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INTRODUCCION 

En los ti/timos dit:z 11ros h11 t:rt:t:ldo t:I número de los estudios 

en sot:/olog/11 del tr1'11/11 vue h11lll11n dt: 1:11mlllos en /11 11rg11nlz6clón y 111 

c1/ll/t:1clón de/ t,,1111/11 /nd11sfr/1/. S/Jr eml11rgo, pocos de estos estudios de/1n 

c/1r11 y expllc/fo el ht:t:ho """ vue los c11mlllos vue st: d11n "n c11d11 1:mpr.,s11 "" 

p1nlt:ul1r. son 1:onl/gur11dos y dett:rmln11dos por un prot:.,so histórico t:omp/.,fo 

"n t:I v111: lntt:n4t:nt:n multlplt:s llt:tons. 

En t:slr confl:xto, e.nfr/lluyentlo P"" t:ontr11m:st1r dlt:h1s 

d"Ht:lt:nt:/1s, /1 p"st:nfl: /nvt:stlg11t:ltfn t/t:ne tomo propósito prlnt:lp11/ dt:t1:rm/n1r 

lis c1us1s 1ene,1/es y rs,edHc1s de los c1m/J/Ds en la or11nlz1dón y la 

1:1/m1:1t:ltfn dt:l lrll1/11 l11dushf11t. 

El t:nur m¿s t:xte11d/tlo en los t:slatllos so6n: este lema es caer en el 

dt:h:rm/n/smo,¡ ya se1 econ4mlC'tl,,. tecno/Ó§lco,,. etc. Por eso en primer lugar,. st: 

1:xr/1Yj'r!11 lf/ul los 1trloms lfUt: caen con m1yor cvltf¡:nc/1 en algtln Hpo de esas 

fl:ndt:nt:l11s. Posterlormentt:, /1 lnvr:stlflot:lón st: dt:tl/1:11 11 t:xp/or11r. 11 tr11v!s tlt: 

1/ga11•s tk los prlndp1/es l!shltl/osos m1ndshl~ /1s c1vs1s de tll&'lfos c1m/J/os_ 

11/ amo /11s "lst:lones vue se est1ll/et:t:n t:ntre mlvuln11s. org1nlz1dln y 

1:11/l/t:11t:ltfn dt:l tr11'11/o. Un• wz tlellnld1s /11s 1:11us11s gt:n1:r11/t:s como espt:t:lllt:11s 

ie los cam/Jlos,. se exponen al,9unas consltlt:rac/ont:s teóricas acerca del 

lt:n6mt:no. 

Lo 1011:,,iJr s/Nr tic /Jase p11r.1 exponer los Funt111mentos teóricos tic /1 

Investigación,¡ mismos que se exponen t:n el capltulo dos. En t:I c1pltulo tres; se 

dt:sa,,01/1 ei/ 1:s111dlo dt: la empre.si: FAMSA. A lr.avés dt: es/e 1:sl11úlo de caso~ seo 

.anal/zan las causas concretas de los cam/Jlos en 11 organización y la c11//Rcac/ón 
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dtmtro dt: t:sl11 unldlld dt: pmdut:dón. Por lihlmo, t:n t:I 1:11pllulo 1:u11tro st: t:xp11nt:n 

lis t:t1nt:luslont:s dt:I t:11tutllo. 

En t:lllt: 11t:nlldo, st: 1:onsldt:r1 t¡Ut' 111 l111polf1nt:l1 tlt:I pMst:nlt: 

tr1/J1/o se t:vftlt:nc/11 anlt: el contexto 11ctual de rt:t:slnlcturaclón t:canómlc11 y 

producllv11, en t:I t¡ut: los c11mlllos en t:I ím/Jlto /11/Jrll toman por s11rpMs11 11 l11s 

t1'111nlr1t:lt11tes !l"m/11/t:s f1//1Ú/c111t1st mismas 11ue en el mamen/11 1dw1/ y en los 

a/los P'" Vt:nlr.rt:t¡ult:rt:11 dt: una profunda rt:Ht:xlón lt:Ór/c11 " Rn dt: rt:/ormu/1u su 

progum1 dt:> 1t:t:lón 1nle 1conl~c/111/entos que 1m1:n1r1n el lnlt:n!s soc/1/ tle los 

tr11/J1/1dort:s. 

Nun1:1 st:rá suflclt:nft: atlvt:ttlr dt: /1 urgt:nt:la dt: t:Sfo, ya t¡ut: t:omo 

dlrfa So/fs 11. fl99Q.• «. •• El null!vo p1pt:I di!/ slnd/&a//1mo en 111 rll!t!Slructur.n·/ón 

pmduchv1 mund/1/ put!dt: st:r dt!f/nldo por sus propl11s 01g11n/111t:l11n1:1, o St!rlt: 

lmput:slo por los nut:vo& 11/ot¡Ull!& dt: podt:r. El movimiento s/ndlt:11I llt:nt: 111 

pa/11/Ha•. 



[] 
REFLEXIONES TEORICAS Y SUS APORTACIONES 



1 , CRITICA A LAS TEORIAS VOLUNTARISTAS 

Con baslante frecuencia se tiende e estudiar el fenómeno de los 

cambios en la callflcaclón del trabajo de una manera determinista, pues se le 

atribuye 11 la iecnologla un poder de determln11cl6n que en re11lldad no llene; por 

eJemplo, uno de los argumentos més conocidos es el que presagia el momento 

en que 111 méquln11 auslllulrl11 111 hombre por completo en el proceso del lrobaJo. 

Hoy esté demostrado que esto no es posible, al menos dentro de las relaciones 

de producción c11pll11llsl11s.' 

Otros argumentos muy conocidos, son el de considerar al avance 

tecnológlco por si mismo, como callflcador o descallflcador de la fuerza de trabajo. 

(Spenner. K., 19921 las teorías voluntarlstas, que tienen entre sus prlnclpales 

exponentes a Taylor, Mayo, Llkert, Herzberg, Blauner, Sabel y Katz, entre otros, 

tienen el comOn denominador de que se proponen, como meta fundamental, 

elaborar las teorías y los medios mtls eficaces para lograr la armonización entre 

capllal y trabajo, en una lógica que favorezca la reproducción del primero.' 

La dlsclpllna llamada administración es reflejo flel de la ldeologla y 

précllca del empresario. Alrededor de ella se conforman todas las demás teorías 

lntegraclonlstas del trabajo: ergonomla, pslcologla Industrial, diseno Industrial, 

lngenlerla, elcélera. Una de sus prlnc/pales caracterlsllcas es /a de considerar a 

los sujetos como objetoa; el trabajador no existe como persona, sino como un 

engranaje más en el sistema productivo. 

1 v-. pot ljlmplo, Ja aldea que hice Juan JOl!ll! Castillo (1911, p. 111) a 1a Klca d! uua ~ •tibrica sin bixnbra:". 
Alimilmo Adolfo OiDy ( J 981, p. 25), afuma que -ta aulomariz.acibn tiene lll propio limite en primer lugar oo sblo por mest1ma 
tknku. lino por b lmperatiYOI del procelO de \'alorización ya que d capiW oo extiende la autooiatizaci6n a todu lu ramas o 
a lOdu 1u cqnmu do una runa. ni alm a lo&. b departamcntOI de una ernprc11.. En qwxlo Jugar, el aipita!ilmo es 
incompelible can la producción cmq>kWnmto aulcmatira:ta en todl. la industria y la qricuttur. debido a que ello ya DO permite 
la ctllld6n do pJUIVllll11 o Ja cmu:Um de CllpitaJ. • 
2 n.na., E. "I Montall.o, L, bacta \111& brillarQ ~ aitica. de atu teodu tn ~ libro. "Mi.to y poder «n tu 
~·.&1. Trillu.ltNitico, 19!1. 
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Una de sus principales caracterlsllcas es la de ccnslderar a los sujetos 

como objetos; el trabajador no existe como persona, sino como un engranaje més 

en el sistema productivo. 

De este modo, máquinas y trabajadores no son más que partes que se 

deben ccmplementar armoniosamente para producir mercanclas. La organización 

del trabajo y las máquinas son presentadas cerno necesidades técnicas, sin mostrar 

la otra cara del fenómeno: su carácter pollllco. 

Otra de sus caracterlstlcas es la de poseer una ccncepclón estática de 

la realidad social, pues ésta se considera como un sistema fijo de relaciones entre 

los Individuos, en el que el cambio no existe. 

A través del tiempo, concretamente, desde fines del siglo XIX, las 

ciencias administrativas se han Ido perfeccionando a fin de hacer mlls eficaz la 

Integración del obrero a la empresa y la explotaclOn de su tuerza de trabajo. 

El primer y més eficaz estudio en este sentido serla el de "Principios 

á• la aáminlstraci6n cl•ntt'fica", de Frederfck Taylor, en donde se postula que la 

organización del trabajo más eficaz es aquella capaz de descomponer al méxlmo 

posible el trabajo de cada obrero, de modo que se deban efectuar determinado 

nOmero de tareas en el tiempo .previamente fijado por expertos con cronómetro. 

El mélodo taylorlsta resulta ser uno de los més Impositivos para 

conlrolar el proceso del lrabajo; a cada trabajador se le asigna una tarea especifica 

que va a realizar, en un lugar delermlnado, un dla determinado, un procedimiento 

determinado, una posición delermlnada. 

El oficio del trabajador, su "saber hacer", serla el principal obstáculo a 

la reproducción del capllal y por lo tanto, el blanco de ataque del taylorJsmo. 



Muchos Ingenieros Industriales y demás estudiosos del trabajo a partir 

de entonces, verlan en el aloque al saber hacer obrero, la razón de ser de la 

Invención de maquinas y teorlas administrativas cada vez más soflsllcadas. Se crea 

asl una concepción evoluclonlsla unlllneal del desarrollo de la lecnologla aplicada 

en la fábrica: ésta avanza de modo que poco a poco sirve para desplazar al ser 

humano hasta el grado de hacerlo prescindible. 

Se llega asl a pensar que la automatización total de la fábrica es el 

destino Irremediable de la evolución capitalista. 

Hoy, cuando lodavla este milo está arraigado en Ja mente de muchos 

empresarios, las más novedosas máquinas (robots, computadoras, etcétera) son 

aplicados a la producción bajo esta lógica. Como si privar de Ja capacidad de 

Iniciativa y despojar de conocimientos y habilidades técnicas al obrero fuera una ley 

natural de la producción capllallsta. 

La descalificación del trabajo ha sido en términos generales una 

tendencia histórica, es cierto, pero determinada por factores no sólo técnicos, ni 

por la pura voluntad de Jos capitalistas por expropiar el saber hacer a los 

obreros, sino por un proceso más complejo, en el que es Importante considerar 

otros factores como tas modificaciones en ta estructura de los mercados y el 

surgimiento de la Industria a gran escala. 

Por eso, entender al laylorlsmo como un proceso condicionado por la 

evotuclón histórica nos permite concebir la poslbllldad de su sustitución por otras 

concepciones dlstlnlas del trabajo, en las que Ja técnica no es criterio central para 

organizar el trabajo, sino la propia capacidad humana para crear, Inventar e 

lmaglnar. .. con limites. 
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En la actual coyuntura histórica, de cambios en el mercado, en las 

formas de producción Industrial y la tecnologla que las respalda, se ha criticado con 

mayor Intensidad que nunca la concepción determinista de la técnica y la 

descallllcaclOn del lrabajo; el taylorlsmo y el fordlsmo ya no son los soportes 

etlclenles de la productividad como lo llegaron a ser en un tiempo: 

•Al coml•nzo d• Ja d6cada de Jos och•nla 
cierta historia H termina. La del paradigma 
centrado en las principios taylorianos y 
fordlanos, piedra •ngulu de todas /u 
organizaciones del trabajo hasta nuestros 
dfa1. y que e11fpula que la eficacia y la 
productividad dependen centralmente de un 
trabaJo tfagmentado y distdbuldo a la largo 
de una l/nea, la cual se desplaza a un ritmo 
r1gido. Ht1t6rlcamente eficaz en ot1a 
configuración por completo distinta de los 
mercados d• 1tabajo y del 1indlcall1mo. el 
t&ylorlsmo, considerado bajo su torma 
canónica y como slst•ma de conlunto, Uega 
verdaderamente a sus limites•. 
(Corlat. B .. 1992.p.19) 

la Impugnación y el reexamen critico al taylorlsmo, dejan libre un 

Inmenso terreno para la bOsqueda de nuevas pr~cllcas y de nuevos conceptos en 

organización. Y asl como en anteriores tiempos la teorla administrativa 

experimentó múltiples transformaciones con el fin de adecuarse a las d/f/cullades 

que enfrenta la reproducción del capllal en cada época, hoy esta dlsclpllna vuelve a 

perfeccionarse para seguir cumpllendo su eterno cometido: Inyectar eficacia a la 

producción capllallsta. 

Asf, en los anos ochenla surge un nuevo discurso empresarial 

expresado en múlllples estrategias de producción: kanban, clrculos semlautonomos 

de cal/dad, toyo!lsmo, especlallzaclOn rrexlble, kalmarlsmo, posfordlsmo, etcétera.• 

-----------
A todos estos métodos de producción se les cnglobuit en c:l presente estudio bajo la denominación de Nuevas 

Formu de Org&nit.actón del Trabajo (NFOT), por tener todos cien.u caracteri!llicu comunes que se indicaran 
mbaddante. 
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Creados para dar respuesta e la revolución tecnológica originada por la 

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

surge hacia los anos ochenta, todas estas estrategias de producción llenen una 

concepción del trabajo radicalmente distinta: la eficacia no se centra ya sólo en la 

técnica, sino también en el factor humano. La mayor callflcacldn del trabajo serla 

une geranlla de explolaclón más eficaz tenlo de las máquinas como de la propia 

fuerza de trabajo. 

La leerla administrativa de los grupos de trabajo que Edward Oemlng 

hiciere en los anos cincuenta, esté recibiendo en la actualidad un amplio Impulso 

y difusión en lodo el mundo. Su capacidad para flexlblllzar la producción (o sea, 

de poslbllltar el cambio de producción de un producto a otro) pare aumentar le 

mollv<>clón al \rebajo y el éxito que ha tenido esta prflcllca en el Jap6n, son las 

principales causas por las que ha recibido aceptación en muchas partes. 

La p•opueste que hiciere el Dr. Demlng consiste en Integrar en le 

fébrlce grupos organizados de trabajadores, los cuales en grado mAs o menos 

empilo, disponen de la posibilidad de establecer Internamente: 

1) La asignación de puestos de \raba jo enlre sus miembros. 

2) Realizar el control de la calidad. 

3) Desarrollar un programa de producción para un determinado periodo de ttempo. 

4) Realizar ciertas funciones de tipo administrativo relacionadas con su trabajo. 

5) Tienen la posibilidad de estudiar y proponer, con la ayuda de los servicios 

de apoyo, la disposición de los puestos de trabaJo, los medios y sus propios 

métodos da trabajo. 
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Los empresarios tienen ya su discurso .•• y lo estén poniendo en 

practica, mientras los trabajadores y los sindicatos comienzan apenas a mirar y 

reflexionar hacia el amblto de la organización del trabajo para comprender los 

cambios. Dirimir un nuevo discurso y nuevas prácticas que contrarresten Jos efectos 

negativos que tiene Ja reestructuración capllallsta sobre millones de trabajadores en 

lodo el mundo, es un punto obligado para los sindicatos. 

SI como dijera alguna vez André Gorz: "La lucha contra la racionalidad 

capitalista comienza por la lucha contra el despotismo de fábrica y las tareas 

Idiotas", es preciso que la clase obrera mire hacia el ilmblto productivo para mejorar 

sus condiciones de trabajo. Esto requiere necesarlamenle, de poseer una visión 

histórica y no voluntarlsta del fenómeno de la reestructuración productiva. 

En este sentido, las teorlas voluntarfstas no pueden contribuir 

substancialmente a Ja construcción de una teorla social objetiva de Jos cambios en 

la calificación del trabajo (objeto central de estudio de la presente Investigación), 

pues se basan en un presupuesto melaleórlco: el de la Jdeologla del rendimiento y 

la explotación. No se cuestionan sobre el sistema social Instituido y sus 

esfuerzos estén encaminados a dar solución a los obstáculos que encuentra el 

capital en su proceso de valorfzaclón. 

Especlflcamente, buscan la mayor funcionalidad posible de la fuerza de 

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

Asl, las teorlas voluntarfslas se dedican a construir modelos Ideales 

cuya edlllcaclón parte de principios y no de pn!ctlcas sociales. Dichas leerlas 

forman parte del conocimiento clentlflco social al servicio del capllal; es decir, son 

parte de la tecnologla aplicada a la producción lnduslrlal y por lo tanto, en la medida 

en que Jos dirigentes de la producción a nivel empresa aplican este conocimiento 

JZ 



social, éste se convierte en uno de los conflguradores de una organlzacl6n del 

trabajo concreta. 

En realidad la callflcacl6n del trabajo verdaderamente realizado 

depende de una mul\lpllcldad de factores que, en un proceso hls\6rlco, 

Interaccionan y se condicionan mutuamente. La validez de esta allrmacl6n la 

podemos conslalar con un breve repaso a algunos te6rlcos sociales que tratan de 

cerca el tema. 

Un estudio que no parta de un marco te6rfco determinista o 

mlstlflcador, debe lomar en cuenta la evidencia de que enlre el cambio lecnol6glco 

y la callflcacl6n del trabajo, no existe una relación predeterminada. 
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2. INTERPRETACIONES SOBRE LOS CAMBIOS EN LA ORGANIZACION Y EN LA 
CALIFICACION DEL TRABAJO 

Desde hace més de un slglo Carlos Marx y uno que otro de sus 

antecesores, como Ure (citado por Castillo, J., 1988) evidenciaron el mito del 

determinismo tecnológlco, según el cual la forma de organización del traba/o y la 

estructura de callflcaclones, (Incluso la forma social) estén determinados por la 

naturaleza de las máquinas y del proceso del traba/o. 

Asimismo, uno de los teóricos soclales más radicales en Francia, 

Gorz,A., (1977) afirmaba que los dirigentes de la producción capltaflsta están en 

condiciones de dlslmular la subordinación y la explolaclón, en gran parte en razón 

da las bases objetivas de la división del trabajo en una tecnologla y un reparto de 

las compelenclas técnicas siempre ya dadas. 

Estas afirmaciones se basan en el supuesto real de que en el capllallsmo, 

una organlzacioo del trabajo no sólo ,,., una lécnk:a de prcduccl6n, alno lamblén una 

técnica de dominación. (camilo, J., 1990\ 

De \al forma, estos autores y muchos otros muestran la poslbllldad de 

examinar de manera cr111ca y desde una visión hlstor1.,,,.soclal, el fenómeno de la 

organización del trabajo y la callflcaclón, proporcionando al mismo tiempo, una 

Interpretación aHema a las teorlas voluntarlstas y deterministas. 

Ast para Gorz, la historia de la tecnologla puede leerse en su conjunto como la 

hlslorfa de la descallllcaclón de los agentes directos de la producción. 

Aunque admite que el proceso de descallllcación no es lineal, sino tiende a 

lnver11rse parcialmente al principio de cada revolución técnica, para posteriormente, volver 

a la tendencia a la descallflcacJ6n. 
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Para esle autor diversas experiencias de resistencia obrera y cambio 

técnico en los anos sesenta, sobre todo en los Estados Unidos, anuncian la crisis de 

las formas despóticas de subordinación del trabajo al capital. Asl, advierte en las 

reorganizaciones del proceso producllvo, (reorganizaciones promovidas por los 

representantes del capllal, quienes prelenden una "democratización" del proceso 

productivo) el cambio de las formas de subordinación del trabajo al capital. 

Gorz distingue dos niveles en su conceplo de organización del lrabajo: 

uno es el de la organización cap/tal/sla del lrabajo en genera/ y otro el de /a 

organización capflallsta del trabajo en concrelo, es decir, el configurado en su 

espec/fldad a nivel de fllbr/ca. 

Para ubicar los delermlnanles del primero, ullllza las calegorlas 

analltlcas y la teorla del marxismo, pero cuando se refiere al segundo, se lfmlla a 

decir que son produclo, a la vez lecnológlco y social, de condiciones económicas y 

cullurales hlslorlcamenle determinadas, de acuerdo con una lógica y sobre la base 

de un estado de las ciencias y de las lécnlcas. 

Olro teórico que toca el tema es Braverman, H., (1987) para quien la 

descalificación sigue una evolución conslanle denlro de la división del lrabajo 

capflallsla, con ciertas exepclones en delermlnados procesos de lrabajo, donde por 

razones de flmllaclón técnica, /as tareas no pueden ser mayormenle divididas. 

Al Igual que Gorz, afirma que la ola de reslslencla obrera en los anos 

clncuenla, produjo varios esludlos voluntarlstas cuyo problema mds que la 

humanización del lrabajo, eran los cesios y los conlroles sobre la fuerza de lrabajo. 

Respeclo a las experiencias de reorganización del lrabajo que otorgan 

mayor participación del !rebajador en el proceso producllvo, considera que 
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representan un nuevo estilo de administración capitalista. Dichas précllcas sólo 

orean la Ilusión de participación del obrero. 

El trabajo humano que el capllallsta compra constituye al mismo tiempo 

el motor y el obstltcuto de le expansión det caplfal, ya que lo que el cepltellsta 

compra es Infinito en potencie, pero en su reallzaclOn esté limitado por el estado 

subjetivo de los obreros, por su historia previa, por las condiciones sociales 

generales bajo las que trabajan, lo mismo que por las condiciones particulares de la 

empresa y por el nlvel técnico de su trabajo. El trabajo verdaderamente realizado 

será afectado por estos y muchos otros factores, Incluyendo la organización del 

proceso y las formas de supervisión, si es que se den. 

Le división del traba)o entre e)eculores y planeadores no ea la Onlca 

fuerza que acrna sobre fa organización caplfalfsta del traba)o, pero ea la més 

poderosa y general. 

Asl, para Braverman lo que determina el contenido, carácter y 

callflcaclón Inherentes a un puesta de traba)o en concreto, son le lógica de la 

dlVlsl6n capllallsta del trabajo, misma que se basa en la deacallflcacl6n, la 

subjetividad de los obreros y las condiciones de la empresa centre otros factores .. 

GIUy, A., (1981) coincide en varios de sus planteamientos con Gorz y 

Braverman. Se ocupa principalmente por analizar las nuevas condiciones que fa 

automallzaclOn plantea a fa organización pollllca de tos obreros en el émbllo fábrll. 

Apoyéndose también en fas categorfas anall!fcas del marxismo, Gllly considera que 

fa conllnuldad del proceso de valorización del capital requiere que en el proceso del 

trabajo se llegue a fa mayor ellmfnaclOn posible de la fnfcfatrva, la autonomía y el 

pensamiento de la tuerza de traba)o. 

16 



• ... 6sla •s la lógica Oltlma, no la Clnlca que 
presida •I proceso secular de lnlroducclón 
d• Innovaciones tacnol6glcas•. 

Malle! (1969). se Interesa por analizar los efeclos de la aulomatlzaclón. 

Segün este autor, la automatización Invierte la tendencia de la producción en 

serle a la fragmentación del trabajo, ra descuallflcaclón, la alienación y la 

subordinación del trabajador al ritmo o a la disciplina del trabajo rullnarlo. Las 

nuevas formas de trabajo reforzaron el potencial de control del trabajador que la 

producción en serle habla debllltado. Este nuevo Upo de trabajador con 

cuallflcaclones polivalentes o universales, mostraba una Identificación con la 

empresa que no exlstla en la producción en serle o artesanal. 

Asimismo, consideraba que la lnlegraclón del trabajador en la 

producción automatizada era contradictoria, ya que creaba poslbff/dades objetivas 

para el desarrollo de una autogesl/ón generalizada de la producción al tiempo que 

se vera l/mltada por unas jerarquías directivas tecnoburocrállcas, ra rentabUldad a 

corto plazo y la propiedad privada. Malle! enfal/za mlls el anállsfs de la recallllcaclón 

que sufren ros trabajadores con ra automal/zaclón 

Sin embargo, no obstante su postura crll/ca, aún muchos de estos 

estudios adolecen de una cierta tendencia al determinismo. Por ejemplo, los autores 

Gorz, Braverman y Gllly coinciden en que el trabajo capllall•la sigue en general, 

una tendencia a la descallflcaclón. 

SI bien desde una concepción marxista la descalificación significa 

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

objetar) ros autores mencionados ar hacer énfasis sobre: 1) la susll!uclón de trabajo 

vivo por máquinas, 2) ra elllrema fragmentación del trabajo; caen en el error de 

hacer aparecer a éstas mas como una bien planeada y malévola acción de ros 
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propios empresarios, que como un resultado histórico y, por lo tanto, sujeto a 

constantes cambios. 

En este sentido considero que, precisamente en cuanto a la 

Interpretación de los cambios, este enfoque no explica suficientemente el 

fenómeno de la automatización y el de las Nuevas Formas de Organización 

del Trabajo (NFOT). 

La automatización efectivamente ha sido utilizada por los empresarios 

desde principios de siglo para sustituir el trabajo vivo por máquinas, pero una cosa es 

Ja intención y otra los logros; la automatización no debe verse como una tendencia 

factible de ellmlnar el trabajo vivo de la fábrica; con el nuevo tipo de automatización con 

microprocesador integrado, este camino ha resultado útopico y cada vez se evidencia 

más su inenciencla económica. (Hlrshhon, L., 1987) La automatización computarizada si 

bien sustituye ciertas actividades mentales que antes desempenaba el trabajador por 

ejemplo, en un torno automático, al mismo tiempo crea exigencias de nuevas 

habilidades y conocimientos abstractos. 3 

En cuanto a la tendencia a la fragmentación de tareas, no debe 

considerarse a la división extrema del trabajo como la única forma posible que 

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

3 Por roo lado, el contenido de !DI nuevo1 h"BhujOI en procctos do producción irutomltizadol et ~vamente dil"ennl.e a 
los lr1lbt9oa con máquinas mecanimdM y por lo mismo, no admi1m wia complf'&Ción. Quiz.ai ae objelari. que !81 
c1lmput.!ort11 como p11r ejemplo, la CNC IUitituye la nwtta del trabig:ldor; que Jo que antet eJ tr#njador penaba para 
eíectuc IUl ta:rtu. ahora la maquina fo tiene dentro de r{; m olrnl palabnm, que Ja CNC reprennla 1611 un gndo mayor de 
swtitudón de ~o vivo por miquinm. Al r~o es inleresantt IWtd.- lat o1*tvacionn de Hinhhon (1987): •A medida 
que l09 \ra\yd)OOore1 pierden tu t-SJleci~'i6n., R Rduce t1 horizotU de IUI opuacionet y aumenta m inlrg.raci6n en el 
riltema tJo nuk¡uinm ( ... )aunque loe: lé~Tlkll# pueJl&n dileflar mci.:lllliilmoe: quo prulonpn lot brlru• )' picmll:il h1.tm..111t011. no 
pueden liempre diecf\sr artifüios qne prC1longuen la \Uta y el «reblo•, put1 1011 nuev<>1 lrnhajos exigen aenaón. 
coonlinlCión. percopción. int.upreución y control. 
lin ate lenlido, en la pretentc invmig.ación no IC! i.nlent.an\ WlB comparación entre procUOI producti\'OI llUlolll*imdos y no 
l!Won:illÜZlldos, sino mb bien dentro ~e un tnimt11 prix~o productivo 1111tom.til:ado, 1e anAlizlllin I01 C'IUll~OI que 11 travi:l! 

dl'I l1t111po e:cpe:imcnrnn la calitirn1:1\ln )' Ja 11J&anUBcún deJ trahaj('I. Elle anáhlil pcnnitiri conocer 11 Joi prim:ip1C1J 
tndicionales de org.animci6n del 111haio han lendido a refonsnc o por el contrario. a desvanecene. 
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Existe la paradoja de que conforme la automatlzaclOn en un proceso 

productivo es más alta, el trabajo humano adquiere mayor Importancia. La utopla de la 

fábrica sin hombres esta muy lejos de alcanzarse; hoy en dla existen multlples 

evidencias de que sin trabajo humano, una fábrica automatizada sOlo produce un 

montón 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 

més encez posible, cosa que no es viable si antes no se ha capacitado adecuadamente 

a la fuerza de trabajo. Cuando digo adecuadamente me refiero no al modo tradicional­

taylorlsta de capacitar a /a tuerza de trabajo solo con una breve ensenanza de las 

operaciones básicas, sino a la capacitación entendida como la ampliación de las 

esferas de concepción y diseno del trabajo. Por ejemplo, un trabajador que opera una 

máquina-herramienta de Control Númerlco Computarizado (CNC), es preparado para 

hacer funcionar la maquina, Introducir la pieza a cortar asl como a dlsenar sOlo los 

sottwares mh senclllos. Los softwares más complicados, las labores de mantenimiento 

y reparación de 111 mllqulna, 11on tranaferidaa a otros puestos de traba10, lo que 

slgnlnca que la capacitación del trabajador se limita a prepararlo para hacer solamente 

las tareas més sencillas. 

••abemos que la tendencia empr•Hrl•I ha 
buscado con la au1omatlzaci6n. disminuir al 
mblmo la Importancia y el papel de 101 
operarlo• en 111 fibricas. Hasta el mo­
mento esta tendencia ha hac.sado eatrepi· 
ro11m•nte.• 
(E1plnoH. 1982) 

Asimismo, con esto no quiero decir que Braverman, G1lly y Gorz no 

admitan el carácter histórico de las distintas formas de organización del trabajo, sino 

m61 bien que sus obras, tal vez por e&tar más ocupadas por ta descripción de 
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tendencias en si mismas (la tendencia a la sustitución de trabajo vivo por máquinas y la 

de la fragmentación extrema de las tareas), no hacen el suficiente énfasis en su 

carácter cambiante. 

A pesar de este Inconveniente, dichas teorías tienen varios y va/losas 

elementos teóricos rescatables, entre los cuales los más importantes para los fines que 

persigue fa presente investigación son los determinantes generales de la organización 

capitalista del trabajo. 

A modo de conclusión, en cuanto a organización del trabajo, Gorz, Malle!, 

Braverman y Gllly, coinciden en afirmar que la organización capllallsta del trabajo en 

general, se determina por la lógica general de la acumulación del capital. Para esto se 

basan en la !eorla marxista del proceso del trabajo. 

Sin embargo, al especificar los determinantes de una organización del 

trabajo en una unidad productiva en concreto, sus planteamientos son más vagos; por 

ejemplo, Gorz dice que son resultado de condiciones económicas, tecnológicas y 

sociales; Braverman que se determinan por las condiciones económicas de ta empresa, 

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

Las causas por las que se modifica la organización del trabajo pueden ser 

distintas en cada empresa. De modo que para argumentar en favor de un abordaje no 

determinista, se debe comenzar por enfa:lzar que la automatización en si misma es un 

hecho social, mostrando las posibilidades muy diversificadas de evolución de los 

procesos productivos 

Por ejemplo, algunos autores observan que las causas del enriquecimiento 

de tareas habrla que buscarlas más en las actitudes do los obreros que se ven 

arectados,que en la esfera económica. tRurllf'r. J. 197BJ 
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Otros, observan que la organización tradicional del trabajo se modifica por 

su Ineficacia técnico-organizativa. (Flguera, J. 1980) 

Novara, F., (1973) afirma que los cambios se dan a partir de un mercado 

que se convierte en variado y aleatorio, donde /os productos se renuevan con 

frecuencia, y se hacen, para adaptarse a la demanda, més complejos, requiriendo, a la 

vez, una mayor cal/dad. 

En Ja misma llnea de Investigación, Castillo J., (1988. p. 120¡ afirma que si 

puede Identificarse alguna causa que pueda permitirnos predecir los Impactos sociales 

de las nuevas tecnologlas, esa determinación sólo podra hallarse en un complejo 

conjunto de fenómenos socia/es que algunos Investigadores han llamado efecto 

soc/efal: el producto de la historia, de tas tradiciones de relaciones Industriales, del 

marco lnstltuclonal, la formación y cuallflcaclón profesional, las polllicas públicas 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 to unuevo> y to •viejo• 

y la capacidad dee aprendizaje de una sociedad. En ese contexto societario, la cultura 

lndustrlal y organizativa juega un Importante papel en la determinación de tas 

poslbilldades de opción empresarial en cuanto a qué organización introducir 

junto con la nueva tecnotogla, condicionando asl la forma en que se sitúen 

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

Por su lado; Shalken, Smith y Spenner, son algunos de los autores que 

tratan el tema con una mayor profundidad, de modo que arriban a conclusiones dignas 

de mencionar: según Shalken, (1981) ta opción patronal determina el contexto y 

dirección del desarrollo tecnológico: la gerencia decide qué equipo se comprará, dónde 

se colocaré y cómo, y para qué fines se ulllizará. Pero la conformación del lugar de 

trabajo depende en IJll/ma instancia del juego entre las Intenciones patronales, los 

limites técnicos y la respuesta de ta fuerza de trabajo. 
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Mientras que para Smlth (1989), un adecuado enfoque sobre la 

reestructuración capltallsta del trabajo debe centrarse en la Interacción entre los 

mercados del producto y del trabajo, la estrategia de fa dirección de fa empresa, 

ef cambio técnico y eJ proceso del trabajo sobre la base de la diversidad 

capltallsla permanente. 

Spenner (1992) anal/za més a fondo este lema y dice que las 

consecuencias que tienen fas tecnologlas sobre el empleo estén condicionadas 

por factores de mercado, por las acciones y estrategias administrativas y por las 

factores de la organización, describiendo detalladamente en que consisten cada 

uno de éatos. 

De acuerdo al aná//sJs de /os autores precedentes, en la presente 

Investigación se adoptarll fa teorta marxista para comprender loa determinantes de 

Ja organización del trabajo en general y Ja leor/a de Spenner en lo que se rellere a 

fa organización del trabajo en una unidad productiva en concreto. 

Porque los cambios no se presentan por Igual en cada unidad 

productiva, ni por las mismas causas ni con los mismos ritmos, es Importante 

advertir sobre la naturaleza diversa de la organización del trabajo. Punto que se 

trataré en el cuarto apartado. 
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3. Definición de los términos callflcmcl6n y organlzmclón del trab•Jo 

Existen varios significados de la palabra ca/iticaclón. Para unos autores, es 

la capacidad para desempenar detennlnadas tareas, mientras que para otros, es la 

destreza y velocldad oon que el traba)ador puede ejecutar éstas; para otros mAs, es el 

nivel de estudios necesarios para ocupar cierto puesto. Aparte de estas definiciones hay 

muchas mAs; el problema que plantea la definlcl6n de lo que es la calfflcaclón es mAs o 

menos el mismo del que le pasan a muchas otras palabras: 

•sobre la dlscusi6n en torno a la catiticacl6n 
es como en el arte, todos ••tin de acuerdo 
•n qu6 ••· pero cada persona tiene 1u 
propla definición. Ea. ditlcU concordar sobro 
quien•• son los caJU/cados. • 
(Oth6n Q •• 1991. p.166) 

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

definiciones que generalmente se le da a esta palabra. Spenner, (op. cit.) a partir del 

an6llala de cientos de estudios, descubrió que los referenles básicos son: a) la 

complejidad y b) la aulonomla. Generalmente los estudios de conjunto, es decir, los 

que toman como unidad de análisis al grado de calificación de los trabajadores de 

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

la calificación del trabajo en cuanlo a complejidad. 

Asl también, los que analizan estudios de casos, examinan los cambios 

ocurridos en las habilidades (principalmente de autonomla-control) en una 

ocupación, lndua\rla 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 
conclual6n dominante •• la de una relacl6n 
Incierta y coMlngente entre el cambio 
lecnológlco y la canlidad y fa calidad del 
empleo.• 
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La definición bidimensional del término callf/cac/ón tiene Ja virtud de 

expresar y reflejar, al menos en términos formales y empíricos, los cambios que 

experimenta el trabajo con ro que muchos llaman "Las Nuevas Formas de 

Organización del Trabajo." Que estos cambios lengan un efeclo positivo o negallvo 

sobre la calidad de vida de los trabajadores, es Independiente del hecho de que, 

efecllvamenle, transforman ciertos aspectos del trabajo lnduslrlal; por ejemplo, el 

lnvolucramlento de las personas en la planeaclón de su trabajo o la desaparición de Jos 

departamentos de supervlsión o de control de calidad. 

En cuanto al problema de la Jefinlclón de "Cambios en la Organización 

del Traba}o", y el de "Nuevas Formas de Organización del Trabajo", sucede cosa 

semejante a ro de ra callficaclón; existen múltiples formas de entender a éstos. No 

obstante existe aqul un mayor e importante consenso entre las dlstlntas formas de 

entenderlos. Por lo generar, las Nuevas Formas de Organización del Trabajo• se 

caracterizan por·. 

O Brindar al trabajador una mayor Iniciativa en el modo de ejecutar Jas tareas. 

411 La vlgllancla directa sobre él, tiende a desaparecer. 

e La cantidad de conocimientos abstractos y destrezas tienden a aumentar. 

En este sentido, los cambios en la organización y en la calificación del 

trabajo en cualquier rugar concreto, pueden darse con ninguno, todos o algunos de ros 

elementos que caracterizan a ras Nuevas Formas de Organización del traba}o (NFOT). 

• .E11 realidad antas canderbtlicaa 110 u te. debt>rta llamar "Nuc\._ .. ~ pues ~L'n ya com\1 tnhctenlc• w. lodo 11abBJ1> dade 
iáempre: aún el obrero que deMmpefta el tn1b9io mltl IUnple titne un marfPtl pin oonlrot.. el ritmo o n\llMfUt de e]e.:Ulm 11111 

Ltlrrllr. Lo \'1mladnwnmt1 nutVO da lat NFOT, n qu~ ear.. ccadnitdc• )'I no IOll eJl:du.riYllt de aoJo unar naanl<ll n1 una 
misma nnidad productiva. sin.o que .e utitnden a nn m<\Y\'I" ntunero de trabaja1fom atando 11nn lmpbnbdal. 

Z4 



Asl, una de las principales tareas de la presente investlgaciOn es 

Identificar a aquel/os elementos de la organización del trabajo que son afectados 

por Ja NFOT en una empresa en partlcular. 
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4. LA NATURALEZA HISTl>RICA Y LA DIVERSIDAD CAPITALISTA DE LAS FORMAS 
DE ORGANIZACIÓN DEL TRABAJO 

En una prfmera aproximación y de manera general se entiende por 

organización del trabajo a la manera como se ordenan, distribuyen y definen las 

distintas lareas que realizan los trabajadores en el proceso productivo. Asl, existe 

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

trabajo, distancia entre ellos, ritmos, jornadas, relaciones, coordinación, variación 

de ca//flcaclones, movllldad flslca, disposición espacial de las mllqu/nas, etcétera. 

En la historia de la producción en fábrica se distinguen tres formas 

de organización cap/ta/Isla del trabajo: el artesana/, el taylorlsmo y el fordlsmo. 

La primer forma, que prevaleció desde mediados del siglo XVIII hasta 

principios del XX, se caracterizaba por el control real y total da los artesanos 

ca//flcados sobre el proceso del trabajo. Los propietarios racllltaban los 

materiales, las herramientas, /a energ/a y el edlr/clo de la fábrica, y 

· subcontretaban luego le rea//zaclón de los trabajos con artesanos callflcados, que 

contrataban a su vez trabajadores sem/ca/lllcados. 

Esta organización del trabajo, propio del periodo manufacturero 

artesano/, cons/sl/a en asignar a un artesano diestro en un oficio, la elaboración 

de una parte del producto y a otro experto en su propio ollclo diferente, otra parte 

del producto, y asl sucesivamente hasta que el producto estuviera terminado. 

Otra modalidad es /a de someler el mismo objeto de trabajo a diversas 

operaciones separadas y parciales rea/Izadas por trabajadores de un mismo oficio 

al mismo tiempo. De esta manera los productos ya no son obra individua/ de un 

artesano, son producto social de varios obreros parciales que rea/Izan 

repel/l/vamente sólo una operación. 
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Los artesanos callllcados, que oblenlan beneficios además de su 

jornal, controlaban enteramente el proceso de producción. En muchas 

fllbrlcas los propietarios ni siquiera podlan calcular los gastos de personal, 

porque éstos dependlan de las prácticas de conlrataclOn y de supervlslOn de 

los artesanos calllloedos. 

Con lrecuencla el capataz asalariado adoptaba la mayor parte de las 

decisiones en reJaclOn con la forma de realizar el trabajo, escoger las 

herramientas y a menudo los materiales que deblan ullllzarse, el tiempo necesario 

para ejecutar las operaciones, el orden de las tareas y Jos métodos y la aucenlOn 

de movimientos de los trabajadores. 

En 1880 el capltallsmo era a6n en muchos de sus rasgos un vasto 

alatema de trabajo a destajo, en el que los capllallstas se encargaban de Invertir 

el capllal y de faclll!ar herramientas y materiales, pero confiaban la planlllcaclOn y 

la ejecución del trabajo a un grupo de artesanos calificados que eran quienes 

controlaban en realidad el proceso de producclOn. 

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

mllqulnna sencllla& y pollvalentes. Pero a medida que se ampliaron los mercados, 

Jos propietarios elaboraron procedimientos de fijación de precios y polltlcas de 

comerclallzaclOn uniformes, e Invirtieron mayores cantidades para aumentar los 

bienes de equipo. Para conseguir que sus Inversiones produjeran 

permanentemente un rendimiento aceptable, les resultaba necesario un mayor 

control de loa gaatoa. 

El taylortsmo vino precisamente a cubrir esa necesidad; recomendó a 

loa dlreclorea Implantar sistemas apropiados de flscallzaclOn de ras existencias, 

contabllldad y seguimiento de la slluacron de las materiales. Los estudios de 
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tiempos y movimientos sOlo adqulrlan sentido en el marco de un sistema de 

dlrecclOn en el que la evaluaclOn de métodos y materiales era parte Integrante del 

control general de costos. 

Este sistema requerla que los directores asumieran un control mayor de 

las operaciones a través de Ingenieros y capataces asalariados, lo que repercullO 

a Ja postre en la pérdida de poder de los artesanos callflcados. 

El taylorlsmo solo se hizo posible por el contexto hlstOrlco prevaleciente 

a principios de siglo. El desarrollo de la producción a gran escala, Inversiones a 

largo plazo y la necesidad de contablllzaclón de costes, crearon las condiciones 

necesarias para la apllcaclón extensiva de esta forma de organización del traba/o. 

La tercer forma de organización capllallsta del trabajo es el fordlsmo, Ja 

cual se caracteriza por la Introducción de Ja cadena de montaje a la fébrlca. En 

esta cadena circulan las materias primas, las cuales tienen forma de piezas a 

ensamblar o a las cuales deban Incorporarse piezas auxlllares. A lo largo y a un 

lado de la cadena de montaje estén los obreros, que permanecen fijos en sus 

puestos de trabajo y estén encargados de ensamblar piezas en el orden exacto en 

que deben ser montadas. 

La dlruslón de la cadena de monlaje sólo se hizo posible después, hacia 

finales de Ja Segunda Guerra Mundial, porque varios factores crearon fas 

condiciones propicias para ello: en primer lugar, exlstla un mercado en creciente 

expanslOn que demandaba productos estandarizados; en segundo Jugar, fueron 

necesarios mOIUples descubrlmlenlos técnicos como por ejemplo, un motor lo 

suficientemente potente como para proporcionar una fuente constante de energla. 
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Como tercer lactar, se encuentran las condiciones dadas para un 

notable crecimiento económico, que el naciente Estado benefactor Impulsarla con 

su polltlca económica estatlata. 

En la actualldad los mélOdos taylorlslas y fordlslas, pesa a que son 

fuertemente cuestionados como soportes de la productividad, aOn prevalecen en 

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

las mils grandes, las hegemonlcas, las que marcan las pautas del desarrollo, se 

está dando un profundo proceso de reestructuración productiva, en donde las 

nuevas tecnologlas representadas por las computadoras, robots. maquinas de 

control numérico computarizado, etcátara, y las Nuevas Formas de Organización 

del Trabajo, transforman notablemente las concepciones tradlclonales del trabajo. 

A diferencia de periodos pasados, en que se podio hablar de una 

convergencia en el sentido de que los sistemas de producción colncldlan en 

algunas de sus caracterlsClcaa generales, aotualmente aparecen elementos de 

una nueva Jase, misma que llene aOn una lmporlancla llmllada, pero que 

aumentan!. 

Esta fase se caracteriza por el diversificado desarrollo de los 

sistemas productivos en varias direcciones y que ya no se llmllan a unos 

principios generales; la tecnologla basada en microprocesador puede utilizarse 

de m61tlplea maneras. Asimismo, cada vez es mayor la poslbllldad de elección 

entre distintas soluclonea tecnológicas a determinados problemas o funciones. 

Un ejemplo de esto son las opciones de transporte Interior existentes en las 

fébrlcas. Por ejemplo, la elección entre la linea de montaje y un sistema de 

carro guiado por cables, tiene diferentes consecuencias organizativas. Para 

una organización b111ada en el taylorlsmo, probablemente se ellglrá una linea 
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de montaje, mientras que para otro Upo de organización se eliglrll el carro 

guiado por cables con el lln de crear la poslbllldad de montaje en grupo. 

Aqul se encuentra precisamente el punto de lnllexlOn: la tecnologla 

presenta un carllcler Indeterminado desde el punlo de vista organizativo. 

E/ hecho de que la tecnologla sea cada vez més llexlble, explica por 

qué es tan d/llcll determinar con precisión las consecuencias especificas del 

desarroJJo lecnológJco. Una JnvesUgaclón alemana llamada •orupo d1 Proy1c1os 

d• automatltacidn y caUficacidn", (O.I. T, 1984) hecha en 1978, demuestra que no 

existe una llnlca tendencia en los electos que la automatización tiene sobre la 

callllcaclón de los trabajadores. 

la tecnologla olrece un abanico bastante amplio de alternativas, pero 

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

económicas, la respuesta de la tuerza de trabajo y el criterio de administración 

empresarial. 

Por lo tanto, los cambios organizativos que experimente cualquier 

empresa en particular, sólo pueden ser analizados y comprendidos en su 

especificidad, teniendo en cuenta el contexto histórico especlllco en que se 

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

Interpretación errónea del fenómeno, es necesario conocer una serle de falsos 

supuestos generalmente presentes en publicaciones patronales: 

1. la büsqueda de una mayor producllvldad en el seno del proceso del trabajo 

no es determinista; no hay un solo •modelo Ideal" de nuevas formas de 

organización del traba/o y éstas pueden ser Infinitas. Es posible sin embargo, 
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concebir que desde hace aproximadamente medio siglo la gran mayorla de las 

empresas aplican los principios fordtaylorlstas para organizar la producción. 

2. La promoción y Ja difusión creciente de Jos principios de las NFOT, llenen su 

causa fundamental en la crisis capitalista. "El proceso de reestructuración 

productiva constituye la respuesta capitalista més coherente ante la crisis 

económica actual•. (Gut16rrez, G., 198.5} 

3. SI bien como llpologla tecnológica el fordtaylorlsmo predomino en 

numerosas empresas, eso tampoco quiere decir que un nuevo •modelo" venga 

a supllrlo. Varios autores observan más bien que el cambio de esle modelo se 

da prlnclpalmente en las empresas más poderosas, las hegémonlcas. 

4. El tránsito de una organización del trabajo basada en los principios 

fordtayJorlstas a una basada en las NFOT, no necesariamente significa un 

mejoramiento de las condiciones de trabajo, pues ello depende sobre todo del 

contexto de relaciones laborales en que se Insertan. 

Este cambio expresa más bien una nueva forma de consumo productivo de la 

fuerza de !rebajo o como dlrla Gorz: cun cambio en las formas de 

subordinación del trabajo al capllal•. 

En este senlldo la aulonomla que se la brinda al trabajador con las NFOT, no 

es una autonomla de clase, sino una nueva forma de control y dlsclpllna més 

rel\nada sobre la tuerza de trabajo. 
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REESTRUCTURACION PRODUCTIVA Y RECALIFICACION 
DEL TRABAJO 



1. PROCESO DE TRABAJO Y PROCESO DE VALORIZACIÓN 

Le producción capltellste es le unidad de un proceso de trebejo y un 

proceso de velorlzecfón, unidad en le cual es dominante éste segundo. Y porque es 

dominante subsume formal (en tanto capacidad de dirección del capitalista) y 

realmente (en tenlo Imposición de la máquina) al !rebajo. 

El proceso de valorlzaclón, en un sentido estrictamente económico, 

es el proceso a través del cual el capitel crece y se reproduce gracias a la 

apropiación de trabajo vivo. 

Mientras el proceso del trebejo (considerado Independientemente del 

contexto histórico en que se le ubique) existe ante todo para satisfacer una 

necesidad. El hombre, e través de un proyecto y de un proceso de trabajo produce, 

regule y controle les transformaciones de fa naturaleza. 

Los elementos que componen el proceso del trabajo son: 1) Qué se 

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

La relaclón autoritaria entre capllellsla y obrero se fundamenta en: 

1) fa existencia del trabajador como libre propietario de le mercancle fuerza de 

trabajo, 2) en el carl!cter constrictivo de la venia de la fuerza de trabajo debido a fa 

separación del trabajador de los medios de producción y de subsistencia y, 3) en le 

existencia del capitalista que en cuento propietario exclusivo de los medios de 

producción, esté en condiciones de emplear un número considerable de obreros. 

Para hacer posible que el trabajador se Incorpore al capllal y se lleve a 

efecto le reallzeclón del plusvalor, es fundamental para el capitalista en particular, 

que dentro del proceso Inmediato de producción organice el proceso del trabajo. 
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En el modo de producción capitalista, el proceso del trabajo adquiere 

connotaciones muy especificas, pues hallándose subordinado a las necesidades de 

valorización del capllal, las exigencias de la acumulación capitalista , o sea, la 

búsqueda de la mayor ganancia, van a determinar que la capacidad productiva del 

trabajador sea maximizada. El capitalista consigue éste objetivo a través del control 

ejercido por él sobre el proceso del trabajo. 

Para realizar su objetivo de ganancia, el capitalista necesita ser capaz de 

d\senar y ejecutar una serle de mecanismos que le permitan conseguir la máxima 

capacidad productiva de un trabajador que tiende a resistir, activa o pasivamente tal 

operación. Por lo que se hace evidente que dicha organización implica, además de 

unas técnicas de producción, unas técnicas de, dominación. 

Asl, la dirección capitalista cumpliendo un papel a la vez técnico y social, 

es encargada de controlar y reprimir el comportamiento de resistencia de los 

trabajadores. Las actividades de trabajo deben ser reguladas mediante normas que 

regulen el desarrollo del trabajo y el uso de los Instrumentos. Dichas normas se 

clasifican en dos; de control y de represión. Las primeras constituyen la condición 

necesaria de cualquier organización productiva y es siempre posible discriminar sus 

funciones técnicas de la función social, las normas de represión tienen exclusivamente 

un significado social y su campo de validez está clrcunscriplo a aquellas formas de 

organización del trabajo que se constituyen sobre la base de la separación exclusiva 

entre las funciones de ejecución y las funciones de dirección. 

De esta manera, cada capitalista espera conseguir el máximo de 

plusvalor poniendo en marcha, de acuerdo a un plan, una determinada forma de 

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

pretender alcanzar una mayor eficacia productiva: 

1. Cuando el capital 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. 

2. Igualmente, se busca una mayor Intensidad del trabajo cuando de ello depende 

la productividad en un sistema dado de medios. Por ejemplo, en las cadenas de 

producción donde se paga la mayor Intensidad del trabajo. 

3. Los medios de producción deben ser consumidos de la manera que requiere la 

producción, de modo que nada se pierda ni se malgaste. Esto depende del 

adiestramiento y formación de los obreros por una parte y de la disciplina 

Impuesta sobre ellos por la otra. 

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

representa para el capitalista un despilfarro inútil y poco razonable. 

5. El control de la calidad se asegura por medio de la vigilancia. 

6. La producción sólo puede aumentarse mediante una transformación de la 

organización del proceso del trabajo, combinada generalmentu con una 

modificación en los niveles de calificación exigidos de la fuerza de trabajo. 

En esta acción pollllca queda fijado el contenido mismo del trabajo, asl 

como las relaciones de producción inmediata de los trabajadores, entre 

ellos y con la dirección. 

No todos estos métodos son Igualmente Importantes en la determinación 

de la& formas de organización. 
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La reducción (relativa) del precio del trabajo es un objetivo tanto mas 

Importante para el capital dado que los salarlos representan una Importante cantidad en 

los costes de producción. Para lograrlo, los organizadores capitalistas disponen de dos 

métodos fundamenlales: la Intensificación del lrabajo y la descalificación, o sea; el 

abaratamiento de la fuerza de lrabajo' 

La adopción de la plusvalla como objetivo de la producción, permite 

considerar a las formas de organización del trabajo como técnicas particulares para su 

realización, de tal manera, que el estudio de las estructuras organizativas deviene la 

condición necesaria para comprender las relaciones sociales dentro de la fábrica. 

S La dcteallftcad6n do la fuerm de lrubajo ha corutiluido durante nuttho tiempo w1 medio ilnJX1na111e Je ilinninución 
dc COilas. Artualmenl.e seguir tal cslnllef,ia RSUlla paraJt.1jkamen1e inelkaz para muchu1 empn.'farias, d&lu q,uc lot 
recunru1 inlelectuaJe. y rnt.ivCll dtl lmhajndor SC1n desaprovKhM(lll. Cnhe mc.ncil'IJUU" tmn\Jiál que ep;lu n'1 aignifka 
que ya no aQ llUKl\lc. el objdi.vu cap\la1Ula dc dilrninuU 111. mbimo el ptccio de la fucna do tnbajo, al conlrano, lo que 1e 

pretendo es ~o m1n mAs puesw que un lrlbajador mJs calificado rinde m• y propordonahnerue,,. Jo paga mmOI'. 
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2. LAS NUEVAS FORMAS DE ORGANIZACIÓN DEL TRABAJO: EL ARTE DE 
DESCALIFICAR CALIFICANDO 

No pudiendo el capllallsta aumentar la jornada y la Intensidad del 

trabajo lllmlladamente, (pues la resistencia llslca del trabajador se presenta 

como el primer obslllculo natural) entonces recurre a una segunda forma de 

aumenlo de Ja plusvalla: la relallva, que resulta esenclalmente del Incremento de 

la producllvldad del trabajo gracias al empleo de nuevas ml!qulnas, de métodos 

de trabajo ml!S raclonales, de una nueva división del trabajo más perfeccionada, 

de una mejor organización del trabajo, etcétera. 

En particular. el maquinismo Industrial ha consllluldo en los <illlmos 

cien anos la fuente esencial del aumento de la plusvalla. El maquinismo es un 

sistema complejo de fuerzas producllvaa donde ae pone en funcionamiento una 

serle de Instrumentos por medio de una ruerza mecl!nlca, el motor, a través de 

bandas que permiten la transmisión. (Agliette, M.,1988) 

La división del traba)o realizada en el Interior de la manufactura, 

después de la generallzaclón del maquinismo y posteriormente los progresos de la 

semlautomaUzaclón, slmpllflcan y mecanizan en extremo el traba)o de los 

productores; el trabajo manual se desvaloriza, numerosos obreros especializados se 

transforman en no especializados o semlespeolallzados. Asimismo, en lugar de 

dirigir los Instrumentos, los traba)adores se convierten en apéndices de la mllqulna. 

La división del trabajo ha sido principio fundamental de la organización 

Industrial capllallsla. Asimismo, no es nada Idéntica al fenómeno de distribución de 

tareas, oficios, o eapeclalldades de producción a lo largo de ra aocledad, pues al 

bien todas las sociedades productivas han dividido su trabajo en especlalldades 
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productivas, ninguna sociedad antes del capllallsmo dividió de manera tan 

sistemática el trabajo de cada especialidad productiva en operaciones llmlladas. 

En el capllallsmo la división social del trabajo se ve reforzada caOtlca y 

anárquicamente por el mercado, mientras que la división del trabajo en el taller 

es Impuesta por la planlflcaclOn y el control. (Brovermen, 1987) 

Marglln, S. (en Gorz, 1977) en su ar11culo Or/genes y funciones de la 

parc/a/izac/ón de lareas, muestra como la aparición de la fébrlca y la división del 

trabajo se deben, més que a su superioridad técnica, a su capacidad para arrebatar 

al obrero lodo control sobre el proceso del trabajo y dar al capllallsta todo el poder 

de disponer del trabajo y la cantidad a producir. A par11r de entonces el obrero ya no 

es llbre de decidir como y cuanto quiere trabajar para producir lo que necesita, sino 

que se ve obllgado a escoger trabajar en las condiciones en que dicta el patrón. 

la mayor par1e de los estudiosos manclslas del proceso del trabajo, 

aluden al concepto de descallllcaclOn como pérdida del control obrero sobre el 

proceso del trabajo. El control a que se refieren es un tipo de control pollllco, ya 

que el poder obrero para negociar sus privilegios fue minado con la transformación 

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

proceso del trabajo disminuyo tanto técnica como polltlcamente. 

SI bien durante un tiempo el control técnico del obrero sobre el proceso 

del trabajo significó el control pollllco, esto no quiere decir que el control técnico 

conlleve lntrlnsecamente el control polltlco. 

En otras palabras: tener •I control tfcnlco no nec•Hrl•mente 

significa toner el control polltlco. 
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Las NFOT demuestran esto de manera Implacable: los trabajadores 

tienen el control técnico sobre el proceso del trabajo, pero no el control polltlco. 

Por eao, al estudiar a las NFOT, es necesario distinguir entre 

calificación como autonomla politice y calificación como autonomla técnica. La 

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

trabajo al proceso de valorlzaclón, y la segunda es la capacidad del obrero para 

controlar técnicamente a un proceso de trabajo esenclelmente subordinado a un 

proce110 de ~atorlzacl6n. 

Establecidas las anteriores observaciones, podemos afirmar que 

existen bdslcamente tres conceptos de collflcaclón del trabajo: 

1) La calificación como autonomla polltlca. El "saber hacer" del obrero era Ja 

fuente principal de su poder. (el artesano, poseedor del secreto técnico 

podla Imponer por ejemplo, el precio de su producto) El maquinismo y el 

taylorlsmo, potencialmente electivos en el contexto económico de 

principios del siglo XX, vinieron a ser los autores directos de la 

disminución de este poder. En este sentido, si se puede oflrmor que 

hlslórlcamenle y en términos generales ha existido una tendencia a la 

descallflcaclOn. 

2) La descallflcaclón como outonomla técnica. SI durante casi un siglo han 

habido fuertes presiones para que un obrero hago tareas cada vez más 

fragmentadas y almplea en puestos Individuales, hoy esta tendencia de la 

deacallflceclón técnica, ae frena para llegar a un punto de Inflexión en el 

que ae pretende aegulr ra vra contraria: ya no descarrtrcar, sino calificar ar 

obrero. La preocupación central de las modernas teorlas administrativas, 

es como combinar la mayor descallflcacl6n pollllca con la mayor 
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callllcaclOn técnica posible. Asl, los trabajadores pueden decidir cOmo y 

con qué se produce, pero la tajada grande del postal algue siendo para el 

empresario. 

3} La callflcaclOn como conocimientos abslractos: matemétlcas, flslca, 

electricidad, etcélera. Eate tipo de callllcaclOn va eslrechamente unida a 

la anterior, pero es preciso mencionarle porque algunos esludlos llegan a 

afirmar que este tipo de callllcaclOn ha aumentado; si bien las escuelas 

técnicas arrojan una canlldad cada vez mayor de fuerza de trabajo 

calificada, también es cierto que a la hora de Ingresar a la fébrlca esta 

capacidad es subutlllzada. Se observa asl, una Inadecuación entre el ello 

nivel de callflcaclOn de los Jóvenes trabajadores recién egreaedos de las 

escuelas y el trabajo poco callllcado y a menudo monólono y repellllvo 

que se les olrece en la Industria. (el. STPS, 1991) La callflcaclón en 

conocimientos abstraclos sulre también durante mucho tiempo el embate 

de las formas laylorlstas de organización del trabajo. Y al Igual que la 

autonomla técnica esla lorma de callflcaclOn eslé siendo llamada hoy 

para desempenar un papel Importante en la operación de las NFOT. 
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3. LA AUTOMATIZACIÓN Y LAS NUEVAS FORMAS DE ORGANIZACIÓN 
DEL TRABAJO 

Desde los tiempos de Taylor a la actualidad han existido mullllud de 

métodos, de origen empresarial, destinados al "mejoramiento• de la organización 

del trabajo. Entre los més conocidos tenemos al propio taylorlsmo, el rordlsmo, la 

ampliación de lareas, los grupos de trabajo, los clrculos de calidad, y, Olllmamente, 

el sistema soclotécnlco. Estos dos ólllmos, se diferencian nolablemenle de los 

demés al grado de que varios estudiosos les han llamado Nuevas Formas de 

Organización del Trabajo (NFOT). 

Existen diversas Interpretaciones acerca de este fenómeno; cada una 

pone enfásls en distintos aspectos: Corlat, Aglietla y llpletz por ejemplo, prlvlleglan 

el análisis macroeconómlco, 

Otros autores como Gorz y Malle! reflexlonan sobre la situación y 

alternatlvas pollllcas que los lrabajadores tienen ante si como consecuencia de 

los cambios que se dan en el proceso del trabajo y la Industria hacia fines de los 

anos sesenta. 

Estudios más recientes como Jos de Shalken, Smlth, Spenner, Castlllo 

y otros, hacen enfásls en el carácter Indeterminista de la configuración concrela de 

la organización del trabajo, resallando la Importancia de los faclores sociales. 

Ya sea que se aborde el tema desde un punto de vista 

macroeconómlco, polltlco o mlcrosoclal, lo cierto es que existe consenso en torno a 

un solo hecho: el cambio en las formas tlplcas tradlclonales de organización y 

calitlcach'.m del trabajo. Entendiendo a éstas como: 
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• La fragmentación máxima del trabajo, de modo que cada obrero ejecute la 

operación més simple posible. 

• La lógica de sustituir el trabajo humano por el de máquinas. 

• La búsqueda de la mayor separación posible entre trabajos de concepción y 

trabajos de ejecución. 

La vlgllancla por parte de "capataces" para que el trabajo humano se 

desempene de acuerdo a las normas preestablecidas. 

Estos principios sufren un cambio precisamente hacia su opuesto: 

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

solo puesto de trabajo. 

Ef trabajo humano ea un potenclallzador de la técnica y no un obstáculo a ella. 

• Loa aspectos de concepción y ejecución del trabajo se unifican en un 

mayor grado. 

• Las tareas de vlgllancla tienden a desaparecer. 

Las NFOT tienen como una de sus tesis fundamentales la Idea de que 

el taylorlamo desperdicia el polenclal productivo contenido en las capacidades de 

Iniciativa, creatividad y planeaclón de la fuerza de trabajo. 

Esta Idea encuenlra campo fértil para su aplicación en los procesos 

praductlvog automatizados en base a microprocesadores. La raclonallzaclón capitalista 

de los procesos productivos mediante el desplazamiento de la fuerza de trabajo ha sido 

durante mucha tiempo eficaz tanto económica como socialmente. en la actualidad, el 

cambio cualltatlvo que la cibernética provoca en la organización del trabajo, hace 
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teóricamente posible racionalizar la producción en base a un uso más completo de las 

capacidades humanas. 

La aplicación del enfoque. soclotécnlco depende, aparte de la naturaleza 

del proceso del trabajo y de Ja capacidad económica de la empresa, del sistema social y 

de la ldeologfa: 

• ... una condición fundamenlal para ello es qua !le 
haya superada la idea de necesidad forzada. según 
la cuil sólo es poslble tomar en consideración para 
la mejora de la producción, la sustitución de J~ la· 
cuhades humanas por artefactos mecánicos•. 
(Cn>•S"Y. P., 1990) 

La difusión que tiene actualmenle en el mundo la aplicación del enfoque 

soclotécnlco, comprende sólo a sectores Industriales muy especlficos, a saber, las 

ramas del automóvil, de la qufmlca, la metalmecánlca y de las máquinas herramienta. 

Asimismo está difusión es más amplia en los paises desarrollados que en 

los subdesarrollados. Por ejemplo, cuando llegan a Implantarse en México lo hacen 

sobre lodo en Jas empresas macroexportadoras, ligadas al mercado Internacional y si 

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

Para el enfoque sociotécnlco, la preparación y la formación se configuran 

como los elementos esenciales del trabajo debido a que el contexto de producción 

con tecnologla cibernética exige que el trabajo humano controle los "errores" que las 

máquinas no pueden controlar. 

La implantación de este nuevo enfoque encuentra aún muchos 

obstáculos; el taylorismo al menos en su sentido más genérico, sigue omnipresenle en 

la organización del trabajo en la mayorfa de las empresas en el mundo.Sin embargo, 

esto no niega Ja posibilidad de su aparición en las empresas con las condiciones 

mfnlmas requeridas. Es posible que en un futuro no muy 1e1ano estas nuevas formas de 
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organización del trabajo encuentren espacio en cada vez mayor número de empresas, 

dada Ja superioridad de su eficiencia económica frente al modelo taylorlsta; su difusión 

dentro de la Industria del automóvil es un ejemplo de la potencial aplicación que 

pueden tener en procesos productivos automatizados. 

En cuanto al beneficio que las NFOT pueden traer a los trabajadores, 

Espinosa, T. 11992) afirma: 

•Ja fl•xlblllzaclón del trabajo. Ja formación 
de equipos, no •s atgo que nec.e••1lameMe 
vaya en contra de lo• trabalador••· Las tor• 
mas de organlzac16n del traba)o no ion bue· 
na• o mala• en 1(, sino que dependen del 
contexto de relaciones laborares•. 

Diversas experiencias en el mundo muestran que las NFOT buscan 

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

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

gran parte de Jos problemas a la conveniencia de las mismas. (Becerril, A. unoma1W10 24 de 

egosto de 1992, p. 14) 

En Ja mayorla de los casos en que se han Implantado cabalmente en 

México como por ejemplo, en Ja Ford o en Ja Volkswagen, los slndlcalos no han tenido 

ni voz ni voto en los cambios. Existen sin embargo, exepclones como por ejemplo, el 

caso de Teléfonos de México. 

Por otro lado, es conveniente anles que nada, aclarar que el enfoque 

soclotécnlco de la organización del trabajo es un modelo teórico. En una misma unidad 

productiva pueden coexistir puestos de lrabajo que correspondan a un modelo Jaylorlsta 

y a uno soclotdcnlco.De Igual forma, no es necesariamente sólo en los procesos 

producllvos automatizados donde estas nuevas formas de organización del Jrat>ajo son 

apllcablea. La automatización puede funcionar lo mismo dentro de un modelo laylorlsta 
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o uno soclotécnlco. Asimismo, el enfoque soclotécnlco puede funcionar dentro de un 

proceso productivo automatizado como en uno mecanizado. En esta cuestión hay que 

recordar que las formas posibles en que Jos capltallstas pueden organizar los procesos 

productivos, las formas de combinar hombres con máquinas, pueden ser Infinitas: 

•Ja diversidad da Ja producción o Ja concan­
uaclón de los c•pltaliatas dentro de las ti· 
pologfas domfnantas no niega el Imperativo 
de revolucionar las tuerzas productivas por 
todos los medios de todos los tipos•. 
(Smlth. 1989) 

45 



4. REESTRUCTURACIÓN PRODUCTIVA, BASE SOCIOTt:CNICA 
Y DIVERSIDAD CAPITALISTA 

El sentido en que se modifiquen la callflcaclón, el carácter y contenido 

de cada puesto de traba)o, depende sobre todo de la forma especifica que adopta la 

reestructuración productiva de la empresa en cuestión. 

En et presente traba)o se entenderá por reestructuración productiva al 

conjunto de acciones emprendidas por una empresa como consecuencia de la 

Msqueda de la acumulaclón de capital. 

Estas acciones pueden dividirse en dos: la que se dan en el ámbito 

mismo de la producción y las que se dan fuera de él. En este estudio, por tener 

como uno de los prlnclpales objetos de Interés a la organización del trabajo, se 

prestará especial atención a las acciones de reestructuración emprendidas dentro 

del mismo proceso de producción, que comprenden: 

• Un aumento del ritmo de trabajo de los ocupados. 

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

• Una disminución del salarlo real de los ocupados. 

• Una reducción del tiempo de trabajo a través de la Introducción 

de nuevas maquinas y/o una reorganización del trabajo. 

• Una modificación del producto. 

• Una asignación de parte de la producción a empresas externas, con un costo 

horario Inferior. 



Une modlftceclón de Je organización lnlerna de la empresa con el fin de 

obtener una programación més eficiente, una menor lnmovlllzaclón de 

capllales, una mayor flexlbllldad, una reducción en sustancia de las 

viscosidades que caraclerJzan a lodo slslema producllvo. 

Ahora bien, en cede empresa le reeslructuraclón producllva es distinta, 

y la forma especmca que adopta ésta depende de la configuración especlflca­

hlstórlce de la base soclotécnlce de la empresa en cuestión. 

la base soclolécnlca es un término que expresa cómo son y cómo se 

relacionan en una unidad producllva especifica: las caraclerJstlcas lécnlcas de las 

máquinas, las formas de organización del trabajo y las releclones laborales. 

le base soclotécnlce Implica un cierto nivel de producl/vldad: ya que el 

grado de modernización tecnológlca, la eficacia de la organización del trabajo y la 

fuerza del slndlcaJo (donde los hay) son factores que Inciden dlreclamenle sobre Ja 

producllvJdad. 

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

producl/vos en orden de recuperar sus Jasas de ganancia. Pero éslas mulaclones 

no se presentan de forma homogénea entre las dlsllntas fábricas; el !amano de 

éslas, su naluraleza, ele., varlan. El senlldo que sigue la reestrucluraclón 

producllva en cada ceso en partlcular, eslá determinado por una muíllpllcldad de 

factores asociados sobre lodo a la configuración socloJécnlca y la posición en el 

aparato productivo. 

En el conJexJo económico aclual, en que la eslruclura de los mercados 

exige la llexlblllzaclón de los procesos productivos (es decir. capacidad para 

adaplar la producción e la fabricación da verlos produclos diferentes en canlldades 
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especificas) en México son mlnlmas las ramas y las Industrias que se han podido 

modernizar en este sentido. Los pocos cesos que se conocen se limitan a las 

empresas transnaclonales y a sectores muy locallzados. A no ser que el Estado 

apoye con una pollllca financiera a las mlles de micro y pequenas empresas para 

elevar su productividad, es muy dificil que este sector pueda adaptarse con éxito a 

las crecientes exigencias del mercado y a las nuevas condiciones de competitividad 

que Impondré el Tratado de libre Comercio que Iniciará en 1994. 

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

México sigue actualmente una tendencia a la polarización. Por un lado habrla un 

polo hegemonlco constituido por las macroempresas exportadoras que estarán 

experimentando un fortalecimiento; por el otro tendrlamos una mullltud de empresas 

medianas y pequenas subordinadas. 

El hecho de que el polo hegemónico experimente un mayor 

fortalecimiento que el subordinado, no se debe de ninguna manera -como lo dicen 

algunas teorlas- a que haya adoptado es~rateglas de reestructuración más 

"adecuadas", sino a que el sistema económico capllallsta tiende a favorecer a quien 

llene Jos capllales més grandes, es decir; a Jos monopoJJos. 

Asl cla diversidad de respuestas a la competencia refleja Ja separación 

de los capitales y los costes asociados a la Innovación y la Inercia». (Smlth, 1989) 

Harvey (en Smlth. 1969) enumera nueve posibles estrategias para hacer frente a Ja 

reforzada competencia entre capllaies: 

1.-Reducclón de salarlos. 

2.-Un aumento de la intensidad del sistema de producción existente. 
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3.-Nuevas Inversiones. 

4.-Una economla de los lnputs de capital constante. 

5.-Un desarrollo de combinaciones de "!actores" ml!.s eficaces. 

6.-Un cambio en la organización social de la producción. (estructuro• da los 

puestos de trabajo, cadenas de mando, ele.) 

7 .-Ltamamlentos a tos trabajadores a que cooperen y trabajen mil.a. 

6.-Nuevas estrategias de comerclallzaclón. 

9.-Camblos en la locallzaclOn de la producclOn. 

A través de una de estas respuestas o de una combinación de ellas 

cada capllallsla puede esperar mantener o mejorar su po&lclOn compellllva. 

De ta Garza (19921 tia elaborado ta siguiente claalflcaclOn de los 

patrones de reestructuraclOn productiva de la base soclotécnlca: 

lnlenslvo: al\a lecnologla, nuevas formas de organización del trabajo, 

flexibilidad unilateral. 

~: nuevas formas de organización del trabajo con flexibilidad 

unllateral. 

Parciales o con perfiles poco definidos. 
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Una fébrlca pequena, por ejemplo, Incapaz de renovar su maquinaria 

obsoleta; tenderá por lo general a basar su productividad en el alargamiento de la 

jornada de trabajo, fa reduccfdn de salarlos y/o fa reorganfzacfdn del trabajo. 

En cambio, una fábrica de capflaf transnacfonaf y con un mercado 

consoffdado tendré mayor posfblffdad de concentrar su reestructuración en la 

renovación de la maquinaria. 

Sin embargo, más affá de las generaffdades cado capflallsta por 

separado tiene fa posfbllfdad de atterer su propio proceso de producción de tal 

forma que se haga más eficiente que ta media socfaf. Por tanto, cfa diversidad de la 

produccldn o la concentracfdn de los capflaffstas dentro de las tlpofogfas de 

producción dominantes, no niega el Imperativo de revolucionar las fuerzas 

productivas por todos los medios de todos los tipos•. (Smflh, 19891 

Por regla general, empresas más grandes tenderán a emprender una 

- • reestructuracldn Intensiva y empresas más chicas una reestructuración extensiva o 

parcfal. Al ffnaf, fa configuración socfolécnlca de una unidad produclfva especifica 

esté determinada por una trayectoria histórica a través de la cual los trabajadores, 

los gerenles (sobre todo) y /a naturaleza del proceso de trabajo, Interaccionan y son 

agentes y receptores a la vez, de los cambios. 
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5. CAUSAS ESPECIFICAS DE LOS CAMBIOS EN LA CALIFICACIÓN 
Y Efll LA ORGANIZACIÓN DEL TRABAJO 

a) Los factores administrativos y la estrategia patronal. 

Las acciones y eslrateglas administrativas consutuyen el factor que 

més condiciona el modo como la nueva tecnologla ha de afectar al trabajo. Con 

mayor razón si la gerencia llene un ampllo margen de control sobre el proceso 

del trabajo y por ello, mayor llbertad y tacllldad para decidir qué cambio 

lnstrumenlar, cuéndo reallzarlo, cómo, en consulla con quién, en qué puntos del 

proceso, bajo qué estrategia y con qué propósito. 

Shalken, H., (op. clt) constató en varios estudios de caso en Estados 

Unidos, que cuando la empresa adquirió máquinas herramienta de Control Nümerfco 

Computarizado, (CNC), las uso en el taller para reforzar su control sobre el proceso 

del trabajo. Igualmente Spenner (1992) en base a varios estudios de caso, afirma 

que cuando los administradores siguen un enfoque administrativo més 

jerarqulzante, más taylorlsta, la callflcaclOn de los trabajadores disminuye y en los 

casos en que se recurrió a una organización del trabajo más partlclpalorla, cenlrada 

en utlllzar mé• las capacidades humanas, la callflcacl6n aumento. 

Kern y Shuman (op. cit.) en recientes estudios senalan que en ciertas 

Industrias clave en Alemania se observa, en lugar de una degradación de las 

callllcaclones, una reproleslonallzaclc\n del trabajo Industrial, y ello -afirman-, se 

debe en gran parte al cambio de actitud palronal hacia la mano de obra: 

•ros modos d• utllizaelón da la mano de 
obra basados en un apriorismo reeslrlcrivo 
pasan por alto importantes potenciales de 
produclividad. Una concepción más global 
de las tareas no presenta riesgos. sino 
oportunidades: las calillcacione11 y la maa•· 
tria profesional, inculdas las obreras. son 
fuen1e!I productivas cuya u1l11zacl6n 
preciso promover•. 
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Vemos entonces que las nuevas técnicas no traen por si solas 

beneficios ni prejuicios al trabajo humano, sino su efecto sobre éste depende 

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

•1a repercusión del desarrollo tacnol6gico 
sobra las calllicaciones, estrategias da 
productividad, ambienta de trabajo, etc., 
as\i condicionado hasta ciello punto por 1os 
modeío• de organización, teorías o criterios 
qua gufan el funcionamiento de la empresa.• 
(O.l.T .. 1984) 

to mismo sucede con respeclo a la capacitación; sus contenidos, 

Instrumentación y objetivos dependen de la allernatlva escogida por la empresa: 

la laylorlsta o la centrada en la participación humana. 

La capacitación Impartida bajo los criterios de la primera opción se 

destina más que nada a preparar al trabajador solamente en los aspeclos más 

fundamentales y necesarios para de&empef\ar una te.rea que con frecuencia es 

slmple, fragmentarla y repetlllva. Mientras que la segunda opción exige una 

capacitación más amplia que Incluye no sólo aspectos lécnlcos, slnl lamblén de 

acutudes hacia el trabajo. 

Esle Upo de capacllaclón se propone prepara al trabajador para 

efecluar tareas polivalentes y més amplias, que muchas veces requieren de 

poseer una concepción mlls global de la producción y de una capacidad para 

solucionar problemas, Imaginar e Inventar, asl como de ser comunicativo. 

52 



b) La respuesta de la fuerza de trabajo. 

Las creencias de los trabajadores respecto a las nuevas técnicas, el 

grado de actitud positiva hacia el trabajo que tengan, las pautas y las fuentes de 

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

factores condicionantes de los Impactos de las nuevas técnicas sobre el trabajo. 

c) La capacidad económica de la empresa y los !Imites técnicos. 

Para la modernización de la maquinaria, es preciso que la empresa 

cuente con la capacidad económica suficiente. Esto le permitiré asimismo, efectuar 

los programas de Inversión necesarios y llevar a buen término el proceso de 

reestructuración que se propuso en un principio. 

Igualmente, las condiciones materiales de la producción y el proceso 

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

puede afectar o bien a toda la fllbrlca o sólo a una parte limitada de ella. 

En este sentido, en la presente Investigación se analizaré qué 

modificaciones se han generado en la maquinaria y en el proceso del lrabajo y en 

qué puntos se han localizado en el transcurso de diez al\os. 

d) Los faclores de mercado. 

Los cambios en la demanda del nOmero y Upo del producto es otro 

factor condicionante. En los ültlmos diez anos los consumidores han tendido a exigir 

una mayor variedad de productos y las empresas se han visto obligadas a modificar 

sua proceso& product\voa como consecuencia de eno. 
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El cambio de un modelo de producclOn rlgldo a uno flexible se hace 

obligatorio de hecho para la Industria del automOvll y para muchas otras. 

De aqul una de las razones de la dlfuslOn de las mllqulnas herramienta 

de conlrol númerlco computarizado cuyo uso ha constituido para muchas empresas 

un requisito para la competitividad. 

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

faclor condlclonanle de los cambios en la callflcaclOn del trabajo. Por ejemplo, una 

escuela técnica profesional que se Instale en las cercanlas de la fábrica, puede 

proporcionar fuerza de trabajo calificada. Eslo es solamente vlllldo sin embargo, 

siempre y cuando en la fábrica cercana a la escuela existan vacantes. En el caso 

que se esludlarll la roteclOn es muy baja, ademlls de que a la gente que se contrata 

no se le exige experiencia técnica previa, sino sOlo la secundarla porque la carrera 

se hace dentro de la empresa. 
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EL CASO DE LA FABRICA DE MOLDURAS, S.A. (FAMSA) 



1 • EL CONTEXTO Y LA CAPACIDAD ECONÓMICA DE LA EMPRESA 

La Industria cervecera en México ha alcanzado un alto nivel de 

desarrollo debido al elevado grado de Integración logrado, ya que desde la creación 

de las empresas a principios de siglo contó en sus plantas con lodos los Insumos 

necesarios para el proceso de elaboración de cerveza, es decir, ellos mismos 

fabrlcan sus propias botellas, latas, corcholatas, et1quelas1 etcétera. 

El grupo Dlblos-Acclval (con la cervecerla Modelo) y el grupo VISA­

FEMSA (con la cervecerla Cuauhlemoc-Moclezuma) son los dos grupos Industriales 

que monopolizan la producción, el mercado nacional y la exportación de cerveza en 

México.• Ambos consorcios cubren mfls del 90 por ciento del total del mercado 

nacional; mientras la modelo lo hace con el 42 por ciento, la Cuauhlemoc­

Moclezuma lo hace con el 49.2 por clenlo.7 

Tanto la cervecerla Modelo como la Cuauhtemoc-Moclezuma presentan 

un alto grado de Integración horlzontal y vertlcar. 

La Jnlegraclón vertlcal se da cuando una empresa realiza lodos los 

pasos sucesivos del proceso de producción, desde la producción primaria, 

materias primas, Insumos, transformación Jndustrlal y distribución del producto. 

Una de las formas de llegar a la Integración vertical es cuando una planta realiza 

ampliaciones o adquiere otras nuevas. (ver cuadro 1 en el anexo) 

La Integración horizontal o diversificación llene lugar cuando una sola 

empresa ofrece más de una linea de productos al mercado. Por ejemplo, una 

6 Diblol ar d grupu indwtriaJ q!JC' qrupa a rodas Lu cen'C!Cerias modolo, )' Acc:h'a.I er la C4la de bol&a qw pos«")' ca1uoln Ja 
m&)'or1a de \u acciooea de \a mcóelo. Por auparte V"aa lValmos lndUltriakl S.A.) y FEMSA lFc:mailD EcmOmico M~c.ano. 
S.A} 01 fea grup<)' ioduatrialci y &ancieros que cootrofan la tcUlidld do fu actMdldes eaindmicas de Ja c:enecm'.a 
Cuauliaooc-Moctezuma.. Pocu induatriu en Mhico pnantan tm alto gr.oo de UJlrgrlCi6a bori:t.orrtal y mtical como la de la 
<en'OU. 

7 Unomasuno. 9 de 11epriembre de 1992. 
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empresa que abarca diversas lineas pero concentra la mayor parte de su 

producción en una o dos de ellas, se puede decir que esté menos diversificada que 

otra companla que reparte mlls uniformemente su producción entre ese mismo 

nOmero de llneas. (Sulton, c., 1983) 

De 1950 a la actualidad la producción y venta nacional de cerveza tanto 

como de envases de vidrio han registrado un constanle y gran aumento, excepto en 

el periodo 1980-1983, anos en que la economla nacional atraviesa por una recesión. 

Del total de cerveza producida, el 80 por ciento se embotella en envase 

de vidrio. Igualmente, del lotal de envases producidos, alrededor de un 80 por 

ciento son para cerveza. Ambos datos demuestran la estrecha relación que existe 

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

De 1950 a 1970 la producción nacional de cerveza aumento 291 por 

ciento al pasar de 500,608 millones de lllros a 1 billón 460,037 millones de lllros, 

mientras que de 1970 a 1990 lo hizo con un 249 por ciento al aumentar de un 

poco menos de billón y medio de litros a 3 b/llones 636, 161 millones de litros. 

(ver cuadro 2 y grllllca 1 en el anexo) 

Por su parte, la producción de envases de vidrio registra un aumento 

aOn més especlacular al elevarse un 531 por ciento (de 313,088 millones de 

piezas a un bfflón 661, 162 mlllones de piezas) en el periodo 1950-1970 y un 269 

por ciento de 1970 a 1985 al elevarse a 4 billones 482,773 millones de piezas. 

(ver cuadro 3 y grllllca 2 en el anexo) 

Asimismo, de acuerdo con datos aportados por Ja revista empresarial 

Expansión las exportaciones mexicanas de cerveza han aumentado 
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significativamente en los Oltlmos anos.• Y lo ml•mo sucede con les exportaciones 

de envases de vidrio. 

En términos generales la Industria vidriera mexicana presentó un 

crecimiento promedio de 3.89' durante el lapso 1988-1989, nlvel muy superior al 

renejado por la Industrie manufacturera y por el producto total del pels. 

Asl, le Innovación técnica, le apertura comercial y el Incremento de le 

capacidad Instalada adquirida por le Industria vidriera desde llnelea de loa setenta, 

le han dado un carácter eminentemente exportador el sector vidriero del pala. 

México también he logrado penetrar slgnlllcallvemente en algunos 

segmentos del mercado de vidrio eatadounldenae como es el caao de los 

enveses de vidrio, en donde la Industrie mexicana ha resultado ser el principal 

proveedor extranjero. 

De acuerdo con cirros de 1990, México rue el principal proveedor de 

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

fué posible debido el nivel de competitividad y además, e que Estados Unidos 

favorece las Importaciones de vidrio mexicano bajo el esquema de sistema 

generalizado de preferencias, que permite le entrada libre a la mayorJe de 

productos de vidrio mexicano. 

Asl, diversos estudios senalen e la Industrie cervecera y la de envases 

de vidrio como unas de las m<ls favorecidas con el Tratado de Libre Comercio entre 

México, Estados Unidos y Canadá. Esto Blgnlflca que esta• Industrias aumentarán 

su participación en el mercado Internacional, lo que las obligaré a mantenerse en el 

nivel competitivo que éste exige. 
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De hecho las empresas Modelo y Cuauhtemoc-Moctezuma se 

encuentran ligadas al mercado Internacional ya desde hace tiempo. 

Actualmente la Modelo exporta a 15 paises europeos, Estados Unidos y 

Canadá, entre otros mercados lnternaclonales y su fuerte competidor, FEMSA, 

exporta a 33 naciones del orbe. 

El gran crecimiento de estas empresas obviamente se traduce en el 

crecimiento mismo de todas y cada una de las empresas especlellzades que las 

Integran, desde las minas hasta las agrolndustrlas de la oebada o las 

embotelladoras. 

Segan De la Garza (f9BBJ la situación más espectacular de reconversión 

lndustrlal en México se presente sin duda entre las empresas lrensnaclonales. Para 

éstas la reconversión no tiene una determinante nacional sino que se deriva de las 

cambiantes condiciones compellllvas del mercado Internacional. Esta reconversión 

la Iniciaron muchas de ellas desde mediados de la decada pasada. 

la ruerte competencia en el mercado hacia el que van dlrljldos sus 

productos (el norteamericano. principalmente) Implica sujetarse a normas de costos 

y calidad que repercuten sobre el nlvel de lecnologla que ullllzan: los 

requerimientos de calidad homogénea, de flexibilidad y ·la Imposibilidad de producir 

de forma laylorlsla-rordlsta provocan que estas transnaclonaJes tiendan a Introducir 

tecnologla de punta y procesos muy automatizados. 
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2. LOS FACTORES DE MERCADO 

Numerosos estudios establecen a los factores de mercado como una 

de las principales causas de la adquisición de maquinas herramienta CNC por parte 

de tas empresas. \Corla~ a .. 1992, Hlra<hnorn, L .. 1987, saoel, 198~) 

SegOn estos, de 1970 a la actualidad, el consumidor ha tendido a exigir 

una mayOI' variedad de productos. En el pasado la gran mayorla de las Industrias 

produclan grandes volOmenes de productos Iguales para grandes mercados, por lo 

que au maqu\nat\a, \nata\ac\onea, eapaclo 1\a\eo, etc.. eataban d\ael\ados. y 

adaptados pera cubrir este tipo de mercado. 

Sin embargo, con el tiempo el mercado fendlO a exigir una mayor variedad 

de productos. De este follllll, empresa que no dlver8lflcara los modelos, dlsenos o tipos de 

sus productos, empn!se que oon1e el riesgo de quedar rezagada. Asl, la variedad de los 

productos que ofrecen los fabrfcanles se convierte en un requlsllo para la competitividad y 

por ende, para obtener un mayor margen de ganancias. 

Asl, diversas Industrias enfrentaron la neoeskled de modlncar sus procesos 

productivos a On de mantenerse "en el gusto del pObllco•. Esto slgn!Oca que el cambio del 

produclo Implica efectuar modificaciones a la maquinaria, cosa que en ocasiones no 

resulta nade fécll y derive en grandes costos; por ejemplo une empresa Implanto 

una llnea automallzada pera fabricar su vélvula de aceite més famosa. En esa 

cadena, besada en los principios de continuidad y mecanización (producción en 

serle) varias tolvas de allmentaclOn transferlen las piezas a máquinas eutomállcas. 

Pero cuando se produjo una reducción Imprevista de le demanda de ese vélvule, 

resultó dlllcll adaplar ta tlnea automallzada a la producción de otras vélvulas de 

aceite. De forme aneloga los Ingenieros de una planta de febrlcaclOn de colchones 

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

producirse colchones y comenzaron a fabricarse cojines para automovlles. 

El caso de la Industria del aulomóvll es uno de los mds tlplcos: la Ford por 

ejemplo, ha aumentado la variedad de sus modelos. Para lograrlo tan solo la linea de 

ensamblaje hubo de sufrir numerosas modiricaclones a fin de que se adaptara a la 

variabilidad del producto. 

Según Hlrschhorn, L. (1987) la transición a mercados que exigen mayor 

diversidad y niveles de cal/dad 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 número de nuevos tipos de productos ha aumentado en 

progresión geométrica desde ef decenio de 1970, en tanto que la demanda media por 

lipa de producto ha disminuido. (Bulllnguer. H .. 1981) Un estudio de las futuras lendenclas 

del mercado en fas Estados Unidos revela que los mercados en gran escala del periodo 

lnduslrlal eslán experimentando un proceso de fragmentación. Por ejemplo, en el seclor 

de la fabricación de pan, la producción de pan blanco disminuyó el 15 por ciento entre 

1972 y 1977, en tanto que la producción de diversos tipos de pan de trigo aumenló un 

62 por cienlo. (Sebe!, 1982) 

De forma analoga la moda del decenio de 1950 impuso una 

reestructuración del sector de fabricación de camisas para hombres que obligó a las 

grandes empresas fabricantes de camisas a efectuar Inversiones en tecnologta de 

automatización nexlble para poder mantener los costes. Las empresas qulm/cas han 

seguido el mismo camino. Los productos especializados representan la quinta parte de 

la producción de Du Pon!. En general, la producción de tipos especiales de metales ha 

experimentado un aumento espectacular en los últimos dos decenios, y los matenales 

de construcción, las herramientas, los medicamentos, y el material de oficina 

especializado han proliferado hasta tal punto que ningún fabricante puede ya confiar en 
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un solo producto cuyas caracterlstlcas sa modifiquen lentamente y que tenga 

asegurados fama y mercado. 

En otro tiempo una empresa podle adaptarse a los cambios en la 

demanda del mercado realizando reajustes en su personal o en sus Instalaciones. En 

cambio en la aclualidad es necesaria una adaptación técnica y organizaclonal mas 

planeada a fin de que las maquinas no tengan ya un ciclo de operaciones prefijado; los 

trabajadores y los Ingenieros pueden modiricar los dispositivos de control para que una 

maquina pueda cumplir nuevas funciones. En especial, la maquina herramienta CNC 

satisface ampliamente el imperativo de diversificación pues es capaz de producir tantas 

piezas de metal como programas hayan sido dlsenados. 

En cuanto a la Industria objeto del presente estudio, la de fabricación 

de moldes de acero. Cabe decir que no ha sido ajena a los cambios en el 

mercado: el ntlmero de los distintos tipos de moldes para botellas que ha tenido 

que producir ha crecido de sólo quince en 1970, a más de cincuenta para 1992. 

En cuento al ntlmero de las distintas refacciones y accesorios, el aumento es de 

aproximadamente de veinte a más de cien piezas en el mismo periodo de tiempo, 

segtln estimaciones de la propia empresa. 

Por supuesto, el aumento en los tipos de moldes se debe al lanzamiento 

al mercado de distintos tipos de cerveza, ya que cada nueva marca requiere una 

presentación en botella distinta. Asimismo, otra de las razones de la diversificación 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, ta fabrica de vidrio produce no solamente botellas para 

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

a) Antecedentes. 

La Fábrica de Molduras, S.A. (FAMSA) es una empresa de capllal 

privado. Se dedica a la producción de moldes y refacciones, y proporciona servicio 

de reparación y mantenimiento a máquinas formadoras de envases de vidrio. 

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

de aproximadamente 130 miembros, 115 de los cuales son trabajadores 

slndlcallzados. 

Esta empresa se creo a fines de Jos anos sesenta cuando el consorcio 

cervecero al que pertenece, en plena expansión, decidió que serla más barato 

producir sus propios moldes. 

Sin embargo, poco después otra empresa del ramo metalmecénlco muy 

desarrollada técnica y competltlvamente, llegó a ofrecer moldes més baratos que los 

.. que en ese entonces fabricaba FAMSA, por lo que ésta ültlma cerró y el abasto de 

moldes pasó a estar a cargo de otra empre•a. 

Pero eslo duró poco llempo pues pronlo la proveedora (que Incluso 

pertenecla al consorcio cervecero rival), elevó el precio de los moldes. Ante lo que 

los empresarios de la productora de envases de vidrio reaccionaron volviendo a 

poner en marcha su propia fábrica de moldes. 

A partir de entonces, el proce•o productivo de esta empre•a tenla que 

ser tan competitivo como para Igualar o bajar el precio que ofreclan sus 

competidores, o por lo menos cubrir las crecientes exigencias de la fébrlca de 

envases de vidrio. 
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A través de los anos tanto la Fébrlca de Molduras como la empresa a 

la que provee, han demostrado que no sólo son capaces de abastecer las botellas 

del consorcio cervecero al que pertenecen, sino también al de muchos otros, de 

modo que la variedad de botellas -Y por ende de moldes- que fabrican se ha 

Incrementado significativamente en Jos llillmos anos. Actualmente fabrican botellas 

para varias marcas de vino.conservas, y medicinas entre otros. 

Esta planta productiva, además, forma parte del proceso productivo de 

una de las dos grandes Industrias productoras de cerveza en México, y se encarga 

excluslvamente de proporcionar moldes, accesorios y servicio de mantenimiento a 

las méqulnas formadoras de envases de vidrio. 

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

macroempresa moderna exportadora, que se ubica en el polo hegemónico de Ja 

economla nacional e Internacional es de primordial Importancia, puesto que las 

exigencias del mercado Internacional obllgan a las proveedoras de las exportadoras 

a ser eficientes. Este polo esta consllluldo por las empresas económicamente más 

poderosas, las que llenen alta productividad y calidad en el contexto actual, las del 

discurso gerencial més poderoso (cultura de la calidad). 

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

los mismos duenos de Ja produclora de envases de vidrio y del consorcio 

cervecero, y que por esto mismo goza del prlvlteglo de ser proveedora excluslva 

de una macroempresa moderna exportadora que con un gran mercado 

consolidado, prospero y en crecimiento ha podido obtener en los úlllmos anos 

elevados Indices de crecimlenlo en su producción, sus venias y sus ganancias, 

es que se ha visto obligada a mantener la cantidad y calidad de su producción a 

Jos nlveles exigidos por sus clientes. 
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Para lograr esto, los gerentes tuvieron que Implantar una estralegla 

da reestrucluraclOn productiva, cuyo eje central ha sido la automatlzaclOn de su 

proceso productivo. En efecto, la necesidad de producir cada vez mayor nQmero 

y variedad de moldes, llevo a Ja empresa a la declslOn de automatizar el corte, 

labrado y perforación del metal. 

Asl, el proceso de aulomallzaclón se da prlnclpalmenle por medio de 

la lnlroducclOn de maquinas herramienta de control numérico computarizado (CNC). 

Dicho proceso comenzó en 1979. A partir de esta lecha se han Introducido a la 

lébrlca como promedio una CNC al ano y se llene previsto Introducir por lo menos 

otras seis en los proxlmos cuatro anos. 

Este tipo de maquinas herramienta, a dllerencla de las 

convencionales, cortan el melal controladas por Información precodlllcada y no por 

los movimientos que el operarlo haga por medio de las ruedas y palancas. El control 

numérico cuenta con sistemas automéllcos que responden a Impulsos eleclrónlcos 

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

De esta manera los llempos muertos son reducidos 

conslderablemenle. En las méqulnas convencionales el mecénlco operador 

tornea, fresa, taladra, cepilla, lima y/o esmerila hasta lograr plasmar en el metal 

la forma especl!lcada en el diseno. Eslo lmpllca un amplio margen de 

movimientos y decisiones que el operador debe tomar, como por e¡emplo: colocar 

el malerlal en la plataforma portaherramlenla, cenlrarlo, medirlo, planear los 

cortes, seleccionar las cuchillas, usar un abrasivo durante la operación, asl como 

calcular las velocidades, allmenlaclones y fuerza Impulsora de la méqulna, por 

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

montaje y desmontaje de la pieza a cortar.• 

La CNC representa grandes ventajas económicas y técnicas para la 

empresa pues puede efectuar con mayor rapidez los cortes, ocupa poco espacio 

flslco y puede fabricar con facllldad piezas complejas que antes requerlan de un 

alto grado de destrezas y habllldades. De aqul que para esla planla productiva, 

la automatización del corte, labrado y perforación del metal ha constituido 

lndudablemenle uno de los prlnclpales medios para Incrementar la producción, la 

calidad y las ganancias económicas. 

b) Proceso del trabajo. 

Para el desarrollo de sus funciones la fábrica se divide en once 

se~.clones: 

Sección de herramienta y soldadura 

Sección Tornos. 

Sección Fresas y Pantógrafos. 

Sección Acabados. 

Sección Cincelada. 

Sección Montaje. 

Sección Maquinado. 
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Almacen. 

Departamento de Inspección y control de calldad. 

Diseno y dibujo. 

Gerencia. 

La manufacturación de Jos moldes Inicia con Ja tarea de ceplflar las 

piezas de acero que provienen de Ja tundidora. Estas piezas son fragmentos de 

acero con figura de clflndro de aproximadamente 30 cms. de largo por 17 cms. de 

dhlmetro, las cuales vienen divididas a Ja mitad y en su Interior, es decir, en la 

parte plana del medio clflndro, se encuontra una pequena cavidad. La tarea de 

ceplflar es darle precisamente una forma Inicial a esta cavidad y al clflndro en 

general, las cuales dependen del llpo y modelo de botella a que el molde este 

destinado. El ceplflado se lleva a cabo con máquinas herramienta 

semlaulomállcas de torno y de fresa. 

Después del ceplllado los moldes necesitan mulUples cortes y agujeros 

de medidas cada vez més precisas: la cavidad, que se forma por las partes del 

fondo de la botella, de la corona /que es donde Irá la corcholata), del "cuello" y del 

"cuerpo", asl como la parte exlerJor del molde son torneadas y fresadas en 

méqulnas herramienta semlaulomallcas y totalmente automáticas seg6n sean de 

menor o mayor precisión Jas medidas de Jos cortes y los agujeros. Asl, tenemos que 

aquellas operaciones de torneado y fresado más complejas y que exigen medidas 

muy precisas son efectuadas en las máquinas herramienta de control numérico 

computarizado. 

Después de que al molde se le han hecho lodos los cortes y agujeros 

necesarios se procede a pulirlo y a clncelarfo 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 medio de cinceles y martillo las figuras que exija el diseno de la botella. 

Generalmente la mayor parte del trabajo en el departamento de 

clncelada consiste en marcar en el acero el logotipo de la marca del producto que 

ha de contener la botella. 

Finalmente los moldes pasan por un proceso de Inspección y control de 

calldad que ha de verificar que los cortes y los agujeros hayan sido hechos con las 

medidas y especificaciones requeridas o previstas. Una vez que son aprobados se 

almacenan para que al momento en que se necesllen sean llevados e Instalados en 

las máquinas formadoras de envases de vidrio. 

Cabe mencionar que el lransporte da los moldes de una máquina a otra es 

en carritos y su montaje y desmontaje de las máquinas se lleva a cabo manualmente. 

c) La automatización en FAMSA. 

Como se vló anteriormente, la automatización de la fábrica ha sido 

posible gracias a que la empresa goza de una solida capacidad económica, 

misma que tiene su base en el hecho de que pertenece a los mismos duenos de 

la productora de envases de vidrio y del consorcio cervecero. Este factor le da el 

privilegio de ser proveedora permanente y exclusiva de una empresa 

lransnaclonal que en los Olllmos anos he experimentado elevados Indices de 

crecimiento en su producción, su mercado y sus venias. Por supuesto que otros 

faclores aparte de la automatización también Influyeron en el nivel de las ganancias 

obtenidas como por ejemplo la disminución del poder adquisitivo de los 

trabajadores. los salarlos ba)os efectlvamenle represenlan una cantidad lmporlanle 

de las ganancias de la empresa, sin embargo, estos tienen aOn un menor peso en 
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las ganancias totales que las mejoras técnico-organizativas del proceso productivo 

como por ejemplo, la Introducción de CNC's, la Implantación del control estedlstlco 

de proceso, el mejoramiento de la organización del trabajo, etcétera. 

En resumen, le aulomatlzacl6n del corte, labrado y perforación del 

metal he sido en los Oltlmos trece anos uno de los principales medios de la empresa 

para ob\ener mayores gananc\as. 

Ahora bien, el punlo que Interesa a la presenle Investigación es 

anallzar las modificaciones que han experimentado la organización y callflcaclón del 

lrabejo propio de los operarlos de les máquinas herramlenla CNC a partir de 1980, 

ano en que dl6 Inicio el proceso de automatización de la fábrica. En este sentido las 

hlpotesls principales de serán las slgulenlcs: 

~ En Jos OHlmos catorce anos Ja organización del trabajo en las máquinas 

herramlenla CNC ha tendido ha cambiar en Jos siguientes puntos: 

•El trabajo del operador ha tendido a ser más dlverslllcado y complejo. 

• La mayor calltlcacl6n del trabajo del operador se ha vuelto un requisito 

Indispensable pare que le máquina herramienta de control numérico 

computarizado funcione con efectividad. 

•La vigilancia sobre el trabajo del operador ha tendido a desaparecer y la 

dlsclpllna se he basado més bien en relaclones de confianza entre el 

trabajador y los represenlanles de la empresa, en esle caso los Ingenieros 

encargados de la dirección de la producción. 
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+ Las causas de estos cambios son la Interacción de las siguientes 

variables: 

• Los factores de mercado. 

• La capacidad económica de la empresa y los limites técnicos. 

• La respuesla de la fuerza de trabajo. 

• El enfoque administrativo patronal. 
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4 • LOS CAMBIOS EN LA ORGANIZACIÓN Y EN LA CALIFICACIÓN DEL TRABAJO 

Es muy coman suponer que cuando una empresa automatiza su proceso 

productivo, el traba]o del hombre se slmpllflca, se vuelve mas lécll y senclllo. Esla 

creencia se basa en una concepclOn de la automatización como un proceso en el 

que las maquinas son modlllcades pera que funcionen cada vez mas por si solas, 

sin ayuda nl lntervenclOn del hombre. La sustltuclOn del trabajo humano por 

mllqulnas he sido por mucho tiempo el ob]ellvo de los Ingenieros lnduslrlales. 

Actualmente tas lnnovaclones en maquinas automllllcas se centran esencialmente 

en los siguientes cinco rubros: 

• Monlaje de piezas: lnserclOn autométlca de una pieza en otra. 

•Movimiento de materiales de un sitio a otro. 

• AgrupaclOn y reallzaclOn de actividades de control en tableros de mando. 

•Mecanización de controles de calidad e Inspección. 

•Procesamiento de dalos mediante ordenadores. 

Sin embargo, ciertos tipos de maquines aulométlcas que supuestamente 

funclonarlan en proceso de circuito cerrado; es decir, que la lnlervenclón humane 

no serla necesaria desde el momento en que In malerla prima se Introduce en la 

méqulna hasta el momento en que el producto terminado es almacenado, no fo 

hacen esl. Tal es el caso por ejemplo, de la Maquina herramlenla CNC. 

Ha~ey Shalken (19B1) muestra como estas maquinas no lunclonan en 

le realidad como lo preveen les especificaciones de sus dlsenadores. Las CNC's 

necesitan de frecuentes, Importantes y a veces hesla decisivas lnlervenclones 

humanes en el curso de la operación en que supuestamente traba]arlan solas. 
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·e1 deseo de eliminar totalmente la participación del 
operario y la capacidad para conseguirlo no son, 
por supuesto, una y la misma cosa. Cortar metal es 
un proceso tan variado y complejo que. aún con la 
Oltima generación de equipo de control numérico, 
algua alando n~o que el operador funcione 
como monitorytangaaJgunapartlcipación en caso 
de que algo funcione mal. Por ejemplo, cuando 
se coloca un moldaje de metal en una m~uina he· 
rramienta. un punto inesperadamente duro puede 
despeda.z:ar un cortador programado para 
condiciones normales de cona.· 

Este hecho tiene Importantes repercusiones sobre la organización y la 

callflcaclón del trabaJo del operarlo de la CNC. A partir de que la gerencia advierte 

sobre las dlllcullades para que la CNC opere sola, tiene que tomar varias 

decisiones sobre por eJemplo, quién habré de efectuar las correcciones necesarias 

al programa, ¿El mismo operador u otra persona? ó ¿Hasta qué punto es necesario 

capacitar al operarlo? Ademas, esto no sólo atane a los errores de e¡ecuclón de la 

maquina sino también a su mantenimiento y quién lo habré de hacer: ¿El operarlo u 

otra persona? 

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

La caracterlstlca fundamental de este trabajo es que es un trabajo de 

vigilancia. Con la maquina herramienta convencional el operador dirige con su• 

manos y sus célculos los movimientos de la máquina, mientras que con la CNC, 

tiene que Introducir la pieza a cortar, echar a andnr la méqulna y vigilar que ésta 

efectue las operaciones de corte y/o fresado adecuadamente. 
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Supuestamente la CNC se diseno para que la persona que la operara solo 

Introdujera la pieza, esperara a que la méqulna terminara el trabajo y después sacara la 

pieza. Pero sucede que diversos fallos o Incapacidades de la CNC para efectuar ciertas 

tareas, exigen que el trabajo humano intervenga ahl, donde la maquino es incapaz de 

efectuar el trabajo adecuadamente. 

Este hecho ha ocasionado que la empresa se enfrente al dilema de 

escoger entre mantener descalificado el trabajo del operador, o bien aumentarlo. Por 

tanto, la principal pregunta que se plantea en la presente Investigación es: ¿Cuáles son 

los cambios en la callficaclón y la organización del trabajo del operador de la máquina 

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

En el presente apartado se describirá qué cambios han experimentado la 

organización y la calificación del trabajo del operador en la empresa FAMSA, mientras 

que en el siguiente, se analizarán las causas de dichos cambios. 

La descripción que se presentará más adelante está basada en una serie 

de encuestas, observaciones y platicas formales e informales con los trabajadores de la 

planta, llevadas a cabo durante el segundo semestre de 1992. Las encuestas se 

levantaron con el auxilio de la técnica del cuestionario, misma que fue complementada 

por la observación directa del proceso del trabajo y por -esto es lo más importante­

una relación de estrecha amistad y comunicación con los sujetos de trabajo Cabe 

mencionar que éstas dos técnicas "complementarias" fueron aún más importantes que 

el mismo cuestionario en la interpretación correcta del objeto de estudio Al respecto, ya 

desde hace algún tiempo el mismo Harry Braverman afirmaba 

" .. la superioridad del cuestionario como el medio 
para medir los fenómeno~ sociales sigue siendo un 
ar1ículo de fe ( .. 1 la interpretación de la!> opiniones. 
sentimientos y cambiantes eslados de dn11no de la 
clase obrera se ve mojor realizada por observ.\dores 
y participantes que conozcan la historia de un grupo 
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partfcular, que Mlén familiarizados con las drcuns· 
tancias, antecedentes y relaciones para con las otras 
partes da la ciase obrera y que formen sus asevera· 
ciones en el Intimo contacto y en ta información de· 
tallada ( .. J donde algunos sociólogos se han Ido a 
trabajar a f.ibricas sea como parte de su preparación 
profesional o por necesidad, o donde, como muchas 
veces sucede, hace a un lado sus ctJettionarlos y 
escuchan a los obreros -con ambos ofdos, a menudo 
han establecido relaciones de confianza. aprendido 
a entender el medio y escrito relaciones dignu de 
crédito" 
(Brawrman. H .. 1987. p. 42·44) 

En la elaboración de los indicadores que han de servir para poder conocer 

el grado de callrlcaclOn de los trabajadores, no se puede soslayar una problematlca tan 

Importante que pocos estudios toman en cuenta: el problema de la objetividad­

subjetividad del estudio. 

Adoptar uno u otro enroque significa tener una 1nterpretac10n parcial e 

incorrecta. Por ejemplo, algunos autores consideran que la calificaciOn se puede 

conocer con solo preguntar a los individuos e/ cargo que ocupan, y que no hay 

necesidad de conocer sus condiciones de trabajo ni a éste mismo en concreto. A este 

hpo de enfoque tan frecuente en revistas o estudios que se autodenominan 

"cientlficos", habrla que evidenciarles y criticarles una serie de oefectos: en primer 

lugar, el que clasir1quen los grados de caliíicación de acuerdo a un criterio en el que el 

puesto "mas calificado" hasta el "menos calificado", son ideolOgicamente determinados. 

Asf, podemos ver, por ejemplo, algunos estudios que consideran como cargos más 

descalificados a ros de peOn, albanll, ayudante, barrendero, etcétera, y como los mas 

calificados a los de director, gerente, presidente, etcétera. ¿Que entienden estos tipos 

de estudios por ctrltl1L-..,_.,"'º'r; Exactamente el st~tus que determinada persona ocupa en 

la sociedad A fo que bien 6e puede objetar lo siguiente: ¿Quién frene una mayor 

calificac16n un doctor o un abogado, un albanil o un barrendero de un hotel de lujo? 
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Estando pues, esta claslflcaclón, elaborada de acuerdo a términos 

valoratlvos (y por tanto, relatlvos), se deduce que es de un enfoque totalmente 

subjetlvlsta. 

Por otro lado, los estudios objetlvlslas se distinguen por tomar como 

referentes prlnclpales las observaciones emplrlcas directas: ritmos, movimientos, 

carga tlslca, ruido, enrermedades, etcétera, Inherentes a determinado trabajo. 

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

de anállsls, por lo que la dimensión pslcosoclaf es Ignorada en esta concepción. 

Un estudio completo sobre fa callrtcacfón, requiere que tanto el sujeto 

del trabajo como éste mismo y el contexto que le rodea, sean anallzados en una 

perspectiva de complementacfón entre los enfoques subjetlvfsta y objetlvlsta. 

En este sentido, Castillo, J., (1990) hace una Importante contribución 

en su propuesta de método L.E.S.T. (Laboratorio de Economfa y Soclologfa del 

Trabajo) en fa cual reconoce que la realldad social de fas condiciones de trabajo se 

halla conslflufda tanto por elementos objetivos como por elementos subjetivos. En 

base a este reconocimiento, Castlllo advierte que la alternativa en este nuevo 

camino ya no será de escoger una de dos: objetividad o subjetividad, sino 

subjetividad objetivada, que significa subjetividad de los trabajadores allmentada 

por los conocimientos objetivos. Asl, fa propuesta central del método LE S.T., es 

apoyar las opiniones (valldadas consensualmente) de los trabajadores con los 

conocfmfenlos objetivos. 

De esla manera, los trabajadores, conocedores prácticos de lodo el 

espacio lnmedlalo en que llevan a cabo su acllvldad laboral, no sólo pueden 

conlrlbufr en la determinación de las lineas fnlerprelallvas, sino también ser un 

efemcnlo esencial en la validación de los resultados. 
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AJ mismo !lempo, la Intervención del sociólogo es necesaria; los 

clentlflcos en estas condiciones, pueden únicamente a contribuir a objetivar la 

realidad compleja de la carga de trabajo reconstruyendo sus determinantes 

esenclales, captados lo más cerca de cada situación de trabajo concrefa. El 

Investigador es asl, el objellvador de la subjellvldad obrera. 

El mélodo l.E.s. T., se propone estudiar las condiciones de lraba)o 

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

clasifican de ta forma més completa posible los distintos aspectos de las 

condiciones de lrabajo (ver cuadro 4 en el anexo) dentro de éste, se pueden 

observar a las dimensionas de compl•Jld1d y 1utonoml1, como unes de las mh 

Importantes, que son precisamente las dos dimensiones que Spenner (1992) 

propone para una definición completa del término callflcaclón. 

Se tiene por tanto. que el esludlo de las causas de los cambios en la 

callflcacltm del trabajo, son lmportanles no sólo por la aportación que puede dar al 

debate teórico, sino también al conocimiento de lo que afecta al trabajador, que 

generalmente ni éste mismo explicita ni advierte. 

Cabe agregar que, en base al cuadro L.E.S. T., Castllo formula una gula de 

análisis de las condiciones de trabajo en puesto, que es un cuestionarlo cuya 

mayor parte de las preguntas son de opción múlliple, cada una de las cuales llene una 

valoración de uno a diez, según la menor o mayor calidad de vida en el lrabaJo. 

El criterio para asignar a cada opción un valor entre uno y diez, lue tomado 

por CasUUo en base a un exhausUvo anéllsls de las formas lécnleo-organlzallvas y tipos 

de pueslos en la Industria. Asl por ejemplo, al trabajo profesional autónomo le 

corresponderla dentro de la dimensión de los aspectos pslcosoclológlcos, un 

valor de diez, que es el més alto en la escala de calidad de vida, mientras que al 
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trabajo manual encadenado en sistema de máquinas, que es uno de los más 

degradantes en la Industria en general, le corresponderla un valor de 3.2 en la misma 

dimensión pslcosoclal. (ver cuadro 5 en el anexo) 

De esta manera, los valores extraldos con el auxilio de los cuestionarios· 

gula del método L.E.S.T. y las correspondientes tablas de valoración (ver tablas del 1 al 

6 en el anexo) rene jan de una manera aproximada, que no exacta," la calidad de vida 

en el trabajo-puesto antes y actualmente, al mismo tiempo que sirven para verificar el 

cambio en la callficaclón 

En otras palabras; la utilidad de las encuestas levantadas en FAMSA 

son sobre todo para los fines que persigue esta investigación: verificar el cambio 

en la callflcaclón y la organización del trabajo del operador de la máquina 

herramienta de control numérico computarizado. 

Considerando todo lo anterior, los Indicadores que se ulilizarán son: 

o La mayor o menor lniclallva del operador. indicador que será delectado a 

través de las siguientes preguntas: 

¿Puede modificar el orden de las operaciones que realiza? 

¿El ritmo de su trabajo debe adaplarse al rilmo de la máquina 

constantemenle? 

En caso de que Usled pueda adelanlarse en su trabajo, ¿Cuánlo !lempo 

puede descansar (media por hora) sin perturbar la producción hacia adelanle 

ni hacia atrás? 

10 Y•• dijo itnterionnenLe que IOI camhiDI en Ja alilkad6n. no necemimntnte reflejan una mejorla m la calidad de vida 
n. el tnblfo. Psa detmninm' •I ar.eta porllivo o negativo de toe caml7\IJI, et mennter llMl1zar un conjunto de Jivcrsm1 
apecta.. milmot qa» no incumben al pramll ~udio. Sin embcrgo, lu valorac::IMCS' mojadu poz Ja mcutSta .sJ retlejan la 
calidad de WSa ptomcdio en t1101 puellol dentro de \a indUltria en pnenl en la dimtnli6n pli(O&Oáol6gica. 
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¿Controla Usted sus piezas? 

¿Efectua el obrero retoques eventuales? 

¿Regula el trabajador su máquina? 

Cuando se produce un Incidente ¿Quién debe Intervenir? 

¿Cuál es el grado de lnnuencla del trabajador sobre la calidad del 

produclo? 

8 La mayor o menor complejidad del trabajo del operador. Indicador que se 

obtendrá cuestionando: 

¿Cuál ha sido el tiempo de aprendizaje del lrabajador pera el pueslo de 

trabajo que ocupa? 

¿Cuál es el nivel de formación general necesaria para el puesto de 

trabajo? 

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

operador, se caplará Indagando: 

¿Cuál es la frecuencia de las consignas en el curso de la jornada? 

¿Cuál es fa amplllud de encuadramiento en primera linea? 

¿Cuál es fa lnlensfdad del conlrol? 

¿Qué dependencia llene el puesto de una calegorfa superior no 

Jerárquica? 

(ver cuestionarlo que se Incluye en el anexo) 
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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 

ciento declaró sentirse actualmente con una mayor Iniciativa en su trabajo a 

diferencia del pasado. Solo uno declaro sentir una disminución y dos mlls, que la 

situación no ha cambiado; los demás registraron valores positivos. 

La anllgOedad y el grado en que cada trabajador lndlvldualmente 

percibió el cambio no parecen guardar alguna relaclón: por ejemplo, dos 

trabajadores con aproximadamente tres anos de antlgDedad arrojaron valores muy 

divergentes: 13 y 2. Asimismo, dos que tienen 7 anos registraron valores de 4 y 16. 

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

trabajadores más antlgQos oomo operadores hayan arrojado los valores más al\os 

tanto en lo que se refiere al grado en que se percibió el cambio, como en cuanto al 

valor de la Iniciativa que sienten tener hoy. Sus números contrastan notablemente 

con los trabajadores que llenen uno y dos anos de antlgDedad. Asl podemos ver 

que la suma de los resultados de los seis trabajadores con menos antigüedad 

(suma que da un valor de 25) es menor que la de los seis més antlgDos (suma que 

da 54). \ver tablas 8 y 9 en el anexo) 

La anllgDedad llene una relacl6n más estrecha en cambio, con el 

nivel de Iniciativa que actualmente los trabajadores dicen tener. En efecto, si se 

comparan en su conjunto todos los valores de este rubro, se puede observar que, 

en general, la Iniciativa llende a aumentar conforme la anllgOedad del trabajador 

ea mayor. La grllflca 3 (ver anexo) senala una tendencia de altlbajos que en 

general apunta a aumentar, de modo que de 17 en el trabajador mils nuevo, pasa 

a 48 en el mlls anllgDo. 

ESTA TESIS 
SALIR DE LA 
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En la determinación de una mayor O una menor Iniciativa dos factores 

son decisivos: la antlgOedad y la capacidad de programar. Entre mayores son estas, 

mayor es la Iniciativa del operador en su trabajo. 

Asimismo, los valores de las respuestas de prácticamente todos los 

trabajadores que no programan (Que al mismo tiempo son tos més nuevos en este 

puesto) estén por debajo de los demás, que si programan. 

El hecho de que la facullad de programar Implique una mayor Iniciativa 

del operador se debe prlnclpalmente a que, a diferencia del simple trabajo de 

vlgllancla programar significa tomar una mayor cantidad de decisiones. 

Conforme pasan los anos, el operador va adquiriendo mayor capacidad 

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

e) Los cambios en la complejidad del trabajo. 

Entendiendo por grado de comple¡idad del fraba¡o como la menor 

o mayor cantidad de conocimientos abstractos y habllldades Intelectuales; los 

operadores de CNC en FAMSA, no registran desde el momento en que Inician en ese 

puesto, cambios slgnlflcallvos. En eteclo, los mismos conoclmlenlos abstractos 

(operaciones de números, coordenadas, etc.) que adquieren durante los primeros 

meses persisten durante los anos. SOio la rapidez para aplicarlos se desarrolla, 

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

Esto es valido para todos los operadores de CNC encuestados, pues las 

respuestas dadas muestran una gran homogeneidad: de un total de 14 operadores 

encuestados, casi todos: trece, respondieron que la formación general requerida 

para la tarea era de más de tres meses de formación técnica en la empresa, 
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mientras que para desempenar optlmamente el puesto se requerla de 

aproximadamente un ano de experiencia en él. 

Asimismo, ni los conocimientos y habilidades Intelectuales necesarios 

para ocupar el puesto, ni el tiempo necesario para desempenarlo optlmamente, han 

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

Es Importante anadlr que cuando se trata del trabajo <le operador <le 

CNC, tanto la formación requerida para la tarea como la duración del aprendizaje en 

el puesto; son <le los m!ls altos en comparación con la gran mayorla <le empleos en 

la ln<lustrla en general. De aqul que lodos los encuestados, hayan arrojado valores 

por abajo de dos. 

Ya algunos autores han demostrado lo anterior: Arpes (Cressey, P., 1990, 

p. 96) presenta un cuadro en el que ae muestran las consecuencias que los distintos 

tipos de lecnologla llenen sobre ciertos aspectos de la formación proleslonal de los 

trabajadores. (ver cua<lro 6 en el anexo) Precisamente uno de éstos, el de la 

demanda de la callllcaclón necesaria para operador de CNC, senala que la 

tendencia es a requerir operadores callllca<los. 

d) Los cambios en la relaclón con el mando. 

En general, el control directo que el Jete ejerce sobre los operadores es 

bajo, sólo cuando un operador comienza en este puesto de trabajo las consignas 

son muchas y la presencia <!el jefe es frecuente, pues éste llene que estar junto al 

operador para ensenarle como manejar la CNC, asl como para estar al tenlo de las 

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

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

entonces cada vez més capaz de no requerir el auxlllo de otra persona para ejecutar 

adecuadamente su trabajo. 

Por otro lado, en lo que se refiere a la amplllud del encuadramiento a 

primera linea; cabe mencionar que pese a que la puntuación fué la més atta de las tres 

posibles; o sea, que el namero de operadores al mando de un jefe es menor a diez; no por 

ello el control que se ejerce sobre éstos es alto, pues la mayorla: doce, respondió en 

primer lugar que sólo tienen consignas de trabajo al comienzo de la jornada y en segundo 

lugar que la presencia del )ele junto a ellos es poco frecuente. Muchos conteslaron, 

Inclusive, que en ocasiones pasaban varios dios sin la presencia del jefe en su puesto. 

(ver lablas 12 y 13 en el anexo) 

Lo mfls Importante que muestran los cambios ocurridos en la Iniciativa en el 

trabajo y en la relación con el mando es que conforme pasa el tiempo el trabajador va 

adquiriendo una mayor autonomla en su trabajo en el sentido formal del término. Por 

ejemplo, en el caso de los mi!s anllgoos; 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 

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

aslslléndolos o mandándoles. Esta forma de trabajar difiere de la de los que llenen menor 

antlgoedad, pues éstos aan no aprenden a dominar bien su trabajo y por tanto, los 

margenes de Iniciativa que llenen para electuario es menor y la asistencia que llenen del 

jefe es mayor. Ahora blen,¿COmo Interpretar estas diferencias entre los más y los menos 

anllgOos? Para poder contestar esta pregunta es necesario conocer las concepciones 

administrativas de la empresa, la naturaleza e historia de la relación de los trabajadores 

con la empresa, asl como las normas disciplinarlas y diversas creencias de los 

trabajadores; lodos estos factores, son los que se llamanfactorits d~ ta orgonllJl.cldn. 
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5, LOS FACTORES DE LA ORGANIZACIÓN 

La capacidad económica de la empresa. y los factores de mercado 

condicionan ltmdamentalmente la entrada de la CNC al taller. Pero la manera como ésta ha 

de funcionar reatmenta y toa cambios que hayan en la organización y la callftcaclón del 

trabajo son determinados en un mayor grado por los lectores de la organlzaclOn. 

Loa factores de ta organlzacl6n dlgoos de considerar por su Importancia en 

cuanto a su relaclOn con loa cambios en la organización y la callftcaclon del trabaJo en 

FAMSA 1100: 1) La OCl)anlzaclbn del \rabejo esenclalmen\e \aylol'lsla, 2) El sl•tema de 

trabajo-aprendlzate para los operadores de CNC, 3) Las concepciones administrativas de 

ta empr~. Elementos que seran descll\oa y analizados a conllnuaclón. 

a) La organización del trabajo taylortsta 

A cada puesto que ocupa un trabajador corresponden tareas y funciones especmcas 

dentro del proceso productivo. Cuando este puesto y estas tareas son a) dlsenados 

por un departamento especlallzado, b) Efectúan solo una parte del proceso 

productivo, (por ejemplo, solo pulir o perforar los moldes con delermlnada medida, 

etc.) e) Son vlgllados directamente por un Inspector; podemos decir que éste tiene 

caracterlstk:lls taylorlslas. 

En la unidad de producciOn esludlada todos los pueslos excepto uno hasta cierto 

punto (el de operador de máquina herramienta de control numérico computarizado) 

tienen caracterlstlcas laylorlstas. El operador de CNC es el único que experimenta 

cambios significativos en la organización y calfflcaclón de su trabajo, y por eso, en la 

presente lnvestlgacl6n se presta especial Importancia a este puesto, cuyas 

modificaciones que experlmenra se deben prlnclpalmenle al sistema de trabajo· 

aprendizaje que la empresa Implantó para tos operadores de CNC. 

83 



b) El sistema de trabaJo-aprendlzaje para los operadores de cNc: 

Para que funcione adecuadamente, toda méqulna de control numerloo 

computarizado exige como mlnlmo un seivlclo de mantenimiento y reparación, un 

traba)o de vigilancia de sus cortes ó labrados, y olro de programación. En 111 Fábrica 

de Molduras, cuando un obrero Inicia sus labores como operador, o sea, al Inicio de 

su desempet\o en es\a ca\egorta; su lrabaJo se llmlta solo a monlllr la pieza a 

lrabaJar y a vigilar que la máquina Ueve a cabo la operación se lleve adecuadamente 

sin fallas. SI algún lmprevls\o se presen\a y no sebe como sotuclonallo llene la 

obllgaclOn de llamar e su Jefe, quien es al mismo Uempo quien ensena y vigila a los 

operador"" de CNC. En cuan\o a la programación, es\a es efec\uada por o\ra 

persona (el mismo Jefe del operador), y en cuanto al seivlclo de mantenimiento y 

reparación de la CNC, é&\e es proporcionado por la propia empresa que le vendl<> a \a 

Fébrlca de Moldes estas máquinas. Según la capacidad de aprendizaje del operador 

y de ciertas carec\erls\lcas \écn\cas de la méqulna, (pue&\o que hay varias CNC'• con 

caracterlstlcas técnicas diferentes) la fase de aprendizaje en el puesto dura de 15 

dlas has\a cue\ro meses mi!xlmo. El Jefe \lene que es\ar cons\an\emen\e en contaclo 

con el nuevo operador ya sea para aclararle dudas, ensenar1e O en su caso, corregir 

errores que se presenten. 

En esta fase, las caracferlstlcas del trabajo del operador son faylorlstas, ya que en 

primer lugar la sola vlgllancla de la mi!qulne sigue siendo un trabajo fragmentado, al 

tiempo que el obrero no conlrola la máquina ni Ja programa, es decir, no concibe su 

propio trabajo. sino to ejecuta simplemente. En segundo lugar. la vlgllancla que se 

ejerce sobre su trabajo es oonstanle, dlrecla y estrecha. 

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

lnleivenga en ciertos aspectos de la programación, de modo que aprenda poco a 

poco a programar. Al mismo tiempo, Ja vlgilancla se toma menos dlre<:\a y frecuente. 
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Por Oltlmo, cuando el obrero ha aprendido a programar, la vigilancia se vuelve 

casi nula, y el operador tiene la poslbllldad de proceder de mulllples maneras 

para hacer su trabajo. Puede por ejemplo, programar primero los cortes y 

despues los labrados o perforaciones, o bien, dlsenar el programa adecuado 

para el molde que se le pide. 

o) Concepciones admlnlslral/vas de la empresa: 

La organización del trabajo en FAMSA no difiere mucho de la de muchas otras 

fábricas de su l/po; la eslructura Jerárquica es plramldal y presenta doce 

niveles de ascenso por entlgOedad (escalafón ciego) cada uno de los cueles le 

corresponde un salarlo:" 

OPERADOR DE MAQUINAS HERRAMIENTA CNC 
CATEGORIA "A" .............................................................................. $72,688 

OPERADOR DE MAQUINAS HERRAMIENTA CNC 
CATEGORIA "B" ............................................................................. $71,874 

OPERADOR DE MAQUINAS HERRAMIENTA CNC 
CATEGORIA "C" ................... . ..................................................... $70,050 

MECANICO DE 1ª "A" .... ..................................................... $65.817 

MECANICO DE 1ª "B" ...................................................................... $52.585 

MECANICO DE 1ª "C" ..... . .................................................. $50,344 

MECAN\CO DE 2ª "A" .... . ........................................................ $48,492 

MECANICO DE 2ª "B" ....................................................................... $42,548 

MECANICO DE 2ª "C" ............................................ .. 

MECANICO DE 3' 

.. ..... $39,355 

................ $36,214 

AYUDANTE DE VARIOS PLANTA ...................................................... $33,496 

AYUDANTE DE VARIOS EVENTUAL ... $11.900 
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Como se puede observar, las categorlas mils altas son las de operador de 

milqulna herramienta CNC. A las que corresponde un salarlo de mils de dos millones de 

pesos mensuales, cantidad superior a la que pagan muchas lilbrlcas. Cabe decir que esla 

buena remuneración se debe mlls que nada al lnlerés de la empresa por evitar una ella 

rotación, que le resurtarfa costosa 

El sistema de ascensos por antlgOedad en esta empresa adquiere un papel 

relevante en la moUvaclón de casi todos los trabajadores. Cada uno de los que laboran en 

un lomo o en una fresa llene oportunidad y derecho a ocupar la categDfla más atta 

siempre y cuando cumpla con los requisitos necesarios. 

De manera no escrita ni formal, sino en los hechos, los trabajadores que 

ascienden son los que mejores relaciones llenen con los jefes. Esto es, las personas que 

no fallan, las considerados como puntuales, disciplinados. En suma: los die! "buen 

ejemplo". De esta manera, los que ocupan las categor1as superiores son los que tienen un 

mayor grado de Integración e ldentlllcaclón con la empresa. 

El sistema de ascensos por anllgOedad fué completamente aprovechado por 

la gerencia cuando Introdujo las nuevas méqulnas, ya que para que estas funcionen en un 

nlvel optimo de productividad, es necesario que sean operadas por gente de canflanza. 

IY quién mejor que los mils antlgOosl Aquellos que pasaron por todas las pruebas de 

buena canducla y canflanza. 

Sin embargo, ser de las •confianzas de la empresa" no es elemento 

suficiente para ser operador de CNC. Hay que demostrar además que esta confianza es 

úlll. Asl, el trabajador que quiera ocupar una méqulna de estas debe demostrar también 

saber operarla adecuadamente. Sólo asl. el patrón podrá decir que •I conlla en este tipo 

de trabajador. 
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Y ¿Cómo demuestra el patrón que de verdad confla en este tipo de 

trabajador? Pues precisamente brlndandóle un "premio" adlctonal et superior salarlo 

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

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

Por lo anterior, no en balde los de mayor anllgOedad son al mismo 

\lempo tos que mayor margen de Iniciativa llenen en su trabajo y tos de mayor 

confianza. El discurso que ullllza la empresa es més ó menos el siguiente: "Te 

tengo conllanza y por eso le doy una mayor Iniciativa que tus demés 

campaneros de traba)o". 

Este es el discurso gerencial més moderno, el de la calidad total, el que 

dice: •yo empresa, conflo en ti, por eso tus problemas son mios y los tuyos mios". 

Pero solo que aqul cuando la empresa se refiere a los problemas lo hace para 

referirse exclusivamente a los problemas propios del trabajo en el taller, mismo que 

llnevltablemente son al mismo tiempo de la empresa y del trabajador! De hecho 

siempre lo han sido. Ahora bien, lo distintivo de las Nuevas Formas de Organización 

del Trabajo, es que en éstas a empresa delega al trabajador funciones que antes 

tenla ella: cuidar la calidad del producto y la dlsclpllna en el trabajo, acción que 

económicamente le rinde mayores dividendos. En su esencia, esto lo logra mediante 

un proceso de Jdeologlzaclón del obrero. 
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CONCLUSIONES 

Los cambios en la organización y en la calificación del trabajo industrial 

son producto de un proceso histórico, en el cual Interaccionan múltiples factores. 

En términos generales, los diversos estudios que se han escrito sobre 

este fenómeno se dividen en dos tipos: los que abordan la problemática desde una 

perspectiva general; es decir, que toman como unidad de análisis a un pals, una región 

o una rama industrial, y los que lo hacen desde una perspectiva más particular: una 

fábrica, un taller, un departamento, etcétera. 

Una interpretación adecuada de este complejo fenómeno histórico, exige 

tomar en cuenta al mismo tiempo ambos enroques: tanto el general como el particular. 

El 11nállsls a nivel general contribuye al conocimiento y comprensión de 

los determinantes histórico-estructurales. En este sentido, la teorla marxista 

ofrece los elementos teóricos y analitlcos más valiosos ya que es capaz de 

advertir que el modo de producción capitalista determina la rorma general de las 

relaciones sociales de producción. 

Asl, los cambios en la organización y en la calificación del trabajo son 

vistos como un Intento del capital por reproducirse bajo nuevas premisas, o más 

claramente, a través de la modificación en las formas de socialización de los sujetos 

que Intervienen en la producción capitalista. De modo que vistas asf las cosas, Jos 

cambios son más de forma que de fondo. 

El an411sls a nivel putlcular permile conocer el fenómeno en su 

manifestación hlstórlco-concrela. A lravés de este nivel de análisis podemos dislinguir 

porqué los cambios se dan de diferente manera de una fábrica a otra. Por eso, conocer 

la situación concreta en que opera la planta productiva que se quiera estudiar, es 
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Importante para advertir la forma en que diversos factores Interaccionan para dar 

producto a un proceso histórico-concreto, singular, único e Irrepetible 

Los cambios manifestados en cada empresa se rigen y determinan, en 

su forma general, por el sistema capllallsta; pero en su forma particular, por las 

caracterlstlcas y forma en que Interaccionan los siguientes cuatro factores: 

(]) El conlexlo y la capacidad económica de la empresa. 

CZ> Los faclores de mercado. 

@ La naturaleza del proceso del trabajo. 

© Los factores de la organización. 

Asl, en el estudio de caso que se llevó a cabo, se pudo observar como, 

bajo la dlmlmlca de las leyes que rigen el sistema económico, es que Interaccionan 

estos cualro elementos; cada uno de los cuales tiene su propia Importancia: 

La eslrecha relación de la Fllbrlca de Molduras, S.A. (FAMSA) con uno 

de Jos más grandes consorcios económicos de México, le da capacidad y la 

posibilita para poder Introducir a su proceso productivo tecnologla de punta como 

las máquinas herramienta de Control Numérico Computarizado. (CNCJ 

Los cambios en el mercado han tendido a exigir la dlverslflcaclOn de 

los productos de tal forma que las empresas, para poder conservar o ganar más 

consumidores, han tenido que flexibilizar la producción. Asl, las estructuras 

organlzallvas se han tenido que modificar. Precisamente una de las formas de 

modlllcarlas es Introduciendo tecnologla flexible a su proceso productivo. De 1980 a 

1992, la empresa que se estudió ha Introducido siete CNC's a su planta productiva. 
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Lo callflcoclOn del operador de una méqulna de estas, depende sobre 

todo de la forma como la gerencia organiza el trabajo en la fébrlca. Debido a que el 

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

autométlca por completo, la Intervención del operador se vuelve Indispensable. Asl, 

en FAMSA lodos los operadores de CNC, estén facultados para controlar las 

Incertidumbres, més no todos tienen el prlvlleglo de programar la méqulna, dlsenar 

la pieza y ser nulamenle vigilados: sólo los de mayor anllgOedad, quienes llenen el 

salarlo més alto en toda la fébrlca, son los que tienen el derecho a ejercer tareas 

propias de las Nuevas Formas de OrganlzaclOn del Trabajo, o en otras palabras, de 

trabajar con una mayor autonomla técnica y una mayor complejidad, 

Asl, los cambios en la callllcaclOn se advierten sólo considerando la 

carrera que hace el operador en la planta: los de uno más alta callllcaclOn son los 

de mayor anllgOedad, y vlsceversa: ros más novatos llenen una menor calificación. 

Esta diferenciación entre los mh y manos antiguos es la base 

sobre la cual la empresa mantiene el orden dlsclpllnarlo sobre los obreros; la 

principal rorma de control soclal. 

Ahora bien, cuando hablamos de c•••W 111 I• org1111l:.cU11 y ,,. 1• 

callflracldn dtl tra6ajo lndMstrlal, nos referimos a un suceso Identificado y 

reconocido en varias partes del mundo; a saber, que la organización social de la 

producción esté sufriendo en la época actual un cambio de forma. Sin poder por el 

momento mostrar la profundidad, alcances e Impacto de tales cambios, el presente 

estudio deja constancia de su existencia, al mismo tiempo que ldentlllca las causas 

que le dieron origen. 

Pero el estudio no se podrla considerar como clenllllco si é1te no ha 

lomado en cuen la la frecuencia con que el lema que estudia es ldeologlzado: 

muchas veces los cambios organlzaclonales en la fébrlca capltaltsla son elogiados y 
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enaelsados por loa propios patrones, de modo que, como frecuentemente ocurre en 

estos casos, son presentados como beneficios que se le brindan, en un acto de 

generosidad, al trabajador. Nada mas lejos de la verdad; la fébrlca es un émbllo 

donde lrremedlablemente se enlrentan a diario Intereses de capllallstas y 

trabajadores. La mayor evidencia de esto la vemos con los objetivos úlllmos que 

persigue cada uno: si el capllallsta pudiera, dlsmlnulrla a cero el costo de la luerza 

de trabajo; Igualmente, el trabajador tiene como uno de sus prlnclpales Intereses, el de 

procurarse un bien tan elemental como aumentarse, y ver por su salud mental y flslca. 

Asl las cosas, la organización de la producción capllallsta requiere para 

un aceptable funcionamiento, de un mlnlmo de consenso entre sus trabajadores. 

Por otro lado, cuando por cualquler causa una fébrlca llega al llmlle en 

el descenso de sus ganancias, el empresario ve fa forma de sallr adelante por 

cualquler medio. En las lllllmas fechas uno de estos medios han sido precisamente 

fas mejoras técnico-organizativas. 

En este sentido, los cambios que provocan las Nuevas Formas de 

Organización del Trabajo mantienen, en su esencia, los mismos objellvos que el 

taylorfsmo; el objetivo de fa ganancia se prlvllegla y la condición soclal de los 

trabajadores (dentro de su propio trabajo), pasa de ser lnadver11da a ser un medio y 

un prelexto. Como toda ldeologla, presenta amblgOedad: por un lado se dicen 

concllladora de Intereses, pretenden mostrar que son capaces de retribuir mayor 

plusvalla al empresario al tiempo de mejorar las condiciones de trabajo vla mayor 

·autonomla" y mayor "complejldad" del trabajador. 

El resultado no puede ser el mismo en los distintos paises y 

empresas. En unas par1es las Nuevas Formas de Organización del Trabajo han 

sido bien acogidas por los trabajadores y en otras no. En olros lugares -y que 

son los més- paradojlcamente. tos propios empresarios son los que han sido 
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reacios a su Implantación. Por tanto, sus efectos sobre la satisfacción o la 

Insatisfacción del trabajador no pueden ser determinados a priori sin ser 

analizado antes el contexto de relaciones laborales en la empresa y la opinión 

de los propios trabajadores. Lo mismo se puede decir respecto al efecto real y 

concreto que las los cambios tienen sobre la calificación del trabajo; aunque el 

discurso Ideológico que acampana a su Implantación en la empresa, promete 

brindar mayor calificación al trabajador, habrla primero que retatlvlzar y 

cuestionar esta Idea. 

En primer lugar, si uno se atiene exclusivamente a la definición formal 

de cambios en califlcaclón; se ccnstota que ésta !lende a aumentar ccn las Nuevas 

Formas de Organización del Trabajo, es decir, que la callflcaclón-autonomla y fa 

callflcaclón-complejldad son mayores. 

Pero vayamos més alié de la definición formal y conceptuallcemos a la 

calificación como algo més que el margen de movimientos e lnlclallvas que el 

trabajador realiza en su trabajo o como algo més que la cantidad de conocimientos 

abstractos. Oeflnlimoslo, por ejemplo, como la calidad de vida en el trabajo. 

Esla concepción significarla lomar como referencia para la valoración 

de la calificación al hombre mismo. El hombre que piensa, siente, ele. luego 

enlonces podemos advertir que no necesariamente una mayor autonomla­

movlmlenlos-lnlclatlva yto una mayor cantidad de conocimientos redundan en un 

mejoramiento de la calidad de vida en el trabajo. En el caso de FAMSA se vló que 

ros más calfflcados gozan de un mayor ste1.tu~ que los demJs. pero son los que 

tienen la mayor carga de trabajo. 

Por tenlo, lo que es necesario enfatizar aqul, es el hecho de que la 

presunta mayor calificación que dicen traer las Nuevas Formas de Organización del 
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Trabajo, requieren de une Interpretación que vaya més ellé de le conceptualización 

formal del termino "calificación". 

Se requiere, en resumidas cuentes, de cuestionar y desenmascarar la 

falacia latente en la afirmación de que las Nuevas Formas de Organización del 

Trabajo brindan beneficios a los trabajadores, al mismo tiempo que al patrón. 

los cambios no se dan a partir de que los trabajadores desean mejorar 

sus condiciones de trabajo, sino desde el momento en que la empresa ve por la 

bQsqueda de una mayor plusvalla. De esta manera, las Nuevas Formes de 

Organización del Trabajo convierten al beneficio social, une vez més, en mero 

prelexlo y medio, y no en lln; los clrculos de calidad, la relallva disminución de las 

tareas de vlgllancla, la mayor calificación que el trabajador adquiere son 

Innovaciones organlzellvas que pretenden aumentar la mollvaclón al trabajo al 

mismo tiempo que Incrementar la tesa de ganancia. las formas de control patronal 

sobre el proceso del trabajo se transforman y se vuelven més sOllles y ellcaces al 

crear en el trabajador le lluslón de libertad. Pero sucede que este supuesta libertad 

nlslqulera es producto de la autónoma acción de los trabajadores, pues cada 

propuesta que hacen, cada nueva practica, esté bajo la estricta vigilancia y 

aprobación de la gerencia. las estructuras organlzaclonales capitalistas son 

necesariamente coercitivas y el hecho de que se vuelvan mlls flexibles no quiere 

decir que renuncien a ejercer presión sobre el trabajador. Mits bien hay que 

considerar que los cambios económicos actuales que obligan a las empresas a 

rlexlblllzar procesos producllvos son sucesos que son aprovechados por los 

capitalistas para efectuar los cambios necesarios a un nivel précllco y e la vez 

Ideológico; prácllco porque las nuevas técnicas (en máquinas y en organización del 

trabajo reducen considerablemente los llempos muertos. e Ideológico porque estos 

cambios exigen del previo consenso entre los trabajadores y de algo més 
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Importante aún: de aprender a trabajar en formo nueva, de hacerlo con •ganas• y 

ccmectamente. 

Existe otro cuestión que hay que aclarar: la de que los cambios en la 

organización y en lo callllcaclón del trabajo hay que analizarse a partir del contexto 

concreto en que se den. Esto es tenlo mlls necesario cuando prolifera actualmente 

en diversos medios (revistas, perlodlcos, ele.) lo Idea de que las Nuevas Formas de 

Organización del Trabajo son algo que lncuestlonablemente "beneficia a todos• y 

que requieren sólo de ser aplicado o manero de recela para que funcionen 

adecuadamente. Como si su aplicación tuviera efectos predeterminados y 

predecibles. Las Nuevas Forma& de Organización del Trabajo se han convertido, de 

esta manero, en una especie de moda, o la que si fas empresas no se adapten o se 

debllllan o quiebran. 

La paulatina llberallzaclón de los relaciones comerciales de México con 

el mundo, especialmente con Estados Unidos, abre nuevos escenarios de 

reconformaclOn del aparato productivo. La polarlzaclón entre las empresas 

modernas macroexportadoras y las pequenas y medianas no ligadas a ellas tenderé 

a ser mayor; las compantas que han experimentado un cambio real en su proceso 

productivo representan tan solo un tres por ciento del total en el pals. Para fas 

demlls empresas (micro, pequenas y algunas medianas) no va a ser tan fécll arribar 

a la obligada reconversión producllva. Aproximadamente 67 por clenlo de los 

estableclmlentos Industriales en el pala tienen tecnologlo artesanal y 25 por ciento 

tecnologla mecanizada obsoleta. (De la Garza, 1992) De éstas, sólo unas cuantas 

tendrlln el prlvlleglo de modernizarse con sus propios recursos, mientras las demas 

se verlln obligadas a depender del crédito externo si no es que a desaparecer. 

Lo anterior significa que las empresas hegemonlcas llenen mayor 

poalbllldad de hacer cambios productivos acompanados de relativas concesiones de 
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beneficio social a sus trabajadores, mientras que esto seré més dlllcll en el otro 

sector, donde los trabajadores enfrantarén fuertes presiones de los empresarios por 

seguir manteniendo bajos los salarloa,aumentar eventuales, llexlblllzar puestos y 

jornadas de trabajo, y doclllzar, evitar o desaparecer sindicatos. 

El problema adquiere proporciones más graves cuando en México no 

existe una verdadera cullura productiva, carencia de la que padecen Inclusive, 

varias empresas macroexportadoras. De alll la notable preocupación del Estado 

(expresada en programas gubernamentales y en m6ltlples convocatorias a trdvés de 

los medios masivos de comunicación) acerca de fa necesidad de crear toda une 

serle de condiciones para elevar Ja productividad, ya que sin ella un ampllo sector 

de la población trabajadora co"e el riesgo de vivir en condiciones más precarias, 

slluaclón que puede repercutir en una mayor lnestablHdad pollllca. 

AsJ. el problema es social, polltlco, económico y cullural al mismo 

tiempo. El futuro plantea retos tormldables ranto a trabajadores y sindicatos como a 

gobierno y empresarios, quienes debenln de aprender e construir una democracia 

Industrial a la mexicana, pues mayores tensiones y desequlllbrlos podrlan estar 

esperando a la vuella de la esquina. 

En este sentido, el énfasis de la presente Investigación reside 

precisamente en que los cambios en la organización del trabajo, pese a ser 

promovida en ro general por un mismo discurso ldeológlco, no se dan de la 

misma manera entre ras distintas empresas; su expresión concreta es més 

bien resullado de un proceso histórico singular y ~nlco. De lo que los 

trabajadores puedan aprovechar del conocimiento de este proceso para 

aplicarlo en la defensa de sus Intereses, depende en buena parle el 

mejoramiento de fa calidad de vida en su trabajo. 



ANEXOS 



CUADRO 1 

ESQUEMA DE INTEGRACION VERTICAL DE LA INDUSTRIA 
CERVECERA 

Industria [ 
exlractlva 

Industria 

Menuf1c 
turera. 

Industria[ 
agrfcola 

Compaftlas 
mineras ,_ ___ __, 

EMBOTELLADORA 

Producd6n de cerveza 

Cultlvll de 
cebada 

lnswnos de 111 lndUstrla cervecera: marta, envases de vidrio, latas, coronas Ccorcholatas). carton. 
eUquelH. 
lnaumos de a. lndUsb'la de envases de Vidrio: arena siUca. pedacerla de vidrio. piedra caliza. 

''~"'· lneumos par•,., m4qulnas torm•doras de envuet de vidrio: moldes y accesortos. 
mawnoa pan la lndu'ltrta metalmednlca eteboradora de moldes para 'ª f6bricac16n de botellas de 
Vidrio: •cen>. 
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CUADRO 2 

PRODUCCION NACIONAL DE CERVEZA 

ano mllesde tasa de 
piezas ueclmlento 

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" 
1956 750,925 149.9" 
1957 745,460 148.8" 
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 1,756,058 350.5" 
1974 1,983,065 395.8" 
1975 1,986,514 396.5" 
1976 1,896,818 378.6" 
1977 2,106,956 420.5" 
1978 2,201 ,509 439.4" 
1979 2,422,501 483.5" 
1980 2,580,256 515.0" 
1981 2,863,464 571. 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" 

Furnte: Asodlci6n Nacional de J-"abricant~ de Ccrvrza, "La inda~ria mvrcC'fll en México•, AN FC., MCxjco_ J99J. 
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8 

GRÁFICA 1 

PRODUCCIÓN NACIONAL DE CERVEZA 

(millonea de litros) 

'll:ODUCCIÓl IACIOIAL DE CERVEZA 111MllO 

....... ~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-, --DO ·-
.. LLONES DE LITIOS 2DIOOOO 

, ...... 
·-...... 

~MUUMUMUdUOO"UUMHHUUUnnnnnnnnnnoo"""""ª" 
AR o 

• Gáfica dabomdaen bue a datos obrcni®' en •ta industtiaccrvecera enMéxico •• A.N.P.C .. Mé:cico.1990. 



CUADRO 3 

PR.ODUCCION NACIONAL DE ENVASES DE VIDR.10 

1950 
1951 
1952 
1953 
1954 
1955 
1956 
1957 
1958 
1959 
1960 
1961 
1962 
1963 
1964 
1965 
1966 
1967 
1968 
1969 
1970 
1971 
1972 
1973 
1974 
1975 
1976 
1977 
1978 
1979 
1983 
1984 
1985 

al\o mllesde 
piezas 

tasa de 
crecimiento 

313,088 
375,705 
299,437 
419,511 
451 ,394 
480,283 
645,501 
588,051 
584,523 
767,749 
689,661 
584,380 
740,528 
778,070 
897,644 

1,108, 182 
1,116,564 
1,211,469 
1 ,405. 775 
1.607,948 
1,661, 162 
1,726,744 
1,848,387 
2,018,945 
2,297,429 
2,665,032 
2,719,865 
3,070,649 
3,365,419 
3,667,733 
4,207,021 
4,015. 711 
4,482,773 

100 " 
120.0" 
95.6" 

134.0" 
144.2" 
153.4" 
206.2" 
187.8% 
186.7% 
245.2" 
220.3" 
186, 7" 
236.5" 
248.5" 
286.7" 
354.0" 
356.6" 
386.9" 
449.0" 
513.6" 
530,6" 
551.5" 
590.4" 
644.8" 
733,8" 
851. 2" 
868. 7" 
980.8" 

1 ,074 .9" 
1, 171. 5" 
1,343.7" 
1,282 .6" 
1,431.8" 

Fuente: &tadistica Industñal mensual. [.N.E.G.1. • S.P.P .. México. 
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CUADRO 4 

Dfmea1Jone1, Hpeeto1 y nrl•hle•.P•r• el •n'll1l1 de I•• 
cuadJdonea del trabajo obrero ea l'hrlca 

Dimauionca Alpec:IOI Vlriahles 

A. Ambienle fisico J.Alltialletlnni<o LT_.rw.cfectiva 
b. Niwl de afbcno ftli<o 
c. Tiempo de e>qlOlición 
d. Variadóo ea taupcntuno 

2.llllido L Niwl de intmsidld IOllllft m dB. 
b. N"wd de atco<ióo 
.. Ruidos impulávos 

l. lluminacioo a. Trabojo con luz artüiáll 
b. Dealumbramimto 
c. N"JVdcs de iJuminaa6n 

4. Vibraáoota L Importancia 
b. lllncióa 

B.Cvg&filic& J. Est6lica: POl!Ura L Poltun. principal y ckuación 

2. Dinmnk:a: Esfuerzo ca a. Eafucno durante la. tarea en el puesto 
d puato y csfucno de b. Transporte de pesos 
aprovisionamiento 

C. Carp meaW (ea trabo- J. Praión de ticmpot a Modo de rcmuncncióo 
joorq>dilivot) b. Tiempo ea llclnzar d ritmo 

c. Cadeaa·No c:adma 

d. - por recupcnr 
c.NilmcrodeJ>IUIU 

l. Alcaci6o a. N"Mi de atención requerid& 
b. Dwación del mantenimiento de Ja atcnáóa 
c. Fm:ucncia de riClflOI de accidente 
d. Importancia de los riesgos 
c. -'bilid&d de hablor con otros lrabai•dorcs 
[ Ticmpo durante d cual d tnbajldor puede 

quitar Jos ojos de au trabajo 

~. Complejidad-rapidez a. Dwación media de coda opmtclOO 
b. Dwacl6o de coda ciclo 
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CUADRO 4 

DJmen1lonu, a1pecto.t 7 yartable1 para el aajlJ1J1 de Ja• co.11dlclo•e1 
del trabajo obrero ea r4brlu (continuaci6n) 

Dimensiones AJpcclos Variables 

D. Npoclol psico- 1. hli<:ialM a. Posibilidad de otganizar d !Iobojo o de mo4ilicar 
soáológioos d ordM de lu op<raeiones 

b. Pooibili<lad do coalrobr d ritmo 
c. Posibilidoddo llldaotonc 
d. Pccl>ilidaddoooaU<>larlu P-s 
e. PosiDilidad de rdoc:u las p¡ezas 
C lalluencia m la Cllidad dcl procfllc(o 
g. Polibilidad do rq¡ular lu mloquinu 
h. Pooibilidad do int""'1ir ... c:uo ele inoidadc 

2. Slalu.I social l. Dunci6o dcf lljlTaldit.ajc panl d puts!O 
lb. N'IYd de r.....,;m roqucrido para la tarea 

J. COmunicaciones L l'osiliilidad de hablar 
ji. Posibilidad de - YO!untaritmmtc 
Je. Núm<ro de pcnon.u Wil>les a su alredcdo< 

4. ll.clacioo coo d mando a. Comunicaci6o con d mando 

Tiempo de traba;o 1. Confl>nnación cid tiem· a. Tipo de horario 
podelrabajo b. Duración scman&I 

. Dúporul>itidad dd tiempo de tr>bajo 
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CUADRO 5 

Valora medloo de lu dm"81 ~ .. de lu caacllci- ele us~ 
IOIÚD lu foraw de lia!lcu orpnil:al!Ym • 

1 2 3 4 

Dimensiones de las Trabajo Trabajo Trabajo en Trabajo en 
condiciones de trabajo profesional individual en cadena no cadena 

autónomo máquina mecanú:ida -eopeciali""1a 

Ambiente fisico S,4 5,4 S,3 S,6 
Cergafmca 6 7,7 s 4,7 
Cerga men!al 7 8,1 4,9 S,1 
AspectDs psicosociológicos 10 S,4 4,3 3,8 

•tomec1Dde.:8'&11o,.l.(1llCl)p6g.lt2. 

tba:Aftn ... W'!llw,DfJU'lj9,..,...,._rrwffl'~'-'.....,..,,1o9 ......... CW .... C..-0M 
....,_., .. ,.... .. ,_....._.: •. 1.u.u . ..,t .,._.,. _ u.u11.2 ~.o..- ..... -. 
.............. Wllor9d6n~1•1) ................... .., ....... lh. 

5 6 
Trabajo Trabajo en 
-1 proceoo 

oncadoriado "' autoallllil>ldo 
-do 
máquinQ 

4,7 6,8 
s 4,6 

4,S 5,6 
3,2 4,7 

, 8 
Trabajo en Trabajo 
grupos de ampliado 

prncluc:ción 

6 6 
S,4 7,3 
S,2 4,8 
6,2 7,4 



TABLAS DE V ALORACION * 

TABL41 

l'<m"bilidloddo .Rilmo Poa"bilidaddo 
moclificlO ol orden - ....... 
do ... opcncioncs dop<adiealc (en mnu.o. por hora) 

(1) (2) 13) 
51 No <r 12"a<4' 4'a<1' 7a<10' lUa<I • >'-• 

No o 1 s 1 t 2 1 41 li 7 1 8 
SI 2 1 10 3 j 4 1 61 71 10 1 10 

TABLAl 

Coalrol de lu pÍC1.U ""'el trabajador. (4) 

SI 
No 

• Los nOmef'QS entre paréntesis indican la pregunta a la que se le asigna un valor. 
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TABLA 3 

lnlcl'Vcn<:ión en caso de incidcnlcs. (7) 
Rq¡ulación de la 
miquina. (6) Incidmlcs IDCllort! h>cidcales """' ···menores 

Traba;.,.,.. 1 Cllro T..........,. 
TrDiodor s 1 -· 10 

Cllro 3 1 n • 

TABLA 4 

Influencia del trabajador an la calidad dsl producto. (8) 

l. IAjlnlctdn da la norma da ca/ldad (8.1): 

Norma de calidad muy estricta clcflllida por un scivicio cspccializado ........................... O 
Norma de calidad con márgcoes de tolerancia cxplicitos .............................................. 2 

2. Influencia positiva en la calidad del producto (8.2): 

Ninguna intluencia. ..................................................................................................... o 
Débil influcn<:ia .......................................................................................................... I 
Influencia scnsiblc ....................................................................................................... 3 
lnl\ucn<:ia casi tolal ..................................................................................................... s 

3. PGSihllidaá de errores (8.3): 

Total imposibilidad de crrores ....................................................................................... o 
Errores pooib\cs pero sin rc¡icn:usión ............................................................................ \ 
Errores pooiblcs con rcpcn;u.oióo mc&wa. .................................................................... 2 
Errores posibles con repercusión importantc. ................................................................. J 

Total ............................................................................... . 
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TABLA 5 

DURACION DEL APRENDIZAJE EN EL PUESTO. (9) 

Fmnaci6oscneml <lbora <leila 2a6 7al4 ISa la3 >ó~ 
requcridaparalalarca.(10) ellas dias 30dlas meses a3 

Ninpia. .............................. . 

Saberloc:r. 
eocnl>ir ................................ . 

F.,.,,,..,;oo al la anprosa < 
6 • a trC!! meses .................. . 

Formacida al la cm¡ircsa > 

ª""" JDCSeS ••••••••••••••••••••••••••• 

F"'1MCiiln profesional a 
bachillento .......................... . 

o 2 

o 

2 

2 

1 

lllCS<S 

7 

7 10 

6 10 

9 10 10 

10 10 10 
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TABLA 6 

R1/aclón co111/ mando (J J) 

l'rocuancla·d• comlgna.s on 11 cw:to de la jornada (11.1): 

Muchas y variab\ca comignaa del mando................................................................. O 
Consi¡plas al comienzo y a pdici6o del lr.lbajador..................................................... 1 
No hay comigoas................................................................................................... 2 
Amplitud de mcuadramlmlo aprilMra //nea (1 J.~): 

<10...................................................................................................................... o 
llnllc 11 y20......................................................................................................... 1 
Eolrc 21y40......................................................................................................... 2 
>40...................................................................................................................... 3 
Intensidad del control jerárquico (1 J.3): 

Gnw proximidad .................................................................................................... o 
Alejamiento medilno o fl'lllldc................................................................................. 1 
Aula>cia dd mondo m d lupr de tnbajo dunmle 1111& pule~· dd tiempo de tnl>ojo..... · 2 

Dependmcla de puul0& de categorla. superior (11.4): 

Dcpcndcrv:ia de varios pucs1oo........... ............................................ ......................... O 
Depcndcncla de un &010 pllCSlo.................................................... ............................ 1 
~ indcpcndicole............................................................................................... 2 

Tolal .............................................................................................................. . 
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TABLAS DE CODllllCACIÓN 

TABLA 7 

Codltlcecl6n de los nlores olllllnldos en loa cll9StlonMtoa • 

' ' 6 7 
¡.¡ A u A M A M .. u .. u 'A u A 

•.<> •n •n •n .. .. n .. n ? ., n n n -
1-3 10 5 •n •n •n 'º •n 1R 1n 1n 1n •n m -.. •n • •n 1R 1n 1R • n • ? • • • 
6-7 10 5 5 10 5 5 • o 1n • • • n -
8 8 8 7 6 8 8 5 .. " " Q .. ? -

11-1n 10 9 10 10 10 10 9 9 1n 1n R R Q -
11 4 3 4 3 4 4 2 1 3 2 3 3 1 -

TOT. 12 45 56 51 48 47 38 24 ... '7 .,. •• ?7 

''""""? SI SI SI SI SI SI No 
Anlln. 8 7 6 3 3 2 o 

1·2 10 o 10 10 10 o 10 10 2 o o 10 o -
1-.3 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 1n 10 10 -
4-5 10 2 10 10 10 10 10 10 10 10 5 5 2 -
8-7 5 5 5 5 10 1n • " 1n 1n ~ ~ ~ -
8 4 4 6 6 6 6 7 7 6 6 9 9 7 -

11-10 9 9 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 -
11 5 5 5 4 4 3 5 3 5 4 3 1 1 -

TOT. 53 35 56 55 llO 49 57 55 53 50 40 41 33 -
¿Prog? SI SI SI SI SI SI No 
1 AllUll· 7 6 5 4 3 1 o 

• Loa número. del prim.r r.ng16n oorTMponden al número de mlqulna oc, mientras que la primer 
mitad de ros datos corresponden a.I tumo matutino y los de la segunda mlt&d al tumo Yetpertino. 

A=Antos 
H=Hoy 
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TABLA B 

Niveles de cauncac:l6n de IOs tnblljadonls en cuanto Iniciativa segdn antlgOedad 

Nllmomde NIYel de lnldollv• del NIWll de hldatlVa del 
lrabojador-puesto Antlglledad ~ ntJojador 

y rumo (•. HOY ANTES 

7 metullno o 17 -
1-no -o 22 
6----.. 1 2:T 37 
6malulloo 2 29 24 
5 matutino 3 33 25 
5-.oeruno 3 38 36 

-4mallillno -:! ZI 14 
4~•no 4 42 42 
3\HliU'IPfttno 5 46 36 
3 matutino 6 35 33 
2--.i1no 6 41 41 
2maumno 7 42 38 
1 vespertino 7 39 21 
Tñialu!Jno 8 48 33 

•Columna var1ad0n HOY-ANTES. Suma de los selS menos antlgOos: 25 
suma ele los aeta m6a anUgOoo: 54 

VaJ1adOn 
HOY-ANTES" 

-10 
+ll 
+8 
+2 
+13 
o 

+10 
+2 
o 

+4 
+18 
+1ll 
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TABLA 9 

Grado de Clllllblo en callllcacl6n como autonomla 
por trabajador y anllgDedad • 

......... --" A -
7m o 117 -
7• D 22 -
6• 27 3r _,.. , ,4 o 

~ 'º _., 
sv ~ "" 2 

~ 14 "' 
4• 4 42 o 
3v 5 46 36 1u 
3m 6 35 33 2 

"" 10 .. , 41 _u 
2ITI I •2 38 • 1V "" "' '" 
1m 8 .... 33 15 

Promedlo:5.58 
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... 

GRAFICA3 

NIVEL ACTUAL DE INICIATIVA DE LOS TRABAJADORES 
SEGUN ANTIGÜEDAD 

so 
4S 

40 

3S 

Nivel de 30 

Iniciativa del 2S 
trabajador HOY 20 

H 
1 o 

O l''f"i'1E""P1 1 ·" "''1'- "'!1tc=•-t1•··· - •1r:t-- 1 1•t2 1 

2 3 3 3 4 s • 6 7 7 8 

AllTIClÜEOAD (afto•) 



TABLA 10 

Nllmen> do NMlldoaimplejlded -do con1*fdad Varfaclón 
lnlbajador-puosto AntlgDedad dol lrabaflldOr dol lnlbe¡ador HOY-ANTES• 

ylumo HOY ANTES 

7 maruuno u 11 
1 vesoeruno u lU 
s~no 1 10 10 o 
6maMlno 2 6 8 o 
:i matutino J 10 10 o 
5vespertlno 3 10 10 o 
4 maiuuno 3 11 11 u 
4 vespertino 4 lU 10 o 
~vesoertno o lU 10 o 
3matuUno 6 10 10 o 
2 veopertfno 8 10 10 o 
¿ 11tu1uu00 1 lU 10 o 
i vespertino 1 .. 11 o 
1 maruttno 8 10 9 1 
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TABLA 11 

Grado de cambio en callllcadón como complejklad 
por trabajador y anllgOedad 

..... Mll1 H . ··-
17mlR Q - -
7v O 10 - -
6v 1 10 10 o 

1511112 B B o 
llfn 3 10 10 o 
5v 3 10 10 o 
4m 3 9 9 o 
4v 4 10 10 o 
3v S 10 10 o 
3m 6 10 10 o 
2V 8 10 10 o 
2m 7 10 10 o 
1v 7 9 9 o 
1m 8 10 9 1 

Pramedlo:0.08 
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(i~1p~1r,i1,.;otr:]u()l1~o¡n.-e:.iwo • YO 
l~°""""·~-1¡u¡]~3'Jt6.u1;u11~· 1Y 

(ml6t(Jol!l'bo~1i0 .. ~iw61QP1JIQ. ::ioo 
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(o:>ufW'INIO..w.io::l)fOOJ..ui<m1"1P9llO<lUCQ!V'lkl-"IN" ::IN 

-¡¡-ji-" <> <> ¡¡ <> <> <> <> " wl 
ji 11 ll " lJ lJ lJ lJ lJ lJ ¿ UllWj 
il' JJ.it =4.0.4.0.44 " na 
" ¡¡ " " ;¡ ;¡ " ¡¡ ¡¡ ¡¡ " 40 
" ¡¡ " ¡¡ ¡¡ ¡¡ " ¡¡ ¡¡ ¡¡ " .. 
" ¡¡ " ¡¡ ¡¡ ¡¡ "¡¡ ¡¡ ¡¡ 1) -

it ¡¡ " " -¡¡ " it ¡¡ ¡¡ " .u... 1l' JJ. 1> 'D' -JJ. 11 1} 4 .{). ,...._....,.,..1)' ... 
<I' JJ. ~ JJ. .(). .Q. .o. .U.1l' . 4 4 ·-·-1 1l' JW 

it <> " it <> <> ¡¡ llit ¡¡ ¡¡ "'"' " an 
., ¡¡ -it ~ it " 1) ¡¡ ¡¡ " -
1) ¡¡ 1l ¡¡ •lli11lllll 1) llOIDI 

it ¡¡ it ¡¡ -¡¡ " 9 ¡¡ ¡¡ " """ 
1) ¡¡ " -¡¡ ¡¡ " ¡¡ ¡¡ ¡¡ " """ 
it ¡¡ 1) ¡¡ -" 1) 1) ¡¡ ¡¡ 1) ., 

llJ'...!..t' ''!-~~LL' _'ifi. ~ • .-...ip&-.1-J'Ud~IWIÁoardmo l:I 
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TABLA 12 

Gr.dos de C8l'lllllo en la rwlllCkln con el mando segan antlgoedad 

Ntlmerode Nlvflldoconlrol NJvel do conlrol VarlaclOn 
lrllbljld«-puesto Anliglledad sobnlll~ sobre el trabljador HOY-ANTCS 

ylumo HOY ANTES 

7matulfno o 1 
1~~~ o 1 
s~-no 1 3 1 ? 

6matulfno 2 • • n 
5 malullno 3 • ? . 
5....._.1no 3 5 4 1 

4 rruoltJllno 3 ? 1 . 
4~-no 4 ~ ' ? 
3~- 5 4 :\ . 
3 malutlno 6 4 4 n 
<>·--~-- A ~ 4 . 
2matulfno 7 4 3 1 

1·-_...100 7 ~ 5 n 
1 matulfno 8 4 3 1 
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TABLA 13 

Grados de cambio en la relaclón 
con el mando según antlgoedad. -... H A o.1-~ 

7m n 1 -
7v o 1 - -
6V 1 3 1 2 
6m 2 3 3 o 
5m 3 3 2 1 

''!u ~ • .. 1 

..... 3 2 1 1 
4v 4 5 3 ? 

3v 5 4 3 1 
3m 6 4 4 o 
2v 6 5 4 1 
2m 7 4 3 1 
1u 7 • • n 
1m 8 4 3 1 

Promedlo:0.92 
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CUESTIONARIO 

CslificaclOn y organización del trabajo del operador de máquina CNC 

Estimado CC>f11>8t\ero: 
Le pedmos contes1ar los preg.mu. de - c:ues11onano, CIJY1I llMldad es desab1r clslr*>s aspectos 

r*donodos con su b'1lbojo cottdono. Estos dolos &er6n lltilos peno mejorar las concldones de lnlbejo ni cano lo 
~ sobre el msmo. El valor de - l<wes1lgoclón doperde nu:ho de q.>e Ud. r.......- con sincel1dod 
lodulospregLl'llas. 

c.- PfO!PSda del c:ues11ono!lo lene - vonantes de respoes1a poslblea. De -· selocdooe ... que 
__, su opt*ln con ... •x•, o en ., cooo, osalbe "' dato ""' se lo pide. su noná"e y apeldo no son 
lrr¡nsclnclblos, lo que necesltlmoo envenlocleo suoprion. 

Le demoo los irodos ~por au ayude. 

1. -¿Puede modificar el orden de las operaciones que real Iza? 

Actualrñente 

SI ( ) 
Ho l ) 

Antes 

SI ( ) 
Ho l ) 

2.-¿EI ritmo de su trabajo debe adaptarse al ritmo de la maquina constantemente? 

Actualmente 

SI ( ) 
No ( ) 

Antes 

SI ( ) 
No 1 ) 

3.-En caso de que Ud. pueda adelantarse en su trabajo, ¿Cuánto tiempo puede descansar 
(media por hora) sin perturbar la producción hacia delante ni hacia atn!s?: 

Actualmente Antes 

Menos de2' ................. . 
2' a menos de 4' 
4' a menos de 7' ......... . 
7' a menos de 10' ....... . 
10' a menos de 15' ........ . 
15' a menos de 20' ...... ·····---
20' O mas ......................... __ _ 

4.-¿Con\rola ud. sus piezas? 

Actualmente 

SI ( ) 
No I ) 

Antes 

SI ( ) 
No I ) 

U9 



5.-¿Efectlla et obrero retoques ewmtuales? 

Actualmente 

SI () 
No ( ) 

6. -¿Regula el trabajador su máquina? 

Actualmente 

SI ( 
No ( 

Antes 

81 ( 1 
No ( 1 

Antes 

SI ( ) 
No( ) 

7.-¿Cuando se produce un Incidente, ¿Quién debe Intervenir?: 

El mismo trabajador en caso de incidente: 
111enores ........................................................................ . 
más Importantes ........................................................ . 

otro trabajador: 
En caso de incidentes mas importantes ... 
En todos los casos .......•............................ 

8.-lnfluencla del trabajador en la calidad del producto: 

Definición de la norma de calidad: 

Norma muy estricta definida por un servicio especializado 
Norma de calidad con margenes de tolerancia explicitos .... 

Influencia positiva en la calidad del producto· 

Ninguna ln!luencia: el obrero no puede influencia positivamente 
la calidad del producto .................................... . 
Débil Influencia: es el sistema técnico el que hace la calidad del 
producto, pero con posibilidad de un mejor reglaje de la 
máquina ............................................................... . 
influencia sensible: influencia positiva por habilidad del 
operario, por experiencia profesional.. 
Influencia casi \atal: 

Actuamenle Antes 
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Poelbllldad de errores: 

Total lmposlbilldlld de errores en el puesto .................................. . 
Errores posibles, pero sin repercusión anterior ni posterior ........... .. 
Errores posibles con repercusión media ...................................... . 
Errores posibles con repercusión posterior Importante 
(eventualmente productos Irrecuperables después del error) .......... . 

9.-¿CUál ha sido el tiempo de aprendizaje del tralJejadoc para el puesto de trabajo que ocupa? - -1 rora. ............................................. --
1 dlaó menos .................................. --
2 a 6 dlas........................................ --
7a14 dlaa ..................................... __ 
15a30dlas ..................................... __ 
1 a3meses. ................................... __ 
3mesesómés. .............................. --

10-¿Cuál es el nivel de formación general necesarta para el puesto de trabaja? 

- Antes 

Ningún conocimiento ........................... . 
Saber leer, escribir, contar, 
pero sin formación técnica ........................ .. 
Formación técnica: 
formación en la empresa < ó = 3 meses 
formación en Ja empresa > 3 meses .. 
Formación profesional.. ... 

11.-Relaclón con el mando. 

Frecuencia de consignas en el curso de la jornada: 

Actualmente Antes 

Muchas consignas, variabilidad de consig­
nas, relaciones frecuentes con el mando ....... 
Consignas de trabajo al comienzo de la 
jornada y a petición del trabajador ... 
No hay consignas de trabajo ..... 
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AmplHud de encuadramiento en primera linea: nQmero de trabajadores 
dependientes de cada responsable en el primer nivel de mando: 

Actualmente Antes 

<10 ... 
Entre 11 y20 ..... . 
Entre 21 y 40 .......... . 
>40 ........... . 

Intensidad del control: elejamlenlo flslco y/ó temporal del mando: 

Actualmente Antes 

Gran proximidad..... . . .................. . 
Alejamiento mediano ó grande .. 
Ausenc"la del mando en el lugar de trabajo 
durante una parte importante del Uempo 
de trabajo .... 

Dependencia de puestos de una categorla superior no jerárquica 
(ajustadores, controladores, mantenimiento) 

Puesto dependiente de varios puestos 
del tipo indicado ... 
Puesto dependiente de un solo puesto 
del tipo indicado ..... . 

Actualmente Anles 

Puesto independiente ó prácticamente inde­
pendiente de puestos del tipo indicado .... 

12.-¿Ud. mismo programa la máquina? __ 

13.-Por ültlmo, sel'lale el tiempo que tiene el trabajador en el puesto de operador de máquina 
herramienta de control numérico computarizado:-----------
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