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INTRODUCCION

En el principio de la década de los afios 80, se ubica el
nacimiento del proceso de reestructuracién y medernizacién del
sector piblico y de la estructura productiva. Para el primero
representé un proceso de adeléazamiento del Estado a través de la
desincorporacién de empresas publicas. Para la segunda significé
acceder a innovar los sistemas de produccién, de gestién y de
relaciones laborales, por medio de la introduccién de tecnologias
de punta, representadas por la revolucién de la microelectrénica y
de los aportes del desarrollo organizacional.

Los retos de la globalizacién econ6mica acrecentaron la 16gica
de la competitividad basada en la filosofia de la calidad y
produclividad. Lo que hizo que Méxi.co entrara al paradigma de la
excelencia via la modernizacién industrial. Las primeras
declaraciones las encontramos en el sexenio de Miguel de la Madrid,
en el tenor de alraer hacia una nueva cultura 1laboral, que
respondiera a la crisis econémica de este periodo. La politica
gubernamental se orienta ha la reconversién de ramas tradicionales,
fomento a ramas modernas, articulacién de cadenas productivas y
creacién de industrias de alta tecnologia.

En el proceso de instrumentar la reconversién se enfrenta el

problema de la normatividad laboral que se presenta como obstéculo



a la movilidad, a la forma salarial y al uso del trabajo necesario
ante los cambios'.

Las "viéjas" estructuras productivas y organizacionales
construidas en los tiempos taylor—fordistas, contribuyerqn en el
modelo de relaciones laborales rigido. A finales de la mencionada
década, toma cuerpo el debate en torno a la rigidez de los sistemas
sociotécnicos y de la flexibilidad laboral.

En el presente sexenio las acciones del gobierno se han
orientado a 1a desreglamentacién laboral, estipulada en el articulo
123 de 1la constitucién, de la Ley Federal del! Trabajo y de los
contratos colectivos. En el mismo sentido se pronuncian los
empresarios: utilizacién del trabajador en tareas multiples
independiente de su asignacién originaria, jornada de trabajo
flexible, libertad de contratacién, eliminaci6én de escalafén y
subcantratacién (COPARMEX: 1989).

En el ambiente académico aparecen en torno de la flexibilidad
dos corrientes: 1la re;resentada por Eprique de la Garza y la
sustentada por Esthela Gutiérrez (Ver., cap.!). La primera de corte
productivista y la segunda regulacionista.

La flexibilidad se ha definido como el rompimiento de 1la
rigidez en la reglamentacién y uso de la fuerza de trabajo. El tipo
de flexibilidad que mas se ha estudiado es 1la flexibilidad

coptractual la que se identifica también con el nombre de

! Esto se ha observado en todos los conflictos laborales

desencadenados por el autoritarismo y unilateralidad prevaleciente
en las decisiones del cambio, ejemplo de ello: Teléfonos de Méxica,
Aereoméxico, PEMEX, la industria automotriz y la siderirgica.
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desreglamentacidn laboral.

La flexibilidad contractual se ha estudiado en diversas ramas
industriales, sin que hasta el momento se halla abordado en la
industria del calzado!. El presente trabajo se puede considerar
como pionero en este sentido, no sélo aborda la revision de
contratos; sino también, la flexibilidad laboral propia de 1a

naturaleza del proceso de fabricacidén del calzado.
A. OBJIETIVOS

El propésito primordial es realizar un reconocimiento empirico
de los elementos laborales y organizacionales que denoten
flexibilidad en la estructuracidn del proceso de produccion y de la
forma de la direccién ad;ninist.rativa que prevalece en la industria
del calzado, tomando en cuenta, Ias._ diferencias particulares
propias al tamafio de las empresas: grande, mediana, pequefia y
micro, considerando la heterégeneidad tecnolégica y de materiatles
presentes en los sistemas de fabricacién. Asi como, analizar las
relaciones laborales existentes en- los espécios: informal -las
priacticas ordinarias no reglamentadas—- y en lo formal -
reglamentaci6én laboral contenida en los contratos de trabajo-,
derivadas tanto del sistema sociotécnico tradicional como del
incipiente modelo producto de la reestructuracion del proceso a

través de la conformacién de las miniféabricas flexibles.

! Los estudios sobre la industria del calzado son desde la

6ptica de las disciplinas de: economia, antropologia, relaciones
industriales, ingenieria y quimica. No existe andlisis sociolégicos
al respecto.



También proponer la construccion de elementos conceptuales que
permitan crear modelos de analisis éara los estudios sobre nivel
tecnolégico, én este sentido se arriesga l1la elaboracidn del
concepto de tecnografia.

Ambos propésitos se acompafian por el interés de conocer las
acciones empresariales y sindicales ante los cambios propuestos por

la politica de medernizacién industrial,
B. SUPUESTOS

Los supuestos que se intentan verificar son:

® La .industria del calzado mantiene una flexibilidad laboral

"hatural"‘en los aspectos salarial, de usc y contratacién del
-trnbajn, que no es inherente al proceso de modernizaciéon
" industrial.

» No existe un proceso de flexibilidad contractual o de

desreglamentacidn laboral producto de las innovaciones tecnolégicas

y organizacionales.

n La flexibilidad y desreglamentacién labaral existente es de tipo

"matural™ y es directamente proporcional al poder de decisién del

empresario e inversamente proporcional a la existencia de una

estructura sindical.

» Existe una flexibilidad laboral heterogénea en la organizacién

del trabajo, a partir del tipo del material utilizade en la

fabricacién del calzado.

s La productividad y calidad del producto son derivadas del sistema

de fabricacién utiljizado.



C. ORGANIZACION DEL TEXTO

El trabajo se divide en ‘cinco capitulos, se presenta a
continuacién una descripcién de cada uno de ellos:
= CAPITULO PRIMERO.~ Se divide en dos apartados, en el primero se
realiza una reflexién teérica acerca de la flexibilidad laboral,
partiendo de 1la descripcién sobre los aportes de Taylor y Ford,
para después, mencionar ciertos elementos del sistema sociolécnico
de la escuela de Tavistock y finalizar con el estado del arte de
las flexibilidades en el orden mundial y nacional. En el segundo,
se seflala el proceso met&dolégico utilizado, especificando
claramente los tres métodos que sirven de base en la exploracién
empirica sobre la flexibilidad y desreglamentacién laboral de la
industria del calzado en la ciudad Qe.Leén Guanajuato.
s CAPITULO SEGUNDO.- Comprende el Estadﬁ del Arte del conocimiento
con respecto a 1os.estudios acerca de la industria del calzado en
la ciudad mencionada y el diagnéstico de dicha rama industrial, El
primero se subdivide en los estudios antrapolégicos, de economia y
técnicos. El segundo aborda el diagnéstico deductivamente, se parte
de ubicar a la industria nacional del calzade en el contexto
internacional; para luego, referirse a la industria del calzado de
la ciudad de Le6n Guanajuato en el contexto nacional. Las variables
que se describen son: produccién, empleg. costos, productividad,
tecnologia, si;temas de ipgenieria y tratado de libre comercio,
a CAPITULO TERCERO.- En la primera parte se aborda el estudio del
proceso de trabajo en la fabricacion del calzado, describiendo a
los dos tipos: el tradicional y el modelo de minifébrica flexible

5



que se manifiesta de manera inicial. En 1la segunda parte se
construye con base a los directorios de la Cémara de la Industria
del Calzado del Estado de Guanajuato (CICEG), el modelo pionero de
tecnografia para representar las capacidades técnicas y materiales
de las empresas del calzado seglin su tamafio. El modelo se integra
por el disefio de matrices de informacién, gue contienen cruces de
variables.
s CAPITULO CUARTO.- En la primera seccién se ofrecen los resultados
del instrumento aplicado (cuestionario) en la bisqueda de elementos
flexibles o rigidos existentes en las empresas del calzado. Se
brinda en esta parte una descripcién m=2todolégica ampliada del
proceso de la investigacién. En 1la segunda seccién se hace
" referencia a los resultados del an&lisis de lo§ tres contratos
colectivas y de los dos individuales revisados, en el froceso de
conocer la existencia o no de desreglamentacién laboral.
s CAPITULQO QUINTO.- Lo integran las conclusiones y sugerencias,

estas ultimas se mencionan de acuerdo al tamafio de la empresa.



CAPITULO I

liEFLEXION TEORICA Y DISENO METODOLOGICO
EN EL ESTUDIO DE LA FLEXIBILIDAD Y

DESREGL AMENTACION LABORAL



I. REFLEXION TEORICA: LAS FLEXIBILIDAﬁES SOCIOTECNICAS Y. DE
MANAGEMENT . o
1. TAYLOR Y FORD
A nh"el mundial tos. antiguos patrones de desarrollo
empresarial y de relaciones industriales se estén reestructurando.
‘La planeaci6tn de los sistemas de produccién renuncia 2 los enfoques
de ‘la produccién en masa de consumo "standard", propios del perfodo

de post—guerra, representados por el taylorismo’ y el fordismo'.

! La obra de Frederick Winslow Taylor tiene tres periocdos
-claramente definidos. El1 primero corresponde al momente de 1la
publicacién del libro Shop Management (1903) (Administracién de
oficinas). Es la etapa de bisqueda en la conciliacién entre salario
y ritmo de produccién, donde prevalecia el sistema de pago por
pieza o por tarea. El1 patrén buscaba maximizacién a costa de
reducir el precio por pieza o tarea e intensificando el trabajo. El
operario en respuesta reducia el ritmo de produccién. En base a
ello, Taylor se orienta al analisis de técnicas de racionalizacion
del trabajo del operario, a traveés del Motion-time Study (Estudio
de Liempos y movimientos). E1 segundo periodo se ubica en el
momento de la publicaciéon The Principles of Scienlilic Management
(1911) (Principios de administracién cientifica). La propuesta de
racionalizacidén del trabajo, se acompafic en esta etapa por la
necesidad de una reestructuracién general de la empresa que
rompiera con el trabajo de gerencia empirico, creando uniformidad
de las técnicas o métodos de trabajo, erradicando la holgazaneria
del operario (Taylor:1991; George:1974;).

' Henry Ford profundiza en 1la racionalizacién de la

produccién, credé 1la 1linea de montaje, gque permitio la
estandarizacion del producto en grandes cantidades. Tres elementos
fundamentales soportan la produccién en serie:

“1. La progresién del producto producido a través del proceso
productivo es planeada, ordenada y continua.

2. El1 trabajo es entregado al trabajador en lugar de dejarlo con la
iniciativa de ir a buscarlo.

3. Las operaciones son analizadas y divididas en sus elementos
constituyentes”. (Chiavenato, 1989; 59)
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El primero disefia y opera la .propuesta de 1la 1llamada
administracion cientifica del trabajo, integrada por los elementos
siguientes: '

1. El estudio de tiempo, con 1los instrumentos y sistemas
adecuados,

2. Funcionalidad de los sobrestantes.

3. Estandarizacién de herramientas, instrumentos, acciones ¥y
movimientos.

4. Departamento de planeaciébn de las tareas y cargos.

5. El principio de la excepcién en la administracién.

6. La utilizaciﬁr; de la regla de calculo y de instrumentos para
economizar tiempo.

7. Guias de instruccién de servicio para el trabajador,

8. La idea de tarea, asociada a bonjficacién de produccién en su
ejecucién eficientes. A

9. La "tarifa diferencial", -

10. Sistemas para la clasificacién de los productos y del material
utilizado en la fabricacién.

11, Sistema de circulacién de la rutina de trabajo.

12, Sistema moderno de costos. (Taylor:1991).

El objetivo de Taylor se define como 1la busqueda de 1la
racionalidad y objetividad de la actividad del trabajo, para el
logro de la excelencia y de la mAdxima prpsperidad del patrén y del
empleado en el encuentro con la productividad. Para el primero el
logro de grandes dividendos e impulso al crecimiento industrial;

para el segundo, la satisfacci6n salarial a través de altas



remuneraciones e impulso a su crecimiento laboral. Lo que persigue
Taylor detras de ésto, es la maxima eficiencia por parte del
trabajador.
ESQUEMA 1
TAYLOR: EL PRINCIPIO PROSPERIDAD-EXCELENCIA-PRODUCTIVIDAD

MAXIMA PROSPERIDA
| (General y permanente)

PROPIETARIO EMPLEADO
= Grandes dividendos — Salarios elevados
= Desarrollo industrial en - Maxima eficiencia
bisqueda de la excelencia - Desarrollo personal
en busqueda de la
excelencia

MAXINA PROMUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracién personal

El efecto de este principio fue el "triptico especializacién
de las funciones, fragmentacién de las tareas y medicién de tiempos
Yy movimientos" (Coriat:1992).

El segundo representa una superacién del taylorismo
(Anglietta:{988) coen la funcicnalidad de los métodos de produccién
en masa y el uso del crondmetro. Se introduce la practica de la
cadena de manera continua (montaje motriz) socializando el ritmo y
profundizando en 1a divisién del trabajo (Coriat:1985a). El patrén
de especializacién fordista "una sola ejecucién por trabajador”,
instituy6 un modelo de relaciones laborales rigide integrado por

deberes estructurales y reglas de trabajo, procedimientos de
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fijacidén de salarios, reclutamiento y despidos.

La produccién en masa fomenté 1la estandarizacién del
consumidor y fue acompafiada por la politica macroeconémica
keynesiana de bienestar estatal, pleno empleo, seguridad social y
continuo incremento del ingreso (Storper/Scott:1990).

Los principios basicos del fordismo son tres:

“1. Principio de intensificacién: consiste en disminuir el tiempo
de produccién con el empleo inmediato de los equipos y de la
materia prima y la rapida colocaciéﬁ del producto en el mercado.
2. Principio de economicidad: Consistente en reducir al minimo el
volumen de wmateria prima en transformacién: Por medio de ese
principio, Ford consigue hacer que el tractor o el automévil fuesen
pagados a su empresa Antes de vencido el plazo de pago de la
materia prima adquirida, asi como el'paég de salarios. La velocidad
de produccidén debe ser rapida. Dice Ford en su libro (My life and
work:1923) "El mineral sale de 1a mina el sabado y es entregado en
forma de carro, al consumidor, el martes por la tarde".

3. Principio de la productividad: consiste en aumentar la capacidad
de produccién del hombre en el mismo periodo (productividad)
mediante la especializacion y la linea de montaje. Asi, el operario
puede ganar mé&s, en un mismo periodo de tiempo, y el empresario
tener mayor produccién”. (Chiavenato, 1989; 60)

La racionalizacién de la produccién’' introducida por Ford, se
caracteriza por implementar el trabajo ritmico, coordinado y
econdémico; por la estandarizacién de maquinaria, equipo, insumos,

trabajo y producto y; por la estandarizacién del consumidor.
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2. NUEVAS FORMAS DE ORGANIZACION DEL TRABAJO

En la década pasada el modelo de acumulacién keynesiano-
fordista revela su cima cen serias dificultades promotoras de la
crisis econémica (Gutiérrez:1989). En el viéJo continente "se
desvanece el carto suefio de prosperidad interminable (...), tasas
de crecimiento reducidas en 1la produccién y la productividad
pusieron fin a 1a vision del progreso sin crisis regulable de una
manera keynesiana..." (Dombois/Pries,1993;13). Para América Latina‘
la politica de sustitucién de importaciones orientada al mercado
interno significd estancamineto industrial, cajida del producto
interno bruto, inflacién y crecimiento de 1la deuda externa
) (Pedroza:1991; Sotelo:1993}. Los presupuestos fordistas encontraron
sus limites tecnolégicos, organizacionales, normativos y sociales
de su expansion, debido principalmente a la rutinizacién del
trabajo, del producto y del consumo,' que incidieron en la caida
del nivel de ganancia productiva. La crisis del Estado benefactor,
del socialismo de Estado, el desarroilo de 1la globalizacibn

econémica y el nuevo paradigma tecnolégico,’ plantean la necesidad

' La CEPAL lé llamé a los afios ochenta como la década perdida.

‘* En este sentido se diagnéstica a la crisis como fin del
fordismo (Gutiérrez:1987; Liepitz:1985; Piore/Sabel:1984). Al
respecto de la Garza (1992a), anota que es preferible hablar de
crisis de las bases sociotécnicas, en el entendimiento que el
taylorismo y fordismos no se hayan en estado "puro", no son
generalizables a todas las empresas; en ellas coexisten
configuraciones productivas, organizacionales y sociales.

! Forma parte de la llamada tercera revolucién tecnoldgica,
caracterizada por las tecnologias genéricas, llamadas asi, por su
influencia en los diversos sectores de la vida econbmica

12



de desconstrubeién de'Lﬁ‘"adﬁinlétracién cientifica del trabajo".'

La$ 'nQevas fecnologias de informacién derrumban los

(Tezanos: 1992). Son parte de ella, las tecnologias de: informacién,
umaterial, espacial, nuclear, energia y la biotecnolégica. La mas
significativa es 1la de informacién que se apoya en la
microelectrénica; ésta ha provocado cambios en el disefie del
producto, en los sistemas de ingenieria al piso de la fabrica, a la
organizacién, a la gerencia y planificaci6én de la produccién. Su
influencia en el proceso de trabajo es en la:

"a. Tecnologia de producto: por medic de los sistemas CAD (Computer
Assisted Desing) se diseiian nuevos productos asistidos por
computadora. Estos sistemas permiten simular la produccién del
articulo junto a pronosticos de venitas y utilidades, y pueden
asociarse con los sistemas CAM (Computer Assisted Manufacturing) o
fabricacién asistida por computadora. b. Tecnologia de proceso:
procedimientos automatizados de fabricacién usando robots, maquinas
herramientas de control numérico computarizadas, a controles
l6gicos programables. En la industria de proceso continuo se trata
sobre todo del control computarizado del proceso, que permite un
control total de plantas.o conjunto de plantas. En la produccién en
serie, en la que los cambios mas importantes de la materia prima
son mecAnicos y no fisico-quimicos, como en la de proceso continuo;
las nuevas tecnologias no s6lo permiten uniformidad en las
calidades, sino sgbre todo las adaptaciones rapidas del producto y
la producciéon a 1la demanda (la_ manufactura flexible)*. c.
Manipulacién del producto y las materias primas. d. El1 control de
calidad." (De la Garza, 1992b;11).

El impacto en los sistemas gerenciales, organizacionales y
administrativos se refleja por un lado, en el acceso a redes de
informacién tecnolégicas que permiten obtener diagndésticos sobre el
comportamiento del mercado y politicas financieras. Como ejemplo de
esto, la llamada red EURONET, inaugurada en 1980, con lineas en
Paris, Londres, Roma y Frankfurt (Obach:1990). Por otro lado, 1la
administracion adopta técnicas de automatizacién de la
funcionalidad del trabajo en la oficina, reflejadas en: the word
processing (tratamiento de textos), expediente electrénico, agenda
electrénica, correo electronico (teletex y telefacsimil), redes
locales y archivos en disco 6ptico digital (Ferrer:1990).

* Subrayado mio.

! Desde el punto de vista de la coérriente francesa socio-
genélica de la relacidn salarial en la sociologia del trabajo, se
plantea como alternativa esta desconstruccién en la salida de la
crisis. Se habla de la gestién del trabajo y eficiencia productiva
en términos de Posfordismo, toyotismo y/o flexibilidad laboral
(Marques:1993; Piore/Sabel:1984; Schmitz:1990;
Sengenberg/Pyke:1991; Trouve:1989).
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prondsticos Bravermanianoa (Braverman: 1984) de la profﬁndfzacién'en

1a escisién entre el saber y hacer del obrero. ‘El trabajador no es

reducido a un mero apéndice de la méquina. por elrco rario. existe

una redefinicién del mismo. Las tareas rutinarias v repetitivas

"sin cerebro", son sustituidas por

cualificadas
auténomas que reauieren "cerebro". El perfil del neotrabajador se
centra en la capacidad de su adaptabilldad ‘a. diversas tareas
(polivalencia), su recualificacién y a la flexibilidad salarial y
normativa. El cambio tecnolégico se asocia reciprocamente con el
modeio de empresa flexible que rompe con los esquemas rigidos de

las bases sociotécnicas' taylor-fordistas (Castells:1992; De 1la

' E1 modelo sociotécnico tiene su génesis en el Instituto de
Relaciones Humanas de Tavistock (Rice:1963; Emery:1960). Se
entiende a la organizaci6én como sistema abierto en interaccién
constante con sus medio ambiente externo. Se integra por dos
subsistemas: técnico y social, El subsistema técnico abarca las
acciones y/o tareas; la planta fisica y su ambiente respectivo;
maquinaria y equipo; la organizacitén del tiempo en ejecucién de
tareas y de las técnicas operacionales. Este subsistema abarca
tecnologia, tiempo y territorio (Miller:1971). Y es considerado
como responsable de la eficiencia potencial de la organiracion.

El subsistema social 1o componen les individuos con sus
caracteristicas fisicas, psicolégicas y sociales en el desempefio de
sus tareas tanto formales como informales. Se encarga de traducir
lo potencial en real. "El fundamento de ese enfoque es el que
cualquier sistema de produccién requiere tanto una organizacién
tecnolégica (equipos y distribuciones de procesos) como también una
organizacién de ‘trabajo (involucrando aquellos que desempefian las
tareas necesarias). Las demandas tecnoldgicas condicionany limitan
la especie de organizacién de trabajo posible, aunque la
organizacién de trabajo presenta propiedades sociales ¥y
psicolégicas propias pero independientes de 1a tecnologia." (citado
por Chiavenato:1989). Este modelo identifica tres acciones
significativas de la organizacién: importacién, conversidn y
exportacién. Es el proceso de interrelacién entre los subsistemas
técnico y social.

A continuacién se presenta el modelo donde se cobservan las
tres acciones en el movimiento de importacién y exportacién del
producto.
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Garza: 19923) o

En Europa 5 principios de la década pasada el tema de la

ESQUEMA 2
EL MODELO SCCIOTECNICO DE TAVISTOCK
INPORTACION

)
l i

Suministros Equipos - Productos Trabajo finanzas

EFICIEN(:IIR POTENCIAL
SUBSKS'KEMJ{ TRCHICS

CONVERSION

IF L B 17 LS it
Yalores Aspiraciones Normas Valorgs Aspiraciones Normas

EF!CI ENCIA .Rll'JA'L

SUIBSIST)EBIIA SOCYAL “7luii
EXPORTAC{ON (Producto)
Fuente: Elaboracién Personal.

El aporte de "Tavistock"” permite comprender al proceso de
trabajo como proceso de adaptacion de habilidades y destreza
necesarias requeridas por el subsistema técnico en un ambiente de
participacién en la determinacién de la estructura organizacional
y de las relaciones con los servicios. Y como proceso de
configuraciones de estrucluras formal e informal de relaciones
sociales (Kolodny:1992). Ello permite identificar al interior de un
proceso de trabajo la integracién de mas de uno de los subsistemas
mencionados. Se habla en este sentido de la heterogeneidad
tecnolégica y social existenle en la empresa. Habria que agregar,
que cada sistema sociotécnico determina cierto sistema de
relaciones industriales y que a Su vez coexiste con otros no
predominantes. Por tanto, al hablar de crisis del taylor-fordismo
seria més correcto hablar de crisis de los modelos sociotécnicos
prodominantes y existenles en los tiempos del paradigma de 1la
administracién cientifica.
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fléx'i‘bilidéd laboral comienza a ser objeto de estudio. Es abordada
deéd{é kla‘é: - perspectivas del: trabajo, trabajador, tecnologia,
px}(l:athxrcvtoi; éalario y management; lo cual 1lleva hablar de
fiex‘ibilidades. Robert Boyer (1986), realiza un estado del arte de
los érincipios basicos de ciertas flexibilidades.
CUADRO 1
EL ESTADO DEL ARTE DE LAS FLEXIBILIDADES

EN EUROPA
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Fuente: Robert Boyer

Los indicadores respectivos de cada flexibilidad anélizada por
Boyer, se pueden sintetizar en las dimensiones de: tecnologia y
producto; trabajo con relaci6én a numero de trabajadores y
actividades desempefiadas; salarios y prestaciones y; normatividad
laboral y fiscal..Ello permite identificar respectivamente a cada
una de estas como parte esencial de las flexibilidades siguientes:
flexibilidad tecnolégica, flexibilidad externa o numérica,
flexibilidad interna .o funcional, flexibilidad salarial y
flexibilidad juridica!' (OCDE:1987; nec';o:wsea).

Las flexibilidades!! se asocian a la firma en sus procesos de

'* A esta ultima, le 1llamo desreglamentacién laboral en el

sentido de 1a revisién de preceptos rigidos que obstaculizan la
implementacién de las flexibilidades.mencionadas. Es exclusivamente
orientada a la modificaci6n y/o creacién de normas relacionadas al
trabajo.

" Las flexibilidades se contrapone a los sistemas
sociotécnicos rigidos en los aspectos siguientes:
CUADRO 2
RIGIDEZ VS FLEXIBILIDAD

RASGOS DE LOS SISTEMAS SOCIOTECNICOS

DIMENSIONES DE LA

TECNOLOGIA-SOCIAL RIGIDO FLEXIBLE
Repetitivas Variadas

Tareas Rutinarias No rutinarias
Rigidamente Maleables y/o
establecidas adaptables
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adaptaci6n " losirequer{mientqs‘dé:“

a)‘Lés retos déild'éldbaiiz& ién eca

que le exigen eficiencia

Ta calidad del producto. En

Input de la pro .-

~ﬁoﬁn§énéo

Heterogénéo

duccidn

Qutput de la pro S g

duccion Estandarizados No estandarizados
Fijos "~ Variables

Conocimiento Especializado Generalizado
Limitado Ilimitado

Método Programado Heuristico

Cambio Estable Dinamico

Sistema Cerrado Abierto

Filosofia del Mantenimiento Innovacién

trabajo del status quo Creatividad
Competencia Colaboracion

Relaciones Institucionalizadas Informales

industriales Corporativas Individual izadas

Salarios Categoria Productividad

Ascensos Antigiledad Capacidades

Manager Racional Racional y lider
cientifico cientifico—humano

Trabajador Eficiente Eficaz

Managament

Enfasis en la pla
neaciédn y control

Enfasis en la in
terdependencia
con el ambiente

Elaboracién Personal.

¢.inflacién,
deidistribucién,

“tinancieros y nivel




de ventas y b) La protecci6n del empleo e impulso a la negociacié6n
laboral, en el entorno de la derinicibn de las actuaciones de los
sujetos participes de 1la . firma (eméresario. traba jador, sindicato
e institucién). ; »
Las ;t‘lex:‘.bilic!a_sdg.ers:ij dﬁf&ﬁ;e el primer quinquenio de los
"ochenta, han estado br;eﬁtédéé a los sistemas sociotécnicos, siendo

el actor principal de ellas el trabajo'. Sin embargo a partir del

1 Michel Liu (1992) elaboré un esquema comparalivo entre los
modelos de trabajo de la organizacién cientifica del trabajo y de
las nuevas formas organizacionales a partir de considerar
indicadores relacionados a las dimensiones de tiempo, forma ¥y
ejecucién de la actividad. En el se observa come factor principal
de los cambios al trabajo.

CUADRO 3
METODOS DE ORGANIZACION

CARACTERISTICAS |[OCT*[TRABAJO|ROTACION|TRABAJO|GRUPQ {GPO.
AGRAN DE ENRIQUE{POLIVA|SEMIAUTO
DADO TAREAS |CIDO LENTE {NOMO
Parcelacién SI NO NO NO . NO SI
Especializacién [SI SI NO SI NO SI
Tiempo impuesto (SI SI S1 NO NO SI
Individuacién SI SI 81 sI NO SI
Separaci6tn con SI SI SI NO s1 SI
trol-ejecucién
Separacién
concepcién, coor|SI SI SI SI SI sI
dinacién y deci
sibén~ejecucitn
Organizacioén Organizacion |[Ruptura
taylorianas internmedia con el
y derivadas tayloris
mo

* Organizacién cient{fica del trabajo
Fuente: Michel Liu (1992).
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segundo quanuenio se observa que las. flexibilidades sociotécnicas

ceso de- trabaJo, que han sido descritas
‘por'Boyer—'éhcuehtpan serios’ob técu'os en 1a rxgxdez del quehacer
del management.

iente de huéstros sistemas productivos

_"La evolucién~

nos enfrenta a una pregunta radxcalmente nueva: ‘¢{cébmo pasar de un

‘sxmple ménagement de' las flexibil1dades a - una verdadera
flexibiliiaqidﬁﬁdé los ‘modos de‘managemeﬁt? (...),.la primera
reprgseﬁté'arcomienzos de 1los - afios ochenta una alternativa al
enfuqué estrictamente tecnolégico de las flexiﬁilidades. Pero puso
de manifiesto f..;) un desequilibrio en las relaciones laborales en
beneficio del actor patronal. Como consecuencia de esto, no fue
posible poner en marcha el aspecto social y organizative de las
flexibilidades mAs que de forma parcial, unilateral y sin una
regulacion profunda”. (Trcﬁve. 19895 22)

El modelo "tradicional" del managemeni se identifica con los
métodbs cuantitativos y cualitativos de gestién empresarial

implementados con la concepcién Leyloriana y Elton mayonianal®

% E1 modelo tradicional agrupa dos sistemas gerenciales -esto
s0lo en el sentido de simplificar el marco de explicacion de la
flexibilidad, pero considerandoe las particularidades tanto de
Taylor y de Elton Mayo—. Una explicaci6n mas desarrollada de cada
uno de ellos, 'la encontramos en lbarra (1993), €1 caracteriza al
taylorismo como primer paradigma gerencial cuyo modelo de direccién
estralégica se orienta a "garantizar la cooperacién del trabajo
mediante el trato individuvalizado al obrerc, arguyendo su propio
bienestar: el L(rabajador serd remunerado de acuerdo a su
rendimiente individual, constituyéndose el salario como el
incentivo fundamental. El aumento salarial se utilizara desde
entonces como elemento estratégico para asegurar la implementacidn
de nuevas formas de organizacion de la produccién y el cumplimiento
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ll

Desarroll6.una cultura orsanizativ fundada énﬂla rééiqﬁﬁlidad:

(humanista). De acuérdo

propuesta de satisfacer.las necesidad y‘humgniza 1:7trabajoi Se’
orienté a la bisqueda de controles del.trabajador: través de 1a
‘persuasién, (Contreras:1992) [ Pt

' Se conceptualiza como cultura organizativa o también 1lamada
cultura organizacional a cierto modo de ser, de trabajar, y/o de
vida de la empresa. Es el conjunto de principios, creencias y
valores que determinan' la interaccid6n y las relaciones de los
miembros de la firma. La conforman el sistema cultural
(simbolismos, arquitectura, disefio, tradiciones,
costumbres, leyendas, metdforas, 1éxico) y el sistema estructural
{estilos y procesos gerenciales; recompensas y motivacién;

estructura de pader y autoridad; objetivos vy
reclutamiento)(Allaire/Firsirotu:1992). La cultura organizacional
crea un circulo psicosocial y normative que influye en el

comportamiento de los miembros, 1lamado clima organizacional.

El clima organizacional lo integran aspectos estructurales
(tipo de organizaci6n, tecnologia, politicas de 1a firma,
reglamentos internaos y metas operacionales) y aspectos sociales
(actitudes, valores y relaciones interpersonales). El clima
organizacional se define como: "una forma de competencia aprendida
que permite al individue interpretar las exigencias de la
organizacio6n y comprender sus propias interacciones cotidianas con
la organizacién y sus miembros". (Allaire/Firsirotu, 1992; 16)

La cultura organizacional creada por las administracion
cientifica del trabajo se caracteriza por la escisién entre la
planificacién y la ejecucidn, que significéd la centralidad de la
autoridad en la direccién, instaurandose en la firma un modelo de
manager autoritario limitado en sus capacidades para reaccionar a
los cambios del medio ambiente externo. El clima organizacional
derivado en el aspecto estructural se caracteriz6é por la rigidez
tecnologica y por las politicas unilaterales implementadas; el
aspecto social, se vid envuelto en el "individualismo operacional”,
el sistema de comunicacion es cerrado, por la dinédmica de la
especializaciéon y la rutina,
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mantienen una misién especifica. El ejecutivo su propésito
“principal ha de ser la administracién del status quo” (De Anzizu,
1990: 17). El lider es propio en situaciones de consolidar cambios
y de matizar acciones. El modelo tradicional de management
compuesto por estos dos momentos se presenta como obstaculo a la
implementacion de las flexibilidades sociotécnicas en el sentido de
que persisten esquemas verticales de decisiéon y clima
organizacional rigido‘ﬂ La innovacién de la firma no ns sbélo
tecnelégica, sino también organizacional, que modifique! cultura y
clima organizacional, gestién y marketing.
En este contexto el modelo Japon&s surge con propuestas
organizacionales y tecnol6gicas. Los grupos de trabajo y circulos
"de calidad muestran en comparacién con los sistemas sociotécnicos
anteriores una menor diferenciaci6n de categorias producto de la
movilidad interna y del! desarrolleo de la calificacién del
trabajador ya sea "on the job training” (sobre la marcha del
trabajo) o por "off the job training” {fuera del trabajo). Las
"empresas Jjaponesas organizan una especie de cadena de movilidad
que, mediante relevos sucesivos, va a permitir intensificar la
cooperacién y 'los intercambios entre los ingenieros de

investigacién, los técnicos de ensayos, los empleados de métodos,

1 "...los managers solamente suelen ser capases de producir

cambios- muy pequefios o muy lentos y, a menudo, ello resulta en
perjuicio de la posicién relativa de la empresa dentro de su
sector, sobre todo si hay otras organizaciones que si han podido o
han sabido readaptarse. Los lideres, por otra parte, rara vez
pueden amoldarse a desenpefiar un papel distinto del suyo y, en
situaciones de mantenimiento, suelen crear un clima de frustracién
y de caos, aparte del hecho de que ellos mismos se sienten poco o
nada atraidos por dichas situacicnea". (De Anzizu, 1990; 17)
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los capataces de fabricacién y los obreros de fabricacién y de
montaje" (Maurice, 1992; 75). Esfo crea una cochesién interna que
deriva en 1la éompetencia . grupal  tendiente a sustituir el
individualismo de . antafio. - A nivél.geréncial el departamento de
recursos humanos es sustitpido: por- la gerencia de desarrollo
organizacional. -No se“'tfaté‘iahpfa ‘de realizar 86lo tramites
administratives; sino, de particibarben la investigacién operativa,
a partir de autonomizar las func{bnes ‘administrativas de: finanzas,
informatica, compéas y capacitaciéﬁ. la seleccién de personal se
realiza directamente por el encargado del grupo de donde se
solicita cubrir ]la vacante. El grupo de trabAjo realiza actividades
que requieren capacidades técnicas y administrativas
(Maurice:1992). ’

En el modeln japonés son signifiﬁativos los aportes de Ohno
(Coriat:1992b), su idea central consiste en pensar al revés las
practicas taylor~fordistas.

"...pensar, no en la produccién de gran volumen sino de
pequeiio; no en la estandarizacion y la uniformidad del preducto,
sino en su diferencia, su variedad, éste es el espiritu toyota"
(Coriat, 1992b; 22). La propuesta ohnonista se sintetiza con la
idea de la minifdbrica flexible ("fuera todo lo superfluo")
integrada por el just in time, total quality control, dispositivos
Poka Yoké y el kan Ban y el sindicalismo de empresa. El espiritu
toyota propio de la época de produccién diferenciada y de célidad.
generaliza el principio de flexibilidad (Humphrey:1993) que busca

romper con las rigidez de 1los sistemas socintécnicos y de
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management taylor—mayo-fordiatas.

"Los sistemas flexiblesvdg'féb;léaéién ékigtan la aparicién de

un nuevo obrero social y de u Hire&cién estratégica més

flexible basada, entre otros lementos ’gnbla,réofganizaci¢n de las

normas laborales::. es neces ! r don trabajadores altamente
calificados 'y refoﬂ,;‘ _ idea, de> los mercados internos de
trabajo sobre la base de. un nueva legislacién laboral que elimine
obstaculos a lJa productiVLdad y la calidad. La figura de los
contratos colectivos de- trabajo y el papel de los sindicatos

deberédn ser igualmente redefinidos". (Ibarra, 1993; 16)

CUADRO <4
SISTEMA DE MANAGEMENT: RIGIDO Y FLEXIBLE

ELEMENTOS PARADIGMA TRADICIONAL)PARADIGMA DE EXCELENCIA*
PRINCIPALES TAYLOR ELTON M. FLEXIBILIDAD
Acento Tareas Personas Tarcas, grupas de perso
Estructura nas y organizacioén
Organizacién |Formal Informal Formal e informal
Manager Ejecutivo Lider Fjecutivo-lider
Concepto de Sistema de| Sistema de| Sistema de objetives
organizacién {6rganos y; roles 80| sociales (de grupo e
tgreas ciales individuales)

Bases del ma |Ingenieria| Psicologia{ Administracién, desarro

nagament social llo organizacional, téc
nica social y microelec
tronica

Concepeidn Homo Homo Homo organizacicnal

de! hombre economicus| social

Filosofia de [Individua Humanismo Individualisme grupal
trabajo lismo
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Incentivos i|Materiales| Sociales Simbélicos i
s § S :Simbélicos| Por productividad
Objetival Satisfac. | Productividad y calidad
v ~ecion del
trabajador
Auteérita..| Paternal “Democrdtica”
riat .
§ Ofsanisrama “|Vertical Vertical Vertical-Horizontal

Decisiones - - [Centrali Delegacion Propensién a compartir
PR .jzadas

* Concepto tomado de- Ibarra (1993)
Fuente: Elaboracién Personal

Las flexibili'dadea sociotécnicas necesariamente tienen que ser
acompafiadas de las flexibilidades de management, en el sentido de
crea una cultura organ-izaclonal que permita la integracién de
funciones e intereses de 1os sujetos 'qué_. conforman a la empresa. La
innovacién es eﬁ doble sentido del proceso productivo y del proceso
administrativo de manera recfproca. Creando espacios integrados de
tareas que requieran habilidades y raciocinio en su desempeiio,
dentro de normatividades producto de la propensién a compartir
riesgos y certeza. Necesariamente reflejadas en el bienestar y
satisfaccién material y simbdlica de 1los sujetos productores y

conductores de la firma.
3. LA FLEXIBILIDAD Y DESREGLAMENTACION LABORAL EN MEXICO

Los estudios sobre la flexibilidad y desreglamentacién laboral

tiene como contexto la crisis de la pelitica econémica
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prbf-eccionista derivada ‘del modelo de sustitucién de importaciones,
la . cual incidi6 ‘en 1. "...una deficiente articulacién, una
dependencia tecnolégica externa muy elevada, insuficiente
conpetitividad y lilﬁitadn capacidad para generar mediante
exportaciones sus propias divisas" (De Maria, 1988; 16).

El punto de inflexién de esta crisis es el resultado del
1lamado boom petrolero en 1982 (Sotelo:1993). En este afio se
resiente la caida de los precios del petrédlieo, el énsanchamiento de
la deuda externa, aumento de la inflacién, disminuci6én del gasto
publico, disminucién del salario, crecimiento negativo del PIB y
devaluacion del peso (Zapata:1988; De la .- Garza:1989;
Inschaustegui:1989; Barry:1993; Romo:1990; Bravo:1988).

Es en el sexenio de Miguel de ia Madrid donde se decide
cambiar de la politica proteccionista a una de apertura comercial,
sustentada en la politica econémica de corte neoliberal. Inicia la
esirategia de reconversion industrial. "...esta estrategia surge
como respuesta al agotamiento del patrén tradiciocnal de
industrializacion del pais que se orienté hacia el mercado interno
a través de la sustitucién de importaciones y de un esquema
proteccionista dgsde los afios cuarenta que promovid una importante
y diversificada base industrial, la segunda de América Latina, pero
con bajos niveles de integracién y competitividad internacional”
(Del Mazo:1986). La reconversién se define como una eslrategia
indusirial de la salida de 1a crisis. El exsecretario de energia,
minas e industria paraestatal la concebia como: "...el amplio,

profundo y complejo proceso de adaptacién de nuestro aparato
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productivo a las innovaciones tecnolégicas" (Del Mazo:1986), El
proposito era lograr un aparato productivo competitivo, eficaz y la
creacién de empleos. Para ello, la estrategia estructural se
orientaba sobre cuatro ejes: "a) Reconversién de las ramas
tradicionales de 1la industria nacional que presentan'desfasn-.‘s
tecnolégicos y bajas tasaé de productividad y competitividad
internacicnal. b) Articulacién de las cadenas productivas para su
eficiente integracion, c) Garantizar el crecimiento de las ramas
modernas ya constituidas a través .de politicas de fomento y de
regulacién con el fin de rentabilizarlas. d) Creacién de industrias
de alta tecnologia con base en tres Areas de la revolucién
tecnoloégica: la microelectrénica, la biotecnologia y los nucvos
materiales, para sustifuir recursos y materias primas de origen
natural® (Sotelo, 1993; 69) ‘A

La funcionalidad de 1la estrategia se contemplaba en dos
etapas:

a) Redimensionar el sector industrial paraestatal, a través del
proceso de privatizacién de las empresas del sector publico.

b) Reconversién de las ramas tradicionales de las empresas
estatales, por medio del proceso de modernizacién productiva y
administrativa.

El cambio estructural del aparato productive dio origen a’
programas gubernamentales no s6lo en el periodo de Miguel de la
Nadrid, sino, que se extendieron hasta el sexenio de Carlos éalinaa
de Gortari, entre ellos: el Programa Nacional de Financiamiento

Industrial y de Comercio Exterior (PRONAFICE), el Programa de
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Financiamiento Integral para la Reconversion Industrial (PROFIRE},

el Progrnma ‘de Financiamiento Integral para la Modernizacién

Xndustrial (PROFIMI Naciunal de Modernizacién

PRONAMICE), Todos ellos, con
é Ajhecesidad de avanzar
laueétfuctura productiva
‘ / 'El PRONAMICE reconoce la
existencia de ihfléiipilidadcdé ug apaféfb productivo rigido, por
lo que la'modernfzaéién;inAUé£fia1‘se orienta a la flexibilizacién
‘del irabajo. Los,efectns-de 1oé progfamas mencionados se aprecian
en las practicas de reconversién y flexibilizacién de las
industrias: General Motors, Ford, Volks Wagen, Nissan, Dina,
) Aeroméxico, Pemex, Telmex, AHMSA y Aceros Ecatepec (De 1la
Garza:1993a; He;rera:1993: Quintero:1993; Melgoza:1985;
Covarrubias:1992). Los efectos de los programas de reconversidn
industrial primero y después los de modqrnizacidn y flexibilizacién
laboral han dado origen a una veta de estudios sobre el trabajo,
auspiciados por varias instituciones: Facultad de Ciencias
politicas y Sociales de la UNAM, la Maestria en Sociologia del
trabajo de la UMA-I, el Colegio de la Frontera Norte, el Colegio de
Sonora, la Fundacién Friedrich Ebert y el Instituto de
Investigaciones Econémicas de la UNAM.
De esta veta con relacién a la flexibilidad se dibujan dos
lineas de explicacion: una que da primordial importancia al
;nélisis coyuntural, referida en. términos de la recomposicién

salarial, representada por Esthela Gutiérrez (1987a; 1987b; 1990)
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¥y Adrian Sotelo (1987; 1993); otra, que pone énfasis en la
explicacion productiva y estrucpural, asociada con 1a modernizaci6n
de los sistemas sociotécnicos del proceso productivo, sustentada
por Enrique de la Garza (1990). En el debate nacional ha estado
ausente el anidlisis de la flexibilidad del management.

a) La explicaciétn coyuntural: para Esthela Gutiérrez la
reestructuracién productiva significa la respuesta mas acabada a la
crisis econtmica, con. la introduccion de las innovaciones
tecnolégicas que transforman cl‘ sistema taylor-fordista de
organizacién del trabajo y de la relaci6n social (salarial). Donde
",..1la investigackén de la evolucién de la relacién salarial se
convierte en un asunto prioritario, no solamente por la rapida
transformacion que estén sufriende sus componentes (procesc de
trabajo, cualificacién de la mano dd_oﬁ;a. empleo, salarios) en la
coyuntura actual, sino sobre todo porque cstos cambios personifican
el proceso actual de introduccién de nuevas iecnolosias y de manera
particular, tas practicas empresariales puestas en marcha ante las
incertidumbres coyunturales que la erisis esta propiciando.

En este marco general, la importancia del estudio de 1ia
relacién salarial en Wéxico cobra relevancia si partimos de una
vasta constataciéon de fenémenos contemporaneos como lo son: el
aumento del desempleo, la emergencia del trabajo interino o a
tiempo parcial, el decrecimiento del poder adquisitive, el abandano
de la noci6n de salario minimo, la desindeciacién en la forﬁacién
salarial, el surgimiento de nuevas formas de segmentacidén del

mercado de trabajo, el fortalecimiento de 1las actividades
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informales urbanas, la entrada en desuso de las comisiones
'tripartltas de concertacién social (como la Comisidn Nacional de
Salarios Minimos) entre otros; son aspectos que confirman la
necesidad de captar las grandes transformaciones que estan 5estando
en la relacian salarial en México" (Gutiérrez, 1987a; 129-130).

La autora deja cntrever gue ¢l concepto de relacién salarial
involucra dos dimensiones: econam{a ¢ instutucionalidad laboral, en
el movimiento de uso y reproduccion del trabajo.

ESQUEMA 2

TEORIA DEL REGULACIONISMO
LA RELACION SALARIAL

RELACION SALARIAL

ESTRUCTURA ECONOMICA INSTITUCIONALTDAD LABORAL
INTEGRACION

ORGANIZAC[OA DEL TRAB&JO
FORMACION SALARIAL
CALIFICACION DEL TRABAJO
MERCADO LABORAL
ORGANTZACION SINDICAL
PRESTACIONES SQCILALES

HACIA LA FLEX”BILIDAD LABORAL
REGULACION SALARIAL FLEXIBLE
ELIMINACION DE LA OBLIGATORIEDAD DEI SALARIO MINIMO
NUEVAS FORMAS DE CONTRATACION

RECORTE EN LOS CONTRATOS COLECTIVOS

DETERIORO EN LA NORMA DE CONSUMO

NIVELES FORMALES DE CALIFICACION
NUEVD US0 Y REPRODUCCION DEL TRABAJO

|-
TRABAJO COMPLEJO VARIABLE Y MOVIBLE

Fuente: Elaboracién personal.
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La fuente de inspiracién conceptual de Gutiérrez se encuentra
en la teoria inétitucionalista'(Michel Piore) y en la teoria del
regulacionismo francés (Robert Boyer, Alain Lipietz y Michel
Anglieta)., De la primera retoma el concepto de mercado dual y la
idea de reglamentacién o institucionalidad 1laboral; y de 1la
segunda, el concepto de regulacionismo salarial y de flexibilidad
del trabajo. Esta ultima la define como: "..la bisqueda de
mecanismos "dgiles"” sin "trabas" inastitucionales que entorpezcan el
libre juego de la oferta y la demand$ en cada uno de los ambitos de
los componentes de la relacién salarial® (Gutiérrez, [987a; 168)

El concepto de flexibilidad del trabajo resulta amplio y
cargado al aspecto institucicnal de la feglamentacién laboral, no
existe diferenciacién' de tipos de flexibilidad ya sca de
tecnologia, producto, direccién y orgénizacién administrativa. Se
aprecia con nitidez el concepto de desreglamentacién laboral
supeditado al principio de ficxibilidad. entendido en términos de
eliminar los obstadculos normativos derivados de 1la relacion
salarial monopolista. [.a flexibilidad laboral es cntonces la
descomposicion real del proceso de trabajo y la desreglamentacion
laboral la descomposicién formal de los convenios de trabajo. "Bajo
el principio de la flexibilidad del trabajo se desreglamentan
normas y convenios que permiten mantener los niveles de ganancias”
tradicionales. Esto implica, obviamente. aumentar los niveles de
explotacifin e intensificacién de la fuerza de trabajo; pero
conlleva también la supresién de las fuentes sociales- de consenso

del mundo laboral” (Gutiérrez, 1987b; 193),
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Loskaportes de Esthela Gutiérrez coinciden con los de Sotelo
(1987). El observa éue la rigidez salarial produce el movimiento de
contratacién flexible. “"La flexibilidad del trabajo ha surgido como
respuesta organizada del capital frente a la "rigidez" de las
relaciones sociales (salariales) y de 1la reesﬁruéturacién laboral
que expresa, al mismo tiempo, la totalidad de la reestructuracién
capitalista para responder a la dinAmica cambiante de los procesos
de trabajo y de la organizacién empresarial” (Sotelo, 1993; 1i21).

Los indicadores de esta flexibilidad se perciben en los
cambios en los contratos colectivos de trabajo, en la reduccién de
la jornada de trabajo y de la plantilla y en los efectos de las
nuevas tecnologias. La flexibilidad del trabajo es acompafiada por
la desreglamentacion laboral, en los mismos términos descritos por
Gutiérrez.

b) Explicacién productiva y estructural, los estudios de Enrique de
la Garza contemplan dos movimientos, el primero caracterizado por
su contenido estrictamente teérico e influenciado por los analisis

acerca de la flexibilidad del trabajo en Europa'* (1990; 1992a);

" Entiende a la flexibilidad del trabajo desde una perspectiva
triple:
a) Flexibilidad numérica: relacionada al mercado laboral y de
producto.
b) Flexibilidad salarial: determinacién del salario en funcidn de
la jornada y la productividad del trabajo.
c) Flexibilidad funcional: orientada a 1la movilidad interna a
través de la implementacion del trabajo polivalente.
A partir de esta Lipologia determina los indicadores del nuevo
patréon de contratacién flexible:
1. Flexibilidad en el proceso de trabajo.
Definicién amplia de las funciones de las categorias
(compactacién de tabuladores y polivalencia).
Movilidad interna.
Elasticidad de la jornada diario, semanal y anual.
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el segundo, por su acercamiento a trabajos empiricos de las
relaciones laborales en México'' (1992c; 1992d; 1992e; 1993b;
1993¢;  1993d).

En ambos se encuentra al diagn6stico de la crisis asociado al
agotamiento estructural de la organizacién del trabajo,
especificamente a las bases sociotécnicas rigidas y no solamente
del taylorismo y fordismo. "En su sentido més amplio, los que
algunos 1llaman la crisis del taylorismo-fordismo podriamos
extenderla a los limites y 1a poslbiiidad de coexistencia de varias

bases sociotécnicas de los procesos productivos:? bases

No ingerencia sindical en intensidad, calidad, productividad y
métodos de trabajo.

Escalafén por capacidades.

No ingerencia sindical en la decisién e implementaciotn de les
cambios tecnolégicos o de organ1zao16n del trabajo.

2. Flexibilidad en el empleo.

Libertad para subcontratar.

Libertad para emplear o desemplear eventuales.

Libertad para reajustar personal de base (solo restringido a 1a
indemnizacién que fija la Ley Federal de Trabajo).

Libertad para crear categorias de confianza o aumentar el ndmero
de empleados.

3. Flexibilidad salarial.
Salario por hora.
Salario =salario base= [(productividad individual) (De la

Garza: 1990) .,

" En este segundo momento sobre sale el hecho de relacionar
a la flexibilidad del trabajo no s6lo con la crisis de las bases
sociotécnicas; sino también, con 1la reflexién acerca de la
perspectiva de las relaciones industriales ante el Tratado de Libre
Comercio, bajo un doble movimiento: rigido-flexible y unilateral-
bilaleral, que involucra mayor nimero de dxmensxunes, no solamente
internas sino extrafabriles.
- Comercializacién (interna—externa).
- Cultura empresarial.
- Politica empresarial.
~ Mecanismos de contratacion.
~ Apoyos financieros.
- Cultura obrera.
- Tipo de proceso productivo.
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tecnolégicas, organizacionales y de las relaciones laborales. En
esta medida, nos parece conveniente hablar més de criais de 1las
bases sociotécnicas que del taylortsmo—for&ismo" (De la Garza,
1992c; 9). De aqui, que para él, la flexibilidad en los procesos de
trabajo signifique 1la ruptura de rigideces en las bases
sociotécnicas, contemplando las siguientes dimensiones:
CUADRO S
COMPARACION ENTRE RIGIDEZ Y FLEXIBILIDAD DEL TRABAJO

J{E3NS100ES 161081 TLRXINLIDAD
Fradasty Ismarishiae Yarisble
Linas do produceiin Tijs o [awarindle Holdeable 5 variable
Tduare 4o Lrabafaderas Con rectricciones Sin reshriccionse
Fuseiés dv trabaindorsc Lisitide Iivitedn
Saturiy Tije Por pzoduetivitnd
is ntlaiedad o cepncidad
Contratinidn eolaeting Corperstios-Protuceionists Belesninaciin svprasarlnl
Salturs Baberal Pimivs Aetive
“::l “I;‘:lllnlllll hlll.llfl:':.ihzil‘]. snzicemn deidrene

Siree juridies Sused Diwacritics

Paetss carporatives Lagesstas

Coatlicie [sdural Sebretirgale Lisitedn
Fuente: Klaboracién personal a partir de la lectura de los textos citados do
Enrique de la Garza.

La definicién de flexibilidad que deriva de las dimensiones
mencionadas es: "...la adecuacioén gerencial del empleo, del uso de
la fuerza de trabajo y del salario a las necesidades entidianas de
la produccién de mancra &gil y variable” (De la Garza, 1992c; 12).

La idea de adecuacitn remite necesariamente a revisar el marco
operativo y normativo de la funcionalidad del trabajo definido en

los contratos colectivos respectives. Para ello, el autor
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mencionado agrega a su primera tipologia (ver nota 16} 1la
flexibilidad contractual que significa la revisi6n puntual de las
clausulas de dichos contratos. El observa que existen tres
estrategias de flexibilizacion: cambios tecnologicos,
organizacionales y de las relaciones capital-trabajo. Y que al
interior de las empresas se han instrumentado en grado diverso (ver
1992d). La tipologia de 1la flexibilidad de Enrique De la Garza,

integrando los dos movimientos quedaria asi:

ESQUEMA 4

MODELO DE FLEXIBILIDAD DEL TRABAJO

FLEXIBILIDAD
ESTRA’!'EGIAS.

TECHOLOGTA ORGANIZACION RELACIONES
NORMATIVIDA,
FLEKIBILIDAD| CONTRACTUAL

) NuMERICA FUNCIONAL saLARIAL l
P -Proceso de emplear -Funciones de puestos -Productividad P
E —Accién de desemplear —-Movilidad interna ~Calidad E
R —Seguridad del empleo —Asignacién de tareas —Bonos’ R
A —Subcontratacién -Jerarquias -Destajo A
T -Tipo de contrataci6n -Capacitacion -Premios T
1 =-Tipo de plaza -Jornada laboral I
v -Disefio del proceso -Polivalencia v
I -Sanciones 1
b -Estilos de mando D
A -Metodos de trabajo A
D D

L~——CON NEGOCIACION SIN NEGOCIACION————-i

FLEXIBILIDAD BILATERAL FLEXIBILIZACION UNILATERAL
Fuente: Elaboracién personal con base a los articulos citados de De la Garza.
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‘El tipo qé_flexibilidad que ha prevalecido es la unilateral
sin conc'g.r’tréf:ié-n. drond;av ‘el _éindicato ‘ha tomado una posicién pasiva
o 'de‘: fe‘s‘i‘stq\ncia‘ : ante las innovaciones tecnolégicas y/u
oréan’i;acionales, mds - no propésitiva. Existe al _respecto
heteros’eheidéd én el tipo de cambio introducido, dependiendo de la
estrategia que tnﬁe la empresa hacia la flexibilidad de acuerdo a
su - tamafio: grandes (polo dominante con nuevas formas de
organizacién y de relaciones laborales) y micro y pequefia (sin
ningin tipo de cambio).

Los aportes de De la Garza al estudio de la flexibilidad del
trabajo son significativos, sobre todo la revisién que ha hecho de
diferentes tipos de contratos. en blisqueda de los cambioa en sus
contenidos y en la determinacién de estrategia(s) seguida(s) por
las empresas. A peéar que no menciona literalmente el concepto de
desreglamentacién, éste se encuentra tacito en el contenido de la
flexi.bilidad contractual gue es la adecuaci6én normativa de las
adaptaciones operativas.

Este autor ha motivado diversas investigaciones ¢n semejante
tenor de ideas (Arteaga/Carrille:1990; Carrillo/Hualde:l1992;
Hoalde: :1993; Covarrubias:1992). Sobresale el trabajo de
Covarrubias, con ila propuesta de construcciétn de su modelo que
permite. conocer la intensidad de flexibilidad introducida en la
empresa a través de la revisién de los contratos colectives de
trabajo. En el se encuentra una diferencia entre lo que es la
flexibilidad y 1la flexibilidad contractual. La primera es

generalizable a varios aspectos de la empresa y se entiende como la
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nueva forma de base sociotécnica''.

La segunda se limitada a los
aspectos de regulaci(m_con relacidén al equilibrio del poder entre
trabajo y capital®. ‘
Los nivelea de intensidad de la flex.ibilidad contractual aon
cuatro: flexibilidad alta (FA) (poder absoluto de la empresa sobre
el uso de 1l1la fuerza de trabajo), flexibilidad media (FH)
{comparticipacion del poder de la empresa), flexibilidad baja (FB)

(minimo poder de la empresa), y flexibilidad inexistente (FI)

! La primera concepcién de flexibilidad la desglosa en dos

niveles: .

"En términos abstractos, el concepto de flexibilidad designa el
complejo de dispositivos puestos en movimiento a nivel macro o
micro, para controlar las incertidumbres de las organizaciones
productivas, y ganar en productividad, rentabilidad, calidad ¥
competencia. .

En concreto, la flexibilidad refiere un nuevo modelo de produccién
en transicién dado por la flexibilizacién de los productos y los
mercedos (pequefios y grandes lotes. de gran calidad o alta
complejidad), las tecnologias (con "base en el uso de 1a
microelectrénica), las formas de organizacién y direccion del
trabajo (privilegiando el trabajo en grupo y la autorregylaciém),
las caracteristicas de la fuerza de trabajo (nuevas calificdaciones,
nuevas costumbres, una cultura de 1a oparticipacién y del
caompromiso), las relaciones sindicales (sindicatos de empresa
interesados en la productividad, y de "asepsia politica"), y las
formas de regulacién de las relaciones laborales (hacia patrones de
regulacion flexibles)" (Covarrubias, 1992; 63-64).

" Se aprecian aqui dos definiciones, una con base al control
del trabajo y otra en sentido del poder:

“.v.en el plano del control del trabajo la flexibilidad se
entenderia como la biusqueda de la empresa por acceder a un uso més
libre, mas discrecional, de las condiciones de labor, disposicién, .
retribucién, movilidad y permanencia de la fuerza de trabajo.
Trasladado el problema al Ambito de 1la regulaci6tn contractual
nosotros, decimos que la flexibilidad de los CCT estA destinada a
crear una regulacién que incremente el poder de decision ‘de los
empresarios socbre el uso de la fuerza de trabajo (proceso de
trabajo, retribucién, empleo y puestos), donde a mayor flexibilidad
contractual mayor poder empresarial sobre el trabajo y a mayor
rigidez —en oposicién a la flexibilidad- mayor poder laboral o
capacidad de decisibdn de laos sindicatos como representantes de los
intereses de los trabajadores" {Covarrubias, 1992; 71-72).
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(indiscrecionalidad de la empresa).

ESQUEMA S

MODELQ DE MEDICION SOBRE LA FLEXIBILIDAD.

FLEXIBILIDAD
ABSTI[ACTA CONCRETA
-Digpositivos -Productos
micro—-macros -Mercados
=Productividad -Tecnologlias
-Calidad ~Organizacién
~Rentabilidad =Direccion
-Competencia -Trabajo
-Sindicato
—Regulacion
FLEXIBILIDAD CONTRACTUAL
*R C _—l
CONTROL~—————DIMENS I ONES~—————PODER

ovilidad

Organizacioén

Tecnelogia

Salarios

Prestaciones

Ascenhsos

Seguridad con el empleo

Categorfas

Subcontratacion

Restriccion

Clausula de exclusion

INTEN!IDAD—J.
jA ILM ILB 1
* Cada dimensi6n tiene sus indicadores (ver pags. 74-75 de la Flexibilidad

laboral en Sonora...).
Fuente: Elaboracién personal en base a la lectura de Covarrubias.

La propuesta es interesante en el sentido de poder conocer
cualitativamente la medicién de las estrategias de la flexibilidad
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adaptadas en 1la normatividad 1laboral. El rompimiento de 1la
regulacion de bases sociotécnicas influenciadas y/o determinadas
por el taylorismo-fordismo conduce a la construccién explicativa de
la flexibilidad contractual que involucra a las otras
flexibilidades operativas (numérica, funcional, salarial,
management , cultura organizacional). Aparentemente la
desreglamentacion se ha circunscrito a la relacidn salarial y
mogtréndose como independiente de la flexibilidad; sin embargo, la
desreglamentacion laboral en esencié ¥y contenido se asemgja a lo
que los autores de la corriente estructural y productiva han dado
el nombre de flexibilidad contractual. Es conveniente hacer una
acotacioén al respecto, la flexibilidad en términos generales es el
proceso de adaptabilidad del derecho del itrabajo; mientras que, la
desreglamentacidén significa el prdceép de desaparicion de 1las

normas (De Buen:1990).

II. DISERO METODOLOGICO PARA EL ESTUDIO DE LA FLEXIBILIDAD Y
DESREGLAMENTACION LABORAL®* .

1. EL METODO PARA LA CONSTRUCCION DEL MODELO DE TECNOGRAFIA

" Bl diseflo metodolégico esta integrado por tres métodos:
® E1 utilizado en el modelo de tecnografia.
s El aplicado en la operacionalizacién conceptual acerca ' de la
flexibilidad. N
= El empleado en el analisis de los contratos colectivo e
individual de trabajo.

En este inciso solamente se describen de manera somera, con la
intencit6n de profundizar en ellos, en los apartados
correspondientes de los capitulos tres y cuatro.
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Es una opinién comin la de definir a las empresas del calzado
como heterogéneas en sus procesos de produccién; sin embargo, nec
existen estudios que evallen de cerca esa heterogeneidad. Con 1la
finalidad de aportar elementos que subsanen tal ausencia, elaboro
el modelo de tecnografia, que lo defino como la representacién del
proceso técnico-material que fundamentan las capacidades de las
unidades productoras en calidad y variabilidad del producto.
Considero que existe relaci6on directa entre los sistemas de
fabricacién y 1los materiales utilizados con la calidad vy
variabilidad de tipos y 1lineas de .calzado. De aqui, que las
variables que integran al modelo son: Sistema de fabricacién, linea
de calzado, calidad, tipo de calzado y tamafic de empresa. Sus
indicadores respectivos son:
w Sistema de fabricacién.- inyeccitn, welt, lockstitcher, pegado,
stitcher, cosido, vulcanizade y pegado-lockstitcher.
s Linea de calzado.- caballero, joven, dama, jovencita, nifio(a) y
bebe.
a Calidad.- fino, entrefino y econdmico.
m Tipo de calzado.— bota vaquera, bota de vestir, botin charro,
colegial, industrial, ortopédico, pantufla, sandalia de automasaje,
sandalia huarache, sport o casual, tenis, semivestir, valeriana,
vestir, foot-ball, enfermera, marinero, guante,'bota conscripta y
bota federica.
« Tamafic de empresa.- grandc, mediana, pequefia y micro,

En 1a ciudad de Ledn Guanajuato, existen dos tipos de empresas

de acuerdo a la formalidad de su establecimiento, las registradas
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en la CAmara de la Industria del Calzadn del Estado de Guanajuato
(CICEG) y en las instituciones 5ubernamentales pertinentes y las

que funcionan. de manera. irregular @ clandestinamente que no se

encuentran regist El madelo de

tecnografia ‘sevapl,lca- olamente"a‘]és primeras, las otras por no

haber infoi‘maciéb'n':si'ls em ar a ‘acerca de ellas, resulta dificil su

localizacibn. snbretod vpo‘ que en su mayoria son micro y pequefias
empresas. La CICEG cuenta con dos'directorios de sus socios, en uno
se hallan. asrupadag las empresas por tamafic y capacidad de
produccion instalada; en otrao, por linea de producto, se maneja
mayor informacién, se mencionan: nombre del gerente general,
direccibn de la empresa, calidad gque praoduce, tipo de calzado,
sistema de fabricacidn L;tilizada ¥y marcas que trabaja. Estos datos
se consideraran pertinentes para ser a}.\_alizados. el pracedimiento
para dicho fin fue: -

* Control de los datos contenidos en los directorios a través de un
doble procedimiento: primero eliminar la posible repeticion de
socios y considerar la ausencia de-otros por motive de cierre o
baja; scgundo constatar la validez de la informacién por medio de
seleccionar una muestra. Esta tarea consistié en revisar 1321
socios 1inscritos en los directorios de 1993, de los cuales se
descartaron 504 por motivos de repeticién o baja, La poblacién
sujeta a estudio fue de 817 fabricantes.

* Sistematizacién de 1la informacién, creando un diréctorio
especificamente con la poblacién establecida, conteniendo los

datos: nimero de socio, razén social, marcas, linea, tipo, calidad,
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sistema de fabricacién 'y direccién'ﬁe la empresa.

* Codificacién del nuevo directorio. a ’cada indicador de 1las
variables se le asigno un nﬁmqfc. .

* Procesamiento de 1la ihforﬁﬁcién con - el Package for Social
Sciences (SPSS). ‘ .

* Interpretacién de la informacién a Cravéé de la construccién de

matrices con cruce de indicadores.

2. PROCEDIMIENTO METODOLOGICC EN EL ANALISIS DE LA FLEXIBILIDAD
LABORAL

En base a la reflexidén teérica hecha acerca de la flexibilidad
laboral se le conceptualiza como la adaptabilidad, movilidad,
disponibilidad y funcionalidad del trabajo en 1los aspectos:
organizacionales, tecnol6gicos y normativos, que diseiia, promueve
e impulsa el managament. Esta estrategia de productividad
corresponde a la globalizacién de los mercados en los momentos del
discurso de la calidad, aunque también existe flexibilidad
inherente a la naturaleza del producto, por lo que, la flexibilidad
se acompafia del nivel tecnolégico y organizacional incorporado a la
firma.

La operacionalizacion conceptual permite arribar a la
elaboraci6on del instrumento de medicidén, en este caso se opto por
el cuestionario. La operacionalidad del concepto de flexibilidad
laboral consiste en acercarse a su constratabilidad empirica.

Primerc se determinaron y definieron las dimensiones del

concepto: administracién y organizacién de 1la produccidn,
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1ntegrac16n salarial’ ‘y de prestaciunes. movilidad del trabajo,

: estructura de 155, cualexéac;ones. relaciones laborales y

productiv1dad Y. calidad. Segundo se ubicaron las variables de las

dxmensiones descritas, asi como los indicadores de éstas.
CUADRO 6

LA FLEXIBILIDAD LABORAL: DE LAS DIMENSIONES
A LOS INDICADORES

DIMENSIONES VARIABLES INDICADORES

- Direcci6n formal

- Direccion natural

ESTRUCTURA - Decisiones

= Funcién
administrativa

ORGANIZACIO Planeacidn de la

NAL produccién

Equipos de trabajo

Circulos de calidad

Justo a tiempo

Control estadistico

Redes locales

ADMINISTRA
CION Y ORGA
NIZACION

DE LA
PRODUCCIGN

Inyeccién

Welt

Lockstitcher
Pegada

Stitcher

Cosido

Vulcanizado

Pegado Lockstitcher
Material natural
Material sintético
Material combinado
Automatizacibn
Prensa automatica
Microprocesador
Sistema de disefio
Sistema para molde
Sistema para corte
Trabajo manual
Trabajo mecanico
Trabajo
computarizado

ESTRUCTURA

TECNOLOGICA
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MOVILIDAD
DEL

TRABAJO

PLANTILLAS *

SEGURIDAD
EN EL
EMPLEO

Tareas

Horario

Dias de asueto

Nim. de operaciones
Desplazamientao
Ausentismo

Ajustes de personal
Compactaci6n puesto
Compactacién dpto.
Compdctacién
categorias

Rotacion

Contrato temporal
Contrato por obra
Indeterminado

Por hora

A domicilio
Ingresos personal

INTEGRACION
SALARIAL Y
DE PRESTA
CIONES

SALARIO

PRESTACIONES

Destajo
Semanal

Por hora
Diario

Horas extras
Incentives
Bonos
Compensaciones

Aguinaldo
Vacaciones
IMSS

SAR
Permisos
Préstamos
Utilidades
Infonavit
72 dia
Despensa
Estimulos
Alimentos

ESTRUCTURA

LA
CUALIFICA
CIONES

CAPACITACION

RECALIFICA
CION

Cursas
Adiestramiento

-Calificaciones

Nombramientos
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Categoria
Permanencia
Escalafén

Ascenso
Subcontratacién
Reglamentacién
Contrato individual
Contrato colectivo
Despidos

Rescisién
Reinstalacion
Revisiones
Prestaciones
Huelgas

SISTEMA

CONTRATACION

RELACIONES

L L T T T O O |

LABORALES

— Negociaciones
Emplazamientos
SINDICATO — Cambios
. * tecnolégicos
— Conflictos
laborales

1

1

Disefios

— Pares hora-hombre
Costos produccién
Costos -laborales
Yolumen: produccion
Calificacion
Tecnologia

PRODUCTIVI
DAD Y PRODUCCION
CALIDAD

Tercero se redactaron las preguntas del cuesticnario®! y se

procedio a la determinacion de la muestra donde habria que

aplicarlo. Y por uUltimo, se analizaron los datos obtenidos.

3. METODO EN EL ESTUDIO COMPARATIVO DE LOS CONTRATOS COLECTIVO E
INDIVIDUAL

Las relaciones 1laborales en la industria del calzado se

' yer anexo (cuestionarion).
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presentan bajo dos formas: una, normada juriéicamente, que se
encuentra escrita en los contratos calectivoé de trabajo; otra, la
que deviene de la informalidad juridica. Esta Gltima es la que
prevalece, los contratos colectives y reglamentos internes de
trabajo apenas inician, son escascs también los contratoes
individuales. Por lo que, no existe una flexibilidad contractual;
sino, por 1o contrario, lo que esta en marcha es un proceso de
desflexibilizacién laboral, que significa dos cosas: una, limita a
la flexibilidad natural gque prevalece en ¢l procesc y obstaculiza
a la flexibilidad producto de las innovaciones tecnolégicas y
organizacionales propias de las minifébricas que se encuentran en
etapa de experimentacidn. Otra, las relaciones laborales que se
codifican entran en el esquema sociotécnico rigide, en este
sentido, no existe desreglamentacidn laboral, sino, reglsmentacion
reta;dataria, es tardia y retarda la incorporacibébn de
reglamentacion Juridica acorde con las exigencias del
funcionamiento eficiente de las minifsbricas flexibles.

Con el propbésito de corroborar tales afirmaciones producto de
las observaciones directas a las empresas y de las conversaciones
con ciertos empresarios, se procedid al estudio comparativo de los
contiratos colectivo e individual,

* Se realizé un resumen de ellos, para tal efecto, se retomé tal
cual su capitulado: Personalidad, definiciones. aplicacién,
salarios, horas de trabajo, intensidad y calidad del trabajo,
descanso y vacaciones, ingreso al trabajo, puestos de confianza,

obligaciones de los trabajadores, obligaciones del patrén,
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reajustes, riesgos profesionales, permi:sos y sanciones, vigencia,
tabuladores y disposiciones diversas.

* Se agrupé el arti.cul_ado de acuerdo a tres dimensiones: empleo,
salario, proceso de trabajo y relaciones laborales (prestaciones y
participacién del sindicato).

* Se construy6 un cuadro para la indagacién de la existencia o no’

de rigidez, tomando como directrices a las dimensiones mencionadas
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CAPITULO II

ESTADO DEL. ARTE Y DIAGNOSTICOl DE LA
INDUSTRIA DEL CALZADO



I. ESTUDIOS ACERCA DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO EN LA CIUDAD DE
LEON.

1. ESTUDIOS ANTROPOLOGICOS

A fines de la década del setenta, a través del Centro de
Investigaciones Superiores del Instituto Nacional de Antropologia
e Historia (CIS—-INAH), un grupo de inﬁestigadores aborda el estudio
de 1a industria del calzado dg la ciudad de Le6n, Guanajuato, con
el prop6sito de tener un cuadro amplio de conacimiento sobre la
condicién obrera.

Las lineas que abafcaron fueron:

a) La estructura econémica. )

b) Las condiciones y calidad de vida dei trabajo.

c) La participaci6én y organizacién sindical.

d) Las organizaciones alternativas no sindicales del trabajador de
esta rama.

e) La organizacién familiar.

Ademds a las anteriores «(eben agregarse 1los estudios
realizados por Labarthe (1978), especializados en el trabajo-
domiciliario o pequefics talleres (Picas) y en la autobiografia de
un viejo zapatero.

Esta vertiente de estudios se fundamenté teb6ricamente dentro

de las concepciones marxistas (Nieto: 1980), en particular en la
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seccidn cuarta del Capital y en el Inédito de Marx. También retoman
elementos conceptuales de autores pertenecientes a la escuela
francesa de la socioclogia del trabajo como: Touraine y Mottez.

Es interesante observar la incorporacién al estudio sobre el
trabajo, desde la 6ptica de la antropologia, los aportes de Michel
Foucault, relacionados a 1los métodos instrumentados en la
supervisién y vigilancia en la linea de producci6n.

La tesis de Raul Nieto (1980), ofrece una tipologia de 1los
espacios laborales construida a partir de referencias
proporcionadas por Labarthe y el Centro de Asistencia Tecnolégica
del Estado de Guanajuato (CIATEG).

Su pretensién no es reducir, la reflexién a elementos
cuantitativos: sino, introducir aspectos cualitatives que
contemplan las relaciones sociales tales como: espacios de trabajo,
de vida y catidianeidad de la clase obrera lionesa, de esta forma

elabora seis tipos:

1. La fabrica donde permea la raciona}lidad capitalista,
caracterizada por los sistemas tayloristas y fordistas, de la
llamada escuela de la administracién cientifica, él1 basa su
explicacién en los aportes de Braverman (1975) y en los indicadores
concepcién y ejecucién del trabajo.

" El capital ha estudiadg cuidadosamente cl procesco de trabajo y lo
ha dividido en departamentos de produccién; pero no se ha detenido
ah{, las labores que realizaba el grupe de trabajadores de un

departamento, ha sido "fraccionadas"” en infinidad de operaciones —
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"fracciones"-, al hacer esto, el capital se ha apropiado
definitivamente de la concepcién del trabajo y ha delegado en los
obreros 1la ejecuciép de 1las ‘"ordenes de produccién". Para
garantizar el cabal cumplimiento de dichas ordenes se ha debido de
desarrollar una cadena de mando (de dominacién y vigilancia) que
fiscaliza celosamente el comportamiento obrero de la fébrica."
(Nieto, 1980; 24).

Es menester hacer notar que la fabrica no es homogénea en ai
misma, al interior prevalecen . sistemas tradicionales de
organizacién y produccién, que se refleja en el tipo de

productividad y calidad del producto.

2. E1 taller manufacturéro considerado como patrimonio familiar y
participando directamente en el ﬂpfqpeso de fabricacién el
propietario y miembros de la familia. La actividad preferente que
realiza es 1la de maquilaf a otras empresas una actividad
especifica, el grado de mecanjizaci6n de sus actividades es minimo
e incluso en ocasiones el trabajador aporta sus propias

herramientas.

3. El pequefio taller capitalista cuasi-artesanal, de acuerdo al
autor en cuestién, observa que la diferencia entre este tipo de
taller y el manufacturero es de grado y no de especie. El duefio
tiene un pasado reciente de obrero. El centraliza la ejecucit6n de

actividades en las areas de administracién y produccién.
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4. El Taller maquilador realiza preferentemente trabajos
especializados en una sola parte del proceso. La concepciéon del
trabajo reside en el conocimiento y no en el oficio integral de ser

zapatero.

5. El taller familiar es la unidad doméstica de subsistencia, donde
participan los miembros de la familia y su funcionalidad es

clandestina.

6. El trabajo a domicilio es el también llamado trabajo de pica,
caracterizado por su nivel artesanal en la mayorfa de los casos. El
grado de mecanizacién es minima y con pocos trabajadores.

En la construccién de la tipologia, Raul Nieto toman en cuenta

los indicadores que se describen en el cuadro siguiente.

CUADRO 7

INDICADORES EN LA CONSTRUCCION DE LA
TIPOLOGIA DE ESPACIOS LABORALES
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ente! Elaboracion personal con base a la lectura de la aobra de Ratil Nieto.

La tabla muestra referentes observables basicamente del
proceso de trabajo, normalividad y estructura fisica de la empresa,
el aspecto de la administracion no es abordado, con excepcién del
origen de la direccién. Existen ciertas consideraciones respecto a
las caracterisicas de la fabrica que el mencionado autor no
contempla: 1la fAbrica en 1la act.ualidad‘ es heterogénea en sus
sistemas administrativo y productive. En lo administrativo se
encuentran sistemas tradicionales, transitivos y raci.onales. El

primero determinado por la ausencia de jerarquia en la gestibén y la

53



centralizacién de funciones en una sola persona (dueiio).' El
sistema transitivo si bien cuenta con distribucién de funciones
delimitadas a diferencia del anterior, éstas no son desempefiadas
por personas con un perfil adecuado. Una practica usual por
ejemplo, es8 que el trabajo del departamento de relaciones
indusiriales sea desempefiado por trabajadoras sociales, contadores,
secretarias, abogados entre otros'’. Es comin que en otras freas
suceda algo parecido, como en 1la contabilidad y comercializacion.
En el sistema racional existe una estructura jerérquica rigida,
donde se delimitan perfiles de puestos y de autoridad?,
persiguiendo la profesionalizacién de las funciones.

En lo productivo persisten al interior de los sistemas
mencionados diferentes niveles de calificacidn, especializacioén,
tecnol6gicos y de relaciones laborales. En el sistema tradicional
la distribucién del proceso de irabajo se compone por cinco lineas:

corte, cosido, pegado, acabado y adorno. La linea donde se ha

3 De acuerdo a visitas realizadas se detecté este tipo de
administraci6én en las industrias Artioli e industrias Lince, en
ambas el propietario de 1la fabrica realiza las actividades de:
planeacién de la produccién, controel de ventas, compra de insumos,
contratacién del personal, elaboracién de la némina, relacidn de
conflictos y relaciones exteriores.

3 En 1a aplicacio6n del cuestionario se observé la ausencia del
relacionista industrial o del administrador de empresas en el
departamento de relaciones industriales. En el procedimiento de
seleccidon ¥y reclutamiento del personal en la mayoria de los casos
registrados (96% de l1la muestra de 120 empresas) se hace de manera
informal.

" Esto se puede apreciar en empresas como Vave, Blacito, botas
Siete Leguas, Emyco y Flexi.
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incorporado més tecnologia es la de montado, La supervisién se
realiza por el propio duefio a través de la visita constante a los
diferentes puestos. En el sistema transitivo existe una alta
movilidad interna del trabajo (zapatero polivalente) de acuerdo a
la variabilidad del producto y segun fluctuaciones del mercado. El1
uso de banda transportadora de materiales y del producto no es.
generalizado’. El corte es manual a través de laminas, el pegado
es via calor combinande tecnologia con destreza y fuerza por parte
del trabajador. El cosido, acabado y adorno es manual., El sistema
racional cuenta con departamenta de ingenieria que plaqea los
disefios y evalua la productividad y calidad del zapato. En algunos
casos'!, se han incorporado sistema de wéquinas en los
departamentos de corte, .cosido y pegado. En el aspecto salarial se
practica los incentivos por productivi'd_ad.

En los sistemas descritos la existencia del sindicalo es
minima, existiendo contratos lindi.viduales de trabajo, contemplando
las prestaciones basicas por Ley.

La observacidon a la tipologia de Raul Nieto, es que no
contempla las diferencias de grado al interior de cada uno de los
tipos construidos y el descuido al aspecto administrativo, Su

aporte es la descripcion detallada acerca del proceso de trabajo.

¥ Esto se observé en industrias Arteoli y Lince entre otras.

" En entrevista con los empresarios expresan que la existencia
de banda trae ciertas limitaciones determinadas por la naturaleza
del producto; por lo que, se ha retirado su uso.

" Como en Vave y Quirelli se exploran nuevos sistemas, en
ambas estén en etapa de experimentacién los grupos de trabajo y el
justo a tiempo.
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El trabajo de Margarita Callefa (1980), contempla también una
tipologia de la industria del calzado, compuesta por cuatro tipos:
f4brica, taller, taller de maquila y picas’®. Utiliza indicadores
como: localizaciétn, local de trabajo, transporte, funciones de
direccién, administracién, reclutamiento y seleccién del personal,
abagtecimiento de materias primas y stock, tecnologia, trabajador,
horario, aprendizaje y capacitaciébn, organizacién sindical,

prestaclones y salario.

CUADRO 8

INDICADORES DE LA TIPOLOGIA
DE LA FABRICA DEL CALZADO
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" Al igual que Nieto, la clasificacién la reallza con base al
trabajo de campo. Aplica entrevistas a diversos actores sociales
del calzado (obreras, encargados y duefios), donde deriva su
tipologia. Es renuente al dato proporcionada por la Camara de la
Industria del Calzado dei Estado de Guanajuato y de las
instituciones publicas (IMSS, Junta Local de Conciliacién y
Albitraje y Hacienda), por el sesgo del mismo. En su estudio se
aprecia elementos conceptuales del marxismo; méds sin embargo, tanto
Nieto como esta autora, construyen tipos ideales en un sentido
weberiano, pese que no es su intencién.
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Fuente! Elaboracion personal con base a la obra de Margarita Calleja

Se observa que la fabrica significa un cambio en la concepcién

del empresario, en cuanto al significado de la empresa, ésla se
conprende de mangra objetiva, impulsando acciones dentro de una
racionalidad instrumental, que busca la maximizacién del beneficio
reduciendo los costos. El aporte de Callejas en este rengldn, es el
de proporcionar elementos de esa racionalidad, que se manifiestan
en: la administracién, el proceso de'trépajo v la estructura fisica

de 1la empresa.

CUADRO <9

INDICADORES DEL TALLER
Y TALLER DE MAQUILA
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‘uente! Elaboracion personal con base a la obra de Margarita Calleja

La diferencia entre taller y taller manufacturero es en el
sentido que el segundu se especializa en alguna tarea especifica
mientras que el primero integra en su seno todo el proceso. El
resto de indicadores tiene un mismo comportamiento. En realidad
ambos son un estade de tramsicion entre 1a conduccién y
estructuracién de la unidad de produccién de un estado tradicional
inmantado de autoritarismo a otro moderno determinado por 1la

racionalidad productiva.

CUADRO 10
INDICADORES DE LA PICA
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La pica es una unidad tradicional de trabajo limitada en lo
tecnolégico y organizacional, que s6lo busca ~de acuerdo a 1la
autora mencionada- la subsistencla de ia familia, su situacion es
ilegal y de clandestinidad; a pesar de ello, tienen un papel
importante en la industrializacion de 1la ciudad de Leédn.

"...1los pequefios talleres familiares o picas, supuestamente
antieconémicos, son utilizados econémica, social y politicamente
por las fadbricas y juegan un papel estratégico en el proceso de la

reproduccidén capitalista" (Calleja, 1984; 54),

Los apuntes de Calleja permiten avanzar en la comprensién
sobre la coexistencia entire féabricas y picas. Que tiene un doble
origen: a) en la cultura obrera en cuanto formacién y conducta y,

b) en el proceso de industrializacién como unidad social y
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productiva que contribuye en la reestructuracién econdémica durante

los ciclos de crisis productiva de las fabricas.

El estudio sobre las picas también es abordado por Labarthe
(1985) y Bazan (1988), coinciden con Callejé, al definirla como
una unidad familiar y productiva. "Una pica tipica se constituye en
torno a la unidad doméstica que participa con su propia fuerza de
trabajo, la que puede reunir a miembros de varias generaciones®

(Labarthe, 1985; 17).

Las relaciones que se establecen son de parentesco,
compadrazgo y/o camaderia, nacidas bajo el principic de
emancipacién del cobrero con respecto a la fabrica. Es una unidad
productiva o econémica en el sentido de su articulacién con el
sistgma capitalista, definida por sus limitaciones tecnolégicas; en
ellas existe poca o nula mecanizacién, se produce para 1la

subsistencia.

La vertiente antropolégica aborda la situacién sindical de la
industria del calzado, a través de Villanueva (1980), encontramos
un repaso de la actuacién de las centrales oficiales (CTH Y CROC)

y de la independiente (FAT).

 En este texto Labarthe realiza magistral descripcién de la
industrializacién de la ciudad de Leén, en voz de un actor real,
Don Ysidro Garcia. El método de historia de vida es ejercitado
acertadamente.
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'GRAFICA 1
EVOLUCION DE LA EMPRESAS DEL CALZADO
AFILIADAB A LA CTM Y CROC

. NUMERQ DE EMPRESAS

L7 e L

AROS

CENTRALES SINDICALES
L L] CROC

Fuente: Minerva Villanueva

La autora mencionada, a través ;jz_e la consulta a distintos
archivos construye la grafica anterior, donde se observa que en el
periodo citado la Ccnfederacién de Traba jadores Mexicanos (CTM) es
la central con mayor presencia. La Confederacién Revolucionaria de
Obreros y Campesinos (CROC) tiene su mayor auge en los afios de 1952
a 1955.

La presencia del Frente Auténtico de Trabajo (FAT) data de
1964; sin embargo, su actuaci6én ha sido limitada.

La.actltud del empresario del calzado respecto al sindicato ha
sido dé rechazo -apunta Villanueva-, la explicacién se encuentra en
el sistema de relaciones laborales existente, Se implementan
contratos individuales de trabajo o bien no existe reglamentacitn

alguna.
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Los estudios de la antropologia mencionados son pioneros desde
el punto de vista de las ciencias sociales en abordar a los actores
laborales de la industria del calzado en la ciudad de Leén.
Estudios que necesariamente tienen que ser complementados por otras
disciplinas afines. Es un campo fértil para la historia y 1la
sociologia®, Respecto a la historia, se cuenta con un acercami~=nto
inicial promovido por las Cadmaras de la Industria del Calzado, con
relacién a la conmemoracién del cincuenta aniversario. Se edito el
libro MNemorias (1992), donde se retGnen trabajos de diversaos
especialistas -como el caso de Patricia Arias- que han abordado el
estudio histérico del calzado. En Memorias, Solérzano hace una
crénica del desarrollo de la industria del calzado de la ciudad de
Leén, desde el siglo XVIII hasta nuestro tiempo. Los origenes
ligados a la industria textil, predominantemente trabajo artesanal.
El siglo XX, introduccién de las primeras maquinas de cocer
(llegadas de Europa), crecimiento de la demanda y transformacién
paulatina del oficio. Tiempos de crisis y de las primeras uniones
de fabricantes en una visidn como gremio. Proceso de identidad

entre las diversas generaciones de empresarios y trabajadores.
2. ESTUDIOS ECONOMICOS

El primer escrito serio de economia que aborda a la industria

" En la actualidad se realiza dos estudios a partir de la base
teérica de la sociologia del trabajo. Uno es el presente. Otro
orientado a comprender al espacio laboral como espacio de poder en
la construccién de la cultura obrera (Sécrates:1993).
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del calzado de Le6n, se encontré en Thelma de la Mora (1955)%, es
un diagnéstico de los problemas en la produceién y distribucién del
calzado. Es un documento impostante, en el se anotan observaciones
que hoy en dia aun persisten.
1. Ausencia en la planeacién de la organizacién empresarial en lo
técnico y econémico.
2. Dispersién de la producclén en calidad, costos y precios.
3. Escasez de créditos financieros.
4. Altos costos de insumos. ‘
5. Baja demanda del calzado.

El trabajo empirico desarrollado arroj6 datos en varios
indicadores de los costos y la produccién. Los costos de produccién
son wés alto en materia prima con relacién a la mano de obra'l, La

i y la operacién

piel es el insumo que absorbe la mny‘ori..g del costo
de produccién més costosa es el ensuelado’’. La diferencia entre

costo y precio es més bajo en el calzado para hombre y mayor para

' Es auspiciado por el Departamento de Investigaciones

Industriales del Banco de México, el Frente Unico de Pequefios
Fabricantes de Calzado y Maquileros de la Republica Mexicana, la
Federaci6n Nacional de Trabajadores de la Industria del Calzado y
Conexos, la CAmara Regional de Fabricantes de Calzado de Guanajuato
¥y la Unién de Fabricantes de Calzado en Pequefio de Leén. .

¥ Los costo de materias primas en la produccién de 700 pares
ascendi6 a $4,344 y de mano de obra a-$1,321.

31 En el zapato de caballero representa el 41.63% del costolde
materias primas. En el de mujer el 47.15% y en el de nifio el
45.25%.

I En la produccién de calzado de hombre absorbe el 42.69% de
costo de operaciones. E1 calzado de mujer y nifio respectivamente es
de 35.58% y 38.18%.
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zapato de nifio*’.

El sistema de pago del trabajador en la fabrica y en el taller
es de destajo. El pago medio del obrero en los talleres familiares
y env los semi~organizados varia en éada operacién, éiendo el
ensuelado el mejor retribuido®.

Otro elemento que menciona la autora es 1la calidad del
producto. Los talleres familiares producen zapato corriente y los
semi-organizados calzado fino y entrefino.

En la parte final de su estudio, realiza puntualmente la
construccién del valor agregado en la industria del calzado durante
el perfodo 1950-1954. Con base a lo anteriour, enlista los problemas
estructurales del sector del calzado, en espséial la ubicada en la
ciudad de Leb6n.

"En mi opinidn los principales problemas de la industria son los

i HOMBRE MUJER NIRO
PRECIO 46.28* 17.00 10.50
P-C** 7.00 3.32 2.46
PORCENTAJE 15.12 19.52 23.42

* Pesos

** Precio menos costos

¥ OPERACION* TALLER FAM. TALLER S/0
CORTE 0.30 0.40
NAQUINADO 0.85 2.00
ENSUELAGO  1.10 3.35
ACABADO 0.50 1,00
ADORNADO 0.35 0.50
SUELA 0.55 - 2.00
TOTAL 3.65 9,25

* Calzado para hombre
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siguientes: :

a) Existencia de un gran numero de talleres familiares que trabajan
en condiciones antihigiénicas ¢ sin organizacién industrial técnica
Yy econbmica de ninguna clase.

b) Escasez de capitales de trabajo y de créditos bancarios a la
produccién que hagan posible una mencs dependencia del productor
con relaci6on a los almacenistas y distribuidores comerciales de
calzado.

¢) Un consumo nacional raqulticé. derivado del bajo poder
adquisitivo de la poblacioén.

d) Existencia de un sistema de distribucién de los productos que
encarece exageradamente el calzado al consumidor.

e) Reducido namero de .dias de trabajo efectivo al afio que se
traduce en una baja productividad de.lévmano de obra.'" {Mora, 35,
1955).,

Esta linea de investisac‘:ién se descuida por cerca de treinta
afies, es hasta 1988, cuando el Banco Nacional de Comercio Exterior
financia la investigacién titulada: "Estudio de modernizarioén del
sector calzado". El Boston Consulting Group se encarga del trabajo.

Es un examen general de 1la situacién nacional. Les apartados que lo

1" 5 se compara esta evaluacién con 1o escrito en la segunda
parte de este capjtulo, se apreciard que algunos problemas
persisten. E1 apoyo financiero es determinante para la micro,
pequefia y mediana empresa, para hacerlas productivas y
competitivas. Incentivar las exportaciones y acceder a insumos -
sobre todo 1la piel- a precios bajos son demandas aun no
satisfechas, 8i a esto, le agregamos 1la pérdida del poder
adquisitivo que incide en la baja de la demanda, la industria del
calzado atraviesa por una recesién gue viene desde tiempo atras.
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integran son: Mercado (nacional e internacional), insumos,
estructura industrial, estrategia de produccidén, politica de
reestructuracién e inversiones.

El objetivo del trabajo se enmarca dentro de la necesidad de
contar con un conocimiento profundo del comportamiento del sector,
con el fin de disefiar un programa de reestructuracién tendiente a:
a) Determinar acciones para incrementar la cowmpetitividad.

b) Fijacién de medidas para el impulso de la estructura industrial.
¢c) Definir estrategias de produccién y mercado.

Con ello, se esperaba emprender acciones en el mejoramiento de
la calidad, apertura de disefios, variabilidad de la produccién,
renovacién tecnologica, elevar la productividad, reduccién de los
costos laborales y maximizacién de beneficius.

Los indicadores seleccionados para el estudio se dividieron en

las 4reas: producecién, distribucién, consumo e insumos.

CUADRO 11

INDICADORES ECONOMICOS
DEL SECTOR DEL CALZADO

mleant iRpIces

NAQUINAT I TIPO. USC, ANTIGUIMAD, CLETIDAD, COSTON, ADARCILEY

EATSRISY PRIDAS CLASTFICIIOR, PRECIOS, ARSTCELEY, ACCISLINLIDAD

11530 D1 03R4 : Cillflcittof, roLivaiBREls, $414R108, PRISTACIONES

LEPORR2ACIONSS CANALES. TATLEO DX PEDIDOS, ISTRATEGTLY, POLITICAY

EEPOLTACIONTY PINANCIATIRNTO, PLANES, JECYRSOS NQULNOS, PRODUCTO

TIP0 BE HICIOCTO PIEL, SIATETICO, CIRBINADG, CALIDER, PIONVCEIVINAD

IRVIISIONES NQUINARIL, SOFTUARI, SADDVANL, ITYRATIQACIONES
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CARALES B8 DILTIINNCION NESVIZO, NATORD0, TIENBAS/DY AVTOSEREVICIQS

A20TO DasTIRRCIONLL CLUSLIAR, 1ATADO, TUPRESARIOE, INSTITVTCY

Fuente: Elaboracion personal

Las conclusiones que menciona son sugerentes para 1os
productores del calzado. Se propone fortalecer el mercado nacional
¥ promover las exportaciones, con base a los bajos costos laborales
con los que cuenta el pais y aprovechando la coyuntura comerciail
del debilitamiento de las exportaciones estadounidenses. Sclucionar
los cuellos de botella en la adquisicién de tecnologia, cuero y
plastico mediante politicas sectoriales del gobierno.

El estudio no toca'en particular la situacién de Le6n; pero,
sirvié de base para estudios regionales. En este contexto se ubica
el articulo de Brown y Dominguez (1992);hexploran el comportamiento
de lam variables productividad y cambio tecnolégico. En el trabajo
de campo se tomé una muestra de 18 empresas (medianas y grandes),
obteniendo las observaciones siguientes:

1. Se reduce la idea de cambio tecnolégico a modernizacitn del
equipo,

2. Existencia de altos inventarios de insumos y productos”.

3. Los mecanismos de circulacién de la mercancia y la recuperacién

del monto de ventas son lentos®.

" Ambos stocks respectivamente registran 36 y 26 dias.

" En el primer caso el promedio de entrega del pedido es de
42 dias y en el segundog, es de 43 dias después de recibir el
producto.
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4. Sistemas de produccién rigidos que obstaculizan a 1la
productividad y calidad"”,

5. Introduccién de sistemas CAD (Computer Assisted Desing) y CAM
(Computer Assisted Manpufacturing) limitado., 56lo una empresa posee
sistema de disefio auxiliado por computadora.

Las conclusiones que derivan con relacién a los puntos
anteriores, destaca la necesidad de una "transformacién radical” de
la cultura laboral, en especial las actitudes del empresario que
rompa con su carécter tradicional.

Los estudios de economia en la rama del calzado, han
contribuido en el diagnéstico para la toma de decisiones. La
planeacién de estimulos en 1la exportaci6n, el impulso a 1la
investigaci6n técnica, la introduccidén de sistemas de ingenieria en
los procesos de trabajo y la reestructuracién a la politica de

aranceles, son resultado de estos analisis.

3. ESTUDIOQS TECNICOS

El apoyo técnico al sector del calzade y de la curtiduria ha
sido proporcionado por el centro de investigaciém y asistencia
tecnol6gica del estado de Guanajuato (CIATEG). El1 85% de sus

actividades las dirige a mencionada entidad, el resto a las

" La rigidez encuentra su fundamento en la especializacién
extrema de 1la fuerza laboral, Por 1lo que se sugiere: i)
flexihilidad laboral, ii) una cultura abierta a las innovaciones
organizacionales iii) ser competitivo y iv) flexibilizar los
sistemas salariales.
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ciudades de Guadalajara y Distrilo Federal. En una dimensién menor

los institutos tecnolégicos y el CONALEP han apoyado con
investigaciones en las &reas de ingenieria y disefic.
El CIATEG se caracteriza por el impulso a la inveatigacién en

tres Areas importantes: quimica, ingenieria y administracién,

ESQUEMA 6
LINEAS DE INVEST!GACION EN CIATEG

rNUEVAS TECNOLOGIAS ]

INGENIERIA ADMINISTRACION

PROCESOS Y. EQUIPO|—{ORGANIZACIONALES |

MATERIALES

~Analisis quimico -Patrones y moldes ~Filosofia em

tes

=Produccitn y automa
tizacibn

-Métodos de prueba

~Flexibilidad y jus
to a tiempo

=Métodos de disefio

-Control total de ca
1idad

curtidor ~Ajuste y fallas en presarial
-Procesos de cur- maquinas ~Liderazgo

tido del cuero —-Herramientas para - ~Relaciones —
-Control de cali- la calidad humanas

dad en laboratorio —Manufactura sincro -Almacén e in
—Analisis de materia nizada ventarios

les -Sistemas sociotécni ~Supervisién
-Histologia de la - cos ~Desarrollo -~

piel -Tecnologfa y planea organizacio-
~Adhesivos y coloran cién de la calidad nal

Fuente: Investigacién persanal
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El perfil de las lineas de investigacién se orientan al
estudio de las nuevas tecnologias con el fin de contribuir en la
productividad y calidad de la produccién. En el ultimo congreso
internacional sobre tecnologia en la jindustria del calzado'!, se

presentaron ponencias en el sentido mencionado.

La politica de tecnologia propuesta involucra nociones de la
teoria de la contingencia‘'’. Se determinan cincc momentos de su
funcionalidad:

1. El diagn6éstico como estudio de las condiciones externas y el
reconocimniento de les elementos internos de la organizaciénm.

2. La planeacidén que significa 1la definicion de la estrategia
general de la empresa.

3. La ejecucion y operatividad de la estrategia establecida.

“ Es el 152 congreso impulsado por el CIATEG, celebrado en
septiembre de 1993, en la ciudad de Le6n, Gto.

Y ge sustenta que la empresa es un sistema abierto capaz de
ajustarse sistematicamente a las condiciones del medio ambiente,
donde existe una relacién interdependiente entre la certeza y la
egstabilidad ambiental con 1la diferenciaci6én e integracién
organizacional. Los facltores exégenos ( estructura de mercado,
tecnologia, gobierno y situaciéon internacional) constituyen las
variables independientes y los endégenos (filosofia de la empresa,
organizaci6én de los recursos, gestién, direccion y tecnologia) las
dependientes. Sobresale el hecho que se considera a la tecnologia
como variable independiente y dependiente. En el primer caso es
porque la empresa incorpora y/o consume tecnologia creada vy
desarrollada por otras empresas de su ambiente de tarea en sus
sistemas. En el segundo, es porque es parte del sistema interno de
la empresa y determina el ambiente estructural y funcional de las
tareas. La teoria de contingencia concibe la flexibilidad de la
tecnologia en un sentido adaptativo de los niveles de productividad
y de organizacién, para una respuesta inmediata a 1los
requerimientos nacidos de la competitividad, (Chiavenato: 1989;
Luthans: 1980). -
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4. El1 control de los elementos externos e internps contingentes.

5. Los resultados en sentido de evaluacién.

ESQUEMA 7

ESQUEMA SIMPLIFICADO DE DECISIONES
DE POLITICA TECNOLOGICA

11061105
"

il
.

seines

—
[Foncasciox s ssrscres fmestrraves]
I

DICIS{ONES DI POLITICE JNDUSTRIAL

I, .
[prerstonas orsmirinas) s13t0u4s 91 contaer]

Fuente: Carlos Cosio de la vega

La toma de decisiones en la politica industrial refleja la'
necesidad de conformar unidades productivas flexibles'®, abarcando

las dimensiones de: producto, proceso, equipo, c¢capacidades,

" ¥n la primera parte del capitulo siguiente, se hace una
descripcién de la flexibi]lidad, mencionando los estudios realizados
acerca de la situacién del sector calzado.
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localizacién y organizacién. La innovacién en los materiales
utilizados en el calzado forma parte sustancial de este proceso,
desarrolla por un lado, la variabilidad de diseilos y por otro,
coinc;ide con la introduccién de nueva tecnologia dura y blanda en
el rompimiento de 1las rigideces de organizaci6n, gestidn,
produccién, productividad y calidad ( Xwon:1993; Holt:1993;

Schmidt:1993; Locht:1993; Salaiz:1993).

La imporiancia de los estudios técnicos reside en el énfasis
sobre el desarrollo tecnolégico incorporado a la empresa y en
reconocer experiencias actuales (Flexibilidad, justo a tiempo,
teoria de las restricciones, circulos de calidad y Kan Ban) que se

analiza su viabilidad en los procesos nacionales y locales.
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II, DIAGNOSTICO DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO EN KEXICO EN EL
CONTEXTO INTERNACIONAL

1. LA PRODUCCION

La produccidn del calzado a nivel internacional, en términos
generales ha sostenido un crecimiento promedio anual del 4.41%,
durante el periodo 1981-1988(0.1.T. 1992). Esto no significa que
todos los paises productore; de calzado, hallan incrementado su
volumen de produacién: sino, que tal aumento esta determinado por
las ventajas comparativas existentes entre ellos. Las variables que
inciden en esto son: capital, mano de obra, tecnologia, desarrcllo
organizacional, aranceles, costos. y accesibilidad de materias
primas. El comportamiento de la produccién por regiones se presenta

en el cuadro siguiente:

CUADRO 12

PRODUCCION MUNDIAL DEL CALZADO *
POR REGIONES 198i-1988

Regidn 1981 1983 1985 1987 1988

Amé¢rica del Norte 519,5 470,9 380,7 350,9 359,3
América Latina 1.234,8 1.132,8 1.141,0 1.254,1 1.217.,6
Europa Occidental !.210,2 1.277,4 1.324,8 1.255,3 1.199,0
Europa Oriental 1.572,4 1.615,8 1.708,8 1.731,3 1.740,0
v URSS

Oriente Medio y 3.264,6 3.667,2 4.275,9 4.996,1 §5.247,2
Asia

Oceania 42,5 39,1 45,5 42,2 35,9
Africa 282,0 309,0 317,0 283,0 284,5

Fuente: Landell Mills Commodities Studies (LMC)
* Milleones de pares de Zapato
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Las regiones integradas por paises desarrollados presentan
mayor decrecimiento de su producclién. que las integradas por
paises en desarrollo. En el caso de América del Norte, el descenso
entre el afio base (1981), al Gltimo afic (1988), fue del 30,83%. En
Europa Occidental la baja fue del .92%. También hubo baja, en
América Latina (1.3%) y Oceania (15.5%).

Sobre sale el crecimiento del 60.7%, de Asia y Oriente Medio;
asi como, el de Europa oriental y URSS (10.7%)".

La participacidén de los paises que integran las regiones
mencionadas, se caracteriza por la desigualdad de pares producidos
anualmente.

CUADRO 13

LOS NUEVE PRINCIPALES PRODUCTORES*
DE CALZADO i981~1988

PAIS 1981 % 1988 %
China 1.124,1 23 2.136,5 33
URSS 929,7 19 1.057,0 16
Taiwan 408,9 8 837,4 13
Brasil 654,2 13 625,3 10
Corea 323,0 6 572,0 9
Italia . 444,9 9 436,2 7
E.U. 476, 1 10 325,3 5
Japén 370,0 7 320,1 5
México 250,0 5 245,0 4
TOTAL .4.980,9 6.554,8

Fuente: 0.I.T.
* Millones de pares producidos al afio

* El declive de los paises desarrollados, significa el
fortalecimiento de paises como Taiwén, China y Corea.

China es el primer productor de calzado, sus empresas
instaladas en Taiwan y Hong Kong, satisfacen lo requerido en
variedad de estilos y de calidad. Taiwdn y Corea son los
principales exportadores de calzado a diferentes partes de América
y otras regiones, (0.1.T., 1991),

74



El productor lider a niéél_pquiag-éé Ching. que no solo ha
mentenido el liderazgo intérnqci@ﬁal;‘“siﬁo.»lincluso manifiesta
crecimiento durante el perldm"de‘1951‘5 1§88, del 90%.‘Lps otros
. dos paises que han increhéntédori;,péqah5¢ién son: Taiwan" y
Corea't, A nivel de América .del 'Nofté.r los Estados Unidos
disminuye significativamente su participacién''. En América Latina,
Brasil se ha sostenido como lider en la‘produceién. aunque en
términos porcentuales ha bajado. El lugar que ocupa México, en el
panorama internacional, cs el de no&eno productor. Desde 1983, se
observa que la industria nacional, entrﬁ en una fase de recesion,
la cual se extiende hasta 1993".

2. EL EMPLEO"

¥ La industria del calrzado en TaiwAn, es relativamente joven,
inicia en 1960, con dos tipos de calzado: pantufla y sandalia
Entre 1978 y 1988, su exportaci6én se consolida, pasa de un valor
promedio del calzado exportade de 2.23 dblares a 5.55 délares. En
la actualidad cuenta con 2000 fabricas, la mayoria son medianas y
pequefias. Su principales mercados son los Estados Unidos, Japén,
Alemania y Canada. El problema fundamental que enfrenta es’la faita
de pluralidad en el disefio. (Calzavance, No. 28; 1992).

* La participacidn de estos tres paises asiaticos, abarca el
55%, de la producciéon total, de los nueve principales preoductores
mundiales.

Y Se mantiene en el séptimo lugar a nivel mundial, a pesar de
que baja su participacién, en el contexto de 1los principales
productores. En 1981, su contribucién era del 10%; para 1988, ésta
baja al 5%.

‘' Esto ha pProvocado el cierre de numerosas empresas, Kern
(1993), asegura que de no corregirse las deficiencias estructurales
de la industria, se encuentran en riesgo de perecer la mayoria de
ellas. El estima que de la existencia de 4000, s6lo sobreviran el
20%.

' E1 inciso comprende solamente al empleo estructurado. No se
hacen consideraciones rgspecto al no estructurado (trabajo a
domicilio y trabajo de menores). La razén es que no se cuenta con
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La evolucién del empleo en la industria del calzado, se
relaciona con diversos indicaderes de 1la economia y de la
innovacién tecnolégica; a nivel mundial, se caracteriza por el

crecimiento negativo en varios paises".

CUADRO 14

EVOLUCION DEL EMPLEQ EN LA INDUSTRIA
DEL CUERO Y EL CALZADO EN CUATRO PAISES
DE AMERICA 1980-1989%

ARO EEUU  MEX. COLOMBIA VENENZUELA

1980 233 138 509 170 900 190 400
1981 238 152 303 170 600 ‘180 800
1982 219 155 706 170 S00 221 200
1983 205 130 521 160 300 250 700

1984 190 131 478 151 200 s/D

1985 165 135 390 150 500 s/D

1986 144 135 666 171 300 s/D

1987 137 128 875 181 100 S/b

1988 138 119 578 210 500 S/D

1989 135 117 529 S/D S/D
* En miles

Fuente: 0.I.T., INEGI y SPP, Sistema de Cuentas Nacionales 1988

datos estadisticos suficientes y debido a la manera diversa en que
se aborda en las legislaciones laborales. De manera general este
tipo de empleo se caracteriza por: salarios bajos, jornadas largas,
inestabilidad del trabajo, condiciones inseguras e insalubres. El
empresario recurre a este tipo de contratacién por diversas
razones, de las cuales sobresalen dos:

a) Se eluden disposiciones legales (impuestos, seguridad social
entre otras). .

b) Se utiliza como elemento de la flexibilidad laboral, con el
propésito de orientar rapidamente el tipe de produccién, de acuerdo
a las exigencias del consumidor y de poder hacerlo a costos
minimos.

* De acuerdo a la base de datos de la Organizacién
Internacional del Trabajo (0.I1.T.), se tomé una muestra de 30
paises, donde el 56% de ellos, representan la evoluci6n decreciente
del empleo (0.I.T, 1992).
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Los Estados Unidos dentro del perfodo, apalizado, ha
experimentado una pérdida de 98 000 puestos, que significa una
reduccion del 57.9% con respl;cto al afio base (1980). Registra
solamente un incremento porcentual del 2.1% entre 1980 y 1981, El
promedio de la tasa anual de crecimiento (PTAC)®! de :i981 a 1989,
ha sido negativo (-6.90%). La situacién de México es desfavorable,
existe incremento en el desempleo, se registro el cierre de 21 380
puestos. El nivel de crecimiento alcanzado antes de la recesion de
1982, era del 12% (e.l cual no se ha lc.:grado recuperar). A partir de
la crisis (1989), (.al PTAC, ha mantenido el descenso del -3.,78%. El
caso de Colombia difiere de los Estados Unidos y México, en
relaciéon al ritmo de crecimiento. Durante 1los afios 1980~1985,
desaparecen 20 400 pues.t.os. En 1986, 1logra superar el nivel de
empleo en ,23% (400 puestos) con res’peéyo al afic base (1980); sin
embargo, subsiste el déficit de 20 000 puestos. De 1986 a 1989, se
crean 39 200 empleos. En t.érm'inos reales la apertura del empleo es
de 19 200 plazas, lo que significa el incremento porcentual del
5.3%. Los datos sobre Venenzuela s6lo abarcan de 1980-1983, donde
se aprecia la generacién de eppleo. Se abren 60 300 puestos
(resultado de considerar la cancelacién de 9 600 carteras, en 1981,
y tomando en cuenta el dato de 1983).

De'los cuatro paises citados, Venenzuela hasta 1983, registra ~
el indice mas alto de generacibén de emplecd. En 1988, Calombia logra

una ocupacion superior a la sostenida por Estados Unidos en 1989.

' De aqui en adelante para efectos de simplificar 1la
expresioén: Promedio de Tasa Anual de Crecimiento, se utilizaré
exclusivamente su sigla PTAC.
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La tasa de desempleo es alta en los Estados Unidos y Néxico. En
relaci6n a éste Gltimo, no se ha logrado minimamente recuperar el

nivel de empleo de 1980.

CUADRO 15

EVOLUCION DEL EMPLEO EN LA INDUSTRIA
DEL CUERO Y EL CALZADO EN CINCO PAISES
DE ASIA 1980-1987 **

ARQ COREA  CHINA* JAPON INDONESIA  FILIPINAS

1980 43,0 S/D 75,0 10,7 12,1
1981 49,7 5/D 76,0 10,3 15,2
1982 63,0 S/D 77.0 9,2 16,3
1983 71,5 S/D 70,0 9,4 11,9
. 1984 57,1 s/D 67,0 10,0 9,8
1985 62,5 212,0 2,0 13,3 10,9
1986 75.3 223,0 73,0 12,7 10,6
1987 84,7 229,0 72,0 S/D s/D
** En miles

* Son datos unicamente de la industria del cuerc
Fuente! Basado en LABOSTA, base de datos de la OET.

Los paises asidticos no son ajenos a la crisis de principios
de 1la década pasada, Corea de 1980 a 1983, tuvo un crecimiento
promedio anual de 17.9%, en 1984 registro un descenso del 20.1%.
Recuperando el ritmo de crecimiento alcanzado en los primeros afios
de la década hasta fines de la misma. Algo similar pasoc en Jap6n
e Indonesia. En el primero la crisis se presenté en 1983; de la
cual, no se habia superado todavia en 1987 (inclusive el nivel de
empleo era un 4% menor, en comparacién al ailo base). El segundo,

tiene crecimiento negativo desde los primeros afos de la década,
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logrando su recuperacidédn hasta mediados de la misma. Filipinas
resintié una baja en el empleo en 1984, sin recuperar el mﬁ\mero de
empleos del afio base para 1987 El ritmo de crecimiento de puestos
en China, ha sido lento. Este pais absorve'mayor n\';mero de mano de

obra, en relacién a los citados.

CUADRO 16

EVOLUCICN DEL EMPLEO EN LA INDUSTRIA
. DEL CALZADO DE CUERO O NO
EN CINCO PAISES DE EUROPA 1985-1989:

'ARO ALEMANIA  FRANCIA ITALIA ESPANA1  PORTUGAL3

1935 44,703 52,284 133,914 30,000 34,859
1986 42,494 49,945 128,825 32,531 39,042
1987 38,603 44,580 122,513 42,567 44,500
1988 34,994 39,894 115,886 38,982 38,932
1989 32,547 37,734 114,123 37,628 49,500
1. En miles

2, Estimaciones de la OIT '
3. Datos de la Asociacién Portuguesa de 1a Ind. del Calz.

4, Estimacién personal
Fuente: Confederacién Europea de la industria del calzado, a partir de
datos de EUROSTAT y de las federaciones nacionales de calzado.

De los cinco paises de Europa citados, se observa que el
comportamiento del empleo ha sido descendente en la mayoria de
ellos. El PTAC en orden de acuerdoc a el nivel de aumento del
desempleo generado en estos paises tenemos: Francia (-27.82),
Alemania (-7.86), Italia (-3.98), Espaﬁa.( del periodo 1985 a 1987,
creci6 el empleo en 18.58. Y de 87 a 89, fue negativo en 6.15) y

Portugal ( el incremento porcentual de 1985 a 1989, fue de 42%).
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GRAFICA 2
EVOLUCION DEL EMPLEO EN LA INDUBTRIA DEL
CUERQ Y DEL CALZAD® EN EL MUNDO
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2l — e

Cor ChinJap trd FIl Alp Fra ita Eso Sor EU Méx Col Ven
PAISES

COMTINENTES
I A3in wonc-06r S AMERICA woc-908  CIEUROPA 1088-%00

Fuente: OIT

Los pafses donde la industria del cuero y el calzado ha
generado empleo son (en orden desc‘endente): Corea, Portugal,
Venenzuela. Colombia e Indonesia. Y donde se ha incrementado el
desempleo por parte de este sector son ! Estados Unidos, Francia,

Alemania, México®, Italia, Filipinas Y Japén.

3. COSTOS Y PRODUCTIVIDAD

En la descripcién de los costcs se Loman en cuenta a: capital
de trabajo, capital fijo, gastos generales y de venta, mano de obra

(salarios y prestaciones) y materia prima.

% ge calcula que en 1992, los despidos en la industiria de
referencia ascendieron a 16 mil trabajadores en todo el pais, Y se
estima que para 1993, tan sélo en la cludad de Leén, habra
alrededor de 5 mil despidos més ( La jornada 2/03/1993).
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De acuerdo a daLOS.de Bancomext (1988),, los productores

‘ principales (China. Mé Covrvea.‘ Tinwé.n, Brasil, Espafia, Francia,

Italia v Estadus Unidos eéﬁlnan ‘arriba del 50%, de los costos

por’ par en mano de obra (ver gréfu:a 3). Con inversiones pequeifias

en capit.al fljo v de‘ tra o,» al ‘respecto " ...los Estados Unidos
tipicamente invierten de‘ 1% a 2% de sus ventas anualmente en
_maqulqéria y otros activos fijos"(Boston, 1988: 74).

Se observa que México logré costos reducides®, cercanos a los
productores de Medio Oriente e inclu‘so su posicién es favorable en
relaci6én a los competidores de Eurcpa. En comparacidén con los
palses de Asia, México accederfa a su nivel de costos reduciendo
los rublos de capital fijo y de trabajo.

GRAFICA 3

COMPARAGION DE COSTOS DE PRODUCGION DE
- LOS PAISES PRODUCTORES DE CALZADC

$/PAR
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Fuente: Andlisis de BCG/GCE

' Se excluyen a las materias primas. Donde la industria

nacional del calzado enfrenta graves problemas de costos. La
mayoria de la materia prima (pieles y cuero) proceden de los
Estados Unidos, con altos aranceles de importacién.
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El estudio del compoitamiénto del costo laboral, se desglosa
en salario y prestaciones. Se aprecl'a' que en los paises citados,
tienen altu ‘costo en 108 salarios en comparacién a las

prestaciones.

GRAFICA 4
COSTO LABORAL EN LOB PAIBES PRODUGTORES
DE CALZADO

$/H0AA

.

COmmarRO

GHNA MEXIGO mREA TAI\MH EBFANAFRMCM EE'JU I'IALIA
principales productores

INDICADORES
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Fuente; BOG/GCE

La’ posicién de México® frente a los principales productores
y exportadores de calzado en Asia (Corea y Taiwén), en cuanto a
costo lahoral, es menor. En comparacién con Espafia, Francia, Italia

y los Estados Unidos es significativamente privilegiada.

' En 1a década pasada México, tuvo un comportamiento dindmico.
Al inicio se caracterizé por "una fuerte desventaja frente a los
principales paises en vias de desarrollo exportadores de calzado:
por ejemplo, mas del doble del costo laboral de Taiwan y en 1980 y
1981 mas de 50% superior al de Brasil. A partir de la crisis de
1981 esta relaci6n se invirti6, y el costo laboral es actualmente
el mas bajo de 1os paises analizados: por ejemplo, menor que Brasil
y alrededor de la mitad de Taiwan y Corea"(Boston: 1988).
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La productividad en nimero de pares por tcabajador en un lapso
de una hora es de 1.2. Esta cercana a los paises de Acia, pero es

significativamente menor a la,"de Europa.

"GRAFICA 6
PRODUCTIVIDAD EN PARES POR TRABAJADOR
EN TIEMFO DE UNA HORA
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Fusnte: Datos del BCG/GCE

El pais que tiene mas alta productividad es Italia y quien
registra el indice menor es China. En el contexto de los diez
principales productores, de acuerdo a un orden descendente, México

se s8itua en el lugar noveno.

4. TECNOLOGIA

El desarrollo técnico de la industria del calzado, ha tenido

‘un gran impulso a fines del siglo XIX. Se inicia el desplazamiento
A

de trabajo manual por operaciones ejecutadgs por maquinas. Las
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innovaciones penetraron por la parte del cosido, a través de las
méquinas de cocer suelas, generalizanﬂose Su uso a otras Areas del
proceso: troquelado, armado y estaquilliado. El uso de maquinas
significé e) paso del producto artesanal al producto estandarizado,
permitiendo un aumento en la cantidad de lo producido.

Este desarrollo inicié principalmente en los Estados Unidos y
Alemania. Paises que también., fueron los pioneros en la
automatizacién de la produccién del calzado. En los tiempos de
posguerra, principia la sustitucién de ciertos aspectos mecénicos,
en su lugar._los avances de lo hidraulico y después los de la
electrénica. Ambos marcan el inicio de la automatizacién. En esta
evolucion, la moda ha sido fundamental, para la diversificacién del
producto.

Los uGltimos avances en el proceso de trabajo estan marcados
por la utilizaci6n del microprocesador y los sistemas asistidos por
computadora (CAD y CAM)”. El desarrollo tecnolégico ha sido
acompafiado por el cambio en materiales, componentes y capacidades
de trabajo (ROTRADE: 1991).

En la actualidad se experimentan cambios tomados del modela
Japonés (Coriat:1992). La concepcién de flexibilidad y del justo a
tiempo (just in time), son ias practicas modernas. Los retos que
enfrentan de manera global los productores de calzado son: "...la
necesidad de aumentar la productividad, acelerar el ciclo de

fabricacién reduciendo el trabajo en curso, elevar la flexibilidad

“ En la década pasada los robots hicieron su aparicién en la
industria del calzado, en tareas como el desbastado y encolado. Su
us¢ es muy reducido a nivel mundial.
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de la fabricacié6n, incrementar la ca}idad del producto y mejorar
las condiciones de trabajo'" (ROTRADE, 1991;89).

El problema de los altosscostos laborales impide incrementar
las inversiones en tecnologia aplicada, que permitieran salvar los
obstaculos mencionados. El mercado de tecnologia renueva su oferta,
introduciendo mdquinas de control numérico; la demanda es baja,
porque atn persiste un alto indice de mano de obra calificada y
debido a la heterogeneidad del cuero.

El crecimiento tecnolégico dé los paises productqres de
calzado es desigual. Es representativo en Italia®, Francia y los
Estados Unidos, ahi se concentra el mayor numero de sistemas de
disefio apoyados por computadora. A nivel mundial existen 200
sistemas, "en Italia existen s6lo 20 sistemas para 9000 emprésas.
Si se considera que hay unicamente ;J_nas 160 empresas con una
plantilla superior a 100 trabajadores, la posibilidad de invertir
en ese equipo sigue siendo'limitada(...). En Francia (...) se
emplean 15 sistemas en una industria compuesta de 370 empresas, de
las cuales aproximadamente 90 cuentan con mas de 100 trabajadores"
(Teferra:1988).

La situaci6n de México de acuerdo a un estudio reciente (Brown
y Dominguez:1992) se observa que de una muestra de 18 empresas,

s6lo una poseia sistema CAD, perc su utilizacién era minima. Los

% Italia es el pais paradigma de la industria del calzado. Se
coloca como primer exportador a nivel mundial en términos de costo.
Es matriz del mundo en disefio de calzado; aqui, se encuentran las
mejores escuelas de disefio, impulsoras de la moda. Su producto es
de calidad y alto costo. .Es el paradigma en calidad, eficiencia,
gama y moda. .
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altos costos de importacién y cierta cultura empresarial pueden
explicar este bajo nivel de innovacién tecnolégica.

Ante los costos que representa la innovacién tecnolbgica, se
recurre por la mayoria de paises productores de calzado a la
especializaci6n flexible, para elevar 1la productividad y
diversificacion del producto, gque satisfaga los requerimientos de

la demanda, en la globalizaci6én del mercado(OIT:1992).

5. INDICADGRES DE LOS PAISES NEGOCIADORES DEL TRATADO DE LIBRE
COMERCIC

Los indicaderes que se describen son: exportacioén,
importacién, empleo, tipo de calzado vy establecimientos
comerciales. Las exportaciones que realizan Canada y México hacia
los Estados Unidos, en conjunte han caido de 1989 a 1992, en 9.7%.
El pais que contribuyé mas en la reduccién fue México (del 21.6% al
13.6%) .

GRAFICA &

EXPORTACGIONES A LOS EBTADOS UNIDQS POR
CANADA Y MEXICO 1969-1892

® PORCENTAJE
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Fuente: Margaret Raymond
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Las exportaciones canadiences pasaron del ,10.3% al 8.6%. A ‘
pesar de esta situacién para México los Estados Unidos sigue
representado su principal ¢ socio comercial. EL egreso de
norteamérica por concepto de importaciones de calzado mexicano,
paso de 77.8 millones de délares (1990) a 119.7 (1992). Las
importaciones nacionales provenientes de los Estados Unidos han
crecido durante el periodo analizado en S52.7% (t_ie 12.9 mill. de
d6l. a 19.7). Las importaciones estan ligadas al nivel de pares de

consumo.

GRAFICA 7
PARES CONEUMIDOS: PRODUCCION MAS
IMPORTAGION MENOS EXPORTACION 1999-1882
PORCENTAJE
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Fuante: Svela Medina Torres

El nivel de consumo ha crecido en términos porcentuales con

diferente ritmo: Estados,Unidos (de 80% a 87%), Canadd (de 71% a
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81%) y México (de 11% a 24%). El mayor consumo se localiza en
norteamérica, con un poblacién poténcial de 252.7 millones de
habitantes. El pais de crecimiento acelerado ha sido México y su
poblacién potencial es de 87.8 millones. De los tres paises Canadéa
tiene la poblacidén menor con 27 millones. En 1991 el consumo real
de las tres entidades fue de 1,414.2 millones de pares (FMI:1993).
Norteamerica participé con e1 74%, México con el 18.5% y Canad4 con
el 7.5%. En el consumo real la demanda es variada dependiendo del

estilo del calzado.

CUADRO 17

ESTILOS PRODUCIDOS POR LOS PAISES NEGOCIADORES
DEL TLC 1993

: MUJER HOMBRE

ESTILO E.U. CANADA  MEX, E.U. CANADA  MEX.
Vestir 27% 27% 52% 14% 20% 58%
Casual . 20% 27% S52% 14% 13% 18%
Sport/atiético 28% 16% 6% 38% 31% 13%
Bota vaquera 2% 3% 2% 3% 4% 6%
Bota invernal 1% 12% - % 9% -
Zapatilla, ind 22% 15% 3% 30% 23% 5%
dustrial ¥

otros

Fuente: Footwer Market Insights

La produccién de Estados Unidos es altamente diversificada en
el calzado de hombre y medianamente en el calzado de mujer. Ha
descuidado en ambos casos la produccién de botas vaqueras y de
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invierno.” En Canad4 la produccién de ambos tipog es medianamente
divéréifiééda. En México existe una baja diversidad de la

produceién, hay concentracién'’en el estilo de vestir y casual.

III..DIAGNOSTiCO DE LA INDUSTRIA DEL CALZADO DEL ESTADO DE
GUANAJUATO EN EL CONTEXTO NACIONAL'

1. EMPRESAS Y PRODUCCION

En nimero de empresas ha tenido un comportamiento inestable,
de acuerdo a la posicién que guardan frente a los niveles de la
competitividad internacional. Dos son los principales problemas al
respecto: los procesos ﬁe trabajo implementados y los materiales.
En el primer caso, existe alta depehdépcia al trabajo artesanal y
escaza introduécién de innovacién tecnoldgica (Jauregui:l1993;
Brown:1993). En el segundo, ia calidad de "segunda" de las pieles
y los aranceles de importaci6on (OIT:1993). Ambos inciden en
productos de calidad de entrefino y econdmico, pero 5 precios de
finos. .De esto deriban, acciones informales como el contrabando y
la sub-[racturaci6n del calzade. El nimero de empresas censadas en

1988 eran de 2508, distribuidas de la manera siguiente:

' La industria del calzado en el estado de Guanajuato tiene

gran importancia en cuanto a su participacién en la produccién. Del
total de la industria manufacturera representa el 44%, el resto se
distribuye de la manera siguiente! quimica y petréleo 22%, textiles
6%, teneria 10%, metal-mecanica 9%, agroindustria 3% y productos
eléctricos 6%.
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CUADRO 18

ESPACIO-DEMOGRAFIA DE LA INDUSTRIA
DEL CALZADO 5988
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Fuente: Censos Econfmicos 1989, Investigacidn personal

Las entidades mas importantes productm_‘as de calzado de
acuex.'do al afio de referencia scen: Guanajuato, Jlalisco y Distrito
Federal, De acuerdeo al ntmero de empresas censadas por entidad y
con relacién al personal total, tomando en cuenta su distribucién,
segun tipo de remuneracidén y actividad, se aprecia el predominio de
la micro y pequeita eppresa. La industria del calzado absorve 66%
mano de obra masculina. Existen entidades como Aguascalientes,
Quéretaro, Tamaulipas y Veracruz donde el trabajo femenino es
predominante. Y‘Chiapas, Chihuahua, Guanajuato, Jalisco, Michoacan
y Morelos es una actividad dominada por el hombre. En el resto de
los Estados se presentia cierto equilibria.

El cuerpo administrativo de manera general esta en procesao de
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formacién, los empleados abarcan el 1_3% del total de los puestos;
la participacion de la mujer, en esta actividad es mayor que el
desempefiado al piso de la en;presa. En comparacidén con el sexo
opuesto, la participacion de la mujer es del 35%. En los noventa el
nimero de empresas se reduce en algunas entidades. La bases
estadisticas contabilizan de manera distinta el nuimero de
establecimientos, las dos bases de datos consultadas al respecto
son: SECOFI Y CICEG. La primera registra desde pequefios talleres
famiiiares hasta empresas grandes. La segunda s6lio toma en cuenta
a las empresas af.iliadas a las camaras del calzado, De acuerdo a
SECOFI (1992), a nivel nacional existen dentro de la rama del cuero
y el calzado 6 600 empresas, generando 140 000 empleos. La cifra

incluye micro, pequefila, mediana y grandes empresas".

_ "GRAFICA & - -
TAMARO DE EMPRESAS SECTOR DEL CUERO
¥ GALZADO

TIPO DE EMPRESA

Fuente: SECOF!

¥ La clasificacién es de acuerdo al nimero de trabajadores.
Hicro (1-15), pequefia (16-100), mediana (101-250) y grandes (251-
999) (CICEG: 1993). .
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La micro y pequefia empresa representan el 97% del total, la
grande el 1% y la mediana 3%.

El nimero de empresas afiliadas a las camaras de calzado (se
excluyen las de cuero y las "picas" de calzado") ascienden a

2311", que se distribuyen de la manera siguiente:

CUADRO 19

UBICACION REGIONAL DE LA INDUSTRIA
DEL CALZADO EN MEXICO

1992

ENTIDAD No. DE EMPRESAS %
GUANAJUATO 820 as
JALISCO 435 19
D.F. 315 14
NUEVO LEON 149 6
CHIHUAHUA 137 6
YUCATAN 112 5
SAN MATEO A. 43 2
RESTO DE LA REP. 300 13

Fuente: CICEG; La jornada 2-03-1993

' El problema sobre el registro exacto del nimero de empresas
reside en la existencia del sistema de evasidén en afilizaci6n y
pagos, que practican micro, pequefias.y algunas medianas industrias.

9 En 1989 el numero de empresas era de 4 350, registrandose
un descenso para fines de 1992 del 52.9%.
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El principal productor es el Estadop de Guanajuato,
concentrandose el 35.48% de la indﬁstria del calzado a mnivel
naciunal. El nimero de empresag*se distribuye en tres municipios de
la entidad. La ciudad de Leén donde se ubica el 86,46% (709), San
Francisco del Rincén el 10.97% (90) y Purisitia de Bustos el 2.56%

{21).

La produccién de calzado ha tenido un cowmportamientc
inestable., En el periodo de 1985 a i988. creci6é un 5.60%. Pero en
el lapso de 1988 a 1992, descendié a -3.6%. ‘

CUADRO 20

PRODUCCION Y HMERCADO -DE LA INDUSTRIA
DEL CALZADO EN MEXICO

Afio Produccion* cap. ins. Merc. Nal. Export.

Impor.

1985 232 60.9 228.2 3.8 0.3
1986 237 62.2 232 4.3 0.2
1987 244 64.0 236 7.8 0.2
1988 245 64.2 235 9.5 5.5
1989 200 49.8 190 10.0 24.0
1990 204 57.0 194 10.0 86.4
1991 210 60.0 195.5 14.5 106.7
1992 212 60.5 196.5 15.05 n.d.

Incremento porcentual de crecimiento

(porcentaje)

1985~1988 5.60 5.4 2.97 150 1733

1988-1992 -3.6 -5.7 -16.38 58.42 1827

* En millones de pares
Fuente: CICEG

A fines de 1la déca&a pasada el sector del calzado resiente
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mayormente los efectos de la crisis. La capacidad instalada en
1992, alcanza solamente los niveles de 1985, 1lc que significa una
alta subutilizacién de las capacidades productivas, El mercado
nacional se contrae (-16.38). Se da un desequilibrio entre
exportaciones e importaciones. Las primeras tienen a mediados de la
década sefialada un incremento porcentual (IP) de 150, pero después
se reducen (alrededor de 100%) y las segundas alecanzan un nivel
representativo de crecimiento de 1733% pasan a 1827%. Esle
crecimiento se justifica por dos razones: la penetracién de calzzdo
econdmico proviniente de los paises asi4ticos (Tawién, Corea, China

y Japén) y la falta de apoyos para la exportacioén.

La participacién del Estado de Guanajuato en la produccitn
nacional en los dos afios anteriores ha mantenido el comportamiento
siguiente: en 1991 1la produccién fue de 95 760 000 pares;
significaba el 45.6% de la produccién del pais. Para 1992, alcanzé
la cifra de 96 050 000 pares; se observa un crecimiento del 3%, sin
embargo en comparacién con €l naimerc alcanzado a nivel nacional, se

aprecia una reduccién de su presencia, ésta fue del 45.3%.

El tipo de calzado que se produce en las empresas del Estado
de Guanajuato se ha diversificade. De las 817 registradas (1992) en
el directorio de la Céamara de la Industria del Calzado local
(CICEG), se advierte que en varios casos las empresas, producen mas

de un tipo de zapato.
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CUADRO 21

_TIPO DE CALZADO EN LAS EMPRESAS
DE GUANAJUATO 1992

TIPO NUM. DE EMPRESAS %*
Dama, Joven, Nifio(a) 666 81.51
y caballero.

Cdo. full plastic 8 .97
Sandalia de hule 3 .36
Industrial 67 8.20
Vaquera 76 9.30
Atlético 108 13.21
Pantufla 3 .36
Otro 103 12.60

* Para el cdlculo del porcentaje, se tomo como
base el total de las empresas (817). Conside
rando qua algunas producen mis de un tipo.
Fuente: Investigaciéa personal.

Se nota una gspecializacibn en éaliado de dama, joven, nifio(a)
y caballero en los diferentes estilos (vestir, colegial, sport,
semivestir, valeriana y marino), s6lo 151 establecimientos no
trabajan estos estilos. El otro tipo de zapato que comienza a t.ener‘
auge es el atlético (tenis y de foot ball). El resto ain es pequefia

su participacién,

2. ENPLEO Y PRODUCTIVIDAD

La absorcitn de mano de obra ha disminuido en esta rama, en
1980 daba ocupacién a 138 909 hombres/mujeres, a fines de 1992, 1la
cifra se redujo a 126 500, representando una baja del 8.93%. El

ritmo de crecimiento anual a partir de 1982 ha sido de -3.94
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(Brown, 1992:48). En 1992 el reajuste de personal, significé un
alto indice de despidos, se calculan en alrededor de 16 000 puestos
(Contreras:1993). La situacién al respecto en el afio presente
(1993), no tiene vistas de mejorarse, se prevee un decremento de

cerca de 5 000 empleos.

El reajuste en Guanajuato dejc 6in empleo entre 1990 y marzo
de 1992 a 3 443 trabajadores. Entre esta Gltima fecha a septiembre
del mismo afio, los despidos {fueron incrementandose en un 7%
mensual, A fines del afio, el nimero de empleos cancelados giraba en
torno a 5 000, Y de enero (1993) a abril éste ascendié a a 13 000
(Contreras:1993: Le6n:1993). La contraccidon del empleo en los

tltimos tres afios es del 278%

'En el Estado de Guanajuato, de acuerdo a datos de COFOCE, en
1992 l1la fuerza de trabajo ocupada era de 1 063 208; donde la
manufactura encarnaba ¢l 3% (138 217). Al interior de la
manufactura, la industria de mayor participacién es la del calzado
con el 4%, Se denota que dicha rama para el afio de referencia

empleaba 60 815 hombres/mujeres.

A nivel nacional Guanajuato representa el 48.07%, de la fuerza
laboral consumida por la industria citada.

El nivel de remuneracién a partir de 1982 ha caido anualmente
en 0.95%; mientras que el producto interno brute (PIB) por

trabajador crecié anualmente en 0.17% (Brown:1992).
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CUADRO 22

EVOLUCION DE LA PRODUCTIVIDAD
EN LA INDUSIRIA DEL CALZADO
1970-1989

ANOS PIB PIB/ PARES/ REMUNERA
TRAB. HOM/A. CIONES

1970 16 095 164.99 n.d. 83 891
1975 21 809 184.37 812.6 94 336
1978 25 546 209.96 801.3 103 787
1979 28 935 209.44 729.2 109 209
1980 29 666 213.56 802.6 103 305
1981 32 652 214.39 756.5 121 433
1982 32 609 209.43 814.8 89 157
1983 27 792 212.93, 869.3 76 069
1984 29-370 223.38 812.3 72 893
1985 30 284 223.68 915.1 74 770
1986 28 623 210.98 915.1 73 280
1987 24 686 191.S55 022.7 65 926
1988 24 071 201.30 194.3 70 906
1989 24 902 211.90 049.0 83 385

Y Y Y O

Fuente: Brown y Domiguez 1992

La tasa anual de crecimiénto del PIB, durante el periodo 1982-
1988, tuvo un comportamiento negativo del 3.78%. La productividad

por pares—hombre al afio, durante el lapso mencionado fue del 1,54%.

3. TECNOLOGIA

El avance de la tecnologia moderna que se ha introducido en el
proceso de trabajo es limitada. Su presencia es relativamente
joven, existe su uso extendido de aproximadamente entre cinco a
diez afios. La penetracién varia de acuerdo al tipo de material

utilizado en la producci6én del zapato.
s
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GRAFICA 9
ANTIGUEDAD EN GL 80 DE MAQUINARIA
MODERANA EN LA PRODUCGION DE CALZADO

PORCENTAJE

1)
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10
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TIPO DE CALZADO X
B overe  [EDanETICO B

Fuente: BANCOMEXT

La antiguedad de la maquinaria en el praoducto sintético, es
representativa en los intervalos de cinco a diez afios (45%) y de
mas de quince afios (16%). La utilizada en el producto de piel se ha
mentenido constante en los tres udltimos quinquenios (30%). Se nota
en el 1lapso de cero a cinco afios, cierta disminucién de 1la

maquinaria de sintéticos.

Las tecnologias de fabricacidén implementadas son heterdgeneas
a partir de los materjales y disefios. Las mas usuales son:
encenentado, inyectado, stitcher, locksticher, welt, vulcanizado y

otros (cosido y pegado locksticher).
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GRAFICA 10
TECNOLOGIAS DE FABRICACION DE CALZADO
we

oy PORCENTAJE DE EMPRESAS

i

ESTADOS UNICOS MEXICO GUANAJUATO
ENTIDACES

TECNOLCGIAS
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W O3 vurcanizaolB resto

Fuanta: BARCOMEXT, CICEG, INVESTIGACION
PERSONAL

Los sistemas de fabricacién’ p.e__rmiten progresar en las
consideraciones teé6ricas y funcionales acerca del nivel de 1la
tecnosrafia“alcanzada por ei desarrollo industrial. La grafica
anterior permite observar el comportamiento de uno de los
indicadores de la tecnografia estructural en las tres entidades.

Los Estado Unidos ha avanzado en las tecnologias de

' E1 modelo de tecnografia como se mencioné en el capitulo
primero, es una descripcion de los medios técnicos y materiales
utilizados en la fabricacién del calzado. Es una palabra hibrida
compuesta de los vocablos: tecno y grafia. Tecno son las dos
primeras silabas de la palabra tecnologfa que significa medios y
procedimientos para la fabricacidn de '‘productos industriales.
Grafia proviene del griego graphe, sufijo que significa
descripcion, dibujo y signos determinados para expresar las ideas.
El propésito es contar con un instrumento que permita contribuir en
el estudio de la heterogeneidad de las industrias de una misma rama
industrial pero de diferente tamafio. En este aparitado se menciona
de manera general la situacién que guarda la industria del calzado
con relacién a: sistema de fabricacién, y sistemas de ingenieria.
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fabricacion mayormente que MWéxico. Los sistemas de inyeccién y
vulcanizado, considerados come de punta, representa en el primero
el 27%; mientras que en e} segundo, el 10%. En ambos el.pegado es
predominante(44.5%). En lo referente al welt, lockstitcher y
stitcher, la industria nacional abarca un 42% y Norteamérica el

25%.

En el estado de Guanajuato el 51.7% utiliza el pegado. La
tecnologia de punta introducida es escaza. E1 2.64% de las empresas
s6lo cuentan con inyeccién y  vulcanizado. El stitcher esta por

debajo del nacional (8.7%).

La situacién tecnolégica del procesc de trabajo en las tareas
de corte, pespunte, montado, horneado, flujo, disefio e ingenieria

es la siguiente:
1. CORTE.

El avance tecnolégico presente incorpora el control
electrénico, innovando el corte, de una actividad manual a 1a
ejecucién automadtica. En Guanajuato como en el resto del pais, el
uso de suajadoras es mayor que el corte manual; pero, es maguinaria

atrasada a los nuevos adelantos.
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GRAFICA 11
METODO DE CORTE EN EL CALZADO
A NIVEL NACIONAL 1693

PLANTILLA
42%

SUAJADORA
TiPO DE CORTE

Fuente: BANCOMEXT

El método de corte por medio de st'x_{ajadora a nivel nacional se
aplica en el 58% de la empresas existent;zs. El uso de plantilla ain
es alto (42%). E1 método 'de plantiila es propio de’ pProcesos
productivos de la micro, pequefia y mediana empresa. En las grandes
se 1lega a utilizar pero no es el predominante. En Guanajuato el
uso de plantilla atn esta extendido (alrededor del 60% de 1la
empresas).

2. PESPUNTE Y MONTADO.

El pespunte ha evolucionado del trabajo artesanal al asistido
por computadora. El desarrollo esencial ha sido las maquinas de
cocer c¢on microprocesador. Permite elevar la productivlidad y
calicad; ademéds, contiene diversos tipos de pespunte. En Guanajuato

como en el resto de la repdblica no se ha difundido el uso de este
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tipo de pespuntadorzs.
El montado de puntas, lados y kalones es automatizado. Sin

embargo no se ha avanzado en otras tecnologias.

GRAFICA 12
NIVEL DE AUTOMATIZAGION EN EL MONTADO
1893

PORCENTAJE DE EMPRES

B rPrOCESOS

PUN‘TAB COS‘I‘IADOS TwO'ES
TiIPOS DE MONTADO
Fuente: BANCOMEXT

El montado de puntas es mas altamente automatizado (72%) que

el de costados (49%) y tacones (50%).
3. HORNEADO Y FLUJOS.

Los hornos dentro del procesc de produccidén del calzado son
importantes, en la medida que participan en la reduccién de costos

y en el aceleramiento de la produccién. El porcentaje de empresas

que los utilizan es reducido.
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GRAFICA 13 -
HORNOS Y Si8TEMAS DE ALIMENTAGION EN LA
INDUSTRIA DEL CALZADO %993

PORCENTAJE DE EMPRESAS

FL‘.JZJOS
HORANGS Y FLU.OS

Are cationts Cator

HORNCS

tin G2 Banda simpie

Fuante: BANCOMEXT

El aire caliente es mas bajo (2%), el caler (13%) y el calor
y vapor es mas alto (45%). Los sistemas de alimentacitn perﬁ]iten
reconocer el tipo usual de desplazami.en’t_.a del producto, el cual se
relaciona con 1los sistemas de ingeniria incorporados. En 1la
actualidad éstos son escazos, si observamos que en el 45% de
empresas domina el sistema manual. Los flujos modernos banda simple

(31%) y banda sin fin (24%) son reducidos.
4. DISERO.

La moda es una variable fundamental para la produccién del
calzado, donde 1la tecnologia ha avanzado en la creacitn de

software, especializados en el diseiio. La empresa nacional carece

tanto de equipo como de personal capacitado en la elaboracién de
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modelos. E1 fabricante recurre a reproducir

otros paises (Estados Unidos, Italia, entre
5, SISTEMA DE INGENIERIA.

La produccién en la empresa de calzado

interno con lotes pequefios y variabilidad de

disefios elaborados =n

otz;as) .

se orienta al mercado

mndelos. Esto explica

el porque las empresas no cuentan con sistemas de ingenieria

industrial. No tienen capacidad en términos de costos p.ara invertir

en ellos.

GRAFICA 14
EMPRESAS Y BIBTEMAS DE INGENIERIA
093

PORCENTAJE DE EMPRESAS
s

TIPQS DE ATENCION A LA INGENERIA
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s £ 0 B BR no
] CIno & g I no

Fusnte: BANCOMEXT

Las empresas que cuentan con departamento de ingenieria

industrial son el 30%. Un porcentaje similar recurre a la
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subcontratacién (28%). E1 40% recibe asistencia del centro de
investigacion y asesoria tecnolégica del Estado de Guanajuato

(CIATEG). Y s6lo el 2% cuentascon sistemas cad-cam.
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CAPITULO III

SISTEMAS TECNOLOGICOS DE TRABAJO
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I. PROCESO DE TRABAJO Y.TECNOGRAFIA
1. PROCESQ DE TRABAJO

Los procegos basjcos de la prodvccién del calzado se
estructuran de acuerdo a los recursos tecnolégices, humanos ¥
organizacionales de la unidad prodﬁctora (micro, pequefia, mediana
o grande). Estos regularmente se dividen en once seéciones:
almacén, modclad;. corte, preliminares o preparado, pespunte o
ensanble, avio, montado, ensuelado, acabado, adorno y embarque.

a) Almacén.

Su funcién es llevar el registro de insumos en existencia y el
control en el uso de los m;smos‘ Se fija sistema de control de
calidad de la piel (quimico: resistencia y elasticidad) y esta en
estrecha relacién con el departamento de planeacion de la
produccion (éste es propio de empresas medianas y grandes). El
trabajo de almacenar es manual sin requerir calificacién alguna y
el de control de calidad de la piel es un proceso quimico que si

requiere profesionalizaci6én y mano de obra altamente calificada.

b) Modelado.
Se realizan los diseflos del producto y los modelos de 1las

plantillas. Estos pueden ser creaciones propias y/o sugerencias
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adaptadas de propuestas de empresas extranjeras (sobre todo
italianag). Los disefios y modelos son ‘elaborados formalmente por un
ingeniero o por un trabajador altamente calificado (dependiendo del
tipo de unidad productora: en 1la micro, pequefia e incluse en
algunas medianas es operado por trabajador altamente calificado a
diferencia de las grandes donde se cuenta con ingenieros ¥y
disefiadores). La operatividad de los disefios es responsabilidad de
los muestristas, son auienes ajustan las tareas de acuerdo al
disefio, es tarea propia del trabajador altamente calificado y que
conoce todo el proceso de trabajo. Agqui se encuentra un rasgo de
flexibilidad en el sentido que se requiere el conocimiento y
ejecucién integral de las operaciones de trabajo por un obrero, se
esta frente a un trabajador polivalente (éste tiere la capacidad de
suplir o cubrir al trabajador que por la complejidad del disgefio no
realice efectivamente su labor, el ejemplo més generalizado es
cuando el disefio requiere cierto estilo de pespunte o cosido
complejo, el muestrista se encarga de la operacién hasta el cambio

de disefio o con la preparacién de otro trabajador).

c) Corte.

Se desempefia la tarea de cortar o destrozar los materiales que
se van a utilizar: piel, forro y/o textiles. El destrozado puede
ser con suajadora o manual, en ambos cascs se busca el méximo
rendimiento del material, por lo que el cortador recibe el material
medido y la nota de cuantos y cuéles cortes tiene que realizar. Las

sua jadoras requieren de moldes de acero (suajes) para cada corte;
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de aqui, que la empresa s6lo cuente con suajes "estandarizados" y
el resto de cortes decida hacerlos c&n moldes de lamina de manera
manual. La actividad de corte’requiere mano de obra calificada en
el manejo de la suajadora y destreza en el uso de herramientas para
el corte manual: moldes, cuchillas, pisa piel, crayén, chaira y
triangulo. Ademéas debe noseer conocimientos sobre las
caracteristicas de las pieles (dureza, espesor, elasticidad,
resistencia, partes, daifios).

Los altos costos de los suajes y la excesiva dependencia de
los cortadores experimentados representan seria rigidez para el

proceso’de trabajo desde el punto de vista técnico.

d) Preliminares o {:vrepa.rado.

Las diferentes piezas a ensamblar iphilenas. talones, latigos,
bigoteras, antifaz) son preparadas en eséa seccién. Las operaciones
que se realizan son: '
® Rayado.~ Las piezas son marcadas con crayédn, para orientar la
unién de las mismas, Se utilizan por lo regular lineas para indicar
el pespunte o las perforaciones o el adorno.
= Rebajado.~ E1 grosor de la piel se disminuye en esta operacién y
se prepara para el dobladillado del borde de la pieza y para el
desplomado (evitar bordes en el momento del pespunte).
= Doblillado.- Se dobla la piel hacia adentro de acuerdo al rayado
¥ rebajado realizado.
® Foliado.~ Se imprime los c6digos alfanumérijcos de marca, estilo,

medida, orden, lote, fegha, de socio de CICEG (Camara de la
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Industria del Calza@o del Estado de Guanajuato) y en ocasiones la
identificacién del operario (Joselevich:1986).

s Perforado.- A través de costuras en zig-zag o recta se realiza la
perforaci6on con el propésito de facilitar la unién de las piezas
correspondientes.

® Tareas diversas.- Existen una serie de actividades propias en
algunas empresas -grandes sobre todo- sin que se generalicen
necesariamente al resto. Estas son: igualado, pintado, pegado del
forro, colocacién de casquillo y tejido.

Para las operaciones mencionadas se utiliza mano de obra no
especializada, pero capaz de realizar mAs de upa operaci6bn en la
jornada de trabajo: por ejemplo, un trabajador rebaja cierto nimero
de plezas e inmediatamente inicia el doblillado de las mismas. Es
una seccién con mano de obra polivalente y gue trabaja a destajo.
La }abor es manual y/o con el uso de maquinas (rebajadora,

doblilladora, troquel y suajadora con broca).

e) Pespunte o ensamble.

La unidén o ensamble de las diferentes piezas exteriores del
zapato, es el trabajo de la seccidén del pespunte. Existe estricta
supervisién sobre la calidad del producto, porque del pespunte
depende la presentacion final del calzado. Las tareas basicas
desempefiadas en la seccién son: cerrar talones con costura recta,
pegar remate o palomas -refuerzo— en talones, enchinelar y
encuartar los talones (cocer forro con la piel), presillar a través

de costuras dobles y cortas, se perforan y cosen los llamados
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calados —adornos— del zapato, perforaci‘ém de los l4tigos —ojillos
donde se colocan las agujetas- y cosi:do de hebillas.

Existen otras actividadegd de apoyo: deshebra;do -cortado- de
los hilos de la costura, bordado manual -~tejido de alguna figura
que adorna la parte superior del zapato-, cocer lenglleta y ribetear
"entre otras.

Las mAquinas de pespunte realizan diferentes tipos de
costuras, dependiendo de su estructura estas pueden ser de una o
m4s agujas, las més usuales son: p'lanas. de mesa, zig-zag y de
poste.

Los t.rabajad;:res de las actividades mencionadas son de tres
tipos: altamente especializados {(pespuntadores), especializados
(comodines) y sin espécializacién (peones). Los comodineé son
trabajadores que conocen tudas las qpé_raciones de la seccion del
pespunte y son colocados por el supervisor en diferentes vuestos de
acuerdo al tipo de diseiio én proceso o0 por ausencia de algun
operador, existe alta movilidad de ellos, el comodin es un
trabajador polivalente.

La circulacién del producto por las diversas tareas es por

medio de bandas tramnsportadoras automéaticas y semiautomaticas.

f) Avio.

Se manufacturan 10s insumos necesarios para los departamentols ‘
de montado y ensuelado como: tacones, firmes para talén,
casquilloes, contrahorte, plantillas, cercos y suelas de hule y

cuero. Las maquinas utilizadas son suajadoras (cortadoras} y
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sistemas de inyeccién. .
El tipo de trabajador utilizado para las cortadoras y- los
moldes de inyeccién es semiespecializado y para el suministro a las

secciones mencionadas se requiere de trabajadores no calificados.

g) Montado.

Esta seccién se encarga de darle forma al zapato, a través de
fijar la parte superior sobre la horma las piezas esambladas con
anterioridad. La tarea se subdivide en tres acciones: preparacién
del corte (poner casco, refuerzo para dedos, contrahorte, grapas en
la planta y esmerilar la parte para pegar), preflijado de la horma
{ se montan talomnes, puntas y lados usando tachuelas) y terminado
( se restiraz el corte por medio de una mAquina neumadtica y se
recorta la parte excedente —-cardado del material-, y en algunos
disefics se coloca la costilla sobre la suela).

La circulacién del producto es por medio de banda
semiautomitica, que linealiza la secuencia del trabajo,
dificultando 1a adaptabilidad de 1la 1linea a la produccién
simultédnea de mas de un disefio.

La mayoria de las operaciones sefialadas son ejecutadas de
manera manual —excepto en algunas empresas el estiramiento de 1la
piel se hace con ayuda de maquinas o pequefios "hornos" de vapor-,
dependiendo esta seccién de mano de obra especializada.

Aqui es donde se establece con mayor claridad la diferencia
tecnolégica de los sistemas de fabricacién instrumentados por las

unidades productoras. Por que la calidad del calzado depende del
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sistema de fabricacién utilizado. Una conjugacién tecnolégica de
sistemas asegura mayor calidad que un proceso supeditado a un sélo

sistema.

h) Ensuelado.

El trabajo de ensuelado significa ensamblar la suela al
calzado proveniente de la secciétn anterior, se realizan las
operaciones siguientes: se embarra cemento a la suela y al zapato,
se prensa o ensuela y se coloca tapé y tacédn.

Los sistemas de fabricaci6n utilizados para tal procidimiento
son! welt, lockstitcher, stitcher, pegado, cosido, vulcanizado,
inyeccién y pegado lokstitcher.

El trabajo en esta seccién es de dos tipos: altémente
especializados -—operadores de méqufqas pespuntadoras— y sin
especializacion —-pegadores de las partes—-. El producto circula

sobre la banda Lransportadorﬁ.

i) Acabado.

Se trabaja en la presentacién de la base del zapato, 1las
operaciones desempeiiadas .son: primera desvirada, eliminar el
sobrante y asperezas de la suela; sacar horma, para verificar el
montado; destroncado, cantear los tacones; segunda desvirada,
dandole forma definitiva a la suela; apomasar, eliminar manchas e
igualar tonalidad de la suela; pintar orillas y cantos de éuela y
tacon y; dar stein o brillo a la suela para su presentacién final.

Se utilizan méduinas para desvirar operadaé por trabajadores
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altamente especializados y poIiva}éh!e.

anbién abfeqﬁiCQg

y traba jadores sin especigliz éibn en‘el ‘sacado

apomasado y brillo del ca}iéd

J) Adorno.

Se realiza el‘traﬁajo degli@pleza:fuﬁaluj p;gseptacién final-

del calzado, el desempefio de la iabor consisﬁe en:fﬁ'“

s Lavar.— Eliminar manéhas‘y pegamento.

Deshebrar.~ Cortar hilos sobrantes.

Planchar.— Eliminar arrugas de la piel.

Plantillar.- Colocar plantilla jnterior.
8 Retocar.~ Resanar raspaduras.
 Atomizar.— Dar brillo.

= Troquelar.- Imprimir algin(os) c6digo(s) alfanumérico(s).

Encintar.- Colocar agujetas.

Control de calidad.- Evaluar los requerimientos con el producto

final; pero, s6lo checando detalles de la "superficie".

Empaquetar.— Colocar en cajas el zapato.
Las actividades son desempefiadas por trabajadores sin
especializacién y son manuales.

Sobre sale el hecho, que el control de calidad se encuentra en
la ultima seccidn; ello nuestra cierta rigidez en la distribucién
del trabajo al piso de 1la unidad productora, que limita la
adaptabilidad de sistemas de control de calidad.

k) Embarque
En esta seccién se almacena, controla y revisa el calzado para

su envio posterior.
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ESQUEMA 8

PROCESO DE PRODUCCION TRADICIONAL DEL CALZADO:
SECCIONES Y OPERACIONES

1. Almacén

~Existencias

~Consumo

=Control de calidad
de materiales

5. Pespunte
-Cosido
-Perforado
-Enchinelado
~Caladns ***

2. Modelado
-Disefios
-Holdes-plantillas

3. Corte
~Corte
-Destrozado

4. Preliminar
=Rayado

~Rebz jado
-Doblillado
~Foliado **#*%
~Perforado

Nota: La

8. Ensuelado
—Encementado de

suela IRFIRDINL

=Prensado y cosido

H= Flujo del proceso productivo.

Trabajo polivalente.
!l’l Circulacién del producto a través de banda.

ente: Investigacién personal.

La descripcién anterior corresponde

tradicional'’, propio de la produccién de grandes lotes sin.

% No lo defino como taylorista-fordista, por que no existe
alta fragmentacién de tareas ni un uso extensivo de la cadena ni
las secciones,

automatizacién significativa en todas

prevalece en muchas de ellas es el trabajo manual
sencillo y desempefiando,diversas tareas a lo largo de ia jornada
laboral (trabajo polivalente). Es una configuraci6én sociotécnica de
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9. Acabado
6. Avio ~Dervirado de sue
-Suajado de las y tacones
suelas y ta —-Destroncado *%*%%
cones —-Aponasado JHII
~Casco —-Pintado y stein
-Contrahorte
10. Adorno
— -Se lava, plancha
7. Mont.do deshebra, retoca,
-Colocacidén de atomiza, encinta,
casco, contra troquela la piel
horte, espina’ —Calidad kxkikk
zo, talones, —Empaquetado
puntas y lados
~Cardado *xxi* |
~Pegado 11. Embarque
1 LLLLE —Almacén del

produc.o

IIIIIIII&I e

ireccién del procesv es ascendente

al procesoc de trabajo

lo que
con equipo



respuesta rapida a la variabilidad del disefio. Es una estructura
vertical donde se encuentran separadas'las secciones de produccioén;
por ejemplo, la seccién de corte se aisla del resto; el pespunte
esta separado del montado y del adorno y; el suministro del avio es
lento por su bidireccionalidad (montado y ensuelado).

La linea tradicional dificulta el contrel y la fluidez del
ciclo de produccidn, permite mantener defectos escondidos,
reprocesos, rezago, lotes y operaciones incompletas. Los problemas
se multiplican con la produccidn de mas de un diseiio a la vez; cada
disefio requiere ciertas operaciones, posee particular complejidad
y sistema de fabricacién propiocs,

En las secciones donde la circulacién del producto es por
medio de banda, éste requiere de pausas innecesarias o bien de
saltos entre operaciones y recorridos inas prolongados, siempre y
cuanqo se produce mas de un disefic a la vez.

Es una estructura rigida que impide la flexibilidad necesaria
para hacer cambios o adaptaciones o movimientos de instalacicnes,
méquinas y/o de personal. Es propia de la produccién de grandes
lotes de un mismo modelo durante largo tiempo, con mano de obra
altamenie especializada y con sistema salarial de pago individual
por destajo.

Los cambios en el mercado mundial inciden en la exigencia de

mayor variedad de modelos, especificaciones especiales, lotes

manufactura-produccién cientifica-flexibilidad originaria, que se
encuentra atrapada en sus dos .primeros momentos! resabios
artesanales de la mano de obra junto con principios de direccién
autoritaria y adecuacién deficiente de la automatizacién
introducida.
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pequefios y tiempos de circulacidén mas cortos. Por'lo jque en algunas
unidades productoras (manufactura vave, calzado cogqueta, flexi,
entre otras) han introducido sistemas flexibles de manufactura,
bajo el concepto de mini-fabricas especializadas. Significa nuevo
disefio de la distribucidén y organizacién de las secciones de
trabajo con sistema de wmanufactura de Tlujo continuo, con
instalaciones aéreas flexibles del sistema eléctrico, ductos de
aire, tirantes metdlicos, pisos 1isos, eliminacidén de bandas
transportadoras y uso de méquinas universales.

Los sistemas flexibles QQ manufactura tienen como pfopasito
crear las condléiones adecuadas para la! produccién e lotes
pequefios, reduccidén del tiempo de elaboracién, rdépida respuesta a
las demandas de los clientes, reduccién del desgaste, tiempo y
costo de preparacion de las maquinas y variabilidad de modelos y
especificaciones.

La flexibilidad tecnolégica y organizacional implementada por
las empresas del calzado se orientan por:

a) La heterogeneidad de los modelos y homogeneidad de las lineas de
produccién con la idea de minimizar las variantes y optimizar los
recursos técnicos y humanos,

b} Unificar, simplificar y dividir 1la linea de produccién
tradicional, en 1lineas pequefias -mini-fébricas- de acuerdo al
producto y al sistema de fabricacidtn utilizado.

c) Adaptabilidad y movilidad de la linea de produccién para un
cambio réapido en la produccién de diferentes modelos, en bisqueda

de la optimizacidén del téempo.
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d) Iatroduccién de médquinas universales —miquinas con capacidad de
producir diversidad de modelas y especlifieaciones {ejemplo mégquinas
de rebajar con sistema de control numérico, que automaticamente
ajusta el espesor y ancho de las piezas o la méquina de corte de
contral numérico, Qque disefila més de un tipo de modelo)~ que
optimizan insumos y tiempo.

e) Adaptar las instalaciones fisicas que permiten la movilidad de
las mAquinas; para ello, las instalaciones subterréneas se
sustituyen por aéreas y las maquinas fijas por maquinas con ruedas
y freno.

f) Introducir herramientas adaptables y simplificar operaciones
manuales de ajuste. El cambio de los moldes exige herramientas
adecuadas -para sujetar piezas calientes~ y optimizar las tareas?
por lo gue, si un molde se sujetaba con 15 tornillos, se busca que
ahora se sujete por un minimo posible.

g§) Eliminar la alta especializacién a través del entrenamiento de
los operarios para diversas actividades y evitar los cuellos de
botella en 1a producecion.

h) Implementar nuevo sistema de supervisidén, a través de los grupos
participes de las mini~f4bricas. Es una especie de circulo de
calidad.

i) Praoducir sgbre pedido y comprar los insumes justos, Es upa
especie del “just in time™.

J) Cambiar el sistema salarial de destajo que contribuye en la
deficiente calidad del calzado por un sistema de productividad

vasado en el concepto de grupo de trabajo. Cada nini~fabrica
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produce con especificaciones en calidad y cantidad y se cdnsti.tuye
como grupo de trabajo. El se a\..\t.oregula en la calidad’ y‘
praductividad, por que de ellg depende su salario.

ESQUEMA 9

LA MINI-FABRICA: PROCESO DE PRODUCCION
EN LA MANUFACTURA FLEXIBLE

ABASTECIMIENTO

v v v
v ) —
CORTE CORTE CORTE OPERACIONES

Cortar, rebajar,

R - rayar, talones,
PRELIMINAR PRELIMINAR PRELIMINAR perforar,cocer,
forros,empalme,
enchinelar, do-

PESPUNTE PESPUNTE PESPUNTE blillado, talo-—
nes, pespunte,
t— . ojillos, presi-
MONTADO MONTADO MONTADO llar, puntas,
ADORNO ADORNO ADORNO ~ lados, cardar,
- - - suela, deshor-
v v . v mar, entaconar,
v v v lustar, empa-
- sy quetar.
v

Fuente: Adaptado de ia revista CALZATECNIA, e investigacién personal.

En cada rectéangulo se 'represent.a una mini-fabrica, cada una de
ellas, realiza todas las operaciones mencionadas de acuerdo al tipo
de modelo que trabajen. El suministro de materiales se especializa
y permite llevar un control exacto de los insumos requeridos y de
los disefios producidos. El control de calidad esta presente en todo
el proceso, evitando errores o defectos de esta manera. En el
embarque coincide el éalzado final, permitiendo su rapido
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desplazamiento hacia el cowmprader.

La organizaciéon del trabajo ‘3“" las mini~fabricas flexibles
puede variar en razé6n al tipo de modelos en proceso, exisien
operaciones donde difieren; pero también, puede haber cierta
convergencia en ellas. Significando una mayor eficiencia productiva
y amplia optimizacidén de trabajo, tiempo, espacio y tecnologia.
Como ejemplo, el caseo de los modelos guante y vestir, en el esquema
siguiente se muestra la convergencia del procesa.

ESQUEMA 10

MINI-FABRICA FLEXIBLE:
CONVERGENCIA DEL PROCESO

GUANTE VESTIR
lcogn: ] lcom'E l
P (1] & [2] @ p [ 2 PR R
R {3] & 4] E R |3 4alE
E 5| 9 6] s 5 6|S
7l & 8 7 8
Z 9 10
11 12
i 13
»» o> { HONTADOD q«qd—J
ADORNO
02
04

oi0
o013

Nota: La enumeracién ilustra como se intercalan las operaciones en las secciom:
de preliminar (PRE) y de pespunte (PES), y la unién en el montado.

Area de encementado de la suela y del armado.

e: Adaptacién de la obra de Jorge Gonzélez e investigacibn personal.
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TABLA DE CODIGOS DE LAS OPERACIONES

SUANTY riseiy CORYERSIACIE
<
S Mapur 3y Legraae 1. tiyw 01, Pragurer entie
. abajer [ARTIYY 1Y [T
u

taresr

. Puspnate tiness 3. ferrartalenss . Coateranr
ustie

Partarar 4, drsar ferre AL Caluns pagetn

o Lerrue tilenss P 11 T RATYS 43, Rosler gustes

s Pagar flies . Bsepler 2eztces [T (YSYY IRV ST

H
)
 tidatenr .1
1
L]

Mr ferce #1. Tesiar telenes

Ay STIYSTINT] 1. teautee

L lisy. lusgen 0. Cutdar

1%, Sagsartar 14, Dasharaar

M. Ofithr Bl Pegas swels

11, Lagorler forre 11, Cistuny
i Teetetitedns

13. Peaaitior 13, Iatacnaee

Este tipo de organizacién flexible no se encuentra ain
generalizado, es un proceso en etapa de experimentacién en ciertas
empresas grandes y medianas (Flex}, Yave, Coqueta, Quirelli).
Permite producir mds de un modelo a la vea, simplificar tareas y
optimizar recursos sociotécnicos. A su vez el circulo de produccioén
es mas rapido, con mayor productividad y calidad del producto.

El conceplo sobre Flexibilidad que deriva de la practica de
esta nueva organizacién del irabajo en la industria del calzado es
el de flexibilidad tecnoiégica. definida como: la creaciéon de
espacios laborales con instalaciones y equipos movibles en la
preparacion de cambios rapidos para el ajuste técnico y 1ia-
adecuacion de mAquinas universales en la r;xodif icacidn o ensamble de
las lineas de produccidén con relacidn a la heterogeneidad de los
modelos y especificaciones en proceso, fomentando 1a habilidad del

A
trabajo cruzado (polivalenite) en sus operaciones y en el uso de
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herramientas universales. Que permite la optimizacién de espacios
fisicos, tiempo y recursos -humand-técnicos- y avanzar en la
eficacia y eficiencia de la produccién, con mayor calidad del
producto y menor costo de fabricacidn.

’ Las dimensiones de impacto de la flexibilidad tecnolégica
son:
v Simplificacidén en el ciclo de tiempo de preparacién y/o
reparacion de maquinas, produccién y transportie.
» Control nivelado de la produccion en cantidad y variedad.
s Capacidad de realizar actividades y procesos multivariados.
s Impulso a tareas y operaciones cruzadas.

& Flujo continuo de métodos y procesos.

Reduccién de defectos de produccién.

Eliminacién de actividades paralelas o repetidas.

Ensamble de tareas, métodos y procesos.

Redistribucion del espacio laboral.

El impacto de 1a flexibilidad tecnolégica construye un
ambiente diferente no s6lo en la produccién} sino también, abarca
al quehacer administrativo y de direccién. La empresa se transforma
de una unidad tradicional a una entidad flexible de procesos;
abandona la conjugacion 1dgica de la bidireccionalidad adaptada de
los procesos utilizados -~manufactura y produccién cientifica—, por
la 16gica de experimentacién -ensayo-error~ de los procesos en su
direccionalidad propia, dentro de un contexto de influencias

externas que conforman su macroambiente.
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2. TECNOGRAFIA

El modelo de Lecnograffa lo construyo con la jidea de poder
relacionar las variables: linea de calzado, calidad del producto,
sistema de fabricacién, tipo de calzado y tamafio de empresa, que me’
permitan identificar 1los recursos de fabricacién con los que
cuentan las empresas del calzado de ucuerdo a su tamafio, asi como
encontrar sus diferencias en la capacidad de producir con variedad

y simultaneidad en lineas, tipos y calidad del zapato.

ESQUEMA 11
HODELO DE TECNOGRAFIA

VARIABLES INDICADORES

Caballero
Linea Joven

de Dama
calzado Jovencila
Nifio(a)
Bebe

Inyeccién

Welt

Louckstitcher
Sistema de Pegado

fabricacién Stitcher

Cosido

Vulcanizado
Pegado-Lockstitcher

Fino
Calidad Entrefino
Econdmico
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.Bota vagquera
Bota de vestir
Botin charro
Colegial
Industrial
Ortopédico
Pantufla
Sandalia de

. automasaje

. Sandalia huarache

Tipo de Sport o casual

. ‘calzado Tenis

. Semivestir

Valeriana
Vestir

Foot-ball

Enfermera

Marinero

Guante
Bota conscripta
Botla federica

Grande
Tamafio de Mediana
enpresa Pequefia

Micro

Fuente: Investigacién personal.

La metodologia wutilizada en el disefio del modelo de
tecnografia se construy6é a través de las visitas directas a
empresas y con base a los directorios proporcionados por la Camara

de la Industria del Calazado del Estado de Guanajuato (CICEG)‘R

“ La contabilidad del nimero de empresas del calzado de la

ciudad de Lebén, puede variar en razon de la existencia de empresas
que laboran de manera clandestina, en su mayoria sgon micro o
pequefias unidades productoras uhicadas en domicilios particulares,
lo que dificulta su localizacibn y acceso. Es por ello, que se
decidié tomar a los directorios de los socios de la CICEG, como
base para la construccién del modelo. Aqui se encuentran las
empresas clasificadas de acuerdo al tamafioc y linea del producto,
egpecificando direccién y nombre del gerente general, lo que
facilit¢g las visitas directas. Sin embargo, hay que hacer notar que
los directorios cuentan con el problema de duplicidad —empresas
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c) Determinaclén de la“qula iéntota dg'soclos (817)" sujeta a

eétudlo.
d) Seleccidn de las vafiabigs;jlihea de ca;zado, tipo de calzado,
calidad, sistema de faﬁiichéién y tamafio de empresa.

e) Seleccidén de la muestra, para corroborar la informacién de los
directorios. Se determind a partir d-e elegir al azar el 10% de cada
tamafio de empresa, quedando integrada por 82 empresas: 37 micro, 34
pequefias, B medianas y 3 grandes).

f) Se capacité a un grupo de 30 estudiantes de la Facultad de
Relaciones Industriales'de la Universidad de Guanajuatn, para las
visitas a las empresas seleccionadés.ZCon el fin de aplicar una
cédula de informacién. En ella, aparte de contener las variables
mencionadas, se contemplaban'preguntas acerca de los nmateriales,
preoductividad, proceso, métodos, especializacidn, espacio fisico y
tecnologia.

g) Preparacion de 1la indagacién, contrastando la informacién

anotadas en mas de una linea de producto y/o las que se fraccionan
en mas de una razén social, bajo un mismo propietario— o baja de
socios que aparecen ain como actives. Pese a esto, son los
documentos donde existe mayor informacién sistematizada sobre 1la
industria del calzado de la ciudad de Ledn.

“ El nimero se divide de la manera siguiente:
®» Grandes 23 empresas.
n Medianas 77 empresas.
a Pequefias 345 empresas.
» Micro 372 empresas.
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obtenida en la cédula con los datos del directorio, resultando
altamente confiables (98%)" los registros proporcionados por la
CICEG a través de sus directorios de socios.
h) Se procedié a elaborar la ccdificacién de los indicadores de
cada una de las variables descritas en el esquema nimero diez,
una vez aceptado el porcentaju de confiabilidad obtenido. Para la
codificacién a cada indicador se le asignd la letra npn ¥ seguida
de un ndmero. La enumeracién de los indicadores es er orden
ascendente, principia con el nimero dos en la linea de caballero,
después prosigue con los indicadores de las variables: tipo de
calzado, calidad, sistema de fabricacién y finaliza con los de
tamaifio de empresa.
ESQUEMA 12
CODIGO DE INDICADORES DEL MODELC DE TECNOGRAFIA

VARIABLE INDICADOR CODI1GO
- Caballero ~ A2
— Joven - A3
Linea de = Dama - Ad
calzado ~ Jovencita - A5
~ Nifio(a) - A6
- Bebe - A7

Y% E1 2% de error era por:

« Algin agregado faltante en las variables especificadas; por
ejemplo, en el directorio se anotaba que una empresa producia sélo
zapato econémico, mientras que en la cédula se mencionaba la
produceion también de zapato entrefino.

Y Inicialmente habia optado por la letra "I" de indicador,
pero se prestaba a confusion con el numero uno, de aqui que opte
por sustituirla por la "A" (que significa indicador).
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-~ Bota vaquera - A8
- Bota de vestir - A9
- Botin charro - AlO
- Colegial - A1l
- Industrial - Al2
- Ortopédico - -Al3
- Pantufla - Al4
- Sandalia de - AlLS
automasaje S
—~ Sandalia huarache |~ Al6
Tipo de - Sport o casual - Al7
calzado - Tenis - Al8
- Semivestir - Al19
- Valeriana - A20
- Vestir . - A21
- Foot-bail - A22
- Enfermera - A23
- Marinero - A24
- Guante - A25
- Bota conscripta - A26
- Bota federica - A27
- Fino - A28
Calidad® ~ Entrefino - A29
~ Econémice - A30
- Inyeccién - . - A31
- Welt : - A32
— Lockstitcher - A33
Sistema de - Pegado - A34
Fabricacién |- Stitcher - A35
- Cosido - A36
= Vulcanizado - A37
- Pegado- - A38
Lockstitcher
~ Grande - A39
Tamafio de - Mediana - A40
empresa - Pequefia - A4l
) - Micro - A42
“ La calidad del zapato se diferencia por los materiales
empleados para su elaboracion:
Calidad Material
Fino Natural: piel y cuero
Entrefino Natural y sintético: piel, cuero, textil,
plastico y vinil.
Econémico Sintetico: textil, pléastico y vinil
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Con respecto a las variables sisiema de fabricacién y tamafio
de empresa cabe hacer los siguientes acotamientos:
u Primero: El sistema de fabricacién utilizado depende de los
recursos, métodos, técnicas y materiales con los que cuenta la
empresa. En los procesos de montado y ensuelado es donde se refleja
en cierta medida la diferencia de las capacidades de produccién.
A continuacién se muestra los procesos y la relacién en ellos

entre material y método de ensamble en el monlado y ensuelado.

Haterial del corte Cuero Tela sintética Plastico granulado
R |
Preparado Cosido Soldado
Montado Cla¢ado Cemeétado Hi{o
1 ' |
{ L 1
Material de Prehecha: Cuero Moldeado sobre
suela o sintética el corte: plas
. tico o goma

Ensuelado Cementado Cosido Inyeccidn
Moldeadoen
una sola
operacidan

Fuente: Tomado de la obra de Joselevich

Los sistema§ de fubricacién usuales son:

B Inyeccién.— Su técnica es igual al pegado en lo que se
refiere a las operaciones de: corte, pespunte y montado. La
diferencia descansa en el ensuelado, éste se realiza con materiales

de pilicloruro de vinilo (PVC) y/o poliuretano, por media de

128



maquinas ‘de inyeqcié

de 1la punta.

B Lockstitcher.-: El énsueiado' sé 'feéiiiéJ ppf 'medio del
pespunte, es el cosido interno que une el montado con la suela,

B Pegado.- El montado y la suela se encementan y después se
activa el pegado con la ayuda de hornos y se prensa en la méquina
neumdtica para que quede {irme el pegado.

B Stitcher.- La uni6én del montado con la suela es con una
costura externa, agreséﬁdole en toda la orilla del zapato el cerco
o cerquillo (tira de cuero o plastiéo)a

B Vulcanizado.- Es semeiante al inyectado a diferencia que el
PVC se coloca en el mismo molde de la suela para ser fundido
directamente y quedar adherido al zapato. También existen moldes
que permiten producir de una sola operacién el zapalo, usando
pPlastico granulado.

W Cosido y pegado lockstitcher.— Es semejante al pegado, s6lo
se le agrega el pespunte interno y externo.

m Segundo: El tamafio de empresa se determina de acuerdo al numero
de trabajadores que la integran. La L.ipologia se retoma como
aparece en el directorio de la CICEG.

* Empresas grandes: de 251 a 999 trabajadores

* Empresas medianas de 101 a 250 trabajadores
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* Empresas pequefias de 16. a,lOO trabajadores

* Empresas micro de 1_ a 15 trabajadores

i) Por ultimo, se realizb e1 procesamiento e interpretacion de los
datos; asi como, el diseno y construccidn de las matrices de
informacién'’ .

Las empresas\@el ca]zadc sé caracterizan por ser heterogéneas
en la absorcién de mano de obra y en su capacidad de produccién
instalada. La empresa grande denota avance en la division del
trabajo, se encuentran claramente separadas las funciones
administrativas de las operativas que se desarrollan al piso de la
fAbrica. La parte administrativa se organiza de acuerdo a
procedimientos racionales que permiten involucrar distintas
érofesiones en los puestos adecuados*'. En el proceso productive
participa no solamente obreros; sino también, profesionistas y
técnipos en un numero representativo, en comparacién con las otras

empresas de tamafio diverso.

g procesamiento se realizé con la ayuda del Statistical

Package for Social Sciences (SPSS). El disefio de matlrices contempla
el cruce de indicadores con el propésito de detectar elementos que
signifiquen rigidez para 1la empresa en sus capacidades de
produccién, por ejemplo: (qué tipo de empresa -de acuerdo al
tamafio— esta en capacidad de variar la linea de calzado © en
condiciones de producir mas tipos de calzado? o ¢iqué tipo de
calidad se produce generalmente por tamafio de empresa? {qué si1stema
de fabricacidn es el que asegura mayor calidad?

“La empresa mediana se halla en una etapa de transicién del
tradicionalismo a la racionalidad administrativa; existe
formalmente un organigrama, pero no una clara demarcacién en los
perfiles de 1los puestos. Las empresas micro y pequeiilas so0n
tradicionales, el patrén o duefio desempefia diversas tareas tanto
administrativas como de produccién, el promedio de empleados
ocupados es del ,07 y de S respectivamente, en muchos de los casos
se reduce a la contratacién de una secretaria que realiza diversas
funciones de la administracion.

130



GRAFICA 15
ESTRATIFICACION DE LAS OCUPACIONES

EMPLEAROS CBRERCS TECMICOS

MMoro Rarance -COMEDANA P PEGUERA

Investigacidn personal

El personal técnico represehta.. : el 2.4% del total de
trabajadores ocupados en las unidades grandes, el promedio por
empresa es de 10 técnicos. E:n las otras unidades el promedio es
menor! mediana (4), pequefia (.8) y micro (.05). En global, 1la
presencia de éste tipo de ocupacidén en la empresa del calzado es
del 2.3%".

En relacion a la capacidad instalada y a la produccién se
observa que las empresas grandes, pequefias y micro subutilizan sus

equipos en un 36%, 31% y 30% respectivamente; las medianas por el

Y E1 bajo porcentaje de personal técnico utilizado, demuestra
la escasa introduccién de nuevas tecnologias duras al proceso de
trabajo, lo que significa un indicador de ia rigidez estructural de
la organizacién productiva. Es mAs notoria en las micro y pequefias
empresas por la falta de apoyo financiero para la actualizacién y/o
renovacién de su maquinaria y equipo.
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contrario, laboran en 40% por arriba de su capacidad instalada y
participan semanalmente con el 39.2% de pares producidos'®. Son las
que en global prodJ;en mas! pero no las mas productivas por unidad,
las empresas grandes su produccién semanal en promedic por unidad
es de 492,435.7 pares, a diferencia de la mediana que procesa
368,644.4 pares. La pequeiia y micro su produccién por empresa en
promedio asciende a 71,038 y a 21,808.2 respectivamente.

CUADRO 23

CAPACIDAD INSTALADA Y PRODUCCION
POR TAMARO DE EMPRESA

EMPRESA PRODUCCION SEMANAL { CAPACIDAD INSTALADA
(PRS)

GRANDE 11,326,021 17,606,500

MEDIANA 28,385,624 17,259,060

PEQUERA 24,508,113 35,464,082

HICRO 8,112,659 11,608,566

Fuente: Directorio de la CICEG 1993.

Explorando mas de cerca a las unidades productivas surgen
interrogantes como: (qué tipo de calidad se produce mas
simultaneamente? (qué tipo de sistema de fabricacién es el méas
usual? ¢qué tipo de empresa produce mayor nUmero de lineas
simulténeamente con el menor nimero de sistemas de fabricacion?

En la bdsqueda de las respuesta se diseii6 la elaboracién de

™ En orden descendente le siguen: pequefias (33.9%), grandes
(15.7) y micro (11.2%).
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matrices.-de informacién', a través del cruce de dlos indicadores.
MATRIZ 1
VARIABLES " EMPRESA~-CALIDAD

INDICADOR 28 29 30 Total
39 12 14 2 28
40 36 41 14 91
41 82 197 111 390
42 58 154 i89 401
Total 188 406 316 910

Nota: El cédigo de los indicadores se encuentra en

las paginas 126-127.
Los nimeros interiores representan nimero de empresas.
De manera global, se observa que la produccién de caledo en
la ciudad de Leén Guanajuato es ‘péedominantemente de zapato
entrefino, el 44.61% de las empresas maniLienen éste standard de
calidad. Le siguen de cerca ei 34.72% de unidades especializadas en
zapato econémico. Los zapateros de Ledn, aun estian lejos de
producir con calidad, sclamente el 20.65% de ellos, logran
manufacturar calzado fino capaz de competir en el mercado mundial.
Y si se analiza por tamafic de empresa, encontramos ciertas
diferencias: las grandes y medianas se especializan @n calzado fino

y entrefino; las pequefias en entrefinc y econémico y; las micro en

" En ellas se debe considerar que existen empresas que manejan
mas de una varjable -de las codificadas arriba- por lo que, en
éstags el numero total sobrepasa al numero original (817). Por
ejemplo, si una empresa produce los tres tipos de calidad, se
contabilizarid tres veces,, una por cada tipo.
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econdmico ¥y entrefino, a medida que desciende el tamafio de empresa,
se reducen las capacidades para prodhcir zapato de calidad. Las
micro que son mis en numero son las que menos probabilidad tiene de
elaborar productos finos.

MATRIZ 2

EMPRESAS QUE PRODUCEN SIMULTANEAMENTE
MAS DE UN TIPO DE CALIDAD

INDICADORES
# DE CALIDAD
PRODUCIDA 39 40 41 42 TOTAL
SIMULTANEAMENTE
t 18 64 |303| 243 728
2 5 12 38 28 83
3 - 1 4 1 6
Total 23 77 {345] 372 817

El 89% de las empresas producen simultaneamente un s6lo tipo
de calidad; el 10% dos y;: solamente el .73% los tres. Las unidades
grandes s6lo elaboran dos tipuos a la vez, mientras que las
medianas, pequeilas y micro los tres.

MATRIZ 3
EMPRESA-LINEA

INDICADOR 2 3 4 5 6 7 Total
39 . 16 10 It 3 9 1 50
40 46 18 37 11 26 1 139
41 193 85 116 32 114 20 560
42 189 68 145 37 111 13 563

Total 444 181 309 83 260 35 1312
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Existe alta especializacién en la produccién de las lineas de
zapato para caballero, dama y nifio en todas las empresas. También
coinciden en el reducido nimend de fabricantes de zapato para bebe
y jovencita. Las grandes y medianas cuentan con un s6lo productor
de calzado para bebe; la pequefia es la que cuenta con mayor numero
de productores de ésta linea (20) y; en la micro el nimero
desciende a 13.

MATRIZ 4

EMPRESAS QUE PRODUCEN SIMULTANEAMENTE
MAS DE UN TIPO DE LINEA

INDICADORES
# DE LINEAS
2RODUCIDAS 39 40 a1 42 Total
SIMULTANEAMENTE
1 9 37 211 238 495
2 3 20 79 94 198
3 6 18 36 29 89
4 2 2 14 5 23
S 1 - 3 6 10
6 - - 2 - 2
Total 23 77 345 372 817

El 60.1% de las empresas producen una linea solamente; el
24.2%, dos; el 10.9%, tres; el 2.8%, cuatro; el 1i.2%, cinco‘y: el
.02% las seis. La pequefia es la Gnica que produce simultaneamente
todas las lineas. La mediana llega a producir hasta cuatro lineas

juntas nada mas. Y la grande y micro hasta cinco. Existe alto grado
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de especializacidn que denota invariabilidad en la produccién de

linea de calzado que pcdria interpretarse como elemento de rigidez.

El nimero de unidades grandes que trabajan las cinco.lineas es

de una y el de la micro asciende a seis.

MATRIZ S

EWPRESA-TIPO DE CALZADO

INDICADO 39 40 a1 a2 Total
RES

8 6 15 22 33 76

9 1 4 10 21 36

10 - 2 8 9 19

11 1 5 26 29 61

12 - a a3 31 67

13 - 1 4 1 6

14 - - - 3 3

15 - 1 - 2 3

16 - 7 9 4 20

17 6 14 72 77 169

18 5 15 46 43 99

19 4 17 50 55 126

20 - 1 8 23 32

21 12 34 130 100 276

22 1 - 2 6 9

23 - - 2 - 2

24 - - - 2 2

25 - - 9 16 25

26 - - L - 1

27 - - - 2 2
Total 36 109 432 457 1034
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Existe alta centralidad en 1la pr;duccién de: calzado sport o
casual y de vestir, aqui se concentr;an el 43% de las empresas. Se
advierte que a medida que crece el tamafio de empresa tienden a
centralizarse en mencionados tipos. El numero de fabricantes de los
tipos siguientes es reducido: ortopédico (6), pantufla (3),
sandalia (3), foot-ball (9), enfermera (2), marinero (2), bota
canscripta (1) y bota federica (2).

MATRIZ 6
EMPRESA-SISTEMA DE FABRICACION

INDICADORY 31 ‘] 32 33 34 35 36 37 38 Total
39 - 6 4 12 4 1 - - 27
40 i 13 {17 s2 4 5 H - 93
41 11 32 99 205 . 38 21 5 2 413
42 6 43 83 237 40| as 2 i 447
Total 18 94 203 .| s06 86 62 8 3 || 980

Los sistemas de fabricacion mas usuales son:! el pegado (52% de
empresas) y el lockstitcher (21% de empresas). Los menos usuales
son: el vulcanizado (.8%) y el de inyeccidén (1.8%). Las unidades
grandes no utilizan los sistemas de pegado—-lockstitcher, inyeccidn
y vulcanizado. Estos tienen mayor presencia en la pequefia ¥ micro
industria. El pegado y el lockstitcher permiten fabricar calzado de
mejor calidad en comparacidn con la inyecclén y vulcani.zado,
sistemas propios de zapato econémico.

Fl welt y el stitcher.se pueden definir como sistemas alternos
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o de apoyo para cierto tipo de disefios.

MATRIZ 7
SISTEMA DE FABRICACION-CALIDAD

INDICADOR{ 31 32 33 34 3s 36 37 38 || Total
28 1 a7 32 131 14 9 2 1 227

29 2 54 110 247 S0 29 3 1 496

30 14 18 89 191 32 31 4 1 3aso
Total 17 1109 231 569 96 69 9 3 1103

La industria del calzado cuenta con 17 sistemas de inyeccién,
destina el 82.3% para la produccioéon de zapato econémico: el 11.8%
para calzado entrefino y; el 5.9% para fino. El welt es propio del
calzado entrefino, se poseen 109 de éstos, el 49.54% lo utiliza
para ese fin; el 33.9% para el zapato fino y; el 16% para el
econémico. El lockstitcher es notoria su presencia en el producto
de calidad entrefino. El pegado es usual en las tres clases, sin
embargo de_los 569 sistemas que existen, el 43,4% se destinan para
el producto entrefino; el 23% lo absorbe la clase fina y: el 33.6
el econdémico. El stitcher también es propio de las categorias
entrefina y economica. E1l cosido se asocia con el zapato econémico,
y entrefino de 69 sistemas presentes, el 44.9% se encarga de la
elaboracién de producto econbémico; el 42% del entrefino y; el 13%
para el fino. El vulcanizado facilita la fabricacién de zapato
econdmico, del total de sistemas de este tipo, se destina el 44.4%
para producir ese tipo de calzado; el 33.3% en el entrefino y; el
22.2% restante en el fino. Por dltimo, existen solamente Lires
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sistema de fabricacion pegado-lockstitcher, con ellos se produce
los tres tipos.de calidad, uno por categoria.
MATRIZ 8

EMPRESAS QUE UTILIZAN SIMULTANEAMENTE
MAS DE UN SISTEMA DE FABRICACION

INDICADORES
# DE SISTEMAS
DE FABRICACION 39 a0 41 a2 | Total
UTILIZADOS
SIMULTANEAMENTE
1 19 64 | 280 | 305 || 668
2 4 10 60 58 132
3 - 3 5 7 15
4 . - - - 2 2
Total 23 77 | 345 | 372 | 817

En el 81.8% de la empresas predomina usualmenle en la
produccién del calzado un s}stema de fabricacién”: en el 16.1%
dominan dos; en el 1.8% prevalecen tres y: en el .2% llegan a
predominar hasta cuatro. No existe unidad alguna en 1la que
predomine el uso de mas de cuatro sistemas a la vez. Las fabricas
grandes llegan a utilizar dos sistemas simulténeos (el 82.61%
domina uno y el 17.39% dos), las medianas recurren a Llres (en

83.12% prevalece uno, en el 12.99% dos y en el 3.89% tres), las

" Las unidades pueden llegar a utilizar mas de un sistema,
dependiendo del tipo de producto a procesar; pero existe en ellas,
una produccién habitual que requiere del uso de cierto sistema en
especial, lo que hace que alguno o algunos se consideren como
predominantes al interior de las unidades de produccién. La matriz
muestra precisamente este, el niémero de sistemas de fabricacién
predominantes por tamafio de empresa.
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pequefias al igual que la anterior tiene tres (81.16%, uno; 17.39%,
dos yi. i.AS%. tres) y la micro es la unica que utiliza cinc:q;
predom‘inaien 8]:.99%,.uno: en 15.59%, dos; el 1.86% utiliza tres y:
el .54%, cﬁatro.

MATRIZ 9

SISTEMA DE FABRICACION~-TIPO DE CALZADO

IND. 31 32 33 34 35 36 37 38 | TOT.
8 - 63 9 19 9 3 - - 103
9 - 10 12 21 5 2 - - 50

10 - 10 3 7 - - - 25
11 - 3 22 30 17 5 - - 77
12 13 12 20 31 20 7 4 - 97
13 - - 4 2 1 - - - 7
14 - ~ - 3 - - - - 3
15 1 ~ - 3 - - 1 1 6
16 - - 1 19 1 2 - - 23
17 1 6 49 119 20 i0 - 2 207
18 12 1 25 63 4 1L 3 - 119
19 - 7 39 87 9 7 1 - 150
20 - 1 4 28 - - - - 33
21 1 17 81 188 20 18 - 2 | 327
22 1 - 4 7 - 1 - - 13
23 - - 1 2 - - - - 3
24 - - 1 1 1 - - - 3
25 - - 7 17 2 7 - - 33
26 - 1 - - 1 - - - 2
27 - L 1 1 1 - - - 4
[TOT. 19 132 | 283 | 648 116 73 9 5 | 1285
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> ubiliza ﬁahag:fg_fic?r;;105~,

i

rtbbéﬂiéﬁ‘ san

‘vestir,

.industrial,
canizado

£ industrial,

= Poca variabilidédfeh;ia‘elabéiécibn de las lineas de zapato,
existe una centralizaéidn' d; la produccion en los modelos de:
caballero, dama y nifio.. E1 77.21% de las empresas es especialista
en alguno de los trés tipoes anteriores. Lo que indica, procesos
rigidos que dificultan la adaptabilidad de las lineas de produccién
para la fabricacién simulténea de rLodas las especies existentes.

®» Escasa variabilidad en el tipo de calzado que se procesa, las
empresas se concentran en el 15% de los tipos (sport o casual,
semivestir y vestir), éstos absorben al 55.22% de las industrias,
® La capacidad de producir simultianeamente mids de un tipo de
calzado es baja. . oo. 04 de las empresas fabrica s6lo uno ae 1us

20 tipos existentes. El 9,.79% elabora de manera simulténea al menos
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mas combman cuatru de ellos.

L] Utilizacion inamovible entre sistema de l‘abricacién y tipo de
calzado. Lo que indica rigidez en el diseifio. ‘
a  Heterogeneidad estructural entre las empresas de diferente

tamaifio. Las grandes muestran procesos rigidos, en ciertos

n MATRIZ 10
TIPOS DE CALZADO PRODUCIDOS SIMULTANEAMENTE

INDICADORES
# DE TIPOS
DE CALZADO 39 | 40 | a1 42 | Total
PRODUCIDOS
SIMULTANEAMENTE
1 18 | 65 | 311 | 333 | 727
2 4l10| 30| 36| 80
3 1| 2 4 2 9
4 -1 - - 1 t
Total 22 | 77 | 345 | 372 || a7
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elementos, por ejemplo. slmulténeamente introducen hasta dos tipos

de sistemal de fabricacién v roducen .solamente dos categorias de

calidad.; ”cializada Las pequeﬁas Yy micro

exibilidad con relacién a la mano de obra, el

ab: S polivalente. 10 que les permite ser las productoras
il.si:'n‘ublt‘.;ne.as 'de cuatro Lipos y seis lineas de calzado. Su problema
‘esvel bajo nivel Lecnolééico. utiliza hasta cuatro sistemas de
fabricacién a la wvez, pero en escala reducida. Las mediana;s
resultan ser una especie de transicién entre procesos tradicionales
y modernos. Tienen la capacidad de dominar la fabricacién de la
categoria intermedia (entrefino); pero también, de arribar a
produccion de alta calidad (fino) o bien de desplazarse al producto
econémico. Mantiene rixi.dez en la tecnologia pero introduce trabajo
polivalente. '

Los elementos descritos inciden en la subutilizacién de
capacidad de produccién insltalada {con excepcion de la empresa
mediana) y en el predominio de la produccién de calzado

entrefino'.

" Ante los elementos rigidos las empresas grandes y medianas
han iniciado ciertos cambios tecnolégicos y organizacionales en
basqueda de 1la flexxbxlxdad como los descritos en el apartado

anterior.

143



CAPITULO 1V

FLEXIBILIDAD Y NORMATIVIDAD LABORAL
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1. EL CAMBIO TECNOLOGICO: FLEXIBILIDAD Y DESREGLAMENTACION
LABORAL,

1. ELABORACION Y APLICACION DEL INSTRUMENTO DE MEDICION ACERCA
DE LA FLEXIBILIDAD LABORAL"

1.1. DISERO DEL CUESTIONARIO.

La industria del calzado mantiene un comportamiento plural con
resﬁectd“_a la  estructuracién organizacional y del proceso
produétivo}'la'coLidianeidad de ambos se desarrolla conforme a los
reéurSosiLéénicos. humanos y econdmicos que poseen. En el ambiente
interno ' se desenvuelven conjuntamente acciones formalmente
establecidas ¥ préclicas no normativizadas. Estas ltimas,
transitan entre una cultura organizacional tradicional, que decide,
ejecuta y sostiene cambiﬁs sin consulta alguna, y entre una cultura
organizacional de la excelencia, que p;esenta una doble tendencia.
Por una parte, funciona de manera hibrida, impulsa canales de
comunicacion selectivos; pﬁr lo regular, mandos intermedios
(supervisores y jefes de seccién o area) y experimentados obreros
(zapateros que dominan todo el procesc), dejando fuera al resto de
irabajadores, quiénes sienten los cambios como imposicién. Por otra
parte, se crea una orientacién participativa a partir de involucrar
al mayor numero de trabajadores y de normar antes tLodo cambio

posible.

" 8i en el capitulo anterior se hablé del proceso de trabajo
pareciera ser pertinente incluir en ¢1, éste inciso; méas sin
embargo, creo conveniente separlo con el prop6sito de diferenciar
por un lado, la reconstruccidn de lo observade y de lc¢ anotado por
otros autores, y por otro lado, presentar extrictamente 1los
resultados derivados de sla aplicaci6on del cuestionario. Es una
separacion en términos de exposicidn solamente.
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En ambas culturas orsahizacionales persiste un rechazo a la
participacién del . sindicato, es hna visién que comparten
empresarios y trabajadores. Los‘AOs'coinciden en definirlo como
obstdculo a sus propios 1ﬁtepe§es.' En. su lugar prefieren 1la
realizacién de arreglos’o ééuerdbs_diréctos. sin intermediario
alguno, prevalece la bilateralidad: dueﬁo-obrero.

La evaluacién del contexto anterior aunada con la tecnografia
descrita en el Capifulu precedeﬁte. hicieron necesaria la
elaboracidn de un instrumento que recogiera elementos més puntuales
acerca de las practicas organizacionales, productivas y sindicales
de esta rama industrial, y que denotarédn ciertos indicadores de
flexibilidad.

Se determind por tantc el uso del cuestionario, por ser el més
factible en términos de extensién de preguntas y de abserber un
minimo de tiempo, siempre considerande la disponibilidad de 1los
posibles informantes (mandos de direccién: duefio, gerente,
ingeniero de produccion y/o director de relaciones industriales).

El cuestionarioc se dividi6 en los siguientes tres apartados:
v Datos generales del empresario.— Compuesto por interrogantes que
permitieran conocer los aspectos de sexo y escolaridad del duefio
y/o director de la empresa.

» Datos generales de la empresa.— Cuestiones relativas al tipo de
empresa, tomando en cuenta su afioc de fundacidn, tamafio, material,
producto, calidad, exportacién y afiliacién a la CICEG.

s Sjtuacién sociotécnica.~ Es el apartado fundamental, se concentra

informacién relativa a la situacién estructural de la empresa en
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torno a lés relaciones laborales, organizacionales y de
pruducéién":

Las preguhta§ del cuestionario se formularon conforme a la
determinacién prgvia de las dimensiones y operacionalidad de
variables, quedando seis conglomerados de interrogantes, unc por

cada dimension.

CUADRO 24

OPERACIONALIZACION DEL CONCEPTO DE FLEXIBILIDAD:
DIMENSIONES, VARIABLES E INDICADORES

CONCEPTO:

FLEXIBILIDAD.- Es la adaptabilidad, movilidad,
disponibilidad y funcionalidad del trabajo en los aspectos:
organizacionales, tecnolégicos y normatives, que disefia, promueve
e impulsa la direccién de la empresa en la bisqueda de la
productividad y calidad.

I DIMENSIONES . _VARIABLES E INDICADORES l# p' I

" vVer anexo (cuestionario).

* s el numero de pregunta contenida en el cuestionario que se
anexa. Asi también, es, la pregunta que se relaciona con la
dimensién y variable-indicada.
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ADMINISTRACION Y
ORGANIZACION DE LA
PRODUCCION

A. Estructura
organizacional

~ Direccién: formal y
adquirida

- Decisiones verticales y
horizontales

- Funcién administrativa
centralizada y
compartida

- Planeacién de la
produccién

- Equipos de trabajo

Circulos de calidad

— Justo a tiempo

Control estadistico

Redes locales

. Estructura tecnolégica

Sistema de inyeccion

Welt

Lockstitcher

Pegado

Stitcher

- Cosido

- Vulcanizado

- Pegado-Lockstitcher

- Material natural

- Materlal sintético

- Haterial combinado

- Nivel de automatizacioén

-~ Prensa automatica

- Maguinaria con
microprocesador

- Sistemas de disefio

~ Sistema para molde

- Sistema para corte

- Maquinas mecanicas

- Trabajo manual

- Trabajo mecanico

- Trabajo computarizado

i1
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A. Plantillas 20
- Tareas 21
- Horario 23
=-.Dias de asueto 24
~ Numero de operaciones 25
- Desplazamiento 26
~ Ausentismo 27
B. Seguridad en el empleo | 30
HOVILIDAD DEL TRABAJO - Ajustes de personal 31
- Compactaciétn de puestos | 32
- Compactacién de 37
departamentos 38
- Compactacién de 39
categorias 40
- Rotacién 41
~ Contratacién temporal 43
~ Contratacioén 44
.indeterminada 45
~ Contratacién 46
determinada 47
- Contrato por obra 66
- A domicilio 67
=~ Por hora
~ Ingresos de personal
L 28
A. Capacitacién 29
ESTRUCTURA DE LAS - Cursos 33
CUALIFICACIONES - Adiestramiento 34
B. Recalificacién 35
- Calificaciones 36
- Nombramientos 55
97
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INTEGRACION SALARIAL Y
DE PRESTACIONES

A. Salario

- Destajo

~ Semanal

~ Por hora

- Diario

- Horas extras

- Incenlivos

~ Bono de productividad
- Compensaciones

B. Prestaciones

- Aguinaldo

- Vacaciones

- Seguro social

- SAR

~ Permisos

Préstamos

Utilidades

Infonavit

Séptimo dia

Despensa

Estimulo de puntualidad
Estimulo deportivo
Estimulo educativo
Estimulo de ahorro
Tiempo de alimentos
Vales para alimentos
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A.Sistema de contratacién |19

— Categorias 23
- Permanencia 25
— Bscalafén 26
— Ascenso 27
— Subcontratacién 42
— Reglamentacion 71
= Contrato individual 72
— Contrato colectivo 73
— Despido injustificado 74
RELACIONES LABORALES — Rescision de contrato 75
— Reinstalacion 76
— Revisién contractual 77
— Revisién salarial 78
— Pago de prestaciones 79
— Enplazamientos y 80
huelgas 81
B. Sindicato 82
— Negociacién salarial 87

— Negociacién contractual | 88
~ Emplazamientos a huelga | 92

~ Participacién en los 93

cambios tecnolégicos 106

— Solucidén de conflictos 107

iaborales 108

PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD A. Produccion 9

— Numero de diseiios 89

— Niomero de pares por 97

¢ ‘hora-hombre 9%
- Costos de produccién 99

~ Costos laborales 100

= Volumen semanal de 101

pares 102

— Calilicacién del 103

trabajo 104

— Introduccién de
tecnologia

‘= Circulos de calidad

— Control estadistico del
proceso

La dimensiones especificadas se encaminan a obtener datos
respecto a los elementos y acciones que liberan u obstaculizan el

desempefio de los actores pz.\rticipes de la empresa. Cada una tiene
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ciertardriéntqcidq: s

(] Administ}adidhiy béahizéclén'ﬁe‘ia'produccién.- Se pretende

obsefQﬁr Jﬂiéxi e > ..de‘1a demarcacién entre -funciones
édﬁiniétfgﬁivaé icoi6 ; asi{ como, la rigidez o
fléxib;lid;_ ibaé'vy .usos organizacionales y
tecnqldsiéds‘ »b : .
. Mov;l;daﬁ de e‘iggghia‘a través de ésta, conocer la
funcicnali&a ::éérilr de 1los desplazamiento
horizontales al ‘interior.d pfgéé},También. el desplazamiento
numérico delirfrabajq a' éprtif“&el ’ajuste o compactacidén de

personal.

s Estructura de cualifieg¢ibnéé.;1ﬁi propésito es observar si se
fomenta o no, el deaarrollo‘de las capacidades y multihabilidades
para responder a tareas diversas.

# Integracidn salarial y de prestaciones.— Se persigue entender al
tipo de relacién salarial prevaleciente y las prestaciones que le
acompafian. Si son determinadas con base a un minimo establecido o
por rendimiento e intensidad del trabajo.

& Relaciones laborales.—- (¢Hasta donde se ha avanzado en la
reglamentacion del trabajo? La pretension es evaluar la
participacién de los sujetos actuantes de la empresa con relacién
al sistema de contratacién y de la accién sindical.

® Productividad y calidad.- Se pretende conocer la consideracién
que tiene los empresarios entorno de ellas. Relacicnando éstas con

las otras dimensiones.
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1.2, MARCO, MUESTRAL:

La muestfaise deternind @nrelacién a 1os resultados obtenidos

las empresas,

En ambas acciones’

Es por ello, que se decidib t b'ménte el mayor nimero

de empresas grandes ¥y ‘el 1‘(5% de edia_nas:." jr'bv}'etomar un n.\.‘lmero
minimo de pequefias y mi.cx"o'ri ;

La muestra quedo integréda;pdr}ﬂél 60.86% de las empresas
grandes, el 10% de las mediaﬁaé, el 2.3% de la pequefia y el 1.3% de

las micros. El total de empresa fue de 34",

" Originalmente se habia tomado el 50% de empresas grandes y
el 10% de cada tamafio restante, pero se encontré con la falta de
disponibilidad por parte de los duefios de empresas pequeiias y
micro. La renuencia a contestar el cuestionario se debi6é ante todo
al manejo de algunas irregularidades. En muchos de los casos donde
se aplico el cuestionario fue devuello sin contestar. Ante esta
situacién se optd, por retomar solamente los cuestionarios que
habian sido contestados inlLepramente por parte de esle sector.

" La muestra la consideré representativa en los estratos
relativos a las grandes y medianas, con respecto a las pequefias y
micro se que no es representativa la muestra en términos
esladisticos; sin embargo, por los resultados de la tecnografia se
observa cierta homogeneidad al interior de ellas, por lo que las
retomo s6lo con el proposito de compararlas con los otros dos
estratos. Towando como 'promordial a 1las grandes y medianas
emnpresas.
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1.3. ELECCION DE LOS APLICADORES Y PRUEBA DEL CUESTIONARIO

Se seleccionaron para la aplicacién del cuestionario a
alumnos de la Facultad de Relaciones Industriales de la Universidad
de Guanajuato. Tres fueron los requerimientos’ tomados en cuenta
para la eleccién:

a) Haber a probado los créditas de las materias de taller de
redacci6én y de metodologia.

b) Encontrarse inscritos en el curso de seminario de tesis.

c) 0 tener relacidn directa con la CICEG o CIATEG (Centro de
Investigacién y Asesoria del Estado de Guanajuato) o con alguna
empresa del calzado.

Se les capacité durante tres sesiones, presentando cada
pregunta por medio de {ransparencia, con el fin de que se
familiarizaran con ellas o bien de escuchar sugerencias en torno a
la redaccién y formulacién, para clarificarlas, reformularlas y/o
realizar agregados necesarios.

En la prueba del cuestionario se consulté a la CICEG,
proporcionando orientacién sobre las dimensiones de relaciones

laborales y de administracién y organizacién de la produccién.

1.4, ANALISIS Y EXPOSICION DE LOS RESULTADOS

En el diseiio de la presentacién de los datos se consideraron
dos criterios: el tamafio de la empresa y las dimensiones del

concepto de flexibilidad. De aqui, gue los resultados se exhiben en

154



seis apartados (uno por cada dimensién), con el fin de facilitar la
identificacién de los elementos rigidqs " y/o flexibles
prevalecientes. Cada apartado se integra por los cuatro tipos de
empresa. En ellos, se procedié a interrelacionar los items
respectivos a través de aplicar el test de la Ji—cuadrado", por
ejemplo el tamafic de empresa (grande, mediana, pequefia y micro) y
la movilidad interna del trabajador (alta, regular, media y no
contesto), dando como resultado upa tabla de doble entrada'

Llamada tabla de contingencia o de frecuencias observadas.

" La Ji-cuadrado parte del supuesto de que la interrelacién
es entre dos variables independientes; donde, la pertenencia o no -
en este caso- de una determinada empresa a una de las categorias de
uno de los items no condiciona 1la pertenencia a una determinada
categorfa de otro items.

El test de la ji-cuadrado muestra la diferencia entre las
frecuencias observadas y las esperadas. Las cuales pueden ser
producto del azar o de que la hipdtesis nula de la que se parte no
es cierta, por lo que —en este caso- las categorias de los itenmns
mantienen relacién entre si.

La utilizacién de este procedimiento se justifica en el hecho
de pretender un analisis comparativo en términos cualitativos. La
finalidad no es tanto demostrar hipdtesis nulas sino la combinacién
entre las categorias. Por ello, no' se sujeta la explicacién al
rigor estadistico.

" Se anotan las frecuencias de ocurrencia en cada una de las
celdas posibles de los dos items que se intentan analizar.

Movilidad
tamafio Alta Media Baja N/C
Grande
Mediana
Pequeiia
Micro




A. ADMINISTRACION Y ORGANIZACION DE LA PRODUCCION

La estructura organizacional y la de produccién involucran
elementos mutuamente integrados que van desde 1a funcién directiva
hasta las funciones operativas. Parto del supuesto que existe
correlacidon entre ambas, 1o cual significa, que ante 1la
introduccién de innovaciones tecno%ésicas en alguna de las dos
necesariamente estos deberin corresponder con los respectivos
cambios en la otra. El cambio se entiende como un proceso gradual
de funciones, tareas e intensidad del trabajo; concepciones,
acciones y liderazgo de la direccién y; adaptacién, movilidad y uso
espacial de maquinaria y equipo. Lo que permite distinguir diversos
tipos de estructuras industriales. El proposito de este inciso es

conocer que tipo de composicién guardan las empresas del calzado.

CUADRO 25
NUMERO DE EMPRESAS POR TIPO DE PERSONAL

Tipo de personal
Empresa No. de Gerentes No. de Técnicos
[¢] 1 2-3 4-6 0 1 2 3 4] 5
Grande 0 j10 4 0 2 S 2 2 (2 (1
Mediana 2 4 S 0 2 5 0 0 ]Jo lo
Pequeifia 3 4 4] 0 7 0 4] 1 o |0
Micro 5 0 0 ] 2 1 2 0 (0 (0

Se observa que la empresa grande cuenta con petsonal que
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desempefia las funciones sustantivas de la direccién a través de las

gerencias. El 71.43% de‘la“mueéfra tiene al menos un gerente y el

N
28,57% cuenta cun dos otr A'medida que decrece el tamafio de la

empresa desciend : numero de gerentes participantes. En la

mediana ex1sten ci strias con ese puesto, en la pequeiia sélo

cuatro y 1la micro no lo Tosee. Estas ultimas denotan rigidez en

la eeructura}.rganizacional subsiste la centralidad de funciones
neurolégicas ida 1a administracion® y la producciétn en la

omnipotencia del duefio. En la pequefia se presenta una variacién de

" E término rigidez se ha sobreentendido por las diferenles
corrientes teéricas acerca de la flexibilidad, como agquella que
deriva del entramade juridico de las relaciones laborales que
limita la reorganizacién del trabajo al seno del proceso productivo
identificado con el taylorismo-fordismo. Se habla de 1a Ley Federal
del Trabajo, de contratos y/o reglamentos de trabajo que contiienen
clausulas rigidas. No obstante, hay que diferenciar ésta de la que
proviene de manera "natural” de la propia estructura de la empresa,
8in que necesariamente sea de corte taylorista-fordistza, ni que
este formalmente establecida.

En la industria del calzado permea cierla informalidad en los
procesos, los contratos colectivos apenas empiezan -se vera en el
apartado posterior- y los sistemas de la administracidn cientifica
del trabajo no son generalizables. Por el contrario, son parciales
y se mantiene mezclas de trabajo, técnicas, procedimientos,
distribucién y maquinas de diversa cronologia tecnografica. La
rigidez que se presenta es producto del inmobilismo, la mescolanza,
la cultura patrimonialista del trabajo y por la escasez del apoyo
financiero por parte de las instituciones crediticias privadas y de
los fomentos gubernamentales. La rigidez es entendida como forma de
vida de la empresa que crea situaciones "naturales" de direcci6n,
conduccidén y realizacién de los trabajos organizacionales de !la
administracién y de la produccién. La flexibilidad laboral por
tanto, deviene de estos dos tipos de rigideces, cuyo concepto los
integra (vid. supra).

¥ por ejemplo, en la seleccidn del personal en la ehpresa
grande y mediana participa el departamento de relaciones
industriales, la gerencia general o se recurre a la subcontratacién
del servicio a empresas privadas. Algo que no sucede en la micro,
de todas las empresas de este estrato visitadas, en su totalidad la
selecciéon del nuevo personal se realiza por el propio duefio,
determinada por el voluntarismo y la inmediatez.
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esta rigidez, si bien existe gerentes, estos son miembros de la
familia, la omnipotencia ahora es famfliar. En la mediana se lleva
a cabo el desligamiénto de ver a la empresa como patrimonio
familiar de subsistencia y se ewmpieza a ver como una unidad
productiva de rentabilidad a largo plazo. En la gerencia persiste
la presencia de algin o algunos miembros de la familia que
comparte{n) el trabajo de direccién con profesionales contratados.

En el proceso de produccién se refleja por estrato de empresa
lo que a nivc;l de gerencia sucede. En las grandes la presencia de
personal técnico es mayor que en los otros tipos. Los técnicos en
la micro y pequefia suelen {ormar parte de la familia, a diferencia
de la mediana y la grande los técnicos en las primeras son
resultado del ejercicio cotidiano del oficio de ser zapatero, en
las segundas son producto de 1la preparacién escolar o de 1la

formacién en cursos especiales.

CUADRO 26
INDICE DE TRABAJO POR FORMA DE PROCESO

EMPRESAS
Grande Mediana Pequefia Micro
Proceso A M B M B A M A M B*
Manual 6 3 § 2 4 0 2 3 1 5 0 0
Mecanico 5 6 2 a s 2 1 3 1 5 2 2
Banda 2 8 3 1 2 3 0o L 3 0 0 0
Computarizadojl 1 2 9 1 0 4 0 t 3 o 0 O

* Indice: A= alto, M=medio, B=bajo.
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A medida que avanza el nivel Lecnolbgico' incorporado al
proceso de trabajo desciende el indice de presencia de éstos en los
diferentes tamafios de empresas’. El proceso de trabajo que predomina

- generalmente es el manual y en segundo lugar el mecénico. El uso de
la cadena o banda de corte fordista es medianamente significativo
en la industria grande y en menor medida en la mediana y pequefia,
la micre no cuenta con el aporte de Ford. En los sistemas
computarizados se hace una distinciéon entre los aplicados en la
administracién y 1los correspondientes al piso de f[éabrica. Con
respecto a los primeres su utilizacion a penas empieza en las
grandes y medi;nas empresas y; 1los segundos mantienen un
comportamiento casi de inexistencia, s6lo una empresa grande cuenta
con sistemas CAD-CAM.

El elemento de rigidez que‘_sé: percata es la excesiva
existencia de trabajo manual calificado" que condiciona al ritmo
de trabajo y a la calidad dei producto. De acuerdo a testimonio de
empresarios y/o duefios consul tados, la produccién llega a sufrir
retardos en ocasiones por falta de algin trabajador clave del
proceso {pespuntador o montador). También dificulta la capacidad y
adaptabilidad de 1la linea de produccién para responder a la demanda

variante de disefios y Lipos de calzado.

B yid, infra, estru_.cura de las cualificaciones.
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CUADRO .27
TECNOLOGLAS BLANDAS

EMPRESAS
Tecnologia Grande Mediana Pequeiia Micro
Equipos de trabajo 7 3 2 2
Circulos de calidad 2 1 - -
Justo a tiempo 1 1 1 -
Control estadistico 6 3 - -
Redes locales L - - -
Tiempos y movimientos 8 3 - -

De las tecnologias blandas, los equipos de trabajo son los que
se han introducido m&s a 1la industria del calzado, en 1ltimas
fechas la filosofia del justo a tiempo se ha extendido —aunque de
manera reducida— hasta las unjdades pequefias. Las grandes Yy
medianas comparten al interior de sus espacios de produccion tanto
sistemas organizacionales tayloristas como los correspondientes al
paradigma de la excelencia. La flexibilidad laboral presente en‘la
rama del calzado la encabezan las empresas grandes y merdianas, que
intentan via la construccidén de minifdbricas integrar los sisiemas
mencionados en el cuadro. En las pequefias y micro subsiste la

rigidez organizacional.
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CUADRO 28
TECNOLOGIAS DURAS

EMPRESAS

Tecnologia Grande Mediana Pequefia Micro
Prensa automatica 10 3 2 1]
Maquinaria de cocer

con microprocesador 3 - - -
Sistema de disefio 2 - - -
Sistema para moldes 2 2 - -
Sistema para corte 7 2 1 -
Sistema de inyeccién 3 1 - -
Maquinas mecanicas 13 6 7 4

Las maquinas mecanicas y autéma.ticas son las que predominan,
mientras que las tecnologias duras de punta son escasas en las
grandes y medianas. De las pequefias s6lo una empresa cuenta con
sistema de corte. La micro se puede considerar como no
automatizada, el 80% -de las encuestadas- cuentan con maquinas
mecénicas y Unicamente el 20% —una— tiene prensa automatica. Las
pequeiias son escasamente automatizadas y los dos otros tamafios son
semiavtomatizadas. Se obsérva la inexistencia de rigidez gue
provenga de plantas altamante automatizadas, lo que significa que
ésta tiene su origen en la cultura empresarial, es renuente a los
cambios tecnoloégicos y reestructuraciocnes que impliquen nuevas

actitudes y elaboracién de preceptos sobre el trabajo.
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B. MOVILIDAD DEL .TRABAJO

La movilidad en el trabajo puede ser interna o exterﬁq. Eh el
primer caso se refiere a el cambio de actividad, pue;to;
departamento y/o 4rea al que esta sujeto el trabajador.‘En el
éegundo al recorte de personal. Las dos indican flexibilidad o

rigidez funcional o numérica respectivamente.

La mayoria de empresas donde se aplicé el cuestionario, el
personal que ocupan son trabajadores de planta' (de las grandes
el 92.86%, el 10% de las medianas, pequefias y micro). La
contratacién que usuvalmente realizan es la indelerminada y en menor
medida 1a determinada y por obra —en dos empresa grandes la primera
y, de la segunda una e empresa por cada tamafio, sin incluir a la
micro—. Los tipos de contratacién por hora, temporal y a domicilio
en la muestra seleccionada no se aplican.

Es comin que en el transcurso del primer afio de labor se le
otorgue al trabajador su planta, igunas lo hacen dentro de los

primeros seis meses y otras durante el segundo semestre'’.

" La planta se entiende coma la definitividad del puesto.

Y 'pe las grandes el 71.42% otorga la planta entre el primeru
y sexto mes. En el mismo lapso el 37.5% de las medianas y el 85.7%
de las pequefias. El porcentaje restante de cada tamafic lo hace
entre el 72 y 1292 mes.
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CUADRO 29

CRITERIOS EN EL OTORGAMIENTO DE LA PLANTA

EMPRESAS
Criterio Grande Mediana Pequeiia Micro
Antigiiedad 1 - - 1
Capacidad 9 s 6 3
Conocimiento 3 2 2 -

Se aprecia flexibilidad en coﬁ[erir la definitividad en el
puesto, al no hacerla depender de la antigiledad; sino de criterios
objetivos, reconoéidos en las capacidades y conocimientos. Es una
flexibilidad inherente a la naturaleza del producto, al grade de
desarrollo tecnolégico Aincorporadn y, refleja la 1nformaiidad
normativa en materia de trabajo. Los,pkesupuestos son disefiados e
implementados directamente por el duefio y/o gerente sin consulta
alguna ni al trabajador, ni 51 sindicato.

CUADRO 30
ACTIVIDAD CONTRACTUADA Y EXTRA CONTRACTUADAS

Empresa Una tarea contractuada tareas extracontractuadas
Grande 6 . 6
Mediana 2 2
Pequefia S 3
Miecre 2 ' 3

En el 42.86% de las empresas grandes el trabajador realiza no

solamente la actividad convenida; sino ademas, otras para las
h]

cuales no fue contratado. El 28.57% de las medianas hace lo mismo,
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X a (salarios). La primera ligada a la

cuxturaidgl san lunes"(y lﬁ_segunda a la "autocotizacién" del

trahado,éﬁli icadu:el cual ‘es fomentado por los empresarios a

través del "pirateo".

CUADRO 231
TIPO DE COMPACTACIONES LABORALES

EMPRESAS
Compactacidn Grande Mediana Pequefia Micro
De personal 7 3 3 -
Departamentos 6 3 1 -
Categorias 3 2 - -

El recorte de personal se ha dadc mas en las empresas grandes
¥y en menor medida en las medianas y pequefias. Algo similar ocurre
con la compactacién de departamentos. La compactacion de categorias
es menor, lo cual puede ser explicado por la ausencia de
tabuladores rigidos. No existe escalafén por categoria, el puesto
vacante es ocupado por personal propio de la empresa que demuestre
experiencia y conocimiento o bien por personal contratado por fuera
de la misma. Ello evidencia flexibilidad en las categorias vy

tabuladores.
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C.fESTRUCTURA DE LAS CUALIFICACIONES
7 La éélifibéngn dél tfabajo en la rama del calzado se puede
cataloga;'eﬂ?puatfo categorial:
IINo éali[}cadé%% Su deﬁempéﬁo llega a requerir a 1o mas una semana
de adieétihﬁienfoio bien aprende la labor en el propioc ejercicio de
la activ;dad.
= Semicalificada.- Es el trabajo que requiere un minimo de tres
semanas de entrénamiento.
L Caliricaﬂa‘- Es la mano de obra que necesita contar con una
capacitacién de cqatro meses para ejercitar su trabajo.
s Altamente calificada.— Su preparacién es superior a los cuatro
meses.

La capacitacién o .adiestramientu de los trabajadores del
calzudo 1a mayoria de las veces no la'ogtienen via la empresa donde
laboran; sino, a través de la experiencia obtenida en los talleres
familiares o en las picas. De acuerdo a la muestra, el 42,.B6% de
las empresas grandes brinda capacitacién a su personal, el 42.87%
de las medianas, el 12.5% de las pequefias y el 40% de las micro. La
capacitacién que si es la impulsada por las propias empresas es de
dos formas: recurren a la ayuda del Centro de Investigacitn y
Asistencia Tecnolégica del Estado de Guanajuato (CIATEG) o al
interior de sus centros de trabajo, por medio de los trabajadores
mas experimentados, que ensedan a personal de nuevo ingreso o a
trabajadores que laboraban en otros puestos. Las grandes y medianas
optan mayormenle por la primera opcién y las pequefias y micro por

la segunda.
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CUADRO 32

NIVEL DE CALIFICACION DEL TRABAJO
POR DEPARTAMENTO

EMPRESAS
Grandes Medianas Pequefias Micro

DPTO. 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4*
Almacén 1 4 6 § 01 2 1 2 1 11 0 0 1 0
Corte 0 4 5 7 1 0 3 00 2 6 1 o 1 1 1
Pespunte 0o 6 8 7 1 0 3 0 0 4 5 1 0 1 3 1
Avio 0 4 6 5 1 1 1 0 0 3 0 1 o 0 11
Montado 0 4 7 7 1 0 3 1 0 4 5 1 o 0 2 1
Ensuelado 0 1 4 5 1 0 1 0]0 3 41 0 0 3 1
Acabado 0 t 4 5 1 0 o6 0 1 2 3 1 0 0 2 1
Inyeccién 0 0 0 1 o0 oo|l|G O O OJ]O ¢t OO
Adorno 1 4 6 6 1 1 2 1 1 4 5 1 o o 2 1
Entaconado 0o 1t 3 s 1 0 o o 1 1 t 1 0 0 1 1
1=No calificado 2=Semicalificado 3=calificado

4=Altamentecalificado.

El mayor ntmero de las empresas grandes cuentan con personal
calificado y altamente calificado, las medianas con calificado y no
calificado, las pequefias calificado y semicalificado y las micro
con calificado y altamente calificado. Existe diferencia entre las
grandes y micro aunque en apariencia cuente con el mismo nivel de
calificacioén. Eﬁ las primeras el nivel de calificacién se refiere
a una actividad en particular de todo el proceso; mientras que en
las segundas, se orienta al conocimiento integral dJde todo el
proceso de fabricacidén del producto.

Los departamentos en donde se ocupa mayor nimero de personal
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calificado son: pespunte, montado, adorno y avio‘
' CUADRO 33

DISTRIBUCION DE EE)S CURSOS TMPLEMENTADOS
DURANTE 1993 POR DEPARTAMENTO

EMPRESAS
DPTO. Grande Mediana Pequefia Micro
Almacén 3 2 1 1
Corte 4 - )3 1
Pespunte 2 2 b3 1
Avio 2 - i -
Montado 4 - 1 1
Ensuelado 2 - 1 -
Entaconado -1 - i -
Acabado 2 - L 1
Inyeceién 1. - L -
Adorno 3 1 1 -
Gerencia 5 1 1 1
Administracién 4 1 2 1

Las empresas que mas cursos implementaron fueron las grandes
(33) ¥y las pequefias (13). Las de menos mediana y micro (7 cada
una). Se observa que las unidades grandes implementaron cursos en

\

todos los departamentos, concentrando el mayor numero de ellos en
la gerencia y administracién, a nivel operativo en los
departamentos de corte y montado. La pequefia tiene una distribucidn
regular de sus cursos uno por departamento, excepto en 1la
administracién donde’ des;rrullé dos. La mediana y micro se
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caracterizan por su irregularidad, La primera sélo implementao
capacitacién en cinco departamentos, AcentuéndolosAen el almacén y
pespunte. La segunda comprendi6 siete departamentos, un ‘curso por
cada uno de ellos,

El nivel de calificacidén adquirido y el incorporado permite a
las empresas del calzado fomentar e impulsar el trabajo que
requiere de multihabilidades, la figura del operario polivalente.

D. INTEGRACION SALARIAL Y DE PRESTACIONES

El salario se fija segun el rendimiento, la forma predominante
es el pago por destajo. De la muestra el 71.42% de las empresas
medianas otorga un pago adicional por productividad, de las grandes
el 57.14%, el 50% de las pequeilas y €l 40% de las micro. En las
jornadas laborales prevalece la intensidad del trabajo, se pone
mayor interés en la productividad, descujdandose la calidad del
producto. El1 numero de horas laborables a la semana y por dia es
heterogéneo.

CUADRO 34
HORAS TRABAJADAS POR DIA Y POR SEMANA

DIA SEMANA
EMPRESA A B C D»** A B C D E*
Grande i 8 3 2 2 5 5 2 -
Mediana - 5 1 1 - 4 - 2 1
Pequeiia - - 71 L1 6 - 1 -
Micro 1 3 - 1 - 3 1 1 -

*% A=—de 8 B=8 C=9 D=9.2 * A=—de 40 B=40 C=46 D=48 E=+de 48

Las empresas grande, mediana y micro usualmente laboran
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Jornadas de ocho horas diarias (57.14%, ,71.43% y 60%
respectivamente). Las pequefias el 87.5% -de la muestra- trabaja
nueve horas al dia. Existen v;mpresas de los cuatro tamafios que
trabajan jornadas diarias de nueve horas y media. En la jornada
semanal la heterogeneidad se presenta en los cuatro estratos de
empresa, la que predomina es la de cuarenta horas. Ello demuestra
la existencia de un horario flexible, determinado por los ritmos de
produccidn; peroc a su vez, clerta rigidez manifestada en el
voluntarismo impreso en la intensidad del trabajo. Ambos amparados
por la cultura empresarial de corie tradiciopnalista. Es herario
flexible no nacido de convenios o de la incorporacién de nueva
tecnologia; por el contrario, de 1la imposicién y atraso
tecnoldgico. ‘

El1 50% de las empresas grand'es._.no cuentan con reglamento
interno, el 57.14% de las medianas se rige sin documenio interne
alguno, lo mismo sucede en ell 87.5% de las pequefias y en el 100% de
las micro. Se infiere que las instituciones gubernamentales (IMSS,
STyPS) permiten una alta flexibilidad de reglameniacidn laboral a
la industria del calzado.

La jornada basada en la intensidad del trabajo propicia la
prolongacién de la misma, sin excepcibn alguna, todas las empresas
fomentan la extensidén del trabajo a través de las horas extras, el
promedio semanal por hombre es entre Una a tres horas en 1as>
empresas grandes y medianas. En las pequefias y micro el promédio se
incrementa, es entre cuatro a siele horas. En estas tltimas, es

frecuente que las horas.extras se deba a la falta de material,
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insumos o maquinaria durante la jorngda habitual; en ellas, el pago
de horas extras puede ser o no eféctivo por parte del duefio,
dependiendo de su consideracioén.

Existe flexibilidad salarial que no deriva de acuerdos por
productividad: sino que es propia, de la naturaleza del proceso de
conformacién del sector empresarial, desde su génesis se imprime
una dindmica de trabajo segin rendimiento, que corresponde a la
forma salarial por destajo.

CUADRO 35
TIPO DE INCENTIVOS Y PRESTACIONES

EMPRESAS

INCENTIVOS Grande Mediana Pequeiia Micro
Compensacion 8 3 3 3
Despensa 3 - 1 1
Bono de productividad 3 1 - -
Premio de puntualidad 7 e - -
PRESTACIONES

Aguinaldo 4 7 8 4
Vacaciones 14 7 8 4
Seguro social 14 7 8 S
SAR 14 7 8 5
Permisos . 9 4 2 2
Préstamos 13 7 7 3
Utilidades 12 3 4 2
Infonavit 14 7 6 4
72 dia 13 6 6 3
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Los incentivos frecuentes en. los cuatro tipos de empresa son
las compensaciopes y los menos usuales son 1los bonos de
productividad y premios de puhtual@dad. éstos son propios de las
grandes y medianas industrias. La despensas san representativas en
escala reducida en las grandes, pequefias y micro.

Las prestaciones que otorgan la totalidad de empresas de la
muestra son: aguinaldo, vacaciones, segurc social y SAR. Las
utilidades s6lo las otorgan aproximadamente el 50% de las empresas
y el 82,35% paga el séptimo dia.

El 71.42% de las empresas grandes ofrecen apoyo para el
fomento deportivo, dando uniformes; el S57.14% de las wmedianas,
canaliza ayuda para compra de uniformes y; el 12.5% de 1las
pequefias, hace lo mismo. Las micro no brindan ésta ayuda.

La prestaciones de beca y valeé para el comedor no las
implementa ninguna de las empresas en donde f{ue aplicado el
cuestionario. El promedio de tiempo que se da para la toma de
alimentos es de 30 minutos, en horaric escalonado, ninguna empresa

para en su totalidad para la comida.

E. PRODUCTIVIDAD Y CALIDAD
El 100% de los informantes que contestaron el cuestionario
opina que las innovaciones tecnolégicas junto con 1la constante
capacitacién de la mano de obra son de suma importancia para poder
avanzar en la productividad y calidad.
La planeacidn de ambas es por medio de revisar constantemente

los stocks de produccién,, tomando en cuenta la variaci6n de los
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disefios producto de la moda y fijando volumenes precisos de los
lotes. El promedio de disefios gue ée producen por semana es de
cinco. El promediv de pares producidos por hora-hombre en 1las
grandes y medianas es de alrededor de cinco y en las pequefias y
micro es entre uno a dos. Del presupuesto destinado para costos de
produccién cerca del 70% de é1 se destina para materia prima, el
25% para mano de obra y el resto en maquinaria. Del costo laboral
se destina la mayor parte (75%) para salarios y el resto (25%) para
prestaciones.

Los prircipales problemas que enfrenta la productividad y
calidad es la politica econdmica actual que limita el nivel de
capacidad adquisitiva que repercute en el nivel de las ventas, la
falta de recursos financieros para la innovacién tecnolfgica y el

impuso de garantias para la exportacion.

F. RELACIONES LABORALES

El tipec de contrato predominante que rige las relaciones
laborales es el individual, s6lo en dos empresas grandes y en igual
namero de pequeiias se cuenta con contrato colectivo de trabajo. Eso
significa que la mayoria de trabajadores son no sindicalizados. Las
empresas gque cuentan con sindicato, éste es perteneciente a la CTM.
Existe una opinién generalizada independientemente del tipo de
contrato laboral, que estos no tienen en su contenido clausulas
rigidas que obstaculicen a la productividad y calidad. Por lo que
no se interesan en la modificacion-de los contratos.

Las demandas laborales interpuestas en la junta local de
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wonciliaci6tn y arbitraje por los trabajadores en contra de las
empresas son generalmente individuales, las mas frecuentes son por:?
despido injustificado y pago d¢ prestaciones.

A la ausencia de sgindicato, todo cambio incorporado a 1la
empresa se realiza de manera directa, cuya responsabilidad es
exclusivamente por parte del duefio o gerente.

Existe un marcado rechazo a la vida sindical, no solamente por
parte del empresario; sino también, por los propios trabajadores.
Ambos prefieren los acuerdos mutuos sin intermediarios.

El empresario no estd sujeto a condicionamientos en 1a
contratacion de nuévo pPersonal por 1o que, recurre frecuentemente
a la subcontratacién de actividades tanto administrativas como de
la produccian. En el primér caso, 2 despachos contables, juridicos
y de relaciones humanas; para, la contahilidad de la empresa, los
asuntos laborales derivadas de las querellas interpuestas por los
trabajadores y en la seleccibh del nuevo personal. En el segundo
caso, para tareas de mantenimiento, cosido y tejido. Se recurre a
pequefios talleres o bien al trabajo domiciliario. Una de 1las
empresas grandes que contestd el cuestionario, sefiala que también
acude a la subcontratacién. de servicios profesicnales, para la
asesoria de inlroduccidn de nuevas Lecnologias organizacionales y
de produccioén.

Se observa una particularidad en la flexibilidad de 1las
relaciones laborales en ésta industria. Mientras que en. las
industrias de punta (Telmex, C.F.E., Aereoméxico, automotriz,

siderdargica, entre otras),, 1a flexibilidad contractual significa
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eliminacién de cléausulas rigidas, heredadas de los sistemas
sociotécnicos taylor-fordista; aqui.'ante el debilitamiento de los
sindicatos y la ausencia de contrato colectivo de trabajo en la
mayoria de las empresas, la flexibilidad contractual, significa
reglamentar 1la practica colidiana de libre ejercicio de las
relaciones laborales., En la primera es modificar y en la segunda

elaborar. Una parte del contrato y la otra de la praictica,

I1. DESREGLAMENTACION LABORAL
1. DESCRIPCION DE LOS CONTRATOS: COLECTIVO E INDIVIDUAL.

Con el prop6sito de ofrecer una visién integral de las
relaciones laborales, el inciso precedente, se complementa en el
apartado presente, que se enfoca a la revision de tres contratos
colectivos y dos individual de trabajo (uno accidental y otro
indefinido), los primeros tres pertenecen a los sindicatos
siguientes:
® Sindicato Morelos de trabajadores de la fabrica de calzado

GECESA.

» Sindicato de Industria Hermanos Aldama de Trabajadores de la
Curtidurfa, Teneria, Maquilas, Zapaterias, Similares y Conexos
del Estado de, Guanajuato.

w Sindicato de Trabajadores de las Industrias del Plastico, Pieles
Sintéticas, Similares y Conexos de la Republica Mexicana.

Los contratos individuales pertenece a la empresa de calzado

del Rio.

174



El analisis parte de la revisién por separada de cada uno de
los contratos, respetando el encabezado de los capitulos, para
después proceder a una explica®ion de conjunto, retomando el modelo
de dimensiones -excluyendo 1la relacionada a la productividad y
calidad, las demis se mantienen intactas- utilizado en el apartado
anterior.

1.1.1 SINDICATO MORELOS DE TRABAJADORES
DE LA FABRICA DE CALZADO GECESA'.

Para observar la evolucién del contrato colectivo se compara

el nimero y contenido de cléusulas en los tres altimos (1988, 1991

y 1993).
CUADRO 36
NUMERO DE CLAUSULAS EN»LCS CONTRATOS DE
1988-1991-1992
CAPITULO # de cléausulas | # de clausulas | # de clausulas
1988 1991 1993

I 3 3 3

11 1 1 1

111 .2 2 2

v 7 7 7

v 4 4 4

% pertenece a la C.T.M.
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VI ,1}615"»';> s s ¢
Vit o4 < ¢
VIII Can o4 ¢
X 3 s °
X 4 4 !
X1 21 2 2
Xii 2 2 2
X111 4 4 4
XIv 5 6 6

El nimero de c¢léusulas ha permanecido invariable en las tres
ultimas revisiones contractuales en trece de los capitulos, Se
registra en 1991, s6lo una adicién en el Gltimo apartado.

CONTENIDO DE LOS CONTRATOS''

CAPITULO CONTENIDO

1. De la personalidad - Denominacidén de la empresa.
- Denominacidn del sindicato.
- Reconocimiento de personalidad
juridica de ambos.

II. Definiciones - Patron y sindicato.
= Traba jador de planta y eventual.
~ Reglamenlo interior y contrato.

" En la descripcién del contenido se puntualiza de manera

sintética los elementos relevantes que se exiraen de las clausulas.
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III.. De la aplicacién - Lugar y empresa.
. . Tl TN e - Obligaci6n de acatarlo.,

IV. Los salarios - Pago de 72 dia.
. o v . s - Pago por destajo.
~ Salario por garantia.
~ No retencién de salarios de
acuerdo a los art. 97 y {10
de la L.F.T.
- Reparto de utilidades.

V. Horas de trabajo - Jornada de 48 hrs.

- Horario de 8:00am-17:36pm hrs.

- Horas extras obligatorias
cuando lo demande el patrén.

- Horas extras no mas de 3 hrs.
diarias ni mas de tres veces
por semana.

. = Salario por garantia.

Vi. Intensidad y calidad - Obligacion de trabajador cum-
del trabajo plir con l1a norma de trabajo.
- Las normas de calidad y nivel

de produccién fijadas segin

el estado en que se encuentre

la maquinaria y la materia

prima..

Libertad por parte del patrén

para asignar a labores distin

tas al trabajador cuando se
requiera por causas de emer
gencia y otras como: falta de
trabajo o de materia prima,
suplencias o reparacién del
equipo, sin dafiar su salario.

- En caso de movimiento del per
sonal el patrin se obliga a
otorgar una capacitacién mini
ma de 30 dias sin lesionar el
salario.

- Salario negociado entre patroén
y sindicato en el caso de in
Lroducir nuevos sistemas de fa
bricacién o nuevos estilos, 11
neas o trabajos.

VI. Descanso y vacaciones - Un dia de descanso.
- 1l ¥ medio dias de descanso
obligatorio:; 12 y 2 de ene., 5
de feb., 21 de mar, 12 de may.,
" 12 de sep., 20 de nov., 12 y 25
de dic., dia de la Luz, 12 de
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VIi.‘lngreéo ai trabajo

1X. Puestos de confianza

X. Obligaciones de los
trabajadores

XI. Obligaciones del
patron

T sSemana

dic. de c/d 6 afios y mediodia
‘el.2.de nov.

Periodo anual de vacaciones en!
sanla y fin de afio. de
acuerdo a la tabla siguiente:

1. afio = 6 dias, 2=8, 3=10,
4-8=11, 9-13=14, 14-18=17
Prima vacacional no menor al

25% del monto de vacaciones.

La empresa debe solicitar

al sindicato al personal reque
rido en un plazo de 48 hrs.
Trabajadores nuevos o trabaja
en puestos nuevos sujetos a
una prueba de 30 dias.

Para plaza de confianza no se
aceptan personal exsindicaliza
do.

Requisitos de ingreso: tener 16
afios de edad, ser meXicano, sa
ber leer, escribir y contar, no
haber pertenecido a la planta.

Son empleados de confianza los
que sefiala la L.F,T. en los ar
ticulos 9 y 182,

Tienen prohibido inmiscuirse eu
asuntos del sindicato y tratar
con mensura al trabajador.
Trabajar bajc la direccion del
patrén.

No divulgar los secretos tecni
cos de fabricacién.

Y las contenidas en la L.F.T.
en los articulos 134 y 135.

Las ordenes se transmitiran
a través de los empleados,
Instalar equipos de primeros
auxilios,

Suministrar equipo de trabajo
y materiales.

Cubrir gastos de defectos del
equipo por uso habitual.
Instalar mubles de comedor.
Instalaciones sanitarias (agua
caliente sé6lo durante el perio
do: 12 de sep.-15 de mar. en el
horario de 17:36 a 18:36 hrs.).
Entrega de vestimenla y utliles
de seguridad.
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XII._ReaJustgs -

XIII. Rieégos profesionales, -
. permisos y sanciones

X1V. Vigencia P

Dotacién de equipos deportivos
Ayuda para funeral.

Aguinaldo.

Becas en total 4, para hijos.
Rescindir el contrato por expul
sidén del sindicato.

Deducir la cuota sindical.
Permisos para salir en horas de
trabajo.

Ayuda para el sindicato.

Dar crédito para la compra de
calzado al trabajador.

Acuerdo previo con el sindicato.
El reajuste serd con personal
de menos antigliedad, cuando
sea de la misma categoria y com
petencia.

Los contenidos en 1la Ley del
seguro social.

Permisos sin goce de salario
con anticipacion de 24 hrs.
Permisos sindicales hasta por
45 dias al afio con goce de sa
lario.

Castigos por faltas injustifi
cadas o por indisciplina.

Revisiones cada dos afios.

La empresa se compromete a dar
capacitacidén y adiestramiento
de acuerdo al art. 153 L.F.T.
Sindicato y empresa se compro
meten a negociar antes de acu
dir a los tribunales de trabajo.
El sindicato se compromete a no
apoyar movimientos de huelga con
otra empresa distinta de ésta. *

* Esta es la clausula adicionada

El salario estipulado en los
formas: por par,

individual o de grupo, con o sin

en la revisién de 1991,

tabuladores se estructura de tres

pieza y centimetros y de acuerdo a trabajo

uso de magquina,
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CUADRO 37

EVOLUCION DE LOS TABULADORES

DPTO, 1988 1989 1990 1991 1993
CORTE 9 Lineas:
grupos de
trabajo*.
i5 S/C** s/c s/c s/C
puestos
individua
les, pago
por par
PESPUNTE 108 109
Puestos: Puestos:
-38 pago -38 pago
por par por par s/C S/C s/C
-70 pago |-70 pago
por cm. por cm.
-1 pago
par_pza.
AVIO 65
Puestos,
pago por s/C s/C s/C s/C
par
ENSAMBLE | 85
Puestos,
pago por s/C S/C s/C s/C
par
* Los grupos de itrabajo se dividen en: manuales y los que usan

maquina para cortar, Se estrucluran cuatro grupecs de acuerdo a la

cantidad de piezas fabricadas.

En corte

Grupo I:
Grupo II:
Grupo III:
Grupo IV:

de 10 a 14
de 16 a 20
de 22 a 26
de 28 a 32

#* Sin cambio.

Se registra
pespunte en la revisidn salarial de
categuria de "repartir el Lrabajo”, es la tGuica del tabulador donde

21 pago es por pieza. En el resto de 1os departamentos el nimero de

solamente

pzas.

"

una

En forro

Grupo I:
Grupo II:
Grupo III:
Grupo IV:

adicién en
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categorias -han permanecido invariable.

1.1.2 SINDICATO DE+ INDUSTRIA HERMANOS ALDAMA
DE TRABAJADORES DE LA CURTIDURIA, TENERIA
MAQUILAS ZAPATERIAS,

DEL ESTADO DE GUANAJUATO"

SIMILARES Y CONEX0S

Es un conirato convenido recientemente (mayo de 1993) en la

empresa Dimarti, por lo que ,

la presente revisién se sujeta a lo

establecido en su primera versioén.

Se divide en diez capitulos, con un contenido de veintinueve

cléusulas.

.,CONTENIDO DEL CONTRATO

* CAPITULO. -

1. Disposiciones generales

II. Ingreso, exclusién y
sanciones

" pertenece a la CROC.

CONTENIDO

Reconocimiento de personalidad
juridica de ambos.

Revision contractual de acuerdo
a los arts. 399 y 399bis de LFT
El contrato tiene aplicacién y
vigencia en el domicilio de 1la
empresa y Lambién rige las rela
ciones laborales de trabajado.es
que con motivo de su trabajo 1la
boren fuera del domicilio de la
empresa.

Las vacantes y puestos de nueva
creacién seran cubiertos con per
sonal proporcionado por el sindi
cato en un periodo de 72hrs.

Después de 72hrs. de solicitado
el personal al sindicato la em’
presa €s libre de contratar.

La empresa se compromete a ejecu
tar las medidas disciplinarias
dispuestas por el sindicato.
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III. Eventuales

IV, Salarios

V. Jornada de trabajo

VI. Dias de descanso
y vacaciones

VII. Normas de trabajo

VIII. Seguridad y previsién
social

IX. Disposiciones diversas

- Serén proporcionados por el sin
dicato en el lapso de 72hrs. De
no ser asi la empresa es libre
de contratar.

- E1 pago se fija por semana de
acuerdo a la categoria.

Jornada diurna de 48hrs. a la
semana y de acuerdo a 1los arts.
59, 60, 61 y 63 de la LFT.

El trabajador tiene la obliga
cidén de desempefiar el puesto
convenido asi como ejecutar otro
distinto que le asigne el patrén
sin perjuicio en su salario.

El tiempo extraordinario se paga
r4d al 100% de la jornada normal.

Un dia de descanso semanal.
Descanso obligatorio: 12 de ene.
5 de feb., 21 de mar., 19 de may.
16 de sep., 20 de nov., l2de dic.
de c/d 6 afios, 25 de dic, y en
caso de elecciones ordinarias.
Vacaciones: un afio de servicio
con seis difas: de dos a cuatro
afios de antigiiedad un incremento
de dos dias por afio y después de
cuatro, dos dias adicionales por
cada cinco afios.

- Los trabajadores se obligan a

trabajar de acuerdo a las normas

de la empresa en relacién a la

calidad e intensidad.

Se obligan los trabajadores a

prestar su serviciu cuando asi

se lo requiera la empresa en

puestos de menor jerarquia, sin

afectar su salario.

- Los castigos seran notificados
al sindicato,

- La empresa se sujeta a lo esta
blecido en la ley del IMSS.

- El .trabajador sujeto a examen mé
dico periodico.

- Pago de aguinaldo antes del 20
de diciembre, equivalente a 15
dias.
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X. Bases generales sobre
1a integracion y funcio
namiento de diversas co
misiones mixtas
A. Capacitacién y adies

tramiento

B. Seguridad e higiene

C. Participacidn de los
traba jadores en las
utilidades

Cuadro general de
antigledades

D.

— De acurdo al art.

Descuento de la cuota sindical
en acuerdo con el sindicato.

integrantes de
153 de la LFT ¥

Nombramiento de
acuerdo al art.
demis relativos.
Funcién principal vigilar el sis
tema interno de capacitacidn de
acuerdo a la STyPS.

Integracién y funcionamiento de
acuerdo al art. 509, y del regla
mento de dichas comisiones conte
nidos en los arts. del 194 al 200.
Funcién principal revisién perié
dica a los lugares de trabajo.
125, fracc. I y

al art. VIII del titulo tercero de

la LFT.

De acuerdo a el art.
LFT. Formular el cuadro
huido por categorias,

158 de 1la
distri

El nimero de categorias en el tabtulador es de 35 en Lotal, que

se distribuyen como sigue:

CUADRO 28

NUYERO DE CATEGORIAS

1993
DEPARTAKENTO CATEGORIAS*
Corte S
Pespunte 8
Montado 9
Adarno ‘8
Generales 4
Supervision 1

* En lodas el

salario es samanal.
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1.1.3, SINDICATO DE TRABAJADORES DE LAS
INDUSTRIAS DEL PLASTICO, PIELES SINTETICAS,
SIMILARES Y CONEXOS DE LA REPUBLICA MEXICANAY
Al igual que el anterior, es un contrato de reciente creacitn
(marzo 1993) en la empresa "tenis Dunes". A diferencia de los dos
precedentes ¢éste no se divide en capitulos, las veintidoés clausulas

se enumeran de manera general, respetando su estructura, la

sintesis del contenido es la siguiente:

CONTENIDO DEL CONTRATO

ELEMENTOS RELEVANTES

- Reconocimiento de la personalidad
Juridica de ambos.

- La empresa se obliga a contralar
solamente personal con el sindicato.

- El sindicato cubrira las vacantes en
un plazo de 48hrs.

- Las sanciones serdn convenidas de
forma conjunta empresa-sindicato y
de acuerdo al art. 423 de la LFT.

- Los trabajadores eventuales seran con
tratados segin la empresa estipulando
convenio de salario por destajo.

- Los salarios son de acuerdo al tabula

dor, descrito por dia.

Descuento de cuota sindical.

Jornada de trabajo semanal de 48hrs.

Un dia de descanso a la semana.

En trabajo extraordinario se pagaré sa

lario doble.

Descanso obligatorio: 12 de ene,, 5 de

feb., 21 de mar.,, (2 de may., 16 de sep.

20 de nov., 25 de dic. y 12 de dic. de

c/d seis afios.

- La empresa se sujeta en materia de seguridad
y previsién social a lo dispuesto por la ley
del IMSS.

" Pertenece a la CTC.
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- Comisién sindical pagada.

~ Revisién contractual de acuerdo al art. 399
de la LFT,

- Se obligan smdxcato empresa a crear las ca
misiones mixtds de capacitacién y adiestra
miento de conformidad con el capitulo III bis
del titulo, art. 132, fracc. XV de la LFT.

St funcién sera: prepar al trabajador, preve
nir riesgos de trabajo, incrementar la produc
tividad y mejorar las aptitudes del trabajo.

-~ Capacitacidén y adiestramiento por conducto de
personal autorizado por la STyPS.

E1 tabulador se integra por tres categorias exclusivamente:

montador, cartador y pespuntador.

1.1.4. CONTRATO INDIVIDUAL DE TRABAJO
POR TIEMPO INDEFINIDO"

La contratacién es. convenida directamente entre empresa y
trabajador, en la mayoria de empresas. recurre a éste tipo. Son
contratos donde no se definen capitulds o apartados, con escaso
ntmero de cléusulas, el presente esta compuesto por doce.

CONTENIDO DEL CONTRATO

ELEMENTOS RELEVANTES

= Declaracion de contratantes: patrén—trabajador.

- Obligacién del trabajador de desempefiar tareas
distintas a la pactada, sin lesionar su salario.

~ Jornada minima de trabajo semanal de 6 dias.

- Contrato sujeto a la LFT. en materia de rescisién.

= Jornada diario de trabajo de 9 hrs.

- El trabajador obligade a laborar tx.empo "extra®
con pago doble o proporcional.,

— El salario estipulado por destajo incluido el 79

** Se obtuvieron 10 contratos individuales de trabajo, por

tiempo indefinido. De los cuales se selecciond después de realizada
la comparacién entre ellgs, el de la empresa Rio, por ser el
representativo en término medio.
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dia.

- Un dia de descanso a la semana, con pago Propor
cional. '

- Dias de descanso obligatorio: 12 de ene., 5 de feb.
21 de mar., 12 de may., 16 de sep,, 20 de nov., 12
de dic. d/c 6 aiios y 25 del mismo mes.

- Vacaciones de acuerdo con la LFT.

- Otras obligaciones del trabajador de acuerdo al art.
134 de la LFT.

- Capacitacién y adiestramiento de acuerdo con la LFT.

- Premio de puntualidad y asistencia, consistente en
un porcentaje sobre destajo.

- El trabajador acepta ser transferido a otras empresas
del mismo grupo, respetando antigiedad, sueldo y pres
taciones.

El} contrato no especifica tabulador alguno, ni tampoco

categoria.

El contenido del contrato accidental de trabajo, por tiempo
determinado es similar al anterior, con la excepci6n de que es de

vigencia limitada y que no estipula goce de vacaciones.

2. COMPARACION DE LOS CONTRATOS: COLECTIVO E INDIVIDUAL.

En la comparacién de los contraleos se toman en cuenta las
dimensiones de: empleo, salario, proceso de trabajo y relaciones
laborales.

A cada una de ellas corresponden ciertos indicadores en el
sentido de observar rigidez, con este proposito se sefialan los

siguientes:

®m Rigidez en el empleo
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RA= Participacién del sindicato en la seleccién del personal de
nuevo ingreso.

RB= Participacién del sindicatd en los reajustes del personal.
» Rigidez salarial

RC= Salario negociado entre sindicato y empresa ante los cambios
introducidoes
RD= Establecimiento de salario fijo: dia, semana, quincena o mes

RE= Establecimiento de premios de puntualidad y asistencia
¢ Rigidez en el proceso de trabajo

RF= Participacién del sindicato en la f}jacién de la intensidad y
calidad del trabajo

RG= Trabajador sujeto realiz&r 8610 una actividad

RH= Limitaciones a la transferencia del trabajador

Rl= Participacién del sindicato en las comisiones mixlas de cuadro
de antigiledades, seguridad e higiene, capacitacion y

adiestramiento y de participacién de utilidades
s Rigidez en la relaciones laborales

RJ= Prestaciones superiores a las establecidas por la LFT
RK= Participacién del sindicato en el establecimiento de las

medidas disciplinarias
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CUADRO 39
FLEXIBILIDAD Y RIGIDEZ CONTRACTUAL

IND. CTH CROC CTC IND. A IND.B*
RA Sixx Si Si Nowx* No
RB Si No No No No
RC Si No No No No
RD No Si Si No No
RE No No No Si Si
RF Si No No No No
RG No No No No No
RH No No No No No
RI No Si Si No No
RJ " No No No No No
RK No Si Si No No

* Los contratos colectivos se describen con las siglas de la

central sindical que los sustenta. Los individuales con las letras
Ay B (indeterminado y determinado)
** §I= Rigidez
*t% NO= Flexibilidad

El contrato colectivo del sindicato afiliado a la CTM,
presenta marcada rigidez en la dimensién del empleo con lo que

respecta a la seleccidén y reajuste del personal. En la dimensién

salarial prevalecen los elementos flexibles, con eicepcidn de 1la
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s
participacién del sindicato en la reestructuracién salarial ante
los cambios tecnolégicos. En el proceso de trabajo se presenta
rigidez en el momento de fijarsla intensidad y calidad del trabajo.
Las relaciones laborales son totalmente flexibles.

Los contratos colectivos de los sindicatos afiliados a la CROC
y CTC, coinciden en los indicadores tanto de rigidez como de
flexibilidad. En el empleo existe cierta rigidez en el proceso de
selecéién del personal de nuevo ingreso. En la dimensién salarial
ambos introducen tabuladores fijos pbr categoria. En el proceso de
trabajo la rigidez»anterlor se, complementa con la conformacién del
cuadro de antiguedades que representa una movilidad en los ascensos
determinada por el escalalé6n ciego. Las relaciones 1labhorales
presentan un elemento éisido en el centido de condicionar las
medidas disciplinarias por parte del sindicato.

L.os contratos individuales ofrecen una alta flexibilidad on
las dimensiones de empleo, ﬁrncesc de trabajo y de relaciones
laborales, encontrando en ellos, sélo un indicador de rigidez en la
dimensién salarial al momento de fomentar premios de puntualidad y
asistencia.

Se observa que los sindicatos afiliados a la CROC y CTC asumen
una postura tardia, en la forma de reglamentar las relaciones de
trabajo, sobre toda en fomentar 1la figura de antigiiedad
predominantemente, sobre el de capacidad en el ejercicio de 1la
labor y en la recompensa de los ascensos y salarios. Su tendencia
se puede considerar como propia de los tiempos pasados (taylor-

fordistas). a1
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En los contratos colectivos analizados no esta presente
indicador alguno que muestre la asimilacién por parte de 1los
sindicatos mencionados los retos del paradigma de la excelencia en
la regulacién de las relaciones dez trabajo.

La flexibilidad de trabajo que se manifiesta en la accién
informal =-no reglamentada—~ se desflexibiliza en el proceso de
reglamentacién laboral, dando c¢omo resultado una rigidez
contractual. Se puede afirma que no existe una desreglamentacién
laboral tendiente a la flexibilidad: sino una reglamentaci6n de
tipo "tardfa", que ha perdido vigencia ante los reclamos de la

productividad y calidad.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES Y SUGERENCIAS
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1. CONCLUSIONES

Las empresas del calzado se encuentran en un momento
significativo en la definicién de perecer o‘crecer frente a la
exigencia de la globalizacién de los mercados. Esto implica cambio
en las actitudes y acciones del Estado, sindicatos y empresarios
participantes, en lo que se refiere a la planeacién y organizacién
de las politicas econémica, administrativa, de gestién y de
reglamentacién laboral en el encuentro con 1a productividad y
calidad via la introduccién de nuevas tecnologias organizacionales
y de produccién.
PRIMERA CONCLUSION.- Los empresarios lioneses del calzado ocupan el
primer lugar como productores a nivel nacional. La mayor parte de
la produccién se realiza en empresas pequeiias y micro en donde las
innovaciones organizacionales y tecnclégicas se han desaterdido;
por 1o que, el calzado fabricado no responde a las normas de
caiidad exigidas por el mercado exterior, es un 2apato econdémico-
entrefino elaborado con productos sintéticos. En las empresas
grandes y medianas las nuevas tecnologias incorporadas son minimas,
se encuentran en proceso de prueba o experimentacién, sobre todo,
tecnologias organizacionales: equipos de trabajo, justo a tiempo y
distribucién de funciones en relacidén al espacio fisico de la
unidad productora. Esto bajo la idea de la minifAbrica flexible.
Los procesos asistidos por computadora (CAD-CAM) no son
representativos, debido a dos causas:
" A la falla de recursos y apoyos financieros por parte del Estado

para la importacidn de los equipos.
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s A la presencia de una cultura laboral con grandes resabios de los
tiempos de la manufactura.

-,

‘en los sistemas de fabricacién

Lo anterior repercute
utilizados; éstos, estéan inmantados de tradicionalidad, como es el
pegado, lockstitcher y welt que son propios de una calidad
intermedia, asociados con mano de pbra calificada y con un alto
grado de mecanizacion y medio de automatizacién. No existiendo
innovacién de tecnologia dura, la capacidad para variar la
produccién de lineas y tipos de calzado es baja, se cenira la
atencién en las lineas de caballero, dama y nifio} y en los tipos
sport, semivestir y vestir.

SEGUNDA CONCLUSION.- La situacidén y demarcacién entre el management
¥ lo operativo de acuerdo al tamafio de empresa permite elaborar la
tipologia siguiente del empresario de ia industria del calzado.
A. Empresario tradicional=Pequena empresa.

s Manager paternalista,

» No existe demarcacién alguna entre management y funcicnes
operativas,

s Ausencia de departamentos administrativos.

s Contratacién del personal de manera voluntarista.

Sin reglamentacion las actividades y puestos de trabajo.

Preparacién académica media basica del manager.

Relaciones de trabajo autoritarias.

= Instalaciones inapropiadas.

La produccién no se planea.

s Circulacion de la produécioén lenta.
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"

Minima seguridad en el empleo.

Trabajo intensivo.

Nivel tecnologico deficiente,

Excesiva mano de obra calificada.

Bajo nivel de automatizacién.

Ausencia de programas de capacitacion.
Falta de insentivacién de la mano de obra.

La contabilidad de la empresa asociada a 1la economia de

subsistencia.

B. Empresario tradicional-transitivo=Empresa pequefia.

Manager personalista.

Personalismo en las “unciones administrativas y operativas.

= Centralismo en los procesos relacionados a las tareas propias de

los departamentos administrativos.

Ausencia de reglamentacién de las actividades y puestos.
Contrataci6n del personal emotiva no selectiva.
Mediana preparacién académica del manager.
Relacién de trabajo tradicionales.

Planeacién de la produccién de forma arbitraria.
Minima seguridad al empleo.

Circulacién lenta de la produccién.

Trabajo intensivo.

Bajo nivel de automatizacién.

Excesiva mano de obra c.ilificada.

Nivel tecnolégico deficiente.

Ausencia de programas de capacitacién e insentivacién de la mano
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de obra.

& Instalaciones adaptadas.

s Minima diferencia entre la economia doméstica y la contabilidad
de la empresa.

C. Empresario transitivo=Empresa mediana.

s El managament se encuentra en una etapa intermedia entre lo
tradicional y lo moderno, definiendo a su estructura organizacional
y técnica como preracional.

* La delimitacién entre 1la estructura de 1la funciones
administrativas y operativas apenas enpieza,’

®» Existe un incipiente involucramiento de personal profesional en
las tareas administrativas.

® Reglamentacién de actividades y puest;s de trabajo de forma
mediatista. '

® Contratacidén del personal con previa consulta a 1los
requerimientos del departaménto donde se requiere cubrir. Es
selectiva conforme a las necesidades.

% Relaclones de trabajo formalizadas.

s Preparacion académica preprofesional.

s Planeacién de la produccién de conformidad con los costos.

= La responsabilidad del trabajo recae en el supervisor no en el
trabajador.

®» Fragmentacién y especializacién de tareas.

2 Impulso a programas de capacitacién.

s Incipiete introduccidon de nuevas tecnologias.

= Decisiones conforme a upa estructura piramidal.
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a. Contabilidad propia de la empresa.

. fnstalaciones exprofeso.

D. Empresario de la primera ge}eracidn racianal"=£hpresa grande,
» El management es modernc sin embargo prevalecen estruciuras
rigidas en la gestioén y produccién.

v Existe un limitado proceso de responsabilidades.

s Reglamentacién del trabajo y actividades.

n Seleccidén del personal consultliva.

= Comunicacién determinada por la autoridad y supervisién.

Preparacién académica profesional del manager.

Programas de capacitacién.

Estructura piramidal con centralismo vertical.

Planeacién de la iroduccién de acuerdo a las fluctuacienes del

mercado.
s Experimentacién de cambios tecnoldgicos y organizacionales.

a Relaciones de trabajo reglaﬁentadas.

s Descentralizacidén de la supervisién,

THERCERA CONULUSION.- La rigidez del trabajo detectada en la
industria del calzado es producto de la culiura empresarial y es
inherente a la naturaleza del productc y al grado de desarrollo

tecnolégico incorporado. Es parte de la conduccién natural de los

"' En otras ramas industriales, por ejemplo la automotriz,

viven una segunda generacidn racional. La primera se identifica con
los sistemas sociotécnicos propios de posguerra y la segunda ¢on el
paradigma de la excelencia. En la industria del calzado se presenta
la primera generacién como una combinacién de formas
precientificas, cientificas y de excelencia.

Otrbs estudios especificos saobre el manager en distintas ramas
industriales pueden arrojar mds luz al respecto de lo que aqui se
concluye en especial del sector calzado.
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procesos organizagiqﬁ;ies; v de produécibn, se presenta en el
eJercicio@o‘tVTi’diQﬁ; {ié;‘lzé"_‘ labores y no de cierta normatividad
Junidi‘ca‘labﬁral.f‘.‘Es '~'vunavfrigidez no exclusiva sobre ‘el uso y
dispnniﬁil:ﬂt}aq de,l'tv.r'Abajo;' sino, de la mescolanza de los sistemas
de t‘abriéncibn. —ée .los  vestigios de 1la wmanufactura, de la
pluralidad en 1a concepcién de gestién y en la deficiente
introduccién de tecnologia de punta,

CUARTA CONCLUSION.- La flexibilidad laboral asume un doble figura:
una originaria o natural que deriva del atraso organizacional y
técnico y otra resultado de la coaonstruccién de minifabricas. La
primera presentic en la informalidad del trabajo, reflejada en: la
movilidad interna, polivalencia, salario por destajo. horarios
flexibles, 1libre contratacion, subcnntratacié'n, ausencia de
escalafén ciego, prestaciones minimas de Ley y no existencia de
cuadro de antigliedad. La segunda hace acto de presencia como
experimentacién en la introducci6én y adaptacién de innovaciones
organizacionales y de produccion, se refleja més en la tecnologia
que en la disposicién del trabajoi por ello, le llamo flexibilidad
tecnolégica presente en: la redistribucién y reorganizacitn de las
secciones de las actividades con sistema de manufactura de flujo
continuo disefiadas con instalaciones eléctricas aéreas, duclos de
aire, tirantes y soportes metédlicos, pisos lisos, eliminacién de
bandas transporiadoras y wusoe de mAquinas y  Therramientas
universales.

QUINTA CONCLUSION.~ Existe desfase entre lo informal del que hacer

del trabajo y lo formal en materia juridica de las relaciones
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: laboral

laborales.:

Lq_fc‘n_len'l.le‘v' a- asegurar y ue’exxste flexibilidad en: ‘el :

uso del "’

Las acciones sxndicales,estén en pl {
regulacién contractual presente en " los naciéﬁl’.esv"'ébﬁ(’.rﬁitos
colectivos Introduce limitaciones sustanciales ‘en lé,‘dis:?poni'bil_»idad
y-uso del trabajo, con respecto a la forma salarial, Labdladores.
antigliedad, contratacién y compactacién del personal. Los
sindicatos en su intento de reglamentar la relacién de trabajo,
olvidan los retos que impone la globalizacién de los mercados, que
exigen calidad y variabilidad del producto; y que por tanto, ol
reto es contar con disposiciones laborales que permitan conformar
un trabajador dentro de l'a filosofia de la calidad, asegurandole la
méxima prosperidad a él y la méxima'.pxlosperidad al empresario. Y
ello. no se logra con el proceso de desflexibilizacién ni con la
reglamentacién retardatlaria q.ue estan realizando.

SEXTA CONCLUSION.- La postura de los empresarios, sindicatos y del
Estado ante la flexibilidad la flexibilidad y desreglamentacién
laboral se percibe de diferente manera.

s Empresarios: Su actuacién ha sido dispersa no por displicencia;
sino, por falta de apoyos reales en la adquisicién de tecnologia de
punta y de insumos. La CICEG mantiene un programa de modernizacién
empresarial, orientado a la actualizacioén'de los equipos de trabajo
tanto del proceso laboral como del proceso administrative, la
intencién es conformar un modelo flexible de la firma; sin embargo,

se ha orientado exclusivamente al sector compuesto por las empresas
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grandes y medianas, dejando al margen a las pequeiias y micro.
s Sindicatos: Se hallan debilitados y no se les observa un programa
de flexibilidad o de desreglameﬁtacién de las relaciones laborales,
por el contrario, su practica normativa se presenta como obstaculo
a las acciones emprendidas por la CICEG, a través de pugnar e
introduccir una reglamentacién de las relaciones laborales de tipo
rigido. '
= Estado: Su participacién més relevante es la que realiza SECOFI,
en el sentido de apoyar con eatudloé de diagnéstico frente a los
retos de competitividad derivados de la globalizacién de 1los
mercados. Se ha promovido la revisiéon de aranceles en el comercio
internacional. Se puede decir que no existe un programa concreto de
flexibilidad para el se;:tor del calzado, pero si ss apoyan las
decisiones y acciones de 1a CICEG. Tamb{én. el Estado ha descuidado
a las empresas pequeflas y micro.

I1. SUGERENCIAS -

®» En la renovacién y/o actualizacién de la planta productiva
se requiere de un programa de fomento diversificado para 1las
empresas del calzado, que contemple: una politica arancelaria en
las importaciones de equipo'y tecnologia, pieles y materias primas
complemantarias y en la exportacién del calzado a los mercados de
América, Europa y Asia; una politica de financiamiento para la
adquisicién de tecnologia y para la construccidén de macroplazas de
zapato; una politica de estimulos para elevar 1a capacidad
adquisitiva del trabajo ¥; una pelitica de asesoramiento en la

gestio6on organizacional y produciiva a los empresarios acorde a sus
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posibilidades y apoyos otorgados.

® Incidir en la conformaci6én de una nueva cultura laboral que
retome los elementos de la flexibilidad originaria y los conjugue
con los de la flexibilidad tecnolégica; pero ademis, que se avance
en la flexibilidad del managenet, superando su acamorrado
autoritarismo que limita las capacidades reales de participacién e
integracién del trabajador en una global flexibilidad laboral.

s Las empresas micro y pequefia tienen grandes posibilidades en
comparacién con las grandes, de constituirse en minifédbricas
flexibles si:

— Se dividen con claridad las funciones sustantivas de la empresa:
administrativas y operativas.

-~ Se cuenta con personal profesional adecuada para cada tarea.

~ Se planea la produccién de acuerdo a estudios previos sobre =21
comportamiento del mercado.

- El1 responsable de 1la empresa se prepara e impulsa 1la
investigacién sobre los problemas que atraviesa la industria del
calzado.

- La conduccioén positiva integra programas de modernizacién en los
sistemas de gestién y produccién.

- S5e cuenta con programas permanentes de capacitacién.

» Log sindicalos tienen que asimiiar el momento estructural de
modernizacioén, para no ser considerados como obstaculos, a través
de reglamentar la cotidianeidad del trabajo y no forzar ésta, a
disposiciones distintas de lo ordinario. Significa avanzar de la

figura de prumotores del inmobilismo a actores del cambio.
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UNIVERSIDAD NACIONAL AUTONOMA DE
MEXICO

FACULTAD DE CIENCIAS POLITICAS Y
SOCIALES

El presente cuestionario forma parte de la investigacioén
sobre: ESTADO, EMPRESARIOS Y SINDICATOS EN EL CAMBIO TECNOLOGICO,
FLEXIBILIDAD Y DESREGLAMENTACION LABORAL DE LA INDUSTRIA DEIL
CALZADO EN LA CD. DE LEON, GTO.

OBJETIVO:

Analizar el tipo de tecnologfa dura y blanda
utilizada en los sitemas de gestién y produccién, observando
detenidamente los elementos. de rigidez que obstaculizan el
funcionamiento estructural de la empresa.

INSTRUCCIONES

1. Leer detenidamente cada pregunta antes de contestar.
2. En caso de duda, preguntar al aplicador del cuestianaric, él lo
orientara.
3. En las preguntas 33, 53, S5, 59, 61, 73 y 76 si su respuesta es
“no", se le indica con una flecha, a la pregunta que debe pasar,
ejemplo:
¢{Da cursos de capacitacién 1. _____Si
a los trabajadores?
Ir a p.37 significa pasar a la pregunta 37
4. En los cuadros de las preguntas 28, 29, 31, 36, 39, 48, 79, 81,
82 y 85 puede marcar varias opciones.

No=~~=—-Ir a p. 37

Folio

NOMBRE DEL ENCUESTADOR:

NOMBRE DEL ENTREVISTADO:

PUESTO:

OBSERVACIONES:

GRACIAS AL APOYO QUE BRINDA AL RESPONDER EL PRESENTE CUESTIONARIO
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CUESTIONARIO
1. DATOS GENERALES DEL EMPRESARIO.

1. Nombre del duefio:

2., Sexo: ( ) 1. Masculino ( ) 2. Femenino

3. Escolaridad: ( )i. Prim. Incom. ( )2. Prim, Ter. ( )3. Sec.
Inc. ( )4. Sec. Ter. ( )5. Prep. Inc. ( )6. Prep. Ter. ( )7.
Técnica ( )8. Profesional en:

II. DATOS GENERALES DE LA EMPRESA.

4. Nombre de la empresa:

5. Afio de fundacién:

6. Tamafio: ( )1. Pequefia ( )2, Micro ( )3. Nediana ( )4. Grande

7. Linea de produccién: ( )1. Caballero ( )2. Joven ( )3. Dama
( )4. Jovencita ( }5. Nifio ( )6. Bebe

8. Sistema(s) de fabricacién: ( ) 1. Welt ( ) 2. Locksticher ( )
3, Pegado ( ) 4. Stitcher ( ) 5. Cosido ( ) 6. Yulcanizado ( )
‘7. Inyectado ( ) 8. Pegado Loksticher

9. Calidad del producto: ( ) l. Entrefino ( ) 2. Fino ( )} 3.
Econéamico

10, Tipo de producto:

11. (Esta afiliada a la CICEG? ( ) 1. S1i ( ) 2. No
12, (Exporta Ud. su producto? ( ) 1. Si () 2. No
Si la respuesta anterior es afirmativa, contestar la siguiente.

13. (A qué pais(es) exporta?

II1I. SITUACION SOCIOTECNICA DE LA EMPRESA.

14, (CuAl es la actividad preferente (.___ Fabricante
que realiza la empresa? 2.____Maquilador
3. Otro
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15.Marque con una "Xx" la(s) funcién(es) i.___ Director general
que desempefia al interior de la em 2. Gerento de personal
presa. 3.__. _Jefe de preduccién

Contador

Supervisor

6. _Otro

16.¢Conoce Ud. todo el proceso de fabrl f._____ S§i
cacién del calzado? 2.____No

17.iUd. ha desempefiado irabajo(s) en la 1. __ Si
linea de produccién en sustitucién - 2.____ _No
de algin trabajador?

18. (En qué casos lo(s) ha sustituido? 1.____Ausentismo
2.____Cambio de puesto
3. .irabajo acumulado
4. Accidente
5.___ Capacitaci6n
. 6. Otro

19. (CuAl es el ndmero de trabajadores 1i.___ Gerentes
en la empresa? 2. _Técnicos
3. Supervisores

4. _ FEmpleados

5. Opercrios

20. (Cual fue el nimero de trabajadores que ingreso por primera
vez durante el Gltimo mes?

21, ¢En qué departarento y para qué actividad se 1les
contrato?

22. {Quién realiza la seleccién del per 1._____El dpto. de Rel.

sonal de nuevo ingreso? Ind.
2. __FEl gerente gral.
N 3. El duefio.

4. Empresa particular.
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23.

La mayoria de trabaJaaores son de:

24.Marque con una “"x" el tipo de contra

25.

26.

27.

28, Marque con una "x" la opcién que considere cercana al tipo

tacién que realiza usualmente la em-
presa.

(Es comin que el trabajador obtenga
al momento de su contratacitn la
Planta?

¢Cubl es el tiempo promedio para
que al trabajador se le otorge la -~
planta?

¢Cuél es el criterio que se toma en
cuenta para otorgar la planta?

1. Planta
2, _Eventual

1. ____Indeterminada
2. Determinada
3. Temporal
4.___ Por hora
5..__A domicilio
6. Por obra

l.___ S
2, No

1. .1 a 6 meses
2.6 a 12 meses
3.___.12 a 18 meses
4,18 a 24 meses
5. mas de 24

1. ____Antiglledad
2, Capacidad

3. __Conocimiento
4. . Carisma
5.____Influencia
6. Disciplina
7.__ _Otro

de trabajo que se realiza en el procesc de produccién.

Alto Medio | Bajo
1. Nanual
2. Mecénico
3. Banda
4. Computarizado
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29. Anote el numero de trabajadores que laboran en cada unc de los
departamentos sgefialados, de acuerdo a su nivel de calificacién.

sc* Cnn Acun

NC

1. Almacén

2. Corte

3., Pespunte

4, Avio
5. Montado
6. Ensuelado

7. Entaconado

8. Acabado

9. Inyeccién

10. Adorno

30. (Cémo considera las tareas desempe— 1.____Repetitivas
fladas en cada puesto? 2, Variadas

31..Cual ha sido el némero de categorias y puestos laborales en
los tltimes cuatro afios?

Categorias Puestos

1. 19%0

2. 1991

3. 1992

4. 1993

' No calificada
" Semicalificada

" Ccaliticada

" Altamente calific;da
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32.¢Cuséntas operaciones ejecuta regular {.___ Una
mente cada trabajador en su puesto. 2. Dos
3. Ires

4.___ Cuatro o més

33. iDa cursos de capacitacién a los =~ 1.____ Si
trabajadores? 2.___No »p==»Ir a p. 23

34. (Cuéntos cursos ofrece anualmente? {.___ 1 a 3
2. 487
3. 8 a 10
4. Nés de 10

35. Sefiale ol ntmero de cursos implemen 1. ____Almacén

tados anualmente en cada departamen 2. Corte

to.
3.__.__Pespunte
4. __Avio
5. Montado
6.____ Ensuelado

7. Entaconado

8..._._Acabado

9. Inyeccitn

10. Adorno
11.___Gerencia

12.___ Administracién

36. Marque con una "x", la frecuencia de los temas contenidos en
los cursos de capacitacién.

Alta Media Baja

Produccién

-

2. Recursos humanos

3. Productividad y calidad

4. Manejo de maquinas y herramientas

5. Seguridad e higiene

6. Gestion empresarial

7. Supervisién
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37. (El1 trabajador tiene solamente una
tarea especifica de acuerdo a su con
trato?

.

38. (El trabajador ademas de bu trabajo
especifico realiza otras actividades
en puestos diferentes, para el que —
fue contratado?

) T} §
2. _No

1. S8i
2.___No

39. Sefiale Ud. con que frecuencia de acuerdo a las necesidades
de la produccién el trabajador es cambiado de:

Alta | Nedia | Baja

L. Departamento

2. Puesto

3. Actividad

40. (Ha realizado ajustes de personal -
Gltimamente?

41, (He realizado tltimamente compacta= 1

cién de departamentos?

42. (E]l ascenso del trabajador se deter
mina por el escalafén?

43, ¢(Ha realizado dltimamente compacta- 1.

cién de categorfias?

44, (Como considera el indice de rota-—
cién de los trabajadores de su empre
sa?

45. En escala del uno al nueve, y de ma

yor importancia a menor, ordene Ud.
las causas de la rotacién.

46, La movilidad interna del trabajador
es: *
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1. _Si
2. No

Si
No

b S—
2. No

Si

2.___No

1.___Alto
2.. . Regular
3.____Bajo

1. Salario

2. Prestaciones

3...__Pirateo de personal

4. Trabajo rutinario

5. _Matrimonio

6. Alumbramiento

7e.__Intoxicacién

8.___Condiciones de tra
bajo

9. Otro.

Lo Alta
2. Regular

3. Baja




47. (Por qué motivos se realiza la movi
lidad interna?

1. Ausentismo

2. Despidos

3. Tipo de produccién
4. Tecnologia

5. Productividad
Calidad
Teee_Caliticaciones
Otro

48. Marque con qué frecuencia utiliza las formas salariales

siguientes:
Permanente | Ocasional Nunca
1. Hora
2. Dia
3. Semana
4. Destajo

49, (El salario se determina de acuerdo
al rendimiento?

50. (A parte del salario base, se da un
pago adicional por productividad?

51, Harque el tipo de incentivos que se
otorgan al trabajador.

52. Margue el tipo de prestaciones so
ciales.
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1. Si
2. No

1. Si
2. No

1. _Compensaciones

2+ e DeBPENSY

3.___ Bono de
productividad

4. _Premio de
puntualidad

5. 0Otro

1. _Aguinaldo

2. Vacaciones

3. Seguro social

4. .__SAR

5. Permiso sin salario
6+ Peroiso con salario
7..___Prestanos

8., Utilidades

9.... Infonavit
10.__Septimo dia
11.___Otro



53.¢Cuenta la empresa con equipos depor
tivos?

54, (Qué tipo de apoyo reciben por par-
te de la empresa?

55, iSu contrato de trabajo contempla -
alguna clausula sob.’e becas?

§6. ¢A quién van dirijidas?

57. (Para cuaAl(es) nivel(es) se otorga?

56. LEn qué consiste la beca?

59, tTiene caja de ahorro?

60. (Qué tipo de beneficio obtiene el =
trabajador por medio de ella?

61. (De qué tiempo dispone el trabaja—
dor para tomar sus alimentos?
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1. Si
No »»--»Ir a p.40

1. Uniformes

. Instalaciones
3.___Entrenamiento
4. Bonos econémicos
5.___ Permisos
6. Ninguno

1. Si
2. ____No N=-nIr a p.44

1. Trabajadores
2.____Hijos
3._._ _Conyuge

1. Primaria
Secundaria
3.___ Técnico

4. Preparatoria
§.__._Profesional

1.____Pago de inscripcién
2._____Pago de colegiatura
3.___Libros
4, _ Utiles escolares
5. Uniforme

. Transporte
7.___Otro

) P—}
2.____No »y—-p»lIr a p.46

1. Préstamos
2. Intereses
3. Otro

1. 15 min.
20 wmin.
3..__25 min.
4. 30 min.
5.___Més de 30 min.
6. Ningunoy-—-3%Ir a pSi



62, (Coémo se estructura la organizacién i.____Misma hora para
del tiempo para la toma de los ali todos
mentos? 2.____Intervalo de tiempo
cada departamento
3. Intervalo-de tiempo
parte de los trabaja
dores de distintos
departamentos
4. . _Otro

63, ¢Cuenta con comedor la empresa? 1. __Si
2..__No

64, (Ofrece vales para el comedor? 1. __.Si
2. __No

65, ¢Ofrece Ud. descuento en la obten—- i.____Si
cién de vales? 2.___No

66.La jornada de trabajo semanal es de: 1.____MNenos de 40 hrs.
2. 40 hrs.
3._..46 hrs.
4.____52 hrs.
§.___ MNés de 52 hrs.

67. Las horas trabajadas al dia son: 1.___Menos de 8 hrs,
.8 hrs. -

3....10 hrs.

4. __12 hre.
S..____Mas de 12 hrs.

68, ¢Cuéntas horas extras labora por 1o {.___De 1 a 3 hrs.
regular el trabajador por semana? 2. De 4 a 7 hrs.
3._.De 8 a 10 hrs.

4. De 11 a més

69. ¢Cull fue el nimero de horas extras
trabajadas la semana pasada?

70. ¢CuAl fue el ndmero de trabajadores
que las laboraron?,

71.¢Tiene reglamento interno de traba 1. ___ Si

Jo? 2, No

72, ¢Qué tipo de contrato de trAbajo ri 1.____ Individual
gen las relaciones laborales en la ~ 2,_____Colectivo
empresa?
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73, ¢Considera Ud. que su contrato de — 1. S
trabajo contiene clAusulas rigidas - 2._____No »»--»Ir a p.59
que obstaculizan la productividad -
y calidad?

~
.

74. ¢En qué apartado se localizan las — i._____Prestaciones
cldusulas mencionadas? 2. Salario
3. Categorias
4. Escalafén
5. Capacitaci6n
6.____ Otro

75. ¢Cree necesario modificar su contra 1. Si
to de trabajo en esos apartadosa? 2. No

76. tEstan sindicalizados sus trabajado 1.____Si
res? 20— _No sn=-—»Ir a p.62

77. tQué tipo de sindicato es? 1,____Ewmpresa
2.____Oficial
3. Independiente

78. LA qué central pertenece? 1. CTM

7. Otra

79. En la empresa cuil es la frecuencia de las demandas siguientes:

Alta Media | Baja

1{. Rescisién de contrato

2, Despido injustificado

3. Reinstalacién

4, Pago de prestaciones
 —

w
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80. (Cuéntos enplazamientos de huelga - !.
ha tenido a partir de 1985 a la fecha? 2. ____Dos

4.

—ln

—Tr
—_cu

]

es
atro

5. M4s de cuatro
6. Ninguno

81, ¢Cudl ha sido la frecuencia de conflicto,

revisién?

segtn el tipo de

Alta

Media

Ba jo

Nula

1. Contractual

2, Salarial

82, ¢(La solucién més frecuente dependiendo del tipo de revisién ha

sido?

Contractual

Salarial

1.

Desestimiento

2.

Desechado

3.

Desestimiento técito

4.

Liquidacién

5.

Convenio

6.

Improcedente

7.

Caducidad

8,

Otro

83. (Ha tenido problema para

el proceso de trabajo?

modificar 1.
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84. En escala del uno al seis, y de mayor a menor, ordene seg(n a
quien consulta para los cambios.

1. Consultores profesionales
2.___ _Sindicato."
3.____Supervisores

Jafes de departamento
5. Gerentes

Trabajadores

85, ({Coémo considera la resistencisa a los cambios por parte de los
sujetos siguientes?

Alta. | Hedia Baja Nula

1. Trabajador

2. Supervisor

3. Jefe de departamento

4. Delegado aindical

86. Marque con una "x", sélo una opcién l.____Altamente

sobre el estado de automatizacién de automatizada
la empresa. . 2. Semiautomatizada

3. . Escasamente

automatizada

4, No autowmatizada
87. iLa empresa recurre a la sﬁbcontra 1. Si
tacién? 2. No

En casc de ser afirmativa su respuesta conteste la siguiente.

88. ¢Para que tipo de trabajo?

214



89, Marque con una "x", los sistemas de ingenieria implementados en
la empresa.

1. ___ _Equipos de trabajo (Team Works)

2. Circulos de calidad (Q G)
3._____Justo a tiempo (JIT)

4.____Control estadistico del proceso (SCP)
5.____Redes Locales (LAN'S)

6.___Tiempos y movimientos (One best way)

90, Marque con una "x", el tipo de maquinaria o sistemas de
mAquinas que utiliza.

1. Prensa de corte autématico
2._____Naquinaria de cocer con microprocesador
3.___Sistema de disefio (Grading)

Sistema para moldes

5. Sistema para corte

6._.. _Siatema de inyeccién

7.____MAquinas mec&nicas

91. La introduccién de nuevas tecnologilas trae cambios en:

1. ___ Productividad y calidad

2. La reducci6én del numerc de trabajadores
3. Reduccién de costos

4.___ Otros

92, {Qué tipo de decisién se toma, en 1.___ Directa

la introduccién de tecnologia? 2. Negociada
93. ¢Quién determina la decisién para 1. Gerente
la introduccién de nueva tecnologia? 2.___ Sindicato
3. ____Trabajadores

4. Supervisores
5. _Mutuo acuerdo

94, (Considera que la innovacién tecno— 1.___ Si
légica favorece a la productividad 2. No
¥ calidad del producto?

Segtlin sea el caso, conteste alguna de las dos preguntas siguientes.

95. 8i la respuesta es no, explique el por
qué,
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96. si la respuesta es si, explique de qué
forma,

97. iConsidera que la calificadién del 1.___ Si
trabajo favorece a la productividad 2. No
y calidad de la produccién?

98. tDe qué manera planea y desarrolla la productividad y calidad
del producto?

99, ¢(Cuéntos disefios se producen a la ?

100, ¢CuAl es el volumen de la produccién a la semana?

101. ¢Cubl es la produccién en pares por hora-hombre?

102.Anote los costos de produccién sema L._____ Materias primas
nalmente de acuerdo a los rublos si 2,_____Mano de obra
guientes: . 3. Maquinaria
. 4, Otros

103,.Anote 1los costos laborales de pro 1. Salarios
duccién mensuales de acuerdo a los 2. Prestaciones

rublos de: 3. Otros
104, (De acuerdo a su opinién cusles son los principales problemas
por l1os que a traviesa ia industria del
calzado?

105, ¢Qué actividades considera que debiera de realizar la CICEG
para solucionar los problemas mencionados?

106. (Cémo considera 1la participacién del sindicato en 1la
produccién de la empresa?
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107.iCree necesario la reforma a la Ley 1. . _Si
Federal del Trabajo? 2. No

108. ¢Por gqué?
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