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INTRODUCCION

Actualmente se vive una reestructuracion industrial en el ambito mundial que
se debe principalmente a la incorporacion de innovaciones tecnoldgicas
desarrolladas y perfeccionadas en décadas recientes. Esta reesfructuracion
responde a una economia internacional mas competitiva y globalizada.

Al encenfrarncs en una economia globalizada y con el cambio de politica
econdmica establecido en nuestro pais ante la crisis de 1982 (reorientacion de la
economia al exierior), no es sorprendente que se presente un proceso de
reconversion productiva a partir de los afios ochenta en México, Este ha afectado
la estructura de las actividades economicas en todo el territorio.

La industria magquiladora de exportacion (IME) experimenta cambios
estructurales entre los que se encuenira la aplicacidn de innovaciones
tecnoldgicas en los procesos productivos, llevandose acabo mas rapidamente por
las empresas filiales de las multinacionales, es decir, como parte de la
reestructuracion de las transnacionales. La utilizacién de tecnologias modernas se
observa mas claramente en las ramas elecirdnica y automotriz.

La rama electrénica se muestra como una de las mas relevantes actividades
dentro de la industria maquiladora en los dltimos afos. Ademas, es un ejemplo de
reestructuracion industrial en el ambito particular de México.

l.a ciudad de Tijuana, B. C. es el centro por excelencia de la maquiladora
electronica.

"La tecnologia... es uno de los determinantes del desarrollo ecenémico y
social de un pais". Conocer de que forma se incorpora innovacicnes tecnoldgicas
dentro del proceso productivo de las plantas maquiladoras dedicadas a la

' VASQUEZ Galan, Belém lliana; Impactos del Cambic Tecnologico en fa Industria Maquiladora de
Exportacion; Tijuana, B.C.; E} COLEF; Tesis de Maestria; 1996. p. 25.



produccion de componentes electrénicos en tal ciudad es uno de nuestros
objetivos.

Estekobjetivo nos conduce a plantearnos una hipétesis de trabajo, la cual
es:

Se logra una flexibilizacion del proceso productivo en plantas maguiladoras
de componentes electrénicos en Tijuana por la aplicacién de nuevos métodos de
organizacion del trabajo y, en menor medida, por técnicas flexibles.

Los objetivos parliculares del presente trabajo de tesis son dos: a)exponer
las transformaciones que han presentado diversas empresas maquiladoras por la
utilizacion de tecnologias modernas a partir de los afios ochenta; y b)contribuir en
la discusion sobre el proceso de reconversion industrial en México a través del
estudio descriptivo de la incorporaciéon de innovaciones tecnoldgicas en los
procesos productivos de plantas maquiladoras electronicas de Tijuana.

Para tener el acercamiento y reconocimiento de las nuevas caracteristicas
tecnolagicas de plantas magquiladoras se recurrird a “fuentes bibliograficas v
hemerograficas que permitan el conocimientc de los cambios suscitados por fa
aplicacién de innovaciones tecnoldgicas en las empresas.

Debido a los inadecuados niveles de desagregacion, 1a falta de pertinencia de
las variables y la insuficiente informacién de las estadisticas oficiales, en cuanto al
proceso de incorporacion de técnicas programables flexibles y las nuevas formas de
organizacion en el proceso de transformacidn de la industria maquiladora, se
recurrird a las evidencias empiricas que arrogan las muestras especiales realizadas
por investigadores. Esto dado que "las muestras se pueden considerar el
instrumento mas eficaz para responder con mayor precisién y detalle al donde, al
como y con qué ritmo se esta dando el proceso de incorporacion de ias nuevas
tecnologias y formas de organizacion a la IME... [No olvidando que] el cambio
tecnoldgico es un proceso gue se manifiesta y se capta mas claramente en el

mediano y largo plazo"?

> GODINEZ Plascencia, J. Alberto; "Et cambio tecnologico en la industria maquiladora de exportacion
en México: un enfoque metodoldgico™ en Esfudios Fronterizos, No 23, Septiembre-Diciembre 1290,
p 23.



Asimismo, se realizard una investigacion de campo por medio del
levantamiento encuestal a empresas madquiladoras de componentes electrénicos en
Tijuana con {a finafidad de alcanzar ef abjetivo general establecido.

Para lograr los objetivos planteados, el estudio se presentard en tres
capitulos:

En el primer capitulo se expondran los conceptos que fundamentan la
flexibilizacion de la produccién. Se abarcara ia definicion de industria maquiladora y
su evolucion, asi como la importancia de la rama electrénica dentro de la IME en
México.

En el segundo capituio se sefiaiaran las nuevas caracteristicas que se
observan en plantas maquiladoras por la utilizacion de innovaciones tecnologicas en
sus procesos productivos, resaltando los casos de los sectores electronico y de
autopartes.

Se mostrara en el tercer capitulo el comportamiento de las plantas
maquiladoras electronicas, en el contexto particular de Tijuana, ante el proceso de
incorporacién de tecnologias modernas. Con la finalidad de que sirva como una
evidencia empirica del proceso de reconversion industrial por el que experimenta
Meéxico desde la década de los ochenta.

Finalmente, se presentaran las conclusiones generales que se encuentren
ante el esiudio de fa adopcién de innovaciones tecnologicas en empresas

magquiladoras.



CAPITULO I. MARCO

CONCEPTUAL E HISTORICO

... el iempo que se emplea en desarrolfar
las nuevas innovaciones tecnoldgicas e

incorporarias a las empresas, se esta acortando...
JOSEPH A. LITTERER, 1979.
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1.1 ASPECTOS GENERALES DE LA REESTRUCTURACION INDUSTRIAL.

1.1.1 CRISIS, COMPETENCIA Y REESTRUCTURACION INDUSTRIAL.

A lo targo del desarrollo del sistema capitalista han sido utilizadas por las
empresas diversas estrategias que les permiten tener y/o mantener los niveles de
competitividad y rentabilidad necesarios para seguir en el mercado, lo cual les ha
posibilitado continuar evolucionande a lo largo de las distintas etapas por las que
ha atravesado el capitalismo. De tal modo que el "fordismo” como una forma
historica de produccion industrial, y por lo tanto una estrategia, permitid que las
empresas consiguieran su fin econémico: la realizacion de su ganancia.

El circulo virtuoso de crecimiento y expansion econdmica mundial de la
postguerra hasta la década de los sesenta estaba basado fundamentalmente en
la produccion y ef consumo en masa que son la esencia del "fordismo". La primera
de éstas como consecuencia de la generalizaciéon del taylorismo —sistema de
organizacion del trabajo basado en una racionalizacion maxima de los procesos
de trabajo, debido at estudio de los tiempos y movimientos, eliminado los tiempos
muertos- y del sistema de automatizacién fija de maquinaria en toda la trama de la
estructura interindustrial; v el consumo en masa, por otra parte, mantuvo su
comportamiento creciente a partir de la estabilidad positiva de los salarios reales y
la participacion del Estado mediante una politica de estimulo a la demanda
efectiva. A este circulo se le denomina como los ‘freinfa gloriosos™ def fordismo.
Sin embargo, el sistema productivo fordista presenta limitaciones donde las mas
relevantes son identificadas como: inflexibilidad del sistema de maquinaria con
propositos especificos, las limitaciones de las fuentes de energia y las rigideces
asociadas a la organizacion productiva ordenada en forma verticalmente
jerarquica.

Con la entrada de los afios setenta de nuestro siglo se comienza a
visiumbrar una inestabilidad econémica en los paises desarrollados, afectando

también a los paises subdesarroliados, que mostraba con ello las limitaciones del




modelo de desarrollo fordista. Por lo que se presenta el consensc de determinar
que actualmente se vive la crisis def fordismo, y con ello una crisis econémica’
internacional.

Ante esta situacion se define y se hace necesario una nueva estrategia de
actuacion por parte de las empresés para poder seguir en el mercado.

De tal modo que es a partir de la década de los 70’s y hasta nuestros dias
gue se concretizan diversas "transformaciones” en la actividad industrial, debido a
la competencia imperante entre las empresas por mantenerse y ganar mas
espacios en el mercado mundial.

Por competencia se entendera "un fenémeno econdmico que ccurre en la
medida en que las unidades empresariales o los distintos capitales actuan
independientemente unos de otros, en el intento [que] cada uno de ellos hacen por
conseguir un volumen rentable de ventas que compense su inversidn, ante la
oferta de ofros productores de mercancias similares o parecidas™. Sin embargo,
hay que resaltar que "como la competencia por la realizacién de las mercancias es
ia competencia por obtener mayores niveles de ganancia, el caracter multinacional
que adquieren las empresas esta en funcidn de lograr la mayor utilizacion posible
de recursos que posibilite los costos de produccion mas bajos con una
optimizacion mundial, incluyendo el desarrolio de la tecnologia de produccion mas

adecuada.™

* Cabe mencionar que la “crisis, a la vez que recesién de la actividad productiva, significa un
mecanismo de reestructuracion de la industria en nuevos niveles tecnoldgicos, a través de la
eliminacion de las empresas productivamente insignificantes y |a integracion vertical y horizontal de
la produccion. Lo primero se manifiesta en lo que se conece como quiebras y 1o segundo en o que
se conoce como centralizacion o absorcion de capitales. [...] es posible precisar la existencia de
dos momentos diferenciades pero a la vez yuxtapuestos durante la crisis: por una parte la
desvalorizacion y destruccién debide al exceso de capacidad productiva existenie, lo que
presupone el agotamiento de la estructura técmco-productiva sobre fa cual se ha desarrollado una
cierta etapa historica del capitalismo y que se ha vuelto obsoleta para generar mayor excedente,
que significa la destruccion masiva de capital a traves del proceso de desplazamiento de capitales
menos productivos y eficientes. Por otra parte, el procedimiento que causa crisis proporciona los
elementos que conducen a su salida; es decir, a una nueva forma de obtencidn de ganancias que
actie en direccién contrarrestante a la tendencia central." MUNGARAY L, Alejandro; Crsis,
Automatizacién y Maquiladoras, Mexicali, B. C.; Ed. UABC, 1890; pp. 46-47. El énfasis es propio.

4 Ibid; p. 43.

* Ihid; p. 35.




Ahora bien, una de las transformaciones que impulsan y desarrolian las
empresas, principalmente las pertenecientes a los paises industrializados, para
elevar su productividad y asi, aumentar sus ganancias, es la introduccion
permanente de "innovaciones tecnologicas" en el proceso de produccion.

Por innovacion tecnolégica entenderemos a fa introduccidn de nuevos
productos, medios y/o métodos de produccién de bienes y servicios en el sistema
productivo. Es decir, y con fines especificos para la presente investigacion, a la
incorporacion de écnicas fisicas (maquinaria y equipo) como también de metodos
de organizacién en el proceso productive que son diferentes a las prevalecientes
en determinado momento.

Asi, ante la presente revolucion tecnoldgica, denominada como fa "Tercera
Revolucion Industrial", se logra aplicar en mayor grado los conocimientos de la
ciencia moderna gue ha permitido poner en préactica los recursos fisicos, quimicos
y biologicos de la naturaleza, y que suscita el paso de los instrumentos o aparatos
a las maquinas cada vez mas autonomas; logrando con elio, modificaciones en el
proceso de produccidn de diversos bienes y servicios.’

Fjemplo de ello es que en la actividad productiva se plasman determinados
conocimientos de ta ciencia por medic de la microelectronica. “La
microelectrénica se refiere esencialmente a la produccion, procese, transmision y
almacenamiento de informacion que a su vez es utilizada en la produccion de
bienes y servicios. Es una tecnologia intensiva en capital y conocimiento
cientifico."

Por ello, en las empresas industriales se incorporan nuevas técnicas que se
apoyan en la microelsctronica, las cuales han posibilitado una mayor coordinacion
entre las distintas funciones de la empresa {produccion, administracion,
comercializacién), logrando responder de manera mas eficiente ante los cambios

del mercado y permitiendo el incremento de la productividad.

¢ para una vision mas clara y detallada de cufles son y como han afectado las recientes
tecnologias en nuestro pais, ver México Ante fas Nuevas Tecnologias; Leonel Corona (coord };
México, Ed. CliH/Miguel Ange! Porria, 1991,

? PINEDA-Semna, Leonardo; "Implicaciones de la nueva revolucién industrial: Nuevas tecnologias
de informacién y su impacto sobre las estrategias de industrializacion” en FProblemas del
Desarrofio; Vol. 22, No. 84, Enero-Marzo 1991, p. 137. El énfasis es propio.



Las innovaciones tecnoldgicas, tanto técnicas fisicas como métodos de
organizacion, tienen un impacto real en el proceso de trabajo y medifican las
condiciones del proceso de produccion ya sea en ta organizacion del trabajo, en la
calificacion y descalificacion de la fuerza de trabajo, en los insumos utilizados, en
las materias primas auxiliares que se requieran, en las caracteristicas del producto
y, primordialmente, modifican las condiciones de obtencidn de la ganancia
empresarial. .

En este sentido, es importante resaltar el hecho de gue los "cambios en &l
proceso de trabajo mediante la introduccién de nuevas tecnologias productivas,
permiten configurar una nueva estructura técnico-productiva; y no obstante su
importancia en términos de los descubrimientos cientificos que implican, nada
significan si no se relacionan con el problema de |a crisis y el descenso de la tasa
de ganancia resultante del rompimiento de la unidad entre produccion vy
circulacion; esto es, con el problema de!l agotamiento de la capacidad productiva
existente para desarrollar mas alld de un cierto limite, la productividad en un
contexto de competencia intercapitalista que vuelve necesaria la innovacion
tecnologica en la produccion, a fin de obtener un mayor excedente de valor
mediante la reduccidon del valor unitario de las mercancias, incluso de la
mercancia fuerza de trabajo".®

Por tanto, una de las estrategias del capital es el acceso continuo a los
avances mas recientes en investigacion y desarrollo por medio de las
innovaciones tecnologicas; y asi, con la utiizacion de nuevas técnicas y métodos
de organizacion del trabajo se logra poseer elementos primordiales con que
fas empresas cuentan para controlar mercados, reducir costos, programar y
racionalizar su produccion, fragmentar y descentralizar procesos productivos,
y ademas, como uno de los cambios mas sobresalientes de la actual forma de
praduccidn, la diversificacion de productos.

Por otro lado, en el ambito internacional, otra de las transformaciones en la

actividad industrial es el establecimiento de alianzas estratégicas entre firmas.

* Mungaray L., Afejandro; op. cit., p. 38.
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Las empresas desarrollan y fortalecen su capacidad competitiva con las
politicas de cooperacion y affanzas estratégicas. "Las alianzas son de lo mas
diverso y entrafian desde alguna forma de propiedad, fotal o parcial, entre
las empresas participantes hasta simples acuerdos de cooperacion que no
impliqguen ningln tipe de control o propiedad; pueden orientarse a realizar
esfuerzos compartidos de investigacion y desarrofio, comercializacién de ciertos
productos o servicios, efectuar transferencia de tecnologia, asi como produccion
conjunta de ciertas fases del proceso de produccién.”

Con las alianzas empresariales es posible fortalecer 1as actividades de las

' empresas participantes sin que estas mismas se vean en la necesidad de crecer
La vinculacion de las empresas puede ser de indole local, regional o internacional

De tal modo que con las alianzas estratégicas se logra desarrollar toda una
red de relaciones entre empresas de diverso tamafio, nacionalidad, capacidad
productiva y financiera, nivel tecnotdgico, etc. Debido a esto, ¥y como un factor que
lo ha posibilitade, la manufactura de un producto suele atravesar bor diversas
etapas, diseminadas en diversos paises: " .. se delega ia elaboracién de ciertas
partes de un producto terminal en un sinnimero de pequefias, medianas y aun
grandes empresas locales de diverso grado tecnoldgico. Para la empresa
trasnacional representa la posibilidad de elminar ciertas fases del proceso de
trabajo, reducir costos e inventarios, fijar precios, gozar de una oferta
comprometida y aplicar la produccion por lotes orientada a ciertos nichos del
mercado internacional donde puede competir en mejores condiciones. A través de
estas alianzas los fabricantes automotrices japoneses subcontratan la mayor parte
de su produccion de autoparies a proveedores de otras regiones los cuales
entregan sus partes ‘justo a tiempo’; las autopartes son armadas posteriormente
por equipos de trabajo.™

Asi, la empresa que acuerda algun tipo de alianza estratégica, desemperia

un papel especifico en el proceso de transformacion, de manera que se convierte

? GUTIERREZ Arriola, Angelina; “Reflexiones sobre los cambios en la reestructuracion del capital
y del trabajo a nivel internacional" en Problemas del Desarrolio; Vol. 25, No. 99, Octubre-
Diciembre 1994; p. 110,

" thid, p. 113




en una unidad productora a consumidora de bienes o servicios que otras requieren
o suministran; y, observando las empresas en su conjunto, se comportan como
una gran empresa al aprovechar las ventajas de la escala en operaciones, sin
embargo, conservan la flexibilidad que da la independencia de las unidades que la
integran.

Por ello, en la actualidad es posible visualizar la concertacion y rivalidad
entre empresas lideres en el ambito internacional debido a las formas de
asociacion estratégica; dando lugar a una divisién de funciones de produccion o
especializacion de mercados basados en alianzas estratégicas de lo mas diverso.

Por tales transformaciones, principalmente, se llega a la conceptualizacion
de toda una "reestructuracion industrial®. Asi, a partir de los afios setenta se viene
desarrolfando un proceso de reestructuracion industrial o productiva en la mayoria
de las economias capitalistas; proceso que todavia no acaba de definirse en su
totalidad pero que si se pueden constatar sus implicaciones en el sistema
econémico mundial, debido a que’ se estd definiendo "una nueva division
internacional del trabajo" y la consecuente crisis det sistema fordista.

La Reestructuracion Productiva se refiere a la conversion del sistema
productivo rigido a un sistema de produccién variado, a través de dos estrategias
primordialmente: fa "flexibilidad” y la "integracion”.” Tales conceptos permiten, de
acuerdo a varios autores (Mertens, Coriat, Boyer), explicar la naturaleza de los
cambios recientes que ocurren en el mundo contemporaneo.

La transicion al sistema de produccidn variado se debe a la introduccién de
tecnologia programable, que se encuentra determinada a los nuevos disefos
de productos y por los niveles de calificacion, conocimiento y responsabilidad
de los trabajadores, de tal modo que adquieren un caracter polivalente.

Las estrategias fundamentales de la reestructuracion productiva se
determinan de la siguiente manera:

La flexibilidad estd relacionada con la organizacion de la produccion y
se lleva a cabo, incluso en pequefias firmas, con un proceso de produccién

" BARAJAS Escamilla, Ma. del Rocio; "Reestructuracién industrial subcontratacion internacional,
cambio tecnolégico y flexibilidad en la maquiladora” en Esfudios Fronterizos; No. 23, Septiembre-
Diciembre 1990.




altamente variado, utilizando los recursos necesarios y calificados capaces de
diversificar los productos segin la demanda del mercado.

Y, en cuanto a la integracion se refiere a toda ia técnica tendiente a
convertir los tiempos muertos de produccion en tiempos realmente productivos, ya
sean tales tiempos en cuanto a frabajo, a a utilizacion de maquinas yfo al tiempo
de almacenamiento de materias primas y de productos en proceso.

De ahi que en los distintos sectores de la actividad productiva se estan
incorporanda y desarrollando sistemas avanzados de produccion, basados
basicamente en las innovaciones tecnoldgicas recientes.

En el proceso de reestructuracion industrial que experimenta la economia
mundial, se observa que las empresas que utilizan la estrategia de incorporacion
de bienes de capital basados en |la microelectrénica, han logrado la formacién de
una linea de montaje mundial para la produccidén de innumerables bienes o
mercancias y, ademas, con la integracién de las operaciones administrativas, por
medio de los nuevos sistemas de telecomunicaciones e informacion, se posibilita
la administracion unificada de actividades espaciaimente distanciadas.

Por ello, fa incorporacion de sisternas de produccién basados en
tecnologias modernas no solamente ocurre en las grandes empresas de los
pafses desarrollados, sino que también son observables los cambios dentro
de los procesos prob‘uctivos de las firmas de palfses en desarrollo, tal es el caso de
tas empresas maquiladoras; asi, se tiene que éstas empresas han crecido en los
paises en desarrollo a la vez que introducen innovaciones tecnologicas en sus
sistemas de produccion como lo hacen las plantas industriales localizadas en los
paises avanzados. Por tanto, se recurre a la estrategia de adopcion de sistemas
de produccién basados en tecnologias avanzadas en las empresas de ambos
paises, y no solo las de los paises desarrollados, correspondiendo a las

condiciones que determina el procesc de reestructuracion industrial.



1.1.2 INNOVACIONES TECNOLOGICAS.

Como se menciona en el apartado anterior, hablar de innovacion
tecnoldgica se refiere a la incorporacion de nuevas técnicas fisicas (maquinaria y
equipo) y/o de nuevos métodos de organizacién del trabajo dentro de los procesos
productivos en un determinado momento.

Cabe mencionar que la “innovacion" se da cuando se adopta (por primera
vez) una nueva idea con fines comerciales, es decir, para lograr la reaiizacioén de
la ganancia privada. Sin embargo, fo mas importante son las implicaciones
econdmicas que determinan cuando se da el proceso de difusion en otras
empresas de las diferentes actividades productivas,

" a aceleracién de las innovaciones y su difusion, resultado de la mayor
interrelacion entre las ciencias y las tecnologias, hace que la obsolescencia
técnica sea primero que la economica y la fisica. Es decir, aunque un equipo
contine siendo Gtil y rentable, éste puede estar sujeto a innovaciones que
superan su utilidad y las condiciones de rentabilidad, lo que implica su
sustitucion."*

Las innovaciones tecnologicas pueden ser jerarquizadas de acuerdo a los
impactos de su difusién:

1)Las innovaciones incrementales- Son las mejoras sucesivas a las que son
sometidos los productos y procesos, para elevar la calidad, reducir sus costos 0
ampliar sus usos.

2)Innovacion radical- Sucede cuando se introduce un nuevo producto o
proceso "realmente nuevo”.

3)Sistemas tecnolégicos- Se refiere al conjunto de innovaciones
interrelacionadas que impactan varias ramas del aparato productivo, encadenando
varias innovaciones radicales.

4)Las revoluciones tecnolégicas- Se da cuando una innovacion afecta todo
el aparato productivo. Ejemplo de este tipo de innovacion es el caso de la

microeletronica. '

12 péxico Ante las Nuevas Tecnologlas; p. 34,
" bid.
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La Microelectronica.

L.os avances en la microelectronica' permiten el manejo de la informacion y
la homogeneizacion en los procesos, manteniendo un control de calidad de
acuerdo a los disefios preestablecidos de los productos o subproductos. Ademas
de que se posibilita la versatiidad en el sistema de maquinas que puede
reconvertirse con gran velocidad a la produccion de diferentes tipos de bienes.

Por lo cual, con los controles electronicos programables usados en la
produccion industrial se avanza en la organizacion de los procesos productivos; no
obstante, lo que resulta mds sobresaliente es el hecho de posibilitar una
automatizacion flexible, “la cual permite, organizar la industria sobre ia base de
familias de productos, integrar proceses industriales (recomposicion de tareas), y
hacer interactuar las condiciones del mercado con la produccion...

La automatizacion de los procesos de trabajo, cambia las relaciones
técnicas entre el trabajador y las méaquinas, fa organizacion y gestion de fa
produccion, el disefio del producto y la produccion, y la interaccién con los
proveedores y con los consumidores. Su impacto por rama ha sido mas fuerte en
las ramas de productos construidos con mdltiples componentes (automotriz,
metalmecanica y electrénica).""

La microelectrénica comprende areas de produccion y proceso, siendo
ademas tecnologfas de la automatizacién, como son.

a)La produccion de chips; se descubrié que habia chips que podian fabricar
chips con un 99.9 de precision, es decir, casi eliminando completamente el error
humano.

b)ElI CAD (Computer Aider Design), que es un tablero electronico para el
disefio de ingenieria; en su forma mas compleja puede ser utilizado para ordenar
el mismo proceso productivo.

¢)Ei CAM (Computer Aider Manufacturing), que es utilizado en la planta

para apoyar la produccion: tal es el caso de los robots que son manipuladores

1* | 4 microelectronica fue desarroliada en los sesenta-setenta.
% Ibidem; p. 47.



programables para mover y aplicar herramientas —maniputadores fijos-, o los
sensores para captar distintas variables del proceso.

diLas MHCNC (Maquinas Herramientas de Confrol Numérico
Computarizado), que cuentan con tableros programables para optimizar
automaticamente |las operaciones a realizar; es decir, que ta maquina-herramienta
desempefia tareas de maquinado sobre la base de una cinta de instrucciones en
clave con el uso de una ldgica digital {software] que alimenta a una computadora
con microprocesador; por lo regular se programan individualmente de manera
directa o a través del enlace con equipo central de computo.

e)El CIM (Computer Integrated Manufacturing), sistema integrado de
produccion.

f)Robética, donde el robot es un manipulador reprogramable y
muitifuncional, disefiado para mover materia, partes, herramientas o aparatos
especializados a través de movimientos variables programados para el
desempefio de diversas tareas.'

gll.os FMS (Flexible Manufacturing Sistems), que tienen la capacidad de
generar familias de productos mediante un sistema programable de control, por lo
que se refiere a los procesos productivos heterogéneos."”

Por lo anteror, la utilizacién de fa microelectronica en los procesos de
produccién incrementa la eficiencia, confiabilidad y flexibilidad en la ejecucion
de funciones mas variadas y mejoradas.

Asi, debido a la microelectronica los procesos productivos se convierten en
altamente automatizados, como lo muestra el uso de las MHCNC, CAD, CAM,
CIM, robots y FMS. Estas también conocidas como tecnologias flexibles debido
a que poseen los nuevos elementos tecnoldgicos de la microelectronica:

microprocesador, semiconducior y sensor.

' | g robatica se encuentra en tres etapas diferentes industriales:
".Robots indusfriales (R!) manipulados manualmente,...
-NC o playback robats, que son usados en la indusiria automotriz y en la industria qu



Por tanto, dentro de este contexto, tanto los paises desarrollados como los
paises en desarrollo estan inmersos en las nuevas formas de desarrolio
tecnolégico que los colocan y afectan sus actividades productivas: lo mismo en su
organizacién y estructura industrial que en la posicion competitiva que adquieren

en el mercado internacional.

1.1.3 FLEXIBILIZACION DE LA PRODUCCION.

El proceso de reestructuracion industrial se establece para la consecucion
de un doble objetivo: detener la baja de la tasa de ganancia y recuperar fa
competitividad internacional.

Es por ello que las manifestaciones de la aplicacion de la tecnologia
microelectronica en los procesos productivos no se hicieron esperar y con eso se
ha logrado una flexibilizacion de la produccién, modificandose tanto Ia
organizacién industrial de los paises desarrollados como la de los llamados en
desarrollo.

La flexibilizacion de la produccion es una estrategia que ha permitido
mejorar y/o mantener la competitividad productiva de diversas firmas,
principalmente las pertenecientes a los paises avanzados, y les posibilita continuar
en el mercado internacional. Esto implica cambios estructurales en la economia de
varics paises.

Dentro de este contexto, las economias industrializadas han recurrido a
invocar las virtudes de la "flexibilidad” como unc de los medios para alcanzar la
competitividad requerida ante las actuales condiciones de competencia
internacional. Donde esta palabra, en su idea general, expresa la cualidad de
acomodarse o modificarse sin dificultad.

Sin embargo, desde una perspectiva econdmica y por los objetivos de esta
investigacion, consideramos necesaric mencionar la especificacion de seis
acepciones de la “Flexibilidad" propuesta por Boyer'®:

18 Temado del articuto de RODRIGUEZ Esquivel, Alicia A., "Crisis, reestruciuracion y flexibilidad”
en Estudios Soclales; Vol. 3, No. 8, Julio-Diciembre 1992. La autora aclara que la presentacion de
ias interpretaciones de Flexibilidad intenta ser cronoldgico en cuanto a su aparicion practica.




a)Flexibilidad Exterior- Esta se da a nivel empresa, principalmente por las
corporaciones transnacionales, por la existencia de una segmentacién de los
procesos productivos y logrando con ello una descentralizacién de la produccion.
Asi la subcontratacion tanto en paises desarrollados como a escala internacional,
aparece come la estrategia para disminuir los costos (especialmente los
salariales). Esta estrategia industrial se expandio notablemente desde mediados
de los afios sesenta.

b)Fiexibilidad Salarial- Las condiciones de contratacidon o despido sc
establecen a muy corto plazo (una semana, un mes), la diferenciacién de los
salarios se determina de acuerdo a la productividad individual del trabajador. El
control del proceso de produccidon se concentra en la administracion y Ia
negociacion salarial se resuelve singularmente. Es forma de flexibilidad que va de
la manc con la flexibilidad exterior.

ciFlexibilidad Tecnologica- La difusion de tecnologias flexibles ha
posibilitado la produccién diferenciada y actia como fuente de recuperacion de la
praductividad y, por ende, de la elevacion de la tasa de ganancia. Tal tecnologia
es flexible gracias a la incorporacién de los nuevos elementos tecnologicos de
la microelectrdnica, como ya se menciond.
La ulilizacion de fas nuevas técnicas flexibles en los procesos productivos es con
{a finalidad de responder a una demanda incierfa y fluctuante, tanto en volumen
como en su composicion. Y también, por la posibilidad de separar parciatmente el
ciclo de vida de la maquinaria del ciclo de vida de un producto particular.
"L.a estrategia de la firma también se ve modificada, ya sea hacia una
reconcentracion de segmentos anteriormente exportados ¢ hacia una integracion
vertical y horizontal entre firmas espécializadas ..... Las grandes firmas lideres,
mantienen lazos estrechos de coordinacion en el establecimiento de sistemas
justo a tiempo’ y de control de calidad entre sus filiales, subsidiarias y
proveedores.””
La puesta en operacion de los sistemas de manufactura flexible comienza

propiamente a escala mundial a partir de los afios ochenta, donde se hacen mas

¥ |bidem, p. 25.
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evidentes en las ramas “‘maduras” y en las denominadas “nuevas”. Ejemplo de las
primeras son la automotriz v la de maquinaria y equipo; y en cuanto a
las segundas, son la electrénica y los nuevos materiales en la guimica. Cabe
resaltar que hasta ahora la rama mas automatizada y robotizada es la industria
automovilistica.

d)Flexibilidad, Polivalencia e Implicacion- La produccion diferenciada y ef
sistema de automatizacion flexible en los procesos productivos requieren un
mayor conocimiento ¢ implicacién por parte de la fuerza de trabajo, asi, ante estas
condiciones, la organizacion del trabajo se ve expuesta a transitar de la tarea
concreta y especializada al conocimiento del proceso de produccion y del equipo
por parte de los sujetos de trabajo, es decir, por los trabajadores.”
"La flexibilidad y polivalencia del sistema de maquinaria requiere ser extendida a la
organizacién misma del proceso de trabajo. Nuevos contenidos del trabajo y
polivalencia son concomitentes a la incorporacion de los sistemas flexibles
automatizados de produccion.
Por otra parte, la ampliacion de operaciones, tanto productivas como de
verificacion y control que ahora concentran los sistemas automatizados
de manufacturas, implica a la vez gran redundancia de trabajadores. Por eso, la
re-especificacion de los puestos de trabajo y la compactacion de la jerarquia de
los mismos, es inherente a la polivalencia tecnologica.™

ejFlexibilidad Contractual- Las contratos colectives constituyen el nlcleo de
un quinto tipo de flexibiidad; ésta se refiere, en su forma mas general, a dos
dimensiones: al modo de fijacidn de los salarios y a las reglas de la arganizacion
del trabajo.
Por lo que se refiere a la determinacion del salario nominal se tiene que: por un
lado, se establece un monto fijo mas una parte variable y, por otro lado, se oforgan
bonos de compensacion o de productividad derivados del desempefio como

resultade de las modificaciones en la organizacion del trabajo.

Por |z forma en que se define, el concepto mas adecuado podila ser de Flexibiidad

Crganizacional.
® |bid; p. 26.
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En cuanto a las reglas de la organizacion del trabajo, se establece la paricipacion
de los trabajadores a través de nuevos conceptos organizacionales: equipos de
trabajo (team-works) y circulos de calidad.

Ademas, "la mayor novedad introducida en la formacion del salario es, que los
sindicatos hacen suyo el objelivoe de contribuir al restablecimiento de la
competitividad de la firma..... [esto con la idea de que] una mayor implicacién del
colectiva de trabajo en el mejor desempefio competitivo de la firma, no soblo
permite estabilizar la fuente de emplec sino también la posibilidad de una
remuneracion ex-post creciente.™

Par lo anterior, se fomenta la flexibilizacion salarial donde ef modelo de relacion
salarial es una extension mas de las practicas tayloristas del salario a rendimiento
{como se sefiald en el inciso b).

fiFlexibilidad Institucional- Que se refiere a la racionalizacién de la

intervencion del Estado y que se fortalecio con la privatizacion de los servicios y
empresas publicas, ampliando el &mbito de la acumulacion privada.
Asi pues, la -accién insfitucional publica se delimita a: practicas de
desreglamentacion (ejemplo de ello, son &l capital bancario y financiero donde su
movilidad tanto territorialmente como sectoriaimente se facilita), establecimiento
de nuevas estructuras fiscales (disminucion de imposiciones al capital y
ampliacién del universo de contribuyentes), y la casi desaparicion de las cargas
fiscales por indemnizacion y desempleo.

Por tanto, 1a puesta en practica de las diversas combinaciones de los seis
tipos de flexibilidad resefiados en los parrafos precedentes, da cuenta de la
variedad de configuraciones de estrategias industriales, teniendo la finalidad de
responder a la feroz competencia internacional y de mantener rentablemente

la tasa de ganancia de las unidades productoras, es decir, de las empresas.

La conjugacion de tres tipos de flexibilidad que son la tecnoldgica, ia
organizacional y Ia contractual, nos permiten sostener, que en el ambito industrial

2 jbem, p. 27
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se presenta la flexibilizacidn de la produccidn’, la cual se entendera (para fines
especificos de este estudio) como el fendmeno de utilizacion en los procesos
productivos de las tecnologias de la automatizacion y/o la adaptacion de fas
nuevas formas de organizacién del trabajo. Logrando con ello responder a los
requerimientos que determina la demanda, puesto que “la demanda es la que
determina el ritmo de produccion, con io cual la produccion se vuelve
independiente de la capacidad instalada, la ocupacion se vuelve fluctuante segin
las necesidades de la produccidn, la recuperacién de la inversion es a mas largo
plazo vy la tasa de ganancia es medida en forma global."*

De tal forma que la flexibilizacién de la produccion es sélo una estrategia
industrial que se encuentra inscrita en ¢l proceso de reestructuracion industrial
observable en la economia mundial; cabe recordar "que las nuevas tecnologias
de disefio y de proceso de produccion combinadas con las innovaciones
organizativas, son la fuerza directiva del cambio que esta ocurriendo a nivel
mundial."?*

La empresa introduce la automatizacion flexible en el proceso de trabajo
para ser competitiva y satisfacer la demanda del mercado. Con las tecnologias
flexibles se comienza a automatizar -ya que todavia nos encontramos lejos de
lograr la automatizacion integral, es decir, la produccion automatica con
autdmatas- la parte de la operacién que corresponde al control directo en ios
procesos productivos, de tal forma que el control directo de la maquina por el
hombre empieza a ser sustituido por un programa digital computarizado
{automatizacion flexible). Por ello, el trabajo humano se concreta a las funcicnes
de programar, supervisar, inspeccionar la calidad y corregir; disminuyendo de esta
forma, las actividades manuales sin y con herramientas, asi como tas de operar

directamente la maquina.

2 Cabe aclarar que las demas formas de flexibiizacion también han permitido que se “fortalezca"

la flexibilizacién de la produccién.
3 Gutierrez Ariola; op. cit.; p. 104.
* ALVAREZ, Alejandro y Alarcén, Diana; “Hacia una drea de libre comercio en América del Norle”

en Investigacion Econémica, No, 198, Octubre-Diciembre de 1991; p. 309
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Es preciso aclarar que acfualmente se da un proceso de difusién
tecnolégica desigual y combinado, puesto que coexisten fases de trabajo humano
manual con fases de automalizacion flexible. Y la tendencia mundial es la

predominancia total en el proceso de trabajo de tecnologias flexibles.

En el esquema de difusion lecnolégica de automatizacion flexible,
propuesto por Palomares v Mertens?, se distinguen fres etapas que delinea la
fabrica del futuro, las cuales son en orden cronologico:

1)Automatizacion de una actividad especifica: intra-actividad.

2)Automatizacion de una esfera productiva: intra-esfera.

3)Automatizacion entre las esferas productivas de una empresa:

entre-esferas.

La automatizacion en las tres esferas productivas de la empresa, que son &l
disefio, la gestidén y la manufactura, se basa en dos premisas: la “integracion” y la
“flexibilidad”, bajo el objetive de lograr una alta calidad del producto y del proceso.
Estas premisas son consideradas como estrategias fundamentales del
proceso global de reestructuracion productiva, mencionadas ya en el apartado
primero y se les trataré de manera mas amplia a continuacion

La estrategia de integracidn se logra por medio de una red de computacion
que combina y sincroniza actividades pertenecientes a cada una de las esferas
productivas para posibilitar la conversion de los tiempos muertos de produccidn en
tiempos realmente productivos y reducir el volumen de produccion en proceso, asi
como el nimero de productos en almacén.

La combinacién y sincronizacion de las actividades es con la finalidad de
obtener un aito control no solamente en los tiempos y movimientos que involucra
el proceso de trabajg, sino que también en la calidad del proceso v del producto.
El objetivo del control as evitar los errores y defectas, cortigiendolos a tiempo. Por
ello, los tiempos y movimientos estdn sujefos a lograr la optimizacion de la
calidad y no como solia hacerse antes {(nicamente con relacion a la velocidad del

mismo proceso).

¥ Citado en México ante las Nuevas Tecnologfas, 1991.
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Se recurre a utilizar las tecnologias flexibles, constituyéndose "celdas de
automatizacion flexible" dentro de las esferas productivas de las empresas:

a)Disefic con ayuda de computadora<---—>CAD.

b)Manufactura con ayuda de computadora<----->MHCNC y CAM,

c)Manejo automatico de materiales<-—-->CAM.

d)Robdtica.

e)Planificacién y control de la manufactura por computadora<---—->CIM.

Ei robot es el elemento mas flexible a nivel infra-actividad en comparacion a
las MHCNC, y deben considerarse como indicadores de la difusion de la
tecnologia flexible ™

Es prioritario resaltar el hecho de que la produccion flexible es posible sin
que se dé la integracidn computarizada completa, "aunque 1a eficiencia mayor de
ia flexibilidad se logrard en el momento en que la integracion (total] se alcance.

En la actualidad, el proyecto de la fabrica del futurc en el mundo se
encuentra todavia en el nivel iﬁtra»actividades; en algunos casos esta alcanzando
el nivel intra-esferas y en otros, gue son los menos, esta en el de entre-esferas."”

La estrategia de flexibilizacion se logra en la organizacion de la produccion
y se lleva a cabo con un proceso de produccion diversificado, permitiendo el uso
optimo de la fuerza de trabajo y de la capacidad instalada, con base a las
fluctuaciones en la demanda del mercado.

La flexibilidad permite el uso dptimo de la fuerza de frabajo y de la
capacidad instalada, y logra un aumento de la productividad de la fuerza de
trabajo y una mayor rotacion del capital fijo invertido.

La mayor rotacion del capital fijo se alcanza, en principio, por la apficacion
de dispositivos electronicos programables a lo largo del proceso, dando la
posibilidad de optimizar los tiempos de vida dei capital fijo instalado por medio de

dos vias:

% En un primer momento, segun Patomares y Mertens, las inversiones a nivel intra-actividad se
hicieron sin una clara visién sobre el costo-beneficio y, frecuenteémente, sin una clandad sobre &l
trayecto tecnologico a seguir, provocando un rapide ascenso en la aplicacion de dispositivos
electranicos programables en la manufactura, seguida de un descenso en 1a tasa de crecimiento
actuat.

T ldem, p. 69.
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1)Consiste en la disminucion de los tiempos muertos de la maguinaria y
equipo en el proceso de un producto determinado: las operaciones gue antes
estaban separadas, ahora una misma maquina es capaz de realizaias.
Verbigracia, un centro de maquinado de piezas metalicas es posible programarlo
para hacer perforaciones, cortes y perfiles en una sola maquina y al mismo
tiempo, reducir las fases; una prensa programable de transferencia triaxial {como
la instalada en la Ford en Hermosillo, México) para el estampado de una pieza
metalica usada en ia industria automotriz, de cambiar los dados manualmente
ahora se calibra automaticamente, el tiempo de tal operacion se redujo
notablemente de horas a segundos.

2)Se pretende lograr un tiempo de vida més prolongade para el equipo v
maquinaria instalado. Asi, siendo reprogramable, al maodificar el tipo o modelo de
producto, permite su reutilizacion.

"Después de lograr un tiempo de vida mas largo para la maquinaria y
equipo se incrementa la capacidad de respuesta de la empresa, ante las
fluctuaciones en el mercado y, al mismo tiempo, la posibilidad de provocar
modificaciones mas rapidas en un mercado de consumo de masa saturado. La
rapidez con gue la empresa se adapta y modifica un modeio de producto es un
indicador cada dia mas importante en la competencia”.*®

Ademas de que la flexibilidad incrementa la rotacidon del capital fijo, se
optimiza el uso de la fuerza de trabajo, en otras palabras, se intensifica el
consumo de la misma en el proceso produciivo.

La reduccion de tiempos muertos, de los desechos y retoques son con la
finalidad de mejorar la calidad en todos sus sentidos. Sin embargo, "no es
suficiente” la aplicacion de tecnologia dura (maquinaria y equipo programable
fiexible), requiere la concomitancia de innovaciones en ia organizacion del trabajo,

es decir, la denominada tecnologia blanda.”

® |dem; p 83.

¥ Cabe aclarar que como bien afirman Jarge Carnllo V. y Maria Eugenia de ta O., en su articulo de
“La Reesiructuracidon en la Industria Maquiladora" en Ef Cotidiano, No. 46, Marzo-Abri 1992; que
no existe una asociacion obligada entre el uso de tecnologia altamente sofistficada en los procesos
productives y la utilizacién de tecnolBgia blanda.
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La calidad del trabajo del hombre es el factor que determina, en ultima
instancia, el nivel de flexibilidad y de desceniralizacién alcanzable en el proceso
productivo de un bien determinado.

La productividad y la capacidad competitiva de la empresa, por via de la
flexibilidad, dependen en gran medida de la calificacion de fa mano de obra con
que cuenta, capaz de llevar a cabo la gestién de calidad total. Asi, la gestion de
la flexibilidad en el proceso de frabajo se establece en la calificacion del obrero
gue debe estar cimeniada sobre una base de educacidén mas amplia vy
diversificada, con el objetivo de que el frahajador adquiera un mayor grado de
responsabilidad dentro del mismo proceso de produccion para lograr fa calidad
total exigida por la competencia. "La empresa ya no puede continuar considerando
al obrero como simple extensién no pensante de fa maquina. Los cambios
requieren de una involucracion mayor de éste en la gestion de la empresa: el
grado de flexibilidad depende directamente del nivet y la profundidad de ia
participaciéon de los trabajadores. El modelo de participacién que las empresas
implantan, se da a partir de las innovaciones blandas.™®

La innovacion blanda estd compuesta por seis factores fundamentales e
interconectados:

1)Metodologia integral del disefio: el como fabricar cualquier producto se
realiza bajo un concepto mas integrado del funcionamiento de la empresa.

2)Contro! estadistico del proceso: se requiere identificar las variables que
constituyen el proceso, asi como sus respectives impactos en el mismo. Los
trabajadores van construyendo graficas de control de calidad.

3)La instrumentacién de métodos para detectar y solucionar problemas a
través de circulos de control de calidad® y la constitucion de equipos de trabajo: el
trabajador puede aportar ideas de ¢como mejorar el producto vy la forma de producir

mas.

® ptsxico ante... op. cit.; p. 86-87.

i Gutiérrez A. Angelina afirma, en "Reflexiones sobre ... op. cit.", que la incorporacion de los
trabajadores en los circulos de calidad son de manera voluntaria y donde la calidad del trabajo es
asi responsabilidad dei trabajador; hacerto bien desde la primera vez, y se mide por lo bten hecho
que este el producto.
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4)El sistema justo a tiempo: se planea la produccién por lotes (medianos o
pequefios) de acuerdo a la secuencia en que llegan los pedidos de los clientes
sobre la base de una alta calidad, cero errores y un minimo de desechos; se trata
de reducir el volumen del producto en proceso y de no tener inventario 'muerto’.

5)La organizacién de la produccion se reagrupa por familia de productos en
lugar de departamentos separados, para la fabricacion de cada producto se
organizan actividades que involucran desde el almacén, pasando por
mantenimiento, hasta la gerencia. La agrupacion secuencial de las maquinas e
instalaciones se organiza segin la sucesion de las operaciones, y cada
departamento ejecuta la serie compieta de las diversas operaciones de fabricacion
del producto.®

6)Mcdificacidn radical de la refacion con los proveedores, que consiste en el
cumplimiento estricto de la calidad y entrega a tiempo.

Tales factores implican un mayor nivel de participacion de la fuerza laboral,
adquirtendo ésta un nuevo rol en el proceso de produccion. Es decir, la base de /a
participacién de fos trabajadores en la "gestion de calidad” se alcanza por medio
de "sistemas flexibles de trabajo” como son: circulos de control de calidad,
equipos de trabajo y control estadistico del proceso.

De tal modo que dentro de estos sistemas flexibles se hace necesario la
existencia del trabajador polivaiente, donde éste se concibe en el hecho de que
un solo trabajador logra un nivel de adiestramiento, mediante la capacitacién, para
desempefiar diversas tareas y/o actividades dentro de la linea de produccion

Asi, la cualidad de “polivalente” es una condicion necesaria para la
flexibilidad y es estimulada por los propios empresarios para el mejor y mayor
alcance de los objetivos de la empresa: productividad, competitividad, nivel de

ganancia, entre otros.

32 v a organizacién de las maquinas en linea ‘U’ es una vanante de ese cambio donde varios tipos
de magquinaria enlazadas en forma de U, permiten que un solo operario controle cada una de las
diferentes tareas especificas, dandole un visidn del (sub)conjunto def procese, que, anteriormente
y en forma recta, requeria de varios operarios, en lareas parciales.

La linea U también srve para estrechar la comunicacién entre varios operarios, que antes
trabajaban en linea recta, controlando entre todos la calidad del procesa y del producto de una fase
del proceso de trabajo.” México ante .. op. ¢it.; p. 88.
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Para lograr con la flexibilizacién de la produccion una mejor posicidn
en la competencia internacional y alcanzar un nivel de productividad mayor,
es necesaria la aplicacién de "tecnologia dura" asi como la implicacién de

"tecnologia blanda" por parte de las firmas.

Merece mencionarse gue en el ambito mundial dentro de las plantas
industriales las fases de automatizacion flexible se encuentran basicamente en las
siguientes areas de produccion:
iManejo de materiales: en la carga, descarga, desplazamiento y almacenamiento.
iiArea de transformacion: en la elaboracion de las formas que adquirird el
producto, en el corte, en la pintura, en el metal —en cuanto a estampado se trata-,
y en el plastico -en cuanto a la inyeccion-.
iiNArea de ensamble: en el insertado, pegado y soldadura.
iv)Area de prueba: en medicion, en la verificacion y en la inspeccidn.

Finalmente, es necesario destacar que ante la flexibilidad dentro de la
produccion se observa una descentralizacion en la organizacion productiva por
especializacion, dando origen, entonces, a un nuevo concepfo de subcontratacion,
donde la empresa lider (generalmente transnacional) se concentra en aguellas
actividades con mayor valor agregado vy subcontratan las demas actividades que
tienen menor peso en este Gltimo.» De aqui que la industria maquiladora sea una
expresion nitida del fendmeno de flexibilizacion de la produccion y, ademas, es un

claro exponente de las nuevas tendencias de integracion internacional.

¥ Ejemplo de este tipo de subcontratacion son diversas empresas instaladas en la frontera norte
de nuestro pafs.
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1.2 LA INDUSTRIA MAQUILADORA DE EXPORTACION EN MEXICO.

1.2.1 DEFINICION Y EVOLUCION DE LA INDUSTRIA MAQUILADORA.

La Industria Maquiladcra de Exportacién, de acuerdo al INEGI, "es el
conjunto de empresas o establecimientos que se dedican a reafizar alguna o
varias de las etapas del proceso productivo, generalmente de ensamblado o de
tipo administrativo. La actividad de maquila esta desfinada a 1a transformacion,
elaboracion y reparacion de mercancias de procedencia extranjera, importadas
temporalmente, para su posterior exportacion,"* Cuando se mencione industria
magquiladora se referira a la Industria Maquiladora de Exportacién.

Es claro que el "término maquiladora define a una empreésa que ensambla,
manufactura, procesa o repara materiales temporalmente importados por el pais
receptor para su eventual reexportacion."” Sin embargo, en Ia actualidad la forma
de operar de las maquiladoras ha ido modificandose, ya que -por ejemplo- en
determinadas maquiladoras y en ciertos segmentos del proceso productivo se
aplica la automatizacién flexible y, asimismo, se puede vender cierta parte de la
produccion de las maquiladoras en el mismo pais en el que se encuentran
ubicadas. De este modo, el concepto de maquiladora engloba diversas formas de
operar de las empresas que producen con insumos importados yfo comprados en
el pais donde estan las maquiladoras, para después exportar, en su mayoria, su
produccion.

Las maquiladcras se dividen en dos grandes grupos:

Allas filiales de empresas extranjeras, y
Bllas que funcionan con participacidn mayoritaria de propietarios nacicnales
conforme a un proyecto general denominado produccidn compartida: mediante

subcontratacion u operaciones "shelter”.

* El ABC de ia Industria Maquiladora de Exportacion, México, INEGI, 1994, p 1.
¥ ALVAREZ lcaza Lengoria, Pablo; "Marco Teérico de la industria Maguiladora de Exportacidn® en

Comercio Exterior, Vol. 43, No. 5, Mayo 1993, p. 415
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Se observa que a pesar de gue la industria maquiladora ha evolucionado en
funcion de las grandes tendencias de la industrializacién a escala internacional,
en cada pais adquieren caracteristicas particulares. De tal modo que, se pueden
determinar distintos modelos genéricos de las maquiladoras en el mundo, y son:
"1)Procesos stnples de ensamble, no requieren de contratacion de mano de obra
calificada vy los insumos scn abastecidos generalmente por las matrices. Los
paises prototipos son los que se encuentran ubicades en el area del Caribe.
2)Procesos especializados y modernos con uso intensivo del capital, en donde a
los productos semiterminados de la matriz se le ensambla algin componente det
exterior y se exporta totalmente terminado al pais de origen o a una tercera
nacion. Esta es una modalidad apreciada en Irlanda del sur y Alemania.
3)Procesos que se basan en un alte grado de integracién de insumos locales v
uso de tecnologia compleja en algunas ramas. Este es el caso de los paises
Asiaticos. )
4)Procesos intermedios que involucran cierto grado de especializacion tecnoldgica
en los que se conjuga el uso de la mano de obra barata y la disponibilidad de
infraestructura. Persiste una estrecha relacion entre empresa matriz y maqguiladora
subsidiaria, y usualmente el bien terminado regresa al pais de origen. Tal es el
caso de la maquiladora de México."™*

Cabe destacar, por otra parte, que se afirma que los empresarios de
Estados Unidos, Japon y de Europa, al instalar sus industrias en el extranjero 1o
hicieron con diferencias en sus estrategias:

allos empresarios estadounidenses instalaron maquiladoras que operan en
coproduccion en Amética Latina, basicamente;

bllos empresarios japoneses trasladaron procesos  productivos
automatizados a paises del sureste asiatico y la produccién de sus maquiladoras
se destina principalmente al resto de los paises y no al mercado interno; vy, en

cambio,

% GARCIA Vieyra, Martha y Melchor Ortiz, Laura G., Andlisis Critico de la Industria Maquiladora de
Exportacion' el caso de México 1982-1988, México; Fac. Economia (tesis de licenciatura), pp
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c)los empresarios europeos recurren a la produccién en el extranjero con
fines de satisfacer el mercado nacional y su instalacion es mayoritariamente
dentro de la misma Comunidad Europea.

Una prueba de ello es que "mientras que los productores norteamericanos
se marchaban al exterior para mantener su competitividad en materia de
televisores a color, los productores japoneses y formosefios se veian impulsados
por las restricciones comerciales norteamericanas a establecer sus talleres en los
Estados Unidos. Y asi, a principios de los afios ochenta, los consumidores
norteamericancs estaban comprando televisores ‘japoneses’ maquilados en
los Estados Unidos, mientras que los productores norteamericanos desplazaban
porciones cada vez mayores de la produccion ‘norteamericana’ hacia sus fahricas
ubicadas en el extranjero, sobre todo en México."™

La industria maquiladora se somete a los requerimientos y condiciones que
surgen a través del tiempo dentro de la economia mundial, permitiendose
contemplar un complejo y variado desarrollo de las maquiladoras que se instalan
en diversos paises del mundo. Ademas, hay que resaltar el hecho de gue debido a
las distintas modalidades y estrategias con las que se establecen las maquiladoras
en un determinado pais, la2 economia de éste se ve afectada sin que se pueda
dejar pasar por alto el desarrollo de las plantas maquiladoras.

Una de las economias que esta influenciada por la expansién de este tipo de
industria es el caso de México.

En el territoric mexicano las actividades de la industria Maquiladora de
Exportacion (en adelante se mencionara como IME) se iniciaron en 1965 en el
marco del llamado “Programa de Industrializacion de la Frontera Norte” (Programa
Nacional Fronterizo, PNF), desfinado a sustituir al Programa de Empleo de
Trabajadores Temporales que fuera acordado enire Estados Unidos y México en

1942 y en el que se establecia gue contingentes de trabajadores mexicanos podian

7 GRUNWALD, Joseph y Flamn, Kenneth; "Una vision pancramica® en La Fébrica Mundial,
México, Ed. FCE, 1991; pp. 35.

30



ser contratados temporalmente en Estados Unidos.® Este dltimo programa fue
cancelado en 1964 debido a presiones sindicales del territorio vecino.

Asi, el auge internacional de la actividad maquiladora coincidid con el fin del
Acuerdo Bilateral entre México vy Estados Unidos para la contratacion de
trabajadores (principalmente agricolas) temporales.

El PNF autorizaba e! establecimiento de parques industriales en los cuales se
instalarian las maquiladoras dedicadas al ensamblaje, a la transformacién y
exportacion de productos norteamericanos, destinados al mercado estadounidense,
primordialmente.

De tal manera que los ohjetivos del gobierno mexicano al dar a conocer el
PNF  eran: estimular el establecimiento en la frontera norte de empresas
maquiladoras que contribuirfan al desenvolvimiento de nuevos polos de actividad
econdmica y que al mismo tiempo absorberian mano de obra de regiones
fronterizas con elevado crecimiento demogréfico.

"Sin embargo, esto trajo como consecuencia una mayor demanda de empleos
y de servicios de infraestructura para la poblacion que continuaba llegando a las
ciudades fronterizas mexicanas con ia esperanza de trabajar, legal o ilegalmente, en
Texas, California o cualquier otro lugar donde se requiriesen trabajadores
dispuestos a aceptar niveles bajos de salarios.

El PNF proporciond facilidades administrativas para la importacion temporal
de maguinaria, equipo y componentes por parte de empresas manufactureras que
se establecieran a lo largo de la frontera norte, dentro de una franja de 20 Km
paralela a la misma -considerada como zona libre-. En 1971, al reglamentarse el
articule 321 del Codige Aduanero, se autorizé la operacion de plantas
maquiladoras en los litorales y la frontera sur del pais. Al afio siguiente, finalmente,
comenzaron a localizarse en el interior del pais por medio de su autorizacion legal

La mayoria de las maquiladoras que se instalan en México son de capital
estadounidense, debido a la proximidad geografica. No obstante, desde finales de

los setenta se establecen plantas de capital japonés y, en menor medida, europeo

% Esto a raiz de la aguda escasez de la mano de obra provocada por la participacion de Estados
Unidos en la Segunda Guerra Mundial.
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También operan plantas de capital mexicano, sobre todo empresas medianas y
pequefias.

A partir de 1965 las maquiladoras se instalan principaimente en ios
municipios 0 ciudades-fronterizas, las cuales son: Tijuana y Mexicali, Baja
Californfa; Nogales, Sonora; Ciudad Judrez, Chihuahua; Saltilo, Coahuila; y Nuevo
Ladero y Matamoros, Tamaulipas.

El comportamiento del nimero de empresas y personat ccupado en la IME
desde su creacion hasia 1981, esta indicade en el Cuadro I. Durante el primer afio
en operacion del programa se registrd en la zona fronteriza un total de 12 plantas
que empleaban a 3,087 trabajadores en total.

La industria maquiladora de 1965 a 1974 crece aceleradamente en el nimero
de establecimientos y personal ocupado, presentando un crecimiento promedio

anual durante estos afios del 49.8% y 42.7%, respactivamente,

CUADRO |
CRECIMIENTO DE LA INDUSTRIA MAQUILADORA
DE EXPORTACION, 1965-1981

1965 1970 1974 1975 1976 1977 1978 1980 1981

EMPRESAS 2 120 453 454 448 443 459 620 605
PERSONAL | 3,087 20,327 75977 67213 74496 78433 90,704 119,546 130,973
Fuente: Datos retomados de CARY, Héctor; "L.as maquiladoras mexicanas y el

libre ntercambio canadiense-americano: ,un caballo de Troya insospechado?" en

Problemas del Desarroflo. Vol. 21, No. 83, 1990. p.162

Sin embargo en 1975-1976 se frena ese crecimiento por la recesion de la
economia de Estados Unidos, provocando la reduccion de las jornadas vy el despido
de trabajadores; de ahi que la variacion porcentual anual para 1975 sea de -0.2%
en las empresas instaladas y -11.5% en el empleo generado.

De los afios sesenta a mitad de los setenta la evolucién de la IME en México
se caracterizé por las maquiladoras ilamadas tradicionales, es decir, dedicadas a las
ramas clasicas de la produccién de ensamble {electronica, electricidad, textiles,
etc.), aquellas mismas que hicieron de Taiwéan, Hong Kong, Singapur y Filipinas,
lugares destacados de este tipo de produccion. De ahi que sobre las 120 empresas

mexicanas censadas en 1970, el 45 por ciento -54 empresas- se clasificaran en

32



electricidad y electronica; el 12.5 por ciento -15- en la rama texdil, y el resto {43.3 por
ciento) en actividades diversas. Esta situacion, como es conocido, se aclara por la
evolucion de fa economia de nuestro pais vecino, llegando at punto de que el ritmo
de crecimiento de la actividad maquiladora en las ramas de mayor actividad, como
son las relacionadas con la industria electrénica, automotriz y textil, se explican por
factores asociados a la tecnificacion del proceso productivo y por la estrategia de
reconversion industrial de este pais, es decir, el procesc de reestructuracion
industrial de las ramas de la manufaciura norteamericana ha impactado en diferente
grado y direccién a las ramas de la IME de nuestro pais.

Para 1977 se reacliva la economia norteamericana y ia industria maquiladora
mexicana reinicia su crecimiento; asi, de este afio a 1981 el crecimiento promedio
anual es de 8.1% en numero de establecimientos v de 13.7% en la mano de obra
utilizada. Cifras que demuestran, por lo menos en estos indicadores, un crecimiento
positivo durante los dltimos afios de los setenta.

Merece mencionarse que para 1978 se establecen importantes plantas de la
industria automotriz, lo que provocd un total de 459 establecimientos que
proporcionaron empleo a 90,704 trabajadores durante este afio. Esto impulsé un
nuevo auge en la IME.

Lo anterior responde, en gran parte, al proceso de reestructuracion industrial
de los Estados Unidos y en menor medida a las aciones del Estado mexicano en

cuanto a la promocion de actividades maquiladoras.

El Comportamiento de la IME de 1982 a 1998,

La evolucion de la IME a partir de 1982 se presentard a través de los
indicadores del nimerc de establecimientos, el personal ocupado y el valor
agregado, dc manera muy generalizada. Los datos aqui presentados estan
basados en la informacién que ofrece el Instituto Nacional de Estadistica,

Geografia e Informatica (INEGH).
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ajEstablecimientos.

Las plantas establecidas en el territorio nacional para el mes de julio de
1098 se estima que es de 2,978.

En el Cuadro il se aprecia gue en 1982 el nimero de plantas eran 585 y de
2,717 para 1997. Las variaciones porcentuales anuales muestran un crecimiento
positivo, aungue variable, durante este lapso {a excepcion de 1994 que registra un
decremento del 1.4% y que podria deberse a la incertidumbre de la entrada en

vigor del Tratado de Libre Comercio, TLC).

CUADRO 1l
NUMERO DE ESTABLECIMIENTOS EN LA INDUSTRIA
MAQUILADORA DE EXPORTACION, 1982-1997

1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989

[EMPRESAS 585 600 672 760 890 i,125 1,396 1,655

TCA 2.6 12.0 13.1 17.1 26.4 24.1 [8.6

1990 1991 1992 1993 1594 1995 1996 1997/

EMPRESAS 1,703 1,914 2,075 2,114 2,085 2,130 2,411 2,717

TCA 2.9 12 4 8.4 19 -1.4 2.2 132 12.7
Jp Cifra pretiminar.

TCA-Tasa de Crecimiento Anual
Fuente Estadisticas Econdmicas. Industria Maquifadora de Exportacion

INEG!, Septiembre de 1998

Por ultime, durante el periodo de estudio el ntmero de establecimientos
presenta un crecimiento promedio anual de 10.8 por ciento, es decir, la instatacion
y operacion de empresas registradas bajo el régimen magquilador aumenta a
medida que transcurre el tiempo, coincidiendo con el largo ciclo de expansion de

la economia narteamericana {aungue fue interrumpido en 18990-1891).

b)Personal Ocupado.
El dato previo con respecto al empleo generado en la IME para julio de

1998 es de 1,003,918 personas.
El Cuadra Itl muestra que la IME dio empleo en 1982 a 127,048 personas.

Y en 1997 crece registrandose un total de 898,786 personas ocupadas.
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CUADRO lil
PERSONAL OCUPADO EN LA INDUSTRIA MAQUILADORA
DE EXPORTACION, 1982-1997

{personas)
1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989
PERSONAL | 127,048 150,867 199,684 211,068 249,833 305,253 360,489 429,725
TCA. 18.7 324 6.2 1759 22.2 21.0 16.3
1990 1991 1992 1993 1964 1995 1996 1997/
PERSONAL | 446,436 467352 505,698 542,074 583,044 648,261 753,708 898786
TCA 39 4.7 8.2 7.2 7.6 t1.2 16.3 19.2

fp Cifra prelimmnar.
TCA-Tasa de Crecimiento Anual.
Fuente: Estadisticas Economicas. Industria Maquiladora de Exportacion
INEGI, Septiembre de 1998,

El personal ocupado muestra un crecimiento promedio anual del 13.9 por

ciento durante el periodo de 1882-1997, que comparado con el obtenido para el

indicador anterior, se tiene que es superior en un poco mas de tres unidades

porcentuales; dato que es respaldo si observamos las variaciones porcentuales en

los empleos generados.

¢c)Valor Agregado.

La informacion estimada para el mes de julio de 1998 con respecto a la

generacion de valor es de 3,211,273 pesos a precios constantes de 1994,

Como puede apreciarse en el Cuadro 1V, el valor agregado real en 1982 fue
de 4,315,687 pesos y para 1997 asciende a 31,732,953 pesos (a precios de

1994).
CUADRO IV
VALOR AGREGADO EN LA INDUSTRIA MAQUILADORA
DE EXPORTACION, 1982-1997
{pesos, a precios de 1954)
1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988 1989
VALOR A} 4315687 4,652,497 5550616 5,969,875 8,108,619 9.326,768 11,0£8,993 13,920,552
TCA 1.8 193 7.0 358 15.0 181 203
1990 1991 1992 1993 1994 1995 1996  1997/p
VALOR A.] 15004408 15963,675 16,908,502 18,353,684 20,388,921 23,378,192 25,994,308 31,732,953
TCA 78 6.4 5.9 85 11.1 147 f12 22,1

Ip Cifra preliminar,
TCA-Tasa de Crecimiento Anual.
Fuente: Estadisticas Econdmicas. Industria Maquiladora de Exportacion
INEG!, Septiembre de 1998.
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El valor agregado generado por la IME ha aumentado en el transcurso del
periodo como lo muestra las variaciones porcentuales y, aunque irregulares,
algunas son muy representativas.

{.a generacién de valor tiene un crecimiento promedio anual del 14.2 por
ciento en el lapso de estudio, porcentaje similar al observado para el personal
ocupado.

Los indicadores aqui presentados nos muestran que la IME continda
fortaleciéndose dentro de la economia de nuestro pais. No olvidando que las
tendencias internacionaies -como la reestructuracion industrial- impregnan
caracteristicas especificas en el desarrollo de la industria maquitadora.

De tal manera que desde una perspectiva global, México es uno de los
paises en desarrollo receptor de este tipo de empresas. Y, finaimente, hay que
resaltar el hecho de que se impuisa cada vez mas a esta actividad por medio de
estrategias de politica econdmica llevadas a cabo por nuestros gobernantes en los
Gltimos  afios —por ejemplo, las regtamentaciones establecidas para las
maquiladoras con la puesta en marcha del TLC- con objetivos particulares dentro

del contexto del desenvolvimiento de la economia mexicana.

[.2.2 IMPORTANCIA DE LA RAMA MAQUILADORA ELECTRONICA DENTRO DE
LA INDUSTRIA MAQUILADORA NACIONAL.

En la actualidad las “industrias nuevas” o “modernas” han adquirido gran
importancia en el desarrollo industrial de los paises desarrollados. La industria
elecirénica, siendo una de ellas, adquiere la cualidad de ser “factor estratégico”
dentro de la competencia internacional y en la evolucién de la economia de los
paises avanzados; ya que con el arribo de las innovaciones tecnologicas recientes
{en especifico la microelectrénica) esta industria se transforma y provoca -y
repercutira de acuerdo a su desarrollo futuro- profundos cambios en los procesos
productivos de diversos sectores econdémicos, como son el caso de la automotriz,
el metalmecanico, el bancario, el textil v de la confeccion; su desarrollo adecuado

imputsa el de otras ramas del sector industrial. Esto se expresa a tal grado que “la



electrénica se convierte en la parte mas dinamica del desarrollo de los medios de
produccién [innovadores] a partir de los afios ochenta.”®

Las empresas de los paises avanzados, principalmente transnacionales, en
su lucha por mantenerse en fos mercados y ganar nuevos, han permitido el mejor
desarrollo de actividades maquiladoras especificas como es el caso mexicano.

La rama magquiladora electronica presenta un dinamismo importante dentro
de la economia mexicana debido al ambiente internacional de competencia bajo e
cual se desenvuelve®.

Por rama maquiladora electrénica se entendera al conjunto de
actividades manufactureras que se clasifican como: ensamble de maquinana,
aparatos y articulos eléctricos y electronicos; y, materiales y accesorios eléctricos
y electronicos (basandonos en la clasificacion del INEGI)."

La industria electronica hace su aparicion en la economia de México en los
afos sesenta. Se autorizd que el capital extranjero invirtiera en la produccion y
transformacién de bienes electronicos por medio del programa magquilador. ésto
provocd que aparecieran empresas maquiladoras electronicas en la frontera norte

del pais, y que luego se ubicaran en el resto del territorio al paso de los afios.

¥ PALOMARES, Laura A, y Mertens, Leonard; “El surgimiento de un nuevo tipo de trabajador en ™
industna de alta tecnologia: el caso de la electrébruca” en Testimonios de la Crisis
1.Reestructuracion productiva y clase obrera. Estela Guitiérrez Garza (coord.); México, Siglo XXE,
1985; p 170.
% E| buen desenvolvimienio de esta rama en nuestro pals, se debe a las caracteristicas
fundamentales y requerimientos especiales de la “industna electrénica” como tal, provocando
cuatro procesos basicos “espaciales” que caracterizan a la industna. Para una mayor precisién de
lo anterior véase a ROZGA Luter, Ryszard y Sanchez Rodriguez, Maria F.; “Impacto regional de
las nuevas formas de produccion. el caso de la industria electrénica mexicana a nivel nacional y en
el Estado de Méxice™ en Perspecltivas de la Empresa y fa Economia Mexicana Frente a la
Reestructuracion Productiva, México, UAM-Azcapotzalco, 1995, pp. 235 y 236.
' “Frecuentemente se homogeneiza el sector eléctrico con el electrdnico sin embargo este ditimo
corresponde a un reciente desarrollo tecnologico. La electronica es un sistema eléctrico en cierta
forma, porque éstos se derivan del desarrollo de la electrénica.  Actualmente, la difusion de
circuitos electrénices mucho mas pequernios y sofisticados que los tradicionales son capaces de
modificar el desarrolio de la electricidad. Es necesario ademéas hacer la distincion entre bienes
eléctricos v electronicos, ya que ¢! impacto de las innovaciones siectronicas no es el mismo.
Desafortunadamente en Ia informacién censal y estadistica, no se hace esia diferenciacion”,
De la O. Martinez; op. cit.; pp. 59-60 E! énfasis es propio.

Asl, al no contar con informacion mas desagregada y especifica, come el requerido para los
propésitos del presente estudio, se recurrid a concenfrar las dos aclividades manufactureras ya
mencionadas para la presentacién de informacion estadistica
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Actualmente se observa una diversidad de estructuras organizativas y
heterogeneidad en los procesos productivos dentro del complejo industrial
electrdnico.

La industria electrénica esta formada por dos sectores o ramas:

A)La produccién de componentes y partes.
B)Ensamblado.*?

El primer sector que es el de fa produccién de componentes y parfes se
divide fundamentalmente en componentes pasivos y activos. Los componentes
pasivos estan constiluidos especialmente por resistencias, capacitadores,
refevadores y bobinas. Y, en cuanto a los activos son particularmente los diodos,
transistores, rectificadores, mucho de los cuales estan ahora transformados en
circuitos integrados.

En el segundo sector se tiene a un conjunto de actividades que componen
el ensamblado®’: electrénica de consumo y electronica profesional. Esta Gltima
subdividida en 1)electrénica de uso militar, 2)informatica y comunicacion, y 3)la
instrumentacion.

Ahora bien, las empresas productoras de componentes, partes,
subensambles v productos finales del sector electrdnico estan mayoritariamente
bajo el régimen de maquiladora, por lo que su mercado principal es en el
extranjero. De aqui que la rama maquiladora electronica tenga una importancia
prioritaria dentro del complejo industrial electronico como en la IME.

La relevancia de la rama electronica dentro de la industria maquiladora
mexicana lo demuestran sus cifras estadisticas en los indicadores mas notables
del sector maquilador:

£l nimero de establecimientos en activo durante el afio de 1997 fue de 576
establecimientos, lo que representa un poco mas del 21 por ciento del total de
establecimientos maquiladores -el total nacional fue de 2,717-. Para el mismo afio,
el personal occupado en tal actividad fue de 311,104 personas, donde su
participacion porcentual en e! total nacional es del casi 35 por ciento de la

2 Palomares, Laura A. y Mertens, Leonard; “El surgimiento de... op. cit., p. 171.
% Detndo a que no es de nuestro interés este sector electronico, solamente se menciona cémo
estd constituido sin mayores especificaciones
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poblacion ocupada de la maquiladora —898,786 empleos generados a nivel
nacional-. Y, finalmente, el valor agregado real a precios de 1994 por esta rama
ascendio a 11,774,281 pesos, representando el 37.1 por ciento de! total nacional
para el afic mencionado -fue de 31,732,853 pesos a nivel agregado-.

Estos indicadores revelan la trascendencia de la rama magquiladora
electronica dentro de fa actividad maquiladora nacionat,

Al exponer la importancia de la rama elecironica v al conocer aigunos de los
acontecimientos actuaies en la actividad industrial, resalta la inquietud de conocer
como se presenta la utilizacion de innovaciones tecnolGgicas dentro del proceso
productivo de las plantas maquiladoras dedicadas a la produccion de
componentes electrdnicos en la ciudad de Tijuana, B. C.

Se logra una flexibilizacion del proceso productivo en plantas maquiltadoras
de componentes electrénicos en Tijuana por la aplicacién de nuevos métodos de
organizacion del trabajo y, en menor medida, por técnicas flexibles.

La relevancia de este caso parﬁcular se sustenta en el hecho de que esta
ciudad es &l centro por excelencia de la maquiladora electronica; y, por otra parte,
la rama de componentes es parte fundamental de lo que se conoce como ramas
nuevas, asi, su desarrollo adecuado permite el buen y mejor dasenvolvimiento de
la actividad industrial.

Ante esto, lo que se podria esperar es que las plantas de componentes
electrénicos han recurrido a utilizar tecnologias tanto duras como blandas con la
finalidad de mejorar la productividad.

Se plantea realizar una investigacion de campo -levantamiento encuestal-
para obtener la informacion de primera fuente de las plantas maquiladoras de
componentes electrénicos. Debido a la falta de informacion estadistica oficial
desagregada en cuanto al fendmeno de aplicacion de innovaciones en el proceso
productivo de la IME, se considera que la investigacion directa es la mas

adecuada por los objetivos planteados para la realizacion del presente trabajo de

tesis.
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1.3 CONCLUSIONES DEL CAPITULO.

A partir de los afios setenta se da la reestructuracion industrial en el ambito
mundial, la cual ha permitido que las empresas mantengan niveles de
competitividad y rentabilidad necesarios para seguir en el mercado.

La competencia por obtener mayores niveles de ganancia ha impulsado a
que las unidades productoras se vean en la necesidad de recurrir a innovaciones
tecnoldgicas afectando sus procesos produciivos; por fo tanto, y en ltima
instancia, modificando las condiciones de obtencion de su ganancia empresarial

ta utilizaciébn de las nuevas técnicas flexibles es con la finalidad de
responder a una demanda incierta y fluctuante,

Los sistemas flexibles de trabajo responden al objetivo de que el trabajador
adquiera un mayor grado de responsabilidad en ! proceso de trabajo para lograr
la calidad total exigida por la competencia. )

Las nuevas técnicas y métodos de organizacion del trabajo son factores
primordiales con los que las empresas cuentan para hacer frente a las actuales
condiciones del mercado, ya que permiten alcanzar una alta calidad del productio
y del proceso, y posibititan la reduccion de cosios. Las empresas para mejorar la
calidad en todos sus sentidos, recurren a la aplicacion de tecnologia dura y
tecnoiogia blanda.

La flexibilizacion de la produccion, como estrategia industrial, se expande y
acentla en las distintas economias tanto desarrolladas como en desarrollo,
correspondiendo a las exigencias que determina el proceso de reestructuracion
industrial.

México, al ser parte de la economia mundial, se encuentra influenciado por
esta reestructuracién donde la industria maquitadora es un claro exponente del
actual fendmeno de flexibilizacion de la produccidn.

La indusiria electronica adquiere gran importancia en el desarrollo industrial
de los paises avanzados, confiriéndole la cualidad de ser factor estratégico dentro
de la competencia internacional; puestoc que su desenvolvimiento adecuado

impulsa a las demds actividades productivas de una economia.
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Por tanto, para lograr con fa flexibilizacidn de la produccidn una mejor
posicion en la competencia intermacional y alcanzar un nivel de productividad
mayor, es hecesaria la aplicacion de "tecnologia dura" asi como la implicacion de

"tecnologia blanda" por parte de las firmas.
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CAPITULO II. TRANSFORMACIONES
EN LA INDUSTRIA MAQUILADORA
DE MEXICO POR INNOVACIONES
TECNOLOGICAS

... las economias refativamente atrasadas requieren
menos recursos y tiempo para introducir fecnologias
va desarrolladas, probadas y aplicadas en los
pafses avanzados que para hacer sus propios
desarrollos tecnoldgicos desde cero...

ALBERTO EQUIHUA Z., 1996.
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A partir del periodo de gobierno de Miguel de la Madrid se dio un profundo
cambio en la politica econdmica de México, ya que es en el aito de 1982 cuando
se expresa nitidamente una crisis econdmica nacional® y donde los gobemantes
determinan darle salida a tal situacion por medio de la reorientacién de la
economia al exterior.

Dentro del giro de politica econdmica se establece que el desarrcilo
econémico del pais deberd basarse primordialmente en las exportaciones
industriales -y no en las petroleras, como era anteriormente-. De tal modo que se
propone la finalidad de alcanzar la eficiencia del sector industrial y hacerlo
competitivo en el exterior, estrategia de largo plazo. Este objetivo se denomina
coma de cambic estructural en el cual estan inmersos cambios en el rol del Estado
dentro de la economia, en los sistemas de produccidon y en las relaciones
econémicas con el exterior; es decir, se determina pasar de una economia cerrada
a "abierta”, de ser estatista a "no estatista” y de la industrializacion sustitutiva de
importaciones a la “industrializacion orientada a la exportacion”.

A principios de los afios ochenta comienza el proceso de “reestructuracion
productiva” que todavia no termina pero que se evidencia a lo largo de estos afios
y es fomentado por el mismo gobierno. El proceso de reestructuracion productiva
o0 reconversion industrial (como se dio en llamarlo a partir de 1986) vivido en
nuestro pais, se asocia y/o fundamenta los intentos efectuados por el Estado para
recrientar el patron de desarrollo econdmico del pafs. Tal proceso “significa” el
forzamiento para los sectores de la industria a hacer modificaciones en sus
procesos productivos e igualar sus hiveles de competifividad con los

prevalecientes en el mercado mundial.”

# | o crisis econdmica de esa década pusc de manfiesto fas limitaciones del Modeio de
Industrializacion Sustitutiva de [mportaciones, éste no fue capaz de llevar al pais hacia una
industrializacion més plena y propia

5 “Después de [la] transformacion en la orientacion de fa economia nacional, sobre todo apoyadas
en la adopcion de diversos programas de fomento industiial y de promocion de apertura comercial,
en el presente, la planta industrial esta constitulda por un conjunto de empresas que ha enfrentado
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La reconversidn industrial tiene como finalidad aumentar ta productividad y
calidad para hacer competitiva la planta industrial a través de: i)La renovacion
de la tecnologia 0 “modernizacion tecnoldgica” que consiste en la incorporacion de
maquinaria y equipo mas sofisticado, junto con el uso de nuevos materiales;
ii)cambios en la organizacion del trabajo y en las relaciones obrero-patronales; v,
iifla modernizacion de los sistemas de gestion y organizacion de las empresas.®

Fn este contexto, la industria maquiladora mexicana entraria a una nueva
etapa de desarrollo debido a que es una de las ramas del sector manufacturero
-de manera general- que ha logrado desenvolverse “positivamente” en el proceso
de reestructuracion productiva; asi, a pesar de que comenzé a funcionar a
mediados de los sesenta, es a partir de los ochenta cuando adquiere nuevas
caracteristicas que la hacen relevante dentra de la reestructuracion productiva.

En las siguientes paginas se éxponen las transformaciones ocurridas en
plantas maquiladoras de nuestro pais por la incorporacion de innovaciones
tecnolégicas. Cabe aclarar que este fendmeno es parte del proceso de
reestructuracion industrial que experimenta México en los dltimos afios del siglo
XX vy -de igual modo y dependiente- del que se esta desarrollando en el ambito

mundial.

a la competencia internacional dentro de las fronteras nacionales, en condiciones que, en atencién
a la situacion financiera, organizativa y tecnologica de las empresas no siempre se califican como
idoneas.

Si bien es cierto que muchas de las industrias que lograron librar los primeros embates de la
apertura comercial y del proceso de reestructuracion industrial lo hicieron con base en procesos
productivos més eficientes y en general con una adecuada organizacion interna, esta afirmacion no
puede hacerse extensiva a toda ta planta industnal.” CIENFUEGOS Salinas, Teresa de JesUs;
Reestructuracion productiva en la industria de alimentos en México. 1982-1993, Mexice, Facultad
de Economfa (tesis de licenciatura), 1997. pp. 34 y 35.

% Cabe resaltar que “la politica modernizadora impulsada en nuestro pais se presenta como ta
contrapartida natural [y necesaria] de la estrategia de reslructuracion internacional del capital.”
MORALES Valladares, Adolfo, “La restructuracion industrial y el emergente perfil secundario-
exportador en la economia mexicana” en £conomia Fronteriza y Libre Comercio. Vol. 1; Mexico, £l
COLEF/Universidad Autonoma de Ciudad Judrez, 1992, p. 126
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1.1 ASPECTOS GENERALES DE LAS “NUEVAS” MAQUILADORAS POR LA
INCORPORACION DE INNOVACIONES TECNOLOGICAS.

E| fenémeno de flexibilizacion de la produccion se manifiesta en una de las
actividades econdmicas importantes de Mexico: la industria maguiladora.

Este fendmeno particular (formando “"parte” de un todo, tanto nacional como
mundial) ha florecido, particularmente, en el norte del pais y en las plantas
maquiladoras. Por lo que actualmente se observa un proceso de incorporacién
de técnicas flexibles y, de igual manera, de modernos sistemas organizacionales
dentro de los procesos productivos. Es decir, existe un panorama general de
moderizacion productiva en la IME que se caracteriza no sdlo por la
incorporacion de tecnologias de automatizacion flexible sino por nuevos métodos
organizacion en el trabajo, cambios en los recursos humanos y transformaciones
en |as relaciones contractuales.

Esto ha contribuido a que, por medic de la automatizacion flexible,
principalmente, en las industrias automotriz y electronica, y en especial las
empresas de Japon y Estados Unidos, se adapten con mayores ventajas a
las variaciones de la demanda y, ademas, han elevado considerablemente su tasa
media de productividad dentro de la economia mundial, por lo que repercute en un
mayor control ofigopdlico de la produccion mundial.

Para el caso particular de Estados Unidos, la automatizacion programable
ha provocade efectos contradictorios en la IME de México, ejemplificando, por un
fado, se presenta la repatriacion de empresas estadounidenses y, por otro, se
observa una combinacion mas amplia entre procesos intensivos en mano de obra
y capital de las que se quedan aqui. Esto Gltimo debido a que las empresas
transnacionales (sucediendo a escala mundial también) han implantado métodos
computarizados dentro de los procesos productives de las plantas fifiales;
provocando, a su vez, que subcontratistas y empresarios independientes que

tienen contratos de maquila se vean en la necesidad de reconvertir sus procesos



de produccion para asi poder satisfacer los requerimientos de calidad que se
exigen a nivel mundial.*’

En México diversas plantas maquiladoras se distinguen por su alto grado
de complejidad tanto tecnolégica como organizativa y por un proceso de
flexibilizacion de las relaciones contractuales® "Cerca del 20% de las
maquiladoras se caracterizan con este nivel de modernizacion tecnolégico-
organizativo, segdn un estudio reciente con 358 plantas en tres ciudades
elaborado por la Secretaria del Trabajo y Prevision Social y El Colegio de la
Frontera Norte."”

La utilizacion de maquinaria y equipo programable flexible en las plantas
maquiladoras ha estimulado y obligado a que otras empresas las incorporen tanto
maquiladoras como no maquiladoras (las proveedoras), provocando, asimismo,
que en {a actualidad el establecimiento y ampliacion de plantas se dé con una aita
inversion en capital fijo.

Bajo este ambiente, tenemos casos concretos de incorporacion de
tecnologia dura en plantas maquiladoras durante los primeros  afios
de reconversién industrial en México: la planta de Matsuchita en Tijuana incorporé
maquinas de insercidn automatica y transportadores aereos controlados
automaticamente desde 1983; y, por ofra parte, en la planta de RCA en Ciudad
Judrexz a partir de 1986 se tiene rieles aéreos automaticos e insertadores de chips.

Debido a ello, a groso modo, se afirma que existe una heterogeneidad
productiva y tecnoldgica en el sector maquifador, respondiendo a "la naturaleza del
producto vy destino estratégice (Mertens, 1987). Con esto se marcan serias

47 "E| establecimiento de nuevas maguiladoras ha originado la creacion de empresas de
coinversion mexicana con las plantas automotrices de exportacién, y ha obligado a empresas
mexicanas a adoptar el régimen de magquita para proveer las mercancias demandadas por plantas
ensambladoras; o bien reciben tecnologia de plantas terminales para producir algln articuio en
especifico.” DOMINGUEZ Y., J. Guillermo. “La economia mexicana® ,Haciz la maquilacién? en
Investigacion Econdmica; No. 209, julio-sep. de 1994; p. 231

% En el presente trabajo se suprimid el andlisis de las transformaciones en las relaciones
contractuales por considerarse relevantes como para objeto de estudio de ofro trabajo de
investigacion

 Carrillo V. y de la O Marlinez; op. cit. p. 54

Tal porcentaje es resultado de encuestas realizadas en enero y febrero de 1990, por lo que es
posible que no sea “tan” representativo para el presente afo; sin embargo, por la poblacion
muestral y su muesireo probabilistico, ademas de no existir ofro material de iguales dimensiones,
se asume como la vision mas certera sobre las maquitadoras hasta estos momentos.

46



diferencias respecto a la anterior vision de la industria maquiladora como incapaz
de innovar y con uso exclusivo de fuerza de trabajo intensiva utilizada para
sencillas actividades de ensamble.

Asimismo se observan cambios en fa organizacion del trabajo, los cuales
paulatinamente han sido adaptados a fravés de concepciones particulares en las
plantas maquiladoras, con formas flexibles de organizacion y administracion del
trabajo como los circulos de control de calidad y equipos de trabajo, con el fin de
cortrolar variables como la calidad del producto.™

En el sector maquilador mexicano existen actualmente empresas con un
nivel tecnolégico complejo (tecnologias flexibles). donde estas tecnologias son tan
variadas como la calificacién misma de los trabajadores que las utilizan o que se
ven implicados. Asi, ios sujetos de trabajo directamente relacionados con las
maquinas y equipo reprogramable “deben poseer” un mayor grado de
responsabilidad y atencion en la produccién, determinando, por ello, un nuevo rol
del trabajador cuando tabora en plan'tas con un mayor nivel tecnoldgico-
organizativo.

Merece mencionarse que, segun Palomares y Mertens, la empresa grande
y la produccion para la exportacion son factores que determinan la tendencia de
difusién de maguinaria y equipo programable; sin embargo, no significa que no se
pueda exportar sin contar con tal tipo de técnica, ni tampoco se debe considerar
que la automatizacion programable solamente se observa en empresas que
producen (nica y exclusivamente para el mercado internacional.

Por otra parte, la perspectiva de generacion de empleos en México se
vuelve cada vez mas problematica ante las innovaciones tecnologicas. Esto
debido a que fa tendencia es aminorar la infensidad de mano de obra en la esfera
productiva de la transformacion directa pero intensificaria en las actividades donde
se idean los nuevos productos y procesos (I y D), asi como en las actividades de

comercializacion y distribucion.

® De ta O Martinez, Maria Eugenia; Innovacién fecnolégica y clase obrera, México, UAM-I/Miguel
Angel Porria, 1994, p. 49. E! énfasis es propice
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{.a mano de obra no calificada pierde importancia en las tareas del proceso
productivo de las maquiladoras. En el Cuadro V se observa, mientras que el
personal obrerc va disminuyendo su participacion dentro del total nacional durante
el periodo de 1982-1987, el personal técnico y empleados incrementan su
participacion; el contingente obrero de participar con el 82.9% para 1982 cae al
81.4% en 1997, perdiendo 1.5 unidades porcentuales.

CUADRO V
COMPOSICION DEL PERSONAL OCUPADO EN LA INDUSTRIA
MAQUILADORA, 1982-1097

remona Aot | omencs | cgaces | ovmueapos [ st onmenos  rocytcos e pavos
1982 127,048 105,383 13,377 8,288 100 829 10.5 65
| Tos3 150,867 125,278 16,322 9,267 100 830 108 61
1984 199,684 165,505 22,381 16,798 100 829 12 T
1985 211,968 §73.874 25,042 13,052 wo b s20 118 62
1986 249833 203,894 30,367 15,572 160 816 122 52
1987 305,253 248,638 36,740 19,875 100 815 120 55 |
1988 369,489 301,379 43312 23,798 100 916 120 64
1989 29,725 349,502 50,821 29202 100 814 118 68
1990 446,436 360,358 53,349 32,729 100 807 TE) 73
1991 367,152 374827 56,705 35520 100 802 121 77
1o | 505,698 406,879 60,273 38,546 100 805 1 76
1993 542,074 440,683 60,986 40,405 100 813 wr | 75|
1994 583,044 77032 64,655 41,357 100 818 [TRI 71
1993 648,263 531,719 71,098 45,436 100 820 110 70
1996 743,708 615,617 $2,795 54,296 100 818 1o 72
1957/p £98.786 131471 103,168 64,147 100 814 i 115 71 ‘{

{p Cifra preliminar.
Fuente: Estadisticas Econdmicas. Industria Maguiladora de Exportacidn
INEGI, Sepliembre de 1998,

No obstante, aun con la difusion de la automatizacion flexible se siguen
“preservando” muchas tareas manuales; lo que se evidencia en las cifras
estadisticas, ya que no ha disminuido “drasticamente” la participacion de los
obreros. Tal aspecto se debe en parte al caracter parcial del estado actual de la
automatizacion flexible en los procesos de produccion, “pero también porque

n51

la propia automatizacion crea o conserva tareas no calificadas y rutinarias.

S\ México Ante las Nuevas tecnologias; op. cit.; p 113
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Contrario a la anterior, con la infroduccién de la maquinaria microelectronica
en el proceso de trabajo se hace necesario la participacion cada vez mayor de
técnicos e ingenieros en el proceso de transformacion debido a que, como se
menciond en el primer capitulo, este tipo de maguinaria contiene un alto nivel
de conocimiento cientifico y, por eso mismo, demanda trabajadores caiificados para
que puedan funcionar eficientemente dentro de ia actividad productiva.

Lo anterior también se manifiesta en las cifras oficiales de la actividad
maquiladora, Ef mismo cuadro nos muestra que los técnicos de produccion -donde
se cuantifican los trabajadores cailificados- representaron en ef totai de la IME el
10.5% para 1982; aumentando en el transcurso del periodo, aunque de modo
variable, hasta ubicarse con ! 11.5% en 1997,

Ante esto, como bien afirman los mencionados investigadores, en “México, 1a
hase de su competencia [como también uno de los factores fundamentales que
intervienen en la instalacion de plantas maquiladoras en nuestro territorio] es la mano
de obra barata, que incluye trabajadores cafificados y especialmente, a técnicos e
ingenieros. Para que esa mano de cbra sea competitiva tendra que ser organizada y
capacitada en forma distinta de lo que hasta la fecha ha sido.”%?

De tal modo que el factor de mano de obra barata continua siendo un factor
clave —por lo menos en nuestro pais- si se relactona y vincula, ademas, con uno o
mas de los siguientes factores:

a)Cercania del mercado final; as{ al estar nuestro pais cerca del mercado
de consumo mas importante en el ambito mundial se incrementan las ventajas.

bjLa presencia de proveedores iocales de insumos; esto se observa
primordialmente en el sector automotriz mexicano.

¢)Flexibilidad en el manegjo del mercado laboral principaimente observable
en ia contratacion y la jornada de trabajo; asi e! nuevo papel que desempena el
Estado mexicano propicia y facilita tal flexibilidad.

d)Suficiente oferta de mano de obra calificada a nivel técnico e ingenieril.”

%2 lbid, p. 98. El énfasis es propio.

% *3e afirma que en todos los paises industrializados existe un déficit de personal técnico, de
profesionales y de gerentes, capaces de conducir al éxito 1a introduccion del equipo programabte
en forma integrada {CIM). Esto ha sido la mayor razén de las fallas hasta ahora presentadas en la
aplicacién de dicho equipo.” Ibid, p. 126.
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e)Contar con una infraestructura adecuada de teleinformatica.

Estos elementos, enire otros, explican de cierta forma el auge —tanto por
expansioén como por nuevas instalaciones- de empresas magquiladoras en México
durante la década pasada y en la presente.

Otro aspecto relevante es que con fa difusidn de la automatizacion
programable se modifica no sélo la composicion de fa estructura ocupacional en
las plantas que estan bajo el régimen maguilador, sino también ef contenido de las
tareas del sujefc de trabajo, el trabajador. Las tareas dentro del proceso de trabajo
son basicamente: manipufar y alimentar los objetos de trabajo, planear y ejecutar
las secuencias del trabajo, corregir las secuencias del trabajo y el producto.

“La empresa de! futuro para el manejo de la gestion de calidad total, parte
de elevados niveles de integracion en el proceso de produccion, haciendo mas
flexibles la secuencia de las tareas a realizar. Ello significa ejecutar en el mismo
lapso de tiempo, un mayor numero de tareas. Lo que podria considerarse como un
elemento cuantitativo del cambio del contenido del trabajo a nivel empresa.”™ Con
la flexibitizacion de los sujetos de trabajo, trabajadores polivalentes, se logra que
el proceso productivo esté altamente integrado y los tiempos muertos se reduzcan
adn mas {ya que las mismas técnicas avanzadas han reducido tales tiempos por
sus caracteristicas intrinsecas); mejorandose, de este modo, el desempefio de las
actividades productivas. No obstante, como factor antagonico para el trabajador,
esto significa que sus tareas a ejecutar estan directamente relacionadas y
sincronizadas por las maquinas y equipos modernos.

Cabe aclarar que esto no sucede durante todo el proceso de transformacion
ni mucho menos en todas las plantas de tipo maquilador —aundque se consideren
como nuevas magquiladoras-; ya que, como se menciond, el fendmeno de
aplicacion de tecnologias flexibles es una “tendencia”, ademas de ser heterogénea
y parcializada.

Con la incorporacion de tecnologias automatizadas flexibles se hace
necesario el incremento de actividades como mantenimiento preventivo, control de
calidad, supervision en general, entre otras. Estas actividades son mcorporadas,

' |bidem, p. 119,
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generaimente, en las funciones a realizar por los trabajadores que tienen contacto
directo con las maquinas, es decir, se les aumentan las tareas a ejecutar;
derivandose, simultdneamente, la eliminacidn de ciertos puestos de trabajo, por
sjemplo, los supervisores de linea ya no son indispensables en ciertas fases de
procesos productivos altamente tecnificados.

Una de las caracteristicas de las nuevas maquiladoras es que se da un
incremento del frabajo humano en f{areas mentales; de las cuales son
representativas la planeacion, programacion, control y correccion del proceso
de produccion. Por ello, se requiere que el trabajador posea una capacidad tedrica
y conceptual basada en el enfoque de sistemas en torno al procesc de
transformacion del objeto de trabajo. Esto es lo que justifica la tendencia a una
mayor participacion de técnicos e ingenieros en la estructura ocupacional de las
plantas de la IME.

Con Ia] utilizacien dentro de los procesos productivos de técnicas flexibles,
se transforman algunos aspectos como son:

La estructura ocupacional en las empresas; 1a clasificacion de los puestos
de trabajo; y, en la mano de obra directa de produccion (obreros en especial), se
da un cambio “cualilativo” en cuanto al perfil requerido. se requiere de un
trabajador con una actitud de “responsabilidad ante el proceso productivo en su
conjunto”, con una participacion activa en las labores de control, con una
capacidad de toma de decisiones, ademas de ser polivalente.

Se reafirma y constata que se presenta un proceso de incorporacidn de
innovaciones tecnolégicas en plantas maquiladoras durante las dos Gltimas
décadas del siglo XX, provocando y cimentando una nueva base tecnol6gica;
la cual si bien es cierto que es centralizada (en ramas) y parcializada (en fases
del proceso productiva), no impide que “pueda” darse una orientacidn “nositiva”

para el desarrollo de la economia mexicana en su conjunto. Para ello, es
indispensable y urgente que los gobernantes del Estado actien muodificando,

mejorando y promoviendo politicas y programas —como por ejemplo et estimulo y
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mejoramiento de aclividades de | y D, formacién de mano de obra calificada-, para
el beneficic y reactivacion favorable de las actividades econdmicas nacionales.”

Con relacion a otro aspecto, el concepto de productividad adquiere otro
significado.

Ahora, la productividad se mide no sélo en volumen sino que el criterio de
“calidad" tanto del producto como del proceso es parte de ésta; asi, ambos son
fundamentales para establecer el nivel de productividad con el que se desempefia
una empresa. Es decir, ef criferio de calidad es considerado como factor
estratégico para ocupar un lugar favorable en el mercado internacional y viene
impficito en el nivel de productividad de la empresa.

El incremento en la productividad a lravés de innovaciones blandas, es
producto ya sea de: jluna mayor formacion de la mano de obra, o de ii)una mayor
intensidad fisica y mental del trabajo de los trabajadores. Sin embargo, como bien
afirman Palomares y Mertens, en “la practica, lo mas probable es que haya una
combinacién de rhayor formacién con mayor intensidad, El interés de los
trabajadores es la primera y el de los empresarios la segunda. De la fuerza de
cada una de las partes en [a negociacion, dependera cudl de las dos predominara:
formacioén o intensidad.

En América Latina, y México en particular, las innovaciones blandas tienden
a ser mas importantes que las duras. La capacidad de competir a partir de las
innovaciones blandas en los mercados internacionales, se relaciona con la mayor
intensidad del trabajo humano (fisico y mental) en la produccion, ante la debilidad
estructural de las organizaciones sindicales y la reducida disponibilidad de
recursos para invertir,"*

Con la utitizacién tanto de innovacion dura como blanda, el incremento de la
productividad “no necesariamente” es acompafiado con una mayor intensidad del
trabajo humano, pero existen situaciones donde la innovacion dura permite al
empresario aumentar los ritmos de trabajo de "algunas” funciones dentro

¥ Sin embargo, hay que reconocer que es bien conocido que el Estado en lugar de promover y
mejorar las actlvidades productivas, se empefia en acorratar y “destruir” [as que son clasificadas
como beneficiosas y de capital nacional (como es el caso de las industnas alimenticia, del cuero,

etc.).
5 péxico Anfe las Nuevas Tecnologfas; op. cit;; pp. 139 y 140
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del proceso de produccién -sin que tal situacion afecte negativamente la calidad
total sino que por el contrario, permite tal objetivo-, implicando, con ello, que se dé
un aumento en fa intensidad del trabajo. Al respecto tenemos que, sabiendo que
las maquinas y equipo avanzados son reprogramables, se requiere, no obstante,
de calibracién y una continua revision debido al desgaste; de ahi que se demande
mano de obra calificada (técnicos e ingenieros) en el proceso mismo de
transformacion y, asimismo, la intensidad de trabajo se da en la carga mental
de tales trabajadores al momento de presentarse problemas con el sistema.

Otro de los aspectos del fendmeno en estudio es que famentablemente a
pesar de que el aumento de la productividad en diversas plantas maquiladoras ha
respondido a la aplicacién de innovaciones tecnologicas (y con ello se logra un
aumento en la rentabilidad), este incremento no ha beneficiado, hasta este
momento, al trabajador con un mejor salario.

Con la incorporacion de tecnologias duras y blandas en el proceso
. productivo, se visualiza que el incremento en la productividad laboral es resultado,
en gran parte, de la transformacién del trabajo humano —como ya se sefialo-,
donde es posible encontrar, por un lado, un mayor nivel de calificacion requerida vy,
por el otro, una mayor carga fisica y mental de trabajo durante la jornada de
trabajo. En algunos casos es observable el predominio de la mayor calificacion
y en otros de la mayor intensidad. No obstante, en ambos casos “deberia”
traducirse en un aumento en las remuneraciones reales de los trabajadores.

Al respecto, revisando la informacion oficial en cuanto a Sueldos, Salarios y
Prestaciones Reales por persona ocupada en la IME, Cuadro VI, nos encontramos
gue no se presentan incrementos sustanciales y sostenidos tanto en el total como en
cada uno de los conceptos al chservar su variacion porcentual anual durante el lapso
en estudio; de hecho -por el contrario-, se registran varios afios con decrementos
significativos (como el de 1983, el mas notorio). A pesar de presentarse algunos
datos mayores con respecto al afio anterior, estos no superan a los reportados al
inicio del periodo. De tal modo, se desprende que en general, los trabajadores de Ia

industria no perciben una retribucion monetaria adecuada a las funciones que



desempefian dentro del proceso productivo y al logro alcanzado: el incremento de la

productividad.

CUADRC VI
SUELDOS, SALARIOS Y PRESTACIONES REALES POR
PERSONA OCUPADA EN LA IME, 1982-1097
{pesos, a precios de 1994)

Vanacidn Porcentual Auuzl
PERIODO | TOTAL | S6ELDOS SALARIOS PAGADOS PRESTA. | TOTAL | SUELDOS SALARIOS PAGADOS [ o
a Obreros |a Téenicos a Obreros a Técnicos

1982 23,793 39,797 15,114 29414 | 5,568

1983 18,967 34,288 11,783 25048 | 4366 | 203 138 120

1984 18,596 35,023 11,385 25304 | 4254 20 21 34

1935 18,490 16328 15,078 25367 | 4,168 a6 37 37

1986 13,088 37,557 10,390 24,731 1261 22 34 %3

1987 18,393 38,017 10,267 5,890 4,439 7 12 12

1558 17,578 37091 5,680 4675 | 4345 44 22 59

1959 18.687 38,534 9,628 25,388 5,168 53 36 03

1990 19,027 38,866 9,387 35056 5,606 18 09 ER

1991 18,507 17.0L6 9125 23,404 5,607 23 a8 EXT

1992 18,936 36,996 9,007 23,739 5.038 18 Yl 13

1993 | 18,916 36,667 9,964 24,079 $557 o1 | TaS 3

1594 19,745 39,732 9,553 24,934 5343 44 28 )

1995 18,553 20257 | 8.667 24,071 5,983 60 13 91 7

1996 17,526 37,707 7935 22,587 T318 E 63 52
1997 17,702 37,366 8,288 22,303 5,741 10 09 12

/p Cifra preliminar
Fuente Estadisticas Econdmicas. Industria Maquiladora de Exportacion
INEGI, Septiembre de 1998

Para el caso parlicular de los obreros el cuadro muestra claramente como
su retribucién salarial en términos reales ha decaide drasticamente en las dos
gltimas décadas.

Para el caso especifico del sector obrero se encuentra que "el surgimiento
del trabajador polivalente, hace que se pierda la relacion individual entre el obrero
y ta productividad, lo que permite que prevalezca el pago basico, desaparecienda
los pagos ‘extras’; por tareas de mayor desgaste. Mas alun cuando existe la idea,
tanto en la gestion de la empresa como en el sindicato, de que a/f trabajador 'no le
cuesta nada’ hacer, ademas de su farea normal, operaciones de inspeccion de

calidad, de mantenimiento, etcétera.”” Esto permite, por tanto, que se disminuya el

51 padxico Anfe.. op cit., pp 145y 146. El énfasis es propio
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concepto de salarios dentro de las cuentas de las empresas;® y, aunado a ello, la
menor pariicipacion del rubro de sueldos, salarios y prestaciones dentro del
indicador de valor agregado generado por las maquiladoras en nuestro pais.

Palomares y Mertens afirman que la empresa propone evaluar la
remuneracion del ftrabajador con relacion a sus “conocimientos’ y no a
la “intensidad y complejidad del puesto” que le corresponde desempefiar dentro
del proceso productivo. Por lo que, con el pago por conocimientos se *minimiza™ el
factor de intensidad fisica y mental que ol proceso de produccion flexible requiere.

Actualmente con la nueva evaluacion por conocimientos se supcne que lo
que determina el escalafén es el conocimiento tedrico y practico, sin considerar
necesariamente la antigliedad del trabajador. Por lo que se condiciona la
“posibilidad” de ascenso del trabajador con base a un examen de conocimientos y
habilidades.

La evolucion de las remuneraciones nos permite visualizar la falta de la
participacion “real” de los trabajadores en la definicion de los contenidos de lo que
se consideren “conocimientos”. Con la nueva evaluacién de pago por
conocimiento se puede dar lugar a gue no necesarlamente se reconozcan las
habilidades requeridas en ef puesto y, ademas, se elimina la “responsabilidad” de
las empresas de dar capacitacion a “todos” los trabajadores, “al dejar al fibre
esfuerzo del mercado de trabajo al interior de la fabrica, quien se prepare o no, sin
preocuparse por los segmentos de obreros con dificuitades de aprendizaje.”™

Ante ef fenémeno de Rexibilizacion de fa produccion dentro de plantas
maquiladoras, no se esté dando una vinculacion real y consecuenie entre
capacitacion, intensidad y remuneracion para fodos los trabajadores, sino que se da
la vinculacion de tales elementos si le conviene a la empresa (dentro de ciertos
limites) y en los puestos de trabajo que son considerados claves para el buen

% La politica cambiaria ha jugado un papel relevante en promover y beneficiar a los inversionistas
extranjeros: “La devaluacion de 1994 modificd los escenarios de la industria maquiladora. Los
costos de mano de obra [para fodo tipo de trabajador], tradicionalmente bajos, se abarataron ain
més, lo que duplicé el atractivo.

Antes de la devaluacion, el sueldo promedio de un trabajador por hora, incluyendo beneficios y
seguro social, era de 2.47 dolares, mientras que en 1996 disminuyd a 1.47d6lares, "

"Indusfria en ascenso” en Reforma (suplemento especial}, 30 de junio de 1897,

% México Ante...; op. cit.; p 147.
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funcionamiento de la empresa -verbigracia, los puestos ejecutivos que son los
directamente responsables del mejor y buen funcionamiento de las politicas de las
empresas-.

Antes de pasar a mostrar algunas ideas y resultados de evidencias
empiricas en cuanto a la modernizacion productiva en plantas maquiladoras, es
importante mencionar cuales son algunos de los obstaculos para que la tecnologia
blanda togre mejorar y acrecentar el nivel productivo de la empresa (por lo cual, en
beneficio de los & el propietario def capital), ya que ésta es considerada como la
mas utilizada por las unidades productivas dentro de las actuales condiciones de
competencia. Los obstaculos son:

1)Los mandos medios son los gue principalmente se oponen a las nuevas
formas de organizacion del trabajo; asi, el supervisor se convierte en un
consultor y el obrero en el socio-técnico.
2)La posibilidad de que las empresas ante et elevado costo de inversidn
nueva o indiferencia a ésta, aumeriten sobre los trabajadores “demasiadas”
responsabilidades e intensifiquen “exageradamente” las tareas fisicas y
mentales en su desempenfio laboral, tiene un limite.
3)Debido a que no existe la relacion concreta de una mayor productividad
con mejor remuneracion que el trabajador debiera recibir —~como parte de la
distribucién mas equitativa de ias riquezas sociales generadas por él-, éste
no se identifica “verdaderamente” con los nueves métodos de organizacion.
43Y, el mas fuerte obstaculo, la no identificacion “plena” de los objetivos de
ta empresa con las actitudes de los trabajadores, es decir, gue no se
aicanza realmente que los hagan suyos como pare de su funcion en ef
proceso productive.

Es necesario tomar en cuenta que hay condiciones y regquerimientos
prioritarios para que se desarrolle "plenamente” la nueva base tecnolégica que se
perfila, por lo menocs en la IME, en actividades productivas con un verdadero

beneficio en la sociedad mexicana —que seria lo ideal-.
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A continuacién se mencionan algunos aspectos de las nuevas plantas
maquiladoras surgidos por la incorporacion de innovaciones tecnolégicas en sus
procesos productivos®, tales aspectos son presentados conforme a los resultados
de algunos trabajos de investigacién en varias ramas (principaimente de la
electronica y la automotriz), aplicados en distintos espacios geogréaficos,
elaborados en fechas distintas, con objetivos especificos y realizados por
diferentes investigadores; aclarando que solo se retoman tres trabajos —en este
apartado- por considerarse mas representativos en cuanto al aspecto medular del
presente trabajo de tesis, que es el estudio de la incorporacion de innovaciones
tecnoldgicas en los procesos productivos.®

Brown y Dominguez afirman que la incorporacion de tecnologias modernas
-magquinaria microelectrénica- se relaciona con las necesidades de los distintos
procesos productives. Por ello, las plantas no usuarias de tal maquinaria, se
caracterizaban por realizar procesos de produccién que ensamblan partes no
estandarizadas, princip;almente.

Se observa una gran heterogeneidad tecnoldgica debido a que se distinguen
tres tipos de empresas: a)las que tienen largas lineas de ensamble manual y un
minimo de equipo; b)las gue han reconvertido su maquinaria mediante controles
electronicos regidos por computadoras, lo que ha propiciado cambios en la
organizacion del proceso de trabajo; y, cllas empresas con maquinaria
microelectronica mederna.

Entre los motivos que encuentran para la decisidn de introducir esta

magquinaria estan:

% £s necesario resaltar que la difusion de innovaciones tecnoldgicas, tanto en su sentido técnico
como organizacional, en las plantas maquiladoras fue un fendmeno que se hizo notono
inlcialmente en 1986, a través de un estudio de la Organizacion Internacional del Trabaje a cargo
del investigador Leonard Mertens.

61 | ps tres trabajos son: BROWN, Flor y Dominguez, Lili; "Muevas tecnologias en la industna
maquiladora de exportacién” en Comercic Exterior, Vol. 39, No. 3, Marzo 1989, pp. 215-223.
PALOMARES, Laura y Mertens, Leonard; "Automatizacién programable y nuevos contenidos de
trabajo. Experiencias de la industria electronica, metalmecénica y petrogquimica secundaria en
México” en Problermas del Desarroifo; Vol 20, No. 76, Enero-Marzo 1989; pp. 111-132.

CARRILLO, Jorge y Aguilar Barajas, Ismasl, "Rotacién de personal, nuevas tecnologias e industna
magquiladora en México" en Comercio Exterior, Vol 48, No. 4, Abril 1998; pp. 284-290.
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1)La necesidad de lograr un mayor control del proceso de produccion, esto con el
fin de asegurar una mejor calidad y regular el trabajo.

2)Perfeccionar tos sistemas de control de calidad.

3)Disminuir los costos no salariales, como son el ahorro de mermas, herramientas
o inventarios.

4)Reducir costos salariales.

5)Garantizar seguridad industrial.

B)Aprovechar la flexibilidad misma de tales técnicas.

En relacion con las nuevas tareas ejecutadas por el trabajador encuentran
gue éste se encarga de preparar y controlar el equipo o interviene cuando hay
problemas en el mismo proceso productivo. Se exige al obrero una mayor atencisn
y limpieza en el proceso de trabajo y capacidad de abstraccion; ademas, a gran
delicadeza del producto v lo pequefio de las estructuras fabricadas exigen una
actitud de responsabilidad del trabajador. Y, por otra parte, para los trabajadores
encargados directamente de madquinaria microelectronica, se vuelve rutinaria la
lectura de manuales y la interpretacion de planos.

Finalmente, mencionan que las nuevas tecnologias facilitan una distinta
organizacion del trabajo: i)mayor flexibilidad de puestos y el establecimiento de
circulos de calidad; iilla disposicidon de maguinas se adecua puesto que éstas se
organizan en células que conjugan distintos procesocs de un producto.

Por su parte, Palomares y Mertens exponen que la adopcion de la
automatizacion programable en tres ramas industriales en México --electronica,
metalmecanica y petroguimica secundaria-, estd provocando cambios en el
contenido del trabajo vy, por consiguiente, en la estructura ocupacional de las
mismas.

Encuentran tendencias similares con relacién a tales cambios en dichas
ramas, las cuales son:
1)Disminucion de la participacion del obrero manual y operario.
2)Mayor participacion de técnicos e ingenieros de produccion.
3)mbricacién de funciones, principalmente en actividades de mantenimiento,

supervision y control de calidad.
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Consideran que por la automatizacion programable se perfila una base
tecnoldgica de proceso unificante en cuanto al cambio del contenido de trabajo,
donde se observan slementos en comin para tales ramas.

Ante la nueva base tecnoldgica del procesc se observa que ésta se le
relaciona con las nuevas técnicas de administracion de la empresa en funcion de
"mejorar la calidad de proceso y producto”; y, por otra parte, en apariencia estas
nuevas técnicas no tienen una *vinculacion necesariamente inmediata” con la
introduccién del equipo sofisticado.

Debido a los dos elementos innovadores, equipo programable y calidad
integral, se concretizan los nuevos principios de trabajc mas universales:
responsabilidad, cooperacion, estar alerta, flexibilidad, imaginacion, etc. Asi, estos
contenidos perfilan una nueva habifidad que estd basada en el uso del ingenio.

Y, por ultimo, advierten gque el nuevo contenido de trabajo significa un
"procesc”, puesto que ha comenzado a eliminarse funciones laborales tradicionales
dentro de la unidad productiva, como también entre diferentes ramas industriales.
Esto necesitara de mano de obra con una base muitifacética en su calificacion, que
satisfaga a una base tecnologica unificadora.

Otros aspectos del actual proceso de modernizacién tecnoldgica en un
determinado grupo de actividades econdmicas son el resultado de una encuesta
gque se aplicd en 1995, en 17 empresas de televisores y autopartes en las
localidades de Tijuana, Ciudad Juarez, Nuevo Ladero y Monterrey.* Se constata
que en ambas ramas se intensificé la innovacion tecnologica vy se mejord la
competitividad durante la ultima década.

En la rama de autopartes se incorporan diversos elementos del sistema de
produccion japonés, aunque de manera heterogénea; asi, todas las empresas
utilizan mas de una técnica de organizacion flexible, “pero cada una hace una
seleccion particular y ninguna realiza una aplicacién sistémica del modelo.”™ Y en

cuanto a la de televisores, las nuevas formas flexibles de organizacion del trabajo

2 para ia informacion de esta encuesta se refoman los resultados que se expresan en el articulo
de Carrillo y Aguilar; op. cit. Esto se debe a gue ahi mismo se menciona que es un texto inédite,
“ ibid; p. 285.



se generaliza; encontrandose que se introducen éstas a partir de 1986 y se
intensificaron durante los tres afos siguientes.

Se encontro que en ambas ramas la adaptacidn y uso de tecnologia suave
es considerada como “factor clave” para la competitividad de las empresas,
puesto que permilen incrementar la productividad y mejorar la calidad.

Finalmente, los investigadores afirman que en la IME se presenta un
proceso intenso pero "restringido” de modernizacién industrial.

En el siguiente apartado se expone algunos aspectos con relacion a los
cambios presentados por la flexibilizacion de Jla produccién dentro del sector
electronico en particular; y posteriormente -en el Gltimo apartado- en cuanto al sector

de autopartes.

i.2 EL. SECTOR ELECTRONICO.

Al ser uno de los sectores de la industria maguiladora que fue pionero y
continlia incorporando innovaciones tecnologicas hasta nuestros dias, el sector
electrénico posee una importancia relevante en el proceso de reestructuracién
industrial tanto en el &mbitc nacional como en el internacional. Al respecto, merece
destacarse que "Meéxico ocupa el tercer lugar en cuanto a concentracion de
maquiladoras electronicas a nivel mundial, sélo superado por Corea y Taiwan".®

Este apartado se sefiala algunos de los cambios suscitados en la rama
electronica de la maquiladora mexicana debido al fendomeno de la flexibilizacion de
la produccién que plantas de esta rama han presentado en los afios recientes.

Se observa un lento pero real praceso de reconversidn industrial en plantas
como Texas Instruments, General Electric, Fairchild, Litton Industries, Zenith,
Motorola, Matsushita, Electrical, Inc., Sony, Hitachi, Seiko, Epson Corporation,
Tabuchi Electric Co., IBM, Hewlstt Packard, Digital, entre otras. Todas estas lievan

a cabo actividades productivas que se clasifican dentro de la rama electrénica.

* De la O Martinez, Maria Eugenia; fnnovacion Tecnolégica y clase obrera. Estudio de caso de la
industria maquiladora electrénica RCA, Cd Juarez, Chihuahua, México, UNAM-Iztapalapa/Miguel
Angel Porrda, 1994; p. 63.
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De la O Martinez expone que durante la década de los ochenta, la
industria maquiladora de tipo electronico presenta un periodo de
transformaciones tanto en sus actividades productivas como en las laborales.

Dentro de la rama electrdnica, las empresas que ensamblan partes,
componentes y subensambles (representando alrededor del 80 por ciento de la
misma) en sus procesos de produccion ng tienen un procese homageneo en cuanto
a la adopcidn de innovacidn tecnoldgica. Las empresas que se caracterizan por un
cierto grado de automatizacion flexible, corresponde a que poseen las condiciones
técnicas y materiales de sustituir cierto nimero de frabajadores, por la ufilizacion de
maquinas programables, disminuyendo de tal modo el naimerc de trabajadores
necesarios para realizar "la misma actividad”.

Como hien afirma de la O. Martinez, el fendmeno de automatizacion flexible
en el sector electrénico no sigue un ascenso evolutivo fineal y, nos aventuramos a
afirmar que lo mismo sucede para toda la industria maquiladora como en el sector
productivo nacional; ya que “existe una heterogenéidad fecnologica entre ramas,
empresas lideres, medianas y pequefias y aun a nivel de empresa, que medidas
estadisticamente pueden llevar a un sesgo y obviar las diferencias tecnologicas
entre ellas.”™

También, en cuanto a los cambios presentados en los afios recientes dentro
de la estructura ocupacional de la rama de tipo electrénico, se observa el aumento
de la participacion de técnicos de produccion, lo cual se debe, en gran parte, a la
necesidad de realizar funciones de supervision, control y mantenimiento a partir
de la incorporacion de tecnologias modernas.

Es importante destacar que la presencia de los productos elaborados por
este sector “en las diferentes ramas de la economia a nivel global se estd
intensificando, ..., a nivel de tecnologia del producto, existe la tendencia a
incorporar crecientemente dispositivos elactronicos en las ramas mas dinamicas,
como la automotriz."® Este proceso, és parte y “base” de la reestructuracian

productiva, De aqui 1a relevancia de la rama electrénica.

* \bid, p 67
% |bid, p 70.
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A continuacion se presentan algunos frabajos de investigacion
mencionando las caracteristicas generales que se encontraron al abordar el
fendmeno de adopcion de tecnologias dura y bianda en plantas clasificadas en
el sector electronico. ¢

Los investigadores Palomares y Mertens encontraron que —para el sector
electronico en particular- las areas de prdduccidon en que se observd la
automatizacion programabie son:

a)en el encapsulado de los circuitos integrados,

b)en la realizacion de las pruebas, y

c)en la insercién de los componentes en las tarjetas electrdnicas impresas.

Ademas se pudo conocer que simultineamente a la incorporacion de la
automatizacion flexible se dieron cambios sustanciales en la organizacion del
trabajo y planeacion de la planta, ya que se establecia:

A)la programacion del tiempo en funcion de la calidad, y

B)a participacion activa del! trabajador en la bisqueda del “cero error”

—por medio de la técnica de elaboracién de estadisticas de control de

calidad-.

Respecto a la estructura ocupacional de ia mano de obra directamente
involucrada en el proceso de produccion, se concibe la tendencia a la reduccion
de! trabajo manual (especialmente ensambladores) v el aumento del personal
calificado (técnicos e ingenieros, particularmente estos Ultimos).

Se da una transformacién sustancial del trabajo dentro del proceso de
produccion, debido a que la introduccion y uso de maquinas programables es
de caracter parcial, se hace necesario, para lograr la "calidad total", el cambio
de actitud respecto a la “responsabilidad de los trabajadores” fanto calificados
como los no calificados. Asimismo, no obstante la capacidad de programacion de

tas maquinas microelectronicas, el operario tiene as tareas de ajustar y centrar los

¥ |os trabajos que se exponen son: PALOMARES, Laura y Mertens, Leonard, 'La
automatizacion . op. cit. CARRILLO V., Jorge y De la O., Maria Eugenia; “La reestructuracion . op.
ct. Y, Lara Enrigquez, Blanca. "Cambio tecnoldgico y heterogeneidad productiva en las
maquiladoras  eléctricas-electronicas de  Sonora  (1980-19289)";, nformacién  retomada de
CARBAJAL Cortes, Radl; Implicaciones del Dasarroilo de fa Industiia Maquiladora de Exportacion
en México, (1980-1994); México, Facultad de Economia {tesis de licenciatura), 1996.
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dispositivos en la maquina, implicando (tal vinculacidon) que /a calidad de fa
operacion depende del operario en gran medida.

También encuentran y como cambio irreversible, nuevos contenidos de
trabajo. Esto se deriva -de modo general y tendencial puesto que depende de lo
tecnificado que se encuentre la fase de transformacion- del hecho de que el
control de la maquina programable y del proceso, altamente delicado, esta bajo la
“responsabilidad directa del personal técnico”. En cambio, el personal obrero lleva
a cabo tareas de alimentacion y retiro de piezas de tal maguinaria.

Asimismo, se percibe un cambio en la concepcion del “trabajador”, donde

ta empresa desea y trata de incorporario en la cadena productiva con todo su
talento, ingenio e inteligencia puestoe que se le confiere la opcion de decidir por si
mismo, gracias a los nuevos métodos de organizacion del trabajo.

Ademas observaron, de modo general, dentro del dmbito de los nuevos
métodos de organizacion, que ef frabajo en equipo requiere que mas alla de la
calificacion (de operarios, técnicos e ingenieros), la responsabilidad se asuma
homogéneamente.

Se habla de nuevos contenidos del trabajo en la rama electrdnica: "Dentro
de la cadena productiva de un producto electronico como podria ser televisores,
coexisten tecnologias como la de montaje sobre superficie junto a operaciones
manuales. Sin embargo, al trabajador se le exige actualmente que haga un
esfuerzo mayor en términas intelectuales: que lleve estadisticas de control de
calidad, que participe activamente en la detencion y solucion de problemas, que
revise que el objeto de trabajo guarde los parametros de calidad antes de realizar
cualquier operacion, etcétera."*

Merece destacarse, por dltimo, que debido a la minimizacion de los
componentes (gracias a los avances cientificos) existen fases de trabajo que son
imposibles de realizar manualmente y, por ende, se incorporan otro tipo de

innovaciones tecnolégicas como es el 'montaje sobre superficie’.

% palomares, Laura y Mertens, Leonard, "La automatizacion... op. cit,; p.120 Los investigadores
mencionan que estos requerimientos en el proceso de trabajo se observo, para ese entonces, en
una de las plantas de la empresa de Zenith, la cual fabrica partes de televisores para el mercado
de los EUA.
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Por tanto, segun Palomares y Mertens, el frabajo vivo adquiere un pape!
mas de organizador, confrolador y coordinador. "La fuerza de trabajo, antes se
consumid [y se consume®] como esfuerzo fisico, ahora es el pensar y sentir del
hombre que el proceso de produccion requiere. Se trata de un desgaste intelectual
y del sistema nervioso. Lo antes dicho le sucede al ingeniero, al técnico,
iguaimente que al obrero."™

Ahora bien, por su tado, Carrillc y de la O. Martinez afirman que por la
presencia‘de firmas americanas y asiaticas en el sector de tipo electronico, se
observa: a)el paso del ensamble manual a la insercion automatica, y bjet uso de
equipos de control numérico y de manufactura computarizada, lo cual ha
provocado inversiones considerables en equipo y maquinaria avanzada. De tal
modo que el valor de los salarios dentro del valor total de la produccion disminuya
drasticamente {llegando a representar, en varios casos, alrededor del 5% def valor
total de la produccion).”

Segun los resultados arrojados de la encuesta probabilistica realizada por
ellos (en febrero de 1990}, se encontré que hay una refativa difusion geografica y
sectorial de las nuevas tecnologias; donde la ciudad de Tijuana concentro el
mayor numero de plantas con nivel tecnolégico avanzado, seguida de Ciudad
Juarez y Monterrey.

La rama electrénica fue la que presentd mayor grado de difusion de
nuevas tecnologias, seguida de las plantas dedicadas a las autopartes y, por
altimo, de la rama del vestido. Esto demuestra que se vive una modernizacion
productiva selectiva entre las ramas maquiladoras y, por ende, de la industria
magquiladora.

En plantas de tipo electronico se observa que “la incorporacion de nuevas
tecnologias aparentemente se esta instrumentando por dos vias basicas: a)a
través de la introduccion gradual de mejoras tecnologicas en partes claves del
proceso productivo y no en el total de la pianta, con el fin de readecuarse a las

% Debido a que no se ha logrado la automatizacién flexible “integral”, puesto que ésta es un
proceso y, por lo cual, como lo constatan los estudios realizados en diversas aclividades
econdmicas, es de caracter heterogéneo, parcial y selectivo.

™ bidem; p. 119.

" Garrillo V. Jorge y De la ., Maria Eugenia; “La reestructuracion... op. cit
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nuevas condiciones en la demanda del mercado mundial, y b)a través de la
localizacion de plantas recientes, ubicadas principalmente en la zona fronteriza
norte del pais, cuya base tecnolégica desde su inicio ha sido sofisticada.”™ Esta es
una de las conclusiones a las que liegan en cuanto a tecnologia dura.

En relacion a la tecnologia blanda se encontré que las nuevas técnicas y
métodos de organizacion de trabaje no son exclusivas de las plantas clasificadas
como altamente tecnologizadas y, también, de que noc hay una “vinculacién
obligada” entre la utilizacion de maquinaria y equipo de alta tecnologia con la
flexibilidad laboral.

Aunado a lo anterior, se tiene una caracteristica “general” en {as plantas,
la cual es el énfasis sobre el involucramiento del personal en el proceso de
trabajo; es decir, su participacion activa por fos métodos flexibles adoptados por
las plantas. Destacandese la difusion de la tecnica del "control de calidad” con
respecto al resto.

Finalmente sugieren estos investigadores (basandose en tas caracteristicas
generales de las plantas clasificadas como de mayor “flexibilidad”, donde la
mayoria se establecid antes de 1984), que hay “una tendencia de las plantas
antiguas a reestructurarse mediante la incorporacion de meétodos de organizacion
flexible mas que a través de una modemizacion tecnoldgica.”” Asimismo, se
observa que tanto en las plantas ya establecidas como en las recientes se da una
reestructuracion  por la introduccidn de tecnologia blanda.  Ambos
comportamientos, argumentan, obedecen en gran parte a las exigencias de
abastecimiento en el mercado mundial y por el sistema justo a tiempo, puesto que
éste se basa en la alta calidad, cero errores y un minimo de desechos; de tal
manera que el control del trabajo por medio del factor humano y mediado por las
nuevas tecnologias de organizacion flexible resulta aun mas eficiente en

comparacion con la incorporacion de maquinaria avanzada.

™ Ibid; p. 57.
™ Ibidem.



Otro de los estudios realizados para este sector fue elaborado
particularmente en el estado de Sonora, en especial las plantas del corredor
Nogales-Magdalena-Hermosillo™, una de las conclusiones a las que llega Lara es
que la rama eléctrica-electronica de [a maquiladora presentd transformaciones
importantes en relacion con la tecnologia dura y blanda (justo a tiempo y control
de calidad), con la adaptacion de procesos productivos basados en el modelo
japonés. No obstante, estos procesos no son homogéneos puesto que entre las
empresas existe la tendencia de combinar el patrén de produccién japonés con el
tradicional sistema norteamericano de produccion en masa.

También se encontrd que diez de las empresas de componentes, partes y
subensambles, introdujeron innovaciones de caracter parcial en dos direcciones:
iretoman ciertos aspectos del programa de control de calidad japones buscando
reducir costos v ii)se incorpora maquinaria mecanica y semiautomatica “en algunas
fases” del proceso productivo.

En cuanto al impacto del cambio tecnoldgico en la funcién y capacitacion de
los trabajadores resultd muy diferenciado entre los grupas de las empresas, al

igual que en el interior de cada grupo y de cada empresa. "Con la adquisicion
de maquinaria automatica y la introduccion de tecnologia blanda ha empezado
a conformarse un grupo de trabajadores cuya funcidn no se reduce a tareas

excesivas parcializadas, sino que tienen un dominio mds amplio del proceso

productivo en términos fisicos e intelectuales."”™

Cabe mencionar, por ultime, en tal estudio se afirma que las plantas
ubicadas especificamente en el corredor Nogales-Magdalena-Hermosillo, forman
parte importante de la economia sonorense. De tal forma que se puede visualizar,

por una parte y aunque sea localizado, la importancia de las actividades de tipo

electronico.

™ Carbajal Cortes; op. cit. De las 19 empresas estudiadas- i3 se dedicaban a la produccion de
bienes de consumo final y las otras 16 a la produccion de componentes, partes y subensambles; y

u$)18 eran filiales y la otra independiente
 Ibid; p. 75. Las cursivas son propias.
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Asi, con las ideas y resultados expuestos de los trabajos de investigacion,
se constata que en el sector maquilador de tipo electronico se utilizan
innovaciones tecnolégicas recientes en el proceso de produccidn de diversas
plantas, innovaciones que se evidencian en lo que se da en llamar "tecnologia
blanda" (flexibilidad en el trabajo, por los nuevos métodos de organizacion) vy
“tecnologia dura” (flexibilidad en ta produccion, por medio de maquinas y equipo

reprogramable).

1.3 EL SECTOR DE AUTOPARTES.

Bajo el contexto de la reestructuracion industrial mundial, las empresas
norteamericanas de la rama automotriz recurrieron a cambios estratégicos a nivel
de produccién y organizacion, buscando hacerle frente a la creciente y feroz
competencia de sus similares, las unidades productivas japonesas. Cabe
mencionar que la rama automotriz de los Estados Unidos es la que méas ha
fogrado automatizarse flexiblemente en comparacion con el resto de las ramas de
la industria manufacturera del pais.

Esto ocurrid a principios de la década de los ochenta y reperculit de
manera fundamental en nuestro pais, ya gue se encuentran instaladas las tres
principales empresas norteamericanas (Ford, General Motors y Chrysler). Aunado
a esto, se dio una transformacion sustancial en la politica para esta industria por
parte del Estado mexicano. Se presenta el desenvolvimiento de la industria
automotriz con auges cortos y caidas fuertes durante estos afios.

Las maquiladoras tienen una posicion relevante en tal industria, ya que
85% de las plantas automotrices orientadas a la exportacion operan bajo el
régimen preferencial maquilador y, ademas, aproximadamente el 25% de las 160
maquiladoras automotrices existentes en México pertenecen a Ford, General

Motors y Chrysler.”

s Carbajal Cortes; op. cit.



Asimismo, la reestructuracion productiva ha permitido la diversificacion de
las maquiladoras de autopartes, debido a que antes dominaban las
ensambladoras de sistemas eléctricos y ahora son complementadas con
productoras de motores y otras autopartes. Esto gracias a fuertes coinversiones
entre las empresas automotrices transnacionales y las nacionales como son el
caso de Nemak y Condumex; ademads, empresas nacionales se convirtiercn en
magquiladoras como la de componentes de plastico Car Plastic de Monterrey.

Desde la década pasada se observa un proceso de concentracion de
proveedores cerca de las ensambladoras, ejemplo de ello es el hecho de que
plantas maquiladoras japonesas ubicadas en la frontera México-Texas (11 plantas
de autopartes), scn proveedoras de arneses a Ford, Mazda, Honda, Nissan y
Toyota en Estados Unidos.

La industria automotriz en México es una de las mas destacadas actividades
econdmicas que, de manera general, ha lograde modemizar sus procesos
praductivos; los cuales se caracterizan porque se utilizan una gran variedad de
tecnologias de la automatizacin, practican nuevos métodos de organizacién del
trabajo, presentan cambios en la gestion de los recursos humanos y se observan
transformaciones en las relaciones coniractuales.

“La innovacién tecnoldgica en la industria automofriz mexicana, tanto
en su vertiente dura como en su componente organizativo, es un fenémeno
que se ha presentado de manera heterogénea entre las diversas plantas

{exportadoras/no exportadoras; terminales/maquiladoras) y entre los distintos

proceso de trabajo de cada planta.”’”

Un caso Hlustrativo es |la adaptacion del usc de tecnologias flexibles en una
empresa de autopartes de Ciudad Judrez que fabrica enfriadores de aire (climas
artificiales) y radiadores para autos, se observa la combinacion de fases
productivas que requieren capital y mano de obra de manera intensiva; el plastico

se moldea con inyectoras de control numérico vy las partes de metal se estampan

" HERRERA Lima, Fernando F., “Reestructuracion de la industria automotriz en México y
respuesta sindical’ en £/ Cotidianc; No 46, marzo-abril, 1992.p 27.
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con prensas tradicionales controladas por medios electronicos; el ensamble del
producto final se realiza a mano, perc se suelda con un equipo de control
numérico computarizado. Las ventajas que se encuentran son: la seguridad en el
trabajo, el ahorro de mermas y el mejoramiento de la calidad.

Asi, con base a distintas investigaciones que han abordado el tema de la
reestructuracion productiva en la rama automotriz, y por ello del sector de
autopartes predominante en la maquiladora, se puede visualizar que se da una
tendencia a la automalizacién de foda la rama, aunque -actualmente- no se
califique de modo generalizado para todos los departamentos de produccién. Este
panorama se debe a la utilizacion de tecnologias sofisticadas, generalmente, en
los departamentos de prensa, estampado, soldadura, pintura y calidad. Sin

embargo, se considera que el “factor clave” para que la tecnificacion
automatizada permita hacer el proceso productivo mas eficiente es sin duda la
adopcidn de sistemas de organjzacion del trabajo mas flexible.

En la organizacién del {rabajo se observa un panorama con mayor
homogeneidad, puesto que se presenia una tendencia general hacia la
flexibilizacion, es decir, que se practican ampliamente los sistemas de trabajo
flexible, donde sus elementos se evidencian por la movilidad de turnos y puestos
de trabajo, reduccién polarizada de las categorias de calificacién, polivalencia,
equipos de trabajo y programas de calidad total y cero error. Tai flexibilizacion
-solo por mencionarlo- ha alcanzado plasmarse en los contratos colectivos y en las
practicas laborales.

Los estudios de caso permiten avalar las tendencias arriba nombradas,
ademas que muestran especificaciones importantes para conocer las vias
empiricas que la reconversion ha seguido en las distintas empresas.

Asi, Kusel (1990)® encuentra, comparando los cambios organizativos de la
Ford, General Motors y VW, gue las dos primeras empresas son las mas
representativas en la introduccion de conceptos de administracion japoneses,; en

cambio, la Gltima empresa recurre intensivamente al uso de tecnologia dura en la

® Citado por Herrera Lima, op cit
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produccidon para la exportacion. Afirmacion que es respaldada por los estudios
especificos de cada empresa.

Tambien, con base a los estudios de ¢aso se comprueba que las plantas
como la de Ford en Hermosillo o la de General Motor en Ramos Arizpe san de las
mas avanzadas en relacidon con el uso de tecnologias flexibles programables a
nivel internacional.

Cabe mencionar que seglin Ramirez y Gonzélez-Aréchiga existen cuatro
elementos para la evaluacion de los impactos tecnologicos en la industna
automotriz,”® los cuales se presentan a continuacion:
i}Se tiene una relacion favorable entre el nivel de automatizacién y la orientacion a
exportar.
ii)Entre mayor es el nivel de automatizacion flexible, mayor es el uso de

tecnologias blandas: las plantas mas automatizadas adoptan técnicas como las

de entrega justo a tiempo, de control estadistico de procesos, equipos de trabajo y
sistemas de seguimiento en el control de calidad; y, los proveedores se sujetan a
tener un minimo de eficiencia,

iii)l.os proveedores estan obligados a cumplir con requerimientos de alta calidad,
tiempos de entrega, cooperacion y requerimientos localizacionales.

iv)Estos requerimientos estan basados en el sistema de justo a tiempo y en el de
control de calidad, que son parcialmente cubiertos por los proveedores,

Otra de las caracteristicas que encueniran tales autores es que en la rama
automotriz de México se conforma un “nuevo patrén de localizacion regional”, ya
que las plantas ubicadas en el norte del pals se especializan en motores de cuatro
y seis cilindros, vehiculos comerciales ligeros y autopartes de exportacion; en
tanto que dentro de las piantas del centro se producen automodviles medianos y
camiones pesados de carga, que se fabrican para el mercado nacional. Asimismo,
se observa un intercambio minime de partes y componentes entre ambos tipos de
plantas, esto porque se tiene diferentes grados de integracion con las oficinas

matrices; asi, las plantas del norte tienen un elevade contenido de partes

" Carbajal Cortés; op. cit
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importadas en el producto final y, ademas, los niveles de calificacion de la fuerza
de trabajo y de automatizacion flexible son mas efevados que los del centro.

En la subrama terminal se presenta un proceso de concentracion vy
centralizacion de capitales de las empresas de autopartes de capital nacional,
ademas de darse convenios de cooperacién y de alianzas estratégicas con
empresas del subsector terminal; lo anterior, con la intencion de responder a las
actuales condiciones productivas que permitan ventas elevadas en el exierior de
partes y componentes yio para ser consumidas por las plantas nacionales para la
construccion de automoviles.

Reestruciuracion productiva dentro de toda la industria automotriz en
México es la "vision general'. Sin embargo, hay que resaltar un aspecto
importante y diferencial que dentro de la reestructuracion, se conjugan elementos
del sistema fordista-taylorista y de la produccion flexible japonesa: se observa un
mejor y mas continuo proceso de produccion de automéviles que algunas "veces
se logra con una mayor automatizacion de! proceso, ofras con una mayor
intensificacion del trabajo, y, |a mayoria de las veces (como en el caso de la planta
de Nissan en CIVAC) combinando ambos elementos.”™

No se sustituye ni desaparece completamente el sistema fordista de
produccian, sino mas bien, se da una combinacion con las nuevas formas flexibles
del trabajo y de l1a produccidn.

Finalmente, merece mencionarse que con las nuevas formas de
organizacion del trabajo como también de los nuevos contratos se transforma
"la relacion capital-trabajo a favor de la empresa; este proceso es importante en
la medida et que la organizacion flexible del trabajo necesita que exista un
sindicato que apoye a la empresa para gque se pueda trabajar con obreros mucho
mas cooperativas y mejor preparados sin intromisiones de tipo sindical que frenen
el crecimiento de la productividad (ejemplo claro es el caso de Japdn donde ia
empresa es ia que maneja los sindicatos)."

% NUREZ Nera, vonne y Rodriguez Demesa, Cuauhtémoc; Cambios Tecnoldgicos en fa industria
Autornotriz Terminal en México, 1976-1994; México, Facultad de Economia (tesis de licenciatura),
1997; p. 127

B did, p. 129.
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Por ello, y solo por mencionarlo, en cuanto a la flexibilizacion contractuat
experimentada por las empresas tanto nuevas como reconvertidas de las plantas
automotrices, se reconoce la afirmacion de que la flexibilidad tecnoldgica se
presenta simultaneamente con la flexibilidad contractual ya que los dirigentes
sindicaies coinciden en observar una rigida compactacion salarial y, en la mayoria
de los casos, un endurecimiento del control sobre el trabajo y de las relaciones

con los sindicatos.

I.4 CONCLUSIONES DEL CAPITULO.

En el contexto de reconversion industrial que vive nuestro pais, los sectores
econdmicos se ven en la necesidad de hacer modificaciones en sus procesos
productivos para lograr enfrentar la competencia internacional bajo las actuales
condiciones de la economia mundial.

A partir de los afios ochenta, la industria maquitadora adquiere ‘nuevas
caracteristicas que la hacen relevante bajo la actual estrategia de desarrolio
economico debido a que presenta un panorama general de modemizacion
productiva, aunque selectiva tanto a nivel rama como en el interior de la planta. No
obstante, se reconoce la existencia de heterogeneidad productiva y tecnolégica en
éste sector econdmico.

La IME experimenta un procese de incorporacion de innovaciones
tecnologicas en sus procesos de produccion, correspondiendo a los actuales
acontecimientos en el ambito mundial. Por ello, se establecen diferencias
importantes respecto a la anterior vision de la industria.

Se observa que el estado actual de la automatizacion flexible dentro de los
procesos productivos es heterogeneo, parcial y selectivo.

Ademas, la utilizacion de tecnologias duras ha provocado que los obreros
vayan perdiendo importancia en las tareas del proceso de transformacion.

Y, por otra parte, con la difusion de las técnicas flexibles se presentan
modificaciones en la composicion de la estructura ocupacional de las maquiladoras

y, asimismo, en el contenido de las actividades efectuadas por los trabajadores.
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Por los métodos flexibles de organizacion se establece el involucramiento del
personal en el proceso de trabajo.

Como parte de las actuales condiciones del ambiente mundial, el criterio de
calidad es considerado como factor estratégico para poseer un lugar favorable en el
mercado intemacional y viene implicito en el nivel de productividad de la empresa.
Asi, el incremento en la preductividad por medio de la innovacidn blanda responde a
una mayor formacién de la fuerza de trabajo o a una mayor intensidad fisica y mental
del trabajador. Esto justifica, en parte, que los métodos flexibles de trabajo muestren
una fendencia generat en la industria, es decir, se da un panorama con mayor
homogeneidad.

El trabajo vivo adquiere un papel mas de organizador, controlador, supetvisor
y coordinador dentro del proceso de transformacion.

Lamentablemente, ante el fenémeno de flexibilizacion de ta produccion dentro
de las magquitadoras no se da una vinculacién real y consecuente entre capacitacion,
intensidad y remuneracion para todos los trabajadores, '

Aunado a lo anterior, la mano de obra barata, incluyendo trabajadores
calificados, continua siendo un factor clave para la instalacion y operacién de
empresas maguiladoras en nuestro pais.

Tanto la tecnologia dura como la blanda son factores claves para la
competitividad de las empresas, puesto que permiten incrementar la productividad y
mejorar |a calidad de los productos.

Por tanto, se vive un proceso de incorporacion de innovaciones tecnolégicas
en plantas maquiladoras durante las dos Ultimas décadas delt siglo XX, provocando y
cimentando una nueva base tecnoldgica, por lo menos en esta industria.

De manera particular, en la rama maquiladora electronica se presenta
transformaciones importantes con relacién a la utilizacion de innovaciones
tecnolégicas, ya que es una de las ramas que mas ha alcanzado la difusion de
técnicas flexibles y, también, de i0s nuevos métodos de organizacion del trabap
dentro de la IME.

Asimismo, la rama de autopartes ha logrado modernizar sus procesos

productivos con una gran variedad de tecnologias de la automatizacion -de modo



mas exitoso- y con la practica de los nuevos meétodos flexibles en forma
generalizada; permitiendo, ademés, una diversificacion de las maquiladoras.
Finalmente, merece destacar que a pesar de ser las dos actividades mas
representativas de la industria maquiladora de México en cuanto al proceso de
reconversion productiva, éste se desarrolla bajo la conjugacion de elementos del

sistemna fordista-taylorista y del patrén de produccion japonés.
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CAPITULO IIL. INNOVACIONES
TECNOLOGICAS EN

LLA RAMA DE COMPONENTES
ELECTRONICOS DE

LA INDUSTRIA MAQUILADORA EN
TIJUANA, B. C.

... ef testimonio histérico no es sencillamente uno de
cambio tecnologico neutral e inevitable,

sino también de explotacion...

EDWARD P. THOMPSON, 1984.
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.1 ESTRUCTURA DE LA INDUSTRIA MAQUILADORA EN TIJUANA.

La ciudad fronteriza de Tijuana, B.C. 8s considerada como un punto
estratégico para conquistar y dominar mercados, puesto que no sélo se accede al
mercado del vecino pals sino al de toda Latinoamérica y al de Asia por su
ubicacién geografica. Esto se evidencia, en parte, por el crecimiento de
empresas nacionales como extranjeras -registradas bajo el régimen maquitador,
principalmente-, empresas que se instalan con la finalidad de mantener un
desenvolvimiento favorable dentro del ambito internacional y, de ahi, mantener
tasas de ganancia positivas.

Una de las actividades econémicas mas importantes de la ciudad es la
industria maquiladora, la cual se fortalece con el transcurso del tiempo. En julio de
1997, segun datos del INEGI, se registrd un total de 605 empresas que daban
empleo a 140,120 personas, con un valor agregade de 439,409 pesos -a precios
de 1994-. Y para 1998, en el mismo mes, se considera que son 669
establecimienios en activo, el personal ocupado es de 148,772 en total y el valor
agregado real es de 524,813 pesos. % Lo que reporta variaciones porcentuales de
10.6, 6.2 y 19.4 por ciento en los respectivos indicadores. Los datos muestran que
la instalacion y operacion de plantas maquiladosas asi como ia generacién de
valor crece aceleradamente, principalmente éste itimo, v a un ritmo menos
acelerado la generacion de empleos.

Las plantas clasificadas dentro de los sectores electrdnico y textil fueron las
primeras en instalarse en este municipio desde hace mas de freinta afios -cuando
comenzé a funcionar el PNF- ya que, como se menciono en el capitulo primero, es
una ciudad-fronteriza de gran importancia.

A partir de los ochenta, el sector electrdnico adquiere mayor predominio

dentro de la actividad maquiladora debido a que es en estos afios cuando la

# | os indicadores incluyen a Rosarito, B. C.

Los datos constantes se obtuvieron a partir de! deflactor implicito de cada afio a través de la
formula Deflactor={Dato corriente)/(Dato constante/100), y con las cifras del valor agregado
nacional constante y real reportados por INEG| en Estadisticas Econdmicas. Industria Maquiladora
de Exporiacién, septiembre de 1998,
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inversion japonesa se afianza, suceso que se evidencia con las inversiones de
firmas importantes y reconocidas como son: Samsung, Sanyo, Sony, Hitachi,
Matsuschita y Tabushi; todas estas lideres en el ambito mundial.

El Cuadro VII nos muesira la estructura de la industria maquiladora en
Tijuana, con datos a nivel rama y para el mes de abril de 1996.

CUADRO VI
LA INDUSTRIA MAQUILADORA EN TIJUANA, B. C.
(abril de 1996)

RAMA EMPRESAS % | PERSONAL %
ALIMENTOS 8 14 315 0.3
TEXTIL 78 137 5614 3%
CALZADD Y CUERO 10 1% 357 06
MADERA 83 143 1367 iz
QUIMICOS iTi 194 15,803 157
MAQ ¥ BQ NO ELEC. &3 11.0 67796 6.8
ELECTRONICA 142 249 47,965 477
AUTOPARTES 19 33 2,826 78
JUGUETES 18 3.2 4,630 4.6
SERVICIOS ELS 6.8 4717 37
TOTAL 571 100 100,489 100

Fuente: Con base a los datos de Tijuana Today.
Comité de Planeacion para el Desarroflo Municipal, COPLADEM;
Tijuana, México, 19977

Del cuadro se desprende que las tres ramas mas importantes de esta
actividad, considerando el nimero de empresas como el personal gcupado, son la
electronica, la de quimicos y ia de madera; su participacion porcentual es de 24.9,
19.4 y 14.5 respectivamente en cuanto a esfablecimientos, y de 47.7, 15.7 y 11.2
con relacidn al empleo. Y, de manera contraria, las ramas menos sobresalientes
son alimentos (con participaciones porcentuales de 1.4 y 0.3 en los respectivos
indicadores) y calzado y cuero {con 1.8 y 0.6 por ciento).

Los datos demuestran que /a rama electrénica es una de las actividades
productivas mas imporiantes de fa ciudad, ya que representé casi el 25 por ciento
de los establecimientos totales y aproximadamente el 48 por ciento de los empleos
generados en la industria maquiladora (casi la mitad de las plazas de la industria

para abril de 1998). Es posible que tal panorama continie en el presente puesto
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aque es uno de los municipios de nuestro pais que concentra mas plantas
maguiladoras electronicas.”

Las empresas norteamericanas contintian invirtiendo en mayor medida en
la industria maquiladora, aunque a partir de 1985 las de origen japonés se instalan
y amplia sus plantas de modo considerable.

En la ciudad de Tijuana son tres los espacios geograficos en los que se
ubican principalmente las empresas maquiladoras: 1)los “espacios tradicionales”
dencminados asi porque es donde se establecieron las primeras maquiladoras y
gue se ubican en el area central de la ciudad; 2)los "espacios de transicion” que se
modemizan y convierten en pequefios y medianos parques industriales; y 3)el
“espacio moderno” denominado como la Ciudad Industrial Nueva Tijuana, en
donde se localizan las plantas mas grandes y con tecnologia moderna como son
la Sanyo, Sony, Hitachi, Tocabi, Matsushita, Diaman-Mexho, y otras (véase mapa
adjunto). )

En los tres espacios se localizan los parques, zonas y centros industriales
reconocidos por las autoridades gubernamentales, creados para satisfacer las
necesidades de [as empresas. Al respecto, |a inversion privada para el desarrollo
de infraestructura industrial fue de 47.3 millones de délares en el petiodo de
enero-noviembre en 1996%; asi, en los ultimos afios se presenta un importante
mejoramiento en los parques y centros industriales debido a los apoyos otorgados
por la iniciativa privada y las instituciones financieras.

Merece mencionarse, finalmente, por no dejar pasar por alto algunos de los
grandes problemas que ha generado el sector maquilador, éste es uno de los mas
contaminantes de la actividad econdmica tijuanense donde son cuatro las
actividades que sobresalen al respecto, siendo las de madera, metal, plasticos vy,

por supuesto, la electrénica.

¥ Se argumenta que las compafiias electronicas asidticas hacen de la regién de Tijuana-San
Diego la capital mundial del televisor;, su produccion anual es de 12 millones de aparatos y las
expectativas es aumentar, en dos afios, a 25 millones. LINDQUIST, Diane; “Maquiladora Asian
boom no boon here” The San Diego Union-Tribune; Friday, February 27, 1998.

 Tiuana Today. Comité de Planeacién para el Desarrollo Municipal, COPLADEM, Tyuana,

México, 19977
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PARQUES, ZONAS Y CENTROS INDUSTRIALES EN TIJUANA

1. CENTRO INDUSTRIAL AFAL-ARBOLEDAS [27. CENTRO INDUSTRIAL LOS PINOS
2 PARQUE INDUSTRIAL BAJA MAQ INSURGENTES 128 CENTRO INDUSTRIAL LAS BRISAS 2a Seccion
3. PARQUE INDUSTRIAL EL AGUILA BAJA MAQ 29 PARQUE INDUSTRIAL VALLE DEL SUR ’
4 ZONA INDUSTRIAL BARRANQUITA 30. PARQUE INDUSTRIAL LA CIENEGA
5. PARQUE INDUSTRIAL BAJA MAQ LA GLORIA 31. PARQUE INDUSTRIAL LA FRONTERA
6 CENTRO INDUSTRIAL BUSTAMANTE 32. CENTRO INDUSTRIAL COLONIA OBRERA
7 CENTRO INDUSTRIAL FIMHER 33. CENTRO INDUSTRIAL POLICENTRO
8. PARQUE INDUSTRIAL BAJA MAQ FRONTERA 34 CENTRO INDUSTRIAL EL RUBI
9. PARQUE INDUSTRIAL GARITA DE OTAY 35, CENTRO INDUSTRIAL MARTINEZ °
10. CENTRO INDUSTRIAL INSURGENTES 36. CENTRO INDUSTRIAL BAJA CALIFORNIA’
11 CENTRO I NDUSTRIAL LA CAMPINA 37 CENTRO INDUSTRIAL FUNDADQRES
12 CENTRC INDUSTRIAL LAS BRISAS ta. Seccidn 38, CENTRO INDUSTRIAL PLANETARIQ
13. PARQUE INDUSTRIAL LA MESA 39, CENTRO INDUSTRIAL LOS ALAMOS-
14. CENTRO INDUSTRIAL LUNA PARK 40, CENTRO INDUSTRIAL CHILBANCINGO
15. CENTRO INDUSTRIAL MISION DEL SOL 41, CENTRO INDUSTRIAL NORDICA
16 PARQUE INDUSTRIAL MORELOS 42, CENTRO INDUSTRIAL SOLER
17 CIUDAD INDUSTRIAL NUEVA TIJUANA 43 MINI PARQUE INDUSTRIAL
Seccién Dorada, la y 2a Seccion 44, CENTRO INDUSTRIAL TECOLOTES
18. CENTRO INDUSTRIAL ONIX 45 CENTRO INDUSTRIAL MURUA
19. PARQUE INDUSTRIAL PACIFICO 46 PARQUE INDUSTRIAL GUTIERREZ
20 PARQUE INDUSTRIAL EL FLORIDO 47 PARQUE INDUSTRIAL LA GLORIA FRISA.
21. PARQUE INDUSTRIAL INTERNACIONAL TIJUANA [48. PARQUE INDUSTRIAL LA GLORIA MUZQUIZ
22 CENTRQ INDUSTRIAL LOS OLIVOS 49. CENTRO INDUSTRIAL INSURGENTES
23, PARQUE INDUSTRIAL PRESIDENTES 50. CENTRC INDUSTRIAL FABRICAS ¥ BODEGAS
4, PARQUE INDUSTRIAL TECNOMEX 51 CENTRO INDUSTRIAL AZTECA
25 CENTRO INDUSTRIAL EL LAGO 52 PARQUE INDUSTRIAL MISIONES
26 CENTRO INDUSTRIAL FERROCARRIL

Fuente: Secretaria de Desarrollo Econémice Desarrallo Econdmico de Tijuana A C , tomado de Tiuana
Today, op. cit.

.2 CARACTERISTICAS TECNOLOGICAS DE LOS PROCESOS
PRODUCTIVOS DE PLANTAS MAQUILADORAS ELECTRONICAS EN
TIJUANA,

El sector electronico, es una de las actividades en las que mas se evidencia
la utilizacidon e incorporacion de innovaciones tecnologicas. Tal evidencia se hace
patente per los diversos estudios realizados con el fin de conocer y/o analizar el

proceso de reestructuracion que se presenta desde la década pasada en este

sector.®

8 pALOMARES, Laura y Mertens, Leonard; "La automatizacion... op. cit.; CARRILLO V., Jorge y
De la O. Maria Eugenia; “La reestructuracion. op. cit; LARA Enriquez, Blanca. "Cambio
tecnelogico .. op cit.; por mencionar algunos trabajos
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Uno de los trabajos realizados para el caso especifico de la maguiladora
electrénica bajo el contexto de la reestructuracion productiva y en el espacio
geografico particular de Tijuana, es el realizado por Roclo Barajas y Carmen
Rodriguez, titulado “La mujer ante la reconversion productiva: el caso de ta
maquiladora electronica™; si bien es cierto que los resultados de investigacion se
basan primordialmente en un estudio exploratorio, como lo aclaran las autoras, no
se deben menospreciar ya que coinciden con los que llegan otros estudios
similares.

Es preciso aclarar desde este momento que de ninguna manera se
pretende hacer comparaciones con los trabajos que se presentan a lo largo de
esta tesis, va que no es factible sabiendo que difieren en cuanto a objetivos,
metodologia, espacio geografico abarcado, entre otros. Se exponen con la
finalidad de conocer c¢émo se presenta el proceso de flexibilidad de {a produccion
en el sector electrdnico de ta industria nacional mexicana.

A continuacién se mencionan algunos aspectos que se dan a conocer en el
trabajo antes citado; aspectos relevantes y afines con los propositos de la

presente investigacion.®’

111.2.1 AUTOMATIZACION FLEXIBLE.
En las empresas electrdnicas se observa una heterogeneidad tecnologica,
misma gue, de acuerdo a las autoras, corresponde a la denominada flexibifidad

funcional, esta se refiere a que en las empresas se incorpora tecnologia de base

8 BARAJAS Escamilla, Rocio y Rodriguez Carrillo, Carmen; “La muer ante la reconversion
productiva: el caso de la maquiladora electrénica” en Subcontratacion y Empresas
Transnacionales: Apertura y reestructuracion en la maquiladora; Bernardo Gonzalez-Aréchiga y
José Carlos Ramirez {comp }; México, El COLEF/Fundacion Friedrich Ebert; 1990

¥ Es prioritario especificar que se soslayan otros aspectos tan importantes como el papel que ha
representado fa mujer ante la reconversion productiva, objetivo particular de tal trabajo, Este,
merece destacarse, es muy valioso puesto que se logré tener una dimensién mas amplia det
fenémeno al ser enriquecido con los resultados del documento de trabajo titulade Mujer y trabajo
en la industria maquiladora de exportacién, de las mismas autoras, Documentos de Trabajo, No
22; México, Fundacién Friedrich Ebert, 1989. Se advierte que cuando se mencione "obreros”,
trabajadores y operarios, me estoy refiriendo a una categoria general, es decir, tanto hombres
como mujeres, puesto que ambos se encuentran Involucrados en las actividades de maguiladoras.
Aunque -como s conocido- las mujeres tienen una participacion mayoritaria en estas empresas,
de ahi la ymportancia que le confieren las investigadoras al papel que Juega la mujer ante el
proceso de reconversion productiva.
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microelecrénica solo en algunas operaciones ¢ fases y manteniéndose el
ensamble manual en el resto de ias fases del proceso productivo. Este hecho

ilustra claramente la existencia del cambio tecnoldgico en la rama maquiladora

electronica.

La flexibilizacién que se observa en plantas electronicas es corroborada por
una gama de modelos gque pueden desarrollarse sin que les represente
modificacionas sustanciales en el uso de maquinaria y equipo, en la organizacién
de su proceso de trabajo y en la capacitacion de sus operarios; ya que gracias a
técnicas flexibles como a nuevos métodos de organizacion del trabajo la empresa
puede elaborar una diversidad de productos y/o modelos.

La diversificacién productiva tiene su base en la adaptacion de maquinaria y
equipo programable en la rama electronica. Como “se ha constatado en otras
industrias, la incorporacidbn de esta maquinaria es limitada y selectiva; se
encuentra particularmente en aquellas operaciones y fases en que desplaza de
sus puestos de trabajo a un buen nimero de operarios, con lo que se logra un
ashorro sustantivo en el costo de la mano de obra, bien, cuando permite
incrementar el nimero de unidades producidas, intensificando fos ritmos de
trabajo de los operarios.”™

La utilizacién de nueva tecnologia se presenta mayoritariamente en las
siguientes fases: a)en la soldadura, b)en el embobinado, clen el insertado de
componentes y d)en las pruebas.

De manera detallada, la insercidn de componentes es un proceso que
presenta simuitaneamente el uso de maguinaria microelectrénica y el uso
intensivo de mano de obra; debidc a que una parte de la insercion, la
correspondiente a los componentes mas grandes es automatica y la de los mas
pequefios y mintsculos son insertados manuatmente por el trabajador.

En cuanto al sellado de la placa con los componentes ya insertados, la
actividad se realiza mediante la utilizacion de la magquinaria conocida como

"soldadora de ola” de tipo programable; [0 que requiere que las placas pasen por

% Barajas Escamilla y Rodriguez Carrillo; “Mujer ante... op. cit.; p. 345.
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una handa transportadora (Un operador las va colocando) gue las sumerge en
soldadura de estafic, la cual debe estar a altas temperaturas para lograr el sellado.
Despues las placas se les transporta al area de limpieza y retrabajo de las
mismas, donde se realiza un frabajo manual de gran delicadeza, cuidado vy
destreza.

"Una caracteristica general que se encuenira en el uso de maquinaria y
equipo microelectronico es que involucra la realizacion por parte [de los obreros]
de otras actividades simuftaneas y paralelas al funcionamiento del equipo, como
llevar a cabo las lecturas adecuadas, sin las cuales no se cumpliria el objetivo de
lograr la calidad total del proceso y la inspeccién visual de la pieza o producto."®
Lo que nos habla de una mayor intensificacion del trabajo muy distinta a la que

existiria si sdlo se contara con maguinaria y equipe no flexible.

111.2.2 METODOS DE TRABAJO FLEXIBLE.

Las investigadoras afirman que, de modoe general, se adopta el sistema de
trabajo conocido como 1a "gestion de calidad total del proceso”, que implica tanto
una reconversion en la organizacion del trabajo como la utilizacion de tecnotogia
microelectrénica en fases criticas de la linea. Sin embargo, advierten las autoras
que hay divergencia entre las empresas por los métodos utilizados para lograr el
objetivo de maxima eficiencia por medio de este sistema de trabajo, el cual se
incorpora a partir de mediados de los ochenta.

El método de mayor aplicacion es "el control estadistico de proceso”, por

lo que advierten que es un insumo basico para el estudio de la productividad y el
mejoramiento del producto y del proceso. Los reportes obtenidos por tal método,
son la base para la fijacidon de metas y objetivos en los flamados circulos de
calidad y equipos de trabajo.

Debido a estos dos ultimos métodos, se observa que los obreros u
operarios se encuentran en condiciones de analizar l0s problemas y/o fallas
surgidos en sus fareas a realizar, teniendo |a posibilidad de sugerir soluciones; no

obstante, aclaran también, las decisiones de solucidn a las dificuliades se

* Ibid; p. 353. Las cursivas son propias.
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encuentran todavia centralizadas, especificamente en los departamentos de
ingenieria de disefio y proceso de la planta matriz.

El métado de produccion justo a tiempo, afirman, que tiene un efecto
considerable sobre la organizacion de la produccion y el trabajo, implicando
entonces que fos obreros se vean sometidos a ritmos de trabajo que varian
de intensidad conforme a las necesidades del mercado.

Asimismo mencionan que se infenta aplicar tal método puesto gue "sigue
siendo una meta no alcanzada, ya que existe una serie de variables que no
pueden ser controladas desde la empresa filial o subcontratista (entrega de
proveedores, por ejemplo), ya que para lograr este objetivo se requiere de una
plantilla de [trabajadores] mas estable que permita cumplir con los compromisos
contraidos."®

Otro método muy recurrido es el de Ia "certificacion de operaciones”, el cual
consiste en que un operario llega a tener la capacidad de manejar con igual
habilidad y destreza de cinco a ocho ‘operaciones o acfividades del proceso
productivo, por lo que aumenta su calificacion.” El impuiso para desarroliar 1a
habilidad de desempefiar nuevas y variadas tareas, advierten, se da
particularmente entre los obreros més experimentados y con mayor antigliedad, al

igual de aquellos que cuentan con un nivel de escolaridad mayor. Se estimula la
disposicidn para aceptar cambios de operaciones en la linea de produccion y a
ritmos de trabajo determinados.

Encuentran que se percibe un salario mayor s las tareas que se ejecutan
son consideradas criticas, es decir, las que implican un mayor riesgo o e

despliegue de un mayor esfuerzo.

*® Joud; p. 357,

' Conociende el funcionamiento de la certificacion de operaciones se puede constatar gue es uno
mas de {os factores o elementos de la innovacidn blanda -referida en e! capitule uno-, puesto que
permite que sea factible la flexibilizacion en la organizacion del trabajo a un grado tal que
corresponde realmente a las necesidades de produccidn, y por ende, a las condiciones de
mercado. Es conveniente aclarar que no se le incorpord al exponer los factores de la innovacion
blanda en el capituio mencionado debido a que se consideraron sélo los mencionados por
Palomares y Mertens, citados en México ante... op. cit.
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" a certificacion de operaciones es un procedimiento de mayor
trascendencia de lo que aparenta, ya que es a partir de ellas que se modifica de
manera sustancial el contenido del trabajo. [...] Ante las necesidades de la
empresa de incrementar los niveles de produccién y de variar sus modelos,
la obrera debe estar preparada fisica y psicolégicamente para adaptarse a los
cambios y mantener altos ritmos de intensidad en el trabajo.

Esta polivalencia implica necesariamente una mayor calificacion y
flexibilidad de la fuerza de trabajo, pese a que se soslenga que, aun cuando
deban desarrollarse diversas tareas, se conserva la caracferistica de la senciflez
y simpleza de las actividades."

Se presentan nuevos contenidos del trabajo por las modificaciones en fas
formas de participacion e insercion de los trabajadores en el proceso productivo;
modificaciones gue residen en los elementos empleados para involucrarlos en los
circulos de calidad, en los equipos de trabajo y en los medios para instruirlos en el
manejo del control estadistico del proceso.

Asimismo, se establece de forma generalizada que cada uno de los obreros
es responsable de la "calidad total del proceso”; implicando con ello que se dé una
mayor cooperacion, ingenio, dedicacion, etc. en cada uno de los operarios.

Afirman que mediante la experiencia acumulada y su participacién en los
nuevos procesos de trabajo, fos trabajadores experimentan un proceso constante
de calificacion y recalificacion, que tiende a incidir en el perfeccionamiento e
innovacion en el proceso y en el producto.

De tal modo que los nuevos contenidos del trabajo responden en parte
por la introducci6n de la autormatizacion programable y, por otro lado, por los
métodos de organizacion flexible.

£n otro aspecto, sostienen que al igual que los obreros, el personal técnico

no tiene un reconocimiento salarial adecuado a pesar de su papel fundamental en

la innovacion y el perfeccionamiento en el producto y el proceso; personal que

%2 Barajas y Rodriguez; La mujer ante... op. cit., p. 358. E énfasis es propo
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aumenta de manera importante debido a la utilizacion de maquinaria y equipo
microelectronico programable y al trabajo flexible.

Advierten, "es importante resaltar que es reat |a difusion de la flexibilidad del
trabajo, la cual se expresa en la aplicacién de las practicas de gestion de calidad y
de una mayor participacion de [los obreros] en el mejoramiento del proceso y el
producto. Ha quedado claro, también, que [los trabajadores] participan en un
praceso de recalificacion permanente que implica un cambio sustancial en los
contenidos del trabajo."*

Deseo finalizar este apartado enfatizando uno de los mas relevantes
hallazgos sefialados por las investigadoras.

"Resulta evidente la participacion de estas mujeres en la innovacion y
perfeccionamiento del proceso y producto; sin embargo, a través de las
entrevistas, nos dimos cuenta de que no hay un reconocimiento a su labor
intelectual, que se manifiesta en innovaciones que la empresa se apropia y que,
solo reconoce medianté diplomas, nombramientos, paseos, comidas con gerentes,
nS4

etcétera.
Se concluye que con la adopcién de innovaciones tecnologicas se

presenta un cambio en la concepeion del trabajador, el obrero en particular, ya

que se abren las puertas a su ingenio; aungue, en Uitima instancia, para el

beneficio de la empresa.

.3 SITUACION ACTUAL DE LA APLICACION DE INNOVACIONES
TECNOLOGICAS: ALGUNGS ASPECTOS DE LA RAMA DE COMPONENTES
ELECTRONICOS EN TIJUANA.

La exposicién de las pdaginas anteriores nos muestra claramenie que
diversas plantas magquiladoras de tipo electronico se desenvuelven con la nitida

utilizacién de innovaciones tecnologicas recientes, debido a la incorporacion de

 Ibid.; p. 364.
" Ibid.; p. 356.
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técnicas programables y aplicacion de métodos flexibles de trabajo dentro del
praceso de produccion.

De tal modo que se deja entre ver que hay maquiladoras que no son
solamente unidades productivas que ejecufan sus operaciones con el uso
intensivo de mano de obra y con maquinaria y equipo mecanico, sino que también
se observan fases del proceso productivo con capital moderno y con una mano de
obra mas capacitada y calificada para desempefiar las actividades requeridas bajo
una politica empresarial de "calidad total del proceso™

Las evidencias expuestas en el capitulo dos nos demuestran que plantas
maquiladoras electronicas -al formar parte de empresas transnacionales,
primordialmente- estan recurriendo a la utilizacion de factores estratégicos en que
se basan las empresas del mundo en esfos momentos, es decir, tanto la
automatizacion flexible como los recientes métodos de organizacion del trabajo
son utilizados por ciertas maquitadoras. Demostrando que no deben considerarse
Gnicamente como formas de produccion anticuadas y con dificultades para
acoplarse y desarrollarse bajo las actuales condiciones imperantes en la economia
mundial. Tales factores, entre otros, le confieren un caracter de "actual” en su
forma de operar y funcionar de algunas empresas maquiladoras aunque contintien
con largas lineas de produccion manual en ciertas fases de su actividad
productiva.

Estos aspectos despertaron el interés de conocer la forma en que se
aplican las innovaciones tecnologicas dentro de las plantas maquiladoras de
componentes electronicos de la ciudad de Tijuana. Con tal propésito, se realizd
una investigacion de campo durante el mes de agosto de 1998 (véase Anexo
Metodologico).

Los resultados de tal investigacion se deberan considerar como indicativos
puesto que sélo se encuestaron doce empresas, es decir, el 34.3% del total de la
rama electronica de nuestro interés (produccion de componentes y partes); total
obtenido (35 plantas) a partir del directoric de ta Asociacion de la Industria
Magquiladora, zona costera de Baja California A. C. A pesar de eilo, se logro el

objetivo conocer, a nivel planta, algunos aspectos intrinsecos  de la
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flexibilizacidn de la produccion en tales empresas; reconociendo que esto
corresponde a una reestructuracién industrial en el ambito internacional v,
asimismo, a un proceso nacional de reconversion productiva. A continuacion se

exponen las evidencias encontradas.

H1.3.1 INNOVACION DURA.

La encuesta demuestra que las planias utilizan bienes de capital con base
microelectrénica (unidades microelectrénias), por lo menos una, ho importando «l
tipo de productos ai que se dedican.

Tanto la empresa mediana como la grande (segin el nimero de
trabajadores, criterio del INEGI) recurren a las técnicas flexibles para incrementar
ia productividad.

Se hace patente que en la presente década contintia la incorporacién de
maquinas y equipo de control numeérico computarizado —~como se verd mas
adeiante-. Y se afirma que tienen pensado o programado invertir en techologia
dura en el corto plazo (ademas, en alguncs casos se menciond gue solo
esperaban gue las unidades se encontraran fisicamente en las instalaciones). Esto
manifiesta, en cierta forma, el interés por mejorar y/o ampliar las fases de
produccion basadas en bienes de capital regidos por computadora.

Ademas, se expresa el interés por mejorar las actividades de produccion
por medio de técnicas flexibles ante las actuales condiciones de competencia
internacional gue hacen necesario esta esfrategia.

En general, se realiza un estudio de costo-beneficio para la incorporacion
de tecnologias automatizadas programables. Ademas, se encontro que la decision
final de {a adquisicion de las unidades es en algunos casos dependiente o
centralizada (por la matnz), y en otros es una resolucion en acuerdo comin {filial-

matriz), como se puede ver en el cuadro siguiente.
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CUADRO Vill
CONDICION DE DECISION PARA LA
INCORPORACION DE UNIDADES
MICROELECTRONICAS

EMPRESA QUE DECIDE No, DE PLANTAS
Matriz 5
Filial 2
Matriz-Filial 5

Fuente Elaboracién propia con base a la informacién
de ia encuesta, agosto de 1998,

También se conocié el hecho de que en tres de las plantas se cuenta con
maquinaria y/o equipo viejo reconvertido mediante controles electronicos regidos
por computadora; las tres -dos clasificadas como gran empresa- declararon
realizar actividades de Investigacion y Desarrollo en las instalaciones mexicanas;
quizas por ello sea posible lograr la innovacidn en los bienes de capital utilizados
por la misma empresa.

De acuerdo a la informacion proporcionada, las primeras adquisiciones de
tecnologia dura se efectuaron en la década de los ochenta y, principalmente, en 1a
presente.

Otro de los aspectos encontrados es que la necesidad de incorporar
personal ¢lasificado como técnicos e ingenieros, se ve mayormente requerida en
la gran empresa independientemente del total de unidades que cuenta la planta,
donde la relacidon promedio es de 21 técnicos e ingenieros por cada 157

trabajadores.

En el Cuadro IX se presenta la clasificacion de las empresas con base al
namero de unidades microelectrénicas ¢ programables (magquinaria y/o equipo con

base microelectronica} que poseen hasta el momento del levantamiento de la

encuesta.
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CUADRO IX
CLASIFICACION DE LAS EMPRESAS DE
ACUERDO AL NUMERO DE UNIDADES

INCORPORADAS™
GRUPO | UNIDADES | TIPO y No. DE EMPRESAS

Pequeiia
A la3 Mediana
Grande

3 Medianas

B Sad 2 Grandes

2 Medhanas
C 18226 Crrande

*Una no respondid a la pregunta en cuestion,
Fuente: Elaboracién propia con base a la informacion de la
encuesta, agosto de 1998,

La situacion actual de las empresas es:

A)Las que poseen de una a tres unidades.

B)Las que tienen de cinco a siete unidades.

ClLas que cuentan con 18 a 26 unidades.

Lo que demuestra la existencia de heferogeneidad en la utilizacién de
técnicas flexibles dentro de los procesos productivos en las plantas maquiladoras
de componentes electrénicos estudiadas.

A continuacidn se menciona las caracteristicas de los tres grupos.

En el grupo A -las que poseen de una a tres- tenemos que, de acuerdo a la
informacion, las tres adquirieron las técnicas flexibles en los noventa a pesar de
que dos se instalaron en los ochenta y {a ofra a principios del PNF, en 1966.

Declararon que el grado de complgjidad de la maquinaria y equipo
programable es en general de tipo estandar.*®

Las actividades que se basan en tecnologia mecdnica siguen

predominando en sus procesos productivos puesto gue de cada 5 fases

* Seglin los expertos consultados, las tecnologias microelectrénicas se pueden categorizar desde
lo sencillo hasta lo sofisticado (lo mas novedoso y actual, conforme a los avances de la

microlectrénica).
Las técnicas esténdar son aquellas maquinas 0 equipes que se encuentran de manera
generalizada en los procesos de transformacion de varias empresas, es decir, su uso es ordinario y

necesario para ciertas fases productivas.
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mecanizadas 3 estdn automatizadas; por ende, las tareas automatizadas
programables son especificas y determinadas.

Todas declararon que se llevé a cabo el estudio de costo-beneficio para la
adquisicién. Presentandose una divergencia en la decisidn de compra ya que
dependit de la aceptacion de la empresa matriz; de la propia planta y de comun
acuerdo entre matriz y filial.

Para el grupo B -de cinco a siete unidades- se presentan las siguientes
caracteristicas:

Las cinco empresas realizaron su Glima compra de maquinaria y/o equipo
microelectronico en los noventa, Tres afirmaron que iniciaron sus operaciones en
la ciudad con la utilizacion de estas técnicas.

Segtin los datos proporcionados, el gradoc de complsjidad de las unidades
es sofisticado en general. No obstante, se llevan a cabo (ai igual que las del
grupe A) mas fases con maguinaria mecanica que con la programable, la relacion
promedio es de 3 a 2.

De manera general, se aceptd que se habia realizado el estudio de costo-
beneficio previo a la adquisicién. Por Gltimo, la mayoria declar6 que la decision de
compra se baso en comun acuerdo.

En tanto que en el grupo C -que son las que cuentan con méas unidades
hasta el momento- se encontrd que incorporaron tecnoclogia programable en el
presente afio, 1998; ademas dos declararon haber comenzado a utilizar
maguinaria y equipo microelectronica desde su instalacion.

En el momenio del levantamiento de la encuesta se declard que las
tecnologias programables utilizadas en estas empresas tienen un grado de
complejidad avanzado.

Por otra parte, en general, las actividades basadas en tecnologia mecanica
son las dominantes en los procesos productivos de las plantas, caracteristica
similar con los otros dos grupos, a pesar de contar con un nimero elevado de

unidades programables flexibles -la relacion es de 2 a 1-.
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Se aseguré en las tres empresas que se realizo el estudio de costo-
beneficio para la adquisicion de la maguinaria y equipo microelectronica. Tambien,
se constatd que se presentan las mismas condiciones de decision para ia

adquisicion de las técnicas que en el grupo A.

El Grado de Complejidad de las Unidades Microelectronicas. *°

Al explorar |a informacion desde el punto de vista del grado de complejidad
de las unidades programables, nos encontramos que las empresas estudiadas se
dividen en dos grupos: las gue poseen tecnologia catalogada, segin los
entrevistados, como sofisticada (el 54.55%) y las que tienen técnicas estandar
{45.45%).

CUADRO X
CATEGORIZACION DE LAS EMPRESAS SEGUN
EL GRADO DE COMPLEJIDAD DE LAS UNIDADES

UNIDADES
%
GRADO [No, EMPRESAS PROMEDIO 1a. ADQUISICION {INSTALACION
Estandar 5 @ 8('s (fines) 80's
Avanzado 6 6 90's 80's

*Se elimind una porque asegurd que el grado va de sencillo a sofisticado.
Fuente: Etaboracion propia con base a la informacién de la encugsta, agosto de 1998.

Las empresas que funcionan con maguinas y equipo estandar, en general,
se nstalaron en los ochenta y la primera adquisicion se efectud a fines de la
misma década. Se continiio efectuando inversiones en estas técnicas durante los
noventa y a pesar de que la mayoria compré en 1997 y 1988, no adquirieron las
mas sofisticadas; ademas cuentan en promedio con 9 unidades.

En cambio, las plantas con tecnologias mas avanzada realizaron la primera

inversidn en la presente década y siguieron adquiriendo méquinas y equipo

% 8egun los experios consultados, las tecnologias microelectronicas se pueden categorizar desde
lo sencillo hasta lo sofisticado {lo mas novedoso y actual, conforme a los avances de |a

microlectrénica).
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sofisticado al paso de estos afios. No obstante, presentan 6 unidades utilizadas en
promedio, cifra menor que el otro grupo; la diferencia puede justificarse a que por
ser mas novedosas se logra cumplir las necesidades de produccion de manera
mas satisfactoria.

La gran empresa posee un nivel tecnologice méas sofisticado (por lo menos
dentro de las plantas estudiadas, ya que ésta se ubica en el grupo con tecnicas
sofisticadas).

La evidencia anterior quizas se deba a que la grande empresa tiene mas
posibilidades por su capacidad financiera de adquinr las técnicas mas sofisticadas
y recientes, invirtiendo no solo en las estandar. Seria interesante conocer si estas
mismas empresas continuaran en el mismo rango para principios del siglo

venidero.

Ventajas y Desventajas de las Unidades Microelectronicas.

Para el caso particular de las empresas encuestadas se constatd que por 1o
menos poseen una magquinaria y/o equipo con base microelectronica, 1o cual
determina que deniro de la politica de las empresas se recurre a incorporar
innovaciones tecnoldgicas duras. Sin embargo, hay que reconocer que la
adopcion de estas técnicas en los procesos productivos no es netamente facil y
sin inconvenientes a pesar de poseer grandes cualidades -por las hondades de
la microelectronica-,

Entre las ventajas que posee o permite el uso de iécnicas flexibles, en
orden de importancia, se encontraron: mejor calidad (58%), mayor productividad
(50%), versatilidad (42%), rapidez (42%) y mayor precision (25%).

Con relacion a las desventajas que se mencionaron con mas frecuencia
son: mantenimiento (75%); capacitacion (50%); problemas de disefio, ajuste o
arranque (25%) y costo elevado (25%).

Dejaremos de lado las ventajas debido a que por éstas se incorpora
tecnologia programable flexible y nos enfocaremos a inconvenientes que se

presentan este hecho.
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Para que las maquinas y equipc de control numérico computarizado
funcionen adecuada y eficazmente se tienen que realizar gastos como la compra
de refacciones, reparaciones, entre ofros; implicando costos elevados e
inesperados. Asimismo, pueden presentarse trabas en el funcionamiento de las
unidades (verbigracia, por falta de algin elemenio de la técnica, porque no
responde como debiera a tales indicaciones o porgue se dafio) llevando tiempo en
resolver el problema -hasta de una semana-, lo que implica que se afecte el ritmo
de produccién (mas aun si la empresa aplica el sistema justo a tiempo).

Otra de las desventajas que se observan por ia aplicacion de innovacion
dura es que se hace indispensable capacitar al personal de la empresa -tanto
ingenieros y técnicos como los obreros- para la programacion, la supervision, el
mantenimiento y la ejecucion de las maquinas y equipo microelectronicos. Esto
provoca que dentro de la politica de la empresa se recurra a la capacitacion o
entrenamiento de todo el personal -el 83% de los casos-, argumentando que de
esta manera los trabajadores realizan adecuadamente sus funciones dentro de la
planta (en el siguiente apartado se aborda de manera mas particular).

Otro de los obstaculos es los problemas relacionados con el disefio, ajuste
o arranque de las maquinas y equipo programabie, puesto que al adquinrlas
contienen los elementos necesarios (software) para adaptarlas a las necesidades
intrinsecas de las actividades propias del producto o productos, pero esto requiere
que el personal capacitado y calificado, ingenieros primordiaimente, especifique
los programas necesarios para corresponder a las funciones determinadas y
requeridas.

Las técnicas flexibles son muy costosas, lo que determina que no sea tan
“facil” incorporarias y modificar ias fases de produccion de las empresas. De
hecho, declaran los gerentes de produccion que enfrentan el problema de justificar

plenamente la compra.”

7 Segun los datos reportados, el costo promedic de una unidad con base microelectronica
asciende a 23 mil 670 délares.
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11.3.2 INNOVACION BLANDA.

Dentro de las empresas analizadas, encontramos un panorama mas
generalizado en el uso de nuevos métodos de trabajo.

De los cinco elementos de la innovacion blanda que se consideraron en [a
encuesta, se encontrd que 5 plantas los han incorporado ya sea en los afios
ochenta o en la presente década, como se puede observar en el cuadro inmediato.

En 4 empresas se aplican cuatro métodos de frabajo.

CUADRO Xi
CATEGORIZACION DE LAS EMPRESAS DE
ACUERDO A LOS METODOS APLICADOS

METODOS PLANTAS
B 5
4 4
Jal 3

Fuente: Elaboracién propia con base a la informacion de la
encuesta, agosto de 1998.

El 75% de las plantas recurren a la mayoria de las nuevas formas de
organizacion del trabajo. Algunas -tres- declararon haber iniciado sus operaciones
con la utilizacion de éstas.

Los datos revelan que el método mas utilizado es el de la elaboracion de
graficas de control de calidad puesto que se presenta en todas las empresas
encuestadas. En cambio, el sistema justo a tiempo es el menos aplicado en
comparacion con los demas (el 58% de los casos).

Entre los motivos que reflejan el menor uso del justo a tiempo -retomando la
afirmacion de Barajas y Rodriguez- es el hecho de que implica la existencia de
ciertas circunstancias (por ejemplo, favorables respuestas de los proveedores, una
planilla de trabajadores mas estable) que no siempre pueden ser controladas por
las filiales; provocando que dependa mucho de éstas el éxito de los compromisos
acordados.

La informacion del cuadro anterior, nos demuestra que en realidad, dentro

de la organizacion del trabajo de las maquiladoras de componentes electronicos,
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por lo menos en las plantas analizadas, se generaliza la aplicacion de los nuevos

métodos de organizacion flexible.

Asimismo, en la empresa matriz de las plantas se recurre a utitizar tales
métodos. Esto demuestra que la reesfructuracion de las maquiladoras responde a
los requetimientos o situaciones con 10s que se desenvuelven las malrices.

En el Cuadro Xl se observa el grado de utilizacion de algunos de los
indicadores de la innovacién blanda de acuerdo al tamafio de la empresa, segin la

participacion porcentual de las plantas que los aplican.

CUADRO Xil
PORCENTAJE DE UTILIZACION DE LOS METODOS
FLEXIBLES POR TAMANO DE EMPRESA

METODO FLEXIBLE MEDIANA GRANDE
GRAFICAS DE CALIDAD 100% 100%
CERTIFICACION DE OPERACIONES 67% 100%
GRUPOS DE TRABATO T 67% 80%
CIRCULOS DE CALIDAD 50% 100%
JUSTO A TIEMPO 50% 60%
Fuente; Elaboracién propia con base a la informacién de la encuesta, agosto

de 1998

Es relevante la evidencia del elevado nivel de utilizacion, en general, de las
cinco formas de organizacion flexible, aunque las diferencias entre empresa
mediana y grande también son notorias,

Las plantas grandes han logrado aplicar los métodos en forma mas
homogénea.

Mientras que en las medianas se presenta heterogeneidad en la utilizacion
de nuevos métodos de organizacion dei trabajo.

Por tanto, la gran empresa ha recurrido en mayor medida, por lo menos
para las plantas encuestadas, a los métodos de organizacion de trabajo fiexible
para enfrentarse a los actuales requerimientos que determina la demanda y
permanecer en el mercado internacional. Esto nos proporciona la sugerencia que

existe una relacion directa entre tamaiio de la empresa y aplicacion de innovacion

blanda.
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De tal manera, la tecnologia suave es considerada como factor clave para
la competitividad de las empresas ya que permite incrementar la productividad vy

mejorar la calidad —tanto del proceso como del producto-.

Capacitacion y Remuneracion.

Ante la necesidad de modificar los formas de participacion de los
trabajadores en el proceso de trabajo para aumentar la productividad, y con el
arribo de los nuevos métodos de trabajo flexible, se impulsa a establecer un nuevo
elemento en la politica empresarial de las maquiladoras. Este elemento es ia
capacitacién de todos los trabajadores dentro de la empresa.

Se pudo corroborar la afirmacion anterior para el caso de las plantas de
componentes electronicos analizadas en el presente trabajo. Al respecto, los

resuitados son presentados a continuacion.

ajObreros:

En general, se encontrd que al personal obrero se le capacita para
desempefiar diversas actividades dentro del proceso de transformacion.

Dentro de la politica de la empresa se presenta la capacitacion constante o
frecuente para los obreros (83% de las plantas). Afirmando que esto se realiza con
la finalidad de lograr que los trabajadores ejecuten sus actividades de manera
satisfactoria.

Ademas, se considera que la capacitacion de todos los operarios se efectiia
para que éstos reafirmen sus conocimientos o para que conozcan mas el proceso
(el 50% de los casos, afirmacion congruente porque aplican el método de
certificacién de operaciones), y se realiza cada afio 0 seis meses,

Por otra parte, se asegura que algunos obreros después de su capacitacion
cambian de puesto dentro de la misma planta, es decir, realizan otra actividad. Es
algunos porque no todos aceptan tener una mayor responsabilidad que requiere e
puesto, a pesar de haber recibido los conocimientos necesarios para ejecutar
adecuadamente la actividad y, también, de acuerdo a las necesidades

productivas.
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b}Técnicos e Ingenieros:

Al igual que al personal obrero, se tiene la politica de capacitar a los
técnicos e ingenieros (en el 83% de las plantas).

La empresa juzga la necesidad de capacitar constantemente al personal
calificado -considerando solo a los técnicos e ingenieros bajo esta categoria en
aste estudio- para que estén a la vanguardia (a nivel conocimiento) y por sus
responsabilidades y funcicnes que desempefian dentro de la misma.

Asimismo, se afirma que el mismo sistema de técnicas —maquinaria y
equipo automatizado- exige una mayor capacitacion tanto a ingenieros como a
técnicos (el 67% de los casos).

Por otra parte, segin afirman los gerentes de produccion, la remuneracion
de los trabajadores se relaciona directamente con el nivel de conocimientos (el
67%). Para ocupar un puesto se requiere de determinados conocimientos, fos
cuales se adquieren con la capacitacion; asi, si el trabajador acepta realizar ciertas
actividades que involucra un puesto especifico, obtiene un nivel salarial distinte y
definido. Es decir, fos puestos de trabajo dentro de la empresa estan
categorizados y con retribuciones salariales determinadas (aungue con diferencias
minimas, de acuerdo a lo sefialado por algunos encuestados).

Esta evidencia verifica la transformacion del sistema de remuneracion que
surge con la flexibilizacion de la produccion. La estrategia empresarial de fijar la
retribucion salarial en funcién de caracteristicas individuales se agudiza: El factor
del nivel de instruccion tanto el adquirido en la empresa {capacitacion) como por &l
alcanzado en instituciones educativas, se introduce como un elemento
determinante en 1a fijacion de la retribucion.

Este hecho es lo que permite hablar del pago por conocimientos. Es decir,
para ocupar un puesto de trabajo se debera tener el dominio practico de las tareas
a ejecutar y, ademas, el conocimiento teérico que implique tales tareas. Sin
embargo, la fijacion del salario se establece esencialmente en funcion de los
conocimientos necesarios para el buen desarrollo de las tareas a efectuar.
Permitiendo hacer a un lado o, mejor dicho, ocultando el factor de intensidad fisica

y mental que el proceso de produccion flexible requiere.
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Por ultimo, la politica de capacitar a toda ia planilla de trabajadores nos
demuestra que se presenta un mayor involucramiento de todo el personal dentro
del proceso de trabajo, implicando que realicen mejor y eficazmente las funciones

ancomendadas.

lit.3.3 COMPETITIVIDAD E INNOVACIONES TECNOLOGICAS.*®

Las empresas de componentes electronicos recurren a ias técnicas dc
automatizacion flexible para incorporarlas en fases determinadas y especificas
de sus procesos de produccion.

Se observa una diversificacién de los productos y, también, modelos
realizados por las empresas gracias a la aplicaciébn —en parte- de magquinaria y
equipo con base microelectrénica en actividades concretas y definidas.
Permitiendo, a su vez, que se eleve la productividad -tanto en volumen como en
calidad- y asegurando su posicion E:ompetitiva dentro del mercado mundial.

Ademas, como acertadamente afirma de la O. Martinez, la automatizacion
flexible en las plantas electronicas no sigue un ascenso evolutivo lineal ya que
hasta estos momentos no se ha incorporade ningiin robot en el interior de la
empresa.

Esto nos proporciona ia sugerencia de que la difusion de tecnologia de
autamatizacion flexible en plantas maquiladoras electrénicas se encuentra a
nivel intra-actividad y a un rango minimo {ya que como se expuso en ei
capitulo uno, el rohot es el elemento mas flexible a este nivel y, también, porque
las unidades microelectronicas no se conirolan desde una unidad centralizada

computarizada).

% Con base a las caracteristicas generales de las plantas estudiadas ya que el alcance del
levantamiento no pudo ser mas ampiio. Las afirmaciones se deberan considerar coma ilustrativas
ante ¢l fendmeno de flexibilizacién de la produccion en la rama de componentes electrénicos en
Tyuana.
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Asl, la rama de componentes electronicos se desenvuelve y da impulso al
fendmeno de automatizacion flexible que experimenta la industria nacional.

Con relacion a la incorporacién de métodos flexibles, se presenta un
pancrama general de flexibilizacion puesto que las empresas los utilizan y aplican,
quizas, bajo una concepcién particular, es decir -y con base a la afirmacion de
Carrillo y Aguilar, ninguna planta realiza una aplicacién sistémica del modelo
de organizacion japonés.

Asi, retomando la idea de Carrillo y de la O. Martinez, el control del trabajo
por medio del factor humano y mediado por las nuevas tecnologias de
organizacion resulta aun mas eficiente en comparacidon con la maquinaria
microelectronica, lo que justifica el hecho de observar una mayor homogeneidad
en la adopcion de meétedos flexibles dentro de las empresas maquiladoras de
componentes electronicos.

No obstante, se encuentra que la modificacion de la organizacion del
trabajo correspoﬁde en parte a la incorporacion de tecnologta dura.

El factor clave para que la tecnificacion automatizada permita hacer el
proceso productivo mas eficiente es sin duda la adopcidn de sistemas de
organizacion del trabajo flexibie. Asi, en realidad, hay una concomitancia entre la

tecnologia dura y la tecnologia blanda. Ambas imprimiendo cambios en

el funcionamiento de las maquiladoras electrénicas que las adoptan.

Se reconoce, de manera absoluta, a los nuevos métodos de organizacion
del trabajo y la maquinaria y equipo reprogramable como elementos o factores
estratégicos para responder a los requerimientos de competitividad internacional.
Por ello, estos elementos permiten, en gran parte, a las empresas enfrentarse de
forma favorable ante la competencia que se vive actuaimente en el mercado

mundial.
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ESQUEMA 1
ALGUNOS FACTORES ESTRATEGICOS DE

LAS EMPRESAS PARA ENFRENTAR LA COMPETENCIA

TECNICAS FLEXIBLES

METODOS TECNICAS
___b ‘__

FLEXIBLES FLEXIBLES

METODOS FLEXIBLES

El Esguma 1 muestra que actualmente la empresa maquiladora mexicana
de componentes electronicos hace uso fanto de técnicas como de métodos
flexibles para responder a los requerimientos de competitividad y, no obstante, se
encuentra en la posibiidad o, mejor dicho, necesidad de incorporar mas
maquinaria y equipc microelactrénico y adoptar nuevos métodos de trabajo con la
finalidad de enfrentar "los cambios ocurridos en la competencia internacional en
términos de precio, calidad, servicio y puntualidad de entrega."*®

La gran empresa tiene una mayor exclusividad -aunque no Gnica- en
incorperar las mas sofisticadas técnicas flexibles y utilizar, en mayor
medida, los métodos de trabajo flexible que la empresa mediana dentro de la
rama de componentes electronicos en Tijuana.

Con base a algunas ideas de trabajos de investigacién, se puede afirmar
gue la empresa maquiladora electronica para asegurar la calidad y alcanzar un
nivel de productividad mayor, ha recurrido a la aplicacion de tecnologia dura como
blanda para enfrentar la competencia actual y, asi, consolidar una posicion

favorable dentro de ésta.

¥ DOMINGUEZ Villalobos, Lilia y Brown Grossman, Flor; Transicion Hacia Tecnologlas Flexibles
y Competitividad Internacional en fa Industria Mexicana, México, Unidad Académica de los Ciclos
Profesional y de Posgrade del Colegio de Ciencias y Humanidades/Miguel Angel Porraa, 1998,

p. 21.
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Finalmente, se concluye que el fendmeno de flexibilizacion de la produccion
observado en la rama maquiladora electronica ha surgido para responder a l0s
requerimientos del mercado mundial y, por otra parte, para lograr la esencia de las
empresas: la realizacion de la ganancia. No olvidandonos que este fenomeno
corresponde a un proceso de reestructuracion industrial tanto nacional como

intemacicnal, principalmente.

Hl.4 CONCLUSIONES DEL CAPITULO.

La rama electronica es una de las actividades productivas mas importantes
de la ciudad de Tijuana.

Al aplicarse el sistema de trabajo conocido como la “gestion de calidad total
del proceso” se presenta una reconversion en la organizacion del proceso de
produccién, que implica la utilizacion de tecnologfa microelectronica y la adopcion
de nuevos métodos de trabajo.

En determinadas empresas electronicas se cbserva una heterogeneidad
tecnolégica misma que corresponde a la denominada “flexibilidad funcional®; lo
cual, permite ilustrar claramente la existencia del cambio tecnologico dentro de la
rama magquiladora electronica.

La diversificacion tecnoldgica tiene su base, en parte, por la adaptacion de
la maquinaria y equipo rteprogramable; provocando que -en contra de los
trabajadores- se intensifiquen los ritmos de trabajo.

Es evidente el hecho de que con el uso de maquinaria y equipo
microelectrénico es indispensable la realizacion por parte de los obreros de otras
activigades simultaneas y paralelas al funcionamiento de las mismas, esto con la
finalidad de cumplir con el objetivo de lograr fa calidad total del proceso y, por
ende, del producto.

Se encuentra una divergencia -pero con un panorama mas generalizado-
entre las plantas por los métodos utilizados para lograr el objetivo de maxima

eficiencia.
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Un insumo basico para el estudio de la productividad y el mejoramiento del
producto y del proceso es el método de “confrol estadistico de proceso" -como o
demuestran diversos trabajos de investigacion-. Otro método muy recurrido por las
empresas maguiladoras electrénicas es el de la “certificacidn de operaciones”,
donde a partir de ésta se modifica de manera sustancial el contenido del trabajo v,
ademas, se estimula la disposicion para aceptar cambios de operaciones en la
linea de produccidén y a ritmos de trabajo determinados; no obstante, sin
reconocimiento al contingente obrero, primordiaimente.

Se presentan nuevos contenidos del trabajo ante la reconversién preductiva
puesto que hay modificaciones en las formas de participacion e insercién de los
trabajadores en el proceso de transformacion. Ademas, se constata que
los nuevos contenidos del trabajo en el interior de ta rama electrénica responden
principalmente a introduccion de la automatizacion flexible y los métodos de
organizacion flexible. )

La situacion actual de la difusion de tecnologia de auvtomatizacion flexible
en plantas maquiladoras de componentes electronicos, por lo menos en ias
estudiadas, es a nivel intra-actividad y a un rango minimo.

La gran empresa posee una “mayor’ exclusividad para aplicar las
tecnologias mas sofisticadas y actuales dentro del proceso de produccion (por lo
menos en las plantas encuestadas).

l.as aseveraciones encontradas nos permiten asegurar que fanto la
tecnologia dura como la blanda son factores estratégicos para responder a las
actuales condiciones de competencia que enfrenta 1a rama maquiladora
electronica en el ambito mundial.

Por fos resuitados obtenidos y con base a los de oiros estudios referidos a
lo largo del trabajo, se evidencia una Nueva Base Tecnologica en la Industria
Maguiladora de Exportacion en México, que si bien es cierto depende de manera
directa de la reestructuracion de las transnacionales, es posible incidir en ef rumbo

de ésta desde una perspectiva nacianal.
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Para concluir, merece destacarse la consideracion: si reconocemos que la
tecnologia es uno de los determinantes del desarrollo econdmico y social de un
pais, es prioritario modificar ciertas condiciones con las que se desenvuelve el
proceso de reconversidn productiva con impactos reales en el desarrollo
econdmico y social de nuestro pais; por mencionar, el aumento en las
retribiciones salariales de los trabajadores, es decir, remuneraciones reales
equitativas conforme a su desgaste fisico y mental, y a su formacion (nivel de

capacitacion) como fuerza de trabajo.
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CONCLUSIONES GENERALES

A partir de los afios setenta se da una reestructuracion industrial en el
ambitc mundial, la cua!l ha permitido que las empresas mantengan niveles de
competitividad y rentabilidad necesarios para seguir en el mercado.

La compstencia por obtener mayores niveles de ganancia ha impulsado a
que las unidades productoras se vean en la necesidad de recurrir a innovaciones
tecnologicas afectando sus procesos productivos; por lo tanto, y en ditima
instancia, modificando las condiciones de obtencion de su ganancia empresarial.

La utilizacién de las nuevas técnicas flexibles es con la finalidad de
responder a una demanda incierta y fluctuante.

Los sistemas flexibles de trabajo responden al objetivo de que el trabajador
adquiera un mayor grado de responsabilidad en el proceso de trabajo para lograr
la calidad total exigida por la competencia.

Las nuevas técnicas y métodos de organizacion del trabajo son factores
primordiales con los gue |las empresas cuentan para hacer frente a las actuales
condiciones del mercado, ya que permiten alcanzar una alta calidad del producfo y
del proceso, y posibilitan la reduccion de costos. Por lo cual, las empresas para
mejorar la calidad en todos sus sentidos, recurren a la aplicacion de tecnologia
dura y tecnologia bianda.

La flexibilizacion de la produccidn, como estrategia industrial, se expande y
acenttia en l!as distintas economias tanto desarrolladas como en desarrolio,
correspondiendo a las exigencias que determina et proceso de reestructuracion

industrial
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México, al ser parte de la economia mundial, se encuentra infiuenciado por
esta reestructuracion donde la industria maquiladora es un claro exponente del
actual fendmeno de flexibilizacion de la produccion.

La industria electrdnica adquiere gran importancia en el desarroilo industrial
de los paises avanzados, confiriéndole la cualidad de ser factor estratégico dentro
de la competencia internacional; puesto que su desenvolvimiento adecuado
impulsa a las demas actividades productivas de una economia.

Para lograr con la flexibilizacién de la produccién una mejor posicién en (a
competencia internacional y alcanzar un nivel de productividad mayor, es
necesaria la aplicacion de "tecnelogia dura™ asf como la implicacion de "tecnologia
blanda" por parte de las firmas.

En el contexto de reconversion industrial que vive nuestro pais, los seciores
economicos se ven en la necesidad de hacer modificaciones en sus procescs
productivos para lograr enfrentar la competencia internacional bajo las actuales
condiciones de la economia mundial.

A partir de los afios ochenta, la industria maquiladora adquiere nuevas
caracteristicas que la hacen relevanfe bajo fa actual estrategia de desarrollo
econdmico debido a que presenta un panorama general de modernizacion
productiva, aunque selectiva tanto a nivel rama como en el interior de la planta. No
obstante, se reconoce la existencia de heterogeneidad productiva y tecnoidgica en
este sector econdmico.

La IME experimenta un proceso de incorporacidn de innovaciones
tecnolégicas en sus procesos de produccion, correspondiendo a los actuales
acontecimientos en el ambito mundial. Por ello, se establecen diferencias
importantes respecto a la anterior visidn de la industria.

Se observa que el estado actual de la automatizacion flexible dentro de los
procesos productivos es heterogéneo, parcial y selectivo.

Ademas, la utilizacion de tecnologias duras ha provocado que los obreros

vayan perdiendo importancia en las tareas del proceso de transformacian.
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Y, por ctra parte, con la difusion de las técnicas flexibles se presentan
modificaciones en la composicion de la estructura ocupacional de las magquiladoras
y, asimismo, en el contenido de las acfividades efectuadas por los trabajadores.

Por los métodos flexibles de organizacion se establece el invaolucramiento del
personal en el proceso de trabajo. Aunque no se le reconocen fodos sus méritos,

Como parte de las actuales condiciones del ambiente mundial, el criterio de
calidad es considerado como factor estratégico para poseer un lugar favorable en el
mercado internacional y viene implicito en el nivel de productividad de la empresa.

Asi, el incremento en la productividad por medio de la innovacion blanda
responde a una mayoer formacion de la fuerza de trabajo y/o a una mayoer intensidad
fisica y mental del trabajador. Esto justifica, en parte, que los métodos flexibles de
trabajo muestren una tendencia general en la industria, es decir, que se viva un
panorama con mayor homogeneidad.

E! trabajo vivo adquiere un papel mas de organizador, controlador, supervisor
y coordinador dentro del proceso de transformacion.

Lamentablemente, ante el fenémeno de flexibilizacién de la produccion dentro
de las maquiladoras no se da una vinculacion real y consecuente entre capacitacion,
intensidad y remuneracion para todos los trabajadores.

Aunado a lo anterior, la mano de obra barata, incluyendo trabajadores
calificados, continua siende un factor clave para la instalacion y operacion de
empresas maquiladoras en nuestro pais.

Tanto la tecnologia dura como la blanda son factores claves para la
competitividad de fas empresas, puesto que permiten incrementar la productividad y
mejorar la calidad de los productos.

Por tanto, se vive un proceso de incorporacion de innovaciones tecnolégicas
en plantas maquiladoras durante las dos Gltimas décadas del siglo XX, provocando y
cimentando una nueva base tecnologica, por lo menos en esta industria.
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De manera particular, en la rama maquiladora electronica se presenta
transformaciones importantes con relacion a la utilizacion de innovaciones
tecnologicas, ya que es una de las ramas que mas ha alcanzado la difusion de
tacnicas flexibles y, también, de los nuevos sistemas de organizacion del trabajo
dentro de la IME.

Asimismo, la rama de autopartes ha logrado modernizar sus procesos
productivos con una gran variedad de tecnologias de la automatizacion -de modo
mas exitoso- ¥y con la practica de los nuevos metodos flexibles en forma
generalizada; permitiendo, ademas, una diversificacion de las maquiladoras.

El proceso de reconversion productiva se desarrolla bajo la conjugacion de
elementos del sistema fordista-taylorista y del patrén de produccién japonés.

La rama electronica es una de las actividades productivas mas importantes
de ia ciudad de Tijuana.

Al aplicarse el sistema de trabajo conocido como la “gestion de calidad tota{
del proceso” se presenta una reconversion en la organizacidn del proceso de
produccién, que implica la utilizacion de tecnologia microelectrénica y la adopcién
de nuevos metodos de trabajo.

En determinadas empresas electronicas se observa una heterogeneidad
tecnoldgica misma que corresponde a la denominada "flexibilidad funcional”; lo
cual, permite ilustrar claramente ia existencia del cambio tecnoldgico dentro de la
rama magquiladora elecirénica.

La diversificacion tecnolégica tiene su base, en parie, por la adaptacion de
la maguinaria y equipo reprogramable; provocando que -en contra de los
trabajadores- se intensifiquen los ritmos de trabajo.

Es evidente el hecho de que con el uso de maquinaria y egquipo
microelectrénico es indispensable la realizacion por parte de los cbreros de otras
actividades simultaneas y paraleias al funcionamiento de las mismas, esto con la
finalidad de cumplir con el objetivo de lograr la calidad total del proceso y, por
ende, del producto.
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Se encuentra una divergencia -pero con un panorama mas generalizado-
entre las plantas en los métodos utilizados para lograr el objetivo de maxima
eficiencia.

Un insumo basico para el estudio de la productividad y el mejoramiento del
producio y del proceso es el método de "control estadistico de proceso” -como lo
demuestran diversos trabajos de investigacion-. Ofro método muy recurrido por las
empresas maquiladoras electrénicas es el de la “certificacion de operaciones”,
donde a partir de ésta se modifica de manera sustancial el contenido del trabajo vy,
ademas, se estimula la disposicién para aceptar cambios de operaciones en la
linea de produccidn y a ritmos de trabajo determinados; no obstante, sin
reconocimiento al contingente obrero, primordialmente.

Se presentan nuevos contenidos del trabajo ante 1a reconversion productiva
puesto que hay modificaciones en las formas de participacion e insercion de ios
trabajadores en el proceso de transformacion. Ademas, se constata que los
nuevos contenidos del trabéjo en el interior de la rama electronica responden
principaimente a introduccion de la automatizacion flexible y los métodos de
organizacion flexible.

Las maquitadoras de componentes electronicos en Tijuana han logrado
flexibilizar sus procesos productivos gracias a la aplicacion de diversos métodos
de organizacion flexible del trabajo (por la alta participacion y generalizacion del
uso de éstos) y por la incorporacion de técnicas flexibles (aunque en menor
medida puesto que la automatizacion flexible es parcial y heterogenea, ademas de
continuar con mas fases productivas basadas en maquinana mecanica y de
programacion rigida, y con uso intensivo de mano de obra).

La situacion actual de la difusion de tecnologia de automatizacién flexible
en plantas maguiladoras electrnicas, por lo menos en las estudiadas, es a nivel
intra-actividad y a un rango minimo.

La gran empresa posee una ‘mayor’ exclusividad para aplicar las
tecnologias mas sofisticadas y actuales dentro del proceso de produccion {por lo

menos en las plantas encuestadas).
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Las aseveraciones encontradas nos permiten reafirmar que tanto la
tecnologia dura como la blanda son factores estratégicos para respender a las
actuales condiciones de competencia que enfrenta fa rama maquiladora
electrénica en el ambito mundial.

Por los resultados obtenidos v con base a los de otros estudios referidos a
lo large del trabajo, se evidencia una Nueva Base Tecnoldgica en la Industria
Maquiladora de Exportacion en México, que si bien es cierto depende de manera
directa de la reestiucturacion de las transnacionales, es posible incidir en el rumbo
de ésta desde una perspactiva nacional.

Para concluir, merece destacarse la consideracion que si reconocemos que
la tecnologia es uno de los determinantes det desarrollo econémico y social de un
pais, es prioritario modificar ciertas condiciones con las que se desenvuelve el
proceso de reconversion productiva con impactos reales en el desarrollo
econdmico y social de nuestro pais; por mencionar, aumento en las retribuciones
salariales de los trabajadores, es decir, remuneraciones reales equitativas
conforme a su desgaste fisico y mental, y a su formacion (nivel de capacitacion)

como fuerza de trabajo.
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CUESTIONARIO DE ENCUESTA:

ASPECTOS DE LA FLEXIBILIZACION DE LA PRQDUCCI()N EN
EMPRESAS DE COMPONENTES ELECTRONICOS.

DATOS GENERALES.

Nombre de la empresa:

1-;,Cual es su cargo en esta planta?

2-; Qué tipo de empresa es?
Filial Subcontratista Independiente

3-Me podria decir 4 cudl es el origen de la empresa matriz o contratista?

4-; Cual es la fecha de instatacion ¢ inicio de operaciones en México?

5-Y la fecha de operaciones en Tijuana ;cudl es?

6-Me podria mencionar ;cudl es el origen del capital?
Extranjero - Nacicnal Coinversion

7-¢El destino de la produccion es de exportacion?  Si___No__ __

[de ser 8] 8-¢Hacia qué pais se dirige la produccion?

8-4En esta planta se fabrica y/o ensambla uno o varios productos y/o partes?

Uno Varios

10-¢ Cudl es el nomhbre de el{los) producto(s) fabricado(s) o ensamblado({s)?
Principat:
No principal{es):

& *

*®

11-Me puede decir ;cual es el nimero de modelos (variedad o modificacion) del
producto con que se trabaja?
Principal:
No principal{es):

* *

*

12-,,Con cuantas unidades de produccion diarias se tiene actualmente?
Principal:
No principal{es):

* *

*

13-¢ De ddnde provienen los insumos extranjeros?

14-Podria decirme ;cuantos obreros laboran en esta planta?

15-¢ Cuantos técnicas e ingenieros se emplean?

16-2A cuanto asciende el personal admimistrativo y de confianza?

_ 17-Podria mencionarme ;en qué elementos se basan para elevar o asegurar su
productividad?
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TECNOLOGIA DURA.
18-¢Qué tipo de tecnologia (maquinaria y equipo) utitizan?
1)Mecanica_____ 2)Automatizada__ 3)Otra
18-, En cudles areas o fases de produccidn se incorpora tecnologia mecanizada?
20-¢En cuales areas o fases de produccién se incorpora tecnologia automatizada?
21-; En cudles areas o fases de produccidn se basan en ef uso de mano de obra
no calificada (obreros)?
22-Enconces, ¢se han incorporado maquinas y equipo de control numérice
computarizado programabile {tecnologia programable)? Si No_
[Continuar de ser Si; de ser No, s0lo cortestar las preguntas 43, 44 y 45 y pasar al
siguiente apartado]
23-Puede decirme ¢cual es el grado de complejidad de la magquinaria y equipo
programable?
24-¢ Con cuéantas unidades se cuenta actualmente?
25-¢ Existe maquinaria y/o equipo viejo que se ha reconvertido mediante
controles electrénicos regidos por computadora? Si_ No_
26-4 Cuando fue la Gltima adquisicién de maquinaria y equipo programable?
27-¢Y cuando fue la primera adquisicion?
28-; Se cuenta con la utilizacion de robots?  Si__ No
[de ser Si] 29-; Cuantos robots se usan en la linea de la produccién?
30-4En qué fases o areas del proceso productivo se ubican?
31-¢Cuadl es o son las tareas o actividades principales de los robots?
32-;Qué tan util han sido?
33-4La decision de adquisicién de tecnologia programable {maquinaria y equipo
yfo robots) fue iniciativa propia o por parte de la empresa matriz 6 contratista?
a)Decision propia__
b)Decisidon de la empresa matriz o contratista__
34-; Se realizé un estudio de costo-beneficio previo a la adquisicion?

Si No_ Lo desconoce
35-;Cuales han sido las ventajas de contar con tecnologia avanzada o
programable?

36-¢ Cudles son las desventajas que se observan en la tecnologia programable?
37-;Se lleva a cabo la reprogramacion en el proceso de produccion para la
elaboracion y/o ensamble de el (los)} producto(s) y/o para los modelos?

Si No
[de ser Si] 38-Podria decirme ¢4 con que frecuencia se reprograma?
a)Diario d)Anual
b)Semanal e)Qcasional
c)Mensual f)De acuerdo al pedido

39-ila programacion de las diversas unidades microelectronicas (tecnologia
programable) se controla desde una unidad centralizada computarizada o son
independientes?

a)Unidad centralizada____

b)Son independientes_____

40-4 En la unidad centralizada computarizada se programa combinando y

sincronizando las funciones que ejecutan las unidades microelectronicas?

Si No___ Algunas Absolutamente_
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41-;La elaboracion de lps diversos productos y/o modelos se debe a la
reprogramacion de la maquinaria y equipo computarizado?

a)En parte

b)Absolutamente

c)No se relaciona
42-; Se tiene planeado inversion nueva en adquisicion de maquinaria y equipo
microelectronico? Si_ No
[de ser Sif 43-jpara cuando?

A4.; y cual es el monto?

45-; Qué personal estd directamente relacionado con la tecnologia programabie?

a)Obrercs de linea

b)Supervisores

c)Técnicos

d)ingenieros

e)Otros Cudles
[si se relacionan los obreros] 46-Podria mencionarme jcuales son las tareas
especificas que realizan los operarios ante la utilizacion de maguinaria y equipo
computarizado?
47-¢Cuantos técnicos y/o ingenieros estan ha cargo del funcionamiento de la
maquinaria y equipo programable?

a)Uno

b)Varios Cuantos:
48-Entonces, ¢(se considera que la labor de las personas gue trabajan
directamente con la maquinaria y equipo programable es indispensable para el
usa eficiente de éstas? Si_ No__

49-; por qué?

TECNOLOGIA BLANDA.

50-Me puede decir ;cuales son los sistemas 51-Cuéndo se empezé
de trabajo que se estan utilizando? a ufilizar:
a)Circulos o juntas de control ¢ inspeccidn de calidad: *
b)Definicidn de equipos o grupas de trabajo: *
c)Elaboracion de graficas de control de calidad: *
d)Sistema "justo a tiempo”™ *
e)Certificacion de operaciones: *
f)Otros:
52-;|.a empresa matriz 0 contratista también aplica estos métodos?
Si No_ Algunos__ Lo desconoce_
53-¢ Algunos obreros u operarios realizan exclusivamente una tarea o actividad?
Si No

54-; Al obrero se le capacita para desempefiar diversas tareas y/o actividades
dentro de la linea de produccion? Si No_ Algunos
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55-yLa capacitacion de los operariocs se realiza Unicamente al ingresar a la

empresa? 8 No___
[de ser No]  56-¢;cOmo se les capacita?
a)Frecuentemente
b)}Cada afo
¢)Otro Cual:
57-L.o anterior, ¢implica cambiar de puesto? S No_

[de ser Si] 58-;con que frecuencia?
59-¢5e lleva a cabo una mayor capacitacion en los operarios con mas antigiedad
en la empresa? Si__ No___
[de ser No] 60-;como se escoge a esos operarios?
61-4 Los técnicos e ingenieros son capacitados frecuentemente? Si___ No____
62-4 por qué?
63-;,Cual es el personal que ejecuta la actividad de inspeccién de la calidad?
a)Obreros
b)Supervisores
c)Técnicos
d)ingenieros
g)0Otros Cudles:
64-;Podria considerarse que la remuneracion de los trabajadores esta
determinado por su nivel de conocimientos y capacitacion? Si____ No__
65-¢4 por qué?
66-;,Se cansidera que la modificacion de los métodos de organizacion del trabajo
tienen su base en la incorporacion de maquinaria y equipo computarizado?
Si No__ Enparte____ Absolutamente__
67-¢ por que?
68-¢ Se realizan actividades de mantenimiento y revision del equipo y maquinaria?

Si No_
[de ser Si] 69-¢.con qué frecuencia?
Diario__ Semanal__ Quincenal_ Mensual_. Anual_
70-¢:Se cuenta con un departamento de ingenieria del disefio?  Si__ No_

[de ser Sf  71-4cudl es la finalidad de éste departamento?
72-;cuantos ingenieros y/o técnicos se empilean en ftal
departamento?
73-;5e motiva al personal, desde su ingreso, para desarrolfar una actitud de
responsabilidad en su funcion dentro del proceso productivo?
Si No
74-; Tanto la tecnologia programable como los sistemas de trabajo que se utilizan
son para responder a los requerimientos de competitividad infermacional?

No____ Si En parte Absolutamente
INFORMACION ADICIONAL,
75-Me podria decir, se recibe asesoria técnica del exterior? Si No_

[de ser 8 76-;de qué pais?
77-4con qué frecuencia?
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78-Actualmente jsen esta planta se desarrolla actividades de Investigacion y

Desarrollo {lyD)? Si No_
79-,Y en la empresa matriz o contratista?
Si No_ Lo desconoce

[si se tiene un departamento o drea de IyD en esta planta]
80-¢ cuantos ingenieros y/o técnicos se emplean?
81-4cual es la finalidad del departamento u érea de lyD?
82-A parte de lo anterior, ;se tiene, ha tenido o se propone tener relacion con

alguin centro de investigacion? Si No_
fde ser Si} 83-; es nacional o extranjero?
a)Nacional
b)Extranjero Qué pais:
84-4El sistema educativo nacional ha respondido a sus requerimientos de
personal capacitado (técnicos e ingenieros)? Si No___
[de ser Si} 85-;en qué medida?
86-¢Se cuenta con personal sindicalizado?  Si No__
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METODOLOGIA PARA DETERMINAR LA MUESTRA DE LA ENCUESTA
Y NOTAS SOBRE EL PERFIL DE LA ENCUESTA.

METODOLOGIA MUESTRAL.

En el presente trabajo se plante6 una investigacién de campo por medio del
levantamiento encuestal a empresas, con lo cual se busct obtener informacion de
primera fuente para identificar el fenémeno de incorporaciéon de innovaciones
tecnoldgicas dentro del proceso productivo de plantas maquiladoras dedicadas a
la produccién de componentes electrénicos en la ciudad de Tijuana.

La encuesta se aplicd a empresas que pertenezcan al sector de la
produccion de componentes y partes. De tal modo, se recurrié a un método de

muestreo estadistico: muestreo opinatico.

Obstéculos af levantamiento encuestal.

En nuestro caso existen varios elementos que determinaron el tamafo de la
muestra, los cuales son: los objetivos de la encuesta, inexactitudes de los datos
del directorio empresarial, entre otros.

Algunos obstaculos que influyeron de manera determinante en el
jevantamiento encuestal fueron: 1)la escasa disponibilidad del empresario a
responder la encuesta, 2)fos recursos financieros y 3)los recursos humanos.

Seleccion de la muestra.

La unidad muestral es el establecimiento o planta maquiladora, ya que es el
elemento base de la encuesta. Es decir, la unidad de observacion la integra el
establecimiento maquilador mismo que se define como: "la unidad economica que
en una sola ubicacion fisica, asentada en un lugar permanente y delimitada por
construcciones e instalaciones fijas y bajo un solo propietaric o control, realiza por

cuenta ajena procesos industriales o de servicios destinados a la transformacion,



ensamble o reparacion de mercancias importadas temporalmente que derivan en
la produccién de bienes y servicios para su exportacion posterior.”

En nuestro caso, el directorio de socios de la Asociacion de la Industria
Maquiladora, zona costa de Baja California A. C. -listado de empresas, a nivel
planta, con direcciones y teléfonos- es el marco poblacional de donde se
seleccionaron los establecimientos. La sumatoria de éstos que reportan productos
clasificados en la rama electronica de nuestro interés es el total de la poblacion de
la muestra.

La muestra fue seleccionada en funcidn de dos criterios:
a)la ubicacion geografica de las plantas, situadas en el municipio de Tijuana; y
b)sélo se escogieron aquellas empresas que registran algin productc o productos
perteneciente a la rama de componentes y partes.”

Estos criterios fueron los factores que determinaron que entre los
procedimientos de seleccion de los elementos de la muestra se escogiera el

muestreo opinatico.

Estimacion de la muestra.
Para determinar el tamario de la muestra se utilizd la siguiente formula:

Np

(Np-1) K2 + 1
donde:
Np= Poblacion total
K= Margen de error
N= Tamafio de la muestra

W Coradistica de fa Industria Maguiladora de Exportacin, 1992-1997. México, INEGI, 1998.p. Ill.
2 ga reconoce las inexactitudes que puede presentar la muestra por este criterio.
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De tal modo, consideramas que para un 95 por 100 de nivel de confianza v
bajo la hipdtesis P=50 por 100 y con un margen de error del .10%, la formula

guedaria establecida como:

35

(35-1) (0.1)2 + 1
Por tanto, el tamafio de la muestra es de 26 plantas maquiladoras.

Sin embargo, debido a los obstaculos ya mencionados, sélo se logrd

encuestar a 12 empresas.

PERFIL DE LA ENCUESTA.

La encuesta realizada en la ¢ludad de Tijuana durante el mes de agosto de
1998 esta integrada por 12 cuestionarios.

El perfil de las empresas que respondio el cuestionario se presenta a

continuacion:

Las maquiladoras encuestadas presentan cinco caracteristicas principales:
1-Son filiales en su mayoria (92%).
2-El tipo de capital que las forma es extranjero (83%), ya sea estadounidense o
japones.
3-Iniciaron operaciones durante la década de los ochenta (67%) —excepto 4 que
comenzaran en los 60s, 70s y 90s-,
4-Son de tamano mediano y grande en su mayoria (83%) -segin el nimero de
trabajadores, criterio de INEGI-,
5-La gran parte de sus intercambios comerciales |os realizan con Estados Unidos.
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EMPRESA MEDIANA.

La encuesta muestra que adoptaron métodos de organizacion flexible a
partir de los ochenta y noventa, El mas recurrido es el control estadistico del
proceso (elaboracion de graficas); mientras los menos usados son: certificacion de
operaciones, sistema justo a tiempo vy circulos de calidad.

Poseen mas fases productivas con maquinaria y equipo mecanizado que de
tipo automatizado, donde la relacion es dos a dos 6 cinco a dos, respectivamente.

En determinadas fases productivas se utilizan maquinaria y equipo
automatizado programable que en promedio es de 7 6 23 unidades; que en
opinién de los encuestados -al momento de 1a encuesta- el grado de complejidad
de éstas es estandar 6 avanzado.

Finalmente, la incorporacién de técnicas flexibles se realizd a fines de los
ochenta y en los noventa. Ademas, la mas reciente adquisicién fue entre 1997 y
1998.

EMPRESA GRANDE.

Se observa una mayor homogeneidad en {a utilizacion de métodos flexibles
que se refleja en el uso recurrente de los circulos de calidad, las graficas de
calidad, los grupos de trabajo y certificacidn de operaciones; es notorio la menor
aplicacién del sistema justo a tiempo. Tales métodos se adoptaron en los ochenta
y noventa.

La relacion de fases mecanizadas y automatizadas es principalmente de
3 a 2, respectivamente,

Cuentan en promedio de 5 © 18 unidades con controles electrdnicos
programabtes; encontrdndose que basicamente el grado de complejidad es

avanzado.
Resalta el hecho, correspondiendo a lo anterior, que las primeras
adquisiciones fue en la presente década. Y de 1996 a 1998 se presenta la altima

incorporacion de tecnologla dura.
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