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I. Enfoque teodrico y dimensiones del factor
técnico-organizativo

a técnica, es uno de los factores mas importantes en el

condicionamiento de la organizacion del proceso productivo

y la utilizacién de la mano de obra. Aunque existan diversas

formas en que los medios técnicos pueden ser utilizados y

combinados entre si y con la mano de obra, este rango de
variabilidad tiene limites.

Siguiendo la orientacién teérica de Weber, podemos decir
que el estudio de la técnica refiere a los “medios” utilizados en “la
empresa” entendida como accién econémicamente orientada, en la
que se busca la obtencién de beneficios y una constante reduccién
de costos, lo que se traduce en la basqueda de mayor productividad
en el proceso de trabajo. De esta orientacién depende la manera
como mediante la accién econémica se organiza de forma
permanente, tanto el trabajo humano, como la relacion de este con
los medios de produccién, en busca de mayor productividad.

“Toda forma tipica de accién social econémi-
camente orientada..., significa en alguna extensién
una manera particular de distribuir y coordinar los
servicios humanos para el fin de la produccién de
bienes. La realidad de la accién econémica, nos
muestra siempre una distribucién entre hombres
diversos, de los servicios mas distintos y una
coordinacién de éstos en tareas comunes, en
combinacién en extremo diversas, con los medios
materiales de producx:i(:un...”1

Cudles son estas maneras de estar coordinadas las
prestaciones de trabajo entre si y con los medios materiales de
produccién? Y qué caracteristicas fundamentales tienen los grupos de
trabajadores asociados a ellos?

! Weber, M. 1964, T.I pp. 87 y 89.
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Bajo este punto de vista nuestro objetivo en este capitulo es
senalar la existencia de determinadas formas de “explotacién
econémica” para delinear los rasgos del tipo de trabajador asociados
a ellas.

La técnica y la tecnologia, como seran entendidas aqui, no
estan Gnicamente referidas a los dispositivos técnicos: herramientas,
aparatos y maquinas, sus desarrollos y cdmo son utilizados; sino
también a las formas en que son coordinados en relacién a la mano
de obra. Es decir a las formas organizativas y dentro de ellas a las
relaciones sociales que establecen los trabajadores en el proceso de
trabajo.

Estas formas organizativas y de los procesos de trabajo se dan
en un contexto social particular que en lo atinente a nuestro objeto
de andlisis se refiere basicamente al tipo de mano de obra existente
en el mercado de trabajo, al dispositivo técnico con el que cuentan
las empresas y a las formas en que es utilizada y adaptada la
tecnologia.

Tanto Marx como Weber plantearon los parametros teéricos
para el analisis de estas formas organizativas. Marx principalmente
profundizé en la forma que adquiere el “proceso de trabajo” en
condiciones capitalistas, es decir, regido por el interés de valorizar el
capital privado. Y ademas expuso las condiciones en que fué posible
el paso de la organizacion artesanal del trabajo, a la conformacién de
la manufactura y de las fabrica modemas con particulares rasgos
técnicos y organizativos. Por su parte Weber resalta la importancia de
formas de “explotacion” precapitalistas, que Marx no desconocio,
como el trabajo a domicilio y la explotaciéon de taller, anteriores a la
“explotacién” de la fabrica modema.

El factor técnico-organizativo se analizard a través de los
siguientes dimensiones: 1. El tipo de producto, 2. La naturaleza del
proceso de produccién y 3. El nivel de mecanizacién en su contexto
organizativo.

1. Tipo de producto:

El tipo de producto se relaciona basicamente con el material y
los procesos que es necesario adelantar para su fabricaciéon. De la
mercabilidad del producto dependeran las posibilidades de
estandarizacién y el volumen de la produccion segln si se trata de

? Las formas de “explotacién” en el sentido de Weber son formas que adquiere
el “proceso de trabajo” en el sentido Marxista. Para Weber el aporte de Marx
al andlisis del proceso de trabajo en el capitalismo tomado en su totalidad
corresponde al mejor ejemplo de un tipo ideal. Ver: Weber, M, 1976 pp. 148
y ss.



43

una produccién por piezas o a pedido, en series pequefas o en
grandes series.

2. Naturaleza del proceso de produccion:

Siguiendo parcialmente la clasificacion realizada por Kem y
Schumann (Kem, H y Schumann, M 1977) que se utiliz6 como
criterio de seleccion de las empresas en nuestra investigacion,
diferenciamos entre las empresas cuyo proceso central de produccién
consiste en:

a. cambio de naturaleza de la materia, b. cambio de forma del
material y c. montaje.

La presencia de estos procesos centrales en la produccion, no
excluye la existencia de otros procesos en una misma empresa y su
coexistencia con procesos de transporte, empaque o
mantenimiento.

Se pueden distinguir en primer lugar los procesos de cambio
en la naturaleza intema de la materia para obtener el producto. En
nuestra investigacion este tipo de proceso se analizé en la industria
de alimentos y de minerales no metalicos.

En estos proceso laboran tipicamente trabajadores con
conocimientos ligados al proceso, al tipo de producto e instalaciones
particulares. Se trata de trabajadores con calificaciones especiﬁcas.4

Por otra parte se distinguen los procesos en los que se realiza
una modificaciéon de la forma o naturaleza externa de la materia por
diversos medios, desde aquellos procesos manuales o artesanales
con el uso de herramientas sencillas, hasta los sistemas automaticos
mas modemos. Dentro de este proceso mas general podemos
diferenciar los procesos de cambio de forma y procesos de ensamble
y montaje.

Cambio de forma de la materia: En las empresas investigadas
encontramos este proceso en las empresas de metalmecéanica, en las
cuales se realiza la modificacién externa del material bien sea a través
del estampado o del arranque de viruta.

> En este aspecto nos remitimos al anélisis de Marx acerca de la ‘naturaleza de
los trabajos realizados, que se diferenclan segin se trate de un proceso de
cooperacién simple o compleja, a la combinacién de trabajos parclalmente
Iindependientes o el resultado de una serie de manipulaciones y procesos
enlazados entre si, que designa como ‘manufactura heterogénea y
manufactura organica’. Marx, C. 1968: £/ Capital, T. | cap. Xl “Divisién del
trabajo y manufactura”

* Recordemos que en la presente Investigacién diferenciamos entre trabajadores
no calificados, con calificaciones especificas y con calificacién en un oficio
universal.
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Ensamble y montaje. Este tipo de proceso lo analizaremos en
las empresas ensambladoras de carros y buses.

3. Nivel de mecanizacion y contexto organizativo

La tercera dimensién del factor técnico-organizativo se refiere
a los diferentes grados de mecanizacién.

La produccién con herramientas, aparatos, maquinas y
sistemas autométicos se ha dado en diferentes periodos histéricos y
se puede asociar tedricamente a diversos contextos organizativos.

En el periodo de surgimiento del capitalismo y de la fabrica
moderna la mecanizacién se centré en la transformacién o sea la
mecanizacion del dispositivo que realiza directamente la modificacién
del producto distinguiéndose entre herramienta, herramienta
especializada, aparatos y maquinas.

En una segunda etapa el cambio incluyé la transformaciéon de
los procesos de transporte de los componentes o materiales, con la
introducciéon de la linea de montaje.

La tercera etapa corresponde a la revolucion cientifico-
técnica, en la cual ademas de la trasformacién de los instrumentos de
trabajo y del flujo del material los avances técnicos buscan la
automatizacion del control del proceso global, mediante los avances
de la microelectrénica y su amplia variedad de aplicaciones.

En cada etapa se han revolucionado técnicamente también las
fuentes de energia, las materias primas, el disefio de los productos,
etc.

Siguiendo la concepcion de Marx y de Weber diferenciamos
entre el taller artesanal, el taller manufacturero y la fébrica, como
formas organizativas del proceso de trabajo que estan en estrecha
relacién con los niveles técnico-organizativos alcanzados.

En la organizacién del taller artesanal en esta primera fase la
totalidad de tareas exigidas en la elaboracién del producto se realiza
por una sola persona, a través de lo que Weber llama, especificacién
de servicios.

El taller manufacturero: A medida que el taller empieza a
producir mayores voliumenes de determinado bien, pasa del
principio organizativo basado en la cooperacién simple a formas
basadas en la division del trabajo. El trabajo antes realizado por un
artesano ya no solo es planificado y coordinado por el capitalista sino
que ademas es paulatinamente dividido en sus diversas etapas
parciales que son realizadas manualmente por diferentes operarios,

® Para Weber la especificaciéon de servicios se refiere a que la misma persona
ejecuta todos los servicios, simultineos y sucesivos, técnicamente
heterogéneos, exigidos por el resultado final..Weber, M.1964, cap.Il.
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especializados en etapas diferentes a las que corresponde una
jerarquia de la fuerza de trabajo.

La fabrica: En la fabrica el proceso de trabajo se realiza
mediante un conjunto articulado de maquinas. La maquina como
principio de organizacién lleva a un proceso de cooperacién de
muchas maquinas similares o de un sistema de maquinaria
heterogéneo. La mecanizacién se diferencia de la automatizacién con
la cual se establece un sistema de maquinaria relativamente
auténomo. Estas formas organizativas dentro de la fabrica estimulan
una continua divisibn del trabajo. Su profundidad y alcance
dependen de condiciones propias del tipo de proceso, del producto
y de su mercado, asi como de las estrategias organizativas y de
utilizacién de la mano de obra.

Aplicando las concepciones tedricas esbozadas, analizaremos
la relacién entre el factor técnico-organizativo y los requerimientos a
la mano de obra, como base fundamental de la diferenciacion
obrera.

En nuestro analisis mostraremos:

1. En primer lugar, el nexo entre los cambios técnico-
organizativos en empresas de alimentos y de minerales no metalicos
en las que se realiza un cambio en la naturaleza intema de la
materia al que se vinculan trabajadores con calificaciones
especificas.

El sentido del cambio técnico se orienta a una integracion
cada vez mayor del proceso y la consecuente disminucion de la
intervencion directa de los operarios asi como una trasferencia de
‘responsabilidades’ a los mecanismos semi-automatizados o
automatizados. Con "ello disminuye el caracter estratégico de la
intervencién de trabajadores con calificaciones especificas y surge
una tendencia ala ‘desvalorizacion’ de esta fuerza de trabajo.

2. En segundo lugar mostraremos como en empresas del
sector automotriz en las que se realiza un proceso de ensamble, la
comparacion entre empresas que tienen mas el caracter de un taller
en el que se realiza respectivamente: una labor de tipo artesanal, o
manufacturera, con el trabajo en una fabrica, conlleva un proceso de
descomposicion del oficio del carrocere y su sustitucién por
soldadores y latoneros que trabajan en el marco de una organizacién
fabril.

3. En tercer lugar se analizaran en diversas empresas
metalmecéanicas en las que se da un proceso de cambio en la
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forma externa de la materia, como las diferencias técnico-
organizativas inciden sobre los requerimientos formulados a
trabajadores que cuentan con el oficio de mecanico industrial.
Estos requerimientos van desde la aplicacibn de un conjunto de
conocimientos propios del oficio, en la produccién por piezas o en
las secciones de mantenimiento, hasta la ejecuciéon de tareas
parciales en la fabricacion en serie o con maéaquinas de control
numeérico.

Il. Trabajadores con calificaciones especificas
en empresas de alimentos

Al igual que en estudios realizados en otros paises
(Drexel,1.1982), encontramos una afinidad entre el proceso de
cambio de naturaleza de la materia y el requerimiento de
calificaciones especificas basadas en conocimientos sobre el
producto y su proceso de transformacion, por parte de un grupo de
operarios.

El sentido del cambio técnico en las empresas de alimentos y
de minerales no-metdlicos analizadas, permite constatar una
integracion creciente y una tendencia a la pérdida del caracter
estratégico de los trabajadores que cuentan con una calificaciéon
espedifica para las empresas, especialmente cuando se llega al nivel
de automatizacién.

En las empresas de alimentos estudiadas el cambio de
naturaleza de la materia se realizaba mediante cambios quimicos,
fisicos y mediante mezcla.

Estos se ejempilifican en las empresas estudiadas basicamente en:

1- La producciéon de aceites y grasas, en INDUGRAS. Se
distinguen tres pasos: Extraccion: la materia prima -semilla de soya,
ajonjoli, algodén o palmiche- es acondicionada mediante limpieza,
trituraciéon y laminacién; posteriormente se le extrae el aceite por
medio de un proceso en el que se separa la parte liquida de la torta.
Este proceso puede ser realizado por intermedio de fuerza mecanica
en cuyo caso se utilizan prensas, o por intermedio de una sustancia
quimica o solvente. Refinacion: el aceite obtenido es liberado de
todas las impurezas que aun le quedan del proceso anterior, en tres
etapas: decoloracion, en que se unifica el color; desodorizacion,
mediante la cual se eliminan agentes quimicos que producen olores y
sabores y, neutralizacién en la que se eliminan acidos corrosivos.
Este proceso puede ser realizado por reaccion fisica, temperatura,
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vacio e inyeccién de vapor, o por procesos quimicos con la adicién
de soda caustica y lavado del aceite con agua. Fraccionamiento:
algunos aceites por su estructura semi-liquida pasan por una etapa
de fraccionamiento en la que se separa la parte liquida -el aceite- de
la sélida, la manteca.

2- La producciéon de papas fritas, en la Empresa Colombiana
de Alimentos ECA. Es un proceso mucho maés sencillo que consta a
grandes rasgos de tres etapas: Acondicionado y tajado: en una
primera etapa la papa es lavada, pelada y mondada -le son
removidos los ojos profundos o cualquier otro defecto-
posteriormente es rebanada en tajadas. Blanqueado: en la segunda
etapa, se le extrae el almidén que resulta de la ruptura de fibras que
se realiza en la etapa anterior. Fritado: en la tercera etapa la papa es
sumergida en aceite caliente y finalmente le es agregada ia sal.

3- La produccién de cereales, en EL CEREAL. Comienza con la
coccion de los cereales. Los cereales ya cocidos son sometidos a
secado mediante aire caliente y permanecen en reposo por un
tiempo determinado. Después son molidos por un sistema de
laminado en el que se obtiene la hojuela del cereal a la que le son
agregadas vitaminas y minerales. Dependiendo del tipo de producto
este puede pasar por otras etapas como recubierto o inflado.

4- La elaboraclén de mantecas y margarinas, que se realiza en
INDUGRAS Ejempilifica el proceso de mezcla de sustancias. El primer
paso es la adicion, a diferentes clases de mantecas de preservativos,
colorantes, sabores, sal y, en el caso de la margarina, se agrega leche
pasteurizada. Mediante la mezcla se obtienen varios tipos de
margarina o manteca.

1. Formas organizativas y nivel de tecnificacion

A pesar de que en las empresas coexisten diversos niveles de
tecnificacién, para los fines de nuestro andlisis vamos a diferenciar:
Un proceso de trabajo que se puede catalogar como manufacturero y
el trabajo fabril con dos niveles de mecanizacién diferentes. En
cuanto a la automatizacién, solo encontramos en las empresas de
alimentos y minerales no-metdlicos, formas parciales en aspectos
puntuales de mezcla de los productos.

Trabajo manufacturero

En el pasado INDUGRAS tuvo las caracteristicas de un taller
manufacturero. Igualmente al iniciarse la elaboracién de papa frita en
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ECA el proceso de produccién tenia un caracter manual, y se podria
decir que el proceso de trabajo encontrado en RICURAS, por el alto
componente de trabajo manual, se asemejaba al de un taller
manufacturero.

El caracter manufacturero de estos procesos de trabajo se
define por el peso del trabajo manual en un proceso discontinuo,
por baches o pequenos lotes. Se utilizaban ollas para la coccién,
fritado o mezcla, prensas para la extracciéon de aceite de las semillas
y homos. La alimentacion de las maquinas, el transporte del
producto entre cada etapa y la operacién de bombas o carretillas se
realizaba manualmente mediante labores que demandaban elevado
esfuerzo fisico. En estas condiciones de trabajo los operarios estaban
sometidos a elevadas temperaturas y olores penetrantes por los
gases emanados del producto en transformacién.

Calificacion Especifica:

La falta de dispositivos técnicos para detectar el ‘punto’ del
producto o el momento en que se requeria una intervencién, era
suplida por los operarios mediante el desarrollo de una especial
sensibilidad, a través del oido, la vista, el gusto, el olfato o el tacto,
adquirida a través de la experiencia.

“La acidez, la temperatura, la cantidad de materia
prima y aditamentos no estaban basados en calculos
precisos, sino en aproximaciones dadas por la
experiencia, siendo dificil lograr una estandarizacién
de la calidad entre bache y bache...

Los obreros iban ingresando indiscriminadamente, a
cualquiera de las secciones, exceptuando Ila
refinacién. Esta, pese a ser muy rudimentaria, exigia
un conocimiento casl total del proceso, mayor
atencién y clerto virtuosismo del obrero para
determminar el olor, color, sabor, transparencia y acidez
del aceite. Desde aquella época, el operario refinador
se diferenciaba por su calificaciébn del resto de
obreros.”®

El refinador, pailero, fritador, el homero o margarinero eran
los operarios con calificaciones especificas de las diversas empresas
estudiadas, que conocian el material y el proceso de modificacién de
su naturaleza.

De ellos dependia el control de las diversas variables
necesarias para llevar a buen término las operaciones; tenian alta

® Lépez, C y Castellanos, G,1992 p. 70.



49

responsabilidad por la pérdida de material y por la calidad del
producto final.

Organizacion del Trabajo

El trabajo en estos procesos se realizaba por grupos, en los
cuales se establecian relaciones de comunidad entre los operarios-
jefes y sus ayudantes. En estos grupos los jefes tenian diversos
grados de autoridad sobre los otros trabajadores que realizaban
labores complementarias al proceso central, en calidad de
ayudantes.

Los operarios con calificaciones especificas se constituian
en operarios-jefes dentro de su seccién, con autoridad para organizar
el trabajo, para seleccionar a los trabajadores de su grupo y trasmitir
a otros operarios sus conocimientos. Esta autoridad y autonomia
relativa, derivada de sus conocimientos y experiencia eran
reconocidos y valorados por parte de la empresa y entre los mismos
trabajadores.

Los procesos de seleccién paulatina, promocién y ascenso
estaban ligados a un sistema de calificacion intema, en una
estructura de mercado intemo.

1.1 Trabajo fabril con un primer nivel de mecanizacion

En un primer nivel de mecanizacién el proceso de cambio de
naturaleza de la materia continda siendo por baches o lotes de
produccién. El control de algunas variables que en el proceso
manufacturero eran manejadas por los operarios, como la presion,
temperatura, centrifugado, tiempo de coccién, se mecaniza, pero
altn no se trata de un proceso integrado. El operario-jefe en este
contexto pasa a ser ante todo un operario controlador de tableros.

Calificacion Especifica

Si comparamos este proceso mecanizado con el proceso
manufacturero anterior, vemos por ejemplo, que en la empresa
INDUGRAS con los nuevos dispositivos técnicos en la refinacion
quimica se requirié una mayor planeacién y control de la produccién.
Se definieron algunos estiandares globales y cilculos de la
produccién, la contabilizacion de los productos defectuosos y el
andlisis de las causas de los mismos. Se readecud el laboratorio para
realizar el control de calidad, que en la etapa anterior dependia
totalmente del operario de produccién.
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El procedimiento de refinacion quimica mecanizada se
asigné a los mismos operarios, que anteriormente operaban guiados
por sus sentidos y que ya conocian el proceso. Para los antiguos
operarios-jefes el manejo de los nuevos equipos implicaba Ia
posibilidad de valorizar sus conocimientos y eventualmente lograr un
ascenso, ya que se trataba de estar a cargo de la fase mas importante
del proceso. Para la empresa, la utilizacion de los operarios antiguos
en estas labores, constituia la posibilidad de hacer uso de su
experiencia y sus conocimientos.

En esta primera etapa de mecanizacién en la cual el proceso
se realizaba aln por baches, el control del producto continué en gran
parte en manos del operario-jefe. El conocimiento especifico del
proceso por parte de este operario era decisivo: Debia calcular los
aditamentos y las temperaturas adecuadas, tenia la responsabilidad
por el ‘punto’ de la refinacién, que antes se definia con ayuda de los
organos de los sentidos, y pasé en gran parte a la maquina. Sin
embargo, la vista, el tacto, el olfato y las papilas gustativas
potencializadas por la experiencia del Refinador Quimico
continuaban indicando si el producto estaba saliendo con las
especificaciones requeridas.

Otro ejemplo de este nivel de mecanizacién se da en el
trabajo de procesamiento de cereales listos para comer en la
empresa EL CEREAL que tenia caracteristicas técnico-organizativas
similares al anterior:

El proceso se inicia con la coccién a presion de los
cereales en grandes ollas que tienen una capacidad de
600 kilos y dura aproximadamente dos horas. El
operario de la olla es uno de los mas calificados.
Debe saber leer manémetros, medir temperaturas,
presién, tlempo y regular estos parametros con
responsabllidad y cuidado. La jabor que desarrolla el
operario es de vigilancia de los indices que senala la
maquina y su regulacién.

La materia ya cocida es sacada en unas mesas
especlaies con ruedas y llevada al secado con aire
caliente, temperado y enfriamiento en grandes tolvas.
Tanto para complementar la salida del producto de la
olla, que se realiza con un transportador mecinico,
como durante el secado, se requiere de labores
manuales adiclonales de removido con palas por parte
de paleadores. Esta labor demanda elevado esfuerzo
fisico y sometimiento a calor.”

7 Informe de visita a la empresa, Anita Welss y Orlando Grisales, 1989.
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El operario de Olla, contaba con calificaciones especificas
y su trabajo y situacion en la empresa, se diferenciaban de los de
otros operarios no calificados.

Organizacion del trabajo:

En este proceso y nivel técnico, al igual que en el nivel
anterior, era caracteristica la conformacién de grupos de trabajo
dentro de los cuales se establecian relaciones sociales de comunidad
entre los trabajadores. Dentro del grupo podia darse un monopolio
del saber por parte del operario controlador del sistema, quien se
cuidaba de no trasmitir ciertos ‘secretos’ que eran la fuente de su
autoridad sobre los demas operarios. Las posibilidades de aprender
las diversas tareas del proceso, quedaban circunscritas al grupo de
ayudantes u operarios pertenecientes a una misma secciéon. El
operario controlador de sistema mantenia una relacién de maestro-
aprendices con sus ayudantes.

1.2 Trabajo fabril en procesos integrados de flujo continuo

Con los avances técnicos introducidos desde finales de la
década de los 70 en varias de las empresas estudiadas, se dio una
mayor integraciéon eiectro-mecanica de los procesos de cambio de
naturaleza de la materia. El sistema total se convirtié en un sistema
de maquinas de flujo continuo, superando los baches o lotes de
produccién que caracterizaban los dos niveles técnicos anteriores. Se
mejoraron también los dispositivos técnicos de control de las
variables que intervienen en el proceso de transformaciéon. Una
mayor mecanizacion de los procesos de transporte, por medio de
tuberias y bandas transportadoras, y de sus sistemas de control,
permitieron una mayor integracién de aquellas partes del proceso
aun no incorporadas al proceso central, lo que redujo
considerablemente el esfuerzo fisico de los operarios.

En este nivel técnico-organizativo, los sistemas de control se
realizaban a través de un tablero central desde donde el operario,
por lo menos hipotéticamente, podia controlar todo el sistema.

En general, los operarios-jefes se conviertieron en
controladores de los procesos que integraban sus maquinas y sus
labores se diferenciaban del conjunto, por la complejidad y
responsabilidad. Necesitaban la colaboracién de ayudantes, ya que
clertas valvulas o bombas debian ser manipuladas todavia
manualmente.
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Requerimientos al trabajador

La introduccién de los procesos continuos en INDUGRAS y en
ECA se diferenciaban por la complejidad de los productos, las
caracteristicas de su procesamiento y el tipo de dispositivo técnico
empleado.

En ambos casos existian partes del sistema total que aGn no
estaban integradas y que exigian el manejo de ciertas maquinas con
sistemas de tableros independientes.

En los casos estudiados los tableros de control estaban
ubicados en la planta de tratamiento; no se habia llegado a los
niveles alcanzados a nivel mundial en que el operario controlador del
sistema se ubica en una cabina aislada de la planta desde donde
puede manejar todo el proceso. De tal manera, aunque existia el
tablero central de sefializacién, este no detectaba el funcionamiento
de todas las partes del sistema. Por cambios en el ruido de la
maquinaria o salida de producto defectuoso los operarios debian
diagnosticar qué podia estar ocurriendo.

La tendencia técnica en estos procesos es a centralizar en un
solo tablero el control de todas las variables de transformacién e
incluso la manipulacién del sistema, correspondiente a una etapa de
automatizacién a la que las empresas estudiadas no habian arribado.

Al convertirse en procesos integrados se requerian también
sistemas mas avanzados de transporte del producto que proveian
una alimentacién continua del sistema. En las industrias de alimentos
el flujo interno del materia! es relativamente facil y altamente
mecanizable a través de sistemas de tuberias y bandas
transportadoras recubiertas, por las que el producto pasa sin siquiera
ser visto.

. En el procesamiento de aceites en INDUGRAS el Refinador
continuaba ! detentando el conocimiento total del proceso de
produccién y de la totalidad de las variables que intervienen en él.
Este conocimiento es basico para el manejo de los tableros de control
que contienen el esquema y sefalizacion de la totalidad del proceso.
Naturalmente los conocimientos de este operario también se
tecnificaron ya que el control del proceso no lo hacia directamente
sobre el producto; muchas de las etapas del procesamiento se
realizaban sin que él las pudiera observar directamente sino a través
de medidores y senalizaciones sobre el tablero de control. La
posibilidad de relacionar las variables residia en la interpretacion del
ndmero, valor o cantidad programadas e indicadas en el tablero de
control.

Los requerimientos de conocimientos especificos y la
necesidad de colaboracién y cooperacion entre los operarios, hacian
que los operarios que detentaban estas calificaciones y realizaban
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funciones de controladores del sistema continuaran teniendo
autonomia y prestigio en el &mbito de su trabajo.

En este proceso se diferenciaban los operarios controladores
del sistema, los operarios controladores de tableros independientes y
aquellos operarios no calificados, que realizaban labores
complementarias al sistema que alGn no se habian mecanizado ni
integrado. La persistencia de estas Gltimas labores se debia a que los
cambios técnicos se habian realizado de manera paulatina y en
algunos casos eran muy puntuales.

Organizacion del trabajo:

Con la introduccién de sistemas integrados de flujo continuo
se profundiza la demanda de cooperacién entre los operarios. Esta
cooperacion va desde la cooperacion por grupos en una sola etapa
del proceso, como en el caso de la refinacion de aceites, a una
cooperacién total de los trabajadores que laboran en el proceso, en
el procesamiento de papas fritas.

Los trabajadores deben adaptarse al ritmo del sistema total y
se hace necesario calcular la intensidad del trabajo en funcién de
todo el proceso productivo como unidad. La colaboracién entre los
trabajadores se intensifica debido a que todos deben trabajar, ya no
para que una etapa particular del proceso salga bien, sino para que
todo el proceso llegue a feliz témino, de tal manera que la I6gica del
trabajo en cada etapa del proceso es la l6gica del sistema en su
conjunto.

El control sobre el trabajo individual de los operarios se
dificulta en estos procesos. El control se ejerce sobre el grupo. La
responsabilidad continuaba recayendo sobre el operario controlador
del sistema quien como operario jefe tenia un amplio grado del
conocimiento, responsabilidad y autonomia en el manejo del sistema
asi como de autoridad sobre los demas operarios.

Diferenciacion Obrera

Las labores y situacion de los trabajadores con calificaciones
especificas se diferenciaba de operarios que realizaban labores
complementarias al sistema en otras etapas del proceso o de
ayudantes en una misma seccién, que no implicaban el control de las
maquinas, como los operarios del transporte, de alimentacién de las
maquinas, de control de salida del producto 6 empaque.

Como ya mencionamos, los cambios técnicos en INDUGRAS Y
ECA fueron puntuales y no abarcaron el sistema en su conjunto. Por
ello se mantenian trabajos que no demandaban calificacién y que
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requerian elevado esfuerzo fisico como el que se realizaba en la
alimentacién manual del sistema. Ambas empresas subcontrataban
estas labores o las encomendaban a trabajadores temporales.

Otras labores que no requerian calificacién, constituian
puestos de entrada e iniciacion de un proceso de posibles ascensos
propio de los mercados internos.

1.3 Automatizacion parclal en procesos de mezcla

En las empresas estudiadas encontramos solamente dos
ejemplos de procesos de automatizacion parcial en la introduccion
de controles de base microelectronica en la produccion de
margarinas en INDUGRAS y la produccién de materiales de Fibro-
Cemento en EL TEJAR.®

La introduccién de sistemas computarizados para controlar las
mezclas en estos dos procesos disminuyeron la dependencia
respecto de la accién de los operarios, quienes anteriormente tenian
un alto nivel de responsabilidad y por experiencia sabian cuando la
mezcla estaba saliendo bien o mal. Con el sistema automético los
supervisores e ingenieros introducian las variables al computador,
podian vigilar el proceso e introducir eventuales correcciones al
programa. El trabajo de los operarios de mezclas que antes contaba
con una calificacion especifica altamente valorada, se reducia con
los nuevos mecanismos al de un vigilante del sistema, en la medida
que las etapas del proceso se iban automatizando.

En el terreno organizativo estos casos de automatizacién parcial,
ejemplifican un proceso de ‘polarizacién’ de las calificaciones de los
ingenieros que realizaban las tareas de programacion y los operarios
que antes contaba con un ‘oficio especifico' a quienes se
encomendaron las tareas de vigilancia del sistema, pero que con la
automatizacion de los procesos ya no aplicaban los conocimientos
que habian adquiridos anteriormente.

2. Sintesls: Evolucion de las calificaclones especificas con el
cambio técnico

A medida que se mecanizan y automatizan las diferentes
tareas propias de un proceso de cambio de la naturaleza de la
materia en un proceso continuo, la dependencia respecto a las
habilidades y conocimientos del operario se hace menor. La
intervencién directa de los operarios sobre la materia prima tiende a

2 Aunque EL TEJAR es una empresa del sector de minerales no metalicos, por la
naturaleza del proceso es comparable a las empresas de alimentos.
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desaparecer. Igualmente tienden a integrarse al sistema técnico
labores que demandaban aitos recargos fisicos, en Ia alimentacién del
proceso y transporte del producto.

Alli donde estas calificaciones son semejantes a un oficio, es
probable que a medida que se automatiza el proceso ya no se
requiera la aplicacion de los conocimientos y habilidades del
operario.

El mantenimiento de la situacibn de los operarios con
calificaciones u oficios especificos y su reconocimiento en las
empresas, una vez que cambian las condiciones técnico-
organizativas, dependera tanto de las estrategias organizativas de los
empresarios como del poder de negociacién, tanto individual como
colectivo de los trabajadores.

En los casos estudiados el nivel de tecnificacién no habia
llegado al punto de que los conocimientos y habilidades de los
trabajadores con calificaciones especificas fueran totaimente
superfluos. La posibilidad de detectar a través de los sentidos -el
gusto, el tacto y la vista- el ‘punto’ adecuado del producto, era aGn
una cualidad altamente valorada. Sin embargo,a raiz de la
automatizacién parcial en los procesos de mezcla, los antiguos
trabajadores con cualidades que anteriormente habian sido altamente
valoradas, conservaron solamente tareas secundarias de control de
los sistemas. Las tareas de direccién y programacién fueron
encomendadas a ingenieros y supervisores. Con ello se tendia a una
‘polarizaciéon” de calificaciones y a un mayor distanciamiento en la
posicion y la responsabilidad entre ingenieros y operarios antes que
hacia una recalificaciéon de estos Gltimos.

Ill. Del carrocero al soldador:
diferencias técnico-organizativas en el proceso de
ensamblaje automotriz

En los procesos de ensamble o montaje se obtiene el
producto final uniendo componentes individuales hasta formar un
objeto mas complejo. La variedad de operaciones, sus exigencias
técnicas, asi como la diversidad de fomas y materiales por
ensamblar, hacen que en algunas etapas de este proceso predomine
aan el trabajo manual y se dificulte su mecanizacién.

Como en todo proceso de produccién la complejidad de las
labores depende también del tipo de producto, en este caso del
producto a ensamblar. En el ensamble de productos sencillos
generalmente los operarios no requieren mayor calificacién; por
ejemplo en las empresas estudiadas encontramos procesos de
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ensamble relativamente sencillos, de filtros, de herramientas
manuales o de radiadores. Mientras que en el ensamble de
productos méas complejos, por lo menos algunos operarios deben
tener conocimientos propios un oficio universal.

El presente capitulo se dedicara al andlisis de los cambios
técnico-organizativos en el proceso de ensamble considerado
tradicionalmente como el més representativo de este proceso: El
ensamble automotriz.

Los niveles técnico-organizativos son diferentes en cada una
de las tres empresas estudiadas en las que se analizaran
comparativamente las demandas de calificacién planteadas a los
trabajadores. En ellas encontramos desde la vinculacion de operarios
con un oficio artesanal -el carrocero- en el contexto de una
organizacion de taller, en la empresa de armado de carrocerias
LUJOS, pasando por una produccién que se puede catalogar como
trabajo manufacturero en SURCARR, hasta el trabajo altamente
dividido, fragmentado y especializado, pero que mantiene una
organizacién con base en oficios universales en un contexto de
produccién fabril, en la ensambladora INTERAUTOS.

El anadlisis comparativo nos permitira mostrar cémo el paso de
taller a fabrica conlleva la descomposicién del oficio del carrocero.
Este arma manualmente la totalidad de la carroceria en el taller; en el
marco de una organizacién de tipo fabril es reemplazado por el
solador quien ejecuta tareas puntuales en la [inea de montaje.

1. Descripcion general del proceso

SURCARR y LUJOS son empresas de armado de carrocerias que
reciben los chasises ya ensamblados de buses o camionetas, montan
las carrocerias y hacen el vestimiento final. Realizan ademas del
proceso de ensamble, procesos de cambio de forma de los
componentes de la carroceria, mediante el troquelado, corte y
doblado de laminas. En la ensambladora automotriz INTERAUTOS las
operaciones se limitan al ensamble de partes provenientes de otras
plantas nacionales o extranjeras. Se ensamblan los juegos ckD,’ de la
casa matriz, que incluyen el motor, tren motriz y laminas. Se
ensamblan los chasises de buses, camionetas, camiones vy
tractomulas. En el caso de los automoéviles que no necesitan chasis,
se ensamblan las “cabinas sustentadoras” y se realiza el ensamble
final de éstas y de los motores. Los procesos en esta empresa no
incluyen troquelado ni doblado de laminas.

® CKD: completely Knoked down- completamente desarmado.
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Las empresas estudiadas a diferencia de las empresas
automotrices de paises, desarrollados no realizan los procesos de
fundicién ni de maquinado de las partes, no fabrican motores ni otras
piezas elaboradas del vehiculo, para lo cual se requieren tecnologias
complejas que no se han desarrollado en el pais.

A pesar de las diferencias del producto y el nivel técnico-
organizativo entre las empresas estudiadas, se puede partir de una
descripcion comparativa de procesos parciales comunes al ensamble
de automéviles y al armado de carrocerias de buses y camionetas.
Las diferencias en los volimenes de produccién y en las exigencias
de calidad entre el ensamble y atmado de buses y el de automéviles,
tienen consecuencias sobre los niveles técnicos y las exigencias de
calificacion formuladas a los operarios.

En el ensamble automotriz se distinguen los siguientes
procesos parciales:

Ammado y estructura

En este primer paso se subensamblan y ensamblan las
carrocerias; en el caso de INTERAUTOS se cuadraban y lijaban las
partes del CKD importado. En SURCARR Y LUJOS varias de las partes
de la carroceria que se amaban eran producidas en las secciones de
troquelado de las mismas empresas. 4

En el ensamble de buses o camionetas, al cual estan
dedicadas las empresas LUJOS Y SURCARR todos los trabajos y
operaciones de la seccién de estructura o amado son definitivos, con
serios riesgos de danar las laminas y las herramientas. Los trabajos en
esta fase definen la calidad y esfabilidad del vehiculo. Requieren de
precisién, responsabilidad, cuidado, atencién y manejo seguro y
adecuado de las herramientas y materiales. Este trabajo exigia al
operario alta tension visual y esfuerzo fisico considerable, que en el
caso de SURCARR y LUJOS era mayor que en INTERAUTOS debido a
que las primeras no contaban con dispositivos especiales para el
ensamble.

Pintura

En el proceso de pintura se pueden diferenciar dos partes.
Una previa, de alistamiento de la superficie de la lamina, lijado,
limpieza de los carros, aplicacion de corrosivos. Y las tareas
propiamente de aplicacion de pintura, que empezaban con la
combinacién de diversos colores y aplicacién de sellantes.
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Ensamble final

En el caso de INTERAUTOS, esta parte del proceso se
componia del ensamble final de automéviles y del trim de los
chasises para buses y camiones. Es la parte del ensamble que
contaba con el nivel méas bajo de mecanizacién y especializacién de
herramientas, debido a las variaciones de las operaciones en el
acabado de los automéviles. El trabajo de ensamble final se divide en
varios tipos de tareas:

Motores: es una linea de subensamble en donde se hacia el montaje
de motores con las piezas de produccién nacional y las provenientes
del CKD importado.

Trim (vestidura): Se hace el montaje del chasis, transmisién, cables,
tableros, sistemas eléctricos y el montaje final del motor.

Ensamble final: Se instala y ajustan piezas varias, asientos, tapetes,
ruedas, interior de las puertas, paneles, manijas, algunos trabajos de
tapiceria como alistamiento y colocacién de la tapiceria general y de
diversas partes componentes del vehiculo.

En las empresas de carrocerias de buses no existe la parte de
motores ni de trim, pues ya vienen ensamblados en el chasis, sin
embargo antes de realizar el armado de la estructuras se realizan
algunas adaptaciones del motor en especial en el booster (elevador
de tensién), que dependen del modelo de bus que se piensa
ensambilar y de las instalaciones eléctricas.

Con el avance tecnolégico algunas de estas operaciones
desaparecieron en INTERAUTOS, como el tapizado que viene en su
mayoria incorporado a las cabinas sustentadoras de los automoviles,
mientras sigue siendo una parte esencial en el revestimiento de
buses y camionetas. En el corte y pegado de la tapiceria se utilizaban
aparatos como taladros y herramientas como tijeras y martillos. Se
realizaban ademas operaciones como el montaje de ventanas y
vidrios, el ensamble de silleteria y de otros componentes; en el caso
de INTERAUTOS estas operaciones eran posteriores a la pintura, en
LUJOS Y SURCARR anteriores, lo que complicaba en estas empresas el
proceso de pintura.

2. Sentido del cambio técnico

El sistema técnico-organizativo en este tipo de proceso
evidentemente depende de las posibilidades de mecanizacién en
cada una de las tres etapas sefaladas para el ensamble de un
automovil.

A nivel intemacional se han automatizado casi por completo
las etapas de soldadura y pintura. En el caso de la soldadura se
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emplearon inicialmente robots industriales de la Illamada
automatizacion rigida que en ias grandes producciones reemplazaron
al soldador manual que utilizaba sistemas de maquinas de una sola
aplicacién, multipunto. Actualmente a nivel intemacional se aplican
nuevas tecnologias que permiten una mayor flexibilidad y adaptacién
a producciones en lotes méas pequefios y diversidad de modelos. La
pintura a nivel mundial esta casi totalmente automatizada, aunque
para pintar en lugares de dificil acceso subsiste el trabajo manual.

En las empresas estudiadas en ninguna de las etapas se
habian implementado sistemas automaticos.

Solamente en INTERAUTOS se habian efectuado algunos
cambios técnicos a finales de la década de los 70 en la secciones de
soldadura y pintura. La estrechez del mercado colombiano no
justifica la introduccién de dispositivos técnicos mas avanzados y
menos en empresas pequeias como las ensambladoras de
camionetas y buses.

El montaje final es la parte del ensamble automotriz que
presenta mayores dificultades de automatizacién y ain a nivel
mundial, al igual que en las empresas estudiadas, muchas labores
conservan un caracter manual, debido a la diversidad de piezas y de
las tareas requeridas.

3. Niveles técnico-organlzativos y procesos de trabajo

La mayor diferencia en el proceso de produccién entre las
empresas estudiadas se deriva del nivel de fragmentacion y
estandarizacion de las tareas en cada uno de los procesos parciales
sefalados. Las tres empresas analizadas ejemplifican respectivamente
el trabajo manual en el contexto de un taller, una organizacién
manufacturera y una fabrica.

En LUJOS, encontramos una divisién simple del trabajo en la
que la realizacion de cada proceso parcial estaba a cargo de un
operario y su equipo de colaboradores. Cada proceso parcial era
realizado por operarios con oficios “artesanales” independientes:
Carroceros, pintores, electricistas-automotrices y tapiceros.

En SURCARR, encontramos una mayor divisién del trabajo de
cada proceso parcial organizado en estaciones y una organizacién en
linea del proceso de ensamble. Los trabajos mantenian un caracter
manual, pero las tareas que realizaba el carrocero en su totalidad en
LUJOS, en esta empresa estaban fragmentadas, adoptando el proceso
un caracter semejante al de una manufactura.

En INTERAUTOS, cada proceso parcial estaba subdividido en
estaciones de trabajo y a diferencia de los dos procesos anteriores, se
definian puestos de trabajo individualizados. Habia una mayor
division, normalizacién y estandarizacion de las tareas con una
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organizacién taylorista del trabajo. La mecanizacién de la linea de
montaje imprimia un ritmo en cada estacién. La subdivision de las
tareas en esta empresa, suponia una especializacion de las
operaciones y de los operarios. En los procesos parciales se
empleaban operarios con oficios universales, pero algunos de ellos
como el soldador o latonero, eran mucho mas especializados que
los carroceros.

3.1 Trabajo artesanal de los carroceros en LUJOS

Proceso de trabajo, nivel técnico y demandas de calificacion:

LUJOS fabrica cualquier tipo de carroceria a pedido: de buses,
camionetas, colectivos. El cliente pide el tipo de carroceria, pintura,
silleteria y demas aditamentos que quiere. El volumen de produccién
es muy bajo, 8 unidades al mes, la producciéon de una unidad
demora mas de un mes y ademas la variedad de modelos es muy
alta. Se producen al mismo tiempo modelos muy diferentes.

Para el disefio de nuevos modelos, en LUJOS se contraté un
ingeniero que hacia los planos con indicaciones de las medidas y
caracteristicas de las partes que se deben fabricar en la empresa y
que son la base del trabajo de ensamble. Cuando el pedido de una
carroceria se repite o es un pedido méas o menos grande, la empresa
produce series pequenas en las que fabrica los mismos modelos
usando los disefios iniciales.

La produccién sobre pedido es un factor que incide sobre la
técnica y la organizacién; implica una amplia variabilidad de
modelos, una programacién de la produccién poco estricta y a largo
plazo, pues esta continuamente sujeta a los vaivenes de la demanda
y a los requerimientos de los clientes.

La produccién a pedido, los bajos volimenes de produccién
y sus variaciones, influyen para que haya muy poca divisién,
normalizacién y estandarizacién de las tareas y se utilicen maquinas,
aparatos y herramientas universales que se acoplan a las variaciones
de los diferentes modelos. La produccién no estd organizada en
linea, se basa en grupos de trabajo dedicados a realizar un conjunto
de tareas propias de un oficio, que corresponden a cada una de las
etapas de ensamble. Cuando aumentan los volimenes de produccién
se contrata mas mano de obra.

La division del trabajo se basa en la division entre oficios;
cada parte parcial del proceso de ensamble la realiza un operario
contratista portador de un oficio manual, junto con los operarios y
ayudantes que él mismo subcontrata y que dependen de él,
organizativa y laboralmente. Intervienen en el proceso: carroceros,
quienes realizan los trabajos de estructura o amado y latoneria,
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pintores, tapiceros, electricistas-automotrices y vidrieros. Estos
grupos trabajan en sus respectivos oficios paralelamente y por
separado, en unidades de produccién diferentes.

Cuadro No. 1
Principales procesos parciales de ensamblaje en LUJOS

1. Produccién de partes: Corte y troquelado de laminas
2. Estructuras

3. Forraje

4., Marqueteria

5. Instalaciones: de vidrios y eléctrica

6. Tapiceria

7. Pintura

8. Terminacién: Ensamble final

9. Otros trabajos.

Fuente: DOMBOIS, Rainer. Informe preliminar de la empresa LUJOS.

La distribucién de las principales tareas de ensamble es la siguiente:

Estructura y forraje

Los carroceros-contratistas reciben el chasis y las laminas
dobladas. En la etapa de estructura, el carrocero contratista arma el
esqueleto del vehiculo sobre el chasis, forra el techo, ensambla la
lamina de la parte superior, aplica soldadura y pule, ajusta y hace
retoques finales de las laminas. En la etapa de forraje interno,
realizada también por un carrocero contratista, se ensamblan las
laminas laterales del vehiculo, se asegura la carroceria al chasis
colocando tomnillos, remaches y grillos, se forra el piso y se coloca la
silleteria.

Ambas tareas son realizadas por carroceros en compaiiia de
uno o dos ayudantes, utilizando equipo rudimentario de soldadura,
pulidoras eléctricas, taladros, martillos. Los operarios deben saber
soldar, armar estructuras y laminas, dominar los conocimientos de
latoneria, saber hacer calculos matematicos, trabajar con planos y
aplicar los conocimientos en una gama amplia de modelos de buses,
furgones o colectivos.

Pintura

El pintor contratista y sus subcontratistas reciben el carro ya
con los vidrios y ventanas puestas. Realizan todos los pasos de la
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pintura. Utilizan espéatulas y pistolas con compresores. Esta labor
demanda todos los conocimientos relativos a la pintura. Es realizada
por un contratista con un ayudante y cinco subcontratistas. Todos
estan en capacidad de realizar las diversas labores.

Ensamble final

Algunas de las labores de ensamble final como el ensamble
de vidrios y las instalaciones eléctricas también son realizadas por
contratistas.

Las labores de fabricacion de partes, ensamble final y
terminacién eran realizadas por 15 operarios de planta, 10 de ellos
dedicados a la producciéon de partes para el ensamble. Sus labores
incluyen corte de laminas segln los pedidos de los contratistas y
ejecucion de trabajos no muy definidos y variados de acabado y
ensamble final. Todos ocupan el cargo de ensambladores.

Los trabajos de ensamble final y de fabricaciéon de partes
demandan muy poca calificacion, por lo que la empresa contrata
obreros sin formacién y experiencia que son capacitados en el mismo
proceso de trabajo.

El resto de las labores de ensamble implican la realizacion de
un conjunto mas o menos complejo de tareas que demandan
calificaciones en un oficio.

Los operarios que ejecutan estos trabajos junto con sus
ayudantes o subcontratistas tienen una capacitacion previa. Su
vinculacion a la empresa se realiza mediante el sistema de contratos.
LUJOS utilizaba para estas labores en promedio 10 contratistas pero
este nUmero varia segln el volumen de pedidos.

La empresa re(ine a todos estos artesanos en un taller, en
donde trabajan simultanea y organizadamente dentro de los
margenes de tiempo definidos en el contrato. La base de la
organizaciéon del trabajo es la cooperacién entre operarios con
diversos oficios ‘artesanales’ quienes estan a cargo de las diferentes
etapas del proceso de ensamble.

El sistema de sub-contrato

La empresa acuerda con los trabajadores el costo total del
trabajo correspondiente a cada oficio, fija la fecha de entrega y
proporciona los materiales y herramientas para su realizacién o, en
algunos casos, el contratista pone el material o fabrica algunas
herramientas. Los ahorros de tiempo generados por la experiencia y
el uso de herramientas apropiadas favorecen al contratista. Este, a su
vez, subcontrata la mano de obra que necesita para realizar el trabajo.
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Cada operacién tiene un precio que se negocia seglin la
experiencia, en témincs del tiempo necesario para ejecutar la labor
deseada. La empresa paga la suma estipulada al contratista y este
paga a sus ayudantes y subcontratistas. El contratista se compromete
a entregar la obra en la fecha acordada. Si no cumple con el trabajo
en el tiempo estipulado tiene que pagar una multa del 1% del valor
total del contrato.

La empresa adelanta parte del pago y puede rechazar el
trabajo en caso de que no cumpla con los requerimientos minimos
de calidad.

Los operarios subcontratados estan sometidos a las reglas,
autoridad y control del contratista, que se definen sobre la base de la
tradicién y la costumbre.

Como cada labor se distribuye entre los operarios contratistas
que poseen diversos oficios, no existe control y supervision directa
sobre el proceso de trabajo, los tiempos y ritmo de ejecucién de cada
labor. La calidad es de responsabilidad de cada grupo de
trabajadores. Los contratos no se basan en una contabilidad de los
tiempos y procesos de trabajo sino en calculos globales del precio
del producto. En la organizacién del trabajo predomina el autocontrol
del contratista en el marco de los términos de tiempo y dinero
estipulados globalmente en el contrato.

A pesar de que los contratistas mismos estan interesados en
un trabajo bien hecho, rapido y en equipo, se presentan
frecuentemente problemas de incumplimiento en los tiempos y
entrega de labores acordadas con la empresa.

La subcontratacién de las diferentes labores correspondientes
a diversas etapas del proceso de ensamble exige una coordinacion y
planeacién del trabajo. Para ello la empresa contraté un ingeniero jefe
de produccién y un supervisor, quienes realizan una programacion
directa de los distintos pasos, desde la fabricaciéon de laminas, con el
objeto de que se suministre a tiempo el material a los contratistas.
Tratan de organizar el trabajo de los diversos contratistas para que
sea continuo. Esto resulta muy dificil, ya que los operarios de cada
oficio requieren de diferentes tiempos para terminar su labor, que
pueden ir de un dia a un mes.

El sistema de contratos permite a la empresa descargar sobre
el contratista los costos del seguro, las prestaciones sociales y de los
paros y variaciones del mercado, lo que facilita a la empresa una
mayor adaptabilidad a las condiciones de un mercado dependiente
de los pedidos. El trabajo del contratista es mucho maés intenso que
el del personal de némina o planta y el empresario no tiene que
controlar ni supervisar el trabajo de los operarios sino solamente
recibir la obra terminada.
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A pesar de las ventajas senaladas, el sistema de subcontrato
tiene sus limitaciones, pues como los operarios no mantienen una
relacién asalariada directa con la empresa ésta se encuentra impedida
para poder planear, sincronizar y controlar el proceso de trabajo y
retener a los trabajadores eficientes quienes, en caso de una baja
produccién, pueden establecer compromisos con otros clientes y
empresas. La descentralizacion de la programacion de las tareas
junto con el pago por tarea terminada, impiden a la empresa someter
al contratista a un régimen disciplinario mas alla del acordado en el
contrato, de manera que los métodos y técnicas, la jomada y la
disciplina, son manejados por los contratista.

Las siguientes son entonces las principales caracteristicas del
sistema de subcontratacién aqui analizado: estid basado en una
rudimentaria divisién del trabajo, en una falta de control sistematico y
detallado sobre el trabajo; se trata de la utilizacién de operarios con
oficios independientes y la inexistencia de una administracion
centralizada por parte de la empresa. En consecuencia la empresa
estd sometida a problemas de irregularidad en la produccién,
pérdidas de materiales, lentitud en el trabajo, falta de uniformidad en
la produccién e incertidumbre en relacién con la entrega y la calidad
del producto.

Este sistema de contratos es com@n especiaimente en las
empresas pequenas del sector de armado de carrocerias, que carecen
de produccion estable y de recursos para pagar a los trabajadores un
salario regular, acorde con sus conocimientos en un oficio. Entre los
contratistas se encuentran personas con 64 anos de edad y una larga
trayectoria en su oficio, que suelen contratar sus servicios en diversas
empresas de carrocerias y en talleres de reparacion.

Caracteristicas de la mano de obra

La division de los trabajadores segtin las demandas técnico-
organizativas y de calificacién analizadas, corresponde a una clara
division por oficios artesanales para realizar el armado, estructura,
tapiceria y pintura.

Las labores de ensamble final, excepto las instalaciones
eléctricas, no requieren experiencia, son realizadas por operarios sin
calificacion, con contrato directo con la empresa por un salario
minimo. Los operarios son adiestrados en el proceso mismo.

Para trabajar como contratista el operario debe dominar su
oficio, tener experiencia y un alto nivel de responsabilidad, que
garanticen el cumplimiento y calidad del trabajo.

Por lo general los contratistas tienen una larga trayectoria de
trabajo en su oficio, adelantado en diversas empresas. Estos
trabajadores tienen su propio estilo de trabajo y de vida. Su



65

orientacion subjetiva tipica no es hacia una empresa sino hacia su
oficio.

A diferencia de los oficios especificos comunes en empresas
en las que se adelantan procesos de cambio de naturaleza de la
materia, los oficios ligados a los procesos de ensamble tienen un
caracter universal. Los conocimientos del trabajador son facilmente
trasferibles a otras empresas de ensamble automotriz existentes en el
pais y a los innumerables talleres de mantenimiento y reparacién.

La mayoria de los trabajadores encuestados apenas si habian
cursado algunos niveles de bachillerato y aprendieron su oficio
empiricamente, como ayudantes de contratistas o en talleres
pequerios.

3.2 SURCARR: Trabajo manufacturero con organizacién en linea

Diseiio del producto y de la produccién

SURCARR ejemplifica un estado técnico-organizativo inter-
medio entre la produccién y el trabajo en LUJOS y en INTERAUTOS.

La empresa se estableci6 en 1956 como una fabrica de
carrocerias para buses que se montaban sobre chasises importados
de las empresas norteamericanas Chrysler y Ford. En los primeros
anos las directrices y elementos para la produccién provenian en su
totalidad de una empresa norteamericana.Se importaban los juegos
CKD junto con los planos, las herramientas y equipos. La
dependencia respecto de esta empresa extranjera se debilité cuando
SURCARR empezd a fabricar las principales partes de lamina, como
consecuencia de un cierre de importaciones en 1963. Este cambio
llevé a la ‘nacionalizacién” de SURCARR y representé un esfuerzo de
asimilacién técnica a nivel del disefio y produccién de partes mas
complejas y de planeacién y organizacién de la produccion. =

Estos diseios, manejados con el método de ensayo y error,
constituian la base del trabajo de los obreros de produccién.

El departamento de disefio se estructuré con el objeto de
desarrollar nuevos productos, planificar, estandarizar e implementar
la utilizacion de planos. Para ello se contrataron varios ingenieros y
otros profesionales. Con los cambios en SURCARR se produjo una
racionalizaciébn en la organizacién del trabajo, pero la produccién
continuaba teniendo un caracter manufacturero.

10 Los resultados del etudio de caso de SURCARR se publicaron en: Dombois
Rainer “Trabajadores en el Cambio Industrial. Estudio en una empresa del
sector automotriz” Universidad Nacional: Depto. de Sociclogia, 1992. La
mayoria de referencias son tomadas de este estudio.
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Proceso de trabajo y nivel técnico

En el contexto organizativo de esta empresa se puede
observar una mayor divisién, estandarizacién y especializacién de las
tareas y de las maquinas utilizadas en el proceso de fabricacién, si se
compara con LUJOS. Las funciones de doblado y cortado de laminas
son realizadas en SURCARR con maquinas especializadas: Nibladoras,
cortadoras, dobladoras, estampadoras de lamina, troqueladoras,
maquinas mltiples.

En el proceso central de ensamble, se utilizaban herramientas
y a los sumo aparatos que demandaban habilidad manual y
conocimiento de los materiales sobre los que se trabaja. En la medida
en que ya no se trata de una division del trabajo en la que diversos
operarios con un oficio particular de caracter artesanal o manual,
realizan todas las labores que estan dentro de su especialidad, sino
de una organizacién del trabajo por etapas parciales y en linea, se
puede decir que el proceso de trabajo tiene un caracter
manufacturero.

El monto de los pedidos es mayor que en el caso de LUJOS lo
que lleva a una mayor fragmentacion y especializacion de las tareas
de ensamble y justifica su organizacién en linea y la especializacién
de cada una de las lineas en la produccién de un modelo de bus
diferente.

SURCARR producia en 1988 entre 60 y 80 buses mensuales y
entre 2 y 3 buses diarics, contaba con 4 lineas de produccién
divididas en “estaciones” de trabajo.

Los 7 procesos parciales de ensamble que se diferenciaban en
LUJOS como actividades de obreros especializados en oficios
diferentes, se subdividen aqui en 28 estaciones en la linea de
montaje. Las diversas estaciones contaban con un espacio definido; al
interior de cada una de ellas no existia una diferenciacién estricta de
las tareas que debian realizar los distintos operarios en su calidad de
jefes o de ayudantes.

Estructura y Forraje

Las funciones de armado de la estructura y forraje, que en
LUJOS eran realizadas por un carrocero con uno o dos ayudantes, se
dividen en SURCARR en 7 y 11 secciones o estaciones
respectivamente, en las que se distribuyen 58 operarios y 71
ayudantes. El oficio de carrocero se encuentra aqui fragmentado y las
diversas tareas se distribuyen en grupos de operarios que realizan las
diversas operaciones en las estaciones. Algunas tareas de
subensamble de la estructura son ejecutadas en la seccion de
fabricacion.
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Pintura

Las tareas de pintura se dividen en SURCARR, entre un
operario jefe y su ayudante en cada seccién. En algunas fases el
operario y su ayudante hacen los mismos trabajos, en otras, el
ayudante se concentra en la limpieza y el jefe aplica y combina los
colores. La divisién del trabajo en esta etapa parcial del proceso de
ensamble no implica una fragmentacion del oficio de pintor.

Ensamble final

El trabajo del tapicero y la ejecucion de las instalaciones
eléctricas son realizados en una sola estaciéon y la instalacion de
vidrios y ventanas en dos estaciones.

Organizacion del trabajo y demandas de calificacion:

La mayor division del trabajo y su organizacién en linea
demanda un mayor ritmo y sincronizacion del trabajo en cada
estacion. Aunque los diferentes puestos de trabajo individuales no se
habian disefiado ni nommalizado, para cada una de las estaciones se
calculaban promedios de tiempo, que permitian definir un ‘tiempo
normal’ y programar horas extras para compensar demoras causadas
por atrasos y contratiempos.

Las funciones de transporte de material y de control de
calidad estaban integradas a las labores de los operarios en cada
estacion, en las que predominaba el trabajo manual con el uso de
herramientas y aparatos. Los obreros que trabajan en una
determinada estacion de la linea reciben el bus movido por su propio
motor,proveniente de la estaciéon anterior.

El principio organizativo que rige cada estacion esta definido
por la relacién intema de los grupos de trabajo que laboran bajo la
direccion de un jefe de seccién u operario-jefe. Este responde por el
trabajo. El equipo de trabajadores asignado a cada estacion controla
la calidad y el tiempo de trabajo. Por experiencia conocen el tiempo
promedio que normalmente demoran las diferentes labores de cada
seccion. El operario-jefe realiza las tareas mas complejas de la
estacion.

La divisién del trabajo entre el jefe y los ayudantes depende
de la experiencia de estos Gltimos y de su capacidad de reemplazar a
los superiores. Los ayudantes recién asignados realizan las labores
mas sencillas de la seccion.

Las funciones de supervision y mando se presentan de
manera diferenciada: ademas del superintendente y el supervisor
general, cada linea de produccion tiene un jefe y subjefe de linea y
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sus respectivos operarios jefes en cada estacién. El control de trabajo
no es individual sino por grupos y la mayor responsabilidad del
trabajo recae en el operario jefe.

A pesar de que existia un control sobre el proceso de trabajo,
debido a la mayor divisién del trabajo y la organizacién en linea, la
sincronizacién de tareas era todavia muy global.

Las relaciones de solidaridad y de comunidad que se
generaban en cada grupo llevaban a que la mayoria de problemas y
faltas se escondieran ante el jefe de linea y se les diera una solucién
interna de acuerdo a las nomas y tradiciones de cada grupo de
trabajo.

El estatus del operario-jefe se derivaba de los conocimientos
adquiridos a través de la experiencia en el trabajo. Su autoridad se
legitimaba en el contexto de las relaciones de comunidad
establecidas por la tradicibn y la costumbre en el grupo de
trabajadores.

Dependiendo de la complejidad del proceso parcial de
ensamble, los operarios-jefes de las secciones pueden ser
considerados como ‘calificados’. El proceso de trabajo demanda de
los operarios-jefes conocimientos y capacidades para responder
técnica y organizativamente por la etapa de ensamble a su cargo. El
operario-jefe es un operario calificado en un conjunto parcial de
tareas propias de un oficio. Estas calificaciones se adquirian
internamente de una manera parcializada, ya que los operarios
aprendian aquellas tareas propias de la seccién a la que eran
asignados y no el desempefio global de un determinado oficio.

La base de la organizacion del trabajo continGa siendo una
division por oficios, tanto técnica como socialmente, pero éstos se
aprendian y se aplicaban de manera fragmentada, seg(n las labores
de cada estacion.

Los operarios de SURCARR, no son carroceros pero tampoco
son soldadores especializados, sus caracteristicas se relacionan con la
decision de la empresa de contratar personas sin ninguna calificaciéon
y formarlos intemmamente, a través de la experiencia.

Este sistema de ensefianza-aprendizaje limita los
conocimientos que se trasmiten a aquellas labores que los operarios
tienen que realizar dentro de cada seccién. La socializacion y
calificacion intemna, llevan a que los operarios tengan como punto de
referencia laboral la empresa y no las normas del oficio que rigen en
el mercado de trabajo, ya que carecen de la experiencia laboral en el
oficio por fuera de la empresa. Esto explica por qué, los operarios de
Estructura y Forraje de SURCARR, por ejemplo, no tuvieran conciencia

"' Dombois Rainer, op.cit.1992.
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clara de poseer el oficio de carrocero y que, debido a la poca
especializacion de sus funciones, tampoco se identificaran a sf
mismos como soldadores.

Seguramente el hecho de que SURCARR se fundara a finales
de la década del 50, cuando la mano de obra calificada en oficios
universales era relativamente escasa en el mercado laboral, al igual
que motivos de tipo social y de politica laboral, incidieron en esta
decision de optar por calificar internamente a los operarios. Las
reformas que se estaban implantando desde finales de la década del
80 en esta empresa, incluian la decisién de vincular en el futuro y
para las nuevas lineas de produccién, operarios ya calificados, y
abandonar la practica de calificacién intemna.

3.3 INTERAUTOS: soldadores y trabajo en cadena

Diseiio del producto

De las tres empresas investigadas, ninguna tenia un
departamento claramente definido con funciones de investigacion y
desarrollo de modelos nuevos, realizacién de pruebas y modificacién
de materiales o disefio de los procesos de produccion.

En INTERAUTOS, el departamento de Ingenieria de producto,
escogia aquellos modelos ofrecidos por la casa matriz que pudieran
tener demanda en el pais, estimaba la participaciébn en el mercado
interno, calculaba los costos, especificaba las modificaciones
necesarias y las partes que se producirian en el pais. Las funciones de
investigacion y desarrollo consistian en una adaptacion. El disefio en
el ensamble automotriz distaba mucho de ser el mismo que existia
cuando se inici6é el proceso de ensamble en la década de los anos 60,
pues se fue abriendo campo la preparacion de personal técnico en
esta area.

Planeacion y disefio del proceso de trabajo

Una de las diferencias claves entre el proceso de trabajo en
una fébrica y el trabajo a domicilio o en un taller, es la divisién entre
planeacién y ejecucion del trabajo. En la fabrica, en la medida en que
los instrumentos de trabajo, el dispositivo técnico y la materia prima
son de propiedad del empresario y los operarios se encuentran
reunidos en un mismo sitio de trabajo, sometidos a la disciplina
implementada por el duefio o por sus delegados, se abre paso la
planificacién y programacién de la produccién y del trabajo y la
division entre la planeacién y la ejecucién del mismo. La mayor
programacion, predeterminacién y disefio de la produccién permite a
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las empresas realizar un célculo y tener un control sobre el tiempo y
la mano de obra.

En INTERAUTOS después de las adaptaciones de los diseios, la
labor organizativa es desempefiada por el departamento de
ingenieria industrial. Alli se ajusta el equipo de la planta a la
organizacién del proceso de trabajo.Se traducen los disefios técnicos
a planes de produccion; se analizan las operaciones necesarias y se
procede a su agrupacién en tareas, sobre la base de un listado
proporcionado por la casa matriz y adaptado por Ingenieria del
producto.

Las operaciones basicas del proceso de ensamble se agrupan
en puestos de trabajo organizados en ‘estaciones’ que estan
calculadas para que duren mas o menos diez minutos cada una. Una
estacion es un puesto de trabajo que puede constar de 5 6 6
operaciones.

Una organizacion del trabajo altamente dividido vy
especializado alrededor de una cadena de montaje, diferenciaba el
contexto empresarial de INTERAUTOS del de SURCARR y de LUJOS.

La cadena de montaje, imprime un ritmo al trabajo y permite
un mayor control sobre el mismo, garantizando la estandarizacion.

Se pueden sefalar tres caracteristicas principales de la
organizacién del trabajo en este nivel técnico-organizativo: primero
un mayor célculo y programacién de la produccién sobre la base de
los programas de ventas, es decir “una organizacién determinada
por el mercado”, segundo, en lo que se refiere a la produccién
misma, el calculo de la cantidad de mano de obra sobre la base de
estandares de tiempo predeterminados y tercero: una mayor divisién
del trabajo, programacion y control sobre el desempefio, mediante
métodos tayloristas.

Nivel técnico-organizativo y volimenes de produccion

Entre las empresas dedicadas al proceso de ensamble o
montaje automotriz, incluidas en nuestra investigacion INTERAUTOS
tenia el volumen mas alto de producciéon; producia en 1988, entre 88
y 152 unidades por dia, distribuidas en 10 modelos diferentes. La
produccion era mas estable que en la otras dos empresas y permitia
una programacion a mas largo plazo. Esto a su vez significaba una
mayor regularidad del procesos de trabajo y una estructuraciéon y

2 & partir de 1990 en esta empresa se introdujeron los procesos de Calidad
Total y Programas de Mejoramiento Continuo, con los cuales se busca, entre
otros, integrar el control de calidad a las labores de los operarios y establecer
un sistema de sugerencias de los trabajadores para mejorar los procesos de
trabajo.
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disefio de puestos con base en funciones y espacios definidos. En
consecuencia se ejercia un mayor control sobre los trabajadores.

Aunque se utilizaban métodos tayloristas de organizacion del
trabajo, los ritmos, tiempos y movimientos de cada puesto de
trabajo, no eran tan estrictos como los utilizados en las empresas de
paises mas desarrollados.

Proceso de trabajo y demandas de calificacion
Amado y estructura

En este proceso en INTERAUTOS las labores de soldadura y de
latoneria estaban separadas y divididas entre dos clases de operarios
con oficios universales: soldadores y latoneros.

Las tareas propias del carrocero de LUJOS, que se subdividian
en SURCARR entre los grupos de operarios de armado y forraje,
correspondian en INTERAUTOS al trabajo especializado de soldadores
y latoneros.

La especializacion en las tareas de estructura y armado entre
soldadores y latoneros es resultado de una profundizacién en la
division del trabajo, que obedece también a exigencias del mercado
y de calidad del producto. La soldadura empleada en el ensamble de
automoviles requiere mayor calidad que en el armado de carrocerias
de buses. Esta actividad reemplaza las labores de remachado y
atornillado. La cabina de un automévil requiere de un tipo de
soldadura que le de estabilidad. El trabajo de latoneria es mucho mas
delicado, pues las laminas son mas delgadas y el acabado del
automovil es mucho mas fino que el de los buses.

Los trabajos de latoneria aunque se parecen a los realizados
en los talleres de reparaciéon y en las ensambladora de buses, estan
fragmentados y rutinizados. Para realizar trabajos rutinarios el
latonero necesita conocer su “arte” tener habilidad y capacidad de
improvisacion en el manejo de materiales y herramientas manuales.

En INTERAUTOS cada ensamblador realizaba una tarea de unos
pocos minutos, por ejemplo para aplicar soldadura de punto. Aln
en el caso de los soldadores que podian demorar mas en su trabajo,
en comparacion a la variabilidad y nimero de las tareas propias del
carrocero, se trataba de una labor menos compleja.El operario se
especializa en algunas labores de soldadura y no tiene que realizar las
de latoneria. Aunque el soldador de INTERAUTOS, debe conocer
elementos sobre estructuras, la utilizacién de los dispositivos de
ensamble le facilitan el trabajo. El uso de planos y el mayor grado de
estandarizacion de sus tareas permiten una mayor precisién y dejan
menores margenes a la improvisaciébn y a sus consecuencias
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imprevistas sobre el trabajo, en comparaciéon con las labores del
carrocero.

Pintura

El proceso de pintura se presenta en las tres empresas mas o
menos con la misma divisién del trabajo. 3

Los dos tipos de tareas, de alistado y pintura eran realizadas
en INTERAUTOS por operarios diferentes. Los asistentes de pintura
realizaban las etapas previas de la pintura; las tareas propiamente de
aplicacién de pintura, que demandan mayores calificaciones, eran
realizadas por operarios mas calificados. Salvo algunas diferencias de
calidad del trabajo derivadas del uso de pintura homeada y el lijado
en seco con pulidoras, los pintores en INTERAUTOS tenian las mismas
exigencias de calificacién propias de su oficio.

La diferencia de la situacion de los pintores radicaba en que
en SURCARR y LUJOS, como en la mayoria de los talleres de
reparaciéon y de otras empresas pequenas, existia una relacién de
ensefianza del oficio entre el pintor y su ayudante, semejante a la
relaciébn que se establece entre el “maestro y el aprendiz”. Los
ritmos de la tarea se determinaban en estas empresas por el propio
operario, o cual facilitaba al ayudante su aprendizaje, mientras que
en INTERAUTOS las tareas dependian del ritmo de la cadena. Una
mayor divisién y especializaciéon del trabajo suponia una alta destreza
del operario y no daba cabida a procesos de ensefanza-aprendizaje.
La empresa reclutaba personal calificado con amplia experiencia
previa en el oficio. '

Ensamble final

A pesar de ser la seccion donde se realizan los procesos mas
rutinarios, estandarizados y subdivididos de toda la fabrica, podemos
observar el surgimiento de tareas como las que adelantan los
rectificadores, que requerian una calificacion especifica, en la
seccion de ensamble final. Algunos puestos suponian conocimientos
generales de mecanica y electricidad automotriz, pero la gran
mayoria de labores eran altamente rutinarias y supeditadas al ritmo
de la cadena de montaje.

Moftores: en la subseccion de motores, se sincronizaban y ajustaban
los mismos y se subensamblaban ejes, suspensiones, motores,

13 Después de realizada la investigaciéon en INTERAUTOS se introdujo un nuevo
equipo de pintura, automatizado.
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trasmisiones, tuberias de combustible, frenos y sistemas de escape,
para lo cual se necesitaban conocimientos teéricos y practicos
propios del oficio de un mecanico automotriz.

Trim (vestidura): En este sub-proceso se colocaban y montaban las
instalaciones eléctricas, bobinas, cables y lamparas. Para ello los
operarios necesitaban conocimientos generales y experiencia en
electricidad automotriz.

Ensamble final: Por las bajas exigencias de calificacion, las tareas de
ensamble final estaban altamente divididas y estandarizadas. Cada
operario de ensamble final debia realizar una tarea especifica del
ensamble y estaba supeditado al ritmo y exigencias de la cadena.
Estos operarios ensamblaban y montaban componentes del vehiculo,
no necesitaban conocimientos ni experiencia, pero debian poseer
destreza para el uso de herramientas. Esta generalmente era
adquirida en el puesto de trabajo. Los operarios de esta seccién son
rotados y aprenden rapidamente las labores de todos los puestos.

Al final de la linea se encontraba el Operario Rectificador,
quien realizaba las tareas mas complejas del ensamble final, pues
tenia que revisar que el motor y las instalaciones eléctricas del
automoévil estuvieran en perfecto estado y funcionando bien o en
caso de algGn dafio debia repararlo, “arreglar los gallos”. Para ello,
debia tener amplios conocimientos del ensamble de instalaciones
eléctricas y de motores. Los operarios que ocupaban el cargo de
rectificador anteriormente eran reclutados entre los operarios sin
calificacion de ensamble final, que habian rotado por todos los
puestos de la seccién, incluyendo motores y trim, y contaban con un
conocimiento amplio de la seccién, adquirido por experiencia en los
diferentes puestos de trabajo.

En los Gltimos ahos la empresa habia preferido reclutar para
los diversos puestos operarios con experiencia y calificacibn como
mecéanicos y electricistas automotrices no solo para las tareas de
subensamble de motores y trim sino también para los cargos de
rectificadores.

Exigencias de calificacion:

Mientras la mayoria de operaciones se subdividian, la forma
de organizacion de los puestos de trabajo en INTERAUTOS generaba
dos procesos simultaneos y correlativos: por un lado algunos
operarios con oficios perdian la posibilidad de aplicar la totalidad de
sus conocimientos, y por otro lado, otros operarios elevaban sus
conocimientos generales por la creacion de cargos con funciones
especializadas como las del rectificador.
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El fenébmeno de “descalificacién” aun cuando adquiere
relevancia en la seccién de ensamble final se extiende a todos los
procesos parciales de ensamble, que se veian afectados en mayor o
menor medida por la elevada division y especializacion del trabajo.

Al enfrentarse al automévil ya terminado los rectificadores
debian comprender todo el proceso de ensamble, entender cada
tarea como parte de la totalidad de la produccién, para asi poder
diagnosticar la posible falla y realizar su respectiva correccién.Las
funciones de control de calidad ejercidas también al final de la linea
eran encomendadas a Inspectores, quienes igualmente provenian de
las diferentes secciones y segln su oficio se especializaban en sefalar
los defectos de pintura, latoneria y otros.

Organizacion del trabajo:

La organizaciéon del proceso de trabajo en linea o cadena,
adquiere con el presente nivel técnico su mayor desarrollo. Conlleva
una mayor especializacion y diferenciacion de las funciones. Las
funciones verticales, de control y supervision, y las subdivisiones
horizontales, funcionales, estan mas diferenciadas: Las tareas de
produccion se dividen e incorporan en lineas jerarquicamente
diferentes mediante la independizacién de las funciones de control
de calidad, manejo y suministro de materiales y el control del trabajo,
que era realizado por los ingenieros y supervisores.

A pesar de la mayor divisibn y estandarizacion de los
procesos parciales en estructura y pintura predominaba, como en los
niveles técnicos-organizativos de las otras empresas analizadas, una
estructura organizativa por oficios.

Esto se refleja en los criterios de seleccion. Pero a diferencia
de los casos anteriores, el proceso de trabajo se fundaba en la
division del trabajo y no en la cooperacion entre operarios que
realizaban las diversas tareas propias de sus oficios.

En INTERAUTOS aunque la mayor parte de los obreros
trabajaba en el marco de sus oficios, sus labores eran altamente
repetitivas, estandarizadas y normmalizadas en estaciones con una
duraciéon de 10 minutos.

Estas tareas permitian solamente una aplicacién parcial de su
oficio. Al establecer la relaciobn entre la estructura técnico-
organizativa de las empresas, la demanda de calificaciones derivada
de los diversos puestos o procesos de produccion y el tipo de mano
de obra efectivamente empleada, se puede constatar que la

' Estos aspectos tambien variaron a partir de 1990.
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existencia o ausencia de mano de obra calificada en diversos oficios
en el mercado laboral incide en la forma de organizacién del trabajo
que adoptan las empresas.

Los casos de INTERAUTOS o de SURCARR nos muestran cémo
antiguamente en estas empresas la estructura de puestos y la divisién
del trabajo se adaptaron en un momento dado no solamente a
determinadas exigencias técnicas sino también a una estrategia de
calificacion intema de los operarios, mientras que hoy en dia estas
empresas pueden reclutar mano de obra ya calificada, lo que influye
en la reorganizacién y definicién de los diversos cargos.

III. El mecanico industrial en procesos de cambio
de forma de la materia: Industria metalmecanica

El andlisis del proceso de cambio de forma de la materia se
hizo en seis empresas del sector de la metalmecanica, la mayoria
empresas de autopartes.15

Ademaés de la complejidad del producto y los grados de
mecanizaciéon, el tipo de mercado que se abastece, incide sobre las
condiciones de trabajo y requerimiento de calificacién formulados a la
mano de obra. Seglin se trate de una produccién en series grandes o
por pedido, la utilizacién de la técnica y organizacién del trabajo
varian.

En el proceso de cambio de forma de la materia, que
constituye el proceso central en las empresas analizadas en el sector
de la metalmecénica, se diferencian los procesos de estampado y
los de arranque de virutas.

En los procesos de estampado se utilizan maquinas
individuales como prensas y troqueladoras, en el arranque de viruta
se utilizan maquinas-herramientas convencionales con diferentes
niveles de mecanizacién.

De la forma de utilizacién de estas maquinas dependen las
exigencias formuladas a los operarios, que van desde un conjunto de
calificaciones propias de un oficio universal, hasta requerimientos que
se limitan a la ejecucién de tareas parciales y rutinarias.

'> Entre ellas COLPARTES es una empresa grande, FILCO, una empresa mediana
y cuatro empresas pequenas: HERRAJES Y CARRETES, EQUIPOS, CIGUENALES Y
EL HOMBRE ARANA.
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1. Trabajo no calificado en el proceso de estampado

En este tipo de proceso se utilizan maquinas especiales que
demandan labores parciales y repetitivas con poca autonomia y que
no requieren de calificacién. El nivel tecnolégico alcanzado en las
empresas estudiadas correspondia al de agregados individuales, en
los que el operario introducia el objeto y lo retiraba una vez
terminada la operacién. En algunos casos las maquinas contaban con
dispositivos de encendido y apagado que eran manejados por los
operarios mediante operaciones sencillas. La alimentacién manual de
las maquinas y el transporte manual del objeto, asi como el ruido que
producian al ser accionadas, hacian de ésta una labor con alto recargo
fisico en la que el trabajo manual era importante. Ademas existia un
riesgo de accidentes relativamente alto en el manejo de
embutidoras, troqueladoras y prensas por la manipulacién de laminas
durante su corte o estampado.

1.1 Funciones no-calificadas
en la seccion de prensas de COLPARTES

COLPARITES se inici6 con la seccion de prensas en la década
del 50 como fabrica de radiadores que se producian en forma
artesanal. En términos generales esta seccién conservaba el mismo
nivel tecnolégico con que se inicié la empresa. En elia se realizaba la
fabricacién y armado de piezas. La troquelacion y el embutido eran
realizados por medio de maquinas individuales para estampar piezas
con destino al ensamble final de radiadores, platones para
camionetas, tanques, servomecanismos y partes eléctricas.

La seccién consistia en un agregado de maquinas individuales
de diversa complejidad. El manejo. de las prensas de alto tonelaje se
realizaba por medio de un comando de prendido y apagado y del
posicionamiento de la pieza.

Las operaciones en las troqueladoras de pequeio tamario
eran mas sencillas. Se trataba de una sola operacién por pieza, a altas
velocidades.

La produccién exigia el cambio frecuente de troqueles y el
accionar de sus mecanismos. Las labores eran de facil aprendizaje y
para ellas la empresa en los (ltimos anos contrataba trabajadores
temporales. La seccién de prensas contaba con un 94% de operarios
no calificados.

La alimentacion y retiro de la pieza exigian el cambio y ajuste
del troquel que es la herramienta central y la que realmente ejecuta
las operaciones de cambio de forma en la lamina.
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En los primeros afios en la empresa habia existido un sistema

de calificacién intema. Esto determinaba una estructura de puestos
de trabajo y una forma de divisiobn de funciones adaptados a una
mano de obra con muy baja calificacién y escolaridad. Por ello se
habia creado en esta seccién una organizacién basada en el trabajo
por parejas de operarios y ayudantes. Ademas del cargo de
supervisor existia el cargo de preparador de maquina, ocupado por
un operario quien realizaba las funciones de ajuste y cuadre de los
troqueles y tenia a su cargo la supervision técnica, mientras el resto
de operarios se encargaba del manejo directo de la maquina. Con el
tiempo el cargo de preparador de maquina se hizo innecesario.
Los cambios en las politicas de seleccion de la mano de obra a partir
de la década del 80, que coincidieron con introduccién de nuevas
maquinas, permitieron a la empresa, gracias a nuevas condiciones
del mercado de trabajo, el reclutamiento de personal con mayor
formacién y sensibilidad técnica.

El personal de operarios no calificados -muchos de los cuales
eran bachilleres o aan bachilleres técnicos- recibifa una instruccién de
tres dias en los que se familiarizaba con el manejo de los materiales y
las maquinas y se adaptaba a la organizacién de la seccién. A los 15
o 20 dias estos operarios estaban capacitados para realizar su trabajo
sin ayuda ni de preparadores de maquinas ni de los supervisores.

1.2. Fragmentacion de tareas en FILCO

En FILCO el ambito de funciones en las maquinas
troqueladoras y embutidoras era similar al que habia existido
antiguamente en COLPARTES. Al igual que en ésta Gltima la utilizacién
de mano de obra sin experiencia previa en este tipo de labores,
especialmente femenina, determiné la separacion de las labores de
manejo, encomendada a los operarios no calificados, y las tareas de
cuadre y ajuste, que eran realizadas por un supervisor técnico, que
realizaba labores similares a las del preparador de maquina de
COLPARTES.

Debido al poco interés por la promociéon de la mano de obra
en esta empresa, no se implantaron formas de jerarquizacidén y
ascenso para incentivar a los operarios a aprender el manejo global
de las maquinas. Asi, a diferencia de COLPARTES, donde las
posibilidades de especializacién y aprendizaje ampliaron
paulatinamente las funciones de los operarios, en FILCO se mantenia
una fragmentacién de las tareas. En una organizacién de tipo
taylorista, con tareas altamente fragmentadas, los operarios no tenian
ningln margen de autonomia ni responsabilidad.
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1.3 Division de tareas en CARRETES Y HERRAJES

El producto fabricado en esta empresa era sencillo y pequefio,
lo que facilitaba el trabajo. Los carretes para maquinas de escribir se
elaboraban con laminas delgadas faciles de manejar. Las
troqueladoras tenfan unos 40 afos de antigledad y eran
técnicamente atrasadas Las operarias (la mayoria mujeres) debian
accionar un pedal lo que implicaba un mayor recargo fisico que el
manejo de las maquinas manuales.

El cambio y ajuste de troqueles estaba a cargo de los
mecanicos del area de mantenimiento que eran mecanicos
industriales calificados. Como no existia un calculo preciso de
tiempos y movimientos el ritmo de trabajo de las maquinas se
establecia por la costumbre; los operarios tenfan margenes para
imponer sus propios ritmos, lo que era percibido por ellos como una
‘ventaja’.

Cuando el jefe sabe qué esti haciendo uno, no le
dice nada. Uno le apura, no se hace el despacioso.
A veces cuando hay pedido nos hacen correr, pero
otras, no sacan suficiente produccién. Los pro-
medios se hacen por experiencia. Cuando llego a
una méaquina nueva o un producto nuevo pregunto
cuanto hacen nomalmente para tener una idea.
Puedo llegar ha hacer hasta 8 varillas al dia, si hago
menos es porque me toca salir o me ponen a hacer
otra cosa

La practica de esta empresa pequeia de vincular operarios
no calificados para la produccién solamente con contrato temporal y
con pago del salario minimo, determinaba que no existiera ni el
interés ni la oportunidad de adquirir una mayor destreza y calificacién
que posibilitara la unién de las tareas de manejo de las maquinas y la
colocacién y cuadre de los troqueles.

En la medida en que la empresa dependia totalmente de la
proteccion al mercado intemo, ante la perspectiva de cambio de
politica econémica por parte del gobiemo, habia decidido no
‘amarrarse’ a la mano de obra, contratando a los operarios de
produccion exclusivamente a témino fijo. En cambio los trabajadores
calificados que colocaban los troqueles y hacian labores de
mantenimiento, tenian contrato a término indefinido.

'® Encuesta a operaria de Carretes y Herrajes no. 417,1989.
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2. Diferentes requerimientos de calificacion en procesos de
camblo de forma por arranque de virutas

El proceso de arranque de virutas es mas complejo que el de

estampado. En las empresas y procesos estudiados se distinguen dos
niveles de mecanizacioén:
-La utilizacién de maquinas convencionales, que por lo general son
manejadas por operarios que deben tener los conocimientos,
experiencia y habilidades para utilizacién de las herramientas
adecuadas y su manejo con precision.

-El manejo de maquinas de control numérico y CNC: La
maquinas de Control Numérico (CN) funcionan mediante una
programacion precisa en una cinta perforada o magnética que define
la marcha de las herramientas: taladros, tomos, fresadoras. El control
de los movimientos y funciones de la maquina se establece a través
de un programa creado por una sola vez. Las maquinas de Control
Numérico por Computador (CNC), se programan a través de un
micro-ordenador propio desde un centro de computacién y célculc
para cada una de las maquinas. A este tipo de mecanismo
corresponden los Centros de Mecanizado.

Las maquinas -herramientas convencionales, tomos,
fresadoras, etc.- se utilizaban para producir en serie, en procesos con
una alta division del trabajo en los que cada operario realiza
solamente una de las mdltiples operaciones que son posibles de
ejecutar con estas maquinas. Para ello no se requieren mayores
calificaciones.

Estas maquinas eran utilizadas también en la fabricacién por
piezas, en procesos que, a diferencia del anterior, requieren de
conocimientos, habilidad y concentracién para saber cuales son las
herramientas adecuadas en cada operacién, capacidad de ajustarlas
y colocarlas segin las necesidades, conocimiento del manejo de
planos y medidas, asi como de las caracteristicas del material con
que se trabaja. Este conjunto de conocimientos forman parte del
oficio de mecanico industrial.

Las maquinas de control numérico se diferencian de las
maquinas convencionales por los grados de precision obtenidos.

Desde el punto de vista de las demandas de calificacion
formulados a los operarios, éstas maquinas han relevado al trabajador
de la accion directa sobre las pieza a mecanizar, pero en cambio han
aumentado los requerimientos de conocimientos para la progra-
macién.

Se pueden dar situaciones diversas: O bien un sélo operario
realiza todas las funciones: creacién e introduccion del programa,
control y optimizacibn del mismo, ajuste y cuadre de las
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herramientas, manejo y control directo, carga y descarga de las
piezas cuando no existen sistemas integrados flexibles; o bien, estas
operaciones estan divididas entre varias personas: las funciones mas
complejas de programacion, control y optimizacion del programa, se
encomiendan a profesionales, mientras las de manejo directo, que no
requieren calificacién, se asignan a los operarios.

Una u otra opcién depende, entre otros, de la estrategia de
utilizacion de la mano de obra y del tipo de mano de obra
disponible. Varia también si la empresa produce para un mercado
amplio, en series pequefias o por piezas y segln la organizacién del
trabajo.

2.1 Polarizacion de funciones en la seccion demecanizado de
COLPARITES

COLPARTES, es la Gnica de las empresa estudiadas que
contaba con maquinas NC y CNC en la seccion de mecanizado.
Aunque en esta seccion también habia maquinas convencionales,
solamente analizaremos el trabajo con las maquinas de control
numeérico, porque permite la comparacién con procesos similares en
otras empresas con diferentes niveles técnicos y organizativos.

Esta seccion heredé los rasgos de la organizacién del trabajo
existentes en las otras secciones mas antiguas de la empresa. El
cambio técnico que se introdujo en COLPARTES cuando se cred la
seccién de mecanizado a principios de la década del 80, se adecué a
una estructura caracterizada por una organizacién taylorista del
trabajo. (Weiss,A y Castaiieda,W.1992)

Inicialmente se encargé de operar las maquinas de CN a
trabajadores poco calificados que provenian de otras secciones.
Existia la creencia muy extendida, no sélo en la empresa sino a nivel
mundial, de que ese tipo de maquinas podian ser manejadas por
personal poco calificado.

Para el aprendizaje del manejo de las maquinas de CN se
escogieron dos técnicos -un procesista y un técnico electrénico- para
que se encargaran de realizar un aprendizaje y posteriormente
formaran a los mandos medios y operarios de la seccién. Estos dos
técnicos fueron enviados a Estados Unidos en donde recibieron
cursos de entrenamiento en labores de programacién, control y
mantenimiento de los equipos.

La adquisicion de las nuevas maquinas coincidi®¢ con un
cambio de politica de seleccion de mano de obra. Se comenzé a
reclutar personal con mayor escolaridad y se organizaron cursos para
operarios, supervisores e ingenieros sobre programacion, control,
manejo y mantenimiento de las nuevas maquinas de CN.
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“Una oficina del gobiemo regional de Piamonte que
examina los requisitos de calificaciones de las
empresas de tecnologia avanzada observé en
1978, por ejemplo, que ha variado el tiempo en
que algunos pensaban que las maquinas-
herramientas se podian confiar a “monos”, como
los primeros anuncios de la ma&quinas
automatizadas trataron de hacer creer. El Wall Street
Jounal, por poner un ejemplo, se quejaba en 1980
en su pagina editorial de la escacez de trabajadores
calificados capaces de manejar y programar
maquinas-herramientas  controladas  numérica-
mente...” '’

La introduccién de maquinas CN en COLPARTES coincidié con
la ampliacién de la produccion; se establecié una nueva divisién del
trabajo en la que operarios no calificados pasaron a manejar las
maquinas y a los calificados se les abrié la posibilidad de pasar al
cargo de técnicos procesistas, lo cual significé tanto para los unos
como para los otros una posibilidad de ascenso.

En la seccion de mecanizado se establecié una alta divisién
del trabajo que, al igual que en la seccién de prensas, facilitaba el
aprendizaje de manejo de las maquinas a personas poco calificadas
El cuadre, ajuste y operacion de la maquina estaban a cargo del
operario mientras que las labores de programacién, eran realizadas
por el técnico procesista.

Para algunos de los operarios mas calificados, como tomeros
Yy mecanicos que en una época anterior habian tenido la oportunidad
de ascender al cargo de técnicos procesistas, se operé una
intelectualizacion de sus funciones y la pérdida de habilidades y
pericias manuales, derivada del alejamiento del contacto directo y
continuo con las maquinas convencionales y el material, a cambio de
poder ejercer funciones de programacién que iban acompanadas de
un mayor estatus, prestigio y salario.

En el momento de realizar el estudio en la empresa ésta se
encontraba en reorganizacién y se estaban nombrando ingenieros
para ocupar el cargo de técnicos procesistas, al que anteriormente
habian podido acceder por promocién algunos operarios calificados.

El ingreso posterior de personas con mayor nivel de
escolaridad y atn con calificaciones técnicas a las secciones de
produccién, permiti6 ampliar el rango de funciones 'y

'7 Sabel,Ch. 1982 . Work and Politics. The Division of Labor in Industry. United
States: Cambridge, p. 102
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responsabilidades de los operarios, pero no hasta el punto de
asignarles la reprogramacién de las maquinas.

La organizaciéon taylorista del trabajo y una orientacién
tecnocratica entre los directivos, la subdivision del trabajo para
adecuarlo a una produccién en serie asi como una abundante oferta
de ingenieros en el mercado laboral, contribuyeron a que la
automatizacion en la seccion de mecanizado de COLPARTES
conllevara un proceso organizativo tendiente a la polarizacion de
las funciones, antes que a una recalificacién de los operarios.

2.2 Calificacion y descalificacion en empresas pequeias

En las empresas pequeiias estudiadas que realizaban
procesos de cambio de forma por arranque de virutas encontramos
que el tipo de producto y los niveles de producciéon afectaban de
manera decisiva la forma en que se organizaba el trabajo. Tanto los
operarios de planta de EQUIPOS como los de la Empresa de
CIGUENALES tenfan ademas de funciones de produccién algunas de
reparacion. Por la especificidad de los productos,en la primera y por
su origen como taller de reparacién en la segunda, se prestaban
ademas servicios técnicos a los clientes En ambas, la produccién era
en pequeiias series o conforme a pedidos.

En la organizacién del proceso de produccién primaban la
tradicion y la costumbre, antes que el calculo de estandares. Lo que
esencialmente diferenciaba a estas dos empresas pequenas, era la
complejidad del producto que fabricaban y el hecho de que en
EQUIPOS la produccion se realizaba basicamente por pedido y en
CIGUENALES se trataba de produccién en series pequefias EQUIPOS
producia gatos hidraulicos, montacargas, estibadores y mesas
hidraulicas. El mecanismo hidraulico de los productos determinaba
su complejidad tecnolégica. El mecanizado se realizaba mediante
operaciones de oradacién, cepillado y roscado con la ayuda de
tomos y no exigia alta precision en las produccién de las partes del
producto.

La empresa tradicionalmente habia reclutado personal
calificado para el manejo de estas maquinas: el aprendizaje de la
instalacion y la familiarizacién con el dispositivo hidraulico se
realizaba por el operario dentro de la empresa, ya que no existe una
educacion formal en este campo. Para que este proceso de
aprendizaje fuera posible se hacia necesario que el operario contara
con formacién basica anterior a su ingreso a la empresa, en
mecanica industrial.

La producciéon por piezas y en series pequefias, con
especificidades segln el disefio para cada cliente en particular, junto
a una division del trabajo basada en oficios, hacian que el control
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sobre los operarios fuera flexible y muy dificil de estandarizar. La
empresa dependia de la responsabilidad, conocimientos y pericia de
los operarios en el manejo de las maquinas convencionales para la
producciéon de las piezas. El ingeniero jefe de produccién y los
operarios trabajaban hombro a hombro en la planta, pues se hacia
necesario controlar y corregir continuamente los disefios. La relativa
autonomia y los conocimientos de los operarios les permitian hacer
sugerencias sobre la resolucién de los problemas que se iban
presentando.

Los tomeros y mecanicos altamente calificados por lo general
no estaban dispuestos a trabajar en esta empresa debido a los bajos
salarios. Los operarios que ingresaban consideran su estadia en ella
como algo transitorio, motivados en parte por la perspectiva de
obtener mayor experiencia y calificacion en el proceso de hidraulica.
Los criterios de seleccion y la division del trabajo se adecuaban a esta
estrategia de vinculacién de personas ya calificadas.

La Empresa de CIGUENALES producia arboles de levas para
automoviles en pequefas series y diferentes modelos; producia
también piezas individuales a peticién de los clientes, para buques,
montacargas o maquinaria pesada.

Debido en parte a su tamano y a que hacia poco tiempo la
empresa habia pasado de hacer exclusivamente reparaciones a
dedicarse a la produccién, no existian en ella calculos precisos ni
estandares de produccién, no se trabajaba con planos ni con
instrucciones escritas, se reproducian piezas sobre la base de moldes
o de piezas originales que eran copiadas, bajo la supervision
continua del propietario quien ejercia la funcién de jefe de planta.

Existia una division del trabajo de acuerdo con las etapas de
produccion y la complejidad de cada paso. Las maquinas
rectificadoras semi-automaticas eran manejadas en su mayoria por
operarias sin calificacion, mientras que los procesos un poco mas
complejos, de tomo y fresado, eran realizados por operarios
calificados.

Las maquinas rectificadoras estaban provistas de un patrén
igual a la pieza que se iba a producir. El cuadre de la pieza no
requeria de mayores mediciones, bastaba con colocar el patrén y la
pieza a mecanizar; una vez prendida la maquina el proceso era semi-
automatico.

No ocurria lo mismo con las maquinas-herramientas
tradicionales; en la fresadora, el tomo y las pivoteadoras, se
realizaban labores de alguna complejidad, y aunque los operarios no
utilizaban planos debian tener mayores conocimientos pues estas
maquinas no contaban con el patron de copia de las rectificadoras
semi-automaticas y por lo tanto las labores dependian mucho mas
de la habilidad de los operarios. Esto impedia mayores niveles de
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estandarizacion, pues para cada operaciéon habia que cuadrar la
maquina, poner herramientas, controlar la operacién y la velocidad
de la maquina. Para el manejo de estas maquinas la empresa
contrataba operarios con calificacién en mecanica industrial.

2.3 Trabajo Calificado en las secciones de Herramental y
Mantenimiento:

Las secciones de herramental son las encargadas de realizar
labores de fabricacién, ajuste y afilado de las herramientas utilizadas
en produccién. La complejidad de las labores realizadas en estas
secciones estd en relacién a la complejidad del producto, de los
procesos y del nivel técnico alcanzado.

Inexistencia de secciones de Herramental en empresas
pequenas

En la mayoria de empresas pequeias estudiadas no habia un
area especializada de herramental; las pocas labores de este tipo
eran realizadas por los operarios de produccién o de la seccién de
mantenimiento alli donde ésta existia.

En CARRETES Y HERRAJES por ejemplo, las labores de ajuste,
afilado y reconstruccién de las herramientas estaban a cargo del
mismo personal que realiza labores en produccion y de
mantenimiento. La empresa reclutaba para estas labores mecanicos
ajustadores. En EQUIPOS la mayor complejidad del producto y la
fabricacion por piezas llevaba a reclutar operarios calificados para la
produccion, quienes también realizaban el mantenimiento sencillo
de las maquinas y labores de ajuste, afilado y cambio en las
herramientas. La elaboracién de piezas mas complejas y algunas
labores de mantenimiento mas complicadas se subcontrataban.

Situacion intermedia en la EMPRESA DE FILTROS

Como se menciono, el proceso central de la produccién en
esta empresa se basaba en el estampado y cambio de forma sin
arranque de virutas. El manejo de las maquinas demandaba ademas
de las labores en produccién, su ajuste y cuadre, el afilado y
elaboracién completa de troqueleria y matriceria, la reconstruccion
de las herramientas y la elaboracion de prototipos antes de la
fabricacién de nuevos productos en serie.

Las labores de herramental estaban integradas al
departamento de mantenimiento, pero existia un proceso de
especializacion intema que paulatinamente habia ido adquiriendo
mayor profundidad.






