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LAS NUEVAS TECNOLOGIAS Y SUS IMPLICACIONES PARA
EL CONTENIDO DE LAS TAREAS Y LAS CALIFICACIONES

por Leonardo Mertens, Consultor de la OIT

1. La transformacién del contenido del
trabajo ante la introduccién de
nuevas tecnologfas en la empresa

En las proyecciones sobre la empresa del futuro, al trabajo se le asigna
el papel de supervisor de la fabricacién. En ella el personal se dedicard a
asegurar la calidad del producto la continuidad del proceso productivo,
evitando la paralizacién del mismo“. Sin embargo, la cristalizacién de un
tal papel s6lo expresard a la tendencia central de las transformaciones de las
tareas directamente productivas en el taller; colateralmente continuard
existiendo el trabajo manual con herramientas y maquinaria, aunque su
presencia disminuiri,

Es importante aclarar que la transformacién prevista del trabajo no sélo
conlleva una inclinacidén hacia la  supervisién y la  correcciébn.
Coincidentemente el contenido de las tareas de supervisién, manipulacién y
operacién se modifica debido a la adopcién de un criterio de productividad
diferente.

En un mercado mundial saturado de productos de masa, la estrategia de
productividad, antafio basada en una reduccién de 1los costos mediante el
incremento de la escala de produccién, ha cambiado. En la actualidad para
incrementar la productividad se busca:

a) elevar la calidad del producto, tratando de: 1) evitar y corregir los
errores de fabricacién; 2) mejorar el disefio y la durabilidad y
funcionalidad del producto;

b) reducir la inversién en capital de trabajo, mediante la racionalizacién
del contenido de materiales en el producto, del volumen del producto en
proceso de fabricacién y del almacenamiento de insumos y productos y la
eliminacién o reduccién; las tareas repetidas (retoques e inspecciones
del desperdicio; y los tiempos muertos originados en fallas de las
miquinas y herramientas o en los sistemas y en la delimitacién de las
funciones de los trabajadores;

c) incrementar la recuperacién de la inversién en capital fijo instalado,
optimizando el uso de la maquinaria y equipo y, al mismo tiempo,
aumentando la capacidad de respuesta a las variaciones del mercado,
mediante una flexibilidad de la produccién organizada en funcibén de una
familia de productos especificos.

Esta nueva estrategia es implementada mediante las polfiticas
empresariales denominadas polfticas de gestién de la calidad total (incisos a)
y b)) y de gestién de la flexibilidad (inciso c)). Ambas se sostienen en dos
nicleos de innovacién tecnolégica.

El primer niéiclea esti constituido por las innovaciones duras, es decir
por la incorporacién de 1la microelectrénica a las méquinas herramientas
utilizadas en el proceso de trabajo. Las miquinas programables permiten una
mayor calidad del proceso y del producto, asi como la flexibilidad de la
produccidén. Coincidentemente, en el taller se emplea la informitica para
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controlar y coordinar los flujos de materias primas y de productos

semiterminados y finales, y la utilizacién de las herramientas y del personal,

El segundo nécleo estd constituido por las innovaciones blandas,
relacionadas con la conceptualizacién y organizacién del trabajo humano. En
el caso de las estadisticas de control de proceso, el mantenimiento
preventivo, los circulos de control de calidad, los equipos de trabajo, la
lfnea 'U' y las células de produccidn.

La gestién de la calidad y la flexibilidad se basa en la incorporacién de
los nGcleos tecnoldgicos mencionados y conduce a la transformacién de las
tareas y del contenido de las mismas.

1. La calidad total se alcanza mediante la integracién de las fases de
ingenierfa, disefio, produccién y gestién y comercializaciémn. La integracién
se facilita con la introduccién de la computadora, que registra y procesa los
datos a lo largo y ancho de los procesos de produccién y comercializacién. Un ‘

ejemplo es el ensamble de los tableros para automéviles de la General Motors,
que se lleva a cabo en la planta de productos electrbénicos de la empresa

Zenith situada en el norte de México. Cada una de las fases del ensamble se
registra en una computadora. Todo defecto es registrado y la informacién
correspondiente es conservada durante cinco afios en un tablero el cual permite
reconstruir el error teniendo en cuenta su fecha, hora, punto de ensamble
donde tuvo lugar y el proveedor del componente. De esta forma se puede
modificar o corregir la fase donde ocurren los desperfectos.

Las tareas de coordinacién y planeacién se intensifican en relacién con
el registro, la recoleccién y el anilisis de una muy amplia gama de datos de
interés; mientras que en la fase de transformacién esas tareas disminuyen
debido a que la fabricacién estd totalmente automatizada. Esta situacién
muestra cémo los contenidos de las tareas tienden a polarizarse entre un
esfuerzo de abstraccién intelectual minima (recoleccién e insercidn de datos)
por un lado, y uno de gran profundidad y complejidad, por el otro.

Por ejemplo, el tratamiento de los datos de contabilidad, se reduce con
la nueva tecnologfa a la introduccién de la informacién a la computadora y al
andlisis de los resultados, con lo cual se elimina la totalidad del proceso de
cdlculo y revisidén que anteriormente se hacfa a mano y con calculadora.

23 Las tareas de disefio se intensifican, a tal grado que tanto la
flexibilidad como la calidad del proceso y del producto, dependen en gran
medida de la capacidad de disefio. EIL disefio debe asegurar que no habrd
errores en el producto y reducir al maximo los desperdicios; la
automatizacién del taller, en el cual el trabajo humano ya no interviene
directamente, permite, sobre la base de un tal disefio, una reduccién

sustancial de los errores y desperdicios”.

A su vez, la rapidez con que la empresa es capaz de adaptar y modificar
su producto de acuerdo al comportamiento del mercado, es un factor primordial
en la competencia mundial, debido a que la duracién media del ciclo de
introduccién de nuevos productos, que era de 4,5 afios, pasé a ser de
1,5 afios>.

En la empresa mexicana Fabricacién de Maquinas S.A., una de las més
modernas en el sector metalmecinico, que elabora moldes de acero para botellas
de vidrio, la proporcién de trabajadores dedicados a las tareas de disefio e
ingenierfa pasé del 3 al 10 por ciento de la plantilla entre 1985 y 1986.
Adicionalmente, el resto de los trabajadores - es decir, 90 por ciento de la
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plantilla - participan en tales actividades a través de los circulos de
calidad. .

El disefio, como producto de un esfuerzo mental y creativo, requiere
incorporar la mayor cantidad posible de datos técnicos-logisticos de 1la
empresa y procesarlos en el menor tiempo posible. Para ello la ayuda de la
computadora es indispensable. Coincidentemente, el diseflo con computadora
aporta conocimientos en ingenierfa y manejo de sistemas.

3. La transformacién implica b&sicamente manipular los objetos de trabajo y
alimentar los equipos; planear y ejecutar las secuencias del trabajo;
controlar y corregir la secuencia del trabajo y el producto.

La gestién de la calidad total ha incrementado el tiempo dedicado a las
tareas de control y correccién, como sucede en la planta de Hewlett Packard en
Guadalajara, empresa dedicada al ensamble de micro y mini computadoras. En
esta empresa, la prueba y control de calidad, tareas que comprenden el

registro y procesamiento estadfsticos de 1la informacién correspondiente,
llegan a ocupar el 125 por ciento de las horas de trabajo efectuadas en la
planta.

En la ejecucién de las tareas antes mencionadas el trabajo humano es

utilizado en diferentes modalidades, las que dependen de 1la tecnologia
empleada. Varia, consecuentemente, el contenido del trabajo.

Las fases tecnolbgicas mids generales y el contenido del trabajo humano en
cada una de ellas pueden ser expresados en los siguientes términos:

a) previa a la mecanizacién: el contenido del trabajo es definido sea por
la ejecucién de tareas manuales simples (ensamblar, insertar, alimentar)
sea por el manejo de herramientas en forma directa por el trabajador;

b) mecanizacién: las herramientas son incorporadas en un mecanismo;
consiguientemente el trabajo humano tiene como contenido la operacién de
la miquina, y se limita a ejercer una influencia continua sobre variables
como la velocidad, la temperatura, la precisidn;

c) automatizacién: la operacién de la miquina es sustituida por un sistema
mecinico (automatizacién rigida) o digital (automatizacién flexible), vy
el trabajo humano asume los papeles de planear, programar, controlar y
corregir.

Una caracterizacién de las tareas directas de transformacién de acuerdo a
los niveles tecnolégicos reinantes en la empresa del pasado es presentada en

el cuadro 1. Suponiendo que cada tarea directa en la fase de la
transformacién puede dividirse en cuatro proporciones de similar magnitud de
intensidad - expresadas mediante el sfimbolo "x" (o sea, cuatro unidades por

columna) -, tenemos el siguiente panorama para el caso de la empresa del
pasado, ilustrado con ejemplos del proceso de trabajo de la planta Ford de la
Ciudad de México, la que inicib sus operaciones en el afio 1962:

i) Manipulacién objetos de trabajo: en estas tareas predomina el trabajo
manual (ensamblar, alimentar, transportar), en apoyo de la fuerza fisica
ejercida con el auxilio de herramientas especializadas o de miquinas (grdas,
bandas transportadoras).
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Cuadro 1.
Una caracterizacidén de los niveles tecnolbgicos en las tareas directas en la
empresa del pasado

T | l | |
| tareas directas | manipulacién | planeacién y | control de | correccidn
l | de objetos de | ejecucién de | las secuen- | secuencias
| | trabajo | la transfor- | cias y del | y producto
| | | macién | producto |
| | | | |
|nivel | | | |
| tecnolégico | I | l
| | | |
| I | I |
|Previa a la | | | |
|mecanizacién l l l |
| | | | l
|* manual | XX | | o | XX
| | | | l
|* manual | | | |
| apoyado en | l | |
|herramienta o | | | |
| instrumento | X | X I X | X
| ] | |
l I l [ |
|mecanizacién | X | X I X | X
| | | | |
| | | | I
[ | | | |
|automatizacién | | | |
| | | | |
|* rigida | | XX | |
| | | | |
|* flexible | l | :
| l I

B O e

x = indicador de una unidad de intensidad.

En la referida planta de Ford México, las partes y piezas son revisadas y
organizadas manualmente al llegar a la fé&brica, y posteriormente se trasladan
en montacargas. En el 4rea de fundicién, el material es manipulado por medio
de una gréGa viajera manual o con pinzas gigantes. Los transportadores aéreos
son cadenas rigidas, operadas mecinicamente. El ensamble del motor y de la
carrocerfa es manual, y se lleva a cabo con diversos instrumentos de trabajo
(que comprenden tanto martillos y desarmadores como pistolas de aire para
apretar las tuercas).

ii) Planeacién y ejecucién de la transformacién: 1la presencia de la
automatizacién rfgida sobresale, aunque persiste una cantidad importante de
tareas que son ejecutadas mediante la operacién de méquinas y la manipulacién
de herramientas. La intervencién del trabajador en los aspectos de planeacién
y la ejecucidn es casi inexistente en la automatizaciém rigida; la situacién
es diferente en las otras fases tecnolbgicas, en las cuales antes de abordar
la ejecucidn, se requiere una planeacién de la tarea a ejecutar, en base a la
préictica y experiencia.
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En la planta Ford de la ciudad de México, la automatizacién rigida sélo
concierne a los bafios de pintura. La soldadura se aplica manualmente con
apoyo del arco (con excepcién de una méquina robot). El maquinado de las
cabezas del motor y el monoblock, se realiza mediante una méiquina operada
manualmente. Finalmente, los terminados de pintura son ejecutados manualmente
en cabinas, usando pistolas de aire.

iii) E1 control en la secuencia de tareas: en el caso de una
automatizacién rfgida es bisicamente manual, el trabajador tiene que controlar
directamente las secuencias del proceso, asf como las modificaciones en el
producto, apoyindose en instrumentos y mdquinas de medicién.

En la planta Ford México, a lo largo de la linea aérea transportadora hay
personas cuya funcidén es evitar que se obstruya la cadena de fabricacién; en
la fundicidn, estas personas controlan el producto mediante un instrumento de
medicién de fuerzas. Para la prueba de motores se emplea una méquina que
registra la potencia mientras que en las demds &4reas el control se ejecuta en
forma visual.

iv) La correccién en las secuencias del proceso y producto: lo ejecuta
de manera directa el trabajador quien interviene para calibrar, ajustar, etc.
La correccién y/o reparacién del producto y del equipo, puede ser ejecutada
sea por un trabajador solo o dotado de una herramienta, sea mediante la
operacién de una méquina.

En la Ford México, las correcciones en los defectos de carrocerfa son
hechas con martillo o con esmeril. Si bien la incidencia de estos defectos ha
disminuido, en la actualidad 35 por ciento de las unidades salen de la linea
de produccidén para ser retocadas; esta tarea se lleva a cabo manualmente.
Las adaptaciones al proceso se hacen mediante dispositivos, fabricados con
méquinas de operacién manual en el departamento de herramientas.

La caracterizacién de las tareas correspondientes a la empresa del
futuro, serfa un esquema tal como se presenta en el cuadro 2, el que
confrontado con el cuadro 1, permite observar las siguientes diferencias en
cuanto al nivel tecnoldgico de las tareas directas (citaremos ejemplos de la
planta Ford de Hermosillo, que empezdé a operar en 1986 y es considerada como
una de las plantas automotrices més modernas del mundo) :

i) Manipulacién del objeto de trabajo: el equipo programable sustituye
en parte a la manipulacién manual y mecdnica. Consecuentemente, subsisten
tareas manuales ejecutadas con y sin herramientas.

En esta planta de Ford, la mayorfa de las partes y los componentes
comprados ya no son almacenados ni sometidos a una inspeccidén de calidad
previa. Llegan a la planta de manera "justo a tiempo', cada hora o dos veces
por dia, segiin el producto de que se trate (las llantas llegan cada hora; los
asientos dos veces por dfa). En el andén de recepcién, un lector éptico
conectado a una computadora descifra el cédigo de las partes y los
componentes, el cual ha sido escrito en una etiqueta con barras por sus
fabricantes; luego la computadora registra la entrada de la mercancfa y
programa el trayecto a seguir desde la estacién de trabajo, hasta su destino
final. Para esta labor afin se requiere una persona que lleve las piezas desde
el punto donde la mercancia es clasificada hasta la estacién de trabajo.

Dentro de la planta, los productos semiterminados son desplazados

mediante transportadoras aéreas paralelas, programadas de tal forma que las
unidades que llevan las partes pueden avanzar o retroceder cuando es necesario.
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Cuadro 2.
Una caracterizacidén de los niveles tecnolégicos en las.tareas directas de la
empresa del futuro

r
| tareas directas

correccién
secuencias
y producto

control de
las secuen-
cias y del
producto

planeacién y
ejecucién de
la transfor-
macidn

manipular objetos
de trabajo

[nivel
| tecnolégico

|
|Previa a la
|mecanizacién

[

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

I

|* manual |
I I
|* manual |
| apoyado en |
|herramienta o |
I

I

[

|

I

|

[

I

I

I

I

I

I

| instrumento XX

XX

mecanizacidén

* rigida

* flexible XX XXX XX

[ [ I
I | I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
I I I
| I |
I I [
I I I
I I |
I | I
I I I
I | I
| I I
I | I
I | I
I I I
I I I
[ I I
| | I
I I I
I | |
[ [ [
I I I
I I I
I | I
I | I
I I I
I I |

[
I
I
I
[
|automatizacién
I
I
I
I
I

x = indicador de una unidad de intensidad.

El ensamble final de 1la carrocerfa es ejecutado de manera manual con
ayuda de instrumentos y herramientas, en la mayorfa de las estaciones que
componen la linea.

El equipo programable constituye a su vez un instrumento para el
trabajador, particularmente cuando corresponde a éste desarrollar directamente
una actividad de programacién.

ii) Planeacién y ejecucién de la transformacién: aquf, por medio del
equipo programable se sustituye la automatizacién rigida y las actividades
mecdnicas. Persisten algunas tareas manuales apoyadas en herramientas e
instrumentos, las que no inciden en la transformacién en sf. EI trabajo con
instrumentos concierne b&sicamente a la programacién del equipo. Por su
parte, el equipo programable requiere que antes de iniciarse la labor de
transformacién el objeto de trabajo sea sujetado de manera adecuada, y el
herramental esté preparado. Ambas tareas corresponden normalmente al
operario, quien las ejecuta utilizando herramientas especializadas.
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En la planta Ford Hermosillo, el estampado se hace mediante una prensa
transfer programable, con capacidad de autocalibracién. En la prensa, el
cambio de dados y herramentales, se hace a mano con el apoyo de un
instrumento. En la soldadura operan 96 robots. Sin embargo, parte de los
sub-conjuntos ensamblados requieren ser soldados a mano con el arco
tradicional, dada su complejidad.

En la pintura, la pintura de base y la primera capa de laca son aplicados
en tinas de inmersién y con robots, respectivamente. No obstante, la laca
final aGn se aplica a mano.

iii) Control de 1la secuencia y del producto: el control manual es
sustituido por el instrumental y por el equipo programable directamente.
Cuando este dltimo tiene a su cargo el control, el desgaste de las
herramientas es registrado automiticamente y se evalGa mediante una prueba,
clasificada dentro de las actividades programables. Pero el operario tiene
que cambiar las herramientas manualmente, con el apoyo de un instrumento de
trabajo.

En la planta Ford de Hermosillo, se han instalado sensores a lo largo del
proceso de trabajo, que detectan las fallas y las muestran a través de
pantallas de datos. En particular en el ensamble final, el trabajador tiene
que identificar el problema y oprimir un botén que enciende una luz amarilla,
para pedir ayuda, o una luz roja que detiene la lfinea en casos de gravedad.
Finalmente, la dltima inspeccién se hace en forma manual con instrumentos de
medicidn.

iv) Correccién de secuencias y producto. La correccién del proceso tiene
dos variantes. La primera consiste en reprogramar el equipo o la maquinaria,

y la segunda comprende la ejecucién de actividades manuales de reparaciém.
Ambas variantes se repiten en la correccién del producto. Para aclarar la

diferencia existente entre estas variantes, cabe recordar que con frecuencia
se tiene que hacer una reparacién manualmente, con o sin la ayuda de
herramientas o instrumentos (por ejemplo, la reparacién de wuna tarjeta
electrénica de una computadora). Mientras que en algunas casos, el equipo
programable corrige automiticamente fallas del producto mediante dispositivos
visuales o de tacto, cuya eficacia depende de una programacién previa.

En la planta Ford de Hermosillo, el proceso de trabajo ha sido disefiado
de forma tal que no considera como necesarias estaciones de trabajo donde
corregir o ajustar fallas previas con herramientas como el esmeril y el
martillo. Este proceso opera bajo una légica segin la cual toda operacién que
rebasa el grado de tolerancia de errores, obligard a parar la lfnea de
produccién y a resolver primero el problema antes de continuar. Esto
significa reprogramar la miquina y ajustar el mecanismo que asegure la calidad
deseada del producto.

Elemento importante para tal fin es la flexibilidad en las lfneas aéreas
transportadoras, las que facilitan que pequefios trastornos puedan ser
corregidos automiticamente, al hacer avanzar una pieza més que otra.

Las diferencias sefialadas entre las situaciones representadas en los
cuadros 1 y 2, de ninguna manera expresan las diferencias existentes entre
todos los casos individuales de empresas del pasado y del futuro. Son
abstracciones que indican una tendencia y no necesariamente una situacién real
concreta. Sin embargo, las dos plantas de Ford en México, son un reflejo
cercano de los esquemas propuestos para caracterizar a la empresa del pasado y
a la del futuro.
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La comparacién entre ambas situaciones conduce a conclusiones importantes
para el andlisis del cambio en el contenido del trabajo humano en las tareas
directas de transformaciédn.

En primer lugar, en la empresa del futuro, la introduccién de equipo
programable hard disminuir la participacién de 1los elementos mecénicos y
manuales, pero é&stos no desaparecerdn totalmente. Esta perspectiva expresa
una tendencia a la reduccidén significativa y creciente de la participacién del
obrero en las actividades de transformacién directa.

En segundo lugar, aumentard en términos relativos la proporcidén de tareas
que comportan el uso de herramientas y/o instrumentos. Esto se relaciona con
el equipo programable; su operacién implica un trabajo de instrumentacidn.
La méquina figura como herramienta ante el trabajador, manipulada por un
conjunto de instrumentos de programacibn. Pero también continuarén
ejecutdndose como ya se menciond, labores manuales importantes como la
colocacién y sujecién de los objetos de trabajo y el herramental.

En tercer lugar, hay una tendencia a la homogenizacién del contenido
tecnolégico de las tareas de transformacién directa: entre aquel del trabajo
manual apoyado en herramientas e instrumentos por un lado y, por el otro, el
de la automatizacién flexible. Relacién que para el trabajo humano implica
regreso a los origenes de los oficios (la manipulacién directa) por un lado y,
por el otro, la abstraccién total de la relacién entre objeto y herramienta
(programacién previa de las operaciones; é&stas no pueden ser modificadas
cuando el proceso ya estid en marcha). El recurso creciente a la abstraccibn
expresa un incremento del trabajo humano en tareas de fndole mental como la
planeacién, programacién, control y correccién, que demandan al trabajador una
capacidad tedrica y conceptual, basada en el enfoque de sistemas, en torno al
proceso de transformacién del objeto de trabajo.

4, La gestién de la calidad total hace que el trabajo humano en la
empresa no se limite a tareas de tipo ffsico o mental, tal como ampliamente
fue expuesto en el punto anterior. Deviene particularmente importante la
actitud del trabajador respecto a los objetivos de la empresa en cuanto a
calidad del producto, niveles de productividad y metas de produccién.

En el taller, la gestién de calidad supone una bdsqueda permanente del
uso 6ptimo de las méquinas asf como de la reduccién méxima de los tiempos
muertos, los retoques y los desechos y prevenir el estropeo de la maquinaria y
las herramientas. Sin embargo, la gestién de calidad total no se limita al
srea de transformaciém, su contenido va m&s alld y comprende las diferentes
actividades existentes desde el disefio hasta la comercializacién del producto.

Para que el proceso de produccién se interrumpa lo menos posible utilizar
de manera 6&ptima los conocimientos de los trabajadores, para reducir los
tiempos muertos y para que el producto salga sin errores ni precise retoques,
se requiere un comportamiento del obrero basado en su cooperacidn,
responsabilidad y creatividad®.

5. E1 empleo de 1la electrbénica b&sica en las tareas se esté
intensificando en las empresas de las diferentes ramas de la economfa. Esto
resulta, por un lado, porque la tecnologfa del producto tiende a incorporar
crecientemente dispositivos electrénicos. Ejemplo de ello es el caso de los
autombviles, cuyo contenido electrénico de circuitos integrados actualmente
asciende a 600 délares por carro, y se estima que se incrementard a
1 800 délares en los afios noventa, aumentando la complejidad del producto.
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Por otro lado, la automatizacién programable implica, por definiciém, el
incorporar sistemas de control computarizados a las miquinas herramientas. Al
mismo tiempo, las actividades de mantenimiento de los equipos, disefio del
producto y supervisién del proceso productivo exigen, ademis de conocimientos
habituales de mec&nica y electricidad, el dominio de las ideas y principios de
la electrénica bésica.

A este propésito cabe el siguiente ejemplo: wuna empresa fabricante de
tanques de acero en México ocupaba como personal de mantenimiento a técnicos e
ingenieros especializados en metalmecénica. A  consecuencia de la
incorporacién de equipo programable, ha debido contratar a un ingeniero
especializado en electrénica para la ejecucidén de tareas de mantenimiento.

6. En el proceso de comercializacién o el &rea de mercado-técnica no
debe limitarse a vender el producto, sino también debe detectar las fallas;
prestar servicios posteriores a la venta; e informar a las A&reas de
produccién y disefio en torno a los cambios que estdn ocurriendo en la demanda
en el mercado.

El contenido de las tareas de la comercializacién parte de un concepto
integrador de la empresa, donde el manejo de la informética es fundamental.

La empresa citada anteriormente, Fabricacién de Miquinas, S.A., emplea en
la comercializacién de sus productos, terminales de computacién. El cliente
puede hacer llegar a la planta sus pedidos por via satélite. El cliente
también puede "seguir" el proceso de produccién de su pedido desde una
pantalla terminal. El vendedor debe ser una persona capaz de manejar la
informatica y dominar la informacién de las partes estratégicas del proceso de
trabajo, para poder responder inmediatamente a las inquietudes del cliente.

7. En la empresa del futuro el manejo de la gestién de calidad total,
supone elevados niveles de integracién en el proceso de produccién y una
secuencia mis flexible de las tareas a realizar. Ello implica ejecutar en un
mismo lapso de tiempo un mayor nGmero de tareas. Este incremento expresa el
elemento cuantitativo del cambio del contenido del trabajo en la empresa.

Por ejemplo, en la planta Ford de Hermosillo la flexibilidad del producto
es mfnima pues en ella sélo se fabrican tres variantes de un modelo Gnico de
autombvil. En esta planta sélo existen dos categorias ocupacionales bésicas:
"el técnico Ford" con sueldo por hora y el "empleado" con sueldo mensual. Los
trabajadores de la primera categoria tuvieron un entrenamiento de cuatro meses
fuera de su &rea especifica de trabajo durante el que conocieron las otras
operaciones ejecutadas en la planta, convirtiéndose en trabajadores
polivalentes. De esta forma pueden ser ocupados donde el proceso lo requiere
o la gestién lo crea conveniente. La flexibilidad de los trabajadores
polivalentes contribuye a que el proceso productivo esté altamente integrado y
los tiempos muertos sean minimos.

En la planta Ford de México, la flexibilidad del producto es
relativamente mis alta (todo trabajador estd involucrado en la fabricacidn de
tres modelos béisicos de automéviles), pero opera con trabajadores flexibles
sé6lo dentro de su puesto o funcion. Lo anterior, junto con el nivel
tecnolégico general de la planta, conduce a tiempos muertos, bajo nivel de
integracién y una menor cantidad de tareas por unidad de tiempo.

2, Integracidén de las tareas por trabajador y la
intensidad de las mismas en la empresa del futuro

El cambio en las tareas en la empresa del futuro, a partir de la parte
tecnica del proceso de trabajo, conlleva wuna integracién de tareas
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horizontales y verticales diferente por trabajador. Esta integracién no es
del todo predeterminada y depende de cémo la empresa ,y los trabajadores
negocian el proceso de cambio tecnolégico. El resultado de la participacién
de los trabajadores y la consiguiente negociacién puede ser la fragmentacién o
el enriquecimiento de tareas por trabajador. Analizaremos en qué aspectos la
automatizacién programable y la gestién de calidad transforman la integracién
de tareas por trabajador, indicando también cémo interviene en esta
transformacién la participacién de los trabajadores y los efectos sobre la
intensidad del trabajo.

A. La gestién de calidad total y la integracién de tareas

En la "empresa del pasado", donde coexisten varias fases de la evolucién
tecnolégica - la manual, la mecénica y la automatizacién rigida -, el proceso
de trabajo estid organizado por especialidad y por funcién. Una escala de més
de cien funciones en la empresa no es algo fuera de lo comin.

E1l disefio de las tareas correspondientes a cada puesto tiene como
propbsito asegurar la consecucién del miximo de produccién, con un margen de
error técnico minimo. La consecuencia ha sido un ndmero elevado de tareas de
ciclo corto y mondétonas en su accidn.

En la planta Ford de México, en el &rea de cabezas de motor, cada uno de
los trabajadores que limpian con el esmeril la pieza recién fundida, tiene que
pulir tres puntos de toque diferentes, en un ciclo corto. Sin embargo, si
bien el grado de error aparentemente es minimo, la calidad del proceso y del
producto depende de la mano de obra: el cambio a tiempo del herramental
(disco) y la presién y exactitud ejercida sobre el objeto de trabajo dependen
de la mano del trabajador.

En la industria electrénica, la insercién de los componentes en el
circuito impreso (la tarjeta) es una tarea simple. Sin embargo, de la forma
de insercién, depende la calidad de duracién del funcionamiento de la misma.

De los ejemplos anteriores se infiere la tensi6én que existfa entre
cantidad y calidad, problema que la empresa trataba de resolver técnicamente a
través de la reduccién de los tipos de tareas que cada trabajador debia
ejecutar, para asf limitar el grado de error posible. La lfnea de ensamble
con operaciones de ciclos cortos y monbétonas, con al final de la cual habfa un
inspector de calidad, era la figura tipica.

La gestién de la calidad total reconoce que el problema de la calidad no
se resuelve Gnicamente de manera técnica, sino que depende en primer lugar de

la mano de obra. Todo el personal en la empresa tiene responsabilidades que
cumplir en materia de calidad.

La responsabilidad asignada al personal en la empresa del futuro conduce
a una integracién de tareas tanto horizontal como vertical: los inspectores
de calidad desaparecen y su tarea, de manera horizontal, es integrada a cada
uno de los trabajadores; en la planeacién y disefio del proceso y del producto
participan los trabajadores, y los niveles jerdrquicos se reducen, se
establecen comunicaciones m&s abiertas, y se integran verticalmente las tareas.

" Con la gestién de la calidad se incrementarén entonces, tanto horizontal
como verticalmente las actividades relacionadas con la calidad del proceso ¥
del producto, lo que da lugar a un enriquecimiento de las tareas de todo
trabajador.
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Desde el punto de vista de los trabajadores, la idea del enriquecimiento
de las tareas no s6lo debe restringir la cantidad de actividades a realizar,
sino que también debe mejorar su calidad. Es decir, si las tareas propias a
la gestidén de la calidad total se limitan a mejorar el producto y el proceso,
sin incluir a las condiciones de trabajo y vida de los trabajadores, la
integracidén quedarfa limitada e inconclusa.

En los grupos (equipos) de trabajo en la General Motors en Ramos Arizpe,
se discute todo lo relacionado con el proceso y el producto, pero no se pueden
tocar los temas de seguridad e higiene o el mejoramiento de la capacitaciém y
del escalafén. En otra empresa, Primsa, productora de montacargas, el margen
de discusién en los grupos es mis amplio y las acciones propuestas no se
limitan dnicamente al proceso y al producto. Incluyen el &mbito de 1la
seguridad e higiene, la capacitacién y la reproduccién de la fuerza de trabajo
(vivienda, becas para los hijos, servicio médico particular). Al tratar estos
puntos, la contradiccién fundamental en el proceso productivo entre capital y
trabajo pasa al terreno de las negociaciones sobre la inversiémn y el camino

tecnolégico a seguir, temas sobre los cuales diffcilmente la empresa quiere
abrir espacios a los trabajadores.

La "calidad total" incrementa la carga mental de trabajo de los
trabajadores, factor diffcil no sélo de medir, sino sobre todo de valorar.
Los propios sindicalistas se dejan frecuentemente convencer por la empresa que
la inspeccién y la contribucién de ideas sobre cémo mejorar la calidad, no
alteran la carga del trabajo.

En las empresas Ford de Hermosillo y Tremec, ambos del sector
metalmec&nico, el incremento de la carga de trabajo generada por la '"calidad
total" ha conducido a casos donde trabajadores han sufrido alteraciones
nerviosas extremas.

Aparte de la participacidén de los trabajadores a través de los grupos de
trabajo y de circulos de calidad, la empresa ha empleado otra forma de
incrementar la 'calidad total": introduciendo la automatizacién programable.
Sobre todo en las partes criticas del proceso y del producto, a la empresa le
conviene controlar la calidad técnicamente y no dejarla en manos de los
trabajadores.

En las empresas electrénicas de exportacién, se puede observar la
automatizacién del ensamble de la tarjeta impresa, la cual es el centro
neurdlgico de un aparato electrénico. Las otras fases del proceso de

fabricacién se siguen efectuando a mano; asi sucede, por ejemplo, con el
ensamble final,

En la industria metalmec&nica, los oficiales como los torneros,
fresadores, etc., tenfan una relativa autonomfa y con esto, un poder, en la
empresa. Con la automatizacién programable, su autonomfa merma y el poder que
tenfan regresa a la empresa.

La empresa Ditemsa, en Saltillo, produce moldes para la fundicién de
motores de autombéviles. El molde se construye a partir de una base de madera,
la que simula el monoblock requerido. La elaboracién de la base de madera se
hace a mano y exige en promedio dos meses de trabajo a un modelista. El
oficio del modelista requiere como especializacién mis de tres afios de
préctica. Es un trabajador con una autonomfa casi absoluta en el proceso de
trabajo, del cual la empresa depende totalmente. Para el futuro préximo, la
empresa tiene planeado introducir un sistema de disefio y produccidén con
computadora, con el cual se podrd fabricar directamente el molde, sin
necesidad de pasar por la simulacién en madera. Con este plan tecnolégico, la
empresa dejari de depender del modelista.
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Sin embargo, a pesar de lo anterior, en la automatizacién programable,
las tareas de sujecidén e instalacién y parte de las correspondientes a la
planeacién, dependen de una capacidad préctica vinculada a la teorfa, que
queda todavia en manos de los trabajadores.

En la empresa Tremec, después de un conflicto laboral serio, un gran
niimero de trabajadores con calificacién de oficiales de miquina, fueron
despedidos. Introdujeron miquinas de control computarizado y contrataron a
técnicos recién egresados de la escuela. Sin embargo, la falta de experiencia
prictica de los reemplazantes causé una pérdida de productividad considerable
durante varios afios.

En la empresa Velcon, del grupo Spicer-Dana Corp., que fabrica flechas de
velocidad constante, los trabajadores programan parcialmente las miquinas pues
muchas veces los programas del departamento de ingenierfa vienen incompletos.
De esta manera, la calidad del proceso sigue parcialmente en manos de los
trabajadores.

El nivel de integracién depende de la medida en que el trabajador tieme
la responsabilidad de programar la méquina, la que determina, a su vez, el

nivel de autonomfa relativa del trabajador en la planeacién de las tareas que
realizara.

La responsabilidad del operario de programar una miquina tiende a ser
eliminada cuando la empresa introduce la automatizacién programable no
Gnicamente por el control de calidad, sino también en relacién con la
obtencién de un mayor volumen de produccién, a través del aumento de la
integracién de los flujos y acciones en el proceso de trabajo. La integracién
reduce los tiempos muertos y la repeticién de las tareas.

Cierto tipo de maquinaria programable permite realizar diferentes
operaciones al mismo tiempo. Por ejemplo, un centro de maquinado, a la par
que rectifica una pieza, la pueda recortar y hacer con ella perfiles. Antes
estas operaciones estaban separadas mientras que en el centro de maquinado se
sobreponen, con lo cual se reduce la duracién del proceso de transformacién”.

En la empresa Velcon la introduccién del equipo programable redujo de 87
a 51 el ndmero de operaciones necesarias para fabricar la misma flecha,
integrando 36 operaciones con otras que tenfan lugar al mismo tiempo o en una
secuencia automéitica.

El problema se presenta en las tareas manuales de alimentacién del
sistema automatizado y con las dem&s tareas no automatizadas. Se produce, en
esos casos, una polarizacién entre el contenido del trabajo de las tareas de
operacién-alimentacién y el de las de planeacién-programacién. Las primeras
se vuelven repetitivas y de ciclos cortos, sin autonomfa. Las segundas,
devienen mas integradas con una autonomfa relativa. En las demds tareas no
automatizadas, el trabajo humano frecuentemente se intensifica.

En la empresa de seguros Grupo Nacional Provincial, se introdujo un
sistema de emisién y administracién automitica de pbélizas de autombviles.
Antes, en la emisién de la péliza intervenfan un consultor y un encargado de
establecer la cotizacién, quien a su vez se apoyaba en el archivista para
guardar la copia de lo cotizado. Después iba al mecanbgrafo o expedidor, para
su elaboracién final. El proceso era supervisado por el consultor,
desempefisindose como ayudantes de éste los otros trabajadores involucrados.
Para ocupar el puesto de consultor, se tenfa que haber pasado por todos los
anteriores. Con la emisién autom&tica, la computadora establece la cotizacién
e indica si hubo algdin error en la introduccién de 1los datos. Se evita

9842d/v.1




- 79 -

cualquier repeticién y revisién de célculos, se reducen los tiempos muertos Yy
se integran las tareas de emisidén con las de administracién. ¥

La "expedidora" se transforma en '"capturista'. Su trabajo comprende
algunas tareas de tipo mental, y puede considerarse como ligeramente més
integrada. El cotizador y el archivista desaparecen y el consultor se
consagra la atencién y asesoramiento de los clientes. Comparando el nuevo
puesto de capturista con el del mecanbégrafo, se constata un progreso en la
integracién de tareas en cuanto a la incorporacién de actividades mentales de
abstraccién, pero no en cuanto a la monotonfa ni a la duracién del ciclo: el
control de calidad se hace casi automdtico y la autonomfa en la tareas es
mfnima. Sin embargo, comparando con el cotizador, hubo retroceso en materia
de integracién, monotonfa y duracién de ciclo. Ademés, desaparecieron los
escalafones naturales para poder llegar al puesto de consultor.

El sistema automatizado permitié incrementar el ndmero de pb6lizas
emitidas por la empresa cuatro veces en sdlo tres afios, sin haber tenido que

aumentar el personal ocupado en mis de 10 por ciento. Este incremento provocd
un aumento en la intensidad de 1las tareas no automatizadas, como las

cobranzas, los envios y registros, los reaseguros y la verificacibén de
siniestros.

B. Gestién de flexibilidad e integracibén de tareas

La gestién de 1la flexibilidad en la empresa del futuro tiene como

propbésito crear o desarrollar una capacidad: i) de fabricacién de productos
diferenciados con el mismo equipo y maquinaria; 1ii) de fabricacién de un

mismo producto usando secuencias y méquinas diferentes; iii) de adaptacién a
variaciones importantes del volumen a producir®.

La consecusién de estos objetivos involucra a la mano de obra ocupada;
los dos primeros objetivos expresan la bGsqueda de una flexibilidad interna, Yy

el tercero, aquella de wuna flexibilidad a factores externos. Sus
consecuencias sobre la integracién de tareas son diferentes, como se expresa a
continuacién.

i) Una capacidad de fabricacién de productos diferenciados
con la misma mano de obra

El objetivo en este caso es el de poder reaccionar &gilmente a las
modificaciones del mercado propias a la diferenciacién de la demanda. Muchas
veces se trata de cambios dentro de una familia de productos cuyo disefio
bédsico es similar. El impacto de la bidsqueda de este objetivo sobre 1la
integracién de tareas depende de la amplitud de la familia de los productos.
La flexibilidad permite incorporar contenidos diferenciados en una misma tarea.

Si se trata dnicamente de considerar colores y asientos diferentes en el
ensamble de los automéviles, o de la elaboracién de diferentes tipos de
p6lizas de seguros, los cambios en el proceso d6lo darfan lugar a una ligera
interrupcién de la monotonfa del trabajo.

Cuando la familia de productos es amplia, como suele suceder en la
industria de bienes de capital, la integracién de tareas se incrementa. En la
empresa Fabricacién de M&aquinas, S.A., los moldes para la fabricacién de
botellas difieren bastante y en el mercado no existen miquinas moldeadoras
totalmente adaptadas (turnkey). Los trabajadores, aparte de programar
parcialmente tales méquinas, tienen que desarrollar continuamente adaptaciones
a las mismas, como son los almacenes de material y los trenes para alimentar
la m&quina.
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ii) La fabricacién de un mismo producto usando la mano
de obra de manera diferente en el proceso de trabajo

En este caso se flexibilizan las tareas encomendadas a los trabajadores
con el propésito de que el proceso productivo se interrumpa lo menos posible y
disminuyan al mfnimo los tiempos muertos y los desperdicios. EL trabajador
tendrd que estar en condiciones de realizar varias tareas; en consecuencia se
le exige una polivalencia. Normalmente se maneja la polivalencia en un 4rea
determinada y su empleo es organizado por el grupo de trabajo. Cuando hay un
problema en un puesto de trabajo o se ausenta un compafiero, los otros
trabajadores del &rea ayudan o cumplen la funcién de suplente. En principio,
sin embargo, el trabajador deberfa estar en condiciones de trabajar en
cualquier parte de la empresa. El resultado es la reduccién de los tiempos
muertos del trabajador, al que se ocupa permanentemente sobre la base de que
siempre hay algo que hacer: mantenimiento preventivo, inspeccién de piezas,
resolucién de problemas, imaginacién de mejoras.

. En la Ford de Hermosillo, s6lo hay ocho categorfas de trabajadores
directos, las que se basan en el nivel de conocimientos, y todos pueden ser

ocupados en las diversas &reas de la planta. La planta fabrica s6lo tres
modelos de autombévil bajo la estrategia de una total integracién, usando
flexiblemente la mano de obra en las tareas a realizar. Las tareas son de tal
manera disefladas que el riesgo de error humano en la operacién misma esté
altamente limitado, si bien no estd totalmente excluido. Pero aparece la
tarea de preocuparse y pensar en que el conjunto funcione, lo cual exige la
limpieza de la méquina y el ambiente de trabajo, mantenimientos preventivos y
algunos curativos, etc.

Esta organizacién del trabajo ha dado lugar a una mayor integracién de
tareas por trabajador, quien debe conocer y ejercer diferentes tareas
productivas. Aunque las mismas se han vuelto muy limitadas en contenido y de
ciclos cortos.

También se ha intensificado el trabajo, a tal grado que se supone que el
trabajador siempre estd aportando algo a la produccién durante la estancia en
la fabrica, lo cual incrementa la carga ffsica y mental del trabajo.

iii) Utilizacién de un volumen de mano de obra cambiante en funcién
de las variaciones cuantitativas de la demanda

En este caso la empresa establece un horario de produccién variable, o un
sistema de reclutamiento que le permite contratar y despedir con mayor
facilidad la mano de obra, con el propésito de generar una flexibilidad
"externa" ante las fluctuaciones del mercado o cuando requiere realizar un
mantenimiento profundo o cambiar la lfnea de produccién.

La obtencién de una flexibilidad externa mediante la contratacién de
eventuales sélo conviene cuando los trabajadores deben desempefiar tareas de
f&cil aprendizaje, de ciclos cortos. Es decir, en los casos en que el trabajo
humano es manual u opera un instrumento de trabajo. Los trabajadores que
desarrollan tareas integradas, de programacién de equipo, estin fuera del
universo de la flexibilidad externa.

La flexibilidad externa conduce a una forma determinada de aplicacién de
las nuevas tecnologfas, que limita la integracién de las tareas de un segmento
de la fuerza de trabajo ocupada en la empresa.

En la moderna planta de la Ford en Genk, Bélgica, el 26 por ciento de la
mano de obra estd contratado en forma eventual, para poder manejar
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flexiblemente las variaciones en la demanda. En esta empresa los horarios son
flexibles, en promedio duran menos horas por semana, 9ero los turnos son més
largos y pueden comprender el trabajar los dfas s&bados’.

En la empresa Grupo Nacional Provincial, a fines de cada afio se acumula
la venta de pblizas. La automatizacién ha facilitado la contratacibén de
eventuales como recolectores de datos destinados a la emisién de pélizas en
esas fechas. En 1988 fueron contratados 200 de estos eventuales, cifra
equivalente a 15 por ciento de los trabajadores sindicalizados.

Adem&s de baja integracién de las tareas, la flexibilidad externa
comporta una amenaza de inseguridad en el empleo.

3 Transformacién de la calificacién y de los requisitos
de la formacibén profesional ante las nuevas tecnologias

La utilizacién de las nuevas tecnologfas sobre la base de la gestién de
la calidad y de la flexibilidad, suscitan, como se ha sefialado, cambios en el
tipo y el contenido de las tareas, asf{ como una tendencia a la integraciém de
éstas, todo lo cual redunda en una modificacién de las calificaciones y de los
requisitos de calificacién a las mismas. Factores técnicos, por un lado, y la
participacién y capacidad de negociacién de los trabajadores, por el otro,
determinan la transformacién de la calificacién.

Los cambios en la calificacién se pueden identificar directamente a
través de la modificacién de 1la estructura ocupacional: se constata una
disminucién de la participacién de los trabajadores manuales y de operarios
calificados sobre bases artesanales y empfricas, y un incremento de la
participacién de los técnicos e ingenieros y, en general, del personal con
mayor nivel de educacién formal.

En ocasiones, la empresa argumenta que las nuevas tecnologfas obligan a
despedir a los trabajadores menos calificados, para reemplazarlos por técnicos.

En la refinerfa de petréleo de Pemex, en Salamanca, se modernizé una de
las plantas del complejo petroqufmico. Para su operacién, la empresa despidib
a 100 trabajadores y contratd a 50 técnicos.

La empresa Velcon, al introducir m&quinas computarizadas y lineas en uts
donde un solo operador maneja tres méquinas a la vez, disminuyé en un 40 por
ciento su mano de obra entre 1985 y 1989, mientras la produccién incrementé de
600 a 1 000 flechas anuales por trabajador.

De los ejemplos anteriores resalta la importancia para los trabajadores
de ir participando en la transformacién de la calificacién, para conservar el
empleo y evitar una polarizacién entre los que estédn en la "fiesta" de la
automatizacién y los que quedaron "afuera".

La automatizacién programable, junto con la innovacién blanda, ;a qué
perfil de la capacitacién conduce?.

Un estudio empfrico sobre la introduccién de la gestién de calidad y la

flexibilidad en las industrias electrénica, metalmecdnica y petroquimica
secundaria de México, menciona que las 'nuevas" necesidades de capacitacién

obedecen a dos tipos de razones®:

a) La empresa tiene que ser percibida no como una suma de funciones, sino
como una totalidad que necesita de la participacién activa de sus
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miembros en la gestién. Esto conduce a la capacitacidén en aspectos mis
universales  como: i) responsabilidad; ii)  cooperaciébn; iii)
vigilancia; iv) flexibilidad; v) imaginacién. La capacitacidén en estos
aspectos desarrolla una habilidad que es acentuada por el uso del ingenio,

b) Se requiere de la capacidad de abstraccién en relacién al objeto de
trabajo y a los instrumentos y herramientas que lo transforman, plasmado
en métodos de sistemas. En este sentido, un estudio reciente de la OIT
menciona el ejemplo de que la tradicional relacién de habilidad manual
del trabajador con su torno es reemplazada por una de tipo més
intelectual, con su equipo controlado por computadora, que exige una

formacién en matemiticas y una habilidad diferente a la manual; exige
una capacidad de abstraccién asf como de planear y anticiparse a

situaciones futurasg.

Por su parte el ya mencionado estudio sobre la automatizacién programable
en México concluye diciendo "el nuevo contenido de trabajo significa un
proceso, que no solamente empieza a desvanecer funciones laborales
tradicionales dentro de 1la empresa, sino también entre diferentes ramas

industriales. Esto requerird una mano de obra con una base multifacética en
su calificacién, que corresponde a una base tecnolégica unificadora". En este
sentido, se puede llegar a tres tipos de calificacién en relacién a las
tecnologfas de informética y comunicaciénlO;

- calificacidén bésica;
- calificacién del usuario;
- calificacién del productor.

La calificacién bisica permite dominar los requisitos minimos para poder
operar las nuevas tecnologfas. Incluye algunos conocimientos especificos,
pero también habilidades m&s universales como, por ejemplo, creatividad, una
capacidad para solucionar problemas, para continuar estudiando por si solo y
para poder transmitir y procesar informacién asf como conocimientos
mercado-técnicos y capacidad de comunicacién interpersonal.

La calificacién del usuario es el siguiente nivel de calificacién, en
donde sobre la base de los conocimientos y habilidades bésicos, se dominan
particularidades de la tecnologfa de proceso y de producto.

La calificacién del productor abarca a los conocimientos y habilidades
necesarias para poder producir y generar tecnologfa. La tecnologfia misma es
el contenido del trabajo o puesto.

A la vez que se requiere una calificacién a nivel de 1los dos puntos
arriba mencionados, se ha seflalado que el nivel tecnolégico que con més
intensidad prevalece, en combinacién con los equipos programables, es el
manual con uso de herramientas e instrumentos. Es decir, para poder operar el
equipo en toda su dimensién flexible, se requiere ademés de un conocimiento de
sistemas, que el operario domine el funcionamiento bésico de la
mdquina-herramienta que se encuentra bajo su control. Esto, a diferencia del
operario que tienme que trabajar al nivel tecnolbgico de la mecanizacidén, que
requiere una formacién mis bien basada sobre elementos casi artesanales y
empfricos, adquiridos en muchos afios de experiencia préctica.

En la empresa del futuro existe menor necesidad de la profundidad de la
calificacién y de calificaciones basadas en habilidades y conocimientos
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artesanales—-manuales; se disminuye el tiempo necesario para_ _alcanzar el
dominio del puesto y el nivel de eficiencia promedio en el puesto; ".

Lo anterior conduce a 1la necesidad de "(...) impartir una formacién
b&sica amplia y sistemitica, orientada hacia la polivalencia y 1la
flexibilidad, sin sacrificar un sélido fundamento de conocimientos précticos
esenciales y luego una formacién especializada que pueda actualizarse en
cualquier momento en el curso de la vida activa. La rapidez del progreso
tecnolégico reforzard la importancia del perfeccionamiento, que es la dnica
proteccién eficaz contra la caducidad de las calificaciones especializadas.
Algunos han sefialado que al dar a la teorfa un lugar exagerado en la
formacién, se corre el riesgo de provocar frustraciones. No obstante, la
capacidad de aprender y de adaptarse; el razonamiento y la légica (por
oposicién a las aptitudes manuales); el conocimiento de las matemiticas; el
arte de la planificacion; la comprensién de los sistemas; la creatividad;
la capacidad de comunicarse, de trabajar en equipo y de adoptar decisiones,
son cada vez mis importantes. En realidad, el factor primordial para hacer
frente en forma satisfactoria al progreso de la microelectrénica podrfa muy
bien ser la motivacién profunda de cada uno de los interesados para seguir
aprendiendo"lz.

Traducido al &mbito de la capacitacién, este nuevo perfil de la formacién
del trabajador requerida, significa:

i) un mayor énfasis y por ende una mayor duracién del proceso de
capacitacién "formal", fuera del frente de trabajo;

ii) 1la actualizacién continua de los conocimientos, y

iii) prestar mayor atencién a objetivos educacionales "supra-técnicos",
impulsando el desarrollo del deseo a aprender, de detectar
problemas, de 1la capacidad de cooperar, de pensar de manera
coherente y creativa. Esta formacién no directamente técnica se
considera fundamental para poder ponerse al dfa respecto el
acelerado desarrollo tecnolbgico.

En este contexto es interesante seflalar que grandes empresas, tal como
Siemens, en la RepGiblica Federal de Alemania, estimulan la capacitacién y
formacién de su personal en centros que no dependen de la firma, ofreciendo a
los mismos apoyos financieros y dando permisos pagados a sus trabajadores1 3

Pafses industrializados como Inglaterra, Francia y Bélgica, gastan el
0,85 por cientof 0,69 por ciento y 0,92 por ciento del PIB, respectivamente,
en capacitacién*”.

El caso de Corea del Sur vale mencionarse también en este sentido. En
ese pafs, el Ministerio de Trabajo relaciona en un estudio la capacitacién en
la planta con el adiestramiento de bajo grado de complejidad. Una evaluacién
de los programas de capacitacién dentro de las empresas en 1983 sefiala que se
forman o adiestran trabajadores en solamente un &rea de habilidad y
conocimiento; por ejemplo, para semioficial o para ayudante-oficial. La
capacitacién continua para que los trabajadores en las empresas puedan superar
y desarrollar sus habilidades profesionales, parecfa mds una excepcién que
regla. En Corea del Sur, cuya industra se estd reconvirtiendo en una
actividad " intensiva en tecnologfa, se seflala la necesidad de generar un
sistema de capacitacién continua; de vincular mis estrechamente la
educacién-capacitacién no formal con la formal del sistema de educacibn
técnica del pafs; de revisar la efectividad del sistema de adiestramiento y
capacitacién llevado a cabo dentro de la wunidad productiva y evaluar
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continuamente la calidad de la educacién formal y de los centros de formacién
profesional y capacitacién1 x ,

En el estudio sobre la industria electrénica maquiladora de exportacién
en México, se observaron los siguientes comportamientos en cuanto a la
duracién mfnima de la capacitacién-adiestramiento necesaria para que los
trabajadores alcanzaran un nivel de productividad que correspondfa a las
pautas establecidas por las empresas:

a) la capacitacién-adiestramiento de los trabajadores manuales y operarios
fuera del &rea o frente de trabajo, aunque llevada a cabo dentro de 1a
empresa, en las empresas con equipo programable tenfa una duracién en
promedio tres veces mayor a la en las que no tuvieron ese equipo. Esta
relacién incrementdé a siete veces en el caso de la empresa con mayor
equipo.

b) La duracién de la capacitacién-adiestramiento en el trabajo era el doble

en las empresas sin equipo programable en comparacién a las que si lo
tenfan. En la empresa con mayor equipo, ni siquiera se aplicaba esta
férmula de entrenamiento.

Estas conclusiones requieren, sin embargo, una aclaracién. EIl promedio
en ambos universos tenfa una elevada desviacién esténdar, lo que indica que la
duracién de la capacitacibén-adiestramiento en y para el trabajo no corresponde
estrictamente con el grado de automatizacién programable. A tfitulo de
ejemplo, se observé en una empresa donde se ensamblan las cabezas de los
mane jadores de disco duro para computadoras, que los ensambladores fueron
entrenados durante casi un mes fuera del 4rea de trabajo. El nivel
tecnolégico del proceso de trabajo es manual especializado con wuso de
instrumentos. Prdéximamente se darid ah{ una transformacién de la tecnologfa de
producto: se pasard del ensamblado de mane jadores de discos magnéticos al de
mane jadores de discos 6pticos. Para producir estos tdltimos se instalard un
equipo altamente sofisticado y el ensamble manual se minimizard. Al comparar
la duracién de la capacitacibén-adiestramiento antes 'y después de la
introduccidén de este equipo, se observard una disminucién de aquélla.

Si bien en términos generales, las relaciones de transformacién de la
duracién de la capacitacién-adiestramiento arriba mencionadas bajo los puntos
a) y b) son vélidas, para situaciones concretas se requiere involucrar la
variable destino y uso del producto.

Resumiendo, la transformacién hacia la empresa del futuro tiene como
condicién fundamental la modificacién profunda de la capacitacién-formacién,
sobre los ejes sefialados:

i) conocimientos bé&sicos amplios de {indole técnica tebrica y de
gestién de calidad total;

ii) especializacién en oficios a partir de manejo de sistemas;
iii) actualizacién continua de los conocimientos;

iv) vinculacién estrecha entre teorfa y préctica;

v) mayor duracién de la fase educativa formal de la capacitaciénm.

Estos principios son aplicados en todos los niveles de la empresa.
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