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INTRODUCCION

La irrupcién de nuevas tecnologias en la industria electirdnica
esth provocando profundos cambios, los que a su vez estdn trans-
formando otros procesos: el automotriz, el metalmecinico, el
bancario, ¢l textil y la confeccién. Asi, la electrénica se convierte
en la parte mis dindmica del desarrolio de los medios de pro-
duccién a partir de los afios ochenta.

De lo anterior, surge nuestro interés por investigar:

7] Si el proceso de trabajo se transforma de manera significa-
tiva,

2] De qué manera se articula la innovacién tecnolégica y las
particularidades que definen el proceso productivo en Mé-
Xico,

La investigacién consistié en visitar 60 plantas elecurénicas.
aplicar un cuestionario, previamente claborado, y observar el
proceso productivo.

El universo de la muestra estuvo dado por dos grupos de
empresas: a) las empresas productoras de computadoras y peri-
féricos (véase anexo ), que se¢ caracterizan por producir para
¢l mercado interno, v b) las empresas productoras de compo-
nentes, partes, subensambles y productos finales, cuyo mercado
principal consiste en la exportacidn, mayoritariamente bajo el
régimen de maquiladora (véase anexo B).

Las ciudades en que se ubicaron las plantas que se visitaron
fueron México, Puebla, Toluca, Guadalajara, Torredn, Mon-
terrey, Reynosa, Nuevo Laredo, Chihuahua, Hermosillo, Agua
Pricta, Nogales, Mexicali, Ensenada y Tijuana.
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El presente trabajo forma parte de un proyecto mayor sobre
la industria electrénica en México, que, aparte de analizar el
nuevo perfil obrero, ticne como propdsito estudiar las conse-
cuencias ¢ impactos sobre el mercado de trabajo, asl como las
posibilidades de desarrollo del sector como un proyecto alterna-
tivo nacional,

Aqui trataremos de definir a un nucvo segmento del prole-
tariado, a través de la descripcidn del proceso de trabajo en
Ia industria eclectrénica.

No se pretende dar una descripcién exhaustiva de lo que cons.
tituye el proceso productivo en todas sus fases técnicas y de con-
trol o mando, Se trata de ir profundizando sobre los clementos,
dentro del proceso productivo, que estin transformando a través
de la introduccién acelerada de tecnologias innovadoras lo que
hasta ahora se reconocia como un perfil definido de wrabajador.

Empezaremos por describir en qué consiste ¢l proceso de tra-
bajo dentro de la industria electrénica, para poder sefalar ©
encontrar aquellos procesos o fases que se han transformado en
los afios ochenta.

Acto seguido, pretendemos acercanos al perfil obrero que
surge a partir de los cambios en la tecnologia de proceso, para
posteriormente, ubicar el problema en su justa dimensién de
espacio y tiempo, a fin de construir nuestro universo de andlisis,

|. EL PROCESO DE TRABAJO DENTRO DY LA INDUSTRIA ELECTRONICA

El complejo industrial electrénico estd formado por dos sectores:

A: Produccidn de componentes y parles
A.l: Componentes pasivos.
A.2: Componentes activos,

n: Ensamblado

g.1: Electrdnica de consumo.
8.2: Electrdnica profesional.

2.2.1: Electrénica de uso militar.
5.2.2: Informitica y comunicacién.,
5.2.3: Instrumentacién,
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A. La produccion de componentes y partes

Los componentes electrénicos se dividen fundamentalmente en
componentes pasivos y activos, Los pasivos estin constituidos
especialmente por resistencias, capacitores, relevadores y bobi
nas. Los activos son particularmente los diodos, transistores,
rectificadores, muchos de los cuales estin ahora transformados
en circuitos integrados, Los circuitos integrados constituyen [a
parte medular de lo que se ha llamado la revolucién electrdnica.

Al. Los componentes pasivos, En el proceso de produccién de
componentes pasivos, encontramos que se trata de un proceso
rutinario que requiere de un trabajador “sin calificacién espe-
cial”. En el caso de una empresa! recientemente establecida en
la ciudad de Chihuahua, dedicada a la fabricacién de capaci-
tores, se nos informd que la mayoria de los trabajadores son
adiestrados en 160 minutos, tiempo suficiente para alcanzar la
productividad media. M#s del 909, del personal obrero en
las empresas del mismo tipo, estd integrado por mujeres, mien-
tras que el nimero proporcional del personal téenico e ingenie-
ros, oscila entre un 6 y 79, dedicado especificamente a tareas de
supervision general de la produccién y actividades de manteni-
micnto. Ese porcentaje es menor en un 87, al promedio de la
industria maquiladora electrénica en conjunto.?

Es importante destacar aquf, que en los ultimos afios este
proceso no ha sufrido cambios sustanciales. Al mismo tiempo
debe resaltarse que en un proceso como éste lo importante son
los grandes volimenes de produccién por tipos y modelos. La
simplificacién de movimientos y el cardicter rutinario del trabajo,
tipo taylorismo de los afios veinte, provoca de algens manera
que la rotacién llegue hasta 209 al mes, en la empresa antes
mencionada. Ademds hay que agregar que al trabajador se le
exige una determinada cantidad de produccién bajo patrones
rigidos. El resultado de este proceso son productos cuyo costo
es infimo por unidad. Esto a su vez, permite un margen de
deshechos, producto de fallas humanas,

El elemento nuevo a considerar es que actualmente es posi-

! Unitrode, empresa dedicada a la fabricacién de capacitores, de matriz
norteamericana  (Unitrode Corp.) con filiales en Holapda, Alemania, Irlan-
da, Ialia, R.U. y México (Who ouns whom, 1982),

* Estadistics de la industria maquiladora de exportacidn, datos corres-
pordicntes a encro-agosto de 1985, Iestltuto Nacional de Estadistica, Goo-
grafia ¢ Informitica, México, sre, 1986,




L CASO DE LA ELECTRONICA 17%

ble clasificar automiticamente ¢l producto de acuerdo con su
calidad, logrindose obtener productos con 0 error.® El control
de calidad se concentra en la parte final del proceso. Es impor-
tante sefialar que el control de calidad no tiene la disyuntiva
de sirve o0 no sirve (como en el caso de circuitos integrados o
partes de uso estratégico) sino que por el contrario, tiene ade-
mis la opcion de ser utilizados para fines “intermedios”.

Sin embargo, es esencial destacar que el control de calidad
ha obtenido un papel cada dia mis importante. Si bien el pro-
ducto puede clasificarse de acuerdo con sus propiedades de
nomenclatura, dentro de cada clasificacion’ debe salir de la [A-
brica con 0 error.

Los componentes son presentados ¢n su forma final, en lo
que se conoce como “carretes”. La labor de control de ali-
dad que incluye remplazar aquellos componentes inservibles del
carrete, alcanza un 259, de las actividades dentro del proceso
productivo de la empresat El remplazo y revision del carrete,
implica una atencién visual especial, habilidad manual y una
gran concentracion de parte del wabajador. Lo que significa
que para ser contratado, se requiere de un pormenorizado €xa-
men de la vista. Consecuentemente las enfermedades tipicas de
este trabajador son de la vista, ademds de las cortaduras de los
dedos y el estrds.

Un segmento de componentes pasivos tiene como aplicacién
final un uso estratégico (armamentos, tecnologia espacial y en
general complejos dispositivos electrdnicos). Este tipo de com-
ponentes requiere de normas y controles de calidad mis estric-
tos que “los normales”. El control de calidad no se mide mis,
al final del proceso, sino desde el comienzo y a lo largo del
mismo. Cabe agregar que para la elaboracién de estos produc-
tos no importa el costo ni el volumen ni ¢l tiempo; lo impor-
tante ¢s que ¢l producto tenga la mds alta confiabilidad posible
y que ascgure su funcionamiento.

En este producto se requiere que los trabajadores hagan uno
por uno los alambres que van a integrar el arnés, En el caso de
la elaboracién de un arnés para torpedo, s¢ da a cada traba-
jador una tabla cuadrada (del tamafio de un restrador de
dibujo), con ¢l esquema a colores del enjambre de lineas de alam-
bre que constituird dicho arnés, Cada alambre es armado uno
por uno y la divisién interna del trabajo & casi inexistente.®
3 Que bien puede tener como destino usos estratégicos.

4 Unitrode de Chihuahua y West-Cap., de Nogales, Sonora,

5 Un ejemplo e Cincinsati Electronics de Sonora, S. A, filial de la nor-
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También se observd un proceso parecido en el caso de la ela-
boracidn de resistencias de alta precision, donde el niimero de
vueltas que debe tener un ovillo de alambre (la base de la resis-
tencia) es hecho mecinicamente a través de un pedal y simult
neamente contado y medido a mano; acto seguido es sometido
a una prucba donde se checa nuevamente si ¢l niimero de vuel-
tas de alambre estd correcto en cada carrete. Posteriormente se
pinta y calibra manualmente. Hay que decir también, que no
hay estindares minimos de produccién por trabajador. Aqui
tampoco importa el costo del producto,®

Desde el inicio del proceso (incluyendo la recepcién de in-
sumos) se requiere de un control de las condiciones en que se¢
lleva a cabo el proceso de transformacién.

Las consecuencias sobre el trabajo son una produccién apa-
rentemente menos intensiva, pero con un mMayor cOMpromiso
del wabajadoer sobre dicho proceso.

Se trata de un proceso en donde el trabajador domina y
puede ejecutar todas las partes del mismo, como anteriormente
lo hacia el artesano, Es como si regresara a la manufactura sim-
ple, no entendida como fase histdrica del capitalismo, sino como
forma de administracién del proceso de trabajo.?

Para tratar de ser mds precisos en el concepto, se trata de una
intermediacién entre la cooperacién y la manufactura simple,
donde existe la divisidn interna del trabajo artesanal; cabe
aclarar que aqui se usan miquinas herramientas.

Los elementos que caracterizan el "nuevo” proceso de trabajo
cuyo producto tiene como destino un uso estratégico son:

1] La participacién de las mujeres en el trabajo directo no
se disminuye con relacién al otro proceso ya mencionado.,

2] El nimero de ingenieros y técnicos se modifica, incremen-
tindosc hasta un 109, de ia poblacién ocupada. La actividad
de este personal, ademis de gestién general sobre la produccidn

teamericana Cincinnati Milacron Corp., dedicada a 1 produccién de arneses
para torpedos y ensamble de radios militares; tiene filiales en Suiza. Holan-
da, Austria, Reino Unido, Bélgica, Ttalia, Japdn y Canads.

¢ Extas resistencias de alta precisién son claboradas con tungsteno, cromo
y plata por la empresa Electrénica Inter., de Baja California, S. A., filial
de 1a Gould Inc, empresa norteamericana que ocupa el lugar 36 entre Jay
40 mis importantes Wm-demdmmsln ¢l Departamento
de Defersa Norteamericana (Electromic business, 15 de agosto de 1080) y
ademis tenia 69 filiales en el mundo (Who owns whom, 1952).

7 Leonard Mertens, Aspectos histdricos de las innovecioner tecnolégicas y
las formar de edministracion del proceso de trabajo, 1984 (trabajo inddito,
México),

i
L
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y ¢l mantenimiento, también es de intervencidn ¢ inspeccidn
del control de calidad.®

3] Como la presién no se ejerce por el volumen sino por la
calidad, se observa que la capacitacidn para el rabajo se extien-
de hasta 4 semanas a fin de que ¢l trabajador pueda alcanzar su
promedio.

Se aumenta el salario como estimulo para conservar al
rabajador (en €l ya se “invirti¢” en su capacitacidn), llegin-
dose a recibir dos 0 mis salarios minimos y otras prestaciones,
a fin de redudir la rotacién al minimo, I o 29, mensual®

5] También se observé que los procesos de produccién, en
donde €l producto tiene un uso estratégico, la edad de las mu-
jeres no importa, es decir, encontramos que la participacién de
Ias mismas de mas de 30 afios es mayor que en el resto de empre-
sas electydnicas.

En el caso de este tipo de empresas, frecuentemente se¢ trata
de produccién bajo pedido, es decir, que s¢ puede hacer “desde
| hasta los que se requieran” de acuerdo con la capacidad
instalada.

La visualizacién hacia el futuro con las innovacionss tecno-
légicas del proceso y producto, en el drea de los componentes
pasivos, se continda con los procesos de miniaturizacién'® que
de ninguna manera han implicado hasta ahora grandes despla-
zamientos de mano de obra sustituida por mdquinas automiti-
cas. Sin embargo, habrd sustitutos de varios componentes pasi-
vos, por estados s6lidos, compuestos esencialmente por minerales
de alta pureza, cabe mencionar ¢l cobre.! '

& Los productos de la industria clectrénica estratégica son sometidos 2
todo tipo de pruebas, simulando la yealidad. Altas y muy bajas tempematu.
ras, vibraciomes, posiciones, humedad, etc. Estas prucbas estin basadas en
probabilidades estadisticas, ya que no se pucde ascgurar ¢l 1005, de caall
dad, lo gue constituye una bisqueda permancnte del apital,

® En cindades como Ciudad Judrez y Tijuana con una alta Concentracidn
de industria clectronica —maquiladora de exportacién— se observa una To-
tacién a nivel obrero que alcanza un 109, mensual. {(Investigacidn propia
e Imagen de la industrie maquiladora, Asociackén de Maquiladoras, A. G,
Chihuahua, noviembre de 1985)

10 El proceso de miniaturizacién de Jos componentes pasivos, trac con-
tigo wna modificacién sobre ks condiciones gencrales del proceso de tra-
bajo, en ¢l sentido de que se Tequicre wo mayor control sobre la contami-
naciéa del medio ambiente, También requiere de una gran delicadess y
cuidado, de lo que hasta ahora habia requerido el proceso clectrénico,

11 Actualmente ¢ cobre en Ia industria clectrénicx de alta tecnologia, €
degidopotmmmmhnlmpmmdeuxivbdén (accién de disolver
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Se encontrd también, que algunas resistencias han sido c¢la-
boradas con base en carbdén refinado depositado sobre cobre
adheridos a cerdmica, obteniendo una nomenclatura a través
de cortes hechos con rayos laser.)?

Paralelamente encontramos la tendencia de la incorporacion
de componentes pasivos a los circuitos integrados, reconocidos
como circuitos hibridos. En estos casos ¢l proceso de trabajo se
va identificando al de los circuitos integrados, que analizaremos
a continuacién.

A2, Los componentes activos. Son aquellos que conocemos pri-
mordialmente como circuitos integrados y que en ¢l vocabulia
rio popular se conocen como la microelectrénica, producida a
través de la tecnologia de estados sdlidos con capacidades de
semiconduccién,’® capaces de amplificar, transformar y modu-
lar sefiales o corrientes eléctricas.™

En 1961, las empresas Fairchild Semiconductor y Texas In.
struments desarrollaban los primeros semiconductores llamados
circuitos integrados, compuestos por un gran nimero de tran-
sistores u otros componentes, interconectados entre ellos funcio-

en agua sustancias como el litio, sodio, potasio, rubidio y cesio), asl como
por s alta conductibilidad,

Ademis permite la elaboraddn de resistencias y tiene la caracteristica de
ser un clemento excelente para soldadura, (Electromic packoging and pro-
duction, Estados Unidos, septicmbre de 1986)

12 Productos de Control, S, A, filial de General Elecrie, empresa nor-
teamericana, 4o, contratista del Departamento de Defensa Norteamericano
en materiales clectrdnicos, con 27 mil trabajadores dedicados a la produ-
ciin militar eectrénica. Electyonic business, agosto 15 de 1086, Estados
Unidos de América,

12 Los clementos de alta conductibilidad y con propiedades de convertine
en sembiconductores son; ¢l silicio, germanio, el galio y el arsénico. En Jos
Gitimes 3 aifos, la importancia del Gallo-Arsénico (GaAs) como materia
prima para semiconductores (circuitos integrados) es de caricter estratés
gico en virtud del uso militar que se be da a esta aleacidn por sus propie-
dades esenclales que hasta ahora ningin clemento de los mencionados habia
alanzado en cvanto a conductibilided. La alta condoctibilidad alcanzada
por el Galio-Anénico permite incrementar la velocdddad de las funciones
clectrémicas reduciendo al mismo tlempo, ¢l consumo energético que en
materia espacial resulta de alta prioridad, ademds de que resiste mejor
a los rayos nucleares que ¢l silicio. El precio de un “chip” (circuito inte-
grado) GaAs e 20 veces mds caro que uno similar de silicio, aunque
daro que o precio para e Departamento de Defenss norteamericana no im-
porta, C. Sprangers y H. Tolsma, “Het hart van de machine™, Intermediair,
Holanda, junio 5 de 1985, (Traduccién de Leonard Mertens)

4 orco, The semiconductor industry, Trade Related Iwues, p. 8, Paris,
1985,
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nalmente y localizados en una superficie muy reducida, En los
afios setenta se inicia, con la introduccidén del microprocesador
por parte de la empresa Intel, la verdadera revolucién de semi-
conductores o de la microclectrénica. El microprocesador es un
circuito integrado reprogramable con el que se enlazan de ma-
nera funcional los demds circuitos integrados y semiconductores
de un dispositivo electrénico, Lo reprogramable introduce un
grado de flexibilidad en funciones y usos en el conjunto del
dispositivo. A partir de esa década, el grado de integracién
de los circuitos se duplica cada dos afios,'* logréndose una re-
duccién exponencial del costo del wansistor o funcién en un
promedio de 309, anual’® Igualmente s¢ reduce el consumo
de energia de los dispositivos electrdnicos,

Lo anterior coadyuva a que prolifere el uso de los semicon-
ductores tanto en el proceso productivo como en los productos
en los afios ochenta, Entre 1978 y 1984, la produccién a nivel
mundial de circuitos integrados se incrementa de 6.7 mil millo-
nes de délares a 26 mil millones, reduciéndose en los viltimos
afnos en 2 mil millones por razones de saturacién temporal de
mercados, T

El proceso de produccidn de los circuitos integrados tiene dos
caracteristicas fundamentales,

/*] Un alw porcentaje del valor del producto se genera en
la fase de diseiio.

Enue 1978-1985 el gasto de las empresas fabricantes de cir-
cuitos integrados en FEstados Unidos en investigacidn y des-
arrolio, se duplicd en términos porcentuales, de 59 3..» las
ventas totales a 109, que en términos absolutos representa
mis de 2 veces las ganancias netas de las respectivas empre-
sas.'® Algunas empresas en el ramo de los circuitos integrados

3 Acaualmente, la ocala de integradén de transistores, diodes y otros
componentes sobre una superficic de menos de medio cm?, conslste en cln-
w mniveles:

—Escala de integracidn vefia — de 30 a 100 transistores,

— Escala de integracién ~ de 100 a 1000 transistores,

— Esala de integracidn grande — de 1000 a 100000 trans.

~ Escala de Integracién muy grande — de 100000 a 256000 trans.

~— Escala de integracién ultra grande — de 256000 2 1 milldn de trans
(Rob Van Tulder y Eric Van Empel, European multinstionals in the
semiconductor industry, University of Amsterdam, octubre de 1984, pp. 5.9.)

18 . Rada, The impact of micro.electromics, Ginebra, Suiza, orr, 1560,

13,
p~“ ORCD, op. cit,, cuadro 7; Sprangers y Tolsma, op. cit., p. 25: Electronics,
Estados Unidos, julio de 1986,

18 oxco, op. cit., p. 40; Electronic business, 1 de agosto de 1980, p. 90.
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estin invirtiendo hasta un 259 de sus ventas en investigacion
y desarrollo,

Cabe sefialar que en su conjunto, las cmpresas clectrénicas
gastan porcentualmente el doble de sus ventas en investigacion
y desarrollo, en comparacién con el promedio de lo que gastan
las 100 mayores empresas industriales norteamericanas.

La mayor integracién de dichos circuitos y la consecuente
complejidad que esto implica, incrementa el costo de disefio,
Actualmente se habla de un costo de diseiio de aproximada-
mente 100 délares por transistor, que en caso de un circuito
integrado con un millén de twansistores, el, lamado “Mega-
l(Ihip" ha venido significando un gasto de 100 millones de do.
ares. v

El empleo de ingenieros en esta fasé “productiva” se estd in-
crementando con relacidn al resto del personal en este tipo de
empresas. Se tiene que para el caso de Estados Unidos los inge-
nieros en investigacién y desarrollo de la industria clectrdnica,
alcanzan enwe el 5 y 897 de la poblacién ocupada. La nasa
salarial de dichos ingenieros puede representar hasta 159,20 del
pago total de salarios de la empresa.

2'] El proceso de transformacién en si es altamente intensivo
en maquinaria y equipo, requiriendo condiciones ambientales
muy estrictas. Asi, la industria electronica deja de ser intensiva
en mano de obra especialmente Ja no calificada, como lo habia
sido en los afios sesenta y setenta.

Para darnos una idea de lo anterior, en 1972 se requirié una
minima inversién de 2 millones de délares para producir un
circuito integrado; en 1982 para el mismo tipo de produccion
fue necesario invertir 60 millones de délares.®t Si analizamos el
proceso de produccién de los circuitos integrados encontrare-
mos que después de la fase de disefio del microcircuito, la fase
de transformacion o manufactura se lleva a cabo con maquina-
ria y equipo altamente sofisticado,

Desde Ia purificacién y crecimiento del silicio hasta la obten-
cién de la oblea (por enmascarillado, ionizacitn y difusién),

' Dieter Emst, Automation, employment and the third world., The
case of the elecironics industry, Holanda, Institute of Social Studies, 1985,

gina 19.
P‘N Estimaciones propias con base en la informacién del Department of
Labor, Washington, Estados Unidos, 1986. Para el desarrollo del llamado
“Mega-Chip” las empresas transnacionales, Philips y Siemers han invertido
en investigacién, durante 4 aflos, un total de mil afios-hombre, (Inter-
medigir Holanda, octubre de 1985, Traduccién de Leoward Mertens)

=l orcn, op. cit., p. 8.
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el proceso es bdsicamente guiado a través de sistemas compu-
tarizados,

A partir del momento en que se obtiene la Oblea la fase de
transformacién ha terminado y se continia con ¢l inicio de Ia
siguiente fase: el ensamblado del “Chip”. Es éta la fase que
hasta ahora ha sido relativamente mids intensiva en mano de
obra, Sin embargo, es también donde encontramos Ia aplicacién
de miquinasherramientas computarizadas, especialmente en
donde se sueldan los hilos de oro, aluminio y molibdeno del
dado (“Chip”) al mundo exterior, asi como sistemas automiti-
cos de prueba del producto final. ;

Este proceso de mtensificar maquinaria y equipo ha llevado
a que en la industria de compongntes, en Bu«ﬁ: Unidos, la
participacion del trabajador dedicado a tareas de cnsamble
se disminuycra entre 1977-1985, de un 469, a un 329 del per-
sonal total **

Es pertinente aclarar que en las maquiladoras del norte de
México hasta la fecha, en materia de produccién de circuitos
integrados, solamente se realiza la Gltima fase del proceso co-
nocida como “el encapsulado”.®

Sin embargo, encontramos que en esas industrias ¢l nimero
de técnicos ¢ ingenicros es mayor que en ¢l resto de la indus-
tria clectrénica. Mientras que en 1985 en la industria maqui-
ladora electrénica el 149 de la ocupacidn estd constituida por
ingenieros y técnicos, en aquellas empresas que se dedican al
cncapsulado de circuitos integrados este porcentaje se eleva a un
22 por ciento,*

A nivel obrero se exige con mayor frecuencia, que el traba-
jador tenga mas control y atencidn sobre el proceso totalmente
miniaturizado. Dificilmente se¢ encontrardn lincas de montaje,
lo que implica que conceptos como el fordismo y taylorismo
sobre la administracién y control del trabajo sean fracturados
en razdn de la calidad exigida: el producto sirve o no sirve, y no
hay manera de repararlo.

32 Department of Labor, op. cit.

23 El ensamble final del “Chip™.

M spep, loc. ait. Honeywell de Chihuahua, 1a matriz norteamericana tiene
97 filiales en ¢l mundo. Ocupa el To. lugar entre los proveedores clectrd.
nicos de Departamento de Defensa Norteamericano  (Eleciromic business,
15 de agosto de 1986), y Autonética en Mexiali, filial de la nortcamericana
Rockwell Int. Corp., con 59 fillales en ef mundo (Who owns whom, 1982).
La matriz ocupa el llo. lugar como proveedora electrénica del Departa-
mento de Defensa Norteamericano.  (Electronic  business, 15 de agosto
de 1986))
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Independientemente de las actividades manuales, se estd in-
troduciendo maquinaria automatizada reprogramable, que cor-
ta la oblea y suelda los hilos®® de oro al dado. Dicha maqui-
naria remplaza a 7 trabajadores aproximadamente, logrando
a su vez una mayor y mis constante calidad. La operavia (o) de
este tipo de maquinaria tiene como actividad centrar en un
maonitor las puntas que van a ser soldadas y que, posteriormen-
te, la miquina automdticamente cjecutard.

En esta operacidén el uabajador ya no requiere de una des-
treza manual como en el pasado, sino que su actividad sc cir-
cunscribe a desarrollar una habilidad visual, como s¢ puede
observar, por ejemplo, en los aparatos “Atari” que ahora se en-
cuentran en cualquier negocio de la esquina.

Una gran parte del proceso de encapsulado se realiza en Jos
llamados “cuartos limpios”.®® Se trata de espacios cerrados en
donde ¢l medio ambiente es controlado a través de aspiradoras
y sistemas de filtracion de aire, que hacen que dichos cvartos
mis bien parezcan salis de cirugia o laboratorios. En estos cuar-
tos los trabajadores al entrar tienen que estar muy bien asea-
dos, de preferencia, en el caso de las mujeres, sin maquillaje,
con las ufas limpias y vestidas con zapatos, tapabocas, batas,
gorras y guantes especiales (los que diariamente son lavados
dentro de la propia fibrica en un departamento especial de
lavanderfa). Dentro del cuarto limpio (de muros de vidrio)
s¢ les prohibe masticar chicle y hablar para evitar la contami-
nacion del producto.

Lo anterior tiene como explicacidn la gran delicadeza del
producto. Lo minuscular de las estructuras fabricadas, que es
medido en micros (la mil&ima parte de un milimetro), expone
al producto a riesgos de contaminacién mayores,

Para explicarnos; hay que destacar que un cuarto limpio debe
tener menos de 100 particulas (cada particula tiene el didme-
tro de una micra) por metro cibico, lo que representa 100 ve-
ces menos particulas de Jas que s¢ encuentran en un laboratorio
de fabricacién de antibidticos.

Finalmente, ¢l sentido de tales cuidados radica en el hecho
de que una particula de contaminacién (polvo) puede afectar

25 Un cabello humano e equivalente 3 tres hiles de oro.

20 Dentro de los cuartos limpios también se hacen redevadores, como en
¢l mso de Electrol de Tijuana, subsidiaria de Sougest de California, de
matriz inglesa, Hamlin de Agua Pricta y Zenith de Reynosa, en donde
se realiza el proceso de “surface mounting™,
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el producto, dando como resultado el mal funcionamiento de un
circuito.®

Aparte de la contaminacion, se tiene ¢l problema de la estd-
tica, que el hombre puede provocar al producto, motivo por el
cual se les obliga siempre a usar una pulsera que ticne una
linea que hace tierra evitando asi el estatismo.

La maquinaria computarizada asi como los cuartos limpios,
estdn definiendo un nuevo comportamiento del trabajador de
este tipo de empresas, en donde la actitud desempefia un papel
esencial dentro de este proceso de reeducacion que demanda el
nuevo tipo de producto, cuyo elemento fundamental es su ca-
ricter estratégico, tanto desde la perspectiva militar como ¢co-
némica. _

Encontramos que en las actividades de alta precisién, como
en el caso del ensamblado de los circuitos hibridos, los waba-
jadores cada 3/4 de hora son “invitados” a retirarse de la linca
de produccién para hacer ejercicios gimndsticos.

Para ser aceptidos en las empresas dedicadas a este tipo de ac-
tividades, un trabajador requiere de un entrenamiento de 5 se-
manas, ¢l salario es mayor que en ¢l promedio de las empresas
maquiladoras, evitindose asi la rotacién y logrindose niveles
bajos de la misma,

En el futuro préximo inmediato, la actividad del encapsu-
lado espera cambios importantes en la tecnologia de proceso de
produccién. A mediados de 1987, la empresa National Semi-
conductor Corp., empezard a fabricar sus circuitos integrados
a través de una linea automidtica de montaje llamada Odissey.
Las obleas entran y salen como un circuito integrado “empa-
cado” o encapsulado y probado, sin que la mano de un ser
humano intervenga. El sistema ¢3 ademis reprogramable, hacién-
dolo flexible en su automatizacién y distinguiéndolo de esta
manera de la automatizacién rigida en materia de encapsula-
cién que actualmente existe en algunas plantas en Japdén. La
produccién mixima al mes de este sistema seria en el orden
de 3.5 millones de “Chips”.*

5. Ensamblado

Del conjunto de actividades que componen el ensamblado, sélo

27 Jorge R. Biton Tapia, Tendéncias en cidncia e tecnologia: microele-
frdnica, Brasil, Universidade Estadual de Campinas, 1985, p. 32
38 Electronic business, op. cit, agosto 21 de 1986
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tomaremos dos: 8.1, Electrdnica de consumo y 6.2, Electrénica
de computacién.

8.1, Electrénica de consumo. Las fases de produccion de la elec
twonica de consumo consisten en dos grandes drcas, los suben-
sambles y el ensamble final. Los subensambles a su vez estin
divididos en electrénicos por un lado y electromecinicos (gabi-
netes, chasis, arneses, cableado, etc.), por el otro. Para este tra-
bajo, sblo nos limitaremos a tratar los electrénicos.

g.1.1. Subensambles electrémicos. El subensamble de partes
electrénicas se identifica primordialmente ton la actividad de
inserlar componentes aclivos y pasivos en una tarjetd Hamada
“circuito impreso”. En ¢l caso de los televisores, encontramos
un mayor nimero de componentes insertados, una tarjeta llega
4 tener 200 componentes.

Fue esta fase de insercion de componentes la que muchas
transnacionales reubicaron en los afios sesenta en los paises de
“bajos salarios”. Y es hasta fines de los setenta cuando se ini-
cia Ia introduccién de miquinas de insercién automdtica con
capacidad de reprogramacion.

Lo anterior no significa dnicamente la reduccion de personal,
sino también la capacidad de flexibilizar la linca de ensamble.
Es decir, con la linea de ensamble manual, anteriormente se
podia modificar hasta 2 veces por wrno ¢l midulo de tarjeta
sin que se perdiera productividad.

Ante Ja introduccién de las maquinas de insercién automi-
tica, dicha modificacién puede llegar hasta 50 cambios por turno
sin pérdida de productividad y con un mayor y mejor control.

El uso de este tipo de maquinaria (la linea tradicional de
ensamble manual), empezd a remplazar desde inicios de los
ochenta sobre todo en aquellas plantas donde se manejaban
grandes volimenes de produccion a nivel de toda la fibrica
(y no necesariamente por modelo), Esta primera fase de la auto-
matizacidn flexible de la insercién no era, sin embargo, una
completa automatizacién, ya que muchos componentes de tipo
radial 2 se tenfan que insertar aun manualmente o €n Gsos
mas “sofisticados” mediante un robot de tipo “pick and place”.%

29 Son componentes en forma radial aquellos que no pueden presentarne
en carrele sino sucltos,

30 Observados en 1a planta Zenith en Reynos, cuya matriz norteameri-
cama tiene filiales en Bégica, Inglaterva, Alemania, Franda, Suiza, Canadi
y Talwin. Redientemente Zenith gand un contrato para sumbnistrar 90 000
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En una comparacién entre la insercién automitica y ¢l mon-
taje manual, tenemos que, en el mismo tiempo, la miquina
logra colocar 5 u 8 veces mis componentes que un hombre.
También hace posible la concentracién de un mayor mimero
de componentes en un espacio reducido 15%." En este pro-
ceso, ¢l trabajador pasa de ser un simple ensamblador a contro-
lador del proceso, empezando por el control de la miquina y
las correcciones o ajustes que dicho proceso pida. De otro lado,
la programacién de la miquina es Kevada a cabo por técnicos
¢ ingenieros en programacion. ‘

Es necesario destacar que al ser eliminada Ia linea de ensam-
ble manual un solo trabajador asume el trabajo de varios pues-
tos, por ejemplo, el del inspectoride calidad, el del supervisor
de linea y el de 8 wrabajadores directos mis.

Actualmente estamos ante un salto cualitativo en avance tec
nolégico dentro del proceso de insercidn de tarjetas,

Con la nueva tecnologia llamada “montaje sobre superficic”
se modifica sustancialmente ¢l concepto de ensamble.®® Hasta
antes de la aparicién de esta innovacién, los componentes eran
insertados a través de “patitas” de alambre que traspasaban la
tarjeta y s¢ soldaban por abajo. Actualmente, la tarjeta es lisa
y los componentes son adheridos mediante aleaciones de mo-
libdeno, estaiio, plata y polimeros,

Las caracteristicas propias de esta innovacién tecnoldgica son:
la miniaturizacién de los componentes y la alta densidad de los
mismos sobre una superficie cada vez mis reducida.

Con ¢l sistema de insercién tradicional, la densidad de com-
ponentes estaba limitada por ¢l nidmero miximo de perforacio-
nes por an® que soportaba la tarjeta, y Gnicamente se podia
hacer la insercién de un solo lado.

Con ¢l montaje sobre la superficie se estd logrando una re-
duccién de 709, de la tarjeta impresa con una disminucién en

micromputadoras al Departamento de Defersa  Norteamericano, {Com-
puterworld Mexico, 31 de marto, 1986; Who cwns whom, 1982,

31 Jan Reijnders et al, Herstruklurering Automatisering en Gesolgen
voor de Arbeid, Holanda, Sodologixh Instituut, Haga, Utrecht, 1981, p. 209
{traduccidén Leonard Mertens).

32 Dicho proceso s lleva 2 cabo en Zenith de Reynosa, Tamps,, Zenith
y México: un compromiso perdurable, Glenview, Illinois, EU, Zenith Elec-
tromics Corp., 1985, Proximamente en Nogales, Sonora, la empresa Shugart
Associates implantard el mismo proceso. Shugart (basta hace poco tiempo
era una filial de Xerox), se dedicaba a ka produccién de mancjadores de
discos flexibles para microcomputadoras.
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costos de materiales que puede llegar hasta un 30%,.% En esta
nueva forma, la tarjeta puede ser montada por lados.

Esta mayor densidad de componentes permite, ademds, redu-
cir el consumo energético del dispositivo electrdnico y hacerlo
mis cficiente en cuanto a rapidez, lo que, consecuentemente,
tiene ventajas sobre la industria aeroespacial.™

Se estima que para 1990 aproximadamente ¢l 50%, de las
labores de ensamble de tarjetas impresas se llevard a cabo de
€sta manera.

El proceso de “montar encima” en forma altamente minia-
wrizada da como resultado que sea imposible hacerlo a mano,
por lo que ¢s necesario un sistema automitico reprogramable
donde la propia miniaturizacién implica que el proceso pro-
ductivo se haga sensible a la contaminacién ambiental. La exis-
tencia de los cuartos limpios obliga a la contratacion y reedu-
cacién de un nuevo tipo de trabajador cuya disposicion responda
a las necesidades imprescindibles de este tipo de procesos.

Los operarios de este sistema estin conformados por 1 técni-
co, 2 ayudantes semicalificados y personal de servicio (aspira-
doras y lavanderfa), y el apoyo de un ingenicro en electrinica
por medio tiempo,

El personal técnico esta encargado del control de Ia mdquina
y el proceso, que s altamente delicado. El gcmml obrero eje-
cuta la tarea de alimentar y retirar piezas de la miquina, y ¢l
trabajo e una tarea rutinaria y simple,

A diferencia de la linea de montaje clisica, donde la veloci-
dad estd en funcidn de la capacidad del trabajador (ensambla-
dor), en la linea de montaje sobre superficie la velocidad es
dada a partir de lo que soporta el sistema.

Esta velocidad hasta ahora, resulta mucho menor de lo gque
pueden soportar los trabajadores que insertan y retiran la pieza.
Cabe aclarar que la actividad de insertar y retirar las” “eabli-
las” de la méquina debe hacerse con cuidado, por lo que
tampoco es conveniente para la empresa que se den mis tareas
simultineas a estos trabajadores.

».1.2, Ensamble final. El ensamble final de los productos elec-
trénicos de consumo y contrariamente a lo que se¢ vio anterior-
mente en la fase del subensamble electrénico, puede clasificarse
como un trabajo manual

33 Electromie busimess, 1 de mayo de 1986,

3 El Departamento de Defensa Norteamericano tiene programado in-
vertir 5 mil millones de délares en el proyecto “Guerra de las Galaxias”
en el afo fiscal 1987, (Electronics, 10 de febrero de 1986)
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A través de la linea, las partes electrénicas y electromecini-
cas son montadas a mano; lo importante aqui es aclarar que
en la parte del montaje hay una competencia entre calidad y
cantidad como en los “viejos” sistemas fordista y taylorista.

Tenemos que aclarar que con el taylorismo y el fordismo, si
bien ¢l empresario logré dominar, cada operacién hecha por
el wabajador, “cientificamente”, lo que finalmente queds en
manos del obrero fue la calidad de su trabajo que el empresa-
rio s6lo podia calificar ex post. Este fue el punto que desde hace
dos décadas ha sido preocupacidn constante del capital y s la
explicacién de la automatizacién y los nuevos mecanismos de
control de calidad de gran parte de los procesos actuales,

En virtud de lo anterior, los circulos de calidad, el control
por estadisticas y gréficas, los estimulos monetarios y los pre-
mios, surgicron como formas para dominar y controlar la parte
variable (la calidad) que quedé con el trabajador y que la or
ganizacién cientifica no pudo controlar completamente.

Para romper los comportamientos tradicionales del obrero
comiin ante los conceptos fordista y taylorista de administra-
cién y rendimiento de la produccién, se introducen métodos
que tienen como finalidad comprometer al trabajador en la
calidad que exige el producto. La responsabilidad individual
(que actia a su vez como una presién del grupo, es un objetivo
perseguido a toda costa por ¢l capital.

Asi, Ja empresa marca metas de produccién por individuo y
por linea (o grupo) en tiempos determinados (se mide la pro-
ductividad cada hora y media a través de una hoja colocada
frente a cada trabajadora), empezando por marcar una produc
tividad baja en la primera y @ltima hora y media, e intensifican-
do la produccién en las horas intermedias; este trabajo sélo es
interrumpido § veces (media hora) en una jornada de 8 horas.™
~ La productividad en cuanto al volumen se encuentra imbri-
cada con la calidad, por lo que ahora la empresa adopta como
una estrategia la involucracién del trabajador en la elaboracion
de las estadisticas de control de calidad de su propio trabajo, y
por ende, el del grupo. Es decir, le inducen a compartir una
responsabilidad que antes sélo pertenecia al grupo de gestién.

35 Matsushita de Tijuana, Baja California, su muatrfz, Matsushita Elec-
tronic Industrial Co. Ltd., empresa japoocsa que 3 su ver et asoclada con
Philips de Holanda a través de su filial Matsushita Electronics Corp. In-
formacidn del archivo de Laura Palomares sobre empresas con inf€reses en
América Latina (inddito), México, 1984.
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En esta fase del ensamble final, en cuanto a la estructura ocu-
pacional, aparentemente la situacién permanece tal como se co-
nocla hasta ahora. Un 909, del personal ocupado en cste tipo
de procesos son mujeres, y solamente de 5 a 6%, son técnicos e
ingenieros, porcentaje incrementado a partir de la introduccién
de maquinaria y equipo sofisticado a nivel de subensamble.

En términos generales, hay cambios sustanciales que estin del
lado de lo cualitativo en cuanto a que si bien es cierto que el
nimero y la preferencia por las mujeres continua, también se
observa que las exigencias en cuanto a la obediencia, compaiie-
rismo, aseo, cooperacion, docilidad, puntualidad, permanencia
en el trabajo, responsabilidad, se vuelven mds prioritarios para
la empresa. ;

Actualmente es mds comin que a las mujercs en estas plantas
se Jes exija la primaria completa.

n.2. Electrdnica en computacién. La electrénica de computacion
como proceso productivo de equipo de informitica, empezd a
expandirse a partir de fines de los setenta basicamente por la
introduccién de las microcomputadoras.

Entre 1975-1985, el empleo en esta industria en Estados Uni-
dos crecié en 200000 puestos de trabajo, representando el 25%
del empleo de la industria electrénica actualmente.®®

En México la industria de computadoras se inicié reciente
mente (1983). Hay que destacar que como industria tiene en
la actualidad 5000 trabajadores localizados en mds de 30 em-
presas®

El proceso de trabajo del ensamble de las microcomputadoris
consiste en armar el chasis, colocar las tarjetas electrénicas, la
fuente de poder y el cableado. En esta fase se da ¢l fendmeno
de que entre mis sofisticada e la tecnologia del producto, me-
nos complejo ¢s el proceso de produccion.

Si comparamos el ensamble de una miquina de escribir me-
cinica, resulta que ¢l disefio de la linea de ensamble —desde
el punto de vista de la ingenierfa industrial—, es mucho mas
complicado que lo que implica el ensamblado de una micro-
computadora,™ -

n lo observado, ¢l momento esencial del proceso consiste
en la diversidad de los tipos de prucbas a que son sometidas las

34 Labor Department, op. cif.

¥ Investigacién propia, véase archivo de Laura Palomares en el proyecio
Lizaro Cérdenas de la Facultad de Clencias Politicas y Sociales de fa vwaw.

85 1erwo, empresa ubicada en Toluca, subsidiaria de Olivetti de Italia.
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microcomputadoras, La mayor parte de la inversién en capital
fijo se localiza en equipo de prucba. En la fase posterior, encon-
tramos todo lo relacionado con la reparacién, resultado de la
fase de prueba anterior,

A nivel internacional, dentro de esta industria, el costo de
mano de obra de produccién directa varfa entre ¢l 10 y el 157%.
En México se obtuvo el mismo porcentaje®

Lo anterior conlleva a consecuencias inmediatas sobre la es-
tructura ocupacional: la mano de obra directa de produccion
alcanza apenas el 309, del personal total en el sector en com-
paracién con un 58% en la industria electrénica de componen-
tes#0 La participacion femenina no alcanza el 50%, del personal
de las empresas aqui estudiadas,

De otro lado, la participacion de ingenieros y técnicos lega
a un $5%. Esta elevada participacion se debe a factores inhe-
rentes de la produccion (prueba y reparacién) y también, a
una intensiva labor de investigacion y desarrollo tanto en
“hardware” como en programacién, asi como por actividades
de servicio a clientes (instalacién, capacitacién y manteni-
miento).

Como elemento cualitativo de este proceso de trabajo se ob-
servé que la rapidez del ensamble no es tan necesaria, ya que
aparte de la nccesidad de obtener una alta calidad, también
la parte de las pruebas juega un papel de “cuello de botella™,
en razén de la imposibilidad de tener una gran produccién en
pruebas de manera simultinea, por la limitacidn, a su vez, del
propio equipo.*!

En ¢l ensamble directo, se exige al wabajador que pase por
un proceso de aprendizaje de hasta un mes, antes de responsa-
bilizarlo integramente. Hay que decir que no ¢ la dificultad
en si del proceso la razén del tiempo requerido para el apren-
dizaje. Se trata de cambiar la actitud del obrero ante €l manejo
de estos nuevos insumos altamente delicados, en donde desde Ia
manera de como se toma un alambre o un circuito debe ser
parte de la instruccion, a fin de lograr una buena calidad final
y un menor nimero de desechos. Consecuentemente, un com-
portamiento mejor en términos de docilidad con un alto indice
de responsabilidad sobre el control del uabajo.

30 Electromic business, 15 de agosto de 1986, Investigacién propia en
25 empresss de la industria de computacién nacional.

40 Labor Department, op. il, ademds investigacidn propla.

41 Las computadoras suclen pasar hasta 45 horas en prucha de "que-
mado™ [sic].
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En virtud de lo anterior, ¢l periodo de 4 semanas en apren-
dizaje resulta prioritario para la empresa. Cabe agregar que cl
trabajador recibe un salario minimo desde el inicio (de las 4 se-
manas de aprendizaje). Después de haber sido entrenado, se va
estimulando con pequefios trozos de salario a lo largo de su per-
manencia en la empresa a fin de recuperar la inversién de un
trabajador “educado” y evitar al miximo la rotacién.

2. LA DIMENSION DEL NUEYVO TIFO" DE TRABAJADOR: TRANSFORMA-
GION INTERNA DE LA CLASE

La industria electrénica en México la integran actualmente
200 000 trabajadores, de los cuales 120 000 pertenecen a empre-
sas maquiladoras —México ocupa el 3er. lugar en concentra-
cién maquiladora electrdnica a nivel mundial, después de Corea
y Taiwin.#? En los tiltimos tres afios el empleo en las maqui-
ladoras electrénicas casi se duplich.

La composicién de la estructura ocupacional empieza a mos-
trar cambios sustantivos como resultado de la aplicacién de inno-
vaciones tecnolégicas a mivel de producto y proceso de acuerdo
con lo expuesto anteriormente.

El nimero de ingenieros y téenicos de produccidn se incre-
mentd de un 109 en 1980 a un 14.5%, en 1985, mientras que a
nivel obrero, Ia participacién de las mujeres bajé en el mismo
lapso de 82 a 77 por ciento.*?

La industria maquiladora de México estd compuesta en un
809, por empresas que claboran partes, componentes y suben-
sambles. Como se vio en la descripcién y andlisis del proceso de
trabajo que corresponde a estas fases, la innovacién del pro-
ces0 no se comporta homogéneamente.

De acuerdo con el esquema de fases de automatizacién flexi-
ble presentado por Kaplinsky, 4t se podria identificar el actual
< de automatizacion en dicho sector (componentes, partes

42 Extrapolaciones propias con base en Dicter Emst, op. cif.

43 Estadisticas de la industria maquiladora de exportacidn, op. cit., esta
tendencia tamblén ha sido cstudiada a nivel Intermadonal por Dicter Ernst,
op. cit. p. 14, y Raphael Kapliniky, Microelectronics and employment ve-
visited: A review, Inglaterra, University of Sussex, p. 170, febrero de 1986,

44 Véase Raphael Kaplinsky, Autometion, The technology and society, In-
glaterra, Longman, Essex, 1984, pp. 25.30,
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y subensambles), como la actividad de mover una pieza dentro
del espacio que abarca el trabajador con sus manos, sentado o
parado, en un mismo lugar, hasta desarrollar actividades que
varios trabajadores realizaban (debe entenderse que se trata
de un momento dentro del proceso de innovacidn futura inter-
media); ejemplo: la midquina computarizada que suelda los hilos
de oromolibdeno-aluminio del llamado “dado™ al “mundo ex-
terior”, “Chip”, y que sustituye la miquina mecinica que cl
obrero dirigfa.

Si comparamos este proceso con la teenologia de “montar en-
cma”, tenemos que aclarar que la Gltima innovacién remplaza
¢ integra simultineamente la actividad de insercidn, sustitu-
yendo el trabajo de 200 wrabajadores por 8.

Diferentes actividades que antes integraban la linea son sus-
tituidas, incluyendo la soldadura y algunas pruebas que se ha-
cian a los componentes antes de la insercién,

Para profundizar este conocimiento, es imprescindible sefia-
lar la coexistencia de procesos tradicionales con procesos tec-
noldgicos avanzados, y agregar que no necesariamente en esta
tansicion se ubica ¢l nuevo perfil del nuevo trabajador sino
que es necesario incluir Ia variable, destino y wso final del
producio.

El valor estratégico de la electrénica no s¢ encuentra en el
hecho de que cada dia mis productos la incorporan como un
“insumo”, sino en que el nivel wecnolégico de los productos estd
dependiendo fundamentalmente de aquélla: computadoras, te-
lecomunicaciones, equipo militar, industria aeroespacial, etc'®

Combinando esto Gltimo con el hecho de que ei producto
elecirénico miniaturizado tiene como fundamento servir o no
sin tener estados intermedios, entonces tendremos las variables
necesarias para explicar el nuevo perfil obrero.

La literatura existente de estudio sobre nuevas tecnologias y
sus impactos sobre la estructura de clase, se ha reducido a sefia-
lar la polarizacién creciente en el proceso productivo. Por un
lado ¢l wabajo altamente calificado de programacién, control
y mantenimiento y, por ¢l otro ¢l trabajo descalificado y ruti-
nario * consistente en ¢l movimiento de piczas y la alimentacion

43 orco, op. cit., p. 13.

46 Se quicre enfatizar Ia desaparicién del obrero alificado en oficios tra-
dicionales dentro de la fibrica, tales como el tornero, fresador y en general
el “viejo" trabajador alificado de mantenimiento. Véase Hugues Bockraad
et al., “Arbeidsproces en technologic”, Te Elfer Ure, nim. 33, Holanda,
mayo e 1983, p, 33
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de las maquinas computarizadas. De acuerdo con los procesos de
trabajo descritos a lo largo de este discurso, hemos encontrado
que la introduccién de las nuevas tecnologias esté trayendo un
patrén conductual mucho mds complejo; que tiene como punto
de partida una variedad de grados de automatizacién flexible,
combinada con la indole del producto de acuerdo a su vso y
DESTING ESTRATEGICO,

Se ha empezado a reconocer que lu introduccion de las nue-
vas tecnologias dentro de algunos procesos productivos, no sc
da de manera homogénca, sino a través de un proceso inter-
mitente, parcial y en diferentes’ momentos, especialmente €n
aquellos procesos que estdn dedicados a un tipo de produccién
que hemos caracterizado como estratégica.

Algunos analistas han sefalado que mis que una simple po
larizacién entre trabajo calificado y no calificado se trata de
una mayor segmentacién de calificaciones, enfatizando como eje
central 1a mayor flexibilidad de la fucrza de trabajo exigida por
la empresa ante la automatizacién flexible?

El nivel de calificacion “formal”, o sea la habilidad y cono-
cimiento manual ¢ intelectual, se sigue equivaliendo con el ni-
vel de responsabilidad exigida. A un trabajador no calificado,
sin haber terminado primaria y sin haber adquirido habilida-
des de especializacion, le asignan poca responsabilidad en la
fibrica, contrariamente a la responsabilidad asignada a un su-
pervisor de linea o a un obrero especializado en mantenimiento.

Como resultado de la investigacion se puede sefialar que el
comin denominador de todas las empresas electrénicas visita-
das, consiste en tener una estrategia que logre la formacidn de
un nuevo tipo de trabajador bajo actitudes y comportamientos
diferentes a lo que hasta ahora se habia requerido.

La diferencia consiste principalmente en el hecho de que an-
teriormente, lo principal era ensefiar al trabajador cdmo reali-
zar su tarea especifica. Ahora, ademdis, le tienen que educar
todo su comportamiento en la fibrica. Es decir, hacerle entender
que su presencia en la planta lo hace coparticipe de Ia respon-
sabilidad de la produccién, aun cuando esté inactivo en horas
de trabajo.

Para no perjudicar la calidad del proceso productivo es una

47 Véase por ejemplo, Ruud Veeeman, “Hier met de machine! Voor de
Gemeenschap”, en Socisal-Demokratie en Technologie, Groningen. Holanda,
1986; Kern Hort y Michael Schumann, Dat Ende der Arbeitsteilung, Mu-
nich, Verlag C. H. Beck, Alemania Federal, 1984,
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exigencia que ¢l trabajador al entrar cada dia en la fébrica, lo
haga con puntualidad (no es posible entrar y salir de un cuarto
limpio con demasiada frecuencia), en orden, tome un baiflo, se
vista con ropas adecuadas, se coloque en el lugar correspondien-
te, tratando de tocar lo menos posible lo que hay a su alrede-
dor y, desde el inicio, asuma con gran sericdad el conuol de
la parte del proceso productivo que le corresponda.

Es necesario subrayar que esta nueva actitud es exigida o
todo el personal, no por una actitud paternalista del empresa
rio ni por un deseo subjetivo de querer organizar y controlar
caprichosamente de esta manera la produccion y al wabajador,
sino que, surge como una necesidad propia del proceso pro-
ductivo, .

Recordemos que bajo los sistemas taylorista y fordista el ob-
jetivo fundamental era maximizar el consumo productivo de la
fuerza de wabajo, separando la planeacién del trabajo de la eje-
cucidn, cronometrando los tiempos y movimientos e introdu-
ciendo autoritariamente el ritmo de trabajo a través de Ja linea
de montaje.

Obviamente, esto era asi porque en cada operacién la fuerza
de tabajo estaba fisicamente involucrada en el proceso de pro-
duccién, consumiéndose literalmente en dicho proceso, y gene-
rindose el valor del producto primordialmente en ¢l propio
proceso.

Lo que sucede con la nueva tecnologia electrdnica es que

de la generacién del valor se realiza en la fase de disefio.

Despuds del diseiio en el proceso de transformacion, la fuerza
de wtrabajo participa en forma menos directa, en términos de
fuerza fisica,

La tesis surge de saber si estamos al final de la fase taylorista-
fordista, ante el surgimiento de un segmento de trabajadores
involucrados con la alta tecnologia.

Anteriormente se suponfa que el empresario podia “cientifi-
camente” consumir la fuerza de trabajo. Con la alta tecnologia,
el trabajador recupera un grado de libertad subjetiva: disediar,
controlar la calidad y el propio comportamiento ordenado que
se le exige dentro de la planta, se transforma en algo potencial-
mente incontrolable.

En virtud de lo anterior, podemos desprender Ia explicacion
por la cual al capitalista le preocupa demasiado este nuevo pro-
ceso de reeducacion, que tene como eje y razén el control de
Ia actitud v comportamiento del trabajador.

Cuando hablamos a lo largo de este ensayo de la “actitud”
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esperada, nos estamos refiriendo a que el nuevo tipo de traba-
jador que necesita la empresa, desde el momento del recluta-
miento, “"debe” cooperar en los nuevos requerimientos de pro-
duccién que demanda la introduccién de nuevas tecnologias
que exigen que el trabajador aprenda cémo manejar desde los
insumos, hasta ¢l producto final.

RESUMEN

Los nuevos procesos electrdnicos se elaboran bajo estrictas re-
glas de calidad que precisan: puntualidad, limpieza, orden, si-
lencio, responsabilidad, perseverancia, docilidad, disciplina, coo-
peracién, atencién, concentracién, visualizaciém, salud y obe-
diencia.

Todos estos factores involucran bdsicamente Ia voluntad del
individuo y por ello son dificiles de controlar, por lo que en-
tonces s¢ trata de comprar la subjetividad con un “salario
compra-responsabilidades™ 8 que incluye alimentacidn, transpor-
te, servicio médico particular, despensa, premios, fiestas y dias
de campo familiares para promover la “convivencia®.

Lo anterior propicia no sdlo que la actitud en el trabajo en
si cambie, sino que hace descarnada la comparacién que existe
entre el lugar de hibitat*® del obrero y Ia fibrica misma. Fs
mds plausible entender que ¢l trabajador se identifique con la
fibrica® que con el medio social inmediato, que por supuesto
implica sus relaciones familiares y sociales.

Si vamos mds alld de lo hasta ahora dicho, encontraremos
que se esta formando un sector del proletariado a lo largo de
la frontera, especializado en diversos procesos tecnoldgicos, mu-
chos de ellos relacionados con la electrénica (mds del 909 de

48 Tendencias similares fucron observadas en empresay altamente tecnolo-
gizadas en Brasil. Hubert Schmitz, “Microclectronics based automation and
labour utiliztion in DC3", Gerd en Junne, New lechnologies and third
world development, Alemania Foederal, Friedrich Ebert Stiftung, 1986,

49 Se trata de las colonias proletarias donde residen vy que en general estén
ubicadas en l:‘mzrh y arecen de todo tipo de servicios,

30 Si intred 12 variable ausencia de organizaciones sindicales, resulta
que ¢ mds propicio para la empresz lograr el ambio de actitud y en
general el proceso de reeducacion,
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