El Surgimiento de un Nuevo Tipo de
Trabajador en la Industria de Alta
Tecnologia: El Caso de la Electrénica

INTRODUCCION

La irrupcién de nuevas tecnologias en la in-
dustria electronica esti provocando profun-
dos cambios, los que a su vez, estin trans-
formando otros procesos: la automotriz, el
metalmecdnico, el bancario, el textil, y la
confeccidn. Asi, la electronica se convierte
en la parte mds dinamica del desarrollo de
los medios de produccidn, a partir de los
80.

De lo anterior, surge nuestro interés por
investigar:

lo. Si el proceso de trabajo se transfor-
ma de manera significativa.

20. De qué manera se articula la innova-
vacion tecnoldgica y las particulari-
dades que definen el proceso pro-
ductivo en México.

* Laura Palomares es investigador/docente de
Ia Facultad de Ciencias Politicas v Sociales, ademis
coordina el drea de Mineria del Proyecto Lizaro
Cirdenas de la misma Facultad ; UNAM-México.

** Leonard Mertens es consultor de la Organi-
zacion Internacional del Trabajo en México.

La investigacion conto con el apoyo financie-
ro del Proyecto Planificacion y Politicas de Empleo
PNUD-OIT.

Laura A. Palomares*
y Leonard Mertens**

La investigacion consistié en visitar 60
plantas electrénicas, aplicar un cuestionario,
previamente elaborado y observar el proceso
productivo.

El universo de la muestra estuvo dado
por dos grupos de empresas: a) Las empresas
productoras de computadoras y periféricos
(ver anexo I), que se caracterizan por produ-
cir para el mercado interno. b) Las empresas
productoras de componentes, partes, suben-
sambles y productoras finales, cuyo mercado
principal consiste en la exportacién, mayori-
tariamente bajo el régimen de maquiladora
(ver anexo II).

Las ciudades en que se ubicaron las plan-
tas que se visitaron fueron: México, Puebla,
Toluca, Guadalajara, Torredn, Monterrey,
Reynosa, Nuevo Laredo, Chihuahua, Hermo-
sillo, Agua Prieta, Nogales, Mexicali, Ensena-
da y Tijuana.

El presente trabajo forma parte de un
proyecto mayor sobre la industria electrd-
nica en México, que, aparte de analizar el
nuevo perfil obrero, tiene como propdsito
estudiar las consecuencias e impactos sobre
el mercado de trabajo, asi como las posibi-
lidades de desarrollo de! sector como un pro-
yecto alternativo nacional.
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Aqui trataremos de definir a un nuevo
segmento del proletariado, a través de la des-
cripcién del proceso de trabajo en la indus-
tria electrénica. o

No se pretende dar una descripcion ex-
haustiva de lo que constituye el proceso pro-

ductivo en todas sus fases técnicas y de con- -

trol o mando. Se trata de ir profundizando
sobre los elementos, dentro del proceso pro-
ductivo, que estidn transformando a través de
la introduccidn acelerada de tecnologias in-
novadoras, lo que hasta ahora se reconocia
como un perfil definido de trabajador.

Empezaremos por describir en qué con-
siste e] proceso de trabajo dentro de la indus-
tria electronica, para poder sefialar o encon-
trar aquellos procesos o fases que se han
transformado en jos 80.

Finalmente, pretendemos acercarnos al
perfil obrero que surge a partir de los cam-
bios en la Tecnologia de Proceso.

I EL PROCESO DE TRABAJO DE
LA INDUSTRIA ELECTRONICA

El Coniplejo Industrial Electrénico estd for-
mado por dos sectores:

A: Produccion de Componentes y FPartes
A.1: Componentes Pasivos.
A.2: Componentes Activos

B: Ensamblado
B.1: Electrénica de Consumo
B.2: Electronica Profesional
B.2.1: Electrénica de uso militar
B.2.2: Informatica y Comunica-
cion
B.2.3: Instrumentacién

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 bobinas. Los activos son par-
ticularmente jos diodos, transistores, rectifi-

-cadores, muchos de ellos estin ahora trans-

formados en circuitos integrados, Los cir-
cuitos integrados constituyen la parte medu-
lar de lo que se ha llamado la Revolucion
Electronica.

A.1 Los Componentes Pasivos

En el proceso de produccion de componen-
tes pasivos, encontramos que se trata de un
proceso rutinario que requiere de un traba-
jador “sin calificacion especial” En ef caso
de una empresa! recientemente establecida
en la ciudad de Chihuahua, dedicada a la fa-
bricacion de capacitadores, se nos informo
que la mayoria de los trabajadores son
adiestrados en 160 minutos, tiempo sufi-
ciente para alcanzar la productividad media.
Mds del 90% del personal obrero en las
empresas del mismo tipo, estd integrado
por mujeres, mientras que el nmimero pro-
porcional del personal técnico e ingenieros,
oscila entre un 6 y 7% dedicado especifica-
mente a tareas de supervision general de la
produccion y actividades de mantenimiento.
Ese porcentaje es menor en un 8% al prome-
dio de la industria maquiladora electronica
en conjunto?,

Es importante destacar aqui, que en los
dltimos aflos este proceso no ha sufrido cam-
bios sustanciales. Debe resaltarse al mismo

! Unitrode. Fmpresa dedicada a la fabrica-
cion de capacitores, de Matriz Norteamericana
(Unitrode Corp.) con filiales en Holanda, Alema-
nia, Irlanda, Italia, R.U. y México, Who Owns
Whom, 1982. :

2 Estadistica de la Industria Maquiladora de
Exportacion. Datos correspondientes a enero-agos-
to, 1985. Instituto Nacional de Fstadistica, Geo-
grafia e Informatica. SPP, México 1986.

32



tiempo que, en un proceso como este, lo
importante son [os grandes volimenes de
produccién por tipos y modelos. La simplifi-
cacién de movimientos y el caricter rutina-
rio del trabajo, tipo Taylorismo de los afios
20, provoca de alguna manera que la ro-
tacion llegue hasta 20% al mes, en la em-
presa antes mencionada. Ademds hay que
agregar que al trabajador se le exige una
determinada cantidad de produccién bajo
patrones rigidos. El resultado de este proce-
S0, 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 posible clasificar autom4tica-
mente el producto de acuerdo a su calidad,
lograndose obtener productos con 0 error?.
El control de calidad se concentra en la parte
final del proceso. Es importante marcar que
el control de calidad no tiene la disyuntiva
de sirve o no sitve (como en el caso de cir-
cuitos integrados o partes de uso estratégico)
sino que por el contrario, ademds, tiene la
opcion de ser clasificado de acuerdo a inter-
valos de calidad.

Sin embargo, es esencial destacar que el
control de calidad ha obtenido un papel
cada dia mds importante. Si bien, el produc-
to puede clasificarse de acuerdo a sus propie-
dades de nomenclatura, dentro de cada cla-
sificacién debe salir de la fibrica con 0 error.

Los componentes son presentados en su
forma final, en lo que se conoce como “ca-
rretes”. La labor de control de calidad que
incluye reemplazar aquellos componentes in-
servibles del carrete, alcanza un 25% de las
actividades dentro del proceso productivo de
la empresa*. El reemplazo y revisién del ca-

3 Que bien puede tener como destino usos es-
tratégicos.

4 Unitrode de Chihuahua y West-Cap. de No-
gales, Sonora.

rrete, implica una atencién visual especial,
habilidad manual y una gran concentracién
de parte del trabajador. Lo que significa que
para ser contratado, se requiere de un por-
menorizado exdmen de la vista. Consecuen-
temente las enfermedades tipicas de este
trabajador son de la vista, ademads de las cor-
taduras de los dedos y el “stress™.

Un segmento de componentes pasivos
tiene como aplicacién final, un uso estratégi-
co (armamentos, tecnologia especial y en
general complejos dispositivos electrénicos),
Este tipo de componentes requiere de nor-
mas y controles de calidad mds estrictos que
“los normales”. El contro! de calidad, no se
mide mis al final del proceso, sino desde el
comienzo y a lo largo del mismo. Cabe agre-
gar, que para la elaboracién de estos produc-
tos no importa el costo, ni el volumen, ni el
tiempo; lo importante es que el producto
tenga la mds alta confiabilidad posible y que
asegure su funcionamiento.

En este producto se/'requiere que fos tra-
bajadores hagan uno por uno los alambres
que van a integrar el arnés, En el caso de la
elaboracién de un amés para torpedo, se da
a cada trabajador una tabla cuadrada (del
tamafio de un restirador de dibujo), con el
esquema a colores del enjambre de lineas
de alambre que constituird dicho arnés. Cada
alambre es armado uno por uno y la divisién
interna del trabajo es casi inexistente * .

También se observé un proceso parecido
en el caso de Ia elaboracion de resistencias de
alta precisibn donde el nimero de vueltas
que debe tener un ovillo de alambre (la base
de la resistencia) es hecho mecdnicamente a

5 Un ejemplo es Cincinnati Electronics de So-
nora, S.A., filial de 1a norteamericana Cincinnati
Mlacron Corp,, dedicada a la produccién de arne-
ses para torpedos y ensamble de radios militares;
tiene filiales en Suiza, Holanda, Austria, Reino
Unido, Beélgica, Italia, Japén y Canads,
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través de un pedal y simultineamente conta-
do y medido a mano, acto seguido, sometido
a una prueba donde se comprueba nueva-
mente si el nimero de vueltas de alambre
estd correcto en cada carrete. Posteriormente
es pintado y calibrado en forma manual, 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 insumos) se requiere de un
control de las condiciones en que se lleva a
cabo el proceso de transformacion. Las con-
secuencias sobre el trabajo, son una produc-
cidn aparentemente menos intensiva pero
con un mayor compromiso del trabajador
sobre dicho proceso.

Se trata de un proceso en donde el tra-
bajador domina y puede ejecutar todas las
partes def mismo, como anteriormente lo
hacia el artesano. Es como si regresara a la
manufactura simple. No entendida como
fase historica del capitalismo, sino como for-
ma de- administracion del proceso de traba-
jo’. |

Para tratar de ser mds precisos en el
concepto, se trata de una intermediacion
entre la cooperacién y la manufactura sim-
ple, donde existe la division interna del
'trabajo artesanal; cabe aclarar, que aqui se
usan miquinas herramientas.

6 Estas resistencias de alta precision son ela-
boradas con _tungsteno, cromo y plata por la em-
presa Flectronica Inter. de Baja California, S.A.,
‘filial de la GOULD Inc. empresa norteammcana
que ocupa el lugar 36 entre las 40 mas importan-
tes proveedoras de partes electronicas para el
Depto. de Defensa nortemaricana. Electronic
Business, Agosto 15, 1986 y ademds tenia 69 fi-
liales en el mundo. Who Owns Whom, 1982.

7 MERTENS, Leonard. Aspectos Historicos
de las Innovaciones Tecnoldgicas y las Formas de
Administracion del Proceso de Trabajo. 1984, Tra-
bajo inédito, México.

Los elementos que caracterizan el “‘nue-
vo” proceso de trabajo cuyo producto tiene
como destino un uso estratégico son:

lo. La participacién de las mujeres en
el trabajo directo no se disminuye, en rela-
cion a] otro proceso ya mencionado.

20. El niimero de ingenieros y técnicos
se modifica, incrementiandose hasta un 10%
de la poblaciébn ocupada. La actividad de
este personal, ademds de gestion general so-
bre la produccién y el mantenimiento, tam-
bién es de intervencion e inspeccion del con-
trol de calidad ®.

30. Como la presién no se ejerce por el
volumen sino por la calidad, se observa que
la capacitacion para el trabajo se extiende
hasta 4 semanas, a fin de que el trabajador
pueda alcanzar su promedio. '

40, Se aumenta e] salario como estimu-
lo para conservar al trabajador. En él ya se
“invirti6 en su capacitacion. Llegindose a
recibir dos o mds salarios minimos y otras
prestaciones, a fin de reducir la rotacién al
minimo, 1 6 2% mensual®,

So, Tambxen se observd que los proce-
sos de producc16n en donde el producto tie-
ne un uso estratégico, la edad de las mujeres
no importa, es decir, encontramos que la
participacion de las mismas de mds de 30

8 Los productos de la industria electronica
estratégica son sometidos a todo tipo de pruebas,
gimulando la realidad. Altas y muy bajas tempera-
turas, vxbraclones, posiciones, humedad, etc. Estas
pruebas estan basadas en probabilidades estadisti-
cas, ya que no se puede asegurar el 100% de cali-
dad, lo que constituye una busqueda permanente
del capital,

9 En ciudades como Juarez y Tquana con
una alta concentracion de industria electronica-ma-
quilsdora de exportacion ie observa una rotacion
a nivel obrero que alcanza un 10% mensual. Inves-
tigacion propxa de Imagen de la Industria Maquila-
dora. Asociacion de Maquiladoras, A.C. Chihuahua,
Noviembre de 1985,
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afios es mayor que en
electronicas.

En el caso de este tipo de empresas, fre-
cuentemente se trata de produccion bajo pe-
dido, es decir que se puede hacer “desde
uno hasta los que se requieran” de acuerdo a
la capacidad instalada.

La visualizacién hacia el futuro con las
innovaciones tecnolégicas del proceso y pro-
ducto, en el drea de los componentes pasi-
Y03, se continla con los procesos de miniatu-
rizacién ' que de ninguna manera han impli-
cado hasta ahora grandes desplazamientos de
mano de obra sustituida por maquinas auto-
miticas. Sin embargo, habri sustitutos de
varios componentes pasivos, por estados soli-
dos, compuestos esencialmente por minera-
les de alta pureza, entre los que cabe mencio-
nar el cobre!?,

Se encontré también, que algunas resis-
tencias han sido elaboradas en base a carbén
refinado depositado sobre cobre adheridos
a ceramica, obteniendo una nomenclatura a
través de cortes hechos con rayos laser 12,

el resto de empresas

10 El proceso de minimizacion de los compo-
mentes pasivos, trae consigo una modificacion sobre
Ias condiciones generales del proceso de trabajo, en
el sentido de que se requiere un mayor control so-
bre la contaminacion del medio ambiente. También
requiere de una gran delicadeza y cuidado, de lo
que hasta ahora habia requerido el proceso electrd-
mico.

11 Actualmente el cobre en la industria elec-
tronica de alta tecnologia, es elegido por su resis-
tencia a Jos procesos de lixiviacion (accion de disol-

wer cn agua sustancias como el Litio, Sodio, Pota--

sio, Rubidio y Cesio). Asi como por su alta con-
ductibilidad.

Ademas permite la elaboracidn de resistencias
y tiene la caracteristica de sez un elemento exce-
lente para soldura, Electronic Packaging an Pro-
duction, U.S.A., Septiembre 1986.

12 Productos de Control, S.A., filial de Gene-
nal Electric, empresa norteamericana, 4a. contra-
tista del Departamento de Defensa Norteamericana
en materiales electronicos, con 27,000 trabajadorges
dedicados a la produccidén militar electrénica. Elec-
tronic Business, Agosto 15, 1985, U.S.A.

Paralelamente encontramos la tendencia
de la incorporacién de componentes pasivos
a los circuitos integrados, reconocidos como
Circuitos Hibridos. En estos casos el proceso
de trabajo se va identificando al de los cir-
cuitos integrados, que analizaremos a conti-
nuacion.

A.2 Los Componentes Activos

Son aquellos que conocemos primordialmen-
te como circuitos integrados y que en el vo-
cabulario popular se conocen como la Micro-
electronica, producida a través de la Tecno-
logia de estados slidos, con capacidades de
semiconduccién ', capaces de amplificar,
transformar y modular sefiales o corrientes
eléctricas!®,

En 1961, las empresas Fairchild Semi-
conductor y Texas Instruments desarrolla-
ban los primeros semiconductores llamados
circuitos integrados, compuestos por un gran
namero de transistores u otros componentes,

13 Los elementos de alta conductibilidad y
con propiedades de convertirse en semiconductores
son: el silicio, germanio, el galio y el arsénico. En
los Gltimos tres afios, 1a importancia del Galio Arsé-
nico (GaAs) como materia prima para semiconduc-
tores (circuitos integrados) es de caracter estratégi-
co en virtud del uso militar que se le da a esta
aleacién por sus propiedades esenciales que hasta
ahora ningin elemento de los mencionados habia
alcanzado en cuanto a conductibilidad. La alta
conductibilidad alcanzada por el Galio-Arsénico
permite incrementar la velocidad de las funciones
electronicas reduciendo al mismo tiempo, el con-
sumo energético, que en materia espacial resulta
de alta prioridad. Ademas de que el GaAs resiste
mejor a los rayos nucleares que el silicio. Fl precio
de un “chip” (circuito integrado) GaAs es 20 veces
mds caro que uno similar de silicio, Aunque es cla-
ro que el precio para el Departamento de Defensa
Norteamericana no importa. Sprangers C. y Tols-
ma H. “Het hart van de machine” Intermediair,
Holanda, Junio 5, 1985 (traduccién de Leonard
Mertens).

14 OECD. The Semiconductor Industry,
Trade Related Issues, p. 8, Paris, 1985. )
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interconectados entre ellos funcionalmente
y localizados en una superficie muy reducida.
En los afios 70 se inicia con la introduccién
del microprocesador por parte de la empresa
Intel, la verdadera revolucion de semicon-
ductores o de la microelectrénica. El micro-
procesador es un circuito integrado repro-
gramable .con el que se enlazan de manera
funcional los demds circuitos integrados y
semiconductores de un dispositivo electrd-
nico. Lo reprogramable introduce un grado
de flexibilidad en funciones y usos en el con-
junto del dispositivo. A partir de esa déca-
da, el grado de integracion de los circuitos
se duplica cada dos afios'®, logrindose una
-reduccién exponencial del costo del transis-
tor o funcién en un promedio de 30% anual 6.
Igualmente se reduce el consumo de energla
de los dispositivos electronicos.

Lo anterior, coadyuva a que prolifere el
uso de los semiconductores tanto en el pro-
ceso productivo como en los productos en
los afios 80. Entre 1978 y 1984, la produc:
cién a nivel mundial de circuitos integrados
se incrementa de 6.7 mil millones de ddlares
a 26 mil millones, reduciéndose en los ulti-

15 Actualmente, la escala de integracion de
transistores, diodos y otros componentes sobre
una superficie de menos de medio cm?, consiste
en cinco niveles:

— FEscala de integracion Pequeifia

—de 30 a 100 transistores

— FEscala de Integracion Mediana

— de 100 a 1000 transistores
— Fscala de Integracion Grande
— de 1000 a 100,000 transistores
— Escala de Integracion Muy Grande
-~ de 100,000 a 256,000 transistores
~ Fscala de Integracion Ultra Grande
— de 256,000 a 1 miilon de transistores

Van Tulder, Rob y Van Empel, Eric. Euro-
pean Multinationals in the Semiconductor Indus-
try. University of Amsterdam, pp. 3-9, october,
1984,

16 Rada, J, The impac of Micro-electronics.,
OIT, Ginebra, Suiza, p. 13, 1980.

mos afios en 2 mil millones por razones de
saturacién temporal de mercados?’

El proceso de produccion de los circui-
tos integrados tiene dos caracteristicas fun-
damentales.

1a. Un alto porcentaje del valor del pro-
ducto se genera en la fase de disefio,

Entre 1978-1985 el gasto de las empre-
sas fabricantes de circuitos integrados en
EEUU en Investigacion y Desarrollo, se du-
plic en términos porcentuales, de 5% de las
ventas totales a 10%, que en términos abso-
lutos, representa més de 2 veces las ganancias
netas de las respectivas empresas'®. Algunas
en el ramo de los circuitos integrados estin
invirtiendo hasta un 25% de sus ventas en
Investigacién y Desarrollo.

Cabe sefialar que en su conjunto, las em-
presas electrOnicas gastan porcentualmente
el doble de sus ventas en Investigacion y
Desarrollo, en comparacién al promedio de
lo que gastan las 100 mayores empresas in-
dustriales norteamericanas.

La mayor integracion de dichos circui-
tos y la consecuente complejidad que esto
implica, incrementa el costo de Disefio. Ac-
tualmente se habla de un costo de disefio de
aproximadamente 100 ddlares por transistor,
que en caso de un circuito integrado con un
millén de transistores el llamado MEGACHIP
ha venido significando un gasto de 100 mi-
liones de délares’?

El empleo de ingenieros en esta fase
“productiva” se estd incrementando, en rela-
cién al resto del personal en este tipo de em-

17 OFCD. Op. cit.,, cuadro 7, Sprangers y
Tolsma, Op. cit., p. 25. Electronics, U.S.A. - July,
1986.

18 QECD. Op. cit., p. 40; Electronic Business.
Agosto lo,, 1986, p. 90.

19 Frnst, Dieter. Automation, Employment
and The Thitd World. The Case of the Electronics
Industry. Institute of Social Studies. Holanda, 1985,
p.19.
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presas. Se tiene que para el caso de los EEUU
los ingenieros en Investigacion y Desarrollo
de la industria electronica, alcanzan entre
el 5 y 8% de la poblacién ocupada. La masa
salarial de dichos ingenieros puede represen-
tar hasta 15%2® del pago total de salarios de
la empresa,

2a. El proceso de transformacion en si,
es altamente intensivo en maquinaria y equi-
po requiriendo condiciones ambientales muy
estrictas, Asi, la industria electronica deja de
ser intensiva en mano de obra especialmente
ia no calificada, como lo habia sido en los
afios 60 y 70,

Para darnos una idea de lo anterior, en
1972 se requiri6 una minima inversién de
2 millones de délares para producir un cir-
cuito integrado, en 1982 para el mismo tipo
de produccién fue necesario invertir 60 mi-
liones de dolares?’ . Si analizamos el proceso
de produccién de los circuitos integrados en-
contraremos 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 la purificacién y crecimiento del
silicio, hasta la obtencion de la oblea (por
enmascarillado, jonizacién y difusién), el
proceso es basicamente guiado a través de
sistemas computarizados.

A partir del momento en que se obtiene
la Oblea 1a fase de transformacién ha termi-
ndo y se continda con el inicio de la siguien-
te fase: el ensamblado del “‘Chip”, Es esta,
Ia fase que hasta ahora ha sido relativamente

20 Estimaciones propias en base a la informa-
cién del Departament of Labor, Washington, U.S.A.,
1986. Para el desarrollc del Jamado MEGA-Chip
Ins empresas transnacionales, Philips y Siemers han
invertido en investigacion, durante 4 afios un total
de mil afios-hombre. Intermediair, Oktober 1985,
(traduccion de Leonard Mertens). Holanda.

21 OECD. Op. cit., p. 8.

mds intensiva en mano de obra. Sin embargo,
es también donde encontramos la aplicacién
de méquinas-herramientas computarizadas,
especialmente en donde se soldan los hilos
de oro, aluminio y molibdeno del dado,
(Chip) al mundo exterior, asi como sistemas
automdticos de prueba del producto final.

Este proceso de intensificar maquinaria
y equipo, ha llevado a que en EEUU, en la
industria de componentes, la participacién
de] trabajador dedicado a tareas de ensamble
se disminuyera entre 1977-1985, de un 46%
a un 32% del personal total?2,

Es pertinente aclarar que en las maqui-
ladoras del norte de México hasta la fecha,
en materia de produccién de circuitos inte-
grados, solamente se realiza la Gltima fase del
proceso conocida como e! encapsulado ?3

Sin embargo, encontramos que en esas
industrias el nimero de técnicos e ingenieros
es mayor que en el resto de la industria elec-
trénica. Mientras que en 1985 en la industria
maquiladora electronica, el 14% de la ocupa-
cidn estd constituida por ingenieros y técni-
cos, en aquellas empresas que se dedican al
encapsulado de circuitos integrados este por-
centaje se eleva a un 22% 24,

A nivel obrero se exige con mayor fre-
cuencia, que el trabajador tenga més contro}
y atencién sobre el proceso totalmente mi-
niaturizado. Dificilmente se encontrardn li-

22 Departament of Labor, Op. cit.

23 El ensamble final del “Chip™,

24 SPP, Loc, cit. Honeywell de Chihuahua, la
matriz norteamericana tiene 97 filiales en el mun-
do. Ocupa el 7o. lugar entre los proveedores elec-
tronicos de Departamento de Defensa Norteamerica-
na, Electronic Business, August 15, 1986, y Auto-
netica en Mexicali, filial de la norteamericana Roc-
kwell Int. Corpo, con 59 filiales en el mundo, Who
Owns Whom, 1982, La matriz ocupa el 11o. lugar
como proveedora electronica del Departamento de
Defensa Norteamericana. Electronic Business, Agos-
to 15, 1986.
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neas de montaje. Lo que implica, que con-
ceptos como el Fordismo y Taylorismo
sobre la administracion y control del trabajo,
sean fracturados en razon de la calidad exigi-
da; El producto sirve o no sirve, y no hay
manera de repararlo,

Independientemente de las actividades
manuales, se estd introduciendo maquinaria
automatizada reprogramable, que corta la
oblea y solda los hilos*® de oro al dado. Di-
cha maquinaria reemplaza a 7 trabajadores
aproximadamente, logrando a su vez una
mayor y mds constante calidad. La operaria
(o) de este tipo de maquinaria tiene como
actividad centrar en un monitor las puntas
que van a ser soldadas y que, posteriormente
la miquina automéiticamente ejecutara,

En esta operacién el trabajador ya no
requiere de una destreza manual como en el
pasado, sino que su actividad se circunscri-
be a desarrollar una habilidad visual, como se
puede observar, para ejemplificar, en Jos apa-
ratos ATARI que ahora se encuentran en
cualquier negocio de la esquina.

Una gran parte del proceso de encapsu-
lado se realiza en fos llamados *‘cuartos lim-
pios”26, Se trata de espacios cerrados en
donde el medio ambiente es controlado a
través de aspiradoras y sistemas de filtracién

de aire, que hace que dichos cuartos mas
bien parezcan salas de cirugia o laboratorios.
En estos cuartos los trabajadores al entrar
tienen que estar muy bien aseados, de prefe-
rencia, en el caso de las mujeres, sin maqui-
Haje, con las ufias limpias, y vestidas con za-
‘patos, tapabocas, batas, gorras y guantes

25 Un cabello humano es equivalente a tres’

hilos de cro.

' 26 Dentro de los cuartos limpios también se
hacen relevadores, como en el caso de Electrol de
Tjuana, subsidiaria de Sougest de California, de
matriz inglesa, Hamlin de Agua Priega y Zenith de
Reynosa en donde se realiza el proceso de “‘surface
mounting”’,

especiales (los que diariamente son lavados
dentro de la propia fabrica en un departa-
mento especial de lavanderia). Dentro del
cuarto limpio (de muros de vidrio) se les pro-
hibe masticar chicle y hablar para evitar la
contaminacion del producto,

Lo anterior, tiene como explicacién la
gran delicadeza del producto. Lo minuscular
de las estructuras fabricadas, que es medido
en micros (la milésima parte de un milime-
tro), expone al producto a riesgos de conta-
minacidn mayores.

Para que quede miés claro: hay que des-
tacar que un cuarto limpio, debe tener me-
nos de 100 particulas (cada particula tiene el
didmetro de una micra) por metro cibico, lo
que representa 100 veces menos particulas,
de las que se encuentran en un laboratorio
de fabricacién de antibibticos.

Finalmente, el sentido de tales cuidados
radica en el hecho de que, una particula de
contaminacién (polvo) puede afectar el pro-
ducto, dando como resultado el mal funcio-
namiento de un circuito 27,

Aparte de la contaminacion, se tiene el
problema de la estitica, que el hombre pue-
de provocar al producto, por tal motivo, se
fes obliga siempre a usar una pulsera que tie-
ne una linea que hace tierra, evitando asi el
estatismo, ‘ _

La maquinaria computarizada, asi como
los cuartos limpios, estin definiendo un nue-
vo comportamiento del trabajador de este
tipo de empresas, en donde la actitud juega

un papel esencial dentro de este proceso de .

reeducacion que demanda el nuevo tipo de
producto, cuyo elemento fundamental es su
caricter estratégico, tanto desde la perspecti-
va militar como econémica,

27 Biton Tapia, Jorge R., Tendencias en Cien-
cia e Tecnologia: Microelectronica, Universidade
Estadual de Campinas, Brasil, 1985, p. 32.
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- Encontramos que en las actividades de
alta precisidn como en el caso del ensambla-
do de los circuitos hibridos, los trabajadores
cada 3/4 de hora son “invitados™ a retirarse
de fa linea de produccién para hacer ejerci-
cios gimnasticos.

Para ser aceptados en las empresas dedi-
cadas a este tipo de actividades, un trabaja-
dor requiere de un entrenamiento de cinco
sernanas, el salario es mayor que en el prome-
dio de las empresas maquiladoras, asi evitan
la rotacion, logrdndose niveles bajos de la
misma.

En el futuro préximo inmediato, la acti-
vidad del encapsulado espera cambios impor-
tantes en la tecnologia de proceso de pro-
duccién. A mediados de 1987, la empresa
National Semiconductor Crop., empezari a
fabricar sus circuitos integrados a través de
una linea automética de montaje, llamada
Odissey. Las obleas entran y salen como un
circuito integrado “empacado” o encapsula-
do y probado, sin que la mano de un ser
humano intervenga. El sistema es ademds
reprogramable haciéndolo flexible en su au-
tomatizacién, distinguiéndose de esta mane-
ra de la automatizacién rigida en materia
de encapsulaciébn 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 Chips2®.

B. Ensamblado

Del conjunto de actividades que componen
el ensamblado, s6lo tomaremosdos: B.1 Elec-
tronica de consumo y B.2 Electrénica de
computacion,

B.1 Electrénica de Consumo

Las fases de producéién de la electrénica de

28 Electronic Business, Agosto 21, 1986.

consumo, consisten en dos grandes 4reas,
los subensambles y el ensamble final. Los
subensambles a su vez estdn divididos en
electrénicos por un lado y electromecanicos
(gabinetes, chasises, ameses, cableado, etc.)
por el otro. Para este trabajo, sdlo nos limita-
remos a tratar los ELECTRONICOS.

B. 1.1 Subensambles Electrénicos

El subensamble de partes electrénicas, se
identifica primordialmente con la actividad
de insertar componentes activos y pasivos
en una tarjeta llamada “circuito impreso”.
En el caso. de los televisores, encontramos un
mayor niimero de componentes insertados,
una tarjeta llega a tener 200 componentes.

Fue esta fase de insercion de componen-
tes la que muchas transnacionales reubicaron
en los afios 60 en los paises de “bajos-sala-
rios”. Y es hasta fines de los 70 cuando se
inicia ia introduccién de maquinas de inser-
cion automdtica con capacidad de reprogra-
macibn.

Lo anterior no significa tinicamente, la
reduccién de personal, sino también la capa-
cidad de flexibilizar la linea de ensamble. Es
decir, con la linea de ensamble manual, ante-
riormente se podia modificar hasta dos veces
por tumo el médulo de tarjeta, sin que se
perdiera productividad.

Ante [a introduccioén de las miquinas de
insercibn automidtica, dicha modificacién
puede ligar hasta 50 cambios por turno, sin
pérdida de productividad y con un mayor y
mejor control. i

El uso de este tipo de maquinaria, empe-
z6 2 reemplazar desde inicios de los 80 la
linea tradicional de ensamble manual, sobre
todo en aquellas plantas-donde se manejaban
grandes volimenes de produccién a nivel de
toda la fabrica (y no necesariamente por mo-
delo). Esta primera fase de la automatizacién
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flexible de la insercién, no era sin embargo,'

una completa automatizacién, ya que mu-
chos componentes de tipo radial®® se tenfan
que insertar aGn manualmente o en casos
mds “sofisticados” mediante un robot de ti-
po “pick and place™3°,

En una comparacién entre la insercion
automdtica y el montaje manual tenemos
que, en el mismo tiempo, la maquina Jogra
colocar cinco y ocho veces mds componentes

“que un hombre. También hace posible lacon-
centracién de un mayor nimero de compo-
nentes en un espacio reducido (15%)3! . En es-
te proceso, el trabajador de ser un simple en-
samblador, pasa a controlador del proceso,
empezando por el control de la miquina y
las correcciones o ajuste que dicho proceso
pida. De otro lado, la programacioén de la
mdquina es levada a cabo por técnicos e
ingenieros en programacion..

Es necesario destacar que al ser elimi-
nada la linea de ensamble manual un solo
trabajador asume el trabajo de varios pues-
tos, por ejemplo: el del inspector de calidad,
el supervisor de linea y de ocho trabajadores
directos mas.

Actualmente estamos ante un salto cua-
litativo en avance tecnolégico dentro del
proceso de insercién de tarjetas,

Con |a nueva tecnologia llamada “‘mon-
taje sobre superficie’’ se modifica sustancial-

29 Son componentes en forma radial aquellos
que no pueden presentarse en carrete sino sueltos,

30 QObservados en la planta Zenith en Reyno-
sa, cuya matriz norteamericana tiene filiales en
Belgica, lnglaten'a, Alemania, Francia, sza, Cana-
da y Taiwan, Recientemente Zenith gané un con-
trato para suministrar 90,000 microcomputadoras
al Departamento de Defensa Norteamericana. Com-
puterworld México, 31 de Marzo, 1986. Who Owns
Whom, 1982,

31 Reijnders, Jan ez, al HersrruktureringAu-
tomatisering en Gevolgen voor de Arbeid. Sociolo-
fisch Institut. Haga, Utrecht, 1981, Holanda, p.
209 (traduccion Leonard Mertens).

mente el concepto de ensamble 2. Hasta an-
tes de la aparicién de esta jnnovacion, los
componentes eran insertados a través de
“patitas” de alambre que traspasaban la tar-
jeta y se soldaban por abajo. Actualmente, la
tarjeta es lisa y los componentes son adheri-
dos mediante aleaciones de mohbdeno, esta-
fio, plata y polimeros,

Las caracteristicas propias de esta inno-
vacién tecnoldgica son la miniaturizacion de
los componentes y la alta densidad de los
mismos sobre una superficie cada vez mis
reducida,

Con el sistema de insercion trad1c1onal
la densidad de componentes estaba limitada
por el nimero maximo de perforaciones por
cm? que soportaba la tarjeta, y inicamente
se podia hacer la insercion de un solo lado.

Con e] montaje sobre la superficie se
estd Jogrando una reduccion de 70% de la
tarjeta impresa con una disminucion en cos-
tos de materiales que puede llegar hasta un
30% 33, En esta nueva forma, la tarjeta pue-

‘de ser montada por ambos lados.

Esta mayor densidad de componentes
permite ademds reducir el consumo energéti-
co del dispositivo electrénico, y hacerlo mis
eficiente en cuanto a rapidez, lo que, conse-
cuentemente tiene ventajas sobre la industria
aeroespacial®*. Se estima que para 1990
aproximadamente el 50% de las labores de

32 Dicho proceso se lleva a cabo en Zenith de
Reynosa, Tamps, Zenith y México: Un compromi-
so perdurable. Zenith Electronics Corp., Glenview
Illinois USA, 1985. Proximamente en Nogales, So-
nora, la empresa Shugart Associates implantara el
mismo proceso. Shugart (hasta hace poco tiempo
era una filial de XEROX), se dedicabaa la produc-
cion de mancjadores de discos flexibles para mi-
crocomputadoras,

33 Electronic Business, Mayo 10. 1986,

34 Fl1 Departamento de Defensa Norteameri-
cana tiene programado invertir 5,000 millones de.
dolares en el Proyecto “Guerra de las Galaxias”
en el afio fiscal 1987, Electronics, Febrero 10,
1986, U.S.A.
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ensamble de tarjetas impresas se llevara a ca-
bo de esta manera.

E!l proceso de “montar encima” en for-
ma altamente miniaturizada da como resulta-
do que sea imposible hacerlo amano. Hacién-
dose necesario un sistema automaético repro-
gramable donde la propia minijaturizacién
implica que el proceso productivo se haga
sensible a la contaminacién ambiental. La
existencia de los cuartos limpios obliga a la
contratacién y reeducacion de un nuevo tipo
de trabajador cuya disposicién responda a las
necesidades imprescindibles de este tipo de
procesos.

Los operarios de este sistemna estan con-
formados por un técnico, dos ayudantes semi-
calificados y personal de servicio (aspirado-
ras y lavanderia), y el apoyo de un ingeniero
en electrénica por medio tiempo.

El personal técnico esti encargado del
control de la médquina y el proceso, que es
altamente delicado, El personal obrero ejecu-
ta la tarea de alimentar y retirar piezas de la
méiquina y el trabajo es una tarea rutinaria y
simple,

A diferencia de la linea de montaje cld-
sica, donde la velocidad estd en funcibn de la
capacidad del trabajador (ensamblador), en
la linea de montaje sobre superficie, la velo-
cidad es dada a partir de lo que soporta el
sistema.

Esta velocidad, hasta ahora, resulta mu-
cho menor a lo que pueden soportar los tra-
bajadores que insertan y retiran la pieza.
Cabe aclarar que la actividad de insertar y
retirar Jas “tablillas” de la méiquina, debe
hacerse con cuidado, por lo que tampoco es
conveniente para la empresa que se den més
tareas simultaneas a estos trabajadores.

B.1,2 Ensamble Final

El ensamble final de los productos electroni-

cos de consumo y contrariamente a lo que se
vio anteriormente en la fase del subensamble
electrénico, puede clasificarse como un tra-
bajo manual.

A través de la Ifnea, las partes electrém—
cas y electromecdnicas son montadas a mano.
Lo importante aqui es aclarar que en la parte
del montaje, hay una competencia entre cali-
dad y cantidad como en los “‘viejos’’ sistemas
Fordistas y Tayloristas.

Tenemos que aclarar que con el Taylo-
rismo y el Fordismo si bien el empresario
logré dominar, cada operacién hecha por el
trabajador, “cientificamente”. Lo que final-
mente quedé en manos del obrero fue la
calidad de su trabgjo que el empresario sblo
podia calificar expost Este fue el punto que
desde hace dos décadas ha sido preocupacion
constante del capital y es la explicacién de la
automatizacién y los nuevos mecanismos de
control de calidad de gran parte de los proce-
sos actuales,

En virtud de [o anterior, los c1rculos de
calidad; el control por estadisticas y graficas;
los estimulos, monetarios y premios; surgie-
ron como formas para dominar y controlar
la parte variable (la calidad) que quedd con
el trabajador y que la organizacion cientifica
no pudo controlar completamente.

Para romper los comportamientos tradi-
cionales del obrero comin ante los concep-
tos Fordistas y Tayloristas de administracién
y rendimiento de la produccion, se introdu-
cen métodos que tienen como finalidad com-
prometer al trabajador en la calidad que exi-
ge el producto. La responsabilidad individual
que actia, a su vez como una presion del
grupo, es un objetivo perseguido a toda costa
por el capital,

Asi, la empresa marca metas de produc-
cién por individuo y por linea (o grupo) en
tiempos determinados (se mide la productivi-
dad cada hora y media a través de una hoja
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colocada frente a cada trabajadora), empe-
zando por marcar una productividad baja en
la primera y Gltima hora y media, e intensifi-
cando la produccién en las horas interme-
dias; este trabajo solo es interrumpido tres
veces (media hora) en una jornada de ocho
horas35.

1a productividad en cuanto al volumen
se encuentra imbricada con la calidad, por lo
que ahora, la empresa adopta como una es-
trategia, el invojucramiento del trabajador en

la elaboracién 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 s6lo pertene-
cia al grupo de gestion.

En esta fase de! ensamble final, en cuan-
to a la estructura ocupacional, aparentemen-
te Ja situacibn permanece tal como se cono-
cia hasta ahora. Un 90% del personal ocupa-
do en este tipo de procesos son mujeres, y
solamente un 5 a 6% son técnicos e ingenie-
ros, procentaje incrementado a partir de la
introduccién de maquinaria y equipo sofisti-
cado a nive] de subensamble.

En términos generales, hay cambios sus-
tanciales que estin del lado de lo cualitativo
en cuanto a que si bien es cierto que el ni-
mero y la preferencia por las mujeres conti-
nlia, también se observa que las exigencias en
cuanto a la obediencia, compafierismo, aseo,
cooperacitn, docilidad, puntualidad, perma-
nencia en el trabajo, responsabilidad, se vuel-
ven mds prioritarios para la empresa.

Actualmente es mas comin que las mu-
jeres en estas plantas se les exija la primaria
completa,

35 Matsushita de Tijuana, Baja California, su
matriz, Matsushita Electronic Industrial Co. Ltd.,
empresa japonesa que a su vez esti asociada con
Philips de Holanda a través de su filial Matshushita
Electronics Corp. Informacion del Archivo de Lau-
ra Palomares sobre empresas con Intereses en
América Latina. Inédito, México, 1984,

-

B.2 Electrénica en Computacion

La Electronica de Computacion como proce-
so productivo, de equipo de informatica,
empezO a expandirse a partir de fines de los
70 basicamente por la introduccién de las
microcomputadoras.

Entre 1978-1985, el empleo en esta in-
dustria en [os EEUU, creci6 en 200,000 pues-
tos de trabajo, representando el 25% del em-
pleo de la industria electronica actualmen-
te 36

En México, la industria de computado-
ras se inicié recientemente (1983). Hay que
destacar que como actividad tiene en la ac-
tualidad 5,000 trabajadores localizados en
mds de 30 empresas>’

El proceso de traba]o del ensamble, de
las microcomputadoras consiste en armar el
chasis, colocar las tarjetas electronicas, la
fuente de poder y el cableado. En esta fase
se da el fendmeno de que entre més sofisti-
cada es la tecnologia del producto, menos
complejo es el proceso de produccion.

Segin lo observado, el momento esen-
cial del proceso consiste en la diversidad de
los tipos de pruebas a que son sometidas las
microcomputadoras. La mayor parte de la
inversion en capital fijo se localiza en equipo
de prueba, En la fase posterior, encontramos
todo lo relacionado con la reparacion, resul-
tado de la fase de prueba anterior,

A nivel internacional, dentro de esta in-
dustria, el costo de mano de obra de produc-
cion directa varia entre el 10y el 15% 38,

Lo anterior conlleva a consecuencias in-
mediatas sobre la estructura ocupacional, la
mano de obra directa de produccion alcanza

36 Labor Departament, Op. cit.

37 Investigacion propla, ver archivo de Lau.ra
Palomares en el Proyecto Lazaro Cardenas de la Fa-
cultad de Ciencias Politicas y Sociales de la UNAM.,

38 Electronic Business. August 15, 1986,
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apenas ¢l 30% del personal total en el sector,
comparado con un 58% en la industria elec-
tronica de componentes3®, La participacion
femenina no alcanza el 50% del personal de
las empresas aqui estudiadas.

- De otro lado, la participacion de inge-
nieros y técnicos llega a un 35%. Esta eleva-
da participacién se debe a factores inheren-
tes de la produccion (prueba y reparacion)
y también, a una intensiva labor de investiga-
cién y desarrollo tanto en “hardware” como
en programacion. Asi como por actividades
de servicio a clientes (instalacién, capacita-
cién y mantenimiento).

Como elemento cualitativo de este pro-
ceso de trabajo se observd que la rapidez del
ensamble no es tan necesaria, ya que aparte
de la necesidad de obtener una alta calidad,
también la parte de las pruebas juega un pa-
pel de ““cuello de botella”, en razén de Ia
imposibilidad de tener una gran produccién
en pruebas de manera simultinea, por la li-
mitacidn, a su vez, del propio equipo*?.

En el ensamble directo, se exige al traba-
jador que pase por un proceso de aprendiza-
je de hasta un mes, antes de responsabilizario
integramente. Hay que decir que no es la di-
ficultad en si del proceso la razén del tiempo
requerido para el aprendizaje. Se trata de
cambiar la actitud del obrero ante el manejo
de estos nuevos insumos altamente delica-
dos, en donde desde la manera de cémo se
toma un alambre o un circuito debe ser parte
de la instruccién, a fin de lograr una buena
calidad final y un menor nimero de dese-
chos. Asi, el objetivo esperado es un com-
portamiento mejor en términos de docilidad
con un alto indice de responsabilidad sobre
el control del trabajo.

39 Labor Departament, Op. cit, ademas in-
vestigacion propia.

40 Las computadoras suelen pasar hasta 48
horas en prueba de “‘quemado” sic.

En virtud de lo anterior, el periodo de
cuatro semanas en aprendizaje resulta priori-
tario para la empresa. Cabe agregar que el tra-
bajador recibe un salario minimo desde el ini-
cio (de las4 semanas de aprendizaje). Después
de haber sido entrenado, se va estimulando
con pequefios tramos adicionales de salario
a lo largo de su permanencia en la empresa
a fin de recuperar la inversién de un trabaja-
dor “‘educado” y evitar al miximo la rota-
cién.

2. LA DIMENSION DEL NUEVO
TIPO DE TRABAJADOR:
TRANSFORMACION INTERNA
DE LA CLASE

La industria electronica en México la inte-
gran actualmente,. 200,000 trabajadores de
los cuales 120,000 son de empresas maquila-
doras —México ocupa el 3er. lugar en con-
centracion maquiladora electrénica a nivel
mundial, después de Corea y Taiwédn*!. En
los dltimos tres afios el empleo en las maqui-
ladoras electronicas casi se duplicé.

La composicién de la estructura ocupa-
cional empieza a mostrar cambios sustanti-
vos como resultado de a aplicacién de inno-
vaciones tecnolégicas a nivel de producto y
proceso de acuerdo a lo expuesto anterior-
mente,

El nimero de ingenieros y técnicos de
produccién, se incrementé de un 10% en
1980 a un 14.5% en 1985, mientras que a
nivel obrero, la participacién de las mujeres
bajé en el mismo lapso de 82% a 77%42,

41 Extrapolaciones propias en base a Frnst,
Dieter. Op. cit, :

42 Estadisticas de la Industria Maquiladora de
Exportacién, Op. cit., esta tendencia también ha
sido estudiada a nivel internacional por Frnst, Die-
ter Op. cit,, p. 14 y Kaplinsky, Raphael, Microelec-
tronics and Employment Revisited: A. Review.
University of Sussex, England, p. 170, February,
1986.
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La industria maquiladora de México estd
compuesta en un 80% por empresas que ela-
boran partes, componentes y subensambies,
Como se vio en la descripcion y anilisis del
proceso de trabajo que corresponde a estas
fases, la innovacion del proceso no se com-
~ porta homogéneamente.

De acuerdo al esquema de fases de auto-
matizacion flexible presentado por Kaplins-
ky*3, se podria identificar el actual estado
de automatizaciéon de dicho sector (compo-
nentes, partes y subensambles), como la acti-
vidad de mover una pieza dentro del espacio
que abarca el trabajador con sus manos, sen-
tado o parado, en un mismo lugar, hasta
desarrollar actividades que varios trabajado-
res realizaban (debe entenderse que se trata

de un momento dentro del proceso de inno--

vacibn futura intermedia); ejemplo: La
miquina computarizada que solda los hilos,
de oro-molibdeno-aluminio, del llamado “da-
do” al “mundo exterior”, “Chip”, y que sus-
tituye la mdquina mecanica que el obrero
dirigia.

Si comparamos este proceso con ia tec-
nologia de ‘“‘montar encima’, tenemos que
aclarar que [a Gltima innovacién remplaza e
integra simultianeamente la actividad de in-
sercidn, sustituyendo e! trabajo de 200 tra-
bajadores por 8.

Diferentes actividades que antes integra-
ban la linea son sustituidas, incluyendo la
soldadura y algunas pruebas que se hacian a
los componentes antes de la insercion.

Para profundizar este conocimiento, es
imprescindible sefialar la coexistencia de pro-
cesos tradicionales con procesos tecnologicos
avanzados y, agregar que no necesariamente
en esta transicidn se ubica el nuevo perfil del

43 Ver: Kaplinsky, Raphael. Automation.
The Technology and Society. Longman, Essex,
England, pp. 25-30, 1984.

nuevo trabajador, sino que es necesario in-
cluir la variable destino y uso final del pro-
ducto. _

E!l valor estratégico de la electrénica no
se encuentra en el hecho de que cada dia
mas productos la.incorporan como un ““insu-
mo”, sino en que, el nivel tecnologico de los
productos esti dependiendo fundamental-
mente de aquella: computadoras, telecomu-
nicaciones, equipo militar, industria aeroes-
pacial, etc. 4,

Combinando esto ultimo con el hecho
de que el producto electronico miniaturiza-
do tiene como fundamento servir o no sin
tener estados intermedios, entonces, tendre-
mos las variables necesarias para explicar e!
nuevo perfil obrero.

La literatura existente de estudio sobre
nuevas tecnologias y sus impactos sobre la
estructura de clase, se ha reducido a sefialar
la polarizacion creciente en el proceso pro-
ductivo. Por un lado el trabajo altamente
calificado de programacion, control y man-
tenimiento y, por el otro el trabajo descali-
ficado y rutinario*® consistente en el movi-
miento de piezas y la alimentacién de las
méquinas computarizadas. De acuerdo a los
procesos de trabajo descritos a lo largo de
este discurso, hemos encontrado que la in-
troduccién de las nuevas tecnologias, estd
trayendo un patrdn de conducta mucho mais
complejo; que tiene como punto de partida
una variedad de grados de automatizacion
flexible, combinada con la indole del pro-
ducto de acuerdo a su uso y destino estraté-
gico.

44 QECD, Op. cit., p. 13.

45 Se quiere enfatizar la desaparicion del
obrero calificado en oficios tradicionales dentro de
la fabrica, tales como el tornero, fresador y en ge-
neral el ‘viejo” trabajador calificado de manteni-
miento. Ver: Boekraad, Hugues et, al. “‘Arbeids-
proces en Technologie”, Te Elfer Ure, Holanda,
No. 33, Mayo 1983, p. 33.




Se ha empezado a reconocer que la in-
troduccién de las nuevas tecnologias dentro
de algunos procesos productivos no se da de
manera homogénea, sino a través de un pro-
ceso intermitente, parcial y en diferentes
momentos. Especialmente en aquellos proce-
sos que estin dedicados a un tipo de produc-
cibn que hemos caracterizado como estraté-
gica.

Algunos analistas han sefialado que mds
que a una simple polarizacién entre trabajo
calificado y no calificado se trata de una ma-
yor segmentacion de calificaciones, enfati-
zando como eje central la mayor flexibilidad
de la fuerza de trabajo exigida por la empre-
sa ante la automatizacion flexible S,

El nivel de calificacion “formal’”’, o sea
la habilidad y conocimiento manual ¢ inte-
lectual, se sigue equivaliendo con el nivel de
responsabilidad exigida. A un trabajador no
calificado, sin haber terminado primara y
sin haber adquirido habilidades de especiali-
zacion, Je ‘asignan poca responsabilidad en la
fabrica. Contrariamente a la responsabilidad
asignada a un supervisor de linea o a un
obrero especializado en mantenimiento.

Como resultado de la investigacién se
puede sefialar que el comin denominador de
todas las empresas electronicas visitadas,
consiste en tener una estrategia que logre la
formacién 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; anteriormente, lo principal
era ensefiar al trabajador cémo realizar su
tarea especifica. Ahora, ademds, le tienen

46 Ver por ejemplo: Vreeman, Ruud, ‘‘Hier
met de machine! Voor de Gemeenschap”, en So-
ciaal-Demokratie en Technologie, Groningen, Ho-
landa, 1986; Kern Horst y Schumann, Michael,
DAS Ende der Arbeitsteilung, Verlag C.H. Beck,
Munich, Alemania Federal, 1984,

que educar todo su comportamiento en la
fibrica. Es decir, hacerle entender que su
presencia en la planta lo hace coparticipe de
la responsabilidad de la producciéon, ain
cuando esté inactivo en horas de trabajo.

Para no perjudicar [a calidad del proceso
productivo es una exigencia que el trabaja-

. dor al entrar cada dia en la fabrica, lo haga

con puntualidad (no es posible entrar y salir
de un cuarto limpio con demasiada frecuen-
cia), en orden, tome un baiio, se vista con
ropas adecuadas, s¢ coloque en el tugar co-
rrespondiente, tratando de tocar lo menos
posible lo que hay a su alrededor_ y, desde
el inicio, asuma con gran seriedad el control
de la parte del proceso productivo que le
corresponda.

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

Recordemos que bajo los sistemas Tay-
loristas y Fordistas el objetivo fundamental
era maximizar el consumo productivo de la
fuerza de trabajo, separando la planeacion
del trabajo de la ejecucién, cronometrando
los tiempos y movimientos e introduciendo
autoritariamente el ritmo de trabajo a través
de la iinea de montaje.

Obviamente, esto era asi porque en cada
operacibn, la fuerza de trabajo estaba fisica-
mente involucrada en el proceso de produc-
cion, consumiéndose literalmente en dicho
proceso, generandose el valor del producto
primordialmente en e! propio proceso.

Lo que sucede con la nueva tecnologia
electrOnica es que parte de la generacion del
valor se realiza en la fase de disefio. |

Después del disefio en el proceso de
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transformacién, la fuerza de trabajo partici-
pa en forma menos dxrecta en términos de
fuerza fisica.

. La preocupa_cién surge de averiguar si
estamos al final de la fase Taylorista-Fordis-
ta, ante el surgimiento de un segmento de
trabajadores involucrados con la alta tecno-
logia.

presario podia “cientificamente’ consumir
la fuerza de trabajo. Con la alta tecnologia,
el trabajador recupera un grado de libertad
subjetiva: el disefiar, controlar la calidad y el
propio comportamiento ordenado que se le
exige (al trabajador) dentro de la planta, se
transforma en algo potencialmente incontro-
fable.

En virtud de lo anterior, podemos des-
prender la explicacion por la cual, al capita-
lista le preocupa demasiado este nuevo pro-
ceso de reeducacion, que tiene como eje y
razbn, el control de la actitud y comporta-
miento del trabajador.

Cuando hablamos a lo largo de este en-
sayo de la *“actitud” esperada, nos estamos
refiriendo a que el nuevo tipo de trabajador
que necesita la empresa, desde el momento
del reclutamiento ‘‘debe” cooperar en los
nuevos requerimientos de produccién que
demanda la introduccion de nuevas tecnojo-
gias que exigen que el trabajador aprenda
cdmo manejar desde los insumos, hasta el
producto final,

CONCLUSIONES

Los nuevos procesos electronicos se elaboran
bajo estrictas reglas de calidad, puntualidad,
limpieza, orden, silencio, responsabilidad,
perseverancia, docilidad, disciplina, coopera-
cién, atencidn, concentracidn, visualizacion,
salud y obediencia,

‘Todos estos factores involucran bésica-

Anteriormente, se suponia que el em-

mente la voluntad del individuo y por ello,
son dificiles de controlar, por lo que enton-
ces, se trata de comprar la subjetividad con
un “salario compra-responsabilidades”*”,
que incluye alimentacién, transporte, servi-
cio médico particular, despensa, premios,
fiestas y dias de campo familiares para pro-
mover la convivencia.

Lo anterior propicia no sélo que la acti-
tud en el trabajo en si cambie, sino que hace
descarnada la comparacidn que existe entre
el lugar de habitat*® del obrero y la fébrica
misma. Es mas plausible entender que el tra-
bajador se identifique con la fibrica*?,
que con el medio social inmediato, que por
supuesto, implica sus relaciones familiares y
sociales.

Si vamos més alld de lo hasta ahora di-
cho, encontramos que se esta formando un
sector del proletariado a lo largo de la fron.
tera, especializado en diversos procesos tec-
noldgicos, muchos de ellos relacionados con
la electrénica (mas del 90% de la industria
maquiladora en México esti ubicada en la
frontera y méas del 50% es industria electrd-
nica). ' |

Esta mano de obra se caracteriza por su
alta movilidad. Pero con la introduccion de
nuevas tecnologias, las empresas buscan dis-
minuir la rotacién. Sin embargo, hasta ahora
la produccién de dichas empresas, ha sido
muy variable, por los altibajos del mercado y

47 Tendencias similares fueron observadas
en empresas altamente tecnologizadas en Brasil,
Schmitz, Hubert, “Microelectronics based Auto-
mation and Labour Utilization in DC’s”, en Junne,
Gerd, New Technologies Third World Development,
Friedrich Ebert Stiftung, Alemania Federal, 1986.

48 Se trata de las colonias proletarias donde
residen y que en general estan ubicadas en los peri-
féricos y que carecen de todo tipo de servicios.

49 Si introducimos la variable ausencia de or-
ganizaciones sindicales, resulta que es mds propicio
para la empresa lograr el cambio de actitud y en
general el proceso de reeducacion.
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1a facilidad con que se permite desocupar y
reclutar la mano de obra. Esto Gltimo se ha
facilitado ante la ausencia de sindicalizacién.
De tal suerte, se genera un mercado de traba-
jo altamente flexible, que a su vez constituye
parte de la infraestructura que el capital pre-
cisa para la flexibilidad de la produccién.

En otras palabras, este proyecto corres-
ponde a un tipo de demanda provocada por
la introduccién de nuevas tecnologias que
estin estratégicamente orientadas a la dis-
minucién, o solamente del costo de mano de
obra, sino también al decrecimiento del capi-
tal circulante, a través de: automatizacion
flexible, aminorizacién de inventarios, pro-
duccién para el mercado inmediato, la dismi-

nucidn de deshechos y, en general, el uso
mds eficiente de los insumos°,

A diferencia de los comportamientos
contestatarios que de alguna manera han
aflorado en los paises centrales, aqui, sin
embargo, se acepta incluso como una mejora
de la calidad de vida y de trabajo. Esto se
explica en parte por las condiciones de vida
previas, especialmente tratandose de jévenes
que son la primera generacidn de habitantes
enesazona. ®

50 En la practica ante una situacion de con-
traccion de mercado, vale mds para una emprem,
parar la produccion que continuar produciendo
para un stock.

ANEXO 1
EMPRESAS FABRICANTES DE COMPUTADORAS Y
PERIFERICOS QUE FUERON VISITADAS (EN
FUNCION DE LOCALIZACION DE LA PLANTA)
Razén social Empresa pariente Descrip, Ubicacién
principal producto planta
Sierra Lear Siegler Micros Mexicali
Sierra (USA) BCN
Teyco Software Mexicali
Micros BCN
Assembly Lear Siegler Micros Mexicali
of Mexico BCN
Printroinx Printronix Impresoras Mexicali
Mini-macro BCN
Proceso Pertec Minis Ensenada
Distribuido BCN

47



Continda Anexo ]

Razon social Empresa pariente Descrip. Ubicacién
principal producto planta
Digital Data Micros Ensenada
de México Unidades BCN
" de disco -
Sistemas MDS MDS-(EU) Minis Judrez
Chihuahua
IENSA QUME/ITT Terminal Chihuahua
de video |
Data General Data General Minis Chihushua
Digital Equipment Digital Equipment Minis Chihuahua
Industrias ALPHA Micros D.F.
Digitales Microsystemas
Micro-Sep Micros D.F.
Tecnologia Unidades D.F.
Informdtica de disco
Kronos Terminales D.F.
portatiles
INDECOM Micros D.F.
Micro-Mex CROMENCO Micros D.F.
Data Products Impresoras Lerma
para micros Edo. Méx.
IEPRO Olivetti Micros Lerma
Edo. Méx,
Hewlett Packard H.P. Micros Guadalajara¢
Minis Jalisco ]
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Contintia Anexo I

Razén social Empresa pariente Descrip. Ubicacion
principal producto planta
Sperry Sperry Micros Guadalajara
' Unidad Jalisco
de video
Multiplexores
Microton Micros Guadalajara |
Buffer Jalisco
Software
Burroughs Burroughs Micros Guadalajara
Jalisco
IBM IBM Micros Guadalajara
Minis Jalisco
Microcomputado- Micros Guadalajara
res para todos Jalisco
Computacion, Micros Monterrey
Instrumentacién Minis N.L. )
y Control
Intelecsis Impresoras Puebla
NCR NCR Minis Puebla
Micros
Printaform Micros Hermosillo
Sonora
Datacom Datacom Impresoras Reynosa
Tams.
Electron Micros Laredo
Tams.
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ANEXOII

EMPRESAS FABRICANTES DE COMPONENTES, PARTES Y
ELECTRONICA DE CONSUMO QUE FUERON VISITADAS,
(EN FUNCION DE LA LOCALIZACION DE LA PLANTA)

Razon social Empresa pariente Descrip. Ubicacién
principal producto planta
ELECTRONICA EN COMPONENTES
1. SEMICONDUCTORES
Autonética Rockwell Int. Cl de Mexicali
Memoria BCN
Ensambladora Hughes Craft Circuitos Mexicali
Hectronica Hibridos BCN
de México | C.L
Honeywell Honeywell Circuitos Chihuahua
' Hibridos
Motorola Motorola Transistores Guadalajara}
digitores Jalisco
C.L
II. SUBENSAMBLES Y PARTES
Emermex Emerson Componentes Mexicali
' electronicos BCN
para fuentes
de poder
Ensambles Infomac Cabezas magné- Tijuana
Magnéticos , ticas, discos BCN
duros y flexibles
Pacific Pacific Cabezas magné- Tijuana
Magnetics Magnetics ticas p/cintas BCN
Corp. Corp. de computo y
audio
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Continia Anexo II

Razén social Empresa pariente Descrip. Ubicacion
principal producto planta
Electrénica Gould Cabezas p/im- Tijuana
Internacional presora de co- BCN
de B.C. lor, resistencias
de alta precisi6n
Essex de México Essex Electronica Chihuahua
automovil,
arneses
Cincinnati Cincinnati Tableros elec- Hermosillo
Electronics Electronics trénicos, arne- Sonora
de Sonora, S.A. neses p/torpe-
de C.V. dos
Hasta-Mex United Tableros C.1. Nogales
S.A.de C.V. Technologies arneses y con- Sonora
troles
Nortronics Nortronics Cabezas de Nogales
lectura de cintas Sonora
p/mainframes
Shugart Shugart Cabezas y ma- Nogales
: nejadores de Sonora
disco flexible
Lambna Lambna Fuentes de po- Reynosa
der Tams.
III. COMPONENTES ELECTRONICOS NO SEMICONDUCTORES
Besek Circuitos im- Tijuana
presos 2 caras BCN
y multicapas
Sigma de México, Magnic Relevadores Tijuana
S:A. Craft Elec, electronicos BCN
Componentes
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_ Continda Anexo II

Razon social

Empresa pariente Descrip., Ubicacién
principal producto planta
PPH-Industrial Relevadores Tijuana
embobinados BCN
Electrol Electrol Re]evadores Tijuana
electromagnéticos BCN
Unitrode Unitrode Capacitadores Chihuahua
Capello Clasic Bobinas y Agua Prieta
Electronica Coil Mining transformadores Sonora
Goleta Colil, Goleta Coil Bobinas, Agua Prieta
S.A.deC.V. transforma. Sonora
Hamlin Hamlin Relevadores Agua Prieta
. Sonora
Temsa Capacitadores Nogales
Sonora
West-Cap Inductores, capa- Nogales
citadores y trans- Sonora
formadores
IV. ELECTRONICA DE CONSUMO
Matsushita Matsushita Televisores Tijuana
BCN
Sanmex Sanyo Ventiladores Tijuana
BCN
Telson Zenith Médulos de tele- Agua Prieta
visores, repara- Sonora
cion de videos
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ContintGia Anexo II

Razon social Empresa pariente Descrip. Ubicacién
principal producto planta

Permamex Chamberlain Elevadores Nogales

electronicos Sonora

de puerta de

cocheras
Productos de General Electric GTR protec- Nogales
Control tores Sonora
Partes de Televi- . Zenith Televisores Reynosa
sién de Reynosa Tams.
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