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1. INTRODUCCION

Es un hecho cominmente aceptado por los investigadores sociales el reconocer
que actualmente se estan dando importantes cambios sociales, econémicos y
politicos en el trabajo a nivel mundial, y en ellos son particularmente destacados
los cambios en el sector industrial de las sociedades. La reestructuracién
productiva, fa globalizacion, la flexibilizacién de diversas dimensiones del trabajo y
los cambios en los mercados de productos, entre otros, son los fenémenos mas
importantes en el actual desarrollo capitalista.

El hecho de que ésta ola transformadora de la produccion haya despuntado en
cambios acelerados desde por lo menos hace tres décadas, ha implicado una
mayor atencion en el estudio de su naturaleza, sus origenes y su futuro. Ello ha
sido llevado a cabo por diversas disciplinas y corrientes de teoria social; es el caso
por el lado académico de la sociologia, la economia, la historia y la antropologia
social. En este contexto, es destacable el aporte que ha hecho ia sociologia del
trabajo, generando tanto en los paises desarrollados como en los no
desarrollados, un amplio acervo de estudios e investigaciones sobre las multiples
dimensiones que presenta el trabajo, como un elemento — si bien ya no central
para las sociedades como en épocas pasadas’ — en si esencial para las bases del
funcionamiento social.

El tema de este trabajo, la calificacion, se inscribe en este proceso de expansion y
desarrollo de los enfoques y tematicas de analisis del fenémeno laboral pero, sin
embargo, no ha recibido la difusién que requiere en México. Adelantando aspectos
que retomaré en el siguiente capitulo, se puede afirmar que es hasta la década
que acaba de terminar cuando llama la atencién el tema de la calificacién a los
investigadores, mas alla del debate entre descalificaciéon y recalificacion, sobre

todo en razon de los cambios que acarrean las nuevas tecnologias y la

! Offe, Claus (1984) "La sociedad del trabajo; Problemas estructurales y perspectivas de futuro”,
Alianza Editorial, Espania.



flexibilizacion de diferentes dimensiones del trabajo; ya citabamos los estudios del
mercado de trabajo, pero también desde la capacitacion del trabajo, la educacion
de adultos y el estudio del proceso de trabajo.

En este contexto, propongo con esta investigacion insertarme en un analisis de la
calificacion de los trabajadores y, de manera concreta, alcanzar los siguientes

objetivos:

a) Analizar las dimensiones que estructuran la calificacién del trabajador en el
sistema de produccién, su relacién con el mercado laboral, las relaciones de
poder y la cultura, valorando el papel de cada una de ellas, considerando el
contexto especifico en donde se desarrolla la unidad econémica investigada.

b) Analizar el papel de la calificacion como dimension en la cual se enfrentan
l6gicas de poder, tecnologia y control obrero sobre el trabajo vivo, el saber-
hacer, la satisfaccién en el trabajo, etc. Estas légicas reflejan el enfrentamiento
y en este sentido se asume una concepcién de clases entre el capital y el
trabajo, en el terreno de una situacion laboral especifica y un actuar laboral,

aspectos que nos interesan abordar desde la calificacion obrera.

Deseo anotar a continuacion algunos aspectos sobre el sentido de la investigacién
y sus aspectos metodolégicos con el fin de aclarar el ambito de estudio y su
desarrollo.

Este trabajo quiere abordar la calificaciéon desde un enfoque esencialmente
sociologico, en el sentido de estudiar las estructuras y los procesos sociales que
se hacen presentes en entidades sociales, como es la empresa manufacturera, y
sus implicaciones para los sujetos sociales involucrados. Entre las vias posibles
para lleva a cabo esta investigacion se optd por entablar contacto con sityaciones
de la realidad urbana, dentro de procesos productivos concretos. Se eligié el
estudio de caso como estilo de investigacion, para enfocarse particularmente en el
proceso productivo, como [ugar en donde germina de manera cotidiana el trabajo y

la calificacion del trabajador. Esta opcién presentd desde el inicio, diversas



situaciones y problemas en el desarrollo de la investigacion, por lo que toca a la
eleccidn de la empresa y el disefio del trabajo de campo.

En lo que respecta al contacto con la empresa sujeto de investigaciéon, esto
representd una gran inversion de tiempo y platicas para que una empresa
accediera a permitir las entrevistas de trabajadores y la observacion de las
instalaciones de la empresa; esto se logro no por el lado de la empresa, sino por el
lado sindical, ya que fue a través de la intermediacién del Frente Auténtico del
Trabajo (FAT), central sindical que habia estado apoyando a los trabajadores en la
formacién de una organizacién democratica que obtuvimos intermediacion y aval
para este trabajo. Esta situacion nos permitio platicar durante un periodo con los
trabajadores de base, situacion contrastante frente a los obstaculos y reticencias
que las patronales habian argumentado en los anteriores intentos.

En el segundo punto, la estrategia de levantamiento de informacion de fuentes
primarias fue disefandose a través de un proceso de prueba y error, hasta
conformar una estrategia en el trabajo de campo: la realizacion de una serie de
entrevistas a informantes calificados (responsables de produccién, recursos
humanos, direccién y control de calidad), la realizacion de varias observaciones de
la planta, recopilar informacion técnica y, por ultimo, aplicar un cuestionario
centrado en la cuestién de la calificacion.

E! espacio fabril en el cual se llevd a cabo la recopilacion de la informacion, fue
una mediana empresa manufacturera de botes de hojaiata, ubicada en la zona
Industrial de Vallejo, en la parte norte de la Ciudad de México. El levantamiento se
llevd a cabo a partir del primer semestre de 1995 hasta dias previos al cierre de la
produccion en 1996.

La estructura de este trabajo sigue un orden expositivo légico: en el capitulo I
presento una serie de planteamientos teorico-conceptuales, en torno-a la
calificacion, que brinda las bases requeridas en la interpretacion de este
fendmeno. En el capitulo lll, se plantea un panorama econémico en el que se

desenvolvia este sector, para ir descendiendo en las caracteristicas. laborales y



técnicas de la empresaz. En el capitulo IV se expone la informacion relevante de la
investigacion de campo, para llevar a cabo el analisis de la estructura de la
calificacion, en el capitulo V. Por Gltimo, presento una reflexion alrededor del papel
de los sindicatos frente al fenomeno de los cambios en los contenidos de la
calificacion.

Por otra parte, antes de iniciar quisiera citar algunas referencias que me inspiraron
en la elaboracion de esta tesis, y que permite al lector ubicarse en una mejor
comprension del sentido de este .trabajo. Esta literatura es la que nos presentan
autores como Robert Linhart en su libro "De cadenas y de hombres", el libro de
Tommaso di Ciaula "Overol azul" y el libro de Harry Braverman "Trabajo y capital
monopolista”; ellos nos recuerdan el valor de lo que aparentemente es simple: el
trabajo manual®.

Por ultimo, quiero mencionar a varias de las personas que de diversas maneras
me respaldaron en esta investigacion. Agradecer a los obreros y obreras que con
disposicion ofrecieron su tiempo v para atender nuestras preguntas y que
posteriormente enfrentaron el cierre de la empresa, dandonos una leccién de
realidad enorme; asi mismo, al comité ejecutivo del sindicato.

Al profesor Arnulfo Arteaga Garcia agradecerle sus diversas maneras de apoyo a
lo largo de un largo periodo de actividades; asi mismo, al profesorado de la
Maestria en Sociologia del Trabajo por el trabajo académico realizado, y
particularmente al doctor Enrique de la Garza Toledo y al maestro Javier Melgoza
Vaidivia, por su apoyo para la culminacion de esta investigacion; igualmente al
comparero y maestro Juan Lépez Molina, acompanante en las peripecias del’
trabajo de campo.

Al CILAS A.C. por el apoyo material y logistico en la dltima etapa de realizacion, y
-particularmente a Rosa Maria Carbajal, Alejandra Mufioz, Martha Gémez y Juan

Ramoén Carrillo.

2 Cuyo trabajo de campo fue realizado en colaboracion del maestro Juan Lopez Molina.
Ver ficha completa en la bibliografia final.



De manera especial, quiero mencionar mi gratitud a la doctora Guadalupe Aldana,
de quien recibi un enorme apoyo moral, existencial y afectivo.

Y finalmente, y no por ello menos importante, a Maria del Rosario y a mi hijo
Biaani, coparticipes involuntarios de esto y fuentes de inspiracion existencial para
concluir esto y para muchos otros proyectos en mi vida; gracias, y lo que sigue va .
dedicado a ellos.



II.  MARCO TEORICO: EL FENOMENO DE LA CALIFICACION
DEL TRABAJADOR EN LA EMPRESA

Este capitulo tiene como objeto hacer una exposicion por el estado del arte de la
calificacion, presentar las principales polémicas contemporaneas en torno a este
topico y adicionalmente, presentar las relaciones entre los conceptos que seran

utilizados para el trabajo analitico de este estudio.
1. Definicion y Enfoques Tedricos.

E! primer paso conceptual es definir el fenémeno del trabajo en su aspecto mas
general y posteriormente relacionarlo con el objeto de estudio, la calificacion. Por
trabajo se entiende
"la actividad intencionalmente dirigida, mediante cierto gasto de tiempo y
energia, a modificar de determinada manera las propiedades de un recurso
material [0 ideacional] cualquiera [ ..] a fin de aumentar su utilidad para si o
para otros, con la finalidad ultima de obtener de ello, en forma mediata o
inmediata, medios de subsistencia"®
El trabajo es la accion transformadora sobre los objetos que realizan los seres
humanos, para obtener productos para su propio beneficio. Aungue esta actividad
no exclusiva de los humanos, su desarrollo peculiar en nuestra especie ha
posibilitado la apariciébn y revolucidn constante de las formas de trabajar,
obteniendo medios y productos cada vez mas complejos, ideados a partir de una
constante acumulacién y desarrollo de conocimientos teéricos y practicos. Una
ojeada a la historia de la tecnologia y de los productos nos puede dar una imagen
de los cambios en las formas de actuar en el trabajo®.

* Con elio quiero referirme a la transformacion de abstracciones, discursos, conceptos, etc que son
también parte del proceso de trabajo social y en los que se ubican, por ejemplo, los servicios o la
investigacion tedrica (N. del A))
ZGaMino Luciano. “Diccionario de Sociologia®, Siglo XXI Editores, México, 1995, pag.884.

Se puede consultar Derry T. K. Y Trevori I. Williams (1977) “Historia de la Tecnologia”, en tres
tomos, Siglo XXI Editores, México.



En el trabajo se establecen relaciones sociales necesarias entre los humanos que
se manifiestan en la formacion de grupos, colectividades y organizaciones, que se
caracterizan por diversas formas de cooperacion, colaboracion e integracion.

La produccion en general, son procesos sustentados en una division técnica del
trabajo, es decir, que consisten en pasos de transformacion de materias primas (0
la generacion de servicios) que es generalmente desagregada en multiples fases
y/o operaciones secuenciadas (que posteriormente el taylorismo estandarizo), las
cuales algunas o todas pueden llevarse acabo simultaneamente; su organizacion,
secuencia e integracion como proceso es llamado proceso de trabajo. El
desarrollo de los conocimientos humanos ha permitido revolucionar
constantemente los diferentes métodos de producir uno o varios productos finales;
estos conocimientos especificos -son Hamados técnicas. E! conjunto de todas las
técnicas disponibles para una empresa es la tecnologia’. Perrin, en un sentido
mas amplio, fa define como el conocimiento organizado y formalizado de
diferentes técnicas, o el conjunto de conocimientos que pueden servir para la
produccién de bienes y la creacion de bienes nuevos®,

Todos los procesos productivos se basan en un cierto entendimiento de lo natural
que se ha ganado con la experiencia practica del trabajo. Esta competencia
profesional o saber-hacer® se apoya con el uso de herramientas y maquinas que
potencializan su dominio transformador y van definiendo un conocimiento técnico
que es asimilado por el trabajador. Mas adelante revisaremos con detalle este
proceso, por ahora nos interesa establecer en la relacién entre trabajo, calificacion
y saber-hacer.

Para ello es pertinente articular la caracterizacion de la calificacién con la

evolucion historica de la actividad de trabajo, ya que ambas se relacionan en vista

Gomulka, Stanislaw. (1990) The Theory of Technological Change and Economic Growth.
Routledge, London
Citado por Villavicencio, Daniel (1993) Acerca del concepto de calificacion” Trabajo no.9, UAM-I,
México, pp. 82-86
Cuyo equivalente en inglés es know-how y en francés savoir-faire; segun el "Glosario de términos
escogidos en Formacion Profesional”, OIT, este se define como la competencia técnica y/o
destreza combinada con experiencia aplicadas at desempeio de una actividad profesional.



del conjunto de factores que conllevan cada una: los conocimientos técnicos, la
situacion de la tecnologia, los objetos a producir, las relaciones entre los actores

sociales y el contexto social y cultural.

La evolucién de las capacidades productivas de una sociedad se sustenta en los
conocimientos que ella misma va descubriendo y acumulando; estos acervos de
conocimientos se interiorizan en determinados actores sociales: el médico, el
artesano, el sacerdote, etc. Las sociedades han ido generando medios de
conservacion de los conocimientos que evitan su desaparicion junto con la vida
de la persona que los poseia, estos han sido desde la tradicion oral hasta las
bibliotecas virtuales en la actualidad; es decir, se han desarrollado multiples
maneras para asegurar la presehcia de este cuerpo de conocimientos en la vida
social. Sin embargo, la existencia de este cimulo de conocimientos se distribuye
en relacidon a las estructuras ocupacionales y los estratos sociales, no de manera
simple, sino a través de multiples procesos de definicion y roles sociales. Como
veremos mas adelante, la atribucién y de empenio de la calificacion que el actor
posee dentro de una estructura social es un concepto complejo en su constitucion.
Se puede ejemplificar la diversidad ocupacional, pensando en los diferentes
estratos sociales involucrados alrededor de un proceso productivo, con sus
jerarquias o entre las diversas especialidades laborales en una sociedad. Ser
remero en una barca egipcia del siglo X a. C., ser capataz en una mina del siglo
XVIl o ser mecanico de una planta automotriz representan ocupaciones que
contienen determinados grados de conocimientos, habilidades y practica. Es
evidente que bajo el sistema capitalista, la diversidad de calificaciones se
brofundiza enormemente por la légica de expansién del mercado de productos vy,
por tanto, de los procesos que los producen“’, por lo que hallaremos un extenso

catalogo de actividades laboraies y su respectivo nivel de calificacion.

'° £} desarrollo de los conocimientos humanos-ha permitido revolucionar constantemente ios
diferentes métodos de producir uno o varios productos finales; estos conocimientos especificos son
ltamados técnicas. El conjunto de todas las técnicas disponibles para una empresa es la tecnologia
Gomulka, Stanislaw. {1990). . :



2. Un recorrido Histérico en los Modelos Productivos

La calificacién es una dimensién vinculada al trabajo concreto y que se ha
modificado a la par con las transformaciones en los métodos técnicos y las
relaciones sociales en la produccion. Para comprenderlo con mas detalle hagamos
un acercamiento histérico a esta retacion que puede realizarse a través del estudio
de los modelos de produccion'’ en los ultimos dos siglos bajo el modo de
produccion capitalista.

Recordemos que los fundamentos del capitalismo demandan una relacién
econdmica asalariada y una creciente division técnica del trabajo; esto lo podemos
confrontar con la siguiente caracterizacion de los modelos o paradigmas de
produccion bajo el capitalismo.

Podemos ubicar como modelos productivos la manufactura, la fabrica
automatizada, la fabrica organizada bajo el esquema taylorista-fordista y las
nuevas formas de organizacion del trabajo. Caracterizaremos a continuacion los

principales rasgos de cada una de ellas y en relacion con la calificacion.

a) La Manufactura

La produccion manufacturera, aparecida en el siglo XVIil, es la maduracién de una
produccion de caracter capitalista, que ha elevado su capacidad de produccién
bajo la formula de la division del proceso de trabajo, asignando sus partes a
grupos de trabajadores que cumplen de manera fija determinadas fases del
proceso productivo: en este momento histérico ya no se involucra a un trabajador
en todo el proceso de transformacion del producto, como habia operado bajo el
taller artesanal. La realizacion de tareas esta sustentada en las capacidades

manuales del trabajador o el grupo en una fase productiva pero estas no son

"' Estos modelos representan construcciones conceptuales que son utiles en un alto-nivel de
abstraccion para representar los principales cambios en la produccion. Desde esta base, se .
comprende el paradigma taylorista-fordista, el neo fordismo, postfordismo, etc. que explicaremos
mas adelante. Es indispensable destacar que no se deben concebir necesariamente estas fases
como universales e ineludibles, sino que representan modelos que se articulan a entre si y a las
condiciones generales de |a sociedad. Esto quiere decir que en lo concreto, en una empresa
podemos encontrar rasgos del taylorismo-fordismo, articulado con nuevas formas de organizacion
y viejas practicas culturales.



rutinarias, ni repetitivas, sino complejas en el sentido de que enfrentar el trabajo
requiere de experiencia y habilidades manuales, por lo que el trabajador ha debido
de recorrer un proceso de aprendizaje. Se utilizan principalmente herramientas
basicas para la ejecucion de las operaciones, como una prolongacion
especializada de la mano impulsada por 1a fuerza humana, aunque gradualmente
se incorporara otras formas de energia. Los obreros instalados desempefian no
solo las funciones de transformacion sino también el mantenimiento de sus areas
y herramientas, asi como la su reparacion. En esta fase existe una jerarquia
obrera sustentada en la experiencia y los obreros mas calificados adquieren status
y autoridad en la toma de decisiones sobre la produccién, asi como liderazgo
frente a los trabajadores no calificados. Las maquinas que gradualmente iran
apareciendo son de maquinas-herramienta universales (corte, torneado, moideo,
etc.) las cuales facilitaran enormemente la produccion, pero el trabajo del obrero
sera el toque caracteristico de la produccidn.

b) La Produccién Fabril

El nacimiento de la fabrica es definido por Karl Marx'?, cuando la produccion
capitalista ha incorporado maquinas-herramienta de manera generalizada,
ejerciendo estas tareas especializadas (un torno especial, un taladro con
dispositivos especificos, etc.) y profundizado la divisién de trabajo, al grado de que
ha desmenuzado practicamente el proceso de trabajo en tareas sumamente
simples. En esta etapa de auge de la revolucion Industrial, la automatizacion del
proceso de trabajo acarreara para la clase obrera un efecto importante en la
calificacion: en este momento, los requisitos de experiencia y aprendizaje para su
incorporacion al puesto de trabajo ya no son necesarios, pues las actividades de
trabajo se han “descalificado™;, la especificidad de la tarea se ha traslgdo del
trabajador a la maquina. Esto da lugar a que sea posible incorporan de/manera
masiva a la produccion. Las migraciones campo-ciudad y de Europa a Estados

Unidos son posibles de ser asimiladas por la industria debido a este fenomeno;

'?'Marx, Karl “El Capital”, Tomo |, v6|, 2, Siglo XX Editores, México.

10



para el siglo XIX en paises de Latinoamérica, Asia y Africa se instalaran fabricas
sin preocuparse demasiado por el nivel de experiencia fabril de la poblacion. Por
otra parte, este .giro en la produccion serd un duro golpe para los sindicatos
gremiales que habian mantenido el control del mercado de trabajo de sus areas y
ganado espacios de negociacion y control en las fabricas, pues estos se veran
presionados por una amplia masa de proletariado que se incorporara a la
produccién bajo condiciones laborales menos exigentes que los obreros
calificados. De hecho, el sindicalismo gremial vera inicialmente el surgimiento del
sindicalismo de empresa como el ocaso de un poder social destacado y, con el

tiempo, lo asimilar4 como un sector igualmente explotado por el capitalismo.

¢) El Modelo Taylorista-Fordista _

Bajo este concepto se integran los aportes técnicos y organizativos de los
norteamericanos Fredrich W. Taylor y Henry Ford sobre la produccion, vinculado a
un constante desarrollo de la automatizacién. Podemos precisar que la fabrica
moderna -a fines del siglo XIX- se redondea en su objetivo econdmico con estos
aportes, en una ldgica no solo de elevacion de la produccién en calidad y numero,
sino también en una logica de apropiacion de! control del trabajo y los
trabajadores.

De manera general, podemos sefialar que con las ideas de Taylor y Ford ocurre
una profunda racionalizacion de la organizacion de trabajo capitalista, io que
tendra una amplia repercusion al interior de la fabrica, como unidad productiva, y
al exterior, por las repercusiones econdmicas y sociales que implicara.

Los principios del taylorismo seran conocidos en la practica como la instauracion
de la “organizacion cientifica del trabajo” en la produccion, consistente en un
replanteamiento y sistematizacion de las antiguas practicas de organizacion del
trabajo. Su propuesta es la clasificacién de los gestos de trabajo, la seleccion y
mantenimiento de los obreros en sus puestos y el establecimiento de un nuevo

reparto del trabajo entre obreros y la direccion de la empresa. Esto es posible por

11



medio de una serie de principios que en conjunto dan lugar a una separacion
radical entre quienes conciben el trabajo productivo (el qué, el como y en qué
tiempo) y quienes lo ejecutan (los trabajadores), siguiendo las reglas de manera
inexorable. A través de una metodologia disefiada por Taylor se establece que la
direccion de la empresa fijara las tareas del! obrero, reduciendo su saber a sus
elementos mas simples y controlables, y remplazando el trabajo en equipo hacia
una practica individual. El taylorismo establece “the one best way” (la mejor —y
unica- manera de hacer -el trabajo) por medio de sus departamentos de
ingenieria (thinking deparment) y estableciendo un orden formal y jerarquizado
que demanda ta colaboraciéon individualizada para obtener “la maxima
prosperidad”, supuesta meta de la que todos saldran beneficiados.

Para el obrero, esto implicara que el trabajo se simplificara en ciclos de trabajo
cortos, su asignacion se fijara a un puesto de trabajo y a una funcion —repetitiva
por lo general. La especializacion en pequefios ambitos de la produccién sera el
destino profesional del obrero, con mercados de trabajos rigidos y delimitados. Las
demandas de calificacidon disminuyen dado que las tareas son simples vy
repetitivas. Este modelo sera representado por la figura del crondémetro y el
registro de movimientos necesarios para la ejecucion de una tarea; la exigencia

del menor tiempo de ejecucion sera el objetivo de la administracion taylorista.

> Respecto a los aportes del fordismo, se pueden sefalar los siguientes
aspectos: El desarrollo de innovaciones técnicas para lograr la produccién de
flujo continuo. Esto seré posible por la incorporacién en el proceso de trabajo
de transportadores de cadena, de cinta y la linea de montaje, los que tendran
consecuencias importantes: se profundiza la parcializacion del trabajo y la
especializacién del trabajador; se logra la aplicacion de mecanismos de control
y vigilancia sumamente eficientes; se imponen de manera unilateral log ritmos
y cadencias de produccién y se posibilita la aplicacidn sistematica del
maquinismo.
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- El fordismo implantd el establecimiento de las normas de productividad
y produccion, es decir, se estandarizan caracteristicas y disefios que permiten
producir objetos mas rapidamente y de manera uniforme.
> La aplicacion de los principios tayloristas y fordistas permite a la
produccién capitalista entrar a una etapa de produccién masiva de mercancias,
hablandose ahora de la gran industria productora de mercancias para
mercados anénimos que absorben los nuevos productos.
Para los obreros, esta etapa sera crucial, ya que veran como el control de su
trabajo sera prohibido, dominado por los mecanismos técnicos y organizativos. A
cambio de ello, tendra —inicialmente solo en los paises de capitalismo
desarrollado- un salario directo para adquirir las mercancias necesarias para su
reproduccion (con toda una gama de productos que consumir) y un salario
indirecto, consistente, por una parte, en prestaciones que se estableceran en los
CCT, ganadas con luchas sociales, y el nacimiento de los aparatos estatales de
seguridad social, expresados en las legislaciones laborales respectivas. En ese
sentido, el objeto de lucha de los obreros y sus sindicatos se afianzara en la
reivindicacién de salario y las prestaciones, es decir, en la hegociacion colectiva.
En el modelo taylorista-fordista (T-F en adelante) la separacién entre concepcion y
ejecucion dio por resultado la aparicion en la fabrica de los profesionales en el
disefo, gestion y control, personal generalmente de origen escolar: ingenieros,
administradores, especialistas del marketing, etc. Esto es, la estructura de
organizacién administrativa y técnica que cumple funciones de concepcion
(tecnoldgicas, administrativas, organizativas, etc.) que representan funciones
estratégicas para las empresas. En estas funciones, los trabajadores de cuello
blanco promueven el proceso de racionalizacion y monopolizan las calificaciones
mas altas, necesarias en este proceso.
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d) Nuevos paradigmas y viejos esquemas

Las crisis e inestabilidades en que entraron los paises capitalistas avanzados y
posteriormente el resto de mundo de fines de los afios 70, después de afios de
expansion economica posteriores a la Il Guerra Mundial, dieron con una serie de
polémicas encontradas sobre sus origenes, sin embargo, andlisis posteriores a las
crisis energéticas y monetarias hablaron de una caida tendencial en los margenes
de ganancias en las empresas, producto de caidas en los niveles de
productividad, en lo cual incidian diversos factores internos y externos a la
produccidn, esto a pesar de un continuo avance de las técnicas. Entre los factores
internos a las empresas, en los paises europeos y norteamericanos se hablé del
desinterés por el trabajo fabrii de los trabajadores, de las condiciones
subvencionadas de las relaciones laborales y de las estructuras burocratizadas

que habia asumido la organizacién empresarial'

. Este diagnostico dio lugar a
hablar de una crisis del paradigma taylorista-fordista, frente a la cual se comenz6 a
poner mayor atencion a sus aspectos negativos y proponer nuevas modalidades
de funcionamiento de la organizacion del trabajo y la incorporacion de las nuevas
tecnologias.

% EIl primer sintoma critico del T-F es el cuestionamiento del principio de
separacion entre concepcion y ejecucion. Las excesivas normas del trabajo
segmentado excluyen la iniciativa, ia conciencia del trabajador y su saber-
hacer obrero, generando diversas formas de resistencia obrera (individual y/o
colectivay).

% En segundo lugar, la extremada division del trabajo encuentra un limite
técnico: a mayor nimero de subtareas se incrementa el tiempo de trasiado del
producto en proceso de una fase a la siguiente. Ademas existe el efecto
negativo para el trabajador al realizar tares simples: monotonia y alienécion.

% Por Uultimo, la racionalizacién T-F deja libres una serie de espacios no

reglamentados que son llenados por costumbres obreras, que corresponden a
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contenidos culturales previamente adquiridos y que se estructuran en la

fabrica, en oposicion a esta organizacion del trabajo.
La crisis del T-F, desde el punto de vista del capital, demandaba no soélo
preocuparse por las necesidades de acumulacién de capital, sino también
enfrentar los problemas de gestion de la fuerza de trabajo en la produccion.
En este sentido se comenzo a hablar y ha echar a andar nuevas estrategias:
nuevas formas de organizacién del trabajo (NFOT)'", la organizacion humana,
reestructuraciéon de tareas, calidad de vida de los trabajadores, etc.’® En lo que
toca con el aspecto de la calificacion, estas estrategias plantean la reintegracion
parcial (y subordinada) de la concepcion y ejecucion del trabajo; la incorporacion
de las funciones de mantenimiento, reparacion y control de calidad en los
trabajadores de produccion; la flexibilidad funcional; el enriquecimiento de tareas;
el autocontrol e integracion de este a los equipos; la descentralizacién de toma de
decisiones, y, en lo que tiene que ver con calificacién, nuevos conocimientos,
habilidades y conductas dirigidas a la sociabilidad, participacion, nuevas
tecnologias y trabajo colectivo.

Los diversos enfoques sobre la Calificacion
El estudio actual de la calificacion involucra diversos temas, tales como Ia
valoracion social; la definicion social, su construccion social y sus raices historicas.

Desde un enfoque econdmico se refaciona con la oferta y demanda de la fuerza

'> En cuanto a los factores externos podemos mencionar la crisis del estado benefactor, los
cambios en las estructuras del mercado, las crisis monetarias, la terciarizacion de las economias,
1e4ntre otros.

Entre los estudiosos se ha querido encontrar evidencias de la preponderancia en las practicas de
un modelo sobre otro (por ejemplo, que la crisis del Taylorismo-fordismo implica su desplazamiento
por las NFOT, etc.); sin embargo, en la actualidad no solo se pone en duda su desaparicion, sino
que se encuentran evidencias sobre la existencia de espacios de practicas no conceptual izadas en
los modelos.

'> Una vision mecanica de este esquema llevaria determinar una secuencia evolutiva de estos
fenémenos (manufactura, taylorismo-fordismo, NFOT, etc.), sin embargo, actualmente se acepta la
convivencia de experiencias y modelos, incluso entre aquellos contradictorios en sus estructuras; la
secuencia es de caracter analitico, la cual debe ser complementada con ef andlisis concreto de la
situacion concreta.
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de trabajo y, desde un analisis politico, tendria que ver con las estructuras de

poder que regulan los intercambios en el trabajo y en la persona.

Existen razones para la existencia de tal diversidad de posiciones teodricas

respecto a la calificacién; a continuacion expondré los ejes de este debate con

base en los siguientes puntos alrededor de la calificacion.

Las diferencias en las teorias sobre calificacion plantean con base en:

+ Diferencias sobre la postulacion de las dimensiones que integran la
calificacion; la produccién, el mercado de trabajo y la formacién educativa, la
cultura gremial o empresarial, en este sentido se pregunta ;qué aspecto es
determinante en la calificacién?

o Diferencias en el Jocus™ y la naturaleza de los mecanismos de evaluacién de la
calificacion; los diferentes tipos de sociedad ponen a prueba la calificacion, no
hay duda de ello, sin embargo, ;cudles son los espacios e instituciones
sociales relacionados con ello y qué grado de influencia tienen en su
reconocimiento social?. Podemos pensar en las acreditaciones educativas, los
criterios de seleccién de personal, las relaciones entre patrdon y trabajadores
sobre las categorias ocupacionaies, etc.

o Diferencias en la extension por la cual la calificacion es definida y construida
socialmente; los contenidos pueden ser determinados a partir de una
metodologia, sin embargo el simbolismo que manejan los sujetos sobre sus
capacidades, las posibilidades de negociacion social, su importancia o status,
son situaciones presentes en la cuestion de la calificacion; ;hasta qué grado la
calificacion de una ocupacién no es mas una construccion simbolica de un
gremio o grupo que un contenido concreto?

o Diferencias por el origen ultimo de las bases de la calificacion; ¢existiria un
nucleo fundador de la calificacion, o podemos ubicar varios ejes con fines
analiticos?

Frente a estas cuestiones, es evidente la complejidad y diversidad de los aspectos

involucrados, lo que ha dado por resultado que no exista un cuerpo teotrico
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unificado o dominante respecto a la calificacion, sino diversas investigaciones
centradas en determinadas dimensiones, expresiones o procesos vinculados a
ella; el esquema 1 presenta ejemplos de analisis de la calificacion y los énfasis
que atribuyen a determinados aspectos. Por esta misma razén se han
desarrollado un amplio conjunto de trabajos alrededor de la produccion industrial

en ia cual la calificacion juega un papel destacado.

Enfoques sociolégicos sobre la calificacion

Una vez expuestas las vicisitudes en el desarrollo de los paradigmas productivos
en el apartado anterior podemos plantear ahora, una breve exposicion de la
concepcién que tienen de la calificacidén, desde distintas e importantes corrientes
sociologicas que observan el hecho social desde enfoques muy distintos. Nos
referimos, en orden cronolégico, al enfoque positivista, al que surgid del
pensamiento de Karl Marx, a las corrientes herederas de la sociologia de Max
Weber y, la mas reciente, la corriente etnometodolégica'’.

El tratamiento de la calificacion para el enfoque POSITIVISTA consiste en estudiarla
como un atributo del ser, que es posible medir cuantitativamente y, por otra parte,
plantea que este atributo o calidad tiene un caracter independiente del observador.
Por una parte, los positivistas buscan medidas cuantitativas de la calificacion con
las que conforman sus rigurosas normas metodolégicas, estimando su confianza y
validez de manera matematica; por otra parte, estas mediciones se proponen
flegar a representar de manera fiel la variedad de tareas cualitativamente
diferenciadas halladas en el mundo del trabajo. En esta linea se encuentran
estudios psicologicos como los de las escuelas del "aprendizaje situacional"
(situated learning), enfoques econdmicos como el que mencionabamos, la Teoria
del Capital Humano -circunscribiéndose a un fondo individual de conocimientos y
calificacion obtenida por la educacion, capacitacion y experiencia en el trabajo- o

el enfoque sociologico que trata de la calificacién como un atributo del trabajo,

1: Lat. "el lugar o espacio en que se encuentra"
Attewell, Paul (1990). What is Skill2. Work and Occupations, vol. 17 no.4, november pp.420-44
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mas que de la persona y la evaluacion de la complejidad, como es el caso del
Dictionary of Occupational Titles (DOT), que ha elaborado un detallado censo de

clasificacion ocupacional.

En otro extremo, en la TEORIA MARXISTA las fuentes de la calificacion emergen en
tres momentos: la teoria del trabajo y del valor, en los debates concernientes
sobre la ‘aristocracia obrera’ y en |a teoria de la alienacion y el cambio tecnolégico
en los escritos econdmicos de Karl Marx y Federich Engels.

Marx ya considera el trabajo calificado de los trabajadores de oficio y analiza la
tendencia descalificadora del trabajo industrial, sobre todo en relacion con su
discusidn sobre el valor de la fuerza del trabajo en EL CAPITAL. Alli argumenta que
el valor de la fuerza de trabajo es basicamente el costo de reproduccion y
mantenimiento de los trabajadores, modificado por un ‘elemento historico y moral’,
llamado el estandar de vida para lograr la subsistencia. El trabajo calificado
demanda un alto salario porque la calificacion requiere una ‘educacion especial o
ensefianza’ cuyos costos equivalen a comodidades. Marx usa una nocion de
calificacion como habilidades superiores creadas por una ensefianza especial'®.
Una consideracion mas avanzada de la calificacién es hallada en el debate entre
marxistas sobre el papel politico de la “aristocracia obrera”, refriéndose a los
trabajadores de oficios, con un grado de calificaciéon mayor‘g. Destacan en este
enfoque, la frecuencia y centralidad del aspecto de construccion social de la
calificacion por esta etapa del marxismo; la idea es que la categoria social y
percepcion de calificacion de una ocupacién descansa en gran medida en el poder

de los trabajadores, mas que en la complejidad intrinseca de! trabajo. Sin embargo

"® En esta, él se anticipa para lo que posteriormente seria denominado la TEORIA DEL CAPITAL
tigUMANO en ciertos aspectos.

Esto nos llevara al uso del concepto de estratificacion social, como criterio para comprender las
diferencias internas de la clase obrera, es decir, las caracteristicas de obreros entre aquellos
calificados, bien pagados, con sindicatos fuertes, empleados en grandes empresas, de aquellos
obreros-peones, mal retribuidos, carentes de protecciones juridicas, desorganizados y empleados
en empresas periféricas, econdmica y tecnologicamente hablando.
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no esta concepcion no fue desarrollada a profundidad por el movimiento marxista
de la 3% Internacional.

Otro importante trabajo dentro de esta corriente de pensamiento marxista, es el
trabajo de Harry Braverman en su libro "Trabajo y capital monopolista"®® que
construye su propia definicidon de calificacion, la cual es bastante consistente con
la caracterizacion del trabajo artesanal de Marx, al dar un énfasis central al control
del trabajo, como una caracteristica problematica frente a tendencia capitalista de
establecer un control gerencial sobre los trabajadores; esto es, Braverman
sefialara un tendencia descalicadora del orden productivo capitalista, a través de

las politicas gerenciales de apropiacion del control obrero sobre su trabajo.

La ETNOMETODOLOGIA ofrece una propuesta de andlisis de la actividad humana (y
de la calificacién) centrandose en los procesos de interaccién microsocial, por lo
que aborda la calificacion desde un enfoque completamente diferente a los
supuestos positivistas sobre complejidad del trabajo, rutina y analisis de la
conciencia. En el centro de esta perspectiva esta la idea de que toda actividad
humana, adn la mas mundana, es bastante compleja. Cosas que cualquiera hace,
requieren para su realizacidn de una compleja coordinacidon de percepcion,
movimiento y decision, una infinidad de elecciones y una multitud de habilidades.
Desde esta perspectiva, el estudio de la calificacién debe tomar en cuenta la
relatividad social: una actividad parece “descalificada” cuando uno puede hacerla
faciimente y bien, pero una actividad aparece muy calificada si es desconocida.
Esta concepcion implica abordar la calificacion desde una enorme complejidad y

contextualizacién, cercana a una actividad en la vertiente antropolégica.

La EscueLa NEOWEBERIANA o del desarrollo de la construccion social se cehtra en
comprender las condiciones bajo las cuales las ocupaciones son socialmente
marcadas como calificadas y los procesos por los cuales algunos trabajos vienen
a establecer estandares mas altos que otros por diversos procesos de lucha -
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social. Esta corriente enfatiza tanto las causas sustentadas en el mercado
(provision y demanda), como las ideologicas para la permanencia ocupacional.
Los elementos ideologicos, los cuales demandan y apoyan la importancia social y
la percepcién social de calificacion de la ocupacién, son vistos usualmente como
dependientes en la necesidad primaria de la ocupacion de protegerse a si misma
de la competencia del mercado de trabajo y control de la ensefanza y
socializacion en las ocupaciones. La cuestion importante que entonces surge es si
el elevado status y la demanda de calificaciones de alguna ocupacion es
puramente una materia de construccién social y provision/demanda o si ellas
descansan sobre una calificacion técnica o tarea complejas del proceso
productivo.

A continuacion, con la intencién de continuar bajo un esquema de desarrollo
historico, especificaremos con mas detalle el debate contemporaneo sobre el

estudio de la calificacion de las Gitimas tres décadas.

Tres Etapas del debate de la Calificacion

Ya caracterizamos sobre la calificacion las diferencias historicas en la produccién
y en las teorias, al mencionar las modificaciones productivas que tuvieron una
fuerte influencia en las demandas de calificaciones de los trabajadores y las
corrientes de teoria social que la estudiaran desde diferentes puntos de vista. A
continuacion se hara una caracterizacion del debate tet6rico que se ha suscitado,
recientemente respecto a la calificacion.

Los iniciadores de este debate se remonta al inicio de la propia sociologia del
trabajo en los trabajos de los franceses George Friedman y Pierre Naville?' sobre
las transformaciones degradantes del trabajo y la formacion del trabajador en las
décadas de los 40 y 50. En la década de los 60 y la mitad de los 70 dominé en el
ambito académico un interés sobre el impacto del cambio tecnolégico en los

procesos de trabajo y en este contexto se delinearon dos perspectivas sobre la

% Braverman, Harry (1984) “Trabajo y capital monopolista”; Editorial Nuestro Tiempo, México.
' En Meéxico, consultando el “Tratado de sociologia del trabajo” (1963) FCE, México.
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calificacion del trabajo: Aquella que observa en conjunto una tendencia dominante
hacia la elevacion de las calificaciones de los trabajadores y, en contraste, aquelia
otra que aprecia una degradacion ocupacional o descalificacion de los mismos
(esquema 2).

Sobre este debate podemos explicar con mas detalle su contenido. Por.una parte,
estaban los teodricos que preveian la elevacion de la calificacion al observar el
aumento de la automatizacién del proceso del trabajo como una sefial de un
quiebre cualitativo con las primeras tendencias tayloristas sobre los requisitos de
la calificacion, conduciéndonos mas alld de la fragmentacion y mecanizacion del
procesc de trabajo, lo que permitiria una elevacién de las habilidades y
conocimientos, ganando terreno al fatigoso trabajo repetitivo y carente de
contenido, y que en ultima instancia darian paso a organizaciones post-jerarquicas
0 aun poscapitalistas. Con el empleo de tecnologias en empresas avanzadas se
forman los trabajadores con un acervo de conocimientos mas cercano con
supervisores, ingenieros, y técnicos, resultando una relacion mas cooperativa
entre la direccion y los trabajadores que las que prevalecieron en las primeras
etapas del capitalismo. Este advenimiento de la automatizacién prometeria liberar
a los trabajadores de las constricciones de las maquinas, agrandando su control
sobre el ambiente inmediato de trabajo. Las teorias de la elevacion de la
calificacion? tienden a adoptar un punto de vista determinista de lo tecnolégico
sobre el conjunto de relaciones sociales dei trabajo, a partir de una vision optimista
del desarrolio de las técnicas de produccion®.

Sin embargo, otros autores detectan evidencias en un sentido opuesto: las teorias
de la descalificacion debaten cada una de las anteriores afirmaciones. A partir de
los trabajos de Braverman® se critican las nociones del determinismo tecnolégico
y son casi unanimes en afirmar que las relaciones sociales forman la tecnolégia de
los puestos de trabajo, mas que lo contrario. En su opinién, existe una linea

?2 Adler 1987, Zuboff 1988.
2 vallas, Steven Peter (1990). The concept of Skill. A Critical Review. Work and Occupations,
vol.17 no.4, november pp.379-398.

** Braverman, Harry "Trabajo y Capital Monapolista®, Nuestro Tiempo, Meéxico, 1974.
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Esquema 2
PRIMERA ETAPA

DISCUCIONES SOBRE LA CALIFICACION
DECADA DE LOS 70

TEORIAS DE LA
RECALIFICACION

TEORIAS DE LA
DESCALIFICACION

L.a técnica comprendida como la mayor
influencia en el disefio de las tareas

La automatizacion rompe con los
iniciales requisitos de calificacion bajo
la mecanizacion y jerarquizacion.
Aumenta el control sobre el ambiente,
incorpora nuevos conocimientos y una
vision mas integral del proceso de
trabajo y permite una relacion mas
cooperativa entre la gerencia y los
trabajadores.

Critica al determinismo tecnoldgico:
las relaciones sociales forman la
tecnologia del puesto de trabajo, mas
que a la inversa. Los tipos de maquina
incorporan las inclinaciones de la
gerencia.

Las tecnologias de informacién
profundizan la subordinacion de los
trabajadores.

Se verifica la remocién de los
conocimientos técnicos de los obreros.
Ocurre una mayor separacion entre
concepeion y ejecucion.

Por tanto, existe una tendencia hacia la
degradacion y homogeneizacion del
trabajo.

Criticas:
» Un determinismo tecnologico.
~ Laevidencia empirica contradice sus

perspectivas.

Criticas

>

Ignora la resistencia de los trabajadores
sobre la distribucién de las
calificaciones, sobrestimando el
taylorismo-fordismo

» No prevé el surgimiento de sistemas

>

no-tayloristas de control del trabajo.
Idealiza ¢l trabajo artesanal, como el
prototipo de trabajo desalienado.




los puestos de trabajo, mas que lo contrario. En su opinidn, existe una linea
directa entre produccion en masa y sus nuevos equivalentes automaticos,
desarrollado bajo la tercera revolucion Industrial. La tesis central en los
investigadores que visualizan una tendencia a la descalificacion, es que las
tecnologias de la informacion profundizan la subordinacion de los trabajadores a
los dictados de la direccion, en la medida en que estan disefiadas para remover
cualquier conocimiento técnico en los trabajadores y lo que emerge es una
agudizacién de la divisién entre concepcion del trabajo y ejecucion. La conclusion
final es que la acumulacion de capital - en esta etapa de desarrollo tecnologico-
tiende hacia la homogeneizacion de las calificaciones y a la degradacion del
trabajo, en general.

En la medida en que se desarrollaba este debate comenzaron a manifestarse
serias limitaciones en su contenido y varios investigadores vinieron a diversificar
los analisis al respecto. Entre las principales criticas sobre fas tendencias
descalificadoras de los desarrollos tecnologicos se apuntaron los siguientes
puntos: en primer lugar, estas teorias ignoran los efectos que la resistencia de los
trabajadores tienen sobre la distribucién de las calificaciones, con lo cual se
sobrestima el triunfo del taylorismo. En segundo lugar, no perciben el surgimiento
de sistemas no-tayloristas de control del trabajo, tales como la 'autonomia
responsable’, el 'control burocratico' o los regimenes 'hegemoénicos' que atraen el
consenso obrero, y de los cuales ya habia pruebas empiricas de su existencia. Por
ultimo, esta teoria tiende a idealizar el trabajo artesanal, exagerando su
importancia en las primeras etapas e ignorando sus politicas de exclusivismo y
gremialismo que muchas veces sostuvo.

A partir de este estado de las discusiones y criticas, surgieron otras teorias
alternativas sobre la calificacion (esquemas 3 y 4) Entre otras, las TEORIAS DEL
PROCESO DE TRABAJO en la que se pone atencién a las politicas implementadas en

el piso de la fabrica y en cdmo las relaciones industriales influyen en la distribucion
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Esquema 4
TEORIAS DEL PROCESO DE TRABAJO

.
A
Politicas a niveles de piso Aproximacion "contingente"
y el papel de las relaciones a la calificacién.
industriales como aspectos Busca identificar las condiciones
esenciales en la distribucién que median la reformulacion
de calificacion en las empresas. de tareas : lugar de la empresa
en la economia, la presencia
de sindicatos y sistemas de
antigliedad, modelos de
v cooperacion o conflicto.
Formas de control gerencial
sobre el trabajo, junto con
las condiciones historicas.
... Mas alla de las teorias de la des o recalificacion.
——— Nuevas tecnologias y ——Diferencias societales en la
contradicciones organizacionales. distribucion de las calificaciones.
Existe una creciente contradiccion Incorporacién de las variables
entre las fuerzas productivas y las re- nacionales, principalmente sindi-
laciones de produccion dentro de cacion, modelos de regularizacion,
empresas tecnologicamente avanzadas. ocupacion y otros.

La calificacion se define a partir de:

Una légica técnica (exigencias de las
nuevas tecnologias).

Una légica de poder gerencial (exigencias
de la estructura de poder y autoridad
gerencial).

—_—> Construccion social de la calificacion.

Se interesan en definir la valoracion social del trabajo como objeto de estudio.
La etiquetacion de ciertos trabajos u ocupaciones como “calificadas" refleja
un amplio arraigo de procesos sociales e ideolégicos, bastante aparte de las
demandas de las tareas de trabajo.



disefio del trabajo, citandose la necesidad de ubicar la localizacién de la empresa
o sector en la economia, la presencia de sindicatos, los modelos de conflicto o

cooperacion y los sistemas de antigL‘Iedadze.

Otros aportes tedricos mas recientes denotan especial importancia en los
siguientes aspectos:

a) los esfuerzos por comprender los principios organizacionales conflictivos
que ilustra la automatizacion del puesto de trabajo;

b) el crecimiento de perspectivas comparativas sobre fa calificacién y las
estructuras de trabajo;

c) los estudios del "CONSTRUCTIVISMO SOCIAL", corriente en la cual se
observa la definicion de la calificacion como parte de un poder ocupacional y la
ideologia.

Podemos concluir este apartado sefialando que la calificacién ha sido un aspecto
sustancial a las formas de produccién material, tanto para darle sustento a la
actividad laboral de los trabajadores, como ser un recurso de poder que permite
(en menor o mayor grado, segin momentos y circunstancias) establecer
|27

condiciones de negociaciones con el capital®’. Pero algunos de estas situaciones

se comentaran mas adelante.

Definicidn del concepto calificacion

En su sentido etimolégico, la calificacion hace referencia a la idea de competencia
y habilidad del sujeto (o grupo de individuos) para desempeifiar un conjunto de
tareas de trabajo; esta actividad incluye tanto el uso de capacidades fisicas, como
mentales. Asimismo, se le ha adicicnado otro sentido, esto es que la calificacion

implica que el trabajo con el paso del tiempo, dara lugar a mejorar los métodos o

2 ver bibliografia al final.

* \dem ]

¥ Acotando que esto depende de las condiciones internas de cada pais y concretamente del
mercado de trabajo, ya que en el caso de paises como el huestro, por ejemplo, no existe una
relacién fluida y directa entre nivel educativo (posesion de capital cultural) y mercado de trabajo
(lugar en la estructura de ocupaciones), debido a procesos sociales de diversa.idole.
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mentales. Asimismo, se le ha adicionado otro sentido, esto es que la calificacion
implica que el trabajo con el paso del tiempo, dara lugar a mejorar los métodos o
condiciones de ejecucion, su contenido, eficiencia, o los medios para realizarla,
por lo que el concepto de calificacion podria implicar adicionalmente un
incremento cualitativo de los métodos y las habilidades.

En términos especificos de la investigacion, se entiende por calificacion al
conjunto conocimientos y habilidades que poseen, proyectan y ejerce el sujeto
trabajador?® respecto a la totalidad o parcialidades del proceso de trabajo.
Respecto a los conocimientos que implica la calificacion, tenemos que son
aquellas aserciones surgidas de la inteligencia, la razon y/o el entendimiento que
nos permiten alcanzar los objetivos del trabajo; estos son adquiridos por procesos
formales de educacion y por las experiencias vividas a lo largo de la existencia
social. De manera amplia, podemos decir que estamos haciendo referencia de
conocimientos basicos® (como expresarse oralmente, la escritura o el
razonamiento logico, etc.), hasta conocimientos especializados sobre un proceso
productivo particular. Las habilidades por su parte, surgen de la experiencia
continua, construida por el constante rejuego del ensayo y el error, que ocurre en
la interaccion del sujeto frente al objeto de trabajo.

En resumen, el contenido de la calificacién puede clasificarse con los siguientes
puntos:

a) un nivel de conocimientos generales
b) una formacién tedrica y practica para el desempefio de una profesion
¢) conocimientos con alguin nivel de especializacion

d) capacidades practicas, habilidades y/o aptitudes respecto con las tareas.

2 0oun conjunto de ellos, pues como se argumentara mas adelante, existen procesos colectivos
de aprendizaje de la tecnologia que asume el obrero colectivo, segtin la terminologia marxista.

Calificaciones basicas comunes, segun el glosario de la OIT, calificaciones minimas que son
necesarias para realizar as tareas de una ocupacion (cfr pag.6).
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Dimensiones y fuerzas que estructuran la calificacion.

Si bien 1a definicién de la calificacién como un atributo frente al proceso de trabajo
hace referencia a capacidades individuales o colectivas, potenciales o utilizadas,
es necesario, agregar a la discusion otro plano importante de la calificacion:
cuando estos conocimientos y habilidades se ponen en movimiento en el trabajo,
se establece una relacion de control sobre la accion transformadora y sus
insumos, asi como sobre las condiciones necesarias para su ejecucion; el grado
de control del trabajador sobre sus tareas a través de la calificacién es un punto de
disputa entre capital y trabajo, en un contexto social especifico.

La calificacion indica pues la aptitud de un determinado individuo o colectividad
para ocupar un cierto tipo de trabajo en un contexto técnico y organizacional, pero
a la vez también histdrico, cultural y geografico determinado. El contenido de la
calificacion debe tener correlacion con las demandas técnicas del proceso de
trabajo, (desde el punto de vista de ser un proceso de transformacién de una
cierta naturaleza a otra) y se articula a un entramado organizacional que asigna,
gestiona y utiliza las facultades de la mano de obra. Adicionalmente esta relacion
se llena de contenido y sentido con los aspectos subjetivos, simbélicos y
valorativos, (en conjunto, aspectos culturales) que existen e interaccionan en una
formacion social histéricamente determinada.

Esto da por resultado que el estudio de la calificacién pueda ser abordado a través
de mdltiples aspectos, que inciden en su contenido, su uso en la produccion o su
valoracion social

He partido de una definicion del contenido de la calificacion para ahora establecer
(con 1a intencién de situarla de manera integral en un contexto societal), aquellas

dimensiones que inciden en su estructuracion.
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Para ello, traeré el planteamiento de Christoph Kéhler®® como marco para abordar
el objeto de investigacion, comprendiendo la estructura de la calificacion a traves
de la relacion de multiples dimensiones (economicas, técnicas, sociales y
politicas) Especificamente podemos enunciar las siguientes:
1. El sistema de produccion
* e Sistema de marketting e ingenieria (ID, ingenieria de productos).
¢ Sistema de produccidon (tecnologia, organizacién y economia de la
produccién).
2. El Mercado Laboral
e Mercado interno de trabajo (reclutamiento, calificacion, gratificacion) y
mercados externos.
3. Las relaciones de poder
e Sistema de poder yv dominio (distribucion de poderes, coaliciones,
relaciones laborales) delimitado al control y la autonomia en el proceso de
trabajo
4. La Dimension Cultural.

e Cultura empresarial y valoracién social de la calificacion.

Es decir, lo que aqui se plantea es que la calificacion-como variable
independiente- se estructura desde estas dimensiones y la incidencia de estas se
puede analizar desde varios enfoques. El detectar la relacion de incidencia de
cada una de estas dimensiones en la estructuracién de la calificacion sera, asi lo
creo, el contenido central de esta investigacion; en este sentido estas seran mis
variables dependientes.

Para tener un mapa mas amplio, es necesario desglosar estas mismas

dimensiones en sentido vertical, es decir, desde ambitos de agregacion social

% Kshler, Christoph (1993). Cambios Tecnoldgicos y cambios organizativos en las cualificaciones
profesionales. Un debate entre el aburrimiento y el desafio total. Economia y Sociologia del Trabajo
no. 21/22 septiembre-diciembre, Madrid, Espafia.
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pequefos hacia aguellos mas grandes; o sea, los niveles microsocial, mesosocial
y macro social.

En conjunto, tanto las dimensiones, como los niveles sefalados posibilitan el
analizar la calificacion en sentido mas integral, o incluso si se opta por un sentido
mas delimitado, esta misma propuesta da la posibilidad de ubicar en este mapa el
nivel sobre el cual estamos.

He de plantear que el nivel de analisis al que nos limitare esenciaimente se centra
en la estructuraciéon de la calificacion a partir de 1o micro, es decir, en los
sistemas de trabajo de una empresa. Esto quiere decir que el resto de niveles
no se abordaran a profundidad, y sélo se tomaran como referentes o variables
intervinientes, ensayando y sondeando establecer los vinculos con los fenémenos
y procesos generados en los niveles meso y macro (esquema 5).

A continuacién desarrollaré los planteamientos teéricos de relevancia para esta
investigacién, para cada una de estas dimensiones, y que posteriormente seran
contrastadas y puestas a discusién con base en el estudio de caso.

a) EL SISTEMA DE PRODUCCION.

En la fabrica, encontramos los aspectos que son la base material sobre la que se

define la calificacion de los trabajadores;

Ingenieria del producto. Es basico establecer un diagnéstico de los tipos de
procesos productivos y las bases técnicas, que se utilizan en la rama de
produccion en el cual se inscribe la empresa analizada. En este sentido se
detectaran la competitividad de {as empresas, las tendencias en el uso de
tecnologias, estandares de productividad, cantidades y variedad de la
produccion.

El sistema de trabajo. Aqui se plantea el caracterizar la accion transformadora
del proceso de trabajo y su base técnica (layout) que define las etapas de
produccién y divisién del trabajo, asi como los puestos de trabajo de
manera formal, a los cuales se asignan los trabajadores. Esto implica la
definicidn de contenidos de las tareas de trabajo.
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La organizacion del trabajo. La calificacion como conjunto atributos es proyectado
de manera concreta en la clasificacion y asignacion de los trabajadores en
el proceso productivo. En ese sentido, aqui se definen las jerarquias y
relaciones de mando de manera vertical, asi como las formas de
coordinacién, encadenamiento y articulacion entre las funciones de los

obreros en el piso de la fabrica.

La calificacién en piso de la fabrica deviene como un concepto que permite
comprender no solo los modos de ejecucion de las tareas en el marco restringido
del proceso de trabajo, sinc también las relaciones técnicas y sociales del trabajo,
en suma, las formas colectivas de dominar la tecnologia y los procesos de
produccion. La calificacion analizada en el nivel piso de la fabrica, es un proceso
colectivo de aprendizaje, que hemos caracterizado de intercambio permanente de
conocimientos y experiencias adquiridos en la ejecucion del trabajo. Ademas hay
que anotar el caracter colectivo de las practicas de trabajo, que conforman un
conjunto de habilidades y conocimientos compartidos que son las bases de una
serie de tradiciones en la forma de ejecutar el trabajo. En la situacién del trabajo,
aparecen redes sociales de transmision y aprendizaje de los saberes individuales,
que reflejan el establecimiento de relaciones particulares entre los trabajadores,
relaciones cuyo contenido estratégico y solidario favorece el fortalecimiento de un
grupo coherente, de un actor colectivo.

Adicionalmente esta la dimension temporal, que implica la acumulacién social de

conocimientos en su permanencia a lo largo del tiempo. Este proceso de

acumulacién de conocimientos tiene dos dimensiones:

1. Paguetes tecnolégicos.- Conocimientos formalizados y por tanto susceptibles
de ser transmitidos de un sistema de produccién a otro.

2. Conocimiento técnico.- Conocimientos detentados por los actores involucrados
en la investigacion cientifica aplicada, asi como en la produccion de bienes.-

Desde esta perspectiva, es necesario caracterizar la maquina no en forma aislada,

sino comprender la forma en que son usadas para hallar su sentido; es decir, para -

28



estudiar la tecnologia es necesario empezar por el conocimiento técnico y su
expresion concreta: la practica humana, lo que se ha llamado el saber-hacer del
trabajador.

Segun De Breson®' son tres las fuentes del saber-hacer obrero:

a) la informacién codificada;

b) el conocimiento informal transmitido por otros trabajadores;

c) el conocimiento que se adquiere por la experiencia, al superar

problemas en la ejecucion del trabajo.

El aprendizaje en el puesto de trabajo es producto de la experiencia y este se
vuelve dinamico en la medida en que se realiza un esfuerzo por resolver
problemas. La soluciéon de problemas se convierte en un fendmeno de validacién
del conocimiento técnico informal, ante la inmediatez que exige la operacion de
componentes tecnolégicos, con ritmos y niveles de productividad preestablecidos
e involucrando al personal con diferentes niveles de calificacion.
Son cinco las areas involucradas en el proceso de aprendizaje tecnoldgico en el
espacio laboral:

1. Conocer el proceso de rutina y sus variaciones.

2. Detectar variaciones en ia calidad de los materiales.

3. Conocer las variaciones en el disefio del equipo.

4. Conocer las variaciones en las demandas del consumidor-cliente de

nuevos productos.

5. La interaccion social y humana en el proceso de trabajo.
En este nivel, este trabajo busca analizar un caso especifico en el que la
dimension técnica y orgahizacional del proceso de produccion (légica técnica), las
relaciones estratégicas y solidarias de los trabajadores (saber hacer), asi como el
desarrollo de las relaciones de gestion social y de poder al interior de la empresa
(l6gica de poder gerencial), permiten la circulacion de los saberes de los
trabajadores.

%' De Bresson, Chris (1987). Understanding Technological Change. Black Rose Boocks, Montreal
Canada.
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b) EL MERCADO LABORAL.

Los mercados laborales presentan como fendomenos particulares la existencia de
diferencias salariales, es decir diferencias de estratos de trabajadores desde la
variable ingresos. La explicacion de estas diferencias ha sido dada por autores
como Michell Piore, desde la llamada linea institucionalista, que plantea la
existencia de una dualidad de mercados de trabajo en las sociedades capitalistas,
pero particularmente se plantea responder a la existencia de sectores de baja
renta en ellas. Este autor plantea la existencia de dos sectores de mercado
principales: un mercado primario caracterizado por altos salarios, buenas
condiciones de trabajo y estabilidad en el empleo y un sector secundario con
condiciones salariales y de trabajo devaluadas e inestabilidad en el empleo.

Se pueden diferenciar dos tipos de espacios de calificacién con los siguientes
elementos para diferenciarlos: los mercados profesionales de trabajo -MPT-
(cuando las persona ostentan una determinada calificaciéon acreditada por un
diploma o por un criterio profesional) y el mercado interno de trabajo -MIT-
{cuando el empleador provee normalmente ciertas vacantes por ascenso o por
cambio de personal en funciones y relega la contratacion de efectivos externos a
un namero limitado de aprendices)

Entre los problemas que se analizan en esta dimension estan los siguientes:

o Desarrollo del proceso de formacién (aprendizaje vs. Experiencia en la
empresa)

o Naturaleza de la formacion ( normalizada segUn reglas profesionales vs no
normalizada y especifica de la empresa en cuestién)

o Tranferibilidad de la calificacién (en el ambito de la profesion vs. En el
ambito de la empresa)

o Antigtiedad en el servicio ( concluida en la formacién no influye en la
calificacion, ni en el salario vs. Gran influencia en la calificacion y en el
salario)

+ Nivel de calificacién en caso de cambio en la empresa (se mantiene el nivel -

de calificacidn vs. Se reclasifica a una categoria mas baja).
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e Control sobre el contenido del trabajo (basado en Ia defensa de la profesion
vs. Basado en un sistema de reglas aplicable a todos los trabajadores)

« Organizacién de los trabajadores (basado en la profesion vs basada en la
empresa y la rama)

e Objeto de la negociacion sobre la flexibilidad (normas para la delimitacion
de los puestos de trabajo vs. Reglas generales aplicables a la totalidad de
la mano de obra)*.

Adicionalmente sefalaré que en esta dimension se desarrolia el analisis de la
movilidad interna de trabajo y la rotacion en los puestos, ya sea horizontal o
vertical, el escalafon y sus mecanismos. También los aspectos que tiene que ver
con el proceso de reclutamiento e ingreso a la empresa como principio de una
relacion laboral.

c) LAS RELACIONES DE PODER.
Esta dimension tiene un amplio campo de accion dentro de las relaciones sociales,

en tanto se refiere a la capacidad de un sujeto individual o colectivo de

“obtener en forma intencional determinados objetivos en una esfera
especifica de la vida social, o bien de imponer en ella su voluntad no
obstante la eventual voluntad contraria o la resistencia activa o pasiva

de otro sujeto o grupo de sujetos™*

Concepto ampliamente debatido y que ha sido criticado, ensu amplio contenido y -
dificultad de concrecién, pero de ello lo que aqui nos interesa es resaltar que en la
relacion capital-trabajo se movilizan recursos de poder para lograr ios objetivos
econémicos dispuestos; para este analisis he de retomar una de sus

manifestacion, que es el control social, que se refiere al conjunto de mecanismos,

32Eyraud, Frangois, Marsden, David y Sivestre, Jean J (1990). Mercado Profesional y Mercado
interno de Trabajo en Francia y Gran Bretaria. Revista Internacional del Trabajo vol.109, no. 4.
%3 Gallino op cit pag.707

31



acciones reactivas y sanciones que una colectividad elabora y utiliza para prevenir
o eliminar una desviacién social. Este control surge en nuestro ambito de estudio
(el proceso de trabajo) desde la empresa hacia los trabajadores a través de
diversos recursos técnicos, juridicos, organizativos y sociales. En sentido
contrario, desde los trabajadores buscan un mayor control de las condiciones de
su trabajo, y revertir un cierto grado de enajenacion.

En este sentido, el centro de atencion aqui es la identificacidén de los actores y sus
acciones en el reconocimiento, sancion y gestion de las calificaciones de los
trabajadores. Es determinante el identificar a la gerencia, el sindicato, los mandos
medios, grupos informales en la fabrica, etc. estableciendo relaciones sociales en
torno de la lucha por el control, la autonomia en el trabajo, el logro de intereses o
beneficios en la gestion de calificaciones. Las formas contractuales, las diferencias
salariales, la existencia de escalafon, la asignacion de responsabilidades, etc. son

tépicos relacionados en torno a relaciones de poder y/o control en la empresa.

d) LA CULTURA DE LA EMPRESA.
Aqui es importante llevar a cabo un analisis interpretativo sobre los usos, practicas
y valores que se incorporan a la estructura de calificaciones. Lo simbélico en la
vida cotidiana en la empresa representa un elemento de construccién del
reconocimiento social de las calificaciones. Este analisis no es facil de realizar ya
que se reconoce la multiformidad y pluralizacion de la produccion simbdlica en el
trabajo y la independencia entre las actitudes y comportamientos, de las
condiciones de trabajo. Para este trabajo limitaremos mucho el alcance de este
ambito de analisis, inicamente cuestionando la incidencia de actitudes simbdlicas
en espacios especificos como los enunciados en el capituto IV, como educacién
formal, seleccion del personal, capacitacion, experiencia y situacion del trabajo, y

todo ello dirigido a la cuestion respecto a la calificacion.

Lo anteriormente expuesto, nos brinda la posibilidad de analizar de nuestro objeto

sus caracteristicas al momento, a través de la serie de dimensiones y niveles de
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agregacion, sin embargo, quisiera agregar una serie de conceptos que permitan
analizar la estructura de la calificacion enfocando su desenvolvimiento.

Ya hemos mencionado que la empresa es una unidad productiva inserta en un
contexto de competencia econémica, y por ello requiere elevar permanentemente
sus niveles de productividad; la direccién o administracion de la empresa es quien
asume la responsabilidad de planear, operar y evaluar diversas estrategias con
ese fin. De este amplio tema sélo me centraré en exponer lo que utilizaré en el
analisis de la calificacion™.

Por una parte la administracién pone en movimiento sus recursos para establecer
una estrategia gerencial que optimice, sea eficaz y evite obstaculos en: la gestiéon
de la fuerza de trabajo, la implantacion de formas de flexibilizacion del trabajo, la
formacion de los trabajadores, las reglas de la relacién laboral, y la relacion
salarial. En estos ambitos, esta en discusioén la calificacién, como elemento que
tiene que ver con ellos, de una u otra forma; en conjunto, el camino que elige la
administracién para la operacion de estas estrategias, se denomina logica del
poder gerencial.

Una segunda légica que queremos identificar es aquella que impone las formas
técnicas propias de la empresa. Es decir, el tipo de maquinas y herramientas que
se usan, la divisidn de trabajo, los niveles de automatizacion, etc. forman un todo
integrado, que representa su dimension tecnologica. Esta plantea sus exigencias y
formas de interaccidbn con sus operadores y define de manera sustancial los
contenidos exigidos de calificacién del trabajador. Para esta dindmica, utilizaremos
el término de logica técnica.

La Ibgica de poder gerencia y la técnica, representan dos fuerzas que estructuran
las demandas de actividad laboral a los trabajadores, a lo que ellos, responden
movilizando los recursos que disponen, como la cooperacion, la circulacion de la
informacién, los saberes y el aprendizaje —y aqui estamos citando lo que toca a
nuestro interés sobre la calificacion, pues es indudable que la respuesta obrera

frente a la explotacion economica y el control de la fuerza de trabajo, tiene otras
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expresiones (esquema 6). Este movimiento de los trabajadores, frente a las
demandas técnicas y de la estrategia gerencial pone en movimiento mecanismos
de movilizacion del saber-hacer del trabajador, a través de formas individuales y
colectivas, aspecto que consideramos importante para comprender algunos de los

cambios en la estructuracion de la calificacion.

% Lo que sigue esta discutido en el texto de Attewell, Paul (1990)
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. DESCRIPCION DE LA EMPRESA: PRODUCCION, TECNOLOGIA Y
ORGANIZACION

1. Historia de la Produccion de los Botes de Hojalata.

La historia de los envases metalicos puede no inspirar alguna proyeccion
asombrosa, aln mas si volvemos la vista al universo de mercancias que nos ha
legado el capitalismo. En este mercado mundial existen manufacturas mas
exoticas, pensando por ejemplo en una complicada estructura de los
semiconductores, la exuberancia mecanizada del automévil o el fecundo mundo
de la agricultura. Personalmente, la primera imagen que se me viene a la cabeza
de una lata, es aqueila en que veo un ambiente caracteristico de las ciudades, un
mundo con una creciente polucion, en donde hay un gran montén de desperdicios
de lata, desechadas por seres anénimos (el acto de desechar es una expresion
mas de la explotacion irracional de los recursos bajo la légica capitalista). Pero
mas allad de estas imagenes, se halla la produccion lateral como un nudo mas de
la trama productiva, en la cual existen seres humanos, relaciones sociales e
historia.

Se puede decir que la lata es una tecnologia relativamente reciente para la
humanidad, calculandole una edad de mas de ciento cincuenta afios. La historia
de la técnica de enlatado tiene su inicio a finales del siglo XVIli. La necesidad de
conservacion de alimentos fue el moévil que motivé a varias personas a realizar
esfuerzos para mejorar los procedimientos conocidos hasta entonces. Las
técnicas antecedentes para la conservacion eran métodos como el curtido, secado
o la saturacién de azucar, aplicada a diversos alimentos como carnes, verduras y
frutas. El proceso basico de conservacion de alimentos para el envasado en lata,
conlleva los pasos de esterilizacion del recipiente, el preparado gastronémico del
alimento, su vaciado y sellado en contenedores que aislen el producto hasta el
momento de su consumo. El enlatado cumple la ultima funcion. Para obtenerse

una buena conservacion en frascos herméticos se
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“tiene que cumplir (con) dos condiciones esenciales. Primero, se tiene
gue calentar suficientemente, en todo su volumen, el alimento que se
quiera conservar para destruir las enzimas y bacterias dafiinas (...) En
segundo, los recipientes en que se guarda el material esterilizado tienen
que ser cerrados herméticamente, para impedir que se reinfecten por

las bacterias o los mohos que viven el aire”™®

Esta técnica fue inventada por un repostero francés, pero los recipientes que
utilizé para guardar el alimento eran de vidrio, sellado con un tapén de corcho.
Posteriormente, el inglés Peter Durand, ideo (y patento) los botes de hojalata - una
lamina delgada de hierro o acero, cubierto de una fina capa de estafio para evitar
su oxidacién - como contenedor, cerrado herméticamente por medio de tapas del
mismo material, artefacto que tuvo gran éxito. En el siglo XIX los primeros
alimentos que se conservaron fueron sopa y carne, que se consumieron
principalmente por la armada britanica, durante sus acciones militares contra
Espana.

La naciente industria de la conservas en lata tuvo una serie de tropiezos antes de
poder afirmarse en la sociedad europea y norteamericana. El principal problema
era asegurar la esterilizacién eficaz, a través de elevadas temperaturas que
ademas causaba su cocimiento. Los principios fundamentales para la
conservacion de alimentos en latas se establecieron a finales de 1890, retomando
algunos de los estudios de Louis Pasteur sobre las bacterias. El Instituto
Tecnolégico de Massachusetts, en Estados Unidos, descubrié que el punto
esencial era prestar atencion en el grado de acidez de los alimentos, en
conjuncion con el grado de calor aplicado.

El procedimiento de enlatado tuvo una fuerte demanda y popu|aridad‘,ya que
permitid, segun sus propios impulsores, “la eliminacion de carencias, la iﬁstitucién

de una dieta variada y la liberacion del ama de casa de las aburridas obligaciones

* Derry, T.K y Williams, Trevor Y. “Historia de la tecnologia; Desde 1750 hasta 1900 (iI)", Siglo
Veintiuno Editores, México, 1977, pp.1025.
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de la cocina”*. En Estados Unidos el nimero de empresas de conservas de frutas
crecid (en ese entonces) de 97 a 1 813 en soélo treinta afios; no en balde sera este
pais un gran nicho de este tipo de alimentos.

Inicialmente la fabricacion de los botes era a mano, lo que limitaba la escala de su
utilizacién. Sin embargo, esto fue cambiando con el tiempo: a mediados del siglo
XiX se invent6 una prensa de remachar, que hacia los rebordes de los discos que
formaban los dos extremos; veinte afios después, aparecid una maquina para
soldar las junturas laterales; una mezcla de goma para perfeccionar el cierre de
las junturas; y la manufactura automatica de la lata con la juntura solapada a
finales de aquel siglo.

Actualmente los envases metalicos, en especial las latas de tres piezas, ofrecen
ventajas para la contencién de diversos productos. Estos pueden proteger su
contenido de la suciedad, polvos o pardsitos; contra el frio o el calor; contra la
mala conservacion, los dafios y las pérdidas de contenido. Ademas es eficiente
para su almacenado y transporte. En los Ultimos afios, las latas han
experimentado tal cantidad de mejoras que las han hecho mas atractivas,
interesantes y practicas para fabricantes, comerciantes y consumidores, a decir de
sus propagandistas®’.

La Industria de Envases Metalicos en México.

Las empresas que integran esta rama industrial se dedican a la fabricacion de
“envases de hojalata, acero y aluminio o a la fabricacion de envases de aleacion de
algunos de estos metales. Esta industria suministra envases a los empacadores
de productos del campo y del mar, a los envasadores de refrescos jugos néctares
y cerveza, asi como tambores a los fabricantes de pinturas, aceites y grasas
lubricantes, pegamentos e impermeabilizantes. Los principales insumos son

fundamentalmente lamina de acero cromado, hojalata (acero mas estafo) y de

* Op cit p.1028

“La Lata de Tres Piezas; Rentable solucion del envasado: Todo habla en favor de ella“ Initiative 3 Piece
Can, folleto.
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aluminio, asi como lamina negra. Este sector esta formado por empresas grandes
y medianas altamente intensivas en capital.

En 1991 |a aportacién de esta actividad al PIB fue del orden de 8 mil 628 miliones
de nuevos pesos, lo que significa una participacion del 0.7% en el PIB
manufacturero y del 0.2% en el nacional.

Esta actividad industrial de envases tiene una capacidad instalada para la
produccion de 12 mil millones de unidades anuales, considerando los dos turnos
de trabajo con que funciona actualmente. Para utilizar plenamente esa capacidad
instalada se requieren aproximadamente 570 millones de toneladas de hojalata y
lamina cromada, asi como alrededor de 83 mil toneladas de lamina aluminio.

En el periodo 1987-1992, la industria de envases metalicos registré6 una tasa
media anual de crecimiento de 1.0%, logrando en el Ultimo afio de ese lapso un
volumen de 322 mil toneladas de producto terminado; de esa cifra, el 76%
correspondio a envases de hojalata, el 12% a la fabricacién de envases de acero,
el 11.4% a envases de aluminio y el resto a otros productos.

La produccidn esta dirigida fundamentaimente al mercado nacional. Sin embargo,
las importaciones de envases metdlicos, en comparacién con las exportaciones,
registraron durante 1988-1992 un crecimiento importante, ya que de un saldo
comercial positivo en 1988 se pasé a otro negativo en 1992: las exportaciones
representaron 34.8 millones de dédlares mientras que las importaciones fueron de
67.9 millones de dolares, aunque en términos comparativos con la produccion total
nacional, su volumen sea bajo. Lo anterior gener6 para la industria de envases
metalicos un saldo comercial negativo de 38 millones de délares durante este
periodo. '

Este saldo negativo fue generado no por una importacion de envases metalicos
vacios, sino por las importaciones que realizaron las industrias enlatadq)'as. asi
como tfas de pinturas, aceites y grasa lubricantes e impermeabilizantes, entre
otros, a partir de la apertura comercial. Las exportaciones por parte de esta
industria han sido nulas o poco significativas, en virtud de que resulta incosteable

transportar envases vacios a grandes distancias.
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Actualmente la importacion de las materias primas para la industria de envases
metalicos tiene un arancel de cero en la hojalata, lamina cromada y lamina de
aluminio y de 10% en tamina negra. E! producto final tiene 10% de arancel.

La empresas del rubro estan distribuidas en los estados de Baja California,
México, Guanajuato, Jalisco Nuevo Ledn, San Luis Potosi, Sinaloa, Tamaulipas,
Veracruz y el Distrito Federal. Su ubicacion se relaciona a la cercania con las
envasadoras.

La poblacion ocupada por las empresas de esta actividad industrial, es de poco
mas de 15 mil trabajadores y genera alrededor de 25 mil empleos indirectos. La
industria esta ubicada en el Reglamento de Clasificacion de Empresas en la clase
V de riesgo alto del IMSS, mostrando una significativa tasa de incidencia de
riesgos de trabajo por cada 100 trabajadores, la cual durante 1992 fue de 9.8%,
por arriba de la media nacional en ese mismo afio, que fue de 6.6%.

La industria productora de envases de hojalata esta concentrada en tres grandes
productores: Grupo Zapata, Fabricas Monterrey y Crow Cork, que tienen,
respectivamente, 40, 30 y 20% del mercado nacional, dejando el 10% restante a,

aproximadamente, 20 empresas medianas.

Desarrollo de la Empresa

La empresa considerada para el estudio de caso es la fabrica Casari, procesadora
de metales y elaboradora de botes de hojalata, de capital nacional. La existencia
de esta empresa se puede dividir en tres etapas: la primera etapa se remite a su
instauracion bajo la direccién y propiedad de un particular; la segunda, cuando
ésta empresa es adquirida por AHMSA y se dispone una nueva administracion; y

la tercera, que implica reduccién de sus actividades productivas.
Primera Etapa de la Empresa.

La primera etapa incluye, en primer lugar, la conformacion de la planta: instalacion

de infraestructura, de la maquinaria de corte de hojalata, las lineas de bote
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sanitario, cubeta, tapa y de bote alcoholero. En buena medida participa en esta
etapa personal calificado (que en la posterior etapa seran asignados a la funcién
de supervision y mantenimiento) que venia de una gran empresa productora de
envase: el Grupo Zapata. Esta etapa llevé casi un afio.

Una vez lograda la instalacién de la planta se da inicio a sus actividades. Se
plantea en las diversas entrevistas que su operacion inicial se enfrenta con
multiples problemas, atribuidos fundamentaimente a la direccion. Esta no tiene
experiencia en el ramo, ni existe la profesionalizacion de sus directivos. Esta
situacion se reflejaba en el proceso de producciéon con una multitud de categorias
salariales y escasa programacion de la produccion.

“(La empresa) tenia un pequefio mercado cautivo pero (sus clientes) no
confiaban en la empresa porque era muy irregular (en su produccion); era
posible que en un mes consiguiera 500 toneladas de materia prima y al

siguiente mes no conseguia nada. No podia cumplir.(Director general)"

Debido a la escasa experiencia empresarial del primer propietario y su
desconocimiento de la produccidn de envases de hoja de lata, esta empresa
navego siempre en la incertidumbre, con un endeudamiento creciente, problemas
de provision de materias primas, falta de planeacion, etc. hechos que derivaron en
el incumplimiento constante y, a ta postre, a la pérdida de clientes.

De acuerdo al relato de trabajadores entrevistados, en aquel entonces la suerte de
su salario dependia de la realizacion de cada lote de produccion en el mercado -el
producto una vez terminado se embarcaba en trailers en busca de mercado y en
muchas ocasiones la carga regresaba intacta- con [o cual también se acumularon
deudas de salario con los trabajadores, y en el mejor de los casos se ies pagaba
so6lo una parte.

Segunda Etapa de la Empresa: La Adquisicion de Casari por Altos Hornos de
México S.A.
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* 225695

La falta de créditos y de mercados y su consecuente endeudamiento condujo a la
quiebra de la empresa, situacion que obligd a la venta del 49% de sus acciones en
favor de AHMSA, su principal deudor. AHMSA compro Casari en mayo de 1992 y
se acordd que se implantara una administracion compartida entre los principales
accionistas.

Sin embargo, esto durd poco: surgieron inmediatamente incompatibilidades entre
ambos accionistas respecto a la administracion de la empresa, 10 que llevo a
AHMSA a plantear la adquisicion del 100% de las acciones. La adquisicion era
ventajosa para AHMSA ya que con muy poca erogacion se podia hacer de una
empresa que podria completar un circulo de produccién con hojalata, desde la
produccion de laminados hasta la manufactura de botes. Entonces se liquidé la
cuenta que restaba y Casari pasé ser una filial de esta gran empresa. A partir de
entonces

"Casari se mueve dentro de un marco de AHMSA que se materializa en
normas generales de administracién, por ejemplo, un inspector de
auditorias y estudios ambientales que deja programas a los cuales nos
debemos de apegar, o gente de control de calidad, seguridad, etc. que
hacen recomendaciones que a veces no cumplimos, no por falta de ganas
sino por falta de recursos. Aquelio que no nos cuesta mucho si lo

hacemos" (Responsable de Recursos Humanos)

En aquel momento Casari es la Unica filial de AHMSA® y el objetivo principal de

Casari para ella es basicamente el consumo de "segundas"39

a través su filial y no
a través de seudo distribuidores o "coyotes". Casari recibe parte de las segundas
de AHMSA, pero no todas. Es necesario apuntar que la direccion afirma que

aunque Casari sea una filial, en un sentido estricto ésta es autbnoma en cuanto a

% Anteriormente habian tenido una experiencia con otra empresa, cuya razon social era "ENVASES
3C_u.iNDRlcos", pero cerré en 1993, por una situacion de quiebra econémica.

Las segundas son materiales irregulares o de mala calidad, pero los cuales hay que aprovechar,
dandole un valor agregado mayor para no tener pérdidas en este sentido.
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sus politicas comerciaies, laborales, administrativas, etc. Esto es Vimportante en
cuanto que Casari debe tener como principal proveedor a AHMSA, pero esta no
ofrece -a decir de los entrevistados- ninguna facilidad, preferencia o prioridad. El
enlace entre Casari y AHMSA se realiza a través de auditoria interna de AHMSA

directamente, esto incluye todo, desde lo contable hasta las ventas.

La Administracion de Casari como Filial de AHMSA.

Lo Primero que tratdo de hacer la nueva administracion fue el llevar a cabo un
saneamiento de las finanzas internas y un cambio de imagen de la empresa en el
mercado, tratando de asegurar entregas a tiempo para elevar sus ventas. En
1992, es designada una nueva direccidén que se aboca a reorganizar el proceso
productivo y administrativo: desaparece el tercer turno y con ello se despide a (...)
trabajadores. Se simplifica la estructura organizativa de la administracion,
compactando puestos mediante el recorte de empleados. Paralelamente inician el

saneamiento de la situacién financiera de la empresa:

"Se ha saneado la situacion financiera a través de métodos y sistemas,
asesorados por la direccion de AHMSA. Se implementaron politicas de
ventas, de créditos y cobranzas, administracion que han permitido ser un
poco mas agiles en responder a los clientes y en darles un mejor servicio,
ademas se ha negociado un plazo de 5 afios para el pago de su deuda
generada."(Director general).

A pesar de estos avances, se afirma que la empresa estaba funcionando por abajo

de su capacidad instalada. Segun varios supervisores

"se podria elevar al doble la productividad teniendo una buena calidad de
materiales, sin embargo tenemos que cumplir con la directriz de AHMSA de
ocupar segundas, (de) donde vienen diferentes problemas técnicos en el
mismo material, que no permiten correr una linea al 100%".
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A esto se anade que el contexto econdmico no fue favorable en los ultimos anos

para la empresa, como lo observa su director:

"Debido a la situacion econdmica, tanto del afio pasado como (por) la
reciente crisis economica (1995), pues se han venido abajo muchas
empacadoras; no hay un mercado creciente en ese sentido. Los que han
dejado de empacar lo han retomado otras que si lo hacen. Entonces

tenemaos que unos han subido sus volumenes y otros han quebrado.”

La Organizacion Sindical y su CCT.

Los trabajadores, en su relacion con Casari, han conocido 2 sindicatos: el
Sindicato "Libertad” de Trabajadores y Empleados del Comercio en General del
Estado de México, y posteriormente el Sindicato Nacional de Trabajadores de la
Industria del Hierro, el Acero, Productos Derivados, Similares y Conexos de la
Republica Mexicana (SNTIHA), ligado al Frente Auténtico del Trabajo. Respecto al
primer sindicato, debido a su poca o nula intervencién en las relaciones de trabajo,
su existencia pasé desapercibida para los trabajadores. De aquella relacion se
formuld un contrato colectivo que pocos conocian, pero que establecian las
relaciones laborales entre las partes.

De su contenido, a continuacién se destacaran aspectos relevantes para esta

investigacion.

En el CCT se deslinda de manera clara la diferenciaciéon entre trabajadores de
confianza y de base, especificandose en particular sobre los primeros el derecho
de la empresa de reclasificar los puestos de confianza cuando lo juzgue
conveniente. La empresa no tiene la obligacion de cubrir los puestos de trabajo
que se especifican en el tabulador y puede contratar libremente trabajadores
eventuales y por obra terminada.
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Se establecen los requisitos de ingreso de nuevos trabajadores, como es la
entrega de documentacion (S.M.N), la afiliacion al sindicato, examen de salud y de
admision, estudios primarios como minimo, cumplir con los programas de
capacitacion y pasar por un periodo de prueba de 30 dias.

Respecto a las jornadas de trabajo, ia empresa podra modificar los horarios de
trabajo sélo en convenio con el sindicato, asi mismo con respecto al tiempo
extraordinario de trabajo.

Se especifica la atribucion exclusiva de la empresa de distribuir al personal con
arreglo a las necesidades que se planteen. Asi mismo, se podra mover a los
trabajadores de sus puestos de trabajo a otros lugares, segun lo determine la
empresa, con respeto a su categoria salarial. El criterio de ascenso escalafonario
es la capacidad y eficiencia del trabajador y, bajo mismas situacion de
capacidades, la antigiiedad sera el siguiente criterio.

Se establecen las bases para la integracion de diferentes comisiones mixtas: de
capacitacion, de reparto de utilidades, de escalafon, revisora del CCT y de
elaboracién del reglamento interior de trabajo. Por dltimo, se establecen aspectos
de prestaciones y ayudas economicas, permisos y otras generalidades. Este CCT
continuara vigente hasta 1996 integrando pocos cambios, como veremos en la
tercera etapa. Los problemas de inestabilidad de la antigua administracion y la
posterior inseguridad derivada del cambio de propietario, abrié la coyuntura a los
trabajadores para la busqueda de un sindicato propio. En esta coyuntura fue
determinante la participacién de un grupo de trabajadores calificados y con cierta
antigiedad, que ingres6é a la empresa desde su fundaciéon y tuvo un papel
preponderante en su instalacién y puesta a punto. Este grupo tenia antecedentes
en diferentes empresas del ramo y habia vivenciado luchas obreras fuertes en la
década de los 80, lo que les permiti6 la adquisicion de una amplia experiencia
laboral y sindical. Concretamente tres trabajadores de amplia calificacion,
pertenecientes al departamento de mantenimiento, liderearon la lucha por la
titularidad del CCT, buscado integrarse al SNTIHA, afiliado al FAT. Pasé el
recuento de los trabajadores, siendo disputado de manera desorganizada y sin
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respaldo de las bases por el sindicato "Libertad" y otro sindicato blanco mas,
afiliado a la CTM en el ultimo momento. Pero perdieron la titularidad, obteniéndola
a su favor el SNTIHA, el 12 de diciembre de 1992.

El liderazgo de estos 3 trabajadores les ha permitido enfrentar a la administracion
en sus demandas, lo que logran con la asesoria del Frente Auténtico del Trabajo
(FAT).

A finales de 1994 se eligieron delegados por linea de produccion para intervenir en
la revision del contrato colectivo que entra en vigor en el mes de febrero de 1995 -
primera que conocerian los trabajadores de Casari.

Hay coincidencias entre dirigentes sindicales y directivos de la empresa sobre los
vinculos francos y hasta cordiales de las relaciones obrero patronales, sobre esta
via se han agilizado gestiones que en otra situacién hubiesen requerido la
intervenciéon de la central sindical (FAT) y los érganos oficiales de AHMSA como
es el caso de la autorizacion de algunos dias festivos, algunas clausulas del

contrato colectivo atadas a la legislacién federal del trabajo.
Organizacion del Trabajo de la Empresa.

Principales Caracteristicas de la Empresa.
Casari producia dos familias de botes de hojalata (conocida también como botes
de tres piezas, por integrarse de tres partes: el cuerpo del bote, la base y la tapa):
a) el llamado "bote sanitario" -el de mayor tamario es de 1 litro- utilizado en
el empacado de alimentos como chiles, verduras, leche en polvo, etc.;
b) produce también el lamado "bote alcoholero" con capacidad de 20
litros, utilizado principalmente en el envasado de aceite comestible;
Produce ademas un tipo de tapa para cubeta de pintura de 20 litros. También
producian cubetas de acero, pero se suspendié su produccion debido a que su
mercado en ese entonces estaba estancado: ios clientes pedian precios muy

bajos a unos plazos muy altos y la empresa no estaba en condiciones de enfrentar
esa situacion.
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En 1994, la empresa tiene un monto de produccién aproximado de 33 millones de
botes al afio; produce 350 unidades por minuto con la maquinaria automatizada.
Contaba, hasta enero de 1995, con una plantilla de 140 trabajadores, de los
cuales 88 son obreros sindicalizados desempefandose en dos turnos (matutino y
vespertino) y 52 empleados de confianza. 30 eran destinados a la administracion;
86 a la produccion, de los cuales 14 son de mantenimiento, 5 de control de calidad
y 6 supervisores.
El nimero de trabajadores por fase es el siguiente:

a) Transformacion: 50 por ambos turnos;

b) Embalaje: 10;

¢) Control de calidad 5;

d) Transporte: 3;

e) Mantenimiento: 12;

fy Almacenado: 5.

Casari es una empresa mediana cuya posicion en el mercado se califica de
proveedor intermedio. Para el gerente de produccion se trata de

"una empresa que lucha por su permanencia en medio de grandes
competidores, cuya capacidad medida en lineas de produccion - el
grupo Zapata, por ejemplo, posee dos plantas de 15 lineas

aproximadamente, mientras que Casari posee soélo 2 lineas".

Hay ciclos en el mercado durante el afio en la demanda de los botes, para los
productos de temporada que son principalmente los alimentos. Pero en ofros
productos - como la leche del IMSS, las latas de aceite de PEMEX - la démanda

es estable y se pueden programar con anticipacioén la produccion.

Organizacion de la Empresa.-

La empresa esta estructurada por las siguientes areas:
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i) Direccion General.
Encargada de la planeacién, programacion y definicion de estrategias y politicas
generales de la empresa. Esta a cargo de un director general y cuenta con dos
areas de apoyo directo:
a) Auditoria Interna. Area que mantiene el seguimiento y control
administrativo, contable y normativo de la empresa, en coordinacion con las
politicas de AHMSA y
b) Gerencia de Informatica. Area que disefia, opera y mantiene en
funcionamiento la red de computacion, disefiada para el control contable,
administrativo, de produccion y comercializaciéon en general.
En el siguiente nivel jerarquico se encuentran cinco areas gerenciales que estan
integrados por distintos departamentos con funciones y responsabilidades
especificas.
ii) Gerencia de Administracion.
Area encargada de la administracion general de la empresa. Entre las funciones
gue desempefa estad la comercializacion de productos e insumos, llevar la
contabilidad de la empresa en todos sus ambitos y realizar las actividades que se
desprenden de las relaciones laborales con los trabajadores. Los departamentos
gue la integran son los siguientes:
a) Departamento de Compras
b) Departamento de Contabilidad. Este departamento esta integrado por
dos areas:
Area de Calculo de Costos
Area de Impuestos
c¢) Departamento de Cuentas por Cobrar y de Cuentas por Pagar
d) Departamento de Recursos Humanos
iii). Gerencia de Control de Calidad.
Area responsable de llevar acabo diferentes procesos de control de calidad de fos

productos, verificacién de las caracteristicas de los materiales e insumos
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necesarios para la produccion, de establecer métodos, asi como del apego de la

produccion a las normas de operacion.

iv) Gerencia de Produccion
Gerencia que integra lo que es formaimente los procesos de produccién y esta
estructurada por los diferentes procesos de fabricacion existentes en la fabrica;
ademas, se afiade el area de mantenimiento. Esta encabezada por un gerente de
produccion responsabilizado de 1a operacion de los procesos productivos. Esta
apoyado por un area de Control de Produccion encargada de llevar a cabo un
control y seguimiento de la operacion de la gerencia. Esta integrada por los
siguientes departamentos:

Area de Fabricacion

a) Lineas Automaticas.
Esta integrada por la Linea Wean de corte de materia prima y por las lineas de
elabaracion del bote sanitario. Esta responsabilizada por un supervisor de area.

b) Supervision Mecanica
Area encargada del mantenimiento mecanico de las lineas automaticas en el
segundo turno de trabajo.

¢) Troquelado (10. y 20. turno)
Aqui se generan los siguientes productos: tapa de bote sanitario, tapa de cubeta,
bote alcoholero y muy ocasionalmente cubeta y hasta es posible fabricar lamina
acanalada. Para cada turno se tiene un supervisor responsable.

d) Departamento de Mantenimiento.
Es el encargado de llevar a cabe no so6lo cualquier tipo de operacion de
mantenimiento en las maquinas de produccién, sino ademas realizar operaciones
de mantenimiento general y expansion de la infraestructura. 7

v) Administrativo de Foraneos y Area Metropolitana.

La funciones de esta area es la de administrar y gestionar las salidas, transporte y
entrega de productos a los clientes.
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vi) Gerencia de Almacenes.
Desempefia la funcion de almacenaje de las materias primas, de aparatos de

produccién y de refacciones para el proceso productive y en general.

4. Proceso de Trabajo para la Elaboracion de Envases

El proceso de fabricacion de latas consiste en los siguientes pasos de fabricacion
(esquema 7):
Proceso del Cuerpo Principal

I. Corte de chapa

{l. Impresion y/o laqueado de las planchas

lIl. Corte menor con cizalla

IV. Soldado del cuerpo

V. Lacado de la costura interna y externa.

VI. Pestafiado y acordonado

VIi. Engargolado del fondo

VHI. Probado

IX. Paletizado

Proceso de tapa y fondo

. Troquelado

I. Curligulado (elaboracion de circunferencias concéntricas de la tapa)

Ill. Engomado

IV. Paletizado

Alcanzar la fabricacion de latas en condiciones competitivas ha llevado a los
fabricantes a transformar de manera sustancial los procesos de produccion y los
materiales utilizados. Los ultimos desarrollos tecnoldgicos para estos procesos se
caracterizan por contar con la automatizacion total de la produccion. Las técnicas
mas avanzadas que ofrece el mercado de la tecnologia, se caracteriza por

plantear la posibilidad de adquirir "modulos” que conformen un proceso totalmente
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Esquema 7

PROCESO DE FABRICACION

ENVASE SANTIARIO




automatizado y que pueden articularse y crecer, no solo cuantitativamente sino
también cualitativamente. Ademas, estas lineas de produccion “se pueden adaptar
a los deseos de los fébricantes”, dicen sus agencias de publicidad.
La automatizacion completa de las lineas de produccion, asi como de cada una de
las méaquinas e instalaciones ha permitido una gran reduccion del nimero de
personas que trabajan directamente en las lineas.
Con tas maquinas mas modernas, el control de calidad de los cortes y de las latas
se realiza automaticamente a través de un scanner (lector 6ptico), incluyendo un
control de colores estampados y su posible correcciéon. Las pruebas de los
productos terminados tienen lugar en forma automatica con controles electrénicos
de calidad en sus sistemas de manufacturado, procesos de optimizacion en el
empleo del material y reduccion de desperdicios. Ademas hay modernos procesos
de recubrimiento, impresion y secado, asi como nuevas formas de decoracion.
En cuanto a los materiales, la tendencia mas innovadora es a fabricarlos con
chapa mas delgada: hasta hace algunos afos el limite inferior del espesor
considerado era de O0.155 mm, ahora se procesa chapas de sélo 0.135 mm. El
estafiado ha sido reducido en el procesamiento de la hojalata significativamente,
sin mermas en la calidad. Asi mismo, existen nuevas técnicas de laqueado
interior, que aseguran la neutralidad ante el sabor.
Asi pues, en conjunto, las mas modernas lineas de fabricacién de latas se
distinguen de sus antecesoras del siglo pasado por:

¢ una productividad muy superior

» una menor superficie ocupada en la planta

s un menor consumo de energia

e un menor consumo de materiales*

e una gran flexibilidad en el disefio

“® Para incrementar las posibilidades de ahorros se buscan reducciones en el cuerpo de la lata yen
los extremos de fa misma, disminuyendo el espesar de la chapa, o bien, por menor utilizacion total

de chapa Otra posibilidad de reduccion de costes consiste en el empleo de chapas baratas, de baja
calidad.
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Por ultimo, cabe sefalar que todos los envases metalicos que se fabrican en
México son cien por ciento reciclables. Ya no se producen envases bimetalicos
{por ejemplo, cuerpo de acero y tapa de aluminio) que dificultaban el reciclaje.
Ahora son de un sblo metal, facilitando la segregaciéon por tipo de metal y el
reciclaje. Ademas, desde 1992 se eliminaron totalmente las soldaduras que
contenian plomo.*'
Existen seis secciones de produccion en la empresa:

1.- Linea de corte Wean,

2.- Lineas Automaticas para bote sanitario,

3.- Area de prensas, — 2 2 5 6 9@

4 - Linea de bote alcoholero, ‘

5.- Linea de tapa de cubeta, y

6.- Linea de cubeta (que en el momento de la investigacién no estaban en

operacion).
A continuacién se describiran los procesos de transformacién de cada una de

estas lineas, paso a paso.

1.- Proceso de Corte en la Linea Wean

Con la linea Wean de corte empieza el proceso de trabajo para la fabricacion de
todos los productos. El objetivo de esta seccidn es el corte de los rollos de lamina
de hojalata que envia AHMSA, en piezas cuadradas o rectangulares que serviran
de insumo a los siguientes procesos. El proceso se realiza a través de una
maquina cortadora flamada WEAN de tipo automatica con alimentacion eléctrica

(esquema 8).

Almacén de Materia Prima (rollos) /
Una vez llegado los rollos de hojalata en trailer, estos son transportados por medio de

montacargas a un area cercana del acceso y de la linea Wean. Esta area es un almacén

*' Camara Nacional de Fabricantes de Envases Metalicos. "Analisis de Productividad en México. Nota
informativa sobre la industria de envases metalicos", fotocopia, febrero 1994.
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Esquema 8

DIAGRAMA DE FLUJO
CORTADORA WEAN

ALMACEN DE MATERIA PRIMA (ROLLOS)

COLOCACION DE ROLLOS EN MONTADOR

VOLTEADO DE ROLLO (VOLTEADOR)

COLOCACION DE ROLLOS EN MONTADOR

CARRO TRANSPORTADOR DE ROLLOS

DESENRROLLADOR DE ROLLOS

NIVELAR ROLLO {NIVELADOR)

COLOCACION EN ALIMENTADOR

CORTE DE HOJA EN CIZALLA VOLADORA

CLASIFICADOR DE HOJA

DIVISION DE APILADORES

LIBERACION DE APILADO PARA SU BARNIZADO

ALMACENAJE TEMPORAL

1.- CHATARRA

2.- VARIACION DE CALIBRES
(ALTO Y BAJO)

3.- HOJA ACEPTADA

4.- HOJA ACEPTADA



temporal para facifitar la maniobra de corte. Desde que son descargados los rollos o
bobinas de hojalata se les verifica el calibre, la dimension, el ancho y el peso. Cada

bobina tienen un peso de entre 5 a 7 toneladas.

Alimentacién de la Linea Wean
Es necesario realizar una cuidadosa maniobra de colocacion de la bobina en una base,
dado su enorme peso. La maquina tiene capacidad para soportar bobinas de 9 toneladas.
La colocacion del rollo en la base permitira el flujo continuo de la lamina, para ser cortada
en muitiples unidades. Esto implica las siguientes operaciones:
Colocacion de rolfo montador
El montacargas la coloca en la plataforma de recepcion el rollo en posicién
"acostada” (de tal manera que no rueda).
Volteado de rollo (volteador)
Esta plataforma de recepcion tiene un sistema neumatico-mecanico que permite
que la plataforma se incline 90 grados para que, por gravedad, el rollo se deposite
en una plataforma intermedia, que lo sostiene por medio de dos bordes.
-Colocacion de Rollo en Montador
La plataforma intermedia funciona de carro transportador hacia el soporte o base

que alimentara la linea y lo sincroniza con él.

Desenrrollador de Rollos

Realizado el montaje del rollo se puede iniciar el desenrollado. Se elimina la envoltura
protectora de la bobina y se conecta la lamina desde el soporte a la cortadora Wean.

Una vez conectada, el primer proceso que sufre la ldmina es realizado por el sistema
nivelador. Este dispositivo "nivela" Ia lamina para que salga recta, venciendo la resistencia

de la lamina, ya sea que por el efecto del enrollado esta venga cdncava o convexa.

Corte de hoja en Cizalla Voladora /
A continuacion pasa a la estacion de corte, que se compone del calibrador de espesores,
almohadillas de sincronizacion y dispositivo de corte. Esta maquina es muy precisa para
el corte, tiene una capacidad maxima de 36" en lo ancho y una minima de 22" y en io
largo hasta 40" (tamario de la cubeta), haciendo de 60 a 80 cortes por minuto. El espesor

minimo de la lamina puede ser de 0.006" hasta .025" como maximo. La maguina se
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controla totalmente por una consola y puede proceder por arranque intermitente y
arranque de produccidn, que es la ejecucion continua del corte de ta lamina hasta el fin
del rollo.

Dispone de espejos integrados que sirven al operador para detectar defectos de la
hojalata como oxido, lacrado u otros cordones o arrugas, ademas la maquina tiene un
dispositivo optico integrado con este mismo fin. Una vez ajustada la alimentacién, el

nivelador, el tamanio y la cuadratura de las laminas, se opera el corte de manera continua

Clasificador de hoja

Al momento en que se esta realizando el corte las unidades de lamina son transportadas
automaticamente hacia alguno de los cuatro recibidores que estan integrados. Estos
tienen el proposito de clasificacion de las 1aminas, segin su calidad. El primer recibidor es
para el inicio y final del rollo que es considerado como material de segunda, esto es
porque ya sea que venga maltratado o por el ajuste de la maquina, que provoca que
algunas [daminas vengan mas chicas, grandes o descuadradas (generalmente de este tipo
salen unas 30 hojas por rollo); un operador supervisa como esta saliendo el producto.
Para ajustar el sistema nivelador se tiene una escala de rolado "mas" o "menos". Las
laminas de buena calidad se van apilando en el segundo y tercer recibidor. Cada recibidor
tiene un contador automatico que forma montones o paquetes de 1120 o 975 libras; en
ese momento se retira y se asegura el paquete. Casi por terminar el rollo, con el propio
manejo de consola se desvian las laminas finales af ultimo o al primer recibidor, ya que
esta lamina es considerada como "desperdicio”, aunque estrictamente no se desperdicia

nada, ya que cualquier residuo se recicla en otras empresas.

Almacenaj'e Temporal

Los paquetes de laminas son clasificados como se ha mencionado. La parte de paquetes

de lamina de buena calidad se}én enviada a los maquiladores de litografia o de barniz

interior (es decir, estampar los botes de acuerdo a los requerimientos de los proveedores),
y otras pasaran directamente a otros procesos que utilicen hoja virgen. Hay tres tipos de

" barniz interior: estd el tipo "¢" que es para frutas verduras, elotes, etc; el blanco que es

para chiles, carnes y el fendlico, que es el mas comun.
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Las laminas defectuosas se recuperan en las areas de tapa de bote, arillo, soporte de asa
para otros productos. A su vez, el desperdicio de estos procesos se colecta y se envia a
fundidoras para reciclarlo.

2.- Fabricacion del Bote Sanitario

Este proceso consiste en la produccidon de envases de hoja de iata de uso
sanitario destinados para empacar carnes, chiles, legumbres o mariscos. Para
esto se utilizan las llamadas Lineas Automaticas, en tanto que el proceso en su
conjunto se realiza de manera automatica y continua. Las medidas de los botes se
especifican indicando las puigadas de diametro y la altura (todas son medidas en
pulgadas, por ejemplo 211 por 300 quiere decir 2 pulgadas, 11/16 de diametro por
3 pulgadas de altura). Los tamanos de botes que se producen cominmente son
de 221 por 300, 211 por 604, 300 por 402, 300 por 407, 401 por 411 y 401 por
510.

Este proceso de trabajo esta integrado por dos cizallas que surten a dos maquinas
Soudronic, que a su vez, alimentan -cada una- a dos lineas de transporte elevado.
Estas cuatro lineas de transporte, de manera independiente, llevaran la materia
prima a los procesos de pestafiado, acordonado, cerrado, probado y paletizado
{esquema 9y 10).

Corte de Hoja

Son transportados uno o varios paquetes de laminas al area de cizallas. Este proceso se
realiza con maquinas llamadas de la misma manera y que tiene por abjeto el cortar las
unidades de hojalata en proporciones menores segun el futuro tamafio del bote. El
paguete de laminas es montado por el montacargas en una base alimentadora y
automaticamente se van transportando, de 1amina en 1amina, a la seccion cortadora. Los
succionadores toman una lamina por medio de una bomba de vacio y la coloca. Avanza y
es cortada longitudinalmente y después transversalmente y asi aparece la plantilla para el
cuerpo del bote. Estas cortan la lamina por medio de cuchillas accionadas de manera
neumatica en las dimensiones y la alineacion exactas.
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PROCESOS DEL BOTE SANITARIO

Esquema 9

DIAGRAMA DE RECORRIDO

MATERIA PRIMA

{hoja Barnizada)

PESTANADORA

ACORDONADORA

CIZALLA FORMADORA
> >
PROBADORA CERRADORA
< <
v PALETIZADORA
FLEJADOR
< »
ALMACEN

PROBADORA
DE AGUA

¥ EMBARQUES




Esquema 10
FABRICACION DE BOTE

DIAGRAMA DE FLUJO

FONDO ) ALMACEN CUERPO ALMACEN DE HOJA
IZ’ INSPECCION A CIZALLA
1> ALINEA?2 CORTE DE HOJA
INSPECCION
A FORMADORA

FORMADO DE CUERPO
INSPECCION

A PESTANADORA

FORMADO DE PESTANA
INSPECCION

A CORDONADORA
ACORDONADO

INSPECCION

o~ Fov{lo+{ o=

A CERRADORA

CERRADO DE FONDO

INSPECCION
A PROBADORA
O PROBAR
A PALETIZADORA
O]  PALETIZADO
A PROBADORA DE AGUA
PROBAR BOTE

PRODUCTO TERMINADO
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Operacion en la maquina Seudronic.

Ya en "cuadro” se ponen paquetes de laminas en el sistema de alimentacion de la
maquina Seudronic. Esta maquina (llamada oficiaimente NORMA BWM 2200) es un
Body maker (maquina manufacturera de botes) de soldadura completamente automatico,
de alto rendimiento, para latas de productos alimenticios y de bebidas, envases técnicos y
aerosoles. Ya se mencionaron mas arriba sus caracteristicas por lo que soélo se
mencionara su cometido.

Para fines descriptivos se puede decir, en términos simples, que lo que realiza esta
maquina es la formacidn cilindrica del cuerpo del bote y unirlo a través de un cordén de
soldadura; ademas se le adicioné un dispositivo para la aplicacion de recubrimiento
ptastico al cordoén.

Formacion del cuerpo

La Soudronic pasa cada hoja a través del sistema rolador y el de curvado; este
consiste de varios rodillos, que sirven tanto para alisar la hoja, como para curvaria,
de manera que asuma la forma cilindrica del bote que conocemos, para avanzarlo,
a continuacion, por las guias de soldadura. Si faltan chapas o laminas se para la

magquina y sefala la razén en el monitor.

Soldado del cuerpo

El sistema de soldadura Soudronic se basa en el principio de soldadura por
resistencia. Este se fundamenta en el reconocimiento de que todo material se
calienta al ser atravesado por una corriente eléctrica (por el grado de resistencia
que oponga el material a la conduccion eléctrica). En este sentido, la Soudronic
hace uso de un alambre de cobre como electrodo intermediario que pasa entre dos
roldanas de soldadura y el material a ser unido. En el soldado de la costura por
rodillo, el metal (la hojalata) pasa entre dos roldanas giratorias (roldanas de
soldadura). Debido a la alta resistencia del acero, las dos partes de la pieza a
soldar se encuentran sometidas a un fuerte calentamiento provocado por el paso
de corriente eléctrica. A cada semionda (positiva o negativa), especialmente en la
cresta de corriente, ambas partes adquieren un estado pastoso. Bajo el efecto de

la fuerza de soldadura, las dos partes en estado pastoso son mantenidas
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fuertemente comprimidas y se unen intimamente hasta formar, una vez enfriadas,
una estructura soldada uniforme.

Esta maqguina tiene control computarizado, por lo que la pantalla de software
sefiala cualquier procedimiento que se deba hacer. Es con el teclado del monitor,
donde se programa todo el funcionamiento de la maquina. Este dispositivo es muy
sensible ante cualquier variacion de calibres o temple del material por lo que
deben utilizarse los programas del proceso.

Tiene sensores que supervisan desde que inicia con la alimentacion, hasta su
salida de la soldadura, paso a paso. Por ejemplo, tiene una lengiieta que después
de aplicar la soldadura, detecta los defectos y le manda una sefial al monitor, y de
este, a un mecanismo expulsor que desplaza el envase deteriorado del proceso.
Este tipo de bote defectuoso, después pasa al desmenuzador que lo corta en una
cierta dimension para que se mande a reciclar.

Como se sefiala arriba la maquina es muy flexible en cuanto a dimensiones de
cuerpos de botes que puede producir. Cuando se requiere cambiar de tipo de
producto, es necesario el cambio de piezas de la maquina, como es el recibidor,
que es el sistema de "cascaras guias”, en el cual hay nueve piezas que cambian el
formato. La lata debe de venir sin ningan recubrimiento en el area de soldado y si
el maquilador permite que este material de barniz invada esta area, no quedara
bien soldada.

Aplicacion de Recubrimiento del Cordon

Después del soldado, avanza el cuerpo a través del brazo interior por el transporte
de bandas con sistema magnético para la aplicacion de un polvo poliester que
sirve para proteger la costura de los agentes externos y del producto que
conténdra. Un dispositivo aplica una carga electrostatica al cordén de soldadura
para que el polvo q'uede adherido a este homogéneamente. Avanza y tiene un
control de monitoreo con sensores de fibra éptica que verifican si fleya bien
impregnado el polvo; si no lo lleva le manda una sefial que lo expulsa del proceso.
Después de diez envases que tengan este problema la maquina se detiene. Esto
es para evitar que haya muchos elementos defectuosos. Del mismo modo se
aplica un barniz al exterior del cordén de soldadura.
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Horneado

Avanza el cuerpo por el transportador magnético y llega a un horno que cuece el
poliéster a una temperatura de 350 grados, de tal manera que quede una delgada,
pero resistente pelicula.

Transportador elevado

Una vez cocido el poliéster de la costura o cordéon, los cuerpos pasan a un
transporte elevador. Este consiste en una serie de canales conductores, por los
que se desplazan los cuerpos de los botes impulsados por medio de una
combinacion de cintas sinfin accionadas por motores eléctricos y por gravedad. El
elevador sirve para varios propésitos: en primer lugar, para transportar los cuerpos
de una fase del proceso a otra; en segundo, para acumular las latas y servir de
espacio de compensacion entre el proceso anterior y el siguiente; y por uUltimo,

para enfriar el cuerpo, ya que sale del horno a una alta temperatura.

Enlace entre diversas fases de produccion automatica.

Los procesos para la manufactura del bote sanitario abarcan a la linea Soudrénic y
al conjunto de maquinas integrado por varias maquinas. Esto ha sido posible por
los técnicos de la fabrica.

Ellos construyeron un puente de unidn consistente en una estructura de aluminio -
una especie de guia en medio de la cual viajan los botes - conectada a la linea
Soudronic que, se eleva los botes por esta guia para hacer un recorrido aéreo y
descender posteriormente en la pestafiadora; terminado este proceso, por otro
transportador llegan a la engargoladora y de alli a la cerradora; enseguida la
probadora y por ultimo caen ordenadamente en la plataforma de embalaje. Las
guias fueron aprovisionadas con sensores que detectan cualquier anomalia o
saturacién de las maquinas posteriores, propiciando la detencion inmediata de la
bodymaker y la reanudacion de esta una vei superados los problemas. En
conjunto,. estamos ante la presencia de una linea de produccion integrada
automatizada -aunque con magquinas tecnolégicamente heterogéneas-, en la cual

se elabora el bote de principio a fin, y la intervencidon en su operacion participan
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quienes su labor se limita a colocar la pila de laminas en el inicio del proceso vy al
final a auxiliar en el empacado del producto acabado, supervisados por un
responsable del monitoreo de la maquina; en los procesos intermedios ningun -
trabajador toca la materia procesada, a menos que se presente alguna anomalia,

el trabajo central es la supervision .

Pestanadora

Con el transporte (y en general, en los sucesivos procesos, el enlace entre una y
otra accién sera a través de estos transportadores) los cuerpos llegan a la
pestanadora que es la que hace la ceja, es decir, un leve curveado en la parte
inferior y superior del cuerpo, que sera necesario para el engargolado de la tapa y
el fondo. Esta maquina es totalmente automatica y se programa previamente en
cuanto a las dimensiones del perimetro del cilindro y altura. En esta operacioén se
verifica altura y ancho de pestafia, ademas de que no existan rasgaduras o
fracturas en el doblez.

Acordonado

La siguiente operacion consiste en formar los cordones de refuerzo al cilindro para
hacerlo mas compacto y resistente al manejo y procesos posteriores. Esta
magquina automatica realiza la operacion de manera continua. En esta fase se
registra y se verifica la profundidad uniforme de los cordones, de acuerdo a las
especificaciones, ademas se checa que no existan fracturas en el barniz y/o
tamina.

Cerradora

- Avanzan los cuerpos a la cerradora, que es una maquina que coloca la tapa
inferior al cuerpo. En esta operacidn se engargolan los fondos, verificando la altura
de remetido, grueso de remetido, profundidad de engargolado, altura del/ gancho
del cuerpo y banda de impresion. La tapa tiene un sello por medio de un barniz
para su cerrado hermético. Este compuesto sanitario queda engargolado con el
envase. Estas maquinas, a pesar de que son de generaciones anteriores a la
Soudronic, son automaticas y tiene sensores que van checando los botes que van
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llegando, permitiendo o cerrando el paso. Entrando a la cerradora, se encajona en
una estrella, el sensor sincronico detecta la presencia del cuerpo y sincroniza el
envase y lo engargola, quedando cerrado con la tapa inferior.

Probadora

En esta operacion se verifica y registra al 100 por ciento la hermeticidad de los
envases. Son cuatro las probadoras. Llega el bote se sincroniza con la estrella o
carrusel, que esta integrado por 36 estaciones o vasos receptores, sella el envase
por caida de presién, y manda una sefial y accion al prestato. El probador inyecta
un kilo de presidn de aire para detectar los orificios de hasta del diametro de un
cabello, por medio de una membrana que tiene integrada cada cilindro. Tiene una
memoria por cada estacion y detecta si alguno tiene fuga y si lo hay, lo saca por
medio de una sefial con el cilindro de rechazo.

Paletizado

Siguiendo los cuerpos por el elevador llegan al paletizador. Esta operacion
consiste en formar, de manera automatica, los tendidos hasta completar un paiet,
con una cantidad especifica, de acuerdo al tamafio del envase, revisando en forma
visual si existen envases con defectos. Posteriormente, de manera manual es .
recubierto con plastico los lotes de envases para su estibado, segun la cantidad y

la altura que estime el cliente para su manejo y iransporte.

3.- Fabricacion de Tapa de Bote Sanitario

Este proceso se realiza en el area de prensas. Esta consiste en un conjunto de

maquinas que realizan este proceso.

En los troqueles hay maquinas semiautomaticas ("de pedalazo") y automaticas
(esquemas 11, 12y 13).

Almacenaje de Hoja

El mecanico recibe las hojas de metal del almacén y revisa que vengna en buen estado,

con el recubrimiento adecuado (que no venga rayado sino bien aplicado, no quemado) y

con las medidas correctas. Para esto Ultimo se usa el micrémetro, calibrador o pie de rey,

que son instrumentos que nos pueden medir décimas, centésimas y hasta milésimas de

pulgadas.
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Esquema 13
FABRICACION DE FONDO

DIAGRAMA DE FLUJO

ALMACEN DE MATERIA PRIMA (ROLLOS)
A CORTADORA WEAN

LIBERACION DE HOJA

ALMACENAJE DE HOJA

A BARNIZADO

BARNIZADO DE HOJA (MAQUILADOR)

A CIZALLA

INSPECCION DE BARNIZADO

O

CORTE EN CIZALLA

INSPECCION

A PRENSAS

EMBUTIDO Y TROQUELADQ DE FONDO
INSPECCION

RIZADO DE FONDO (RIZADORA)

INSPECCION

APLICACION DE COMPUESTO (ENGOMADO)
INSPECCION DE FONDO LIBRE DE DEFECTOS
EMPACADO DE FONDO (250 PIEZAS, X BOLSA)

ESTIBADO DE PAQUETES

oo oA oA o+

PRODUCTO TERMINADO



Corte en Cizalla

En el mismo departamento de prensas hay unas cizallas que son las que van a cortar la
hoja a la medida ideal. El material pasa a cizallas y se corta en tiras. Las cuchillas se
ajustan para ello y son de acero o de carburo de tungsteno. Se corta y a los bultos se les

pone el nimero de codigo: para qué es, para quién, si sirve o no sirve.

Troquelado

La prensa produce hasta 400 golpes por minuto; 26 tiras por minuto por 14 tapas. Puede
trabajar la maquina de manera continua o golpe por golpe. Inicia con un alizador de la tira,
le aplica un iubricante y es troquelado, es decir cortada la forma de la tapa a partir de la
tira de hojalata. El expulsor saca el esqueleto de la lamina y canaliza la tapa. Los
froqueles estan ajustados a tal medida y si se excede pueden ocasionar paros continuos
de la maquina troqueladora. Por esta razén hay que revisar que la hoja venga
correctamente desde su llegada.

Engomado
Los filtros hacen la ceja, ese leve curveado para el posterior engargolado. Después, de
manera automatica, se pone la goma o el compuesto en el perimetro de la tapa, en el

cuenco interior de la ceja, que servira para lograr la hermeticidad deseada.

Empacado

Posteriormente, se canalizan las tapas de manera automatica a un apilador, que permitira
a un operador su facil empaque.

4.- Bote Alcoholero
A diferencia del proceso de fabricacion del bote sanitario, el proceso del alcoholero
no es automatico, sino que cada una de las operaciones se realiza paso a paso.

Por esta razén es el area donde hay mas operadores.
Corte de hojalata

El primer paso es cortar la hoja de lamina en dos partes, por medio de una cizalla. Cada
una de estas partes seran el cuerpo del bote alcoholero.
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Rolado

En la siguiente operacién se realiza la formacion de un cuerpo cilindrico con la hoja
cortada, a traves de una roladora.

Soldadura

Esta operacion se realiza por medio de una soldadora semiautomatica que, a diferencia
de la soudronic, no hace ningun chequeo y elabora cordén por cordon, es decir, el
operador toma un cilindro y lo pasa por las roldanas de soldadura y lo deposita en el
transportador, después toma otro cuerpo e inicia otro ciclo. Ei principio de soldadura es el
mismo que utiliza la Soudronic.

Expansor

El expansor mecanico da la forma paralilepipeda al bote, a través de cuatro cufas que se
expanden de manera neumatica.

Pestaitado

E! pestafiado se realiza por medio de una prensa neumatica; se realiza el pestafiado de la
parte superior y por la parte inferior.

Costilladora

La operacién de costillado consiste en formar un canal a lo largo de las orillas del bote,
que permitiran darle mayor consistencia, evitando dobleces.

Colocacion Tapa y Fondo

Se coloca el fondo y la tapa por efecto mecanico de engargolado .

Probado

Se prueba la hermeticidad del bote alcoholero por medio de su inmersiéon en agua e
inyectando un poco de presion con aire. Si existen defectos, se marca como bote de
segunda o se manda a un nuevo ciclo, dependiendo del defecto.

Secado y Estibado.

El bote es secado y limpiado manualmente por uno o varios trabajadores y finalmente
estibado sobre contenedores.

Otros procesos
Otras manufacturas que se encuentran en esta area consisten en la troqueladora
de tapa (corte de la forma cuadrada de la tapa del bote alcoholero), colocaciéon de

arillo (soldado de los sostenes del arillo de acero para poder cargar el bote),
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troqueladora de orificio (corte de distintos tipos de orifico sobre la tapa), cortadora

de alambre para asa y filtreadora de asa (doblado del asa en la forma idonea).

5.- Tapa de Cubeta

La fabricacion de este producto requiere de los siguientes fases productivas;
Conviene anotar que este proceso estaba detenido al momento del levantamiento
de la informacion.

Troquelado de tapa

Este es el corte de la tapa de cubeta, a partir de las laminas de hojalata en la forma
tradicional.
Formacion de Pestaiia

A través de prensas se realiza el curveado de las oriilas de la tapa.
Engomado

Se aplica el compuesto que permitira que el bote quede hermético completamente.
Horneado

Para el secado del compuesto se pasan las tapas por un horno durante 15 minutos.
Empacado

Las tapas de cubeta se apilan en bloques definidos y se preparan para su traslado al
almacén.

Caracterizacion de la Tecnologia de Casari.

Una empresa presenta, por lo general, una estructura tecnoldgica heterogénea, en
la gue conviven diferentes niveles de procesos productivos y niveles de
automatizacion. Estos desniveles son compensados al interior de la organizacion
del trabajo. La estructura del conocimiento tecnologico se entiende mejor si se
piensa en tres dimensiones diferentes: primero esta lo que denomina una practica,
que es una combinacién de particular de factores de produccién utilizados en un

proceso productivo especifico; segundo, la técnica como un conjunto de practicas



que permiten cierto grado de sustitucion entre los factores; por ultimo, esta la

tecnologia disponible, por la que se entiende todas las técnicas conocidas®.

El disefio de proceso técnico hace congeniar maquinarias con diversos niveles de
avance tecnoldgico. Una forma de clasificar a tan disimil tecnologia en sus
caracteristicas es a partir del criterio de sus fuentes de energia, asi, encontramos
a tres grandes grupos:

1. Herramientas y procesos de trabajo sustentados en energia humana®®;

2. Maquinas con fuente de energia eléctrica,;

3. Maquinas con fuente de energia eléctrica y con dispositivos

electronicos.*

1. Procesos de Trabajo sustentados en energia humana.

Dentro del primer grupo encontramos los procesos totalmente manuales, como

son:

¢ la descarga de la hoja cortada de los recibidores y su "amarre".

¢ el apilamiento en el paletizado del bote sanitario.

» el secado del bote alcoholero, que se realiza con unos lienzos y los
trabajadores secan, pieza por pieza, los botes después de pasar estos por la
probadora de hermeticidad con agua.
el apilado de tapas de cubeta después de su horneado.

2. Maquinas con fuente de energia eléctrica.

i) Méaquinas de efecto simple

En el segundo grupo encontramos maquinas electromecanicas de efecto simple®,

este es el caso de las siguientes maquinas:

/
2 Elster, Jon (1983). El Cambio Tecnoldgico. Gedisa Editorial, Espana. ‘
** Aquellas maquinas o instrumentos que sin mediar otro tipo de energia se accionan mediante el impulso
humano.
*Mientras que la alimentacién eléctrica llega directamente generando energia motriz en el aparato o maquina
en referencia. "Los sistemas electronicos, por medio de sus componentes permiten convertir, controlar,
regular, amplificar, etc. las sefiales eléctricas. Tales sistemas, reciben seifiales eléctricas elementales (...), y las
procesan proporcionando otras, generalmente eléctricas, que el hombre precisa para manejar sus maquinas”.
La electronica en la industria. Ed Orbis-Marcombo. 1986.
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la prensa troqueladora de tapas del bote alcoholero: una maquina manipulada
por un operador, quien a través de un pedal acciona la guillotina que cae
impulsada mecanicamente para realizar el corte; por cada corte el operador se
encarga de introducir la lamina, retirando el material procesado por un lado y
dejando caer el sobrante por ofro. La cantidad a producir depende de la
velocidad de movimientos del operador.

la soldadora del bote alcoholero, cuya operacién se realiza mediante dos
movimientos del operador: introduccion de la lamina a la "Barra Z" -barra que
regula el traslape de la lamina para su soldadura- , aprisiona un pedal para
accionar las roldanas soldadoras que en su giro desplazan el bote para
soldarlo de un extremo a otro.

las cizallas de la tapa del bote sanitario; estas tienen una especie de
plataforma sobre la cual suben y bajan unas cuchillas de acero, accionadas
electromecanicamente, que cortan la lamina al tamafio deseado. En su parte
anterior giran unos rodillos encargados de desplazar la lamina -hacia las
cuchillas- introducida manualmente. En otro extremo deposita las piezas

cortadas para ser colectado posteriormente por el operador.

i) Maquinas de Doble Efecto

Este segundo grupo engloba las maquinas eléctricas de doble efecto como son:

» la pestafiadora del bote alcoholero, que mediante un botén acciona una
plataforma giratoria con unos huecos en la orilla cuyo paso coincide con
el paso de cada bote embona sobre la boca del bote, en un segundo
movimiento gira para hacer la ceja del bote -una pequefia abertura que
le hace a la boca del bote para embonar con la tapa-, en este ‘subgrupo
también se encuentran

e la cerradora del bote alcoholero.

¢ la costilladora del bote alcoholero.

**Son maquinas electromecanicas que por un accionamiento requieren de un impulso por parte del operador.
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En la clasificacion de los técnicos de la fabrica, estas son conocidas como
maquinas semiautomaticas, porque realizan sus operaciones con cierta
independencia del operador.

iii) Maquinas de Multiples Efectos

Consideramos en este grupo a las maquinas automaticas de multiples efectos®.
Como ejemplo tenemos a la prensa troqueladora de tapas del bote sanitario. En
un contenedor, el operador deposita los paquetes de hojalata en tiras. Mediante el
accionar de unos botones se activa su motor principal encargado de accionar
varios componentes de la maquina, en primer término unos gatos hidraulicas con
unas ventosas en sus extremos, en su flexion jalan una por una las tiras de lamina
para depositarla en una plataforma que se desplaza -en un ir y venir-
horizontalmente hacia la troqueladora que, mediante constantes golpeteos del
troquel saca rueditas de lamina de un tamafio previamente determinado, que son -
arrojados por el frente de la maquina a través de un canal que los cede a un disco
giratorio a gran velocidad, e! cual le forma una cejita en todo el perimetro que le
permitira "morder" la boca del bote, de aqui las tapas saldran en orden para ser
conducidos por un canal hacia la engomadora; en tanto la maquina desecha hacia
un lado la chatarra (sobrante de la |lAmina procesada).

Similar complejidad tienen las 4 maguinas probadoras de hermeticidad del bote
sanitario, - aunque a tres de ellas se le han incorporado aditamentos electronicos.
Se trata de una maquina vertical provista de un eje giratorio que soporta unos
cilindros de acero dentro de las cuales se depositan los botes sometidos a prueba;
en el giro de los cilindros deben coincidir con los botes que bajan de la guia
transportadora a una velocidad de 300 botes por minuto. Una vez capturado el
bote la maquina cierra las tapa de los cilindros e inmediatamente le inyecta aire a
una presion de 28 Ib/pulgada cuadrada para detectar posibles fugas o microfugas.
Si esto es positivo, a través de una manguera, el aire fugado llega a un dispositivo,
una especie de globo pequefio, que al inflarse activa un sensor eléctrico que a su

vez activa los mecanismos que expulsaran el bote defectuoso en la siguiente
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estacion. Similar complejidad tienen la cerradora, la acordonadora, la pestafiadora,

componentes de la misma linea.

3. Maquinas con Mecanismos Electronicos.

Las maquinas con mecanismos electrénicos son concretamente dos.

Por un lado la l