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La construccién social de la calificacién obrera en el inicio y desarrollo de operaciones
de las nuevas plantas armadoras: el caso de Audi México (2015-2020)

Resumen

La intencién de esta investigacion es problematizar el concepto de calificacion en el arranque y desarrollo de
operaciones de las nuevas armadoras que llegaron a nuestro pais a mediados de la década que recién termino.
Planteamos de esta manera problematizar el concepto de calificacion en los operarios que ingresaron en la pre-
produccién y la posterior fase productiva, es decir en la produccion regular. Para entender la capacidad de
agencia de los obreros en la formacion de sus calificaciones; cuestion que ha sido poco trabajada en forma
amplia en nuestro pais. Para ello se ha recurrido a una amplia discusion tedrica y metodoldgica que puede
rastrearse desde la literatura clasica de la sociologia del trabajo francesa y norteamericana, la sociologia alemana
de los noventay las contribuciones del configuracionismo en las Gltimas dos décadas; y por supuesto, sin olvidar
los aportes de Marx que pocas veces se han rastreado en lo profundo. Se ha escogido la armadora Audi de
México que comenzd operaciones a mediados de la década pasada con la intencion de entender las

trasformaciones y continuidades en el conjunto de calificaciones de los obreros.

The social construction of worker qualification in the starting and developing of new
automotive plants: the case of Audi Mexico (2015-2020)

Abstract:

In the middle of strong technical level changes such as in “industry 4.0” it is necessary to think about the skills
and qualifications under a deep problematization scope. In this perspective skills and qualifications must be
understand less as determinations of a structural type and more as pressures where workers have capacity, and
decision choice in their skills and qualifications. The automotive industry is the sector with the most possibilities
for applications of type 4.0. Also, the automotive industry has high levels human tasks that to this day cannot
be completely replaced by robots. For this propose, the case of new plant in Mexico (Audi in state of Puebla)
which started operations in 2016 was explored as an example. Most studies haven’t researched about changes

in the skills or qualifications during these first steps of production.

When a new plant starts operations, the role of subjectivity can be more clearly. This is because most new plants
have two stages of production; first stage is pilot production; and second stage is pre-series production. In
the pilot and pre-series stage the production is not destined for sales because the plant cannot produce in
regular manner. The assembly lines aren’t ready, the workforce isn’t trained, and the level of automation is low
(in automated areas traditionally such as body shop or paint shop). In this context there are more possibilities
for construction of skills and qualifications in workforce because: first, for the uncertain environment and



contingency in working process, where the production lines can’t performance of regular manner; and second,
because there aren’t standard operating sheets yet, so the workers have less constraints about their actions on

the production floor.

The mainly findings are related with different capacities from workers that they can put to performance when
the plant don’t have a definitive way in the pilot production. Here the workers must build, with their
subjectivities, new ways or solutions about a process or method, for example, when there aren’t guides o
instructions to assemble the pre-serie cars or to set up assembly lines because the corporative didn’t have plan
good to start up process. However, this situation can’t last long; the plant direction tries to reach to standardize

all the process because it is condition to ramp up of production; it means, series cars for sale.

At level theorical, the Grundrisse and The Capital of Marx were taken as conceptual building ground (previously
it’s discussed with theorical perspectives of the old sociology of work, specially from France and Germany)
and for methodology | rescued the configurationism approach by Enrique De La Garza which allowed to put
the reality in three levels where the subjectivity can be understand with subjectivity fields (emotional field,
aesthetic field etc.) | developed semi-structured interviews (with engineers, workers, doctors, unionists of the
plant) and a review of documents (collective bargaining agreement, Audi’s annual reports and papers of

industrial engineering).
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1) El problema de investigacion y sus elementos tedricos-

metodoldgicos.

e Introduccion.

El estudio de la industria automotriz en nuestro pais es fértil. Existe una infinidad de
investigaciones sobre distintos aspectos del sector que van desde los mercados de trabajo,
condiciones de trabajo, aprendizajes tecnologicos, tecnologias en el proceso de trabajo,
accion sindical, estrategias empresariales, relacion salarial y configuraciones socio técnicas
del proceso de trabajo. Algunas desde un enfoque descriptivo sobre el sector; otras sobre el
arrastre de éste en la dinamica productiva del pais y/o la region; hasta a nivel del piso de
produccion. El enfoque de igual forma es variado desde la sociologia del trabajo, la

economia, la administracion y la propia antropologia entre otras disciplinas.

Respecto a la calificacion lo que apremia en distintas investigaciones sobre la industria
automotriz y manufacturera es su condicion a la baja de la fuerza de trabajo. Mas alla de
rebatir los resultados de las multiples investigaciones, vale la pena reflexionar la manera en
cémo se aborda el problema de la calificacion (Braverman, 1974, p. 485). Pocas veces se
define o se problematiza antes para posteriormente realizar una correcta apreciacion sobre
¢Qué calificacion? ¢Calificacion baja con respecto a qué? Es decir, el problema de la
calificacion es tocado tangencialmente tanto para afirmar aspectos positivos o negativos. De

esta manera no se logra apreciar de forma compleja el problema.

La intencion de esta investigacion es problematizar el concepto de calificacion en el arranque
y desarrollo de operaciones de las nuevas armadoras que llegaron a nuestro pais a mediados
de la década que recién termind. Planteamos de esta manera problematizar el concepto de
calificacion en los operarios que ingresaron en la pre-produccion y la posterior fase
productiva, es decir en la produccion regular. Para entender la capacidad y la agencia — o no-
, de los obreros en la formacion de sus calificaciones, tras el inicio de operaciones de las

armadoras.



Es importante considerar que las plantas cuando comienza a operar, una vez anunciados sus
planes de inversion, se distinguen por dos grandes momentos, aunque claramente puede
identificarse otros mas especificos -a nivel técnico-. Primero, una fase de pre-produccion no
solamente para ajustar y comenzar a producir; literalmente la planta desde la primera piedra;
sino ajustes y pruebas de las lineas de produccion. Segundo, una vez pasados las semanas y/o
meses poder comenzar a funcionar de forma regular; es decir, un proceso de trabajo estandar
que pueda producir mercancias en serie y vendibles. Antes de esta Gltima fase no existe
produccion de mercancias vendibles sino pre-series y/o productos pilotos que seran revisados
en términos de calidad, procesos y requerimientos de distinta indole, algunas veces por la
propia matriz. En la literatura ingenieril del sector automotriz es cominmente conocido estos

dos momentos como “Pilot production” y “Manufacturing start-up” (Almgren, 2000).

Nos centraremos especialmente en la armadora terminal Audi que produce la camioneta Q5
(Sport Utility Vehicle, SUV). Dicha planta comenz6 a operar de manera regular a finales de
2016 en San José Chiapa en el estado de Puebla. Los dos momentos sustanciales antes de
comenzar a operar de forma estable o continua; fueron para el verano de 2015 una pre-

produccion; junto con una serie piloto o pre-serie para mediados de 2016.

Abordando propiamente nuestro objeto de estudio, planteamos una aproximacion al
problema de la calificacion en tres niveles (en dos momentos de la planta: preproduccion-
serie piloto y estandarizacion): primero, en cuanto al nivel de piso de produccion; segundo,
el nivel meso en cuanto al papel de las instituciones sean publicas o privadas de los centros
de capacitacion que tiene nuestro pais y/o su estado respectivo (Puebla); tercero, la existencia
o no de las politicas de capacitacion-calificacion del corporativo respecto a las ensambladoras

filiales que tienen, en este caso, en México.

El nivel micro delimita el entendimiento de los niveles meso y macro. Es decir, estos niveles
estan vinculados en comprender la fase de inicio y desarrollo de operaciones de la planta
armadora; en efecto, las transformaciones y/o continuidades de las calificaciones de los

operarios en estas fases. De esta manera no estamos hablando de la calificacion de forma



general sino la que se asume de forma particular cuando comienzan operaciones nuevas

plantas automotrices; y en ese transito entre el arranque y la fase estandar.

En efecto, partimos desde el piso de produccién (aunque sin limitarnos a este); enseguida el
papel extra-productivo de las instituciones publicas y privadas; asi como la propia trayectoria
laboral de los mismos operarios; aunque dejando pendiente de forma compleja y profunda
las cuestiones de los mercados laborales locales; y solo abordandolo de forma secundaria,
como un elemento méas a considerar. Finalmente, el intentar entender como se conecta el
papel del Estado y de las plantas con la politica de las matrices respecto al tema de
calificacion. Este ultimo punto nos puede permitir entender el papel de las calificaciones

nacionales bajo presiones internacionales.

Esta tesis se presenta en cuatro grandes capitulos, el primero vendria a ser la discusion méas
profunda de la investigacion a nivel tedrico-metodoldgico. Donde planteamos el problema
de investigacién con tres preguntas para cada nivel de abstraccion, seguido de otras mas
especificas. Primero, llevaremos la discusion conceptual sobre el tema de la calificacion de
forma general; después a lo particular, de acuerdo con el caso y objeto tedrico de estudio.
Finalmente pasaremos al aspecto epistémico y metodolégico donde trataremos de
operacionalizar, delimitar y precisar algunos aspectos del problema y caso de estudio; junto

con ciertos conceptos clave y la manera de desarrollar en conjunto la investigacion.

El segundo capitulo es la reconstruccion de la configuracion socio técnica® de Audi México
de forma general. Para este proposito se recuperaron algunos debates clasicos sobre las
configuraciones sociotécnicas, pero evitamos caer en lo monografico y preferimos apuntalar
el debate hacia discusiones poco trabajadas en estos temas. Especialmente se ubicd, como
hilo conductor, la especificidad y la diferencia entre el taylorismo, fordismo y el lean
production; donde el ciclo de tiempo se vuelve un eje importante para entender las nuevas

tendencias en las configuraciones con el ritmo de tiempo (Takt Time).

Sumado a lo anterior ubicamos a Audi México dentro de la tercera ola de la industria

! Para el lector que no esté familiarizado con el concepto de configuracién sociotécnica puede entenderlo
inicialmente como una propuesta alternativa al concepto de modelo de produccion, aunque va mas alla de lo
meramente conceptual. En el segundo capitulo de la tesis se hace la discusion pertinente al respecto.
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automotriz en nuestro pais (De La Garza, 2018). También explicamos el proceso general de
trabajo en la planta; las especificidades del trabajo obrero; la estructura general de puestos y
la cultura; entre varios aspectos que nos permite tener una claridad sobre como opera y esta
estructurada la planta; la que definimos a su configuracién sociotécnica como Lean-
Taylorista con Jaleo por Demanda (Hernandez Romo, 2018, 2020). Por supuesto, este
capitulo segundo es el previo y necesario para el desarrollo del problema de investigacion;
es un capitulo condicional del siguiente porque su ausencia hubiera dejado ambivalente el
basamento sobre el que los sujetos continGan o virar sus propias estructuras y en Gltima

instancia su propia calificacion.

El corazdn de la tesis lo ubicamos en el tercer capitulo. En dicho apartado se discute las
transformaciones y continuidades de los trabajadores en lo que respecta a la formacion de
sus cualificaciones, capacitaciones, habilidades, saberes y actitudes en el proceso de trabajo.
Donde se pone especial acento para entender tanto cambios como continuidades en la
subjetividad obrera. Para este acometido se hace necesario una explicacion general de los
entornos contingentes de la fase de la pre-produccion o produccion piloto para luego entender
en qué consistio el proceso de estandarizacion; donde el Takt Time y los procesos de
automatizacién se hicieron presentes para poder alcanzar los voliumenes previstos de la
demanda de la camioneta Q5 a fabricar.  Todo este apartado esta ubicado
preponderantemente a nivel micro. El papel de la subjetividad resulta fundamental y se trata
de plasmar en el capitulo; resaltando la importancia de ésta en la construccién social de la
calificacion del personal operativo; propuesta tedrica que clasicamente no habia fijado el

acento suficiente en la subjetividad.

Finalmente Ilegamos al capitulo cuarto, donde se retoma de manera pormenorizada distintos
aspectos del nivel meso y macro para entender la construccion de la calificacion obrera. Por
un lado, la dindmica de la politica del corporativo en materia de formacion en el trabajo,
capacitacion y seleccion del personal; junto con la participacion del Estado, particularmente

el local -Puebla-, quien se encarga de financiar estos procesos.

Lo anterior sin dejar de reconocer el impulso desde el Estado aleman para la
internacionalizacion de sus plantas; junto con la intencion de construir entornos

institucionales similares a los de su matriz -especialmente educativos-, pero sin la posibilidad
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de replicarlos de forma efectiva en los paises a donde llegan; haciéndose asi necesario el
entendimiento de los gobiernos locales. A la vez, se incorpora la dinamica sindical de la
planta hermana mayor de Audi como es VW México. Asi el sindicalismo tiene dos
momentos; primero, para intentar traccionar en la decision de la ubicacién de la planta de
Audi; segundo, como mecanismo de seleccion de personal, pero donde los conocimientos,
saberes y habilidades del ramo fueron subordinados a un tema de relaciones laborales, de
control de la vida sindical de la planta. Lo anterior conllevard al poco tiempo de la
inauguracion de la planta a una revuelta obrera tras la instauracion de un nuevo sistema de
control dentro de la planta que privilegio la rutinizacion de las habilidades y disminuyendo
en menor medida la promocion del nivel salarial de los trabajadores operativos, lo que
confirma que la configuracion de Audi esta cimentada bajo el lean-taylorista con Jaleo por
Demanda.

e Pertinencia social

La investigacion resulta relevante a nivel social porque permite re-plantearnos varias
problematicas mas alla de lo meramente académico respecto al sector automotriz. Las cuales
tienen que ver con la posicion que ocupa México en la division internacional del trabajo, el
subdesarrollo tecno-industrial de nuestra planta productiva y la generacion de empleos

formales via Inversion Extranjera Directa.

En un primer término, la investigacion permite develar parcialmente parte de las
condicionantes en la formacion de saberes, habilidades y aptitudes de la fuerza de trabajo en
la industria automotriz a partir de un caso concreto. Asi como la manera en que se aprovecha
la fuerza de trabajo nacional; sus aptitudes y/o potencialidades para las lineas de produccion,
habilidades concretas, distintos conocimientos y predisposiciones fisiologicas-sensoriales
que son utilizables y especificas del ramo. Lo que nos lleva a pensar, a la vez, en mecanismos
gue obliguen a estas industrias a dotar a los trabajadores de mayores recursos
(Formacidn/capacitacion en el trabajo, vocacional y/o continua) que permitan elevar formal
y realmente el conjunto de sus conocimientos, habilidades y aptitudes hacia el trabajo
industrial. Evitando el doble discurso que ha mantenido el sector empresarial en los Gltimos

afos donde se insiste en los cambios productivos y los rezagos del sector educativo, aunque
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en los hechos no se aprecia ese nivel de exigencias educativas (De Ibarrola, 2010 p. 46).

En el mediano plazo, un acompafiamiento formal y real en la formacidn-capacitacion en el
trabajo puede permitir plantear exigencias de aumentos salariales. Asi, derivado, en parte, de
su “institucionalizacién” se abren puentes en las negociaciones, por supuesto, bajo la presién
sindical y/o bajo presiones -sancionables- propias del Estado hacia los corporativos. Donde
los trabajadores sean reconocidos formalmente como profesionales del trabajo industrial y

las empresas sean obligadas o comprometidas con su formacion y capacitacion laboral.

Claramente lo anterior, en teoria, tampoco resulta en aumentos salariales en automatico sino
hay una negociacion o abiertamente un conflicto laboral del sindicato (y/o movimiento de
trabajadores) vs empresa y/o del estado vs empresa, pero permite legitimar socialmente el
trabajo industrial como un trabajo técnico profesional. Asi el trabajo industrial se muestra
como un conjunto de habilidades, saberes y actitudes especificos; las que son precisas y no
podria ser simplemente catalogado como trabajo simple o trabajo descalificado como

clasicamente se la ha adjetivado en el grueso de investigaciones.

Todo lo contrario, asi el trabajo del obrero industrial del sector mas dinamico, y principal
captador de divisas en el pais, se podria terminar constituyendo en un trabajo con un alto
reconocimiento social. Donde no solamente la industria de armado terminal seguiria esta ruta
sino la base de la pirdmide del sector automotriz, la de autopartes, asi el trabajo de ensamble
y subensamble pueden verse integrados dejando las diferencias?® que separan a ambos
sectores a nivel de ingresos; intentando alcanzar una igualacion salarial, o por lo menos

aspirar a ella.

Sin embargo, el objetivo y/o utilidad social de esta investigacion va méas alld de lo

mencionado en términos de politicas publicas. Se trata de la posibilidad de pensar una cultura

2 Sobre estas diferencias salariales véase los resultados de Hernandez Vazquez (2018) “El mercado de trabajo
en la industria automotriz mexicana, 1998-2014” en De La Garza Toledo, Hernandez Romo Configuraciones
Productivas y Laborales en la Tercera Generacion de la Industria Automotriz Terminal en México. UAM-I,
MAPorrua; y también el texto de Rodriguez, M. y Sanchez, L. (2017) “El futuro del trabajo automotriz en
México” COLMEX, citado por Carrillo, Garcia y Bensusén (2021) Salarios en tiempos de libre comercio
¢ Ofrece la industria automotriz salarios dignos en México? COLEF.
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labo-industrial®, del aprendizaje sociotécnico de raigambre obrerista y anti-gerencial que abra
puertas hacia el empoderamiento de los trabajadores a nivel de piso. Qué significa esto,
primero, reconociendo las especificidades, complejidades y todo el entramado que involucra
el hecho de que un obrero pueda presentarse dia con dia a trabajar a la planta y “saque el
trabajo”. En efecto, basicamente, la posibilidad de dotar a los trabajadores de un entorno real
de formacién y capacitacion continua tras una politica educativa e industrial que pueda
enriquecer el conjunto de sus calificaciones reales o socialmente necesarias en piso; y a la
vez, los ponga con armas reales para su empoderamiento sociotécnico. Esto Gltimo pensado

en lo que sefialaria Panzieri (De La Garza, 2021)

La fuerza real del movimiento de clase se mide por la cuota de poder y la capacidad de ejercer una
funcién dirigente al interior de la estructura de la produccion [...] los obreros deben aprender a conocer
la fabrica en su totalidad, deben convertirse en patrones, al menos en el plano del conocimiento, del

mecanismo del proceso productivo (p. 167, 175)

Asi desde el punto de vista del obrero, las posibilidades de su crecimiento profesional en la
industria resultan relevantes. Empero, ademas si hay acompafiamiento gubernamental o tras
una politica publica -de corte educativa e industrial- que en términos formales permita el
reconocimiento de su formacién. A la vez, de haber sindicato este se situaria con mayores
capacidades para demandar aumentos salariales para la industria. Evitando parcialmente la

alta rotacion de personal puesto que se intentaria la profesionalizacion del personal operativo.

En términos, menos explicitos -menos institucionales y gubernamentales- los trabajadores se
engarzarian con mayor profundidad en los procesos sociotécnicos de las plantas,
requiriéndose mas de si y mejorando su preparacion, siempre y cuando a la vez las empresas
puedan verse presionadas por el Estado y/o Sindicato para obligarlas a capacitar a los
trabajadores, derramar sobre estos partes de los conocimientos y habilidades del ramo, como

indicaba Panzieri.

Sobre lo anterior es preciso sefialar que hablamos ademas de este derrame de capacitaciones,

3 Decimos labo-industrial, porque lo industrial domina en regiones del pais, pero el involucramiento explicito
de lo laboral como movimiento social, como sujeto politico debe verse plasmado en exigencias hacia el sector
no limitadas Unicamente a la esfera de la circulacion: salarios. En efecto, exigencias que pueda ir mas alla de
esta esfera, a nivel técnico.
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conocimientos y técnicas a traves también de equipos, herramientas y recursos de aprendizaje

de las armadoras y/o proveedoras al sistema educativo.

Es decir, que lo anterior no sea como las donaciones escuetas de materiales automotrices que
van de salida, como ocurri6 con la GM de Ramos Arizpe que doné al CONALEP 15 motores
de 3 cilindros, 6 transmisiones CVT y 2 motores de 8 cilindros como parte de los pilares de
su estrategia de Responsabilidad Social de General Motors México para promover la
Educacion de Calidad (Noticias Corporativas General Motors Media, 2022). Estas migajas
de donaciones deberian ser realmente contribuciones al sistema educativo técnico, pero bajo
un formato de obligatoriedad de las armadoras que mantienen operaciones en el pais y/o
como condicion para la instalacion de nuevas plantas que ven en México un area geografica

estratégica por el Tratado México Estados Unidos Canada (T-MEC) y su capitulo 4.

Por supuesto que con lo anterior no hablamos para nada de una formacion dual. Las
condiciones institucionales y culturales del pais a nivel nacional y regional la hacen compleja
y francamente distante para el tiempo actual; sino de obligatoriedades hacia el sistema
educativo técnico del pais que permita dotar por ley a los centros técnico-educativos con
equipo industrial; en donde los estudiantes puedan aprender parte de los procesos reales.
Evidentemente, esto para nada resulta sencillo ni automatico, una ley no cambia las
condiciones en las que hoy se hallan estas empresas, pero permite bosquejar los primeros
elementos hacia un mayor aprovechamiento de los corporativos manufactureros del sector

del automdvil, habria que intentar a toda costa exprimir las capacidades técnicas de éstas.

En tanto que, desde lado gubernamental, pueden plantearse perspectivas mas ambiciosas en
el desarrollo industrial del pais. La firma del TMEC trajo consigo no solamente el capitulo
laboral que aseguraria una democracia sindical y de contratacion colectiva en varias
dimensiones, sino fundamentalmente un capitulo sobre las reglas de origen que amplian el
porcentaje de contenido regional. Esto ultimo aumenta sea por nueva IED o por re-inversion
local nuevas plantas para cumplir con los requerimientos de contenido regional del ramo
automotriz. Sin embargo, no existen politicas industriales adecuadas para poder capturar
parte de estas cadenas de suministros -autopartistas-. Justo lo que se necesita es un
mecanismo de atraccion que no se base en bajos salarios principalmente, sino que se trate de

transferencias técnicas, de procesos, de habilidades y requerimientos industriales hacia los
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sectores que las alimentan, hacia los trabajadores. Una empresa conjunta para desarrollar
nueva proveeduria a los nuevos polos de la electromovilidad donde el trabajo calificado sea
eje de atraccion previamente con una estrategia que haya permitido dotar al sistema educativo
técnico de capacidades reales en la formacion que se necesita.

La llegada de Tesla, primero, a China y Alemania justo permite entender parte de esto. Esta
armadora instald sus primeras fabricas foraneas no en paises con los mas bajos salarios sino
en aquellos con una demanda sostenida de vehiculos y con trabajadores que puedan responder
a las “exigencias” que implica el armado del auto eléctrico. Esto no es azaroso el trasfondo
que alcanzamos a percibir es fundamentalmente técnico mas que solo de costos operativos,

de la tuerca al enchufe.

Por otro lado, es preciso hablar sobre los procesos de automatizacion y el riesgo de ciertos
empleos industriales. En efecto, esto si bien podria darse, en mayor medida, en paises
desarrollados con altos indices de robotizacién, en poblaciones envejecidas, y con bajos
costes energéticos (en el sector manufactura). Para el caso nacional, la perspectiva se ve
lejana, sin embargo, esto no elude el hecho de que la tecnologia en procesos automatizables,
socialmente necesarios, afecte a un conjunto de subsectores del automévil que pueda afectar
transversalmente; y no necesariamente a ciertos paises, sino a determinados puestos. Es decir,
no solamente estamos hablando de la relacion entre productividad y produccién sino en la
eliminacién de categorias laborales como tal (Benavav, 2020, p. 31-32). Aunque bien puede
haber diferencias entre regiones; las posibilidades de pérdida de empleos en el sector siguen
latentes; aun cuando no seamos apologistas a ninguna teoria del fin del trabajo, claramente
el sector por antonomasia mas sensible a perdida de ciertas categorias de empleos es el

automotriz, especialmente en areas de montaje y revision de calidad en pintura.

Una manera para hacer frente a esto; puede ser con politicas educativas-industriales de
acompariamiento en formacion y capacitacion profesional de manera continua del sector
manufacturero automotriz; lo que podria contrarrestar la tendencia en areas sensibles. En este
contexto el mayor reto, en un primer momento, vendra para el sindicalismo vinculado a los
sectores con mayores niveles de robotizacion en la region, en efecto, el sector del automovil.
Donde se pueda exigir no solamente mejoras salariales sino la inclusion como actor central

del sindicalismo para la construccion de politicas de formacion y capacitacion laboral que
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permitan reducir diferentes impactos. Acompariando asi los procesos de re-cualificacion que
conllevaria a plantear la lucha sindical mas alla de la esfera de la circulacion. Por supuesto,
gue México no figura en primer lugar para un aumento en los procesos de robotizacion, pero
las tendencias y los patrones de ensamblaje bajo nuevas formas de armado del automavil
podria dejar a nuestro pais fuera del radar para nuevas inversiones en la era de la
electromovilidad (Dziczek, 2022).

Por ello, creemos que un tesis de esta envergadura no puede resultar redundante a las otras
tesis hechas sobre el sector automotriz. Primero, por el caso de estudio en concreto; segundo,
porque el acuerdo comercial (T-MEC o UMSCA por sus siglas en ingles) al que llego
México con Estados Unidos y Canada cambiard muy probablemente las tendencias de las
inversiones directas en el sector automotriz, (y no necesariamente por el capitulo laboral)
sino por el capitulo controversial de las reglas de origen. Lo que puede terminar dinamitando

una mayor cantidad de inversiones directas en este rubro.

Asi la industria en nuestro pais sigue teniendo una posicion estratégica. Las armadoras no
son una solucion al problema de movilidad en México, ni a los bajos salarios 0 a una mejor
calidad de vida de los trabajadores mexicanos, pero representan una fuente de empleos donde
antes no existian, donde el predominio de lo informal y lo rural era una realidad constante.
Sin embargo, el hecho de que estas lleguen y aprovechen el uso intensivo de la fuerza de
trabajo; asi como los recursos publicos como exenciones e incentivos hace urgente la
necesidad de aprovechar sus conocimientos como claras politicas de redituabilidad social y
tecnologica (de darse el caso); donde quienes pueden aprovecharse en mayor medida son los
trabajadores directos; pero se necesita un acompafiamiento politico coercitivo del Estado y
de los sindicatos. Asi, se necesitan impulsar politicas industriales que vinculen la formacion

de los trabajadores con mecanismos de control hacia los corporativos en tales rubros.

Lo comentado en este apartado de pertinencia social; mas alla de una creencia, una aspiracion
es una perspectiva que cualquier gobierno deberia de poner a consideracion. No sé trata de
descubrir caminos nuevos, no aun, sino en las condiciones actuales y desde ciertas
necesidades de los trabajadores poner a contraluz nuevos alcances en la politica industrial al
respecto de la formacion laboral y educativa.
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l. Del problema de la construccion social de la calificacion obrera en el inicio y
desarrollo de las nuevas plantas automotrices.

Nuestra intencion en todo momento es descubrir®, mas que suponer, metodoldgicamente
hablando (De La Garza, 2018, p.352), lo que ocurre en los inicios de operaciones de las
plantas ensambladoras. Existen 0 no contingencias en el proceso de trabajo cuando
comienzan a operar estas nuevas armadoras, ademas llamadas “Smart Factory ”; qué ocurre
con la base obrera que es reclutada en el inicio de operaciones de la planta en los periodos de
la pre-produccion y de la serie piloto; como se dan estas capacitaciones y transformaciones
de la calificacion en el inicio de operaciones y luego en la fase de estandarizacion. Teniendo
en cuenta que una parte de la base obrera fue extraida de nucleos rurales; pero también de
ciertos sectores industriales aledafios o lejanos; asi como de aquellos sin tradicion industrial,

pero del &mbito urbano.

Asi seria prudente plantearnos si las contingencias en el proceso de arranque de la planta
representaron un cierto empoderamiento sociotécnico de la base obrera, y de haberse dado,
continud o fue minado en la fase de estandarizacion. Donde la subjetividad puede tener un
peso relevante; si existe un interés sobre el proceso de trabajo de los operarios. Lo que
permite, tedéricamente, procesos de re-calificacion diferenciados de los que impulsa la
administracion (entornos descalificantes). En efecto, la construccion de una determinada
“calificacion” no se da Unicamente tras una politica deliberada de la direccion de la planta
y/o corporativo; sino que pueden al mismo tiempo estar basada en resistencias. Por ejemplo,
para realizar o no una actividad determinada, bajo especificas formas o tras lo no prescrito.

Asi, con nuevos y/o desapercibidos conocimientos, experiencias, habilidades, aptitudes que

4 Pero este descubrir tiene que ser méas que cuidadoso. Se debe lograr una articulacion de los diferentes niveles
de la abstraccion. Es decir, el paso de lo abstracto a lo concreto “significaria pasar de una menor a una mayor
complejidad del concepto, en cuanto a determinantes del mismo” (p. 143). Esto ltimo no es menor, significa
pensar al problema de lo mas simple a lo mas complejo. Por ello, es que se recurre a pensar el problema en
diferentes niveles de abstraccion. Asi se parte de lo micro, lo mas asible, lo mas simple de forma momentéanea,
por lo menos a nivel empirico para esta investigacién; para luego enriquecer con los niveles que no habian sido
considerados en el tema de la calificacion que la complejizan; y solo la articulacion de estos comprende la
totalidad del problema; es decir, la representacién concreta en el pensamiento sobre un problema abordado con
sus respuestas parcialmente histdricas y sus nexos internos; desde los mas fuertes a los menos evidentes.
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no son reconocidos por la empresa; donde la subjetividad dinamiza estos procesos

Estos saberes tacitos expresados en definiciones informales, imperceptibles muchas veces para los
trabajadores mismos, ponen de relieve un aspecto minusvalorado, a su juicio, por las tesis de la
descalificacion: la dimension subjetiva que supone la implicacion de los trabajadores en el proceso
productivo. (Castillo, Terrén, 1994, p.86)

Con lo anterior, podemos apreciar asi el potencial de la base obrera. Es decir, de forma mucho
mas amplia que en la accidn colectiva de indole politico sindical. La cual muchas veces se
queda en la esfera de circulacion especialmente con las negociaciones salariales; todo lo
contrario, ocurre con el papel de la calificacion. Por otro lado, si las contingencias en dicho
proceso inicial de trabajo fueran minimas y poco significativas; habria que descubrir de qué

forma la calificacidn se da para estas fases.

En este sentido la articulacion reconstructiva® que planteamos es la posibilidad de descubrir
la calificacion o descalificacion como constructo social; no como algo dado sino dandose.
Asi como los matices que pueda existir; en efecto, las formas intermedias que pueda caber
entre ambos procesos. Los cuales no necesariamente son mutuamente excluyentes sino
abiertos y dependientes de los resultados de la investigacion concreta; y del propio universo
de investigacion -qué trabajadores, planta, departamentos etc.-. Asi podremos entender el
panorama general en el inicio de operaciones de una planta. Teniendo presente como después
de haber pasado las pruebas de pre-produccion y/o la serie piloto de produccion puede haber
0 no un cierto cambio en las calificaciones con puntos intermedios con la integracion de mas

trabajadores a las plantillas laborales que puedan apuntar hacia la descalificacion.

Cbémo ya hemos advertido nuestra intencion es utilizar el concepto de calificacion de forma
amplia. Entendiendo a la calificacion como una construccion social que ocupa multiniveles
de lo real-concreto; pero también distintas dimensiones (socio técnica, fisioldgica etc.). La
cual, si bien se ve materializada en la planta en una operacién “simple”, ante todo hablar de
baja calificacion en la industria automotriz es cefiirse inicamente al aspecto aparentemente
“técnico” y justamente tenemos que ampliar la vision. No para ocultar que realmente se

realizan 0 no operaciones técnicamente “sencillas” en el proceso laboral de las armadoras.

® Totalidad (De La Garza, 2018, p.143, 144)
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Sino para develar que existen, probablemente, distintos procesos en la calificacion obrera
concreta (unas veces mas como resistencias técnicas otras como formas de involucramiento
—interés- global del proceso trabajo, que implican y/o apelan a la propia subjetividad de los
trabajadores). Asi en algunos momentos los obreros serian capaces de generar agencia por

mas que la armadora pretenda un obrero ddcil y técnicamente simple.

Aunado a ello, es menester comprender el papel del Estado, en sus distintos niveles. Cuél ha
sido su posicién respecto a la capacitacion y al perfil que se necesita en las armadoras. Es
necesario entender que el Estado juega un rol central, si bien hacia la planta en concreto,
también hacia el corporativo y fundamentalmente hacia la poblacién aledafia y posible de
integrarse como fuerza de trabajo en la planta. Sea esto en la localidad donde se asientan las
armadoras 0 en las regiones cercanas porque justamente la construccion social de la
calificacion en estas armadoras se da como un proceso abierto que no puede cefiirse a un
aspecto. Por un lado, el trabajador en concreto junto con su trayectoria laboral, sus
habilidades y conocimientos previos; asi como la capacitacion en planta; o la propia
capacitacion de centros externos que pueden o no a contribuir a este proceso; pero también
en cuanto a la politica del Estado (sea a nivel municipal, estatal o federal); y no menos
importante a la politica global del corporativo, de la matriz, respecto a las calificaciones de

los operarios donde asientan sus armadoras.

Asi las tres grandes preguntas problematicas-eje en torno al inicio de operaciones de las

plantas armadoras:

a) Nivel micro.

¢Es el inicio de operaciones de una planta armadora automotriz, como Audi México,
un momento donde se necesita y/o construyen habilidades, conocimientos-saberes,
capacidades -calificaciones- complejas en y por la base operaria, para una posterior
disminucion de éstas debido a menores fallas y contingencias en el proceso de trabajo,

en efecto, a causa del desarrollo estdndar de la produccion?
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Esta pregunta inicial nos puede llevar a otras mas especificas porque pone el acento en el
proceso productivo y en las implicaciones que éste tiene. Especialmente en cuanto a la
configuracion socio técnica que posee la planta y el papel asignado a las tecnologias, a la
organizacion del trabajo en concreto, asi como a los elementos culturales, a nivel micro, en
relacion con la calificacion. Pero mas importante, en los mismo trabajadores, en su capacidad
de agencia en este proceso; donde se necesita, estructuralmente hablando, cierto nivel de
habilidades, saberes, conocimientos y aptitudes hacia el trabajo. A la vez, espacios de
posibilidades que tienen los sujetos trabajadores para adquirir y/o transformar nuevos

elementos que implican al conjunto de sus calificaciones efectivas en piso de produccion.

Partiendo desde este nivel, lo primero que habria que problematizar como es un proceso de
arranque de la produccion. Donde se integra a fuerza de trabajo con determinado perfil
laboral que pueda estar acorde a las necesidades productivas y como esta, como sujeto, puede

incorporar 0 no elementos previos de sus trayectorias laborales.

Ademas, previamente a la instalacion de la mas “alta tecnologia” de la industria del
automovil, por lo menos, como ha presumido el corporativo Audi México; se han integrado
a trabajadores que puedan permitirles instalar esa alta tecnologia y estandarizacion —esa
transicion—, pero quizas, ocultando a la vez sus capacidades. Asi, en ese transito entre el
inicio y desarrollo de la estandarizacion es preciso problematizar sobre las transformaciones
y permanencias del conjunto de los trabajadores en cuanto a sus habilidades, conocimientos,
potencialidades, actitudes; y fundamentalmente el papel de su capacidad de agencia; si es
que hay posibilidades en estas fases. Donde las formas de seleccion y/o capacitacion
(reclutamiento de personal operativo) resultan también centrales. En efecto, entender parte

de los criterios corporativos para seleccionar y capacitar a los trabajadores en estas fases.

En esto no debemos dejar de replantearnos siempre sobre las posibilidades, en ambos
momentos, sobre incipientes procesos de empoderamiento sociotécnico productivo de la base
obrera tras el comienzo operaciones hasta que el proceso se normaliza o disminuye el nimero

de contingencias.
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Para entender esto a nivel tedrico debemos hacer una recuperacion conceptual sobre lo que
representa la calificacion en términos simples y complejos, con su via baja —simple— o alta —
compleja—; y las integraciones mas amplias de la realidad social que esta involucra; para
teorizarla como una construccion social en un arranque y desarrollo de una planta nueva del
sector automotriz terminal en México. Para este propdésito se recupera el caso de Audi México
de 2015 a 2020. Desde que la planta comienza con algunas operaciones, aln parciales, hasta

su puesta a punto y transformacion sindical.

b) Nivel meso

¢De qué manera contribuyen a entender la calificacion, tanto en la fase de arranque
como en la de estandarizacion, los centros de capacitacion y/o entrenamiento -publicos
0 privados- que son externos a la planta; y de qué manera podrian entenderse éstos
como coadyuvantes -0 no- en la formacion de habilidades, conocimientos-saberes,

capacidades y aptitudes en los trabajadores?

Esta pregunta nos permite problematizar e investigar a un mayor grado de profundidad de lo
que generalmente se ha hecho al respecto; la relacion formal y real de estos centros o
similares institucionales con las propias armadoras. Ademas, y fundamentalmente, de ser
considerados de financiamiento pablico con los gobiernos locales y/o federales sobre la
manera en que se da la capacitacion de la fuerza de trabajo local y/o importada de otras
regiones del pais. Lo anterior pone en primer foco a los diferentes niveles de gobierno y a las
instituciones (publicas y privadas) para intentar, de ser el caso, proveer de capacitacion a la

armadora.

Con lo anterior, también nos acercamos al tema de los mercados laborales, donde la
formacion de estos permite canalizar hacia la armadora trabajadores de ciertas regiones del
Estado de puebla; y quizés también de otras. Sin embargo, el tema de los mercados laborales
no serd un eje fundamental de esta investigacion; y por tal no se agotara completamente a lo

largo de la tesis; sino solamente se abordara tangencialmente.
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¢) Nivel macro

¢Existe una politica del corporativo Audi respecto a la formacion de calificaciones del
personal operativo en nuevas plantas en paises como México? ¢Qué relacién guarda
estas politicas con el entorno nacional, por ejemplo, Estado —federal y/o estatal—; y como

esto se integra en el entendimiento de la calificacion?

Entender a la calificacion como un constructo social requiere pensarla y analizarla con todos
los elementos, factores y caracterizaciones que la constituyen. En este ultimo nivel de analisis
pretendemos ver como se relaciona o no la politica de capacitacion-calificacion (si es que
existe) del corporativo con la realidad nacional. Es decir, con la propia situacion de la planta,
de sus necesidades en cuanto al perfil deseado. Pero también en cuanto al papel
gubernamental, en cuanto a ese intersticio que pueda existir entre lo que plantea el
corporativo y la propia politica laboral e industrial del gobierno mexicano en sus distintos
niveles, respecto al tema de capacitacion y calificacion laboral. Y particularmente hablando
del problema de investigacion, como en la apertura y desarrollo de la produccion de la
armadora, la politica del corporativo, respecto a estos temas, tuvo peso alguno; o quizas, todo

lo contrario.

Asi, la construccion social de la calificacion —la que definiremos en el apartado teérico—
engloba tanto el aspecto microscopico en piso de produccién; donde los sujetos obreros
desarrollan un cierto nivel de habilidades técnicas, con o sin predisposiciones fisioldgicas y/o
sensoriales que pueden ser utilizables en el proceso laboral. Lo anterior, en conjunto con
habilidades sociales y diversos saberes y/o conocimientos centrales de su trabajo; asi como
una determinada capacidad de agencia de los propios operarios. Dicha capacidad puede a la
vez ser acotada por las presiones institucionales para formarlos o no (Corporativo-Estado-
Centros de capacitacion externos e internos de la planta) sobre sus calificaciones concretas

en piso y elementos prescritos del proceso etc.
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1. Definiendo la cualificacion en general.

En un primer momento la calificacion o cualificacion (derivado del latin medieval
qualificare, aunque también, en parte, del italiano) se nos presenta como cualidades de
alguien o algo, dar una formacion especializada para desempefiar una actividad determinada,
sea profesional o no. Pero como se vera esto apenas es un primer punto de partida de algo

mas complejo.

En términos estrictos a lo largo de esta investigacion se hablara a veces como calificacion
otras mas como cualificacion; no habiendo hasta esta tesis una reflexion que indique un
cambio sustancial entre las dos palabras. En términos conceptuales, particularmente de la
sociologia del trabajo, para esta tesis las tomamos como sinénimos, somos conscientes que
en Ameérica Latina se ha hilado un mayor uso por la palabra calificacién y en Europa, en este

caso, en castellano de Espafia como cualificacion.

Aunque pueden desarrollarse con posterioridad, en otras investigaciones, usos diferenciados
de ambas palabras que pueden resultar Gtiles para hacer precisiones respecto al concepto; o

si lo amerite, en una teoria general de la calificacion, esta tesis no esta en ese rumbo.

Partimos de problematizar el concepto de calificacion y/o cualificacion en contraparte de
otros términos usados en ciencias sociales para determinar el conjunto de habilidades,
aptitudes, saberes, conocimientos y destrezas del trabajo vivo. En efecto, retomamos el
concepto de calificacion porgue es un concepto que tiene una larga historia conceptual en el
campo de la sociologia del trabajo y de los estudios laborales. De esta manera la intencion es
rescatar y problematizar este concepto frente a otros como el de competencia con el que se

discutira mas puntualmente en los siguientes apartados de la tesis.

a) Los clasicos

La division social del trabajo es el basamento en el que se encuentra el concepto de

calificacion, aunque previamente a este deberiamos entender el de oficio; el cual resultaba
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un predmbulo de la calificacion porque reposaba especialmente a nivel individual del trabajo

en tanto que el otro a nivel colectivo. Decia Pierre Naville que tradicionalmente

El oficio significaba un conjunto de capacidades técnicas de trabajo individuales; ese es todavia su
sentido fundamental. La division social del trabajo respetaba la autonomia de los oficios. Pero poco a
poco la parcelacién de tareas hizo que el trabajo de uno fuera cada vez mas solidario y complementario
del otro (1961, p. 231).

En efecto, asi surge la calificacion como un proceso colectivo; donde las cualidades,
capacidades y formacién determinada de un trabajador para desempefiar una actividad
concreta dejaron de definirse por si mismas sino en relacion con el de otros. Asi, la division
del trabajo articuld la produccion en tantas manos como capacidades posibles. Las cuales
pueden verse, de cierto, modo jerarquizadas y a la vez atribuibles al proceso de trabajo
(Tripier, 1995, p.152).

De esta manera la calificacion resulta en capacidades colectivas sobre el proceso de trabajo
gue pueden o no estar institucionalizadas. Justo esto nos parece fundamental; no se trata
simplemente de pensar a las calificaciones como un proceso institucionalizado de
habilidades, conocimientos, aptitudes y saberes; sino como un concepto que puede operar
tanto a nivel formal como real porque expresa el resultado histérico, y muy contradictorio,
entre el avance de la division capitalista del trabajo y un freno ante esta; y la vez un (sub)
reconocimiento social e institucional de la misma (la calificacién) que se puede verse
presionado de diversos modos por la dinamica de la lucha de clases y el avance de las fuerzas

productivas.

Si partimos de entender a la calificacion, primero, desde la division del trabajo, habria que
reconocer que el tratamiento de este fue tema de los economistas clasicos, (Desde Adam
Smith, David Ricardo hasta incluso el propio Marx (Véase, Diez Rodriguez, 2014.), también
de otros tantos sociologos liberales de la época, por ejemplo, Durkheim y por supuesto de

influyentes fil6sofos de la revolucion francesa como Rousseau.
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Sin embargo, habria que reconocer, siguiendo a Diez Rodriguez (2014, p. 199) que Adam
Smith da una ejemplar y contradictoria explicacion de la division del trabajo; la manera en
que ésta fundamenta el progreso social moderno; donde el mercado resulta elemental aun
cuando se reconozca su proceso alienante sobre la masa de trabajadores. Smith, a diferencia
de teorias posteriores centradas entre lo economico-laboral y educativo, vio en la division del
trabajo el “embrutecimiento natural” de las mentes laborantes y la necesidad indispensable
de la educacion y la intervencion del Estado para corregir o soslayar esto (Diez Rodriguez,
2014, p. 104). Contrario a estas ideas (aunque no por ello dejando de reconocer el proceso
que conlleva la division del trabajo sobre el conjunto de capacidades del trabajo vivo) estan
las posturas criticas que pueden rastrearse desde Rousseau hasta Goethe, Fitche y Hegel.
Especialmente sobre el autor del Fausto habria que sefialar que este ve al trabajo
profesionalizado como la naturaleza social de todos los hombres

El trabajo presenta los rasgos del oficio: ocupacion particular definida por su caracter practico, por su
condicion de permanencia o fijeza laboral siempre potencialmente vitalicias, por la disposicién en
quien lo ejerce de los saberes o cualificaciones propios de tal actividad y, finalmente, por la peculiar
forma en que el oficio propicia la constitucion de una comunidad profesional y la interrelacion de cada
comunidad de oficio con todas las demas. Cada oficio -afirma Goethe-presenta un matiz particular y
la diversidad profesional es el amplio y armonioso desenvolvimiento de la riqueza ocupacional de una
sociedad, como algo positivo y necesario, la limitacién ocupacional de sus miembros (Diez Rodriguez,
2014, p. 266).

Sin embargo, otros autores tendrian contribuciones mucho mas especificas para su tiempo.
En la medida en que la gran industria capitalista se desarrollaba se forjaban teorias que
encontraron beneficios concretos en el fraccionamiento de las actividades de los trabajadores
y/o del propio saber obrero. Dejando a un lado las reflexiones de tono filosofico aparecieron
importantes contribuciones sobre el oficio; postulando la formacion de un trabajador que solo
en relacion con otros puede resultar mas o menos calificado. Aunque, en algunos casos
apelando por uno con menos habilidades, y en otros, enalteciendo la maquinaria y a un

trabajador altamente calificado.

Uno de los pioneros en escribir sobre el fraccionamiento de la habilidad obrera fue Charles
Babbage. En su obra cumbre On The Economy of Maquinery and Manuctures, (1832), se
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encuentran las primeras, y mas importantes, contribuciones de la época del maquinismo, la

division del trabajo y las propias habilidades obreras.

Again, the facility of acquiring skill in a single process, and the early period of life at which it can be made
a source of profit, will induce a great number of parents to bring up their children to it; and from this
circumstance also, the number of workmen being increased, the wages will soon fall (Babbage, 1832) p.
133

Tempranamente se establecio el vinculo entre salarios bajos y habilidades parcializadas para
un proceso productivo eficiente. Especialmente se planteaban caracteristicas importantes de

puntualizar sobre las habilidades; respecto a sus cambios, permanencias y dimensiones.

Another source of the advantage resulting from the division of labor, that time is always lost in
changing from one occupation to another. When the human hand, or the human head, has been for
some time occupied in any kind of work, it cannot instantly change its employment with full effect.
The muscles of the limbs employed have acquired a flexibility during their exertion, and those to be
put in action a stiffens during rest which renders every change slow and unequal in the commencement
(Babbage, 1832, p. 134)

Desde aqui no se presenta la habilidad obrera exclusiva de la mano o la fuerza sino también
de la mente humana. La division del trabajo permitia disminuir ese tiempo perdido de
adaptacion de un trabajo a otro. En donde el trabajador no puede tener un aprovechamiento
inmediato en un nuevo trabajo. Sus musculos y su mente tienen un cambio lento que requiere
adaptacion, en efecto, los primeros elementos corpdreos importantes para entender a la
calificacion. Asi, los oficios circunscritos a un trabajo “para toda la vida” dificilmente

podrian mutar a otros, salvo ser lanzados a la parte mas baja del trabajo como “pedn”.

Otro autor que contribuyd al entendimiento de la parcelacion de tareas dentro del capitalismo
y las ciertas repercusiones sobre la calificacion de los trabajadores fue Andrew Ure. En su
libro The Philosophy of Manufactures (1835) sefialé algunos elementos importantes de
considerar respecto al trabajo en la industria textil o del algodon. Donde la maquinaria a

base de vapor termina por absorber el trabajo tedioso, incesante y poco calificado porque
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al operario le corresponderia justo realizar el trabajo mas fino y complejo que no puede

realizar la maquinaria

Of all the common prejudices that exist with regard to factory labour, there is none more unfounded
than that which ascribes to it excessive tedium and irksomeness above other occupations, owing to its
being carried on in conjunction with the “unceasing motion of the steam-engine”. In an establishment
for spinning or weaving cotton, all the hard work is performed by the steam-engine, which leaves for
the attendant no hard labour at all, and literally nothing to do in general; but at intervals to perform
some delicate operation, such as joining the threads that break, taking the cops off spindles (Ure, 1835
p. 309)

Justo por lo que el autor sefiala los trabajos donde no hay maquinaria de este tipo son los que
estan mas cercanos a ser trabajos incesantes, agobiantes y tediosos, en una palabra,
descalificados. El autor no ve una expropiacién del saber hacer —como casi 150 afios mas
tarde veria Coriat en el Robot Pintor— todo lo contrario; la tecnologia seria vista desde un
colaboracionismo maquina-trabajador, donde este ultimo le corresponde un alta calificacion

y/o habilidad en donde la maquina esta imposibilitada de efectuar el trabajo. Asi

Occupations which are assisted by steam engines require for the most part a higher, or at least a steadier
species of labour, than those which are not; the exercise of the mind being then partially substituted
for that of the muscles, constituting skilled labour, which is always paid more highly than unskilled
(Ure, 1835, p. 311)

En los hechos el skilled labour no es otra cosa que la complejidad; la destreza de la mente,
la que sustituye la repeticion y el tedio de los musculos por la fineza de la habilidad y la
mente; los distintos cambios de ritmos, alteraciones en operaciones y dificultades de ser
siempre y completamente lo mismo en términos operacionales y/o articulaciones mente-
cuerpo. Asi resulta interesante ver como se constituye la maquinaria como complemento del
obrero calificado y no como algo ajeno a él o que lo tiende a descalificar. Esta definicion de
Ure arrastra, consideramos, de alguna manera, la definicion que en varias lenguas eslavas le
dieron al termino de robota como trabajo esclavo o trabajo pesado y repetitivo; no podemos
olvidar que hasta hace medio siglo mecanizacion y automatizacion eran sindénimos (heavy
monotonous work) (Wallén, 2008, p.3, 6)
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Babbage y Ure ejemplifican dos posiciones contradictorias y a la vez vinculadas. Para el
primero se busca en todo momento la parcelacion y simpleza de actividades a fin de evitar
cambios que impidan explotar al trabajo vivo de forma répida; a causa de sus posibles
rotaciones de empleo debido a las distintas predisposiciones fisiologicas del obrero, de un
trabajo a otro. En tanto que para Ure la maquina libera y el obrero se vuelve habil; alto nivel
de calificacion. No se trata de entender a los autores fuera de sus marcos de andlisis porque
claramente se verian rebasados. Empero, sus argumentos abren posibilidades de analisis, por
un lado; y por el otro, contextualmente en el momento en el que ellos escriben; explican el
fin del oficio del trabajo, de caracter artesanal y la llegada del obrero parcial; sea sencillo o

complejo, descalificado o calificado.

Posterior a Babbage y Ure, aunque no fueron los Unicos, y muchos afios después, vino Taylor
para él el desarrollo del capitalismo industrial fue la sistematizacion de los procesos
productivos. Taylor postul6 que la simplificacion significaba el desmoronamiento del oficio
a nivel individual, pero también a nivel colectivo como combinacion de conocimientos y
destrezas de la fuerza de trabajo que incluso los méas experimentados capataces y

superintendentes fieles a la direccion administrativa podian si quiera igualar

The management, of course, includes foremen and superintendents, who themselves have been in most
cases first-class workers at their trades. And yet these foremen and superintendents know, better than
anyone else, that their own knowledge and personal skill falls far short of the combined knowledge

and dexterity of all the workmen under them (Taylor, 1919, p. 32)

Lo anterior permitid crear un método “el mejor” para la produccidn que recogia y
sistematizaba los pasos y fases del proceso productivo con tiempos y movimientos
especificos. Al simplificar el proceso se permitiria posteriormente la entrada de una masa de
obreros “no calificados” a la industria (Carrillo, Iranzo, 2000, p. 181) o lo que seria obreros
sin un oficio que hubiese sido heredado como lo planteaba Taylor. En efecto, tal como lo
sefialaba Naville el oficio como conjunto de habilidades y conocimientos a nivel individual
se fundia y se abria paso al colectivo de trabajadores parciales con o sin calificacion, pero

siempre, y en todo momento, tras haber sepultado el oficio tradicional del artesanado.

29



Quizas para, finalmente, terminar con los procesos artesanales de trabajo llegaron las
propuestas del matrimonio Gilbreth; quienes inicialmente parecieron ir de la mano con las
ideas de Taylor, aunque terminaron rompiendo con €l a principios del siglo XX (véase
Nadworny, 1957; Schroyer, 1975, p 8). Los Gilbreths fueron mas alla del Taylor —como
también lo haria Ford— porque plantearon no solamente el nivel de los macro movimientos
sino de los micro movimientos del trabajo, a un nivel jamés visto. Asi en tanto que Taylor se
centrd en el tiempo los Gilbreths fueron hacia la motricidad. Ellos crearon una clasificacion
de la motricidad humana al detalle, dividiéndola; lo que permitiria micro-analizar cualquier
comportamiento humano (Baumgart, Neuhauser, 2009 p.413) dentro de los procesos

productivos.

En las primeras décadas del siglo XX el siguiente paso lo daria Ford. Basta recordar que la
apuesta de este fue por la via tecnolégica mas que en materia organizativa, como fue el caso
de Taylor. Todo esto realmente termind destruyendo la autonomia de un sector de
trabajadores en concreto. Claro estd que estos procesos no se daban de forma generalizada,
ciertas ramas y tipos de industrias pasaban por estos procesos de descalificacion (Neffa, 1998,
p. 46-47). Haria falta toda una revision exhaustiva para conocer hasta qué punto estos
procesos se daban o no en otras latitudes més all4 de los paises y sectores industriales donde
fueron aplicados. Sin embargo, a nivel de la teoria administrativa que se iba consolidando
como disciplinas en business y management se comenzaron a plantear las calificaciones de
los puestos de trabajo y su relacion salarial. Surge asi, la sistematizacion de la valoracion de
los puestos de trabajo; lo que permitid, parcialmente, entender coémo se estaban estructurando
los requerimientos en el conjunto de calificaciones y su ponderacién salarial. Asi aparecen
los “programas de analisis del trabajo para personal directo” que son hojas de valoracion con
escalas entre grados y puntos. Esto pondera, por ejemplo, formacion educativa,
adiestramiento en el trabajo, esfuerzo mental y visual, esfuerzo fisico, responsabilidad por
material o producto, responsabilidad por el equipo y herramientas, responsabilidad por
seguridad de otros, finalmente riesgos laborales. Asi, por ejemplo, la ponderacion para

educacion y formacion en el trabajo lleva casi una tercera parte de los valores estimados
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(Gilmour, 1963, p.227), esto permitid, con posterioridad, surgir una vision credencialista y/o

formalista sobre las calificaciones; asi nuevos métodos, como el Sistema Hay.

En medio de estos procesos en los 40s Ford da un paso mas alla de la linea de montaje; la
que ya se habia desarrollado previamente, cuando llega a la direccién técnica de la empresa
Delmar Harder; quien quiso desarrollar una linea completamente automatizada, como el
mismo declararia “The use of machines to run machines” (Marschall, 1957). Para ese
proposito Delmar creo un, y quizas el primer, departamento de automatizacion; lo que
permitio incrementar la productividad y la mejora de la maquinaria, de ahi comenzarian los
debates criticos que escalarian en pocos afios a nivel internacional (Wallén, 2008, p.13). En
muchos de los diarios la llegada de Delmar causo una interesante reaccion mediatica a sus

declaraciones sobre la automatizacion (Marschall, 1957).

A nivel académico critico a estos procesos y propuestas surgieron distintas respuestas
importantes de considerar a principios de XX (Elton Mayo y la escuela de las relaciones
humanas, aunque sin abordar especificamente como tal el tema de la calificacion y/o
habilidades). Sin embargo, a mediados de ese mismo siglo; especialmente en Francia, con la
sociologia del trabajo, en el Tratado de Friedmann y Naville comienzan a bosquejarse

algunas discusiones de bastante calado.

En dicho texto, por ejemplo, Girard (1963, p.178) hablaria inicialmente sobre la influencia
del &mbito familiar en la orientacién y eleccion del oficio. EI mismo Naville (1963, p. 232)
daria algunos aportes al respecto, aunque previamente habia hecho contribuciones mucho
mas importantes respecto al tema de la calificacion (Naville, 1956). Quizas respecto al tratado
dentro de lo méas destacado tendriamos el texto de Touraine donde se hace una de las
apreciaciones mas importantes para distinguir entre oficio y calificacion. Donde la primera
no dependen de la empresa, ramo y sector especifico, una autonomia profesional que le

permite libertad en muchos &mbitos. En efecto

[...] una calificacién que no depende de los caracteres particulares de la empresa que lo emplea. Esta
autonomia obrera, todavia hoy presente en los trabajos poco mecanizados [...] Este es el caracter mas

notable de este tipo de trabajo obrero: es mas natural aqui hablar de los oficios que de la calificacién.
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Las posibilidades de transferencia de un oficio a otro son reducidas y hacen mas dramaética la suerte

del obrero que ya no puede ejercer su oficio [...] (Touraine, 1963, p. 386)

Para Touraine de esta manera la calificacion u oficio a este nivel se define menos como nivel
de conocimientos y mas como facultad de decision y hasta de organizacion del trabajo. Donde
hablar de puramente elementos técnicos no resulta sencillo por lo disperso, poco
sistematizado y no expropiado de ese conjunto de saberes, actitudes y habilidades concretas
de mente-cuerpo. En este sentido, el oficio mas que la calificacion es independiente de las
condiciones concretas en las que este trabajador se emplea por el siempre hecho de la
variabilidad e imprevisibilidad sobre las que laboraré (Touraine, 1963, p.387). Aunado a ello,
la calificacion entonces se situara en la mayoria de los casos mas como un proceso que se da
en la empresa y menos como un proceso que se construye en ultima instancia fuera de ésta.
La calificacion quedaria vinculada a la empresa, principalmente, pero no exclusivamente, en
buena medida por su manifestacion Gltima o mas asible ahi. Asi, Touraine como muchos
otros consideraron la calificacion de los obreros especializados como una que quedarian
circunscrita a su “simple” habilidad en su puesto de trabajo (Tripier, 1995). Para Touraine
(1963, p. 401), como también seria posteriormente para Freyssenet (1979), el término
calificacion resulta ambiguo; por un lado, designa la jerarquizacion profesional y al mismo
tiempo define cierto nivel de capacidad profesional que no todos tienen. Para Freyssenet si
bien hay una amplia variedad de definiciones en torno a la calificacion, habria que buscar

una “real y Util” sobre donde gravitan las demés definiciones.

Una vez realizadas estas distinciones, hay que mostrar como se puede llegar a una definicion de la
“cualificacion real Gtil” y como las “otras cualificaciones” varian en torno de la calificacion real util
[...] Por ello la cualificacion puede definirse tanto por la actividad intelectual exigida por el trabajo en
cuestion como por la importancia que tenga el dominio sobre los productos a transformar, sobre las

maquinas y sobre las personas que ese trabajo supone (Freyssenet, 1979, p. 3, 6)

Si bien se comienzan a tejer algunos elementos que integran la reflexion sobre lo que
constituye la calificacion y la manera en que otros actores mas alla de los trabajadores inciden
a final de cuentas los conceptos quedan limitados. El de corte estructural de Touraine —al
igual que Tripier— limita la capacidad obrera, tal cual la misma perspectiva de Taylor. En
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tanto que Freyssenet al hablar de la calificacion real y util queda a nivel empresa
principalmente; y, sobre todo, oscureciendo mas elementos extra-productivos y/o aspectos
informales o no reconocidos del proceso productivo, sumado, por cierto, a una cierta

tendencia empirista en su definicion.

Sin embargo, una propuesta que dio una importante contribuciéon de manera mucho mas
explicita fue el texto de Pierre Rolle (1973). El autor introduce a las calificaciones dentro de
un sistema social o mejor dicho dentro de una formacion social. Al definir asi a la
calificacion, en parte, como medida social; y como resultado entre diversas fuerzas de
trabajo, que no parten desde sus cualidades inmediatas sino de la manera en que ésta -la

fuerza de trabajo- es distribuida dentro de todo el “sistema” laboral dice el autor que

La qualification de la force de travail sera considerée alors comme le résultat d'une comparaison social
effectuée entre les diverses forces de travail, d'une mesure. Cette mesure exige que les différentes
forces de travail ne soient pas considérées sous I'angle de leurs qualités immédiates, mais par le moyen
de leur détermination commune, & savoir qu'elles sont toutes le produit d'apprentissages variés sans
doute, mais comparables et ordonnances par leurs durées respectives. (Rolle, 1973, p. 167)

De esta manera comienza a bosquejarse la construccién social de la calificacion.
Posteriormente, con la introduccidn del factor tecnoldgico en los analisis a partir de mediados
del siglo XX y con el surgimiento de nuevos “paradigmas socio-organizacionales”. Se
definieron dos posiciones respecto a la propia calificacion. Segun Carrillo e Iranzo podriamos
dividir en dos grupos. Por un lado, las versiones optimistas (veian que con el surgimiento de
nuevas tecnologias y organizaciones productivas darian una mayor calificacion al
trabajador). Por el otro, las versiones pesimistas (empezando por Braverman que verian una
mayor descalificacion de los trabajadores, conforme avanzaba el capitalismo y la propia
division especializada del trabajo). De cara al siglo XXI y con la cantidad de estudios
laborales y sociologicos, las posturas optimistas estan mas que superadas. Sin embargo, del
lado de las posiciones pesimistas las cosas no fueron tan evolucionistas, ni deterministas
como se plantearon en un inicio. Dentro del conjunto de estas propuestas tenemos desde el
propio Braverman (1974), Brigth (1958), Diebolt (1958), Marglin (1977), pasando, de nuevo,
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por Freyssenet (1977) y su propuesta de la polarizacion de las calificaciones hasta el propio
Andre Gorz (1983) (citados por Carrillo e Iranzo, 2000, p. 184).

Respecto a los autores citados conviene destacar especialmente a dos. EI primero seria James
R. Bright y el segundo mucho mas reconocido, y con un fuerte compromiso politico,
Braverman. ¢(Por qué resultan importantes ambos respecto a la calificacion y las tesis
pesimistas? Bright planteara en el apartado tercero de su libro Automation and Management
(1958) el impacto sobre la fuerza de trabajo en cuanto a los cambios de habilidades y
requerimientos (p.170), aunado a ello los temas de mantenimiento y tiempos muertos (p.149).
En tanto que Braverman (1974, p. 250) reconociendo el mérito investigativo de este, aunque
posiciondndolo del lado de la patronal, reconoceré las conclusiones tan alarmantes a las que
llegaria. No significa, por supuesto, que Braverman haya sido un continuador de las
propuestas de Bright pero el uso que hace de los textos, en el capitulo 9 sobre maquinaria,
resulta interesante porque justamente una parte sustancial de las conclusiones de Braverman
respecto al tema de las calificaciones provienen de Bright. Esto nos lleva a entender parte de
la matriz del desarrollo de las tesis pesimistas sobre la calificacion en el capitalismo y en el
uso de maquinaria/tecnologia; donde existe una curva en el aumento de las calificaciones que
en principio se corresponde con un aumento en el nivel de automatizacion; asi, existiria una
correspondencia inicial para luego surgir una contra tendencia respecto a las calificaciones;

yéndose, asi, a la baja.

Braverman en el capitulo 20, en la nota final sobre la calificacion, hace, sin embargo, y pese
la herencia seguida con Bright una brillante exposicion respecto a las calificaciones. Y de
alguna manera este apartado salva sus contribuciones; seria una defensa propia a sus
retractores (vease Thompson Paul, 2009; especialmente sobre los consolidadores y
reconstruccionistas) sobre algunos puntos, como lo plantea Bellamy Foster, respecto a la
super-simplificacion de la calificacion, por un lado, y luego a la poca atencién de la
subjetividad y de las luchas obreras e incluso al tema del taylorismo sin considerar los
siguientes regimenes de trabajo como el fordismo (Foster, 1998 p.XX). En efecto, aun cuando
no lo declara, y con la condena de los retractores de la bravermania (vease Littler, 1982),

brillantemente apuntaria dos precisiones: primero, la vaga concepcién de la calificacion;
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segundo, la formacion social determinada, su contexto historico, su situacionalidad, y por

supuesto, los conceptos clasificatorios de las propias ciencias sociales

Tomemos como un ejemplo las categorias de cocheros por un lado, y los operadores de vehiculos de
motor [..] Estas categorias son importantes porque la de los cocheros fue, antes de la Primera Guerra
Mundial, uno de los tipos de empleo mas grandes, mientras que los choferes de diferentes clases,
tomados hoy en su conjunto, son hoy uno de los méas amplios. Los primeros fueron clasificados
retroactivamente, entre los trabajadores ‘no calificados’, mientras los ultimos debido a sus relaciones
con la maquinaria, eran clasificados como operadores y por tanto ‘semi-calificados’ [...] En las
circunstancias de los primeros dias, cuando una gran parte de la poblacién rural aprendia el arte de
manejar caballos como parte del proceso de crecimiento, mientras que todavia unos pocos sabian como
operar vehiculos motorizados, podria haber tenido sentido caracterizar a los primeros como parte de la
herencia comUn y por tanto no calificada del todo, mientras que los choferes, con una habilidad
aprendida, podrian haber sido concebidos como ‘calificados’. Hoy seria mas propio considerar a
quienes son capaces de manejar vehiculo como no calificados, respecto de aquellos al menos, en tanto
que quienes cuidan y manejan caballos son ciertamente poseedores de una habilidad notable y poco
comun [...] (Braverman, 1974, p.490-91)

Asi, Braverman, mas alla de las deficiencias propias que puede presentar su estudio respecto
al determinismo de las calificaciones, hace un magistral argumento sobre como la
calificacion resulta, por lo menos parcialmente con esta cita, en una construccion social; ésta
como dependiente del contexto, de las fuerzas productivas del propio capitalismo; y como
hablar de calificaciones en términos sociales significa hablar de socializacion de
aprendizajes, habilidades e incluso actitudes que pueden comenzar en un nicho para luego

propagarse en un conjunto mas amplio de sectores de poblacionales.

Sin embargo, y pese al acierto de Braverman, la mayoria de las tesis pesimistas (la mayoria
de estas, herederas del autor, y desarrolladas en UK, véase De La Garza, 2011) de la
descalificacion —masificada- pasaron por alto una serie de elementos que debemos tener
presentes: las calificaciones que asumieron los trabajadores de manera informal en el proceso
de trabajo; entre lo que se establece desde la direccion y como realmente se ejecuta el propio
trabajo; donde los imprevistos y contingencias del proceso permiten en ciertos momentos
una re-calificacion “Con ello se pudo poner de relieve el papel clave que el trabajo obrero

desempena para prever, identificar y reparar incidentes” (Carrillo, Iranzo, 2000. p.186). Sin
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embargo, estas excepciones no podrian ser la regla ya que dependiendo del sector y rama de
empresa podra lograrse. Aln con eso es importante precisar que la tendencia “pronosticada”
0 prevista por Braverman, como fue su intencién original, tampoco fracaso; mas bien fueron
menos deterministas y con matices a como quizas se plante6 desde la posicién de Bright que

él retomo.

Aunado a lo anterior, de lado de la sociologia del trabajo francesa; y algo sobre lo que no
precisaron Carrillo e Iranzo (2000) es que se debe insistir en las debilidades estructurales, en
efecto, la falta de precision al entender el papel de la subjetividad en las corrientes francesas;
las que ademas también hicieron poco rescate del mismo Braverman; posterior a éste y al

debate que se fue desarrollando en UK.

Sin embargo, y con todo lo anterior gran parte de las propuestas sefialadas, incluyendo
parcialmente a Braverman es que cometieron el error de dualizar al trabajo entre calificado
y no calificado; no reconociendo puntos medios y oscureciéndolos; asi como transiciones,
transformaciones; incluso més all& del ritmo que pudiera imponer la linea de montaje y la

propia administracion cientifica del trabajo.

Lo anterior, termind volatilizando la subjetividad obrera volviéndola residual en este tema en
especifico -no en otros-; y al mismo tiempo no indagando o haciendo un rodeo més alla del
trabajo que se veia explicitado en el proceso. Por ejemplo, de montaje o armado, para ellos
habia solo armado simple, pero se necesitaba un rodeo de mayor profundidad una apertura
tedrica metodoldgica, por un lado, y por el otro, mas evidencias empiricas y técnicas que

permitiera captar otros elementos.

En suma, considerando toda la discusion clasica sobre el tema entre el trabajo calificado y el
no calificado, conceptualmente hablando, generaba una camisa de fuerza que impedia
conocer de una manera profunda. En el trabajo comunmente conocido como no calificado
puede haber disrupciones de esa situacion; o bajo qué contexto éste es definido de esta

manera; y cOmo su categorizacion inicial conduce subsecuentemente en épocas académicas
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siguientes no o re-problematizarse sino asumir analisis previos, como ocurrio en América

Latina; incluso prescindiendo del trabajo de campo concreto.

Por otro lado, algunas de las propuestas mencionadas se limitaron al analisis a nivel micro y
no aspirando a otros niveles de analisis; en tanto que otras, como la de Pierre Rolle (1973) y
mas adelante Maurice (et al. 1988) o quizas Rainbird (1997) y Colin Crouch (2006) (entre
muchos més autores) sefialarian aspectos de la formacion social que ayudarian a entender a
la calificacion parcialmente como construccion social; el gran error de estas fue su caracter
sumamente institucionalista y su alejamiento del proceso productivo. Asi habria que
reconectar estas Ultimas con las que se abocaron demasiado a nivel micro, pero ampliando
los andlisis y perspectivas. Finalmente, habria que sefialar que las propuestas en muchos
casos no asumieron analisis y/o discusiones sobre el caracter fisiol6gico y/o sensorial
(ergondmico) de los trabajadores para entender la manera en que estos elementos se vuelven
importantes para comprender como se forma unas determinadas calificaciones, como

nosotros recuperaremos desde los clasicos como Babbage e incluso Marx.

De esta manera la calificacién debe entenderse, en un primer momento como construccion
social porque entran en consideracion aspectos como las politicas educativas -publicas y
privadas-; junto con las practicas de las configuraciones productivas de cada pais
determinado, asi como la configuracién socio técnica de la empresa en concreto. Aqui entra
en juego la cuestion tecnoldgica si “[...] polarizan o revalorizan las calificaciones, pues son
las distintas divisiones del trabajo las que conducen a diferentes fragmentaciones del obrero
colectivo” (Carrillo, Iranzo, 2000, p. 191.). Sumado a ello, la propia estrategia explicita —e
implicita— que pueda tener un corporativo respecto al perfil y puestos laborales. Sin
olvidarnos, y no menos importante, la propia perspectiva subjetiva de los sujetos laborales
sobre su trabajo mismo, sobre su importancia o su desvalorizacién. Sobre el interés —o no-
gue éstos puedan mantener sobre su trabajo (Panzieri, De La Garza, 2021) que permita

adquirir -o incluso disminuir sus potencialidades laborales- calificaciones.

Asi la construccion social de la calificacion implica el cruce y articulacion de los elementos

mencionados. En el siguiente apartado recuperaremos a Marx y explicaremos, brevemente,
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las diferencias que éste apunta, las cuales nutren y permiten desarrollar parte de nuestra

propuesta frente a otras.

Con el desarrollo de las fuerzas productivas y la propia division del trabajo en las sociedades
comienza, a la vez, un proceso de descalificacion de forma lenta pero progresiva, ya no solo
se trataba de la desaparicion del oficio sino ademas se asistia a otro nivel mas alla del ya de
por si obrero parcial pero aun con capacidades “claras” sobre el proceso productivo. A veces
este proceso resulta con desarrollos desiguales a nivel de conjuntos de trabajadores.
Implicando, en momentos, recalificaciones en un conjunto y no en otros. En efecto, la
division del trabajo es un proceso contradictorio, donde a medida que avanza ésta no
necesariamente se crean procesos de descalificacion, pero tampoco proceso de re-calificacion
generalizada. En momentos existen nichos productivos que concentran saberes en un

momento histérico de la humanidad y en otros éstos desaparecen.

Es importante reflexionar de forma multidimensional. Donde existen procesos de
descalificacion a nivel sectorial o de un conjunto determinado trabajos; al mismo tiempo, se
crean nuevos puestos que requieren una mayor calificacion en otro conjunto de trabajadores.
Por otro lado, en términos colectivos la division del trabajo aumenta, la especializacion
parece bifurcarse entre especializacion descalificada y otra especializacion calificada, segun
el propio sector o rama industrial. Sin embargo, una cosa parece ser cierta, a nivel general,
se encontraba en el fondo del asunto la progresiva y lenta division del trabajo social, pero
bajo condiciones de trabajo capitalista. El resultado tendencial, no definitivo, ni
determinante, era la separacion mayor entre ejecucion y direccion. Sumado a ello, la
ramificacion entre el trabajo intelectual y el manual cada vez mas amplia. Donde el trabajo
manual e intelectual se separan cada vez mas, pero del trabajo de direccién. Esto en sentido

estricto era algo mucho mas notorio que la propia masificacion de la descalificacion.
Respecto al método para abordar el tema de la calificacion, por ejemplo, tenemos a Coriat

que llego a plantear la distincion entre trabajo directo e indirecto, que consideramos que ya

resulta inapropiado
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Las decisiones de organizacién del trabajo, de reclutamiento, de estructuracion personal por
calificacion y lineas jerarquicas, evidentemente desempefian aqui un papel clave en la distribucién que
se haréa entre tareas de intervencion directa y tareas indirectas. Podemos decidir concentrar el trabajo
directo en perfiles de puestos poco calificados o, por el contrario, asignarlo a perfiles de puestos
calificados de los que dada uno comprendera tanto trabajo directo como trabajo indirecto, tanto trabajo

trivializado como trabajo complejo (Coriat, 1990, p 184)

Esta propuesta pudo resultar interesante para entender la calificacion técnica especifica;
generalmente la mas simple y sencilla estaria circunscrita a actividades de trabajo directo.
Empero, si queremos ampliar la nocion de calificacion esta distincion limita. Porque pone
sobre la calificacion una dicotomia a priori sin profundizar. Donde todo trabajo directo seria
naturalmente poco calificado, cuestion que como veremos suelen ser mas prejuicios que
conceptos. Frente a estas definiciones (entre trabajo manual e intelectual, concreto y
abstracto, o directo e indirecto) tenemos, los trabajos de direccion especifican, que parecen
desvincular a los ejecutores reales del trabajo —sea intelectual o manual— frente al modo de
operar de una empresa en forma general. En este sentido, parecemos encontrar un aspecto
mucho mas sustancial. La division entre quien ejecuta —manual o intelectualmente— y quien
dirige a la empresa en conjunto, parece indicarnos aspectos mucho mas reales sobre la

calificacion.

Estas brechas que se abren entre quien ensambla, cultiva, solda, corta, empaca, pica, cava,
enrolla, modela, sonrie, lava, vende, maneja y quien escribe, redacta, programa, ensefia,
disefia, compone melodias, ilustra u opina. No necesariamente estan circunscritas a un nivel
calificacion determinada alta, baja 0 media si por esta se entiende Unicamente una dimension
de la misma. Es decir, hay una zona de matices increibles entre lo que es trabajo manual e

intelectual, que a nuestro juicio no vale la pena describir.

El trabajo de cavar con pala un pozo puede poner en juego mas a la fuerza fisica del cuerpo que el
disefio de software, este mas simbolico cognitivo, aunque requiere de escribir o teclear fisicamente.
Por tanto, la cantidad de trabajo incorporado implica siempre las dos dimensiones. (De La Garza, 2011,
p. 308)
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En dado, caso puede haber algunos trabajos llamados a ser manuales y otros intelectuales,
por mera tradicion historica. El albafil, carpintero, plomero, mecanico, por ejemplo, frente
al arquitecto, ingeniero, médico o profesor parece obvia la diferenciacion entre trabajo
manual e intelectual. Empero, bien miradas las cosas el nivel de pericia puede resultar igual
e incluso, y bajo determinadas condiciones de trabajo mucho mayor el “manual” que el
intelectual. El propio aprendizaje del oficio, no para realizarlo sino para ejecutarlo —
socialmente— de la mejor manera requiere de afios de experiencia. Frente a lo anterior, los
saberes acumulados que se dan en los profesionistas, durante los afios universitarios y los
afios reales de trabajo profesional. Por el otro lado, tenemos a un conjunto de trabajos de
distinta indole que no parecen ubicarse entre las categorias de manual o intelectual. La
demostradora de tiendas de autoservicio, los trabajadores de los Call Centers, los actores e
infinidad de trabajos —generalmente- no clsicos no caben en una dicotomia tan dréstica y
tajante de trabajo manual e intelectual. En buena medida por qué “No hay actividad humana
de la que se pueda excluir toda intervencion intelectual, no se puede separar el hombre faber

del hombre sapiens” (Gramsci 1975, p. 15).

b) Recuperando los aportes de Marx en los Grundrisse y El Capital frente a otros

textos.

El presente apartado busca poner a discusion elementos tedricos de Marx respecto al tema de
la cualificacion. A partir de esto rescataremos elementos que nutran la propuesta de la
construccion social de la calificacion. En efecto, nosotros hemos recuperado a Marx
unicamente de forma general para entender la division social del trabajo en relacion con una
especializacién progresiva del capitalismo que conllevaba a parcializar las tareas de forma
tendencial. Por otro lado, de cierta manera también hemos retomado de Marx —y en general
del marxismo-— el entendimiento de la lucha de clases a nivel planta, en el proceso productivo.
Asi, la habilidad, destreza y conocimientos pueden tener un peso relativo como mecanismos
de empoderamiento socio técnico. De igual forma al recurrir a la explicacion sobre la
subjetividad; Marx, y en general todo el marxismo, proporciona elementos profundos para

entender el papel colectivo de la mente obrera en el proceso de trabajo. Sin embargo, y como
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es comun en toda propuesta tedrica y de investigacion; no podemos agotar todos los insumos

que pueda proveer un determinado autor.

En este apartado mas alla del soporte profundo de teoria que mantenemos a lo largo de la
investigacion buscamos tratar de abstraer los mayores elementos de la propuesta del autor

acerca del tema de la calificacion.

Para el acometido anterior queremos recurrir a dos textos fundamentales del autor, los
Grundrisse y El Capital. Sabemos que no son los Unicos textos que nos pueden proporcionar
los elementos para entender el tema de la calificacion, pero consideramos que son textos de
avanzada. Empero, ademas nos parece relevante el vinculo de estos textos frente a los

trabajos previos.

Los Grundrisse permiten una entrada a la produccion tedrica esencial porque se sitla, por vez primera,
en el discurso definitivo de Marx. Si se entrara, como se ha hecho en los Gltimos afios, por las obras
de juventud, como los Manuscritos del 44, en realidad se estudiaria la etapa “preparatoria”,
feuerbachiana y antihegeliana (aunque desde un marco tedrico hegeliano), econémicamente incipiente.
Se entraria no al pensar tedrico esencial de Marx, sino a su remota anticipacion. Por el contrario, los
Grundrisse son ya (y repitamoslo hasta el cansancio: por primera vez) el descubrimiento de las
principales categorias y su orden definitivo. Desde los Grundrisse habria que ir hacia atrés (de 1857
hacia 1844 o hasta 1835) y hacia adelante (hasta 1879) (Dussel, 1985 p. 12)

De este modo los Grundrisse resultan documentos preparatorios de El Capital; y deberiamos
agregar, ademas, la expresion mas acabada para publicarse del primero. Evidentemente el
tema de calificacion no fue un tema en el que el propio Marx se concentrara de forma

determinante; empero, intentaremos rescatarlo a lo largo de este apartado.

En efecto, los Grundrisse jamés vieron luz publica en vida de Marx o Engels. Fueron apuntes
y bosquejos que junto con otros textos igual de extensos de ese periodo constituirian parte de
la obra cumbre de Marx, El Capital (1867). De tal manera que debemos ser cautos en el uso
gue queramos dar a algunas anotaciones no publicadas. Pues éstas deberian de tomarse con
mayor cautela y no sobredimensionarse. Una sobredimension de estos textos puede hacernos

terminar empantanados en conceptos que en algunos casos son menores a los que después
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desarrollaria de manera avanzada en El Capital (véase la explicacion sobre los Grundrisse
de Heinrich Michael, 2018).

La pretension de este apartado no buscara por ahora mas que tener una definicion precisa y
propia de lo que representa el concepto de cualificacion en Marx en dos textos ejes de su
obra. En efecto, en su laboratorio intelectual de anotaciones, reflexiones y partero de
conceptos como los Grundrisse y posteriormente en la obra que en vida publicé El Capital,
especialmente el primer tomo. Como apuntabamos somos conscientes que la definicion que
sefialaremos sera precisa para nosotros, pero a la vez serd incompleta. Pues entre ambos
textos mencionados quedan otros grandes manuscritos (Dussel, 1990) conocidos Gnicamente
hasta la publicacion de la MEGA 118 (Heinrich Michael, 2018).

Hoy muy pocos podrian negar las grandes divergencias que se hayan entre el Marx joven y
el Marx maduro. No es la propuesta althusseriana la que nos hace ver estas divisiones, es el
mismo proceso de la formacion de cualquier pensamiento. M&s que una ruptura
epistemoldgica existe una revolucién epistemoldgica en el pensamiento de cualquier tedrico.
Esta se da por diversos motivos, que no discutiremos pues no es propésito de la tesis. Esta
revolucion epistémica en el pensamiento de Marx la ubicamos claramente a partir de los

Grundrisse y mas acabadamente hasta EI Capital.

Evidentemente esto nos lleva a hacer una reflexion sobre lo anteriores textos. Aunque suele
reconocerse el vinculo inherente entre las obras de juventud y madurez de Marx, quizas al
modo en que Lenin (1976, p. 19-23) en 1913 lo planted sobre las fuentes integrantes del
marxismo; a saber, filosofia alemana, socialismo francés y economia politica inglesa. Es
claro que el uso, la reflexion y la manera en que se vinculan estas tres fuentes no parecen de

igual forma y en muchos casos puede darse un reduccionismo al respecto.

Se podria aparentemente ver las continuidades “homogéneas” del pensamiento de Marx, por
ejemplo, de los manuscritos del 44 a El Capital. Empero, la cosa no es tan sencilla; no hay

pensamientos homogéneamente continuos al contrario su continuidad —su movimiento—

¢ Marx-Engels-Gesamtausgaben.
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radica en su misma contradiccion y heterogeneidad; la forma en que se va reflexionando a
cada autor clasico con el pasar de los afios y tras nuevas fuentes bibliograficas y empiricas,

puede ir reforzando y ampliando sus marcos explicativos en contra posicién, quizas, de otros.

Para delimitar nuestra discusion es importante mencionar que una cosa es el pensamiento
teorico del aleman y otra muy distinta su compromiso politico que lo mantuvo practicamente
desde sus primeras obras. Sin embargo, la forma de captar, de explicar, de conocer un

complejo social fue moviéndose hasta constituirse en su obra cumbre.

Asi, no existe pensamiento acabado, ni tendencialmente direccional. Marx a lo largo de sus
afios de estudio siempre se fue superando antiguas concepciones y/o categorias. En este
sentido tendriamos que dejar lo canonico para la religion y lo critico para la ciencia; el
pensamiento de Marx tuvo procesos diferenciados; y en este sentido tampoco habria
necesidad de darle un sentido aparentemente coherente o acabado desde sus primeras obras

hasta las ultimas.

En efecto, la concepcion materialista historica de Marx no se hizo de la noche a la mafana,
ni era un fin necesario de sus primeras obras; todo lo contrario, encontramos importantes
semillas que en un futuro podrian derivar en sus mas grandes aportes a las ciencias sociales.
Para ello hubo que dejar otras posiciones; s6lo asi pudieron germinar dichos nucleos

epistémicos y metodologicos.

En suma, si bien existe un vinculo entre el Marx joven y el maduro existe profundas
diferencias. Dicen muchos que Hegel aparece de forma mucho mas contundente en el Marx
maduro de los Grundrisse y de El Capital que en el Marx joven. Hasta cierto punto parece
verdad. Hegel le da a Marx las herramientas logicas para delimitar y esclarecer los conceptos
de la economia burguesa. Pero es el Hegel en la forma y no en el contenido. El contenido

hegeliano ha desaparecido pero su uso légico formal ayuda.

Una de sus primeras obras de juventud como Critica a la Filosofia del Estado y del Derecho

de Hegel (1843). Nos muestra importantes formas categoriales que Marx futuramente
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utilizaria, sin hacerlas evidentes, pero si con la necesidad de un uso discrecional, a fin de
darle un ordenamiento légico al proceso de pensamiento. Por otro lado, estas importantes
formas categoriales tienen contenidos que aun estan bajo el corte del idealismo hegeliano.
Asi esta obra se sitia como un periodo en el que Marx inicia su critica contra Hegel, pero
aun bajo la optica de Feuerbach. Asi en una carta que Marx le envia a su padre en 1837 €l

escribe:

Habia caido el telén; mi santuario se habia desmoronado y era necesario entronizar en los altares a nuevos
dioses. Abandonado el idealismo que, dicho sea de paso, habia cotejado y nutrido con el de Kant y Fichte,
me dediqué a buscar la idea en la realidad misma. Si antes lo dioses moraban sobre la tierra, ahora se
habian convertido en el centro de ella (Marx, 1982, p. 10)

A qué se refiere Marx cuando nos sefiala una introduccion de nuevos dioses que ahora ya no
habitaban los cielos sino la tierra misma. Evidentemente Marx se refiere a esta particular
transicion del idealismo hegeliano al materialismo mecanicista —y por tal igualmente idealista—
de Feuerbach. Esta transicion no sélo vale para el idealismo hegeliano sino para todo idealismo
—objetivo y subjetivo—. Y resulta reveladora porque esta casi a una década del Manifiesto y a

un lustro de la critica del derecho a Hegel.

En cuanto a esta critica de Marx hacia Hegel en torno al Estado y al Derecho se encuentra una
discusion en torno al fundamento del Estado. Mientras que para Hegel el Estado esta
fundamentado en la idea-absoluta, en la idea real, en el espiritu absoluto que se divide a si
mismo como Estado, éste a su vez se materializa bajo una mediatizacion, una multitud dotada
de circunstancias y arbitrio como lo son la familia y la sociedad civil. Estas por tal no son sino
el fendmeno de una mediacion, por ello no son el fundamento del Estado. Marx lo expresa mas

claramente:

La idea es subjetivada. La relacion real de la familia y la sociedad civil con el Estado es concebida como
su actividad interna imaginaria. Familia y la sociedad civil son las premisas del Estado; son, en realidad,
los factores activos; pero, en la especulacion, ocurre a la inversa. Ahora bien, al subjetivarse la idea, los
sujetos reales, la sociedad civil y la familia, “las circunstancias, el arbitrio”, etc., se convierten aqui en

momentos objetivos irreales, lo que significa algo totalmente distinto. (Marx, 1982, p.322)

Si para Hegel la familia y la sociedad civil en tanto materialidad no son el fundamento del

Estado sino actuantes —actuadas por la idea real- no reales del proceso en que se subjetiva la
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idea real. La idea es el sujeto y el sujeto real-material se vuelve el predicado. Para Marx sera
todo lo contrario, o inversamente opuesto. Asi para el futuro revolucionario las cosas estan

puestas al revés:

El “fin del Estado” y los “poderes del Estado” se mistifican [...] El contenido concreto, la determinacion
real, aparecen aqui como algo formal; toda la determinacién formal abstracta aparece aqui como el
contenido concreto. La esencia de las determinaciones del Estado no consiste en que estas sean
determinaciones del Estado, sino en que pueden ser consideradas, en su forma mas abstracta, como
determinaciones l6gico-metafisicas. Su verdadero interés no reside en la filosofia del derecho, sino en la
I6gica. La labor filosofica, aqui, no consiste en que el pensamiento tome cuerpo en determinaciones
politicas, sino que en que las determinaciones politicas existentes se volaticen en pensamientos
abstractos. El elemento filosofico, aqui, no es la I6gica de la cosa, sino la cosa de la l6gica. La logica no
sirve para probar el Estado, sino que es el Estado el que sirve para probar la légica. (Marx, 1982, p. 331)

En cuanto al contenido es claro que Marx quiere poner la cosas sobre la tierra. Empero, esta
concretizacion no puede llevarse sino bajo la forma categorial de Hegel mismo. Se entiende
qgue cuando Marx estd hablando de labor filoséfica esta haciendo uso del desarrollo

investigativo.

Ya para 1844 aparece Sobre la cuestion judia que es una respuesta a un texto Bruno Bauer
titulado La cuestion judia. La polémica versa sobre los judios y su emancipacion. Asi los judios
buscan una emancipacién especial bajo un yugo general e indistinto del Estado cristiano. A fin

de aclarar rapidamente esta cuestion Wenceslao Roces nos sefialaria:

Marx somete aqui a una profunda y aguda critica las posiciones idealistas y teoldgicas de Bruno Bauer
ante el problema nacional y la emancipacion de los judios. En su estudio, desarrolla profundas ideas en
torno a la diferencia fundamental que existe entre “la emancipacion politica”, entendida por él como a la
revolucion burguesa, y la “emancipacion humana”, inesperable de la revolucion socialista, que liberara a

la humanidad de todo yugo politico y social (Roces, 1982, p. 720)

De esta manera en el texto sobre la cuestion judia se anuncia, aun bajo una forma hegelianizante
en contenido y forma, la cuestion de la revolucién. El sentido de lo politico y las posiciones
sobre la emancipacion humana. Aun con ello es interesante entender; que por lo menos el
materialismo mecanicista, aun, y la influencia del socialismo francés han encontrado eco en el
autor. Empero, como indicabamos, este proceso de madurez intelectual resulta complejo; de tal

suerte que seria complicado buscar, sobre el tema en cuestion elementos metodoldgicos de
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mayor calado; y mucho mas ajeno, el tema de la calificacion en estos textos menores.

Haciéndose necesario recuperar, como decia Dussel de los Grundrisse en adelante.

Por otro lado, tenemos los famosos manuscritos del 44, que fueron descubiertos en los afios
treinta del siglo pasado, Marx nunca llegé a publicarlos, éstos han sido ampliamente
discutidos. Desde nuestra percepcion éstos se han sobrevalorado, les han vuelto un fetiche
como respuesta al estalinismo. Se ha buscado en ellos el Hegel en Marx, el Feuerbach en
Marx, el sujeto-volitista ya sea de contenido idealista 0 materialista, 0 como comunmente se
ha pronunciado por ellos como el “humanismo marxista”. Su estudio es importante en la
medida que podemos captar el proceso contradictorio que Marx enfrenta en la concepcién de
la realidad y los avances en sus propuestas; las que aun con las contradicciones presentes van
robusteciéndose. Sin embargo, sobrevalorar estos textos puede llevar tanto para el plano
tedrico cientifico a graves errores metodoldgicos en el encaramiento con realidad,;
especialmente cuando quisiéramos abordar el tema de trabajo y especialmente en lo que nos
concierne como es el tema de la calificacion. Sobre todo, por qué se desatiende al proceso
productivo en sentido estricto, aunque por supuesto, hay apartados sobre el salario, capital,
renta de la tierra, aspectos sobre la division del trabajo aln se encuentran lejanas respecto a

obras posteriores.

Sin embargo, y posterior a esos manuscritos, aparecerian las famosas Tesis sobre Feuerbach
en 1845 (1975). Justo aqui parece anunciarse la nueva concepcion revolucionaria de la realidad.

Marx sefalaria en las tesis

Tesis 1. El defecto fundamental de todo el materialismo anterior —incluido el de Feuerbach- es que sélo
concibe las cosas, la realidad, la sensorialidad, bajo la forma de objeto o de contemplacién, pero no como
actividad sensorial humana, no como préctica, no de un modo subjetivo [...] Feuerbach quiere objetos
sensoriales, realmente distintos de los objetos conceptuales; pero tampoco él concibe la propia actividad
humana como una actividad objetiva. Tesis 6 Feuerbach diluye la esencia religiosa en la esencia humana.
Pero la esencia humana no es algo abstracto inherente a cada individuo. Es, en su realidad, el conjunto
de las relaciones sociales. Feuerbach [...] se ve, por tanto, obligado: 1) A hacer abstraccion de la
trayectoria histdrica, enfocado para si el sentimiento religioso |Gemiit| y presuponiendo un individuo
humano abstracto, aislado. Tesis 8. La vida social es, en esencia, practica. Todos los misterios que

descarrian la teoria hacia el misticismo encuentran su solucion racional en la préactica humana y
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en la comprension de esta préactica. Tesis 10. El punto de vista del antiguo materialismo es la sociedad
“civil”; el del nuevo materialismo, la sociedad humana o la humanidad socializada. (Marx, 1975,
p.71-73)

El conjunto de tesis anteriormente citadas —y recortadas por nosotros- nos dan cuenta de lo que
consideramos la parte medular epistemoldgica de la propuesta del marxismo halladas en las
famosas tesis. De las cuales siempre se ha sobre estimado la onceava tesis. Llevando en
distintos casos a un practicismo-voluntarista. Y justo este aspecto resulta importante de
considerar a nivel de tratamiento metodologico sobre el problema de la calificacion; la
argumentacion es obvia, y alejarse de una perspectiva positivista sobre la misma es necesario.
La calificacién en sentido practico como producto social mas alla de buscar un punto
esencialista o sustancialista (véase los textos de Friedmann al respecto sobre su perspectiva

sustancialista de la calificacion o mejor dicho positivista).

Consideramos que las Tesis sobre Feuerbach estan dividias en dos partes medulares en la forma
en que se concibe lo real-concreto. Ambas partes parecen ir de la mano del materialismo
historico, pero no es asi. La propuesta de la practica revolucionaria que da cuenta de la
terrenalidad del pensamiento es la primera parte que nosotros concebimos dentro de las once
tesis. La segunda parte es la que sefiala al “individuo” como sujetado por las diversas relaciones
sociales, entrabado por la practica de la sociedad en conjunto, esta Gltima parte se confirmara
—por ejemplo— en los Grundrisse, cuando Marx explore las relaciones sociales de produccion,

como se vera mas adelante.

Ya con La ideologia Alemana Marx junto con Engels habrian realizado mayores precisiones al
respecto, pero con fundamentacion histérica-empirica, trabajando para ello con ciertos
“presupuestos” —o como diria De La Garza (Curso de Trabajo No Clasico, 2020) “presupuestos
subsidiarios ”—. Empero, a pesar de lo citado podemos encontrar algunos posicionamientos
contra Feuerbach que continGan manifestando aquellas posiciones que se alejan del cientifico
“materialismo histdrico” y se manifiestan abiertamente por un voluntarismo revolucionario
como método de comprobacion de lo “cientifico”. Para el caso de la calificacion esto conduciria

a propuesta empiristas por un lado y/o relativistas segun el caso.
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Para el Manifiesto del Partido Comunista parece haber logrado vencer algunas posiciones que
aun permanecian como el practicismo-volitista “revolucionario”, cuando en este se pronuncia
por el resultado historico de las contradicciones de clase, del surgimiento histérico del
proletariado. Sin embargo, incluso ahi hallamos algunas proposiciones que pueden ser
interpretadas de forma volitista-historicista, como la sobre politizacion que puede versar sobre
la mas famosa afirmacion del manifiesto “La historia de todas las sociedades hasta nuestros
dias es la historia de la Iucha de clases”. Sin embargo, es claro que a lo largo del escrito la
posicion de Marx y Engels estd centrada totalmente en el nuevo enfoque que ellos han
construido. Son innumerables pasajes dentro del manifiesto que nos hacen comprender al
complejo social de manera conjunta como: una formacion social como la capitalista con
contradicciones, bajo los procesos de desarrollo de las fuerzas productivas y las clases halladas
en torno al modo de produccion etc. Sin embargo, en este texto el papel del trabajo en cuanto
a su estudio, como proceso, representacion y practica se encuentra ain lejos de un analisis que

permita ubicar el tema de la calificacion.

Finalmente, en Trabajo asalariado y Capital se encuentran ciertas nucleos-probleméticos de
lo que unos 18 afios después sera El Capital. Es evidente aln la carencia de ciertos conceptos
de Marx, aunque posteriormente los desplegara cabalmente, hasta ese momento Marx no ha
descubierto ni construido el concepto de plusvalia, asi como la diferencia que Engels nos apunta
—en su introduccion de 1891 entre trabajo y fuerza de trabajo. Dussel en su libro EI Ultimo
Marx (1990) nos sefialaria que el aleman en Trabajo asalariado y Capital aun no ha podido

comprender la diferencia entre costo de produccion y precios de produccion.

En suma, Marx hasta ese momento aun carece de importantisimos conceptos, pero ya se hallan
las premisas para desarrollarlos con una nueva forma de realizar investigacion. Asi nos sefiala

él:

El capital estd formado por materias primas, instrumentos de trabajo y medios de vida de todo género
que se emplean para producir nuevas materias primas, nuevos instrumentos de trabajo y nuevos medios
de vida [...] Una maquina de hilar algodén es una maquina para hilar algodon. Sélo en determinadas
condiciones se convierte en capital. Arrancada a estas condiciones, no tiene nada de capital, del mismo

modo que el oro no es de por si dinero [...] Las relaciones sociales en las que los individuos producen,
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las relaciones sociales de produccion, cambian, por tanto, se transforman , al cambiar y desarrollarse los
medios materiales de produccién, las fuerzas productivas. Las relaciones de produccién forman en
conjunto lo que se llaman las relaciones sociales, la sociedad, y en concretamente, una sociedad con un
determinado grado de desarrollo historico [...] También el capital es una relacion social de produccion
[...] El capital no es, pues, solamente una suma de productos materiales; es una suma de mercancias, de

valores de cambio, de magnitudes sociales. (Marx, 1976, p. 78-79)

La cita anterior se acercard mucho al Marx del prdlogo de la Contribucion de la Critica de la
Economia Politica de 1859. En efecto, Marx ya ha entrado a la investigacion, a la criticay a la

formulacién de preguntas bajo el materialismo-historico.

Es cierto que aun pareceria innegable cierta influencia de Hegel, pero ella sélo es de forma
ya no de contenido. Marx no sélo ha puesto de pie a la lIdgica hegeliana, sino que ademas la
ha puesto sobre cemento firme. A diferencia de Feuerbach que se situaba en un materialismo
de barro, de lodo, donde facilmente uno se empezaria a hundir, Marx puede emprender el

camino cientifico que nos daria frutos como EIl Capital.

Como hemos podido ver desde los escritos de juventud como Critica de la filosofia del
Estado y del Derecho de Hegel hasta las tesis y posteriormente de la Ideologia Alemana hasta
Trabajo asalariado y Capital se va formando lo que apareceria en los Grundrisse. Nuestra
propuesta sobre la formacion del pensamiento tedrico de Marx de ningiin modo es dogmatica
en el sentido de que Marx no ha dicho todo sobre el modo de produccion actual, todo lo
contrario, Marx apenas pudo inaugurar el método para investigarlo y exponerlo. La tarea
consiste en tener presente sus premisas y poder investigarlo cabalmente; para esta

investigacion, desarrollar parte de sus propuestas en lo que concierne a la calificacion.
Qué queremos explicar con todas estas citas; entender, por un lado, el corte que se abre en los

Grundrisse y en El Capital, por el otro, concentrarnos en estos de forma acabada para intentar

rastrear algunos elementos sobre el tema de la calificacion.
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1) Grundrisse (Volumen 1y 2)

Dentro de los Grundrisse Marx no centrd especialmente la atencion al problema de la
calificacion obrera. En buena medida porque atender a este concepto, aun sin haberse
desarrollado plenamente la teoria del valor-trabajo, hubiera conducido a un camino sinuoso

y sumamente bifurcado de lo que significa el trabajo en el modo de produccion capitalista.

Marx centré su atencidn en el proceso de intercambio entre el capital y el obrero. Donde esa
capacidad del trabajo solamente se consume en el proceso mismo. Para ello “En este lugar
no analizamos el trabajo especialmente calificado, sino el trabajo sin mas ni mas, el trabajo
simple” (Marx, Vol. 1 p.265). De ahi que, para el autor, en ese momento, no le interese el
trabajo concreto sino solo el tiempo de trabajo vivo del obrero por una importante cuestion
de método. Este crea valor (Dussel, 2020, p.45), se entiende al trabajo en cuanto a calidad
universal que “[...] no es una calificacion especial del mismo —no es trabajo especificamente

determinado-" (Marx, Vol. 1 p.305). Mas adelante se afirmara de nuevo que

El trabajo es cualitativamente distinto, también, no sélo segln las diversas ramas de la produccién,
sino seglin su mayor o menor intensidad, etc. No es posible investigar aqui, naturalmente, la manera
en que se compensan esas diferencias y se reduce todo el trabajo a simple unskilled labour (Marx, Vol.
2 p. 415)

Empero, si Marx partio del unskilled labour no fue tampoco para afirmar la inexistencia de
trabajos calificados o para asegurar que todo el trabajo en la gran produccion industrial del
capitalismo del siglo XIX es simple y poco calificado. Nosotros consideramos que fue ante
todo una estratégica metodologica que, en dado caso, sirvio para analizar el funcionamiento
del metabolismo social del capitalismo. Se trataba de abstraer los mayores elementos acerca
del trabajo para entender como éste se relacion con el capital. Cudl es pues la circunstancia
elemental de esta relacion. Muchos errores subsecuentes de otros autores marxistas creyeron
que una propuesta de método definia toda realidad social en que el capitalismo domina. Esta
misma estrategia metddica sobre el trabajo calificado se repetiria de cierta manera en El

Capital.
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Por lo anterior consideramos que, aunque el concepto de calificacion —en esa gama de
posibilidades y matices— no aparezca en los Grundrisse de forma explicita, no significa que
debamos relegar el concepto. Entonces se comprendera que se necesita encontrar otros
fragmentos dentro de estos manuscritos donde hallemos posibles respuestas a este concepto.
Un primer intento, puede venir de las primeras paginas de estos manuscritos. Cuando

afirmaria que

Ninguna produccion es posible sin un instrumento de produccién, aunque este instrumento sea solo la
mano. Ninguna es posible sin trabajo pasado, acumulado, aunque este trabajo sea solamente la destreza
que el ejercicio repetido ha desarrollado y concentrado en la mano del salvaje. El capital, entre otras

cosas, es también un instrumento de produccion, es también trabajo pasado objetivado. (Marx, Vol1,
p.5)

Es pues la mano del trabajador el instrumento por excelencia, su dominio, su destreza un
ejercicio repetido y concentrado. A la vez, un cumulo de trabajo pasado objetivado en
habilidades y/o en maquinaria o herramientas. ¢Ese ejercicio repetido y concentrando en la
mano es acaso una calificacion? No en absoluto, pero si es un primer acercamiento a los

elementos que la pueden integrar. Por lo menos desde la propuesta que esbozamos nosotros.

Para pensar en una propuesta mas ambiciosa sobre lo qué es la calificacion, que no quede
reducida a una fisiologia del trabajo e integre mas elementos de forma multidimensional, es

decir social. Debemos tomar otras citas que hilan los argumentos en ese sentido.

Cuanto mas se funda todavia la produccion en el trabajo meramente manual, en la aplicacién de la
fuerza muscular, etc, en suma, en el esfuerzo y el trabajo fisico de los individuos, tanto mas el aumento
de la fuerza productiva depende de su colaboracién masiva. En el artesanado semiartistico surge la
antitesis entre la especializacion y el aislamiento; destreza del individuo, pero combinado. El capital,
en su desarrollo real, combina el trabajo de masas con la destreza, pero de tal suerte que el primero
pierde su poder fisico y la destreza no existe en el trabajador, sino en la maquinay en la Factory que,
merced a la combinacion cientifica con la maquina, actiia como un todo. El espiritu social del trabajo
adquiere una existencia objetiva independiente de los obreros individuales. (Marx, vol 2, p. 18)

(Cursivas y negritas nuestras)
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Para Marx la produccion de una formacion social determinada puede basarse en una fuerza
de trabajo meramente muscular o manual —donde el trabajo fisico y esfuerzo son ejes
esenciales— que van a depender de una cooperaciéon masiva. Pero también donde ese trabajo
de masas —altamente colectivo— que deja de lado, de cierta manera, el esfuerzo fisico en
proporcidn al aumento de la destreza. Misma que no reposa sobre un trabajador determinado
sino en el conjunto, en la colectividad de lo que representa, y eso es la fabrica. Son justo esas
unidades productivas de las industrias que hacen una combinacion entre destreza y trabajo
de masas —la calificacion no podria méas que entenderse de forma colectiva, socialmente
hablando- relegando de forma importante al artesanado, a su capacidad individual por la

parcialidad de esta pero colectiva.

Cuando Marx sefiala que la destreza no se haya en el trabajo sino en la maquina afirma con
justa razon la complejidad de la maquina respecto al trabajador. Pareciendo insinuar una
cierta destreza objetivada en la maquinaria de las fabricas relegando al trabajador a procesos
laborales méas simples. Esto se conecta directamente con la primera cita que hacemos de Marx
al sefialar que la maquinaria no es méas que trabajo acumulado. En efecto, el trabajo complejo
es un agregado de trabajo simple, pero no es una suma mecanica sino exponencialmente
social. Es decir, cualitativamente diferente que se basa en trabajo simple acumulado pero
gue no se da por sumatorias sino por procesos —quizas de subjetividad- mas importantes que

articulan esa posibilidad.

Un elemento adicional que puede ayudarnos son los extractos que el propio Marx realiza
sobre otros textos. Uno de ellos parece clarificador, para entender la influencia bajo la cual
necesariamente se vio Marx en el tema de la calificacion. Refiere en el extracto hecho por él

a los procesos laborales de la mineria que

La mineria del oro propiamente dicha es, como cualquier otra operacién minera, una técnica que
requiere el empleo de un capital y de una habilidad que se adquieren solamente con afios de
experiencia. No hay otra técnica practicada por el hombre que requiera para su pleno desarrollo la
ampliacién de tantas ciencias y técnicas colaterales. Pero, aunque son esenciales para el minero, casi
ninguna de ellas es necesaria para el lavador de oro o buscador en corrientes de agua, que deben confiar

principalmente en la fuerza de sus brazos o en el vigor de su salud. El instrumental que emplea debe
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ser necesariamente simple, de modo de ser transportable de un lugar a otro, facilmente reparable si
sufre desperfectos y que no requiera ninguna de las complicaciones en su manipulacién que le hiciera
perder el tiempo para obtener s6lo pequefias cantidades. [...] El modo de trabajar debe responder en
ambos casos a idénticos principios. Para el trabajo en corrientes de agua, la naturaleza ha enterrado
las partes mas importantes, mas esplendidas y ricas de los filones, y asi ha triturado y lavado los
materiales de modo tal que el buscador se encuentra en la parte mas pesada del trabajo ya cumplida,
mientras que el minero, que trabaja en los filones mas pobres pero mas duraderos y profundos, debe
ayudarse con todos los recursos de la técnica mas refinada. (Goverment School of Mines, 1852, citado

por Marx, vol 1, p. 110)

Es interesante la cita en cuestion donde la naturaleza y el trabajo humano tienen lazos
importantes de precisar. Ello en lo que refiere a la aplicacion de la destreza, conocimientos y
habilidades en proporcién del grado en que la naturaleza se presenta al ser humano. Tomar
filones de oro en un rio requerira lo méas basico de trabajo humano en contraparte si este oro
se haya en profundidades de una caverna. La complejidad del producto, su forma en que se
presenta o se debe transformar exigen por motu proprio mas que un trabajo simple (el trabajo
complejo y su capacidad subjetiva). Similar ocurre cuando Marx cita a David Ricardo y
descubre que “En la formacidn de futura riqueza, un capital adicional serd igualmente eficaz
si se le obtiene gracias a mejoras en la destreza o en la maquinaria” (Ricardo, citado por
Marx, Vol. 1. P. 295). En todo lo anterior, no puede mas que obtenerse por la pizca
extraordinaria que hace del trabajo humano superior al de las abejas u hormigas, la
subjetividad, la capacidad de pensar el trabajo antes que éste se halle en concreto.

Por otro lado, cuando Marx se expresa sobre las habilidades, siempre las menciona en funcion
de la propiedad obrera o de la fuerza de trabajo determinada o en su caso de la capacidad de
apropiacion de la habilidad del trabajador. En el apartado de “Formas que preceden a la

produccion capitalista” de los Grundrisse dice al respecto que

La habilidad particular para un trabajo también asegura la posesion del instrumento [...] Como maestro
artesano, lo ha heredado, ganado, ahorrado, y, como joven artesano, es primero aprendiz, caso en el
cual alin no aparece como trabajador propiamente dicho, autdnomo, sino que comparte patriarcalmente
el costo con el maestro [...] Para el capital, el trabajador no es condicion alguna de la produccidn, sino

que solo lo es el trabajo. Si él puede cumplirlo por medio de maquinas, o simplemente por medio del
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agua o del aire, tant mieux. Y el capital no se apropia del trabajador sino de su trabajo, no

inmediatamente, sino mediando por el intercambio (Marx, Voll. 459)

Resulta claro entender que el instrumento — habilidad obrera en los matices que se guste son
barreras para vencer por el capital. Porque para el trabajador el hecho de que el instrumento
aparezca como elemento base del trabajo individual, el arte de manejarlo, de apropiarse
efectivamente aparece como una habilidad del trabajador. En efecto, sefiala respecto a la
organizacion corporativa que “[...]Jel instrumento mismo estd aun tan adherido al trabajo vivo
mismo, aparece como su dominio hasta tal punto, que verdaderamente no circula” (Marx,

voll. 467)

Mas alla de la situacion histdrica que describe Marx, necesitamos insistir que la perspectiva
que tiene €l sobre lo que nosotros suponemos como calificacion cobra distintos usos a lo
largo de los manuscritos. Bien puede referirse a una sumatoria de trabajo simple acumulada
en instrumentos de trabajo. Pero que tuvieron como creacion méas que el trabajo bruto —
simple— sino la mente del trabajador para crearlas, para visualizarlas antes que su ejecucion
misma. Por supuesto, que, con el desarrollo de la ciencia, la independencia de estos
trabajadores se trastocaria hasta constituir diferencias sustanciales, de lo que hoy, por
ejemplo, podria ser un albafiil o un ingeniero civil. En otros momentos, de sus manuscritos
parece justo apelar directamente a la fisiologia del trabajo, a esa habilidad —especializacion-
que se haya tan presente en cada sujeto obrero que para el capital se volvera una constante
necedad por expropiar, por disuadir hasta sus elementos mas minusculos —tal como un

coagulo de sangre, corporalizado en vista, fuerza, tacto etc.—.

2) El Capital

Dentro de esta obra podemos encontrar varios elementos que aparecen en los Grundrisse
pero mucho mas desarrollados o por lo menos asi lo consideran algunos autores (Heinrich,
2018). Particularmente hablando consideramos que respecto al tema de calificacion se
mantiene de cierta forma el mismo método para intentar abstraer la relacion fundamental con
el capital “[...] en todo proceso de formacion de valor siempre es necesario reducir el trabajo

calificado a trabajo social medio, por ejemplo 1 dia de trabajo calificado a X dia de trabajo
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simple” (Marx, 1975, Tomo I. p.240). Y en esa relacion reconstruir de forma particular, o
como objetivo propio de la investigacion de Marx, la explicacion cientifica de la explotacion
con la elaboracién del concepto del plusvalor, asi lo que se busca sintetizar es la operacion.

A pesar de ello encontramos claves importantes sobre lo que nos concierne.

El trabajo al que se considera calificado, mas complejo con respecto al trabajo social medio, es la
exteriorizaciéon de una fuerza de trabajo en la que entran costos de formacion mas altos, cuya
produccion insume mas tiempo de trabajo y que tiene por tanto un valor mas elevado que el de la fuerza
de trabajo simple. Siendo mayor el valor de esta fuerza, la misma habré de manifestarse en un trabajo
también superior y objetivarse, durante los mismos lapsos, en valores proporcionalmente mayores
(Marx, 1975, Tomo |. p.239)7

Es una avanzada las lineas que traza Marx en comparacion en lo que hayamos en los
Grundrisse sobre la calificacion. Por un lado, incluye los costos de formacién, en esto
suponemos que es la cuestion educacional —sean institucionalizados o no-. Pues paginas antes

afirma respecto a la formacion de habilidades y destrezas que

Para modificar la naturaleza humana general de manera que adquiere habilidad y destreza en un ramo
laboral determinado, que se convierta en una fuerza de trabajo desarrollada y especifica, se requiere
determinada formacion o educacion, la que a su vez insume una suma mayor o menor de equivalentes
de mercancias. Segun que el caracter de la fuerza de trabajo sea mas o menos mediato, seran mayores
o menores los costos de formacion. Esos costos de aprendizaje, extremadamente bajos en el caso de la
fuerza de trabajo corriente, entran pues en el monto de los valores gastados para la produccion de ésta.
(Marx, 1975, Tomo I. p. 209)

De esta manera, el planteamiento de Marx hila, ain de forma inicial, por tratar de entender
la relacion existente entre los procesos educacionales y de aprendizaje con el trabajo mismo.
Con el objetivo de mostrar como los resultados del trabajo —en términos del plusvalor— de

estos trabajadores son ampliamente diferentes a los que no poseen esos costos de aprendizaje

" Aqui hay que considerar lo siguiente: lo calificado esta por arriba de lo social medio de trabajo, pero este
ultimo puede decaer o no, ese nivel medio de calificacion puede descender y/o ese nivel elevado siempre estara
en constante. Estas relaciones deben y pueden considerarse en las investigaciones porque los contextos
particulares determinar el trabajo medio y el calificado. Por supuesto, ademas tenemos que decir que Marx aqui
no esta apelando por una visién credencialista, aunque pueden darse estar interpretaciones. El autor esta
centrado en costos de formacion efectivo a posteriori, en el proceso de trabajo, con relacion directa.
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—unskilled labor—. Donde la objetivacion del trabajo calificado, durante un tiempo igual al
del trabajo objetivado del simple, sera en valores considerablemente superiores al segundo.
Empero, aun teniendo esta perspectiva, hasta cierto punto economicista, en esta definicion

Marx, va mas alla en una nota al pie de pagina él afirma que

La diferencia entre trabajo calificado y trabajo simple, “skilled” y “unskilled labour”, se funda en parte
en meras ilusiones, o por lo menos en diferencias que hace ya mucho tiempo han dejado de ser reales
y que perduran tan sélo en el mundo de las convenciones inveteradas; en parte en la situacion de
desvalimiento en que se hallan ciertas capas de la clase obrera, situacién que les impide, mas que a
otras, arrancar a sus patrones el valor de su fuerza de trabajo. Circunstancias fortuitas desempefian en
ello un papel tan considerable, que los mismos tipos de trabajo cambian de lugar. Por ejemplo, alli
donde las reservas fisicas de la clase obrera estan debilitadas y relativamente agotadas, como en todos
los paises de produccidn capitalista desarrollada, en general los trabajos brutales, que requieren gran
fuerza muscular, sobre-empujan a trabajos mucho mas finos, que descienden a la categoria de trabajo
simple; por ejemplo, en Inglaterra el trabajo de un bricklayer (albafiil) pasa a ocupar un nivel muy
superior al de un tejedor de demascos. Por la otra parte, figura como trabajador simple el que efectia
un fustian cutter (tundidor de pana), aunque se trata de una actividad que exige mucho esfuerzo

corporal y es por afiadidura altamente insalubre. (Marx, 1975, Tomo. I p. 239-240)

Es una tesis magistral la que esboza Marx, aun cuando la misma apenas sea una nota al pie.
Donde trabajadores comunmente conocidos como calificados pasan a ser simples o éstos —
en razén de un mayor uso de fuerza fisica- pasan a ser considerados como complejos de
acuerdo a la formacion social determinada. De esta manera en la construccion de la
calificacion implica aspectos que no podrian reducirse tampoco Unicamente al nivel escolar
sino a procesos sociales mas amplios y contextuales. Asi lo que corresponde categoricamente
como calificado o no, responde, en parte, a las propias exigencias, debilidades, o
caracteristicas de una formacion social determinada, en concreto a las caracteristicas de su
fuerza de trabajo y de las necesidades de sus fuerzas productivas. En efecto, la lucha de clases
cobra un papel importante. El unskilled labour se mantendra asi por las necesidades de la
formacion social pero también porque este no ha sido capaz de arrancarle a la patronal una
mejor paga y por tal un mejor reconocimiento social —o viceversa— que lo posicione

jerdrquicamente como trabajador mas calificado.
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En suma, los trabajadores calificados pueden ser constructos en funcion de la lucha de clases,
en funcion de las necesidades empresariales y de la propia formacién social. Su cambio de
ser no calificado a calificado no necesariamente va en el sentido de aumentar la edad de
escolaridad e incluso de una habilidad técnica real y especifica en el proceso productivo; sino
en la justificacion que le pueda permitir al capital nutrirse con costos oportunos segun sus
necesidades®; y también con sus basamentos culturales que este tenga en un momento
determinado sobre la fuerza de trabajo en general o sobre sus caracteristicas; asi como la

manera en que esta se posicione frente a la patronal.

Agregando a lo anterior, lo que propone Marx, sin forzar su propia tesis, s una somera
construccion social de la calificacion. Quizas no de forma literal, pero si implicita al
considerar a los distintos niveles de la realidad que la construyen. Por su puesto, que es apenas
un eshozo pero que deja abiertas las posibilidades a nutrir su propuesta. Pues ésta no se queda
en lo meramente formal o al plano de la unidad productiva Unicamente, sino que apela a mas
elementos, aunque sin desarrollarlos a profundidad. Repetimos, los factores de educacion y/o
aprendizaje, las necesidades y caracteristicas concretas de la formacion social y/o fuerza de
trabajo. Pero también, como se muestra a la capacidad de los sujetos al llevarlos a una accion
0 inaccion que puede proporcionar, al arrancarle al capital, el valor de su trabajo. Importante
sefialar que esta inclusion del sujeto es apenas inicial y somera, requeriria una mayor

discusion, que Marx no realizd, por lo menos no en estas paginas de El Capital.

Se pensara sumado a lo anterior que la propuesta de Marx ha quedado hasta ahi. Sin embargo,
encontramos otros fragmentos importantes de considerar de indole fisioldgico, que considera
el autor para entender las diferencias entre manufactura heterogénea y organica. Empero, que

nos ayudan a entender la cuestion de la cualificacion obrera.

La maquinaria especifica del periodo manufacturero sigue siendo el obrero colectivo mismo, formado
por la combinacion de muchos obreros parciales. Las diversas operaciones que el productor de una

mercancia ejecuta alternativamente, y que se entrelazan en la totalidad de su proceso de trabajo, le

8 Este ultimo punto el propio Freyssenet lo trabajaria posteriormente al problematizar sobre la posibilidad de
una definicién Unica de calificacion aunque tuvo ciertas limitantes, como ya revisabamos en el apartado
previo. Vease Freyssenet, 1979.
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plantean exigencias diferentes. En una de aquéllas debe emplear mas fuerza, en la otra més destreza,
en la tercera mas atencion intelectual, etc., y el mismo individuo no posee estas cualidades en grado
igual. Tras la separacién, autonomizacion y aislamiento de las diversas operaciones, se distribuye,
clasifica y agrupa a los trabajadores segun sus cualidades predominantes. (Marx, 1975, Tomo |. 424-
425)

En efecto, Marx no parte tampoco de un trabajador en abstracto sin potencialidades en mente
o0 cuerpo. Es decir, considera al obrero concreto con potencialidades fisiologicas desiguales,
donde algunos tienen cualidades predominantes unas mas que otras. Empero, que no podria
considerarse éstas como calificaciones. Empero, que al combinarse —los obreros parciales-
en la manufactura se logra superar la debilidad de la parcialidad —de la destreza- en la medida

en que

El obrero colectivo posee ahora, en un grado igualmente elevado de virtuosismo, todas las cualidades
productivas y las ejercita a la vez y de la manera mas econémica puesto que emplea todos sus érganos,
individualizados en obreros o grupos de obreros particulares, exclusivamente para su funcion
especifica. La unilateralidad e incluso la imperfeccion del obrero parcial se convierte en su
perfeccién en cuanto a miembro del obrero colectivo. (Marx, 1975, Tomo. | p. 425) (subrayado y

negritas nuestras)

A pesar de lo anterior, Marx no dejara de reconocer que seguiran presentandose grados de
adiestramientos muy diferentes donde los valores seran muy dispares. Pero que dentro de los
procesos de produccién apareceran ciertas actividades simples que cualquier ser humano
“corriente” seria capaz de ejecutar (Marx, 1975, Tomo |. p.426). Con esto parece
ejemplificarse una triada categorial, que nos aventurariamos a proponer desde estas citas de
Marx. Donde existiria unos obreros no calificados, donde su mayor virtud esta en su
potencialidad fisioldgica o mental especifica y parcial, que no implica costos de aprendizaje
—division fisiologica del trabajo constituye el punto de partida, segun el propio Marx— Otra
que es aun mas residual y que ni siquiera implica virtuosidad fisioldgica sino actividades
por demas simples en el sentido mas literal —lo que a veces, en México se le conoceria por
“ayudante general”—. Por otro lado, otros obreros que serian calificados donde existen
costos y tiempos también de aprendizaje pero que sin embargo no serian comparables al del

artesano.
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En todos los oficios de los que se apodera, como vemos, la manufactura genera una clase de
trabajadores que la industria artesanal excluia por entero, los Ilamados obreros no calificados. Asi
como aquélla, a costa de la capacidad conjunta de trabajo, desenvuelve hasta el virtuosismo la
especializacion totalmente unilateralizada, comienza también a hacer de la carencia de todo
desenvolvimiento una especializacion. Junto a la gradacion jerarquica entra en escena la simple
separacion de los obreros en calificados y no calificados. En el caso de los Gltimos los costos de
aprendizaje desaparecen totalmente; en el de los primeros se reduce, si se los compara con el artesano,
porque se ha simplificado la funcion. (Marx, 1975, Tomo I. .426)

A partir de lo sefialado proponemos un esquema donde en la punta hallariamos a los obreros
calificados con costos y tiempos de aprendizaje. Luego aquellos con potencialidades y
especializaciones de tipo fisioldgica, finalmente los obreros sin calificacion alguna, la

simpleza de su actividad en sentido estricto.

Figura 1

Obreros calificados, costos y tiempos de
aprendizaje, aunque sin llegar a
compararse con el artesanado

Obreros con potencialidad fisiologica ‘
que resultan utilizables en el proceso de
trabajo, no implica costos de aprendizaje. ‘

Obreros no calificados, sin costos y
tiempos de aprendizaje, y sin
potencialidades fisioldgicas "utilizables"
en el proceso de trabajo.

Elaboracidn propia con las citas de Marx.

Importante mencionar estas categorias solo ayudan a entender algunos aspectos, es ante todo
solamente una guia heuristica porque pueden darse combinaciones entre los que estan hasta
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arriba de la pirdmide y los del segundo nivel e incluso primer nivel. En ese intersticio de
posibilidades pueden darse elementos importantes para entender la calificacion en sectores
industriales o laborales especificos; asi como posibilidades de subutilizacién del conjunto de
habilidades; conocimientos y predisposiciones fisioldgicas porque naturalmente no siempre
hay ni habra una coincidencia irrestricta entre el puesto real y el trabajador efectivo. En
efecto, entre la manera en que se agrupan los trabajadores en piso junto con sus propias y
reales potencialidades-capacidades. Habria que agregar que hasta aqui no se ha incorporado

el papel de la subjetividad de forma especifica aun.

Sin embargo, las excepciones a esta propuesta que Marx brevemente esboza sobre los
trabajadores calificados y los que no lo son. No solamente aparecen por el contexto de la
propia formacion social que puede determinar que es o no calificado, o cual recibe méas o
menos remuneraciones. Ademas, se agrega lo siguiente, el factor que podria considerarse

como un elemento de subjetividad, y que, por cierto, abre muchas més interrogantes.

La excepcidn se registra cuando el desdoblamiento del proceso de trabajo genera nuevas funciones
comprehensivas, que en la industria artesanal no existia en absoluto o no habian adquirido un volumen
similar (Marx, 1975. Tomo I. P.426).

Esta cita sencillamente puede potenciarse tedricamente en muchos ambitos, especialmente a
la cuestion de la subjetividad ¢Podria referirse el autor al papel de la subjetividad en los
procesos productivos que no se comparan con lo que pasaba en la industria artesanal o en los
trabajadores artesanales? Quizas, empero, puede resultar bastante aventurada esta ruta, pues

hasta ese punto llega la reflexion e inmediatamente se comienza un nuevo su-apartado.

Lo anterior merece darle una consideracion especifica; porque si bien se articula una triada
categorial de la calificacion que va desde una virtuosidad reposada en los fisiologico, otra
que no reposa mas que en un simple coagulo de sangre y finalmente donde lo calificado en
funcion de la preparacion —educacion y/o aprendizaje- es alta, pero que en ningln caso es
similar o repetible al viejo artesanado. Justo aqui aparecen “excepciones” que generan
nuevas comprensiones en los procesos de trabajo jamas vistas —en el artesano- y que bien

pueden constituir nuevas funciones. Especificamente, ;A qué se refiere Marx? Para una
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revision mas profunda de este paragrafo seria una relectura directa desde Das Kapital. Donde
podemos encontrar un significado menos temerario que el de la traduccién al espariol, ahi
claramente la diferencia entre calificacion y no calificado aparece en otros términos como
destreza, habilidad de trabajadores “geschickt” y “ungeschickt” no habil. Esto es importante
porgue los adjetivos que utiliza Marx siempre van en este sentido y se reserva para otros
momentos del analisis y/o reflexién el de calificado (s) (Qualifikation). Quizas,
presuponemos que la habilidad no necesariamente requiere de educacion explicita sobre el
proceso y/o operacién en tanto que la calidad de cualificacién implica habilidad en sentido
de destreza manual y/o locomotora y ademas “costos” de aprendizaje sobre procesos y/o
operaciones; los que no necesariamente tendrian que estar institucionalizados, pero si

trasmitidos y/o aprendidas explicitamente.

Ahora bien, regresando al punto en cuestion, es importante sefialar que la cita en aleman del

anterior paragrafo citado va de esta manera

Ausnahme findet statt, soweit die Zersetzung des Arbeitsprozesses neue zusammenfassende
Funktionen® erzeugt, die im Handwerksbetrieb gar nicht oder nicht in demselben Umfang vorkamen.
Marx, 1981, P. 371

No son para nosotros nuevas funciones comprehensivas como sefiald la traduccion de Pedro
Scaron sino funciones de sintesis respecto al proceso productivo y no respecto a la capacidad
obrera a nivel de su subjetividad. En efecto, el proceso productivo sintetiza funciones las
hace mas simples imposibles de presentarse en los talleres artesanales lo que significa una
tendencia hacia la descalificacion en general en el capitalismo. Comprendamos ademas que
la misma (la descalificacion) puede resultar diferente en cualquier formacion social. Un
trabajo en concreto puede considerarse calificado o no segun las necesidades,

disponibilidades de la fuerza de trabajo —sumando por supuesto sus luchas— y a la propia

° Funciones de resumen o funciones comprehensivas no hay similitudes en términos estrictos. Nuestra
traduccion “Tiene lugar excepcion, en la medida en que la descomposicion del proceso productivo genera
nuevas funciones de sintesis o las que en el taller artesanal de ninguna manera o en extensién por si mismas
vinieron.”
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capacidad productiva —cuantitativamente como cualitativamente—, en efecto, segun el propio

contexto.

En general, la propuesta se centra en comprender a los trabajadores no calificados, mismos
gue no dejan de estar sumamente especializados de acuerdo con sus propias potencialidades
“primigenias”, es decir fisiolégicas o mentales determinadas. Esto sencillamente parece
oportuno porque lo que se busca es reducir salarios y los trabajos no calificados resultan
mejor para los procesos de acumulacion de capital —por lo menos asi parece describirlo
Marx—. Incluso cuando el autor se llega a cuestionar sobre estas diferencias salariales. El hace
citas que consideran que ni siquiera son tan amplias, es decir las diferencias salariales entre
lo que él llama trabajadores calificados —que no son los artesanos- y los no calificados es
minima (1815, p. 48, Cita de Marx, 1975. Il. p.678). Este debate tendria que realizarse
especialmente en el caso mexicano, donde estas diferencias parecen poco notables.

Debido a lo anterior es que el elemento de los procesos de formacion o de aprendizaje por
parte de los trabajadores —aprendizaje que no necesariamente es de conocimientos- sino de
habilidades y destrezas cumple un papel central. En la medida en que este sea menor —el
tiempo—, menor podria resultar el valor o el pago de la fuerza de trabajo —dice Marx el cheap
labor—y en suma su calificacidén absoluta no asi la calificacion relativa la que dependeria

del contexto determinado.

El nivel de ingreso o salario sera considerado por Marx un aspecto sustancial para determinar
la calificacién. Misma problematica que retomaria en el tomo Il de El Capital aunque sobre
el apartado de “Ganancia Comercial” ejemplificandolo de diferente forma al trabajo obrero.
Aqui de nuevo vuelve a aparecer el factor educativo como elemento importante para

considerar cuan habil'® es un trabajo, por lo menos en el caso de los trabajadores de oficina.

10 «“Der eigentlich kommerzielle Arbeiter gehort zu der besser bezahlten Klasse von Lohnarbeitern, zu denen,
deren Arbeit geschickte Arbeit ist, Gber der Durchschnittsarbeit steht. Marx (1979) Das Kapital. p.311. en su
version en espafiol de siglo XXI a cargo de Pedro Scaron veremos el término por calificado p. 384 del texto
utilizado.
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[...] la instruccion previa, los conocimientos de comercio, de idiomas etc., se reproducen, con el
progreso de la ciencia y de la instruccién publica, con creciente celeridad, facilidad, difusion general
y a menor costos, cuanto mas orienta en un sentido practico el modo capitalista de produccién métodos
de ensefianza, etc. La generalizacion de la instruccion puablica permite reclutar esta especie de
trabajadores entre clases que antes se hallaban excluidas de ello, estando habituadas a modos peores
de vida. (Marx, 1975, Tomo, I, p. 385)

Lo sefialado anteriormente son todos; o por lo menos esa fue la intencion de una bdsqueda lo
mas exhaustiva posible de los fragmentos que nos dieran luz sobre el tema de la calificacion.
Pero como se observara el mayor hueco encontrando lo tenemos en el tema de la subjetividad.
Aunque pudo abrirse una ventana de oportunidad respecto al concepto, con la traduccion de
Scaron sobre las nuevas funciones comprehensivas, en realidad no se concreté por que la
traduccion no fue lo més fiel —por lo menos desde nuestro analisis—. Incluso hay pendientes
que esta tesis no podra atender, pero es preciso enfatizar, sobre como se confunde los
términos como habil, diestro, mafia, etc. — en castellano— con el de calificacion en los textos
de Marx. El hecho de que a veces el autor se utilice “geschickt” (adjetivo) y no
“Qualifikation” (sustantivo) no es menor responde a muy posible una apreciaciéon mas
especifica que se intentaba denotar. Por supuesto, que esta tesis no quiere detenerse
demasiado en estos aspectos nos parece que es importante dejarlos en el tintero de las

problematicas tedricas que aquejan al tema de la calificacion en general.

Aunque el propio Marx hablara justo de la su subjetividad —aunque no en tales términos—
cuando afirma que el trabajo del obrero se diferencia de la abeja porque antes ya existe en la
mente obrera, no se encuentra mas indicios. Por supuesto, aqui nos referimos especialmente
a la relacion entre subjetividad y trabajo concreto, en otras obras la subjetividad obrera, por
lo menos en el campo subjetivo politico aparece de forma clara y tremendamente

potencializadora de cara a la transformacion estructural del capitalismo.

Sin embargo, es claro que la diferencia entre los Grundrisse y El Capital es amplia. Aunque
en los primeros Marx da trazos generales de la calificacion; la misma aparece reducirse a
cumulo de trabajo pasado e incluso a verse unicamente reflejada en maquinaria. En efecto,

la propuesta que tuvo Marx en ese texto es cualitativamente inferior a la que se desarrolla en
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El Capital. La misma puede ya comenzarse a pensar desde una construccion social como se

hace evidente en las citas en este apartado.

Con lo anterior podemos decir que genuinamente se puede rastrear un concepto de la
calificacion en construccion y de forma social. La relacion que se establece entre diferentes
niveles de la realidad, la importancia que le da Marx a las luchas y las necesidades de las
fuerzas productivas que junto con una somera intencion de introducir —aunque sin conciencia
quizas por parte del autor— el factor subjetivo nos lleva a rastrear aqui el concepto eje de la
tesis. Por lo menos una primera version que necesitara incorporar mas elementos. Sobre todo,

lo que ha ocurrido en los ultimos afios en el mundo laboral, como veremos a continuacion.

c¢) La industria 4.0 y el problema de las calificaciones.

En efecto, de Marx hasta la actualidad han pasado mas de cien afios, donde se han escrito,
como sefialabamos al principio, apartado a), una serie de problematicas sobre la calificacion
que muchas veces se han decantado entre perspectivas optimistas y pesimistas, con
interesantes matices -y enfoques- que fueron introduciendo una bastedad de autores®®.

Quizas el corte de caja mas profundo seria el que se marcé posteriormente de las posiciones
francesas de la calificacion y las optimistas de los 80s y 90s. En esos momentos el
advenimiento del “toyotismo” -como ideologia mas que como realidad difundida en la
produccion- llegaria a su fin con su desilusion y la crisis de finales de los 90s. A partir de
aqui nos encontrariamos rodeados por nuevas perspectivas tedricas sin que se diera un eje
medular de discusion pues la interdisciplinariedad se habia hecho presente y ahora el debate
sobre las calificaciones con nuevos conceptos iban mas alla de la propia sociologia del

trabajo’2. Pero justo en el comienzo de la segunda década del siglo XXI es cuando la

11 Para mayor conocimiento y resumen de estas posiciones véase la larga historia de debates y/o perspectivas
que presenta Monteiro Leite, 1995.

12 Esto no significd que antes no se hubieran dado debates al respecto entre trabajo-educacion mas alla de la
sociologia del trabajo, por supuesto que se dieron a nivel econémico, pedagdgico, psicolégico y administrativo
pero el abandono gradual en la sociologia del trabajo de la calificacién la llevé a quedarse sin una brdjula
conceptual propia; importando de otras disciplinas cuando se abordaba tales temas.
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perspectiva de las transformaciones productivas impondria un nuevo eje de discusion. Aqui

es donde podemos inscribir el siguiente debate de la industria 4.0 (140).

A principios de 2018 lleg6 a su maxima promocion la ultima revolucion industrial. En el
programa de Relevo de Turno de la televisora DW, version castellana, aparecié “Los robots
se hacen cargo” dirigido por Klaus Martens donde el eje central estd en entender las
implicaciones tan profundas que tendra esta nueva revolucion industrial. Segun se explicaba,
algunos profesores fueron los encargados de nombrar a esta revolucion la Industria 4.0 (14.0).
Especialmente Henning Kagermann, Johannes Helbig y Wolfgang Wabhlster; este Gltimo
quien es el director del German Research Center for Artificial Intelligence (véase gtai.de).
Aunque el 2011 se considera el afio de la iniciativa de la 14.0 en un Simposio de expertos de
industria e informatica donde se debatia el futuro del pais germano en la produccion (Ahnert
Sven, DW, 2018). Sin embargo, el trasfondo aln parece ser mas profundo que un simple
fendmeno casi inesperado, aleatorio o fortuito como parece presentarse a los medios de

comunicacion:

140 (Industry 4.0) is pursued over a 10-15-year period and is based on the German government’s High
Tech 2020 Strategy. The initiative was launched in 2011 by the Communication Promoters Group of
the Industry- Science Research Alliance (FU) that was convened and organised by BMBF and adopted
through the High-Tech Strategy 2020 Action Plan. 140 has become institutionalised with the Platform
Industrie 4.0 (Platform 140) that now serves as a central point of contact for policy-makers. BMBF and

BMWI have jointly allocated €200 million in funding. (European Commission, 2017, p.3)

Aunque en el programa de la DW se menciona sus origenes, consecuencias (en la
desaparicion de cientos de puestos de trabajo) y algunas implicaciones propagandisticas no
se hace énfasis alguno en entender como el gobierno aleméan se entretejié con los mayores
industriales de bienes de capital informatico, electronico y manufacturero para lanzar este
gran proyecto al mundo, o al menos asi podemos entenderlo provisionalmente y con una

mirada critica.

Es importante entender los actores que se involucraron para formar la 140. Para comprender

si realmente estamos ante una revolucién industrial que fue gestandose poco a poco, o fue en
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todo caso una iniciativa del gobierno aleman, muy probablemente debida a la fuerte crisis
que se dio a finales de la primera década del siglo XXI. En efecto, en 2006 por iniciativa del
Ministerio Federal de Educacion e Investigacion se creo el Industry-Science Research
Alliance un grupo de asesores constituidos por figuras clave en el mundo de la ciencia, la
ingenieria y la industria para acompariar a la iniciativa de la High-Tech Strategy 2025 (véase
gtai.de) de forma adecuada. Queria mantener a Alemania como lider econémico vy
tecnoldgico (véase hightech-strategie.de). Este proyecto se veria materializado para 2011
como Future Proyect, asi comienza la 140. Para abril de 2013 ya se habia elaborado el
informe The initiative was launched in 2011 by the Communication Promoters Group of the
Industry- Science Research Alliance INDUSTRIE 4.0 el cual fue avalado por Ministerio
Federal de Educacion (véase gtai.de). La intencidén era imponer un nuevo “paradigma”
tecnoldgico, mas que social u organizativo como ocurrié con otras configuraciones
sociotécnicas. Ahora la “clave” esta en la tecnologia, mas que en la organizacion del trabajo,

hacian suponer algunas declaraciones de los involucrados

Industrie 4.0 denotes the transformation of “traditional” industries by the Internet of Things, Data and
Services. The term has been used to encapsulate a paradigm shift in the economy ever since the report
of the Industry-Science Research Alliance Working Group was presented to the German Chancellor
and the Plattform Industrie 4.0 was launched at the 2013 Hannover Messe. The real-time networking
of products, processes and infra- structure is ushering in the fourth industrial revolution where supply,
manufacturing, maintenance, delivery and customer service are all connected via the Internet. Rigid

value chains are being transformed into highly flexible value networks. (Kagermann, Ander ... 2016,
p. 5)

A la par del informe Securing the future of German... (2013) se crea la plataforma
www.plattform-i40.de y en conjunto la pagina de la Feria (Messe) de Hannover (2013) (véase
www.hannovermesse.de). Donde se pueden encontrar todas las bondades de instaurar en sus
procesos productivos la completa digitalizacion e informatizacion de forma vinculatoria a

través de internet.

La Plattform-i40 es un espacio publicitario de la 140. Ademas del gobierno aleman, resulta
relevante saber quién mas integra la plataforma: (1, BITKOM) Federal Association for
Information Technology, Telecommunications and New Media, (2, VDMA) German
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Engineering Federation y (3, ZVEI) Electrical and Electronic Manufacturers' Association. A
su vez, la primera esta integrada por mas de 2600 compafiias dedicadas a la economia digital
(software technologies, IT servicies, telecomunications or internet servicies), las ganancias
anuales se estiman en 190 billones de euros y emplean a mas de 2 millones de personas en
Alemania (véase bitkom.org). La segunda, esta integrada por méas de 3000 compafiias, que
generan cerca de 1.3 millones empleos, la mayoria de las empresas que integran esta
asociacion son medianas empresas (véase vdma.org). La tercera, y no menos importante,
dedicada al ramo de la High-Tech, 1600 compafiias son miembros de esta asociacion, generan
cerca de un millon de empleos en Alemania y mas de 700mil en el mundo, el volumen de
negocios anuales es de 191 billones de euros, las empresas van desde las globales, medianas

hasta empresas familiares (véase zvei.org).

La Plattform-i40 comenzdé a funcionar a través de cuatro grupos de trabajo, constituidos por
las tres asociaciones ya descritas: 1) Estrategy and Framework 2) Reference Architecture,
standardization and norms, 3) Research and innovation 4) Networked Systems Security.
Cada de uno de estos grupos estan constituidos por los desafios que integra la 140 para poder

constituirse realmente, de ahi la importancia de la plataforma.

Desde ese momento los debates se dispararon, para el Davos de 2016 la discusion ya era en
tono internacional (Martens, DW Documental, 2018). Pero como ya habiamos sefialado, las
camparias de publicidad que se dieron fueron con el objetivo de invitar a los sectores
industriales a unirse a esta revolucion sino querian ser los “perdedores”. La invitacion era a
modernizar las fabricas a equiparlas con las nuevas tecnologias, a renovar sus parques
industriales en aspectos no mecénicos o microelectronicos sino digitales que permitieran
hacer “hablar a sus manufacturas”, creando o intentado hacer realidad la vinculacion entre
produccion industrial y tecnologias informaticas (Balasingham, 2016). Justamente para
lograr este convencimiento, se disefid el pilotaje de la Smart Factory KL por parte del
German Research Center For Artificial Intelligence. Es una planta de demostracion capaz de
producir de forma inteligente una variedad de productos. De esta manera se puede poner en

practica todos los elementos tecnoldgicos de punta, asi como la propia evaluacion de los
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mismos y sus posibilidades de utilizacion. La Smart Factory KL es sin duda la mejor

propaganda practica de la 14.0, la cual esta financiada por recursos publico-privados.

Por otro lado, se habla en tono discursivo sobre la importancia de la cooperacion
internacional para el desarrollo de la industria 4.0. Aunque Alemania es pionera en la misma,
la realizacion efectiva requiere de un conjunto de paises (Japén, Corea del Sur, Estados
Unidos, Reino Unido, China y Alemania), por supuesto los que tienen un enorme potencial

econdmico para llevar a buen puerto esta nueva forma de producir y hacer negocios

[...] considered the holistic conceptual basis of the term Industrie 4.0 to be its key strength. It serves
as an important model to global operating companies for the vertical integration of smart machines,
products and production resources into flexible manufacturing systems and their horizontal integration

into cross-industry value networks. (Kagermann, 2016, p. 6)

Sin embargo, cabe preguntarse atn de forma prematura, hasta qué punto esta modernizacién
es realmente un apoyo cooperativo en conjunto. Uno de los primeros obstaculos que se
plantea la Industria 4.0 para lograr instaurarse de forma efectiva, en el conjunto de paises es
el tema de la heterogeneidad de procesos, de elementos digitales que pocas veces estan
compatibilizados. En efecto, el primer punto por lograr de esta nueva revolucién industrial,
si se le quiere llamar asi, es lograr “The standardisation of architectures, data exchange
formats, semantics, vocabularies, taxonomies, ontologies and interfaces is key to creating
interoperability between the different technologies involved in a complex and extremely
heterogeneous field like Industrie 4.0” (Kagermann, 2016, p. 6) De esta manera lo que se
busca es lograr una estrecha colaboracion internacional para abordar y cerrar las brechas
tecnoldgicas entre paises. Brechas tecnoldgicas no en cuanto a su desarrollo econémico, sino
en la posibilidad de compatibilizar, de estandarizar y articular de forma inter-operativa las
arquitecturas digitales de cada nacion, a fin de lograr coordinar. Por qué la 1.40 solo es posible
en la medida en que haya una vinculacion de los procesos productivos a nivel planta, pero

también con otras y las diferentes conexiones que ésta tenga o necesite a nivel global.

Otro paises se han sumado a este Ilamado, aunque con diferentes niveles de subordinacion

y/o liderazgo; por ejemplo, China lanzo su propia iniciativa Made in China 2025 que busca
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posicionarse como una productora de bienes de capital industrial y digital (véase Behlendorf
y Piechota, DW 2018). Asi la 14.0 no es una realidad que tengamos a la vuelta de la esquina
para el mundo entero sino un conjunto de iniciativas de paises desarrollados para posicionar

un liderazgo tecnoldgico.

Lo anterior conlleva a desarrollos desiguales respecto a las transformaciones tecnologicas;
implicando una serie de problemas importantes de sefialar si se busca alcanzar esa “Industria

4.0 en su sentido literal, de manera global.

Recent literature provides evidence that the following challenges are most frequently mentioned: Lack
of financial resources (RiiBmann et al., 2016, Davies, 2015), skills mismatches of labour force (Davies,
2015), reluctance of German manufacturing companies to change towards data driven business models
(Baums, 2015), legal questions of liability and intellectual property (Davies, 2015). After stating the
benefits and challenges of implementing industry 4.0 it becomes apparent that past literature and
studies reveal contradicting results in evaluating the future success of the new manufacturing and

industrial technology (Balasingham, 2016, p. 1)

No puede hablarse aun asi de un consenso generalizado del éxito de la 14.0 pues las barreras
aun siguen siendo fuertes en rubros de financiamiento, habilidades de la fuerza de trabajo,
cuestiones legales de propiedad intelectual con lo que se revela un éxito muy limitado incluso
para la propia Alemania. Sin embargo, su posicion lider al respecto la conlleva a entablar
estos caminos de cambio tecnoldgico con los paises que mantiene importantes relaciones

comerciales y de inversion.

El término 14.0, con todas las implicaciones limitaciones 0 no que tenga, viene a hacer
referencia a un nuevo periodo de la humanidad, segin lo consideran todos los promotores,
sin que necesariamente se compruebe tal afirmacion de forma contundente. Como en su
tiempo fue la primera revolucion industrial con la maquina de vapor, luego de ello la
utilizacion de la energia eléctrica, el petréleo y la produccidn en masa durante gran parte del
siglo XX. Posteriormente la tercera revolucion industrial a finales de los setenta se logro la
introduccién de la microelectronica, la automatizacion, asi como las tecnologias de la
informacion. Pero sin que éstas Ultimas fuesen vinculantes de forma tan radical como plantea

ahora la 14.0, ésta logro, de igual manera, modificar o al menos plantear el giro entorno al
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patrén energético, aun sin lograrse en su totalidad. Empero, el problema con describir a la
14.0 como una nueva revolucién industrial es que ésta es una aspiracion mas que una realidad,

como veremos mas adelante.

Segun Balasingham (2016), existe una variedad de definiciones realizadas sobre la 14.0,
algunas desde las propias entidades estatales de Alemania como plantea la definicion del
Ministerio Federal de Educacion e Investigacion, otras con un giro mucho mas académico
como la definicion de Rainer Drath y Alexander Horch (2014) quienes integran el concepto
de Cyber Physical Systems (CPS) como un elemento determinante de la 14.0, asi como
algunos estudios de Deloitte y la propia consultoria McKinsey & Company. Sin embargo,
apunta Balasingham en general la definicion incluye aspectos que integran o fusionan

aspectos reales con el mundo virtual

Industry 4.0 could be defined as a smart way of combining the real and virtual world by implementing
CPS within production and industrial processes to establish a self-managing network between human,

machine, products and objects (Balsingham, 2016 p.4).

Asi la definicion del autor nos permite evitar un cierto determinismo, como ocurre en otras
definiciones de la 140, cuando habla de la combinacion “inteligente” —0 al menos lo mas
cercano a ello- del mundo virtual con el mundo “real” en la producciéon a través CPS
(Sistemas Cibernéticos Fisicos), no hablamos de la preponderancia de lo virtual sobre lo real
sino una combinacion que se ajuste en los procesos productivos que permita una red de
autogestion entre los humanos, las maquinas, productos y objetos, una comunicacion
constante entre éstos, para ello se hace necesario integrar todo el decalogo tan ensalzado:
Internet de las cosas, Robots Colaborativos (Cobots), Big Data, Impresion 3D, Inteligencia
Artificial, Realidad Virtual y Aumentada, Digital Twin, Sistemas ciber-fisicos, energias
renovables. Decalogo que, ademas, resulta ser originario de los paises impulsores. Por
ejemplo, el Robot LBR iiwa (Robot de estructura liviana e Intelligent Industrial Work
Assistant) es desarrollado por la empresa alemana Kuka; el Cobot (Robots Colaborativos)
no necesariamente sustituyen el trabajo sino aumentan la productividad, segln la propia
empresa (véase Kuka.com.es en su utilidad en Ford). Cuatro caracteristicas permiten hablar

de su capacidad de colaborar, es sensitivo, con capacidad de aprendizaje, es autbnomo y
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posee un tiempo de reaccion minimo. Algo similar ocurre con las empresas que estan
centradas en el Internet de las Cosas, del Big Data, etc. Entonces la intencion de lograr llevar
a todas las industrias la 140 se encuentra en una modernizacién industrial de las manufacturas

que implican fuertes desembolsos en inversiones.

La definiciones que se presentan tienen deficiencias en cuanto a la solidez teorica. Porque
aun queda sin poderse ubicar correctamente a la 14.0 dentro del modo de produccion
capitalista o dentro de los patrones de acumulacion y reproduccion de capital. ¢Es realmente
una revolucion como lo han sefialado? o ¢es la profundizacion de las Nuevas Tecnologias de
la Informacion y Comunicacién? ¢es realmente un cambio paradigmatico en el patron
energético? Al no problematizar esto, al quedarse Unicamente con el discurso empresarial y
gubernamental queda asi en el limbo la definicion de la 14.0, ¢cual es la ligazén de ésta en el
piso productivo?

Siguiendo las preguntas anteriores entonces es necesario re-plantear el concepto de la 14.0
para la situacion en México, porque ante todo la 14.0 es atn un tipo ideal tanto para los
académicos como para las mas grandes industrias alemanas. De tal manera, que nuestro deber
seria con todo lo anterior fijar una posicion mucho mas clara y concisa del concepto. Donde
logremos sortear las deficiencias que presentan las anteriores definiciones, muchas de ellas

cargadas de ideologia, donde la 14.0 existe mas en su cabeza que en la realidad.

Nosotros planteamos primero, entender a la 14.0 como un concepto publicitario proyectado
por el gobierno aleman y la fraccién empresarial hegemanica, para re-posicionar a Alemania
como actor internacional clave dice la pagina hightech-strategie.de que “Die High Tech
Strategy 2025 zeigt Perspektiven auf, wie Deutschland seine Zukunft mit Forschung und
Innovation erfolgreich gestalten kann. Dabei soll sie allen Akteuren im
Innovationsgeschehen eine Orientierung bieten”. El resultado esperado es que las nuevas
tecnologias junto con el mar de innovaciones van de la mano con fuertes inversiones en

educacion y capacitacion como declaran.
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La 14.0 es un concepto publicitario porque como hemos revisado no existe una generalizacion
ni siquiera en la misma Alemania de lograr la Smart Factory, es una suma de innovaciones
cientifico tecnologicas desagregadas que intentan darle una coherencia en un mismo espacio
productivo, en un mismo piso, pero que como ellos mismo logran vislumbrar se vuelve muy
complicado, tal es asi que la Unica Smart Factory KL (como sefialamos arriba) existente en
Alemania esta en Kaiserslautern, donde hay pruebas y demostraciones de la utilizacion

combinada —de forma “inteligente”- de todo el decalogo ya citado.

Sin embargo, el hecho que sea parte de la High Strategy 2025 de Alemania para mantener
su liderazgo en innovaciones cientifico-tecnolégicas, no significa que no haya una
repercusion real en los pisos de produccion, sea por la entrada de algunos elementos o de
uno. En efecto, esto en si mismo, ya trae consigo una modificacién sustancial en las
configuraciones sociotécnicas especificas de cada sector econémico o empresa que logra
integrar algun elemento tecnoldgico de la 14.0. Pero entender este proceso no es parte de la

investigacion y aun la informacion disponible resulta escaza.

1) El discurso

De tal impacto es la publicidad que se la ha dado a la 140 que esta ha echado raices en una
bastedad de temas (véase Martens, 2018, DW Documental), entre estos los relacionados con
las habilidades, calificaciones y competencias se ha vuelto importante para un conjunto de
estudios. Estos van desde la forma en que esta se logra captar a traves de pruebas digitales

hasta las habilidades que se forman y se necesitan en la “Smart Factory (140)”.

Algunos de estos estudios se concentran en ligas desde la plataforma digital del Hannover
Messe?3, de ahi que lo siguiente sean o estén directamente relacionados con los promoventes

oficiales de la 14.0

Para el caso y objeto de estudio como tal resulta relevante entender estos debates debido a

que la planta (Planta Audi México) en cuestion se pude ubicar bajo este contexto. La fabrica,

13 éase www.hannovermesse.de y www.plattform-i40.de.
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de hecho, se ha nombrado, en algunas ocasiones, como Smart Factory. Incluso han
publicitado a la planta y en general el propio corporativo muy vinculado a la 14.0. Mas alla
de que exista 0 no como tal esta cuarta revolucion industrial, claramente la raigambre de la
cual proviene la planta en cuestion es la de pertenecer a uno de los paises que mas han
publicitado la industria 14.0 como es Alemania (Basco et. Al. 2018). Es por lo que nos parece

elemental comenzar por aqui la discusion sobre las calificaciones.

Uno de los proyectos de investigacion que hemos consultado ha sido el proyecto de
investigacion y de capacitacion Future Skills (véase future-skills.net) concentra varios
estudios al respecto. Para nuestra investigacion al menos son tres estudios sobre las
habilidades-calificaciones; los que han sido llevados a cabo por dos importantes consultorias,
Stifterverband; la cual se dedica al estudio de problemas de la educacion superior, ciencia e
investigacién en Alemania; junto con McKinsey & Company, Inc de Estados Unidos,

dedicada a la consultoria estratégica de grandes corporaciones.

Uno de los primeros estudios es el Future Skills Fiir Die Globalisierung (Habilidades futuras
para la globalizacion) en agosto de 2018 a cargo de Pascal Hetze y Elena Mostovova. El caso
aleman es interesante, porque debido a la propia globalizacion los trabajadores alemanes se
encuentran en un entorno complejo que requiere Internationale Erfahrungen und
interkulturelle Kompetenzen (experiencias internacionales y competencias interculturales)
Es decir, el conocimiento del movimiento de mercados internacionales, la comprension o
habilidades interculturales es algo que se valora en las empresas alemanas. De esta manera,
se considera de gran valor la experiencia o estancias en el extranjero que pudieron tener sus
trabajadores cuando eran estudiantes, en efecto, las habilidades internacionales que
desarrollarian. Asi en los ramos industriales principales de las empresas alemanas (desde la
alta tecnologia, las de informacion y comunicacion hasta las manufactureras) tienen valorado
de forma alta que sus empleados tengan experiencia internacional para que asi estos tengan
la capacidad de operar en entornos internacionales (Hetze, Mostovova. 2018, p.2). Tal es la
atencion de las habilidades internacionales y de interculturalidad que los planes de estudio

estan disefiados para tener por lo menos un semestre obligatorio en el extranjero.
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El eje central de la politica del mercado laboral aleman y de la propia cualificacién de la
fuerza de trabajo se haya en los esfuerzos encaminados en las actividades productivas y
educativas, a través de practicas o pasantias en las empresas. Respecto a ello tendriamos que
preguntarnos ¢Por qué es tan importante para la 140 las habilidades internacionales y la
interculturalidad? ¢Qué importancia tendria que los trabajadores posean una experiencia
internacional para la 140? Durante el texto se habla sobre la necesidad de tener el dominio de
poder operar en entornos internacionales, justamente esa es la gran barrera de la 140. La gran
barrera para lograr la 140 est4 en la estandarizacion de las arquitecturas digitales; de los
vocabularios, de la heterogeneidad que se haya entre cada pais para comprender sus procesos

de trabajo; sus formas digitales y cddigos informaticos.

Es justamente la barrera cultural la que debe soslayarse, la que debe superarse para unificar
Iéxicos digitales. Intentando en todo momento que la interculturalidad pueda cerrar brechas
digitales para lograr la inter-operatividad entre plantas que es central para lograr la 14.0. Pues
siempre debemos tener presente que el punto nodal es la union entres espacios fisicos y
cibernéticos. Los cuales no se hayan en un mismo pais y/o sector, sino que puede ir desde
Europa a América Latina; asi con redes de proveedores de diferentes niveles (Tiers) o entre
matrices y subsidiarias. Lo que conlleva barreras que dificilmente resultan infranqueables
sino se poseen las habilidades interculturales necesarias para entender los entornos y las

formas en que pueden integrarse.

Asi entonces, la idea de tener trabajadores con experiencias laborales en el extranjero o con
estancias estudiantiles extranjeras va en el sentido de unificar, de conocer y de poder articular
las bases digitales de la produccién. Cuando se lee este estudio sin el trasfondo al cual se
enfrenta la 14.0 no se puede comprender que la interculturalidad y el conocimiento
internacional es una habilidad tan necesaria para poder instaurar la gran transformacion
industrial, para lograr realmente la Smart Factory. Porque la forma de operar de ésta requiere
una gran cantidad de datos informéticos que deben ser procesados de forma sinérgica e
inmediata. En efecto, rompiendo toda barrera cultural o por lo menos haciéndola soslayable.
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El segundo estudio Future Skills: Welche Kompetenze in Deutschland Fehlen en septiembre
de 2018 (Habilidades futuras: cuales competencias en Alemania faltan) de Kirchherr, Klier,
Brauns y Winde. El texto trata sobre las habilidades que en un futuro seran significativas en
el mundo laboral que van desde el disefio de tecnologias como la inteligencia artificial, la
robotica o las habilidades digitales hasta calificaciones (qualifikationen) basadas en

habilidades clave que permitan tener un aprendizaje digital y colaborativo.

Lo relevante de este texto es que nos proporciona dos distinciones importantes entre la
necesidad de especialistas con experiencia determinada con calificaciones (qualifikationen)
en campos nuevos de tecnologia y por el otro en la necesidad de calificaciones clave
(Schlusselqualifikationen) (Kirchherr et. Al. 2018 p.4).

Asi, el primer tipo de calificaciones bien podrian ubicarse en forma especifica en los trabajos
en cuanto a su grado de especializacién mientras que el segundo tipo de calificaciones son
mucho mas genéricas, al menos asi parece estar planteado. De esta forma la calificacion
desde estos estudios se articula en dos momentos, como la qualifikationen determinada de
un sector, de una rama determinada, de un trabajo en los campos de la creacién de nueva
tecnologia, que por su campo de accion se situaria como una calificacion compleja o alta. El
segundo momento, seria las schiisselqualifikationen que son calificaciones clave en el mundo
del trabajo actual; clave en el sentido en que gran parte de los trabajos necesitan de éstas; son
genéricas y no especificas, como méas adelante lo llegan a sefialar; seria el tratamiento

“rutinario” de todo lo digital.

Lo interesante de la anterior diferenciacion es que la cualificacion se entenderia Unicamente
por la via alta y especifica en sectores punteros en las transformaciones digitales en tanto que
las calificaciones clave se ubicarian de forma genérica que permita el uso “rutinario”
vinculado al mundo digital. Importante precisar que la manera en que se van planteando hasta
aqui el problema de las calificaciones no va en el sentido institucional o0 meramente técnico.
La calificacion que se presupone de fondo es la que puede incluir aspectos informales y que
va mas alla de lo técnico o del conocimiento especifico sobre un proceso, alejandose, de

cierto modo, de una visién institucionalista o credencialista.
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Ahora bien, ademas de esta diferenciacion tenemos que apuntar la prevision de estas
calificaciones clave como la generalizacion de su importancia en todas las ramas de la
economia prescindiendo de las calificaciones particulares que se necesitarian en una
actividad determinada. En suma, las Schisselqualifikationen (calificaciones clave) son
calificaciones —Key Skills o Competencias transversales, segun el pais- que son bésicas o
elementales y que, al mismo tiempo, tomando en cuenta las tendencias de la economia, seran
imprescindibles en un futuro. De esta manera estas calificaciones clave excluyen a

calificaciones mucho mas complejas 0 mucho mas especificas

In dieser Definition von Future Skills sind sédmtliche Fahigkeiten ausgeklammert, die entweder
eindeutig branchen- oder fachspezifisch sind oder deren Bedeutung relativ zu anderen Féhigkeiten
abnehmen wird (Kirchherr et al. 2018 p.4).

Por supuesto, dichas calificaciones clave seran tanto digitales como no digitales, segun
apuntaba el estudio, pero de forma combinada. A continuacion, presentamos esta doble

calificacion que se necesita en el mercado laboral aleman.

Figura 2

GRAFIK 1: DIE ZWEIFACHE HERAUSFORDERUNG
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El titulo de la grafica es “El doble desafio” justamente ejemplifica, en la parte superior de la
pirdmide la necesidad de especialistas en tecnologia, como en analizar el Big Data,
Disefiadores en robotica etc. que son necesarios pero escasos en el mercado laboral. Por otro
lado, en la base de la pirdmide, la articulacion de calificaciones clave —bases o esenciales-
para el conjunto de trabajadores, muy probablemente los menos calificados, respecto a los
que estan en la punta, donde se necesita lo digital pero también lo no digital como habilidades

(todo estos son solo ejemplos —z.B.- del conjunto de posibilidades que se necesitan).

A partir de esta piramide podemos entender las implicaciones de las calificaciones en los
mercados laborales alemanes y también de las que se pueden dar a nivel corporativo y/o
requerir a través de las distintas subsidiarias. En efecto, por el desarrollo de las tecnologias
asociadas a la 14.0, donde se esta construyendo nuevas calificaciones sumamente complejas
en los desarrollos tecnoldgicos. Pero por el otro, en la base de la pirdmide calificaciones para
las grandes masas de trabajadores alemanes o de trabajadores de paises emergentes donde
hay subsidiarias, muy posiblemente los menos calificados con respecto a los que estan en la
punta de la piramide. Con la necesidad de modificar sus calificaciones mismas para poder
entender, utilizar y manejar la serie de dispositivos que plantea la 140.

Segun el propio analisis de Stifterverband y McKinsey, que venimos citando, existiria una
distincion entre la habilidad tecnoldgica y la habilidad digital, junto con el conjunto de
habilidades clasicas, donde lo tecnoldgico es quien se encarga de crear los nuevos puestos de
trabajo, la mayoria de las personas para poderse insertar en ellos necesitan tener habilidades
digitales junto con las habilidades clasicas. Resulta imposible prescindir de una a costa de la

otra.

En nuestro pais el termino de industria 4.0 comenzd a estar en boga hace apenas un par de
afios. Su discusion conceptual y las repercusiones criticas en un pais como México quedan
pendientes. Mientras que en Alemania como vimos existe toda una amplia discusion que ha
estado fuertemente nutrida tanto por la iniciativa privada, académica, asi como

gubernamental.
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En México pareceria existir una especie de emulacion de debates, creyendo en algunas
ocasiones gue la aplicacion y repercusiones de la 14.0 sera igual o muy similares a la de los
paises promotores de la misma. Todo parece indicar que esto mas que alejado esta
francamente en oposicién, uno de los mayores obstaculos de lograr la 14.0 es la barrera
salarial, que francamente hacen mucho mas barato seguir una produccion intensiva en mano
de obra que invertir en robots (véase Portella Ana, Forbes 2018 y Solis Arturo, Forbes 2018),
en buena medida por los costos energéticos (Marquez, 2018). Aunado a ello la propia
dependencia del patrén energético de energias no renovables, junto con las infraestructuras

en el pais y la situacion de los mercados laborales informales en México.

Segun la investigacion documental que hemos realizado, una organizacién pionera que se
dedic6 a la promocién, antes de que desapareciera, de la 14.0 fue ProMéxico. Comenz6
publicando un estudio que intentaba hacer un rastreo geografico de los nichos en el pais que
se encaminan relacionaban con la 14.0, Crafting the future: a roadmap for industry 4.0 in
Mexico (2016). Con el cambio de gobierno (2018) y con la desaparicion de ProMéxico, si
bien la promocion de la 14.0 quizas tenga menos o nulo peso en el discurso federal esto suele
ser distinto en los gobiernos locales, especialmente los estados industrializados.

Se han sefialado algunos elementos esenciales que serian parte de la 140: Internet de las
Cosas, Sistemas ciberfisicos, Impresién 3D, Big Data, Inteligencia Artificial, Robética
Colaborativa, Realidad Virtual y aumentada (Santander, Santanderpyme.com.mx 2017). Los
cuales muchas veces resultan estar francamente desconectados, es decir, la idea del 14.0 es
tratar de integrar todos estos elementos a las industrias. El problema es que no se puede
integrar todo de la noche a la mafiana. Mucho menos construir perfiles laborales y
calificaciones acordes en un pais como el nuestro, porque esto no depende completamente

de los empresarios sino de la conjuncion de politicas educativas e industriales del gobierno.

A ello hay que sumar como sefialdbamos en un principio que México segun apuntan
importantes consultoras (The Economist, Intelligencie United Limited, ABB, 2018) tiene
pocas posibilidades de lograr la automatizacion, en los rankings de automatizacion se

encuentra en el lugar 23 de 25 paises considerados, solo por delante de Vietman e Indonesia.
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En cuanto a la innovacion para automatizar México se haya en el lugar 22. En cuanto al gasto
bruto en 1+D en relacion con el P.1.B, nuestro pais apenas se acerca a medio punto porcentual,
cuando los paises en primer lugar estan por arriba de los 2 puntos porcentuales. Si miramos
del lado del perfil de la fuerza de trabajo, donde la educacion es el centro de la estrategia
México tiene el lugar 19, incluso Brasil y Colombia tienen lugares por delante de nuestro
pais (The Economist, Intelligencie United Limited, ABB, 2018).

De esta manera México estaria francamente alejado de la posibilidad de lograr acercarse a la
industria 4.0. Otros estudios mas rigurosos conllevan a similar conclusién porque sefialan
que apenas una cuarta parte de los sectores industriales incluidos en la Encuesta Industrial
Anual (INEGI 1994-2000) pertenecia al High-Tech y el resto al Low-Tech (Fujii, 2010 p.50-
51). El autor est& basada en tres variables: 1) productividad (Valor agregado sobre NUmero
de trabajadores), 2) Gasto en tecnologia (Gasto en tecnologia sobre valor de produccién), 3)
Gasto en lyD (Gasto en lyD/valor de la produccion). Importante de considerar que el analisis
hace al mismo tiempo una diferenciacion entre dos tipos de High- Tech, la primera como
aquella que integra todas las variables de forma favorable en cuanto al criterio que el autor
propone y el segundo grupo de High Tech que por lo menos integren dos variables. El
resultado mucho mas detallado sera que apenas un 7% cumplen con los criterios de las tres
variables (Fujii, 2010. p.50).

En efecto, no existian una constitucion considerable de la alta tecnologia ¢ Como un pais que
ha estado constituido en Low Tech en la mayoria de sus procesos lograra dar el salto hacia
la 140? lo incontestable para los promotores empresariales y académicos de que México se
esta acercando a la industria 4.0. En el &mbito netamente académico en México la bastedad
de estudios ha sido exponencial sobre la Industria 4.0. El gran problema de muchos de estos
estudios es el poco sentido critico sobre la realidad productiva; en los hechos esto se debe en
buena medida a estar mas en contacto los directores que con los ingenieros y técnicos u
obreros de piso. Con el fin de evitar caer en el monografismo conviene quizas citar el mas
reciente texto a nivel nacional que aborda gran parte de las problematicas planteadas:
Martinez, Santos y De Gortari (2022) coordinan un libro extenso que abordan las

oportunidades y retos para que la industria 4.0 pueda ser adoptada en México. Es interesante
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tener de referencia el texto porque la mayoria de los académicos que escriben ahi se
encuentran, regionalmente hablando, en todo el pais, por lo menos desde el centro, bajio y
norte; aunque la mayoria de ellos presentan una mirada poco critica al tema de la 14.0;
mientras que otros -los menos-, y a veces solo de refildn, sefialan como el discurso de la 14.0

se han ensalzado mas que la propia realidad.

Sin embargo, como veremos a continuacion habria que replantear las formas en que se esta
pensando el desarrollo de la industria 4.0 en relacién con las calificaciones, donde existe un

determinismo tecnoldgico implicito como veremos a continuacion en el siguiente apartado.

2) Una critica hacia el determinismo tecnoldgico y el papel de las calificaciones bajo la
perspectiva de la industria 4.0.

El gran error de la mayoria de los postulados anteriores es caer en un determinismo
tecnolégico. Donde la tecnologia y/o la innovacién son procesos unilineales, autbnomos y
que conllevan a transformaciones irreversibles y determinantes sobre el proceso de trabajo

sin considerar otros elementos

Desde esta perspectiva, la innovacion aplicada a los procesos de produccion y a las condiciones de
trabajo requieren fundamentalmente que los operadores que trabajan con las sucesivas nuevas
tecnologias se adapten a esas nuevas herramientas técnicas, puesto que la tecnologia es ineluctable e
imprescindible, hay que adaptar al ser humano a la maquina: una tecnologia implica una determinada
organizacion del trabajo. La innovacion tecnol6gica orientada por esta perspectiva supone una
estrategia basada en el supuesto de introducir la tecnologia primero y la organizacion del trabajo
después (Castillo, 1996: 22-51); es decir, ajustar o adaptar a los trabajadores a las caracteristicas de la
tecnologia disefiada y seleccionada por los directivos segun sus intereses (Bell, 1947) (Lahera, 2006,
p. 19)

Sumado a ello, estos postulados en muchos casos terminan por oscurecer el papel del trabajo,
y la propia posibilidad de que existan otras alternativas a las tecnologias existentes. Desde
los viejos tedricos de la innovacion (Schumpeter, 1935, 1947, Hollander, 1965; Schmookler,
1966; Rosenberg, 1976; Katz, 1976; Nelson, Winter, 1982; Chudnovsky, Masafumi, 1987),

hasta los mas recientes desarrollos desde noventa (Katz, 1998; Scherer, Perlman, 1992,
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Freeman, 2003) —los tedricos del upgrading en México (Carrillo, Hualde, Villavicencio,
2012; Fujii, 2010; Martinez Adriana, 2009 etc.)- y finalmente, ahora los tedricos de la 140
(Balasinhgam, 2016; Kagermann, et al, 2016; etc.). Es mas que evidente que entre todas estas
corrientes hay diferencias importantes de considerar, pero también ciertas caracteristicas que
comparten. En efecto, nosotros consideramos que todos llegan a coincidir en una especie de

determinismo tecnoldgico de distintos modos:

e Primero, como procesos autbnomos, unilineales e irreversibles (todas las corrientes).

e Segundo, como adaptacién completa del trabajo al factor tecnoldgico (viejos tedricos
de la tecnologia).

e Tercero, como oscurecimiento del papel del trabajo en la generacion de valor (14.0 y
tedricos de la innovacion).

e Cuarto, imposibilitan pensar en tecnologias diferentes, mas humanas e incluso mas
ergonoémicas (todas las corrientes).

e Quinto, creen en elevacién de la calificacion del trabajo en la medida en que existan
mas innovaciones tecnologias (especialmente en los tedricos del upgrading y ahora
los tecndlogos de la 14.0).

Evidentemente, estos puntos a veces contradictorios en unas teorias, pero con vasos
comunicantes. En general desconocen un elemento fundamental en los temas tecnoldgicos
en la produccion el “[...] caracter humano, social e intencional de la tecnologia” (Lahera,
2006, p.20) donde justamente la “[...] tecnologia que refleja ideologia (como forma de
interpretar la realidad, en este caso la realidad de las relaciones de trabajo) de sus creadores,
dotandola de un determinado sentido” (Lahera, 2006, p. 21). Es decir, “[...] la tecnologia no
determina, por tanto, la organizacion del trabajo, sino que por el contrario refleja y refuerza
una determinada vision estrategia previa sobre la division del trabajo, que queda incorporada
al diseno tecnologico modelandolo” (Lahera, 2006, p. 25). De ahi los debates que se
desatarian sobre la relacion entre lean production e 14.0, que se veran en otras secciones de

la tesis.
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Ahora bien, desde la problematica de nuestra investigacion las calificaciones
mecanicistamente se podrian partir de la importancia del desarrollo cientifico para después
se dé un proceso aplicacion de esta a los procesos de trabajo (tecnologia) a su vez que

repercuta en las calificaciones, aumentandolas.

Sin embargo, una de las cosas que debemos reconocer es que éste hecho no se da de forma
secuencial (Dosi Giovanni, 2003, p.99-127). No hay una relacién estrecha y directa sobre los
avances cientificos y el desarrollo de la técnica, tampoco lo hay a nivel de la habilidad, la
pericia y en suma de la calificacion. Muchas veces, algunos descubrimientos cientificos no
tienen ninguna aplicabilidad concreta sino mucho tiempo después, y sélo algunos (Véase Seis
Tesis Acerca de la Economia de la Informacion: Tesis | y 11, De La Garza, 2008.). Asi solo
algunas “[...] opciones de investigacion cientifica y sus aplicaciones técnicas se orientan y
se aplican solo en la medida en que sirven a la produccion y reproduccion del capital” (Coriat,
1976. Pag. 8). Se preguntara el lector, de qué manera esta problematica tiene una repercusion

en las calificaciones.

En suma, la diferencia entre el sabio y el ingeniero proceden menos de su objeto de estudio que de su
lugar en el proceso econémico de produccidn. Igualmente, el técnico utiliza una maquina que cristaliza
un saber elaborado fuera de él y que, por su posicion social, no puede adquirir completamente: es esa
posicidn la que define el saber dependiente, incompleto, que es el suyo. Mediante un rodeo encuentra
acceso al saber general, por cuenta de la sociedad en la cual algunos grupos mas restringidos disponen
de ese saber. Puede sucederle, sin embargo, que lo suscite o lo prolongue. La parte de mejoras
aportadas a la maquina por los ejecutantes no es despreciable en ninguna rama y fue muy importante,
particularmente en los inicios de la industria textil, de la mecanica y hasta de la industria quimica®*
(Naville, Rolle, 1961, pag.350)

Para Naville y Rolle existe una diferenciacién que no puede ser pasada por alto, es decir la
maquinaria creada por alguien ajeno al proceso laboral, desarrollada por la ciencia y la

tecnologia condensa un saber externo. De esta manera el técnico o el obrero mismo no puede

14 Aungue debemos ser moderados respecto a esta Ultima afirmacion. Los propios perfeccionamientos que se
puedan dar sobre las maquinas no constituyen en si mismo una innovacién y/o un desarrollo radical de la
tecnologia puesto que la parte de la cual se crean esas adecuaciones a la maquinaria siempre reposaran sobre
un saber ajeno, asi esa innovacion no seria mas que parcial y secundaria.
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adquirir completamente ese conocimiento. Asi que su saber es de alguna manera dependiente.

Un saber incompleto que tiene él que aprender e incluso desarrollar.

Sin embargo, habria que precisar que esta postura si bien resulta importante en términos
generales para nosotros presenta algunas deficiencias que no se consideraron a cabalidad, o

por lo menos no en este texto de forma precisa y extendida.

En efecto, si bien los trabajadores tienen un saber incompleto con la maquinaria y
herramientas del proceso, por el simple hecho de que estas fueron creadas y disefiadas por
agentes externos a ellos. Esto no descuenta el hecho de que ese saber incompleto es solo
inicialmente. Pues con el paso de los afios los trabajadores se van relacionando con la
maquinaria como usuarios de esta. Colocando a los trabajadores en una posicion no
necesariamente dependiente de saber -aunque tampoco revirtiéndola por completo o en todos

los casos, habria que introducir matices importantes-.

Asi los creadores de la maquinaria pueden disefiar y producir herramentales, pero estas no
son inmutables sus transformaciones por el uso y sus desperfectos generan nuevas
posibilidades de comprensiones subjetivas que ignoran incluso los propios creadores.
Sencillamente, porque no estamos en un nivel de digitalizacion del proceso donde se pueda
prever como las maquinas tendran alteraciones por usos y desusos, por fallas propias incluso
que jamas previnieron. Una de las formas en que la maquina podra ser completamente ajena
al trabajador es prever sus degradaciones, sus afectaciones, quizds los procesos de

digitalizacion puedan contribuir a esto, pero falta camino para llegar.

Por supuesto, que no se trata de romantizar el asunto, se busca en sentido estricto explorar
posibilidades para negar todo reduccionismo sobre las capacidades obreras en torno a sus
saberes técnicos, superar esa dualizacion de los viejos tedricos de la calificacion francesa
hasta los nuevos tedricos institucionalizados en las camaras empresariales de la Industria 4.0,
donde el campo sobre este tema se divide entre la alta y la baja calificacion, solamente
superando esta visién podemos explorar mas elementos que no se habia considerado,

tampoco se trata de negar el asunto pero se necesita salir del pantano conceptual.
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Por otro lado, y ademas del uso y manejo del obrero sobre la maquinaria, que en un principio
era ajena a él (en cierto sentido lo seguira siendo en su funcionamiento interno no asi en su
habilidad como usuario de esta) tenemos que pensar en todo el entorno de la fabrica en la
interaccion con otras maquinas y/o herramientas, donde los trabajadores, por lo menos de
mayor experiencia en la planta, puede poseer méas elementos -colectivamente- que coadyuvan
a sus habilidades. Asi el saber externo, y ajeno a él, puede ser un recurso de empoderamiento
como movimiento colectivo -pensando un poco en la justificacion social de la tesis- donde
se viran las cosas. De ahi que a veces las reestructuras de fabricas no siempre puedan
responder a eficiencia, calidad y productividad sino a un problema de control del proceso

productivo.

Los artefactos tecnoldgicos tienen un objetivo de uso para el que han sido concebidos, estableciéndose
en su disefio las formas en que pueden ser usados (Y, por tanto, las formas en que no pueden ser usados).
Se define asi un marco o espacio de accion en que los usuarios pueden interactuar con los sistemas
técnicos y sus caracteristicas, es decir, en el que se disefia qué posibles cursos de actuacion pueden

seguir los operadores (Lahera, 2006, p. 27)

La consecuencia de lo descrito tanto por Naville hace mas de cuarenta afios, como por Lahera
hace una década conlleva entender que ese disefio externo, ese saber ajeno condensado en
artefactos tecnologicos lo tnico que termina por hacer es constreiiir “[...] el comportamiento
potencial de los trabajadores como operadores y usuarios de las maquinas, es decir, el disefio
de los artefactos tecnoldgicos es simultaneamente el disefio de su usuario potencial” (Lahera,
2006, p.27) Ese potencial, no es otra cosa que su capacidad de agencia misma en la
calificacion. Asi la calificacion queda mas o menos preestablecida -aunque no determinada-

de facto por los artefactos tecnologicos.

Sin embargo, no todo puede ser una calamidad, como apunta Lahera es un comportamiento
potencial, una forma de interactuar potencial que no siempre se cumple, como sefialabamos
en la critica a Naville. El aprendizaje de ese saber exterior, parcial, dependiente e incompleto
se objetiva en el trabajo (la calificacién) y puede también desarrollarse en las propias
maquinas, en el transcurso del trabajo mismo, en donde el tiempo puede hacer de ese

trabajador un conocedor en algunos casos de la maquina. No necesariamente de su
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funcionamiento interno sino de su uso externo -que no necesariamente es lo mismo-, solo en
esos momentos existe la posibilidad de mejorar la maquinaria, de romper, reconfigurar la
forma en que se usa, en una palabra, de forjar nuevas calificaciones no prescritas. Respecto
a esto Ultimo, importante tener en consideracion una diferenciacion que extraemos de Lahera
(2006) entre las calificaciones prescritas a un trabajo prescrito frente al trabajo real, a

calificaciones reales.

Lo que interesa destacar de este apartado es entender que la calificacién obrera en dado caso
sera un saber dependiente, que no puede entenderse en si misma o de forma individual sino
de forma colectiva pero que en su interaccién con la maquina y el entorno se crean otros
procesos no explicitos de conocimientos, habilidades, y aptitudes sobre el proceso productivo
en general que permiten elevar a la calificacion. Habria ademés que sumar las
particularidades que asume ese saber dependiente, incompleto y exterior al obrero en
formaciones sociales como las latinoamericanas (particularmente en la mexicana), agregando

la propia dependencia y rezago industrial-tecnologico de todo el conjunto social.

Este aspecto que menciona Naville y Rolle es esencial, sin embargo, cuando se habla de saber
externo o dependiente para el obrero mismo, no podemos dejar pasar por alto que muchas
veces éste ha sido en si una incautacion de la ingenieria del saber obrero individual, de los
oficios preexistentes, los cuales fueron sustraidos en generaciones anteriores. Coriat lo
expresa asi para el caso de la Industria Automotriz, ya hace bastante tiempo, pero quizas con

una modesta pertinencia para la actualidad

La particularidad del robot pintor consiste en que su manipulador, (la parte movil destinada a la
proyeccion de pintura), esta reforzado por una estructura (dotada de los mismos captadores y de los
mismos accesorios que €él), mas ligera y manejable: “el mufieco”. “La programacion” del robot se hace
de la siguiente manera. EIl operador, un simple obrero pintor, toma el mufieco y efectla el trabajo de
pintura exterior e interior de las cajas. “El aprendizaje” consiste en que un calculador registra la
posicion cada 20 milésimas de segundo. En la practica el intervalo entre dos posiciones es tan reducido
que se convierte en un registro continuo. Se deja entonces a un lado el “mufieco”, y el robot —mediante
una “trompa”- esta capacitado ya para reproducir exactamente toda la secuencia de modos operatorios
que ha sido registrada “en continuo” y “en tiempo real” cuando el mufieco era manejado por el obrero

pintor (Coriat, 1985. Pag.51)
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El robot “incauta” y se “apropia” directamente de los modos operatorios obreros sin que éstos
(como antafio) necesaria y previamente sean reducidos a gestos y tiempos determinados. El
robot incautd “en bloque” por “secuencias enteras” el conjunto de conocimientoS obreros

para volver a restituirlo tal cual (Coriat, 1985, pag. 52)

Se preguntaran que tiene que ver la robética con la calificacion, aunque la respuesta parece
obvia conviene agregar que “Desde un punto de vista econdmico, el interés de los nuevos
medios de trabajo y de produccion que constituyen los robots, reside, sobre todo en el hecho
de que sirven de base y de lanzamiento para nuevas formas de automatizacion de las

fabricaciones” (Coriat, 1985, pag. 85%)

Justamente aqui entramos al tema central que nos ocupa, la calificacién en la industria
automotriz. Coriat hace una diferenciacion entre los tipos de industria en cuanto al proceso
productivo, bien puede dividirse en dos, aunque caben matices y mezclas. Por un lado,
tenemos a las industrias de proceso continuo (por ejemplo, la petroquimica) y por el otro las
industrias de serie (automotriz). En ambas el papel de la calificacion es diferente, como lo es
la forma en que entra en juego la tecnologia. En el primer tipo de industria el ritmo en buena
medida depende de cuestiones fisicoquimicas del producto y la segunda, el ritmo puede ser
impuesto, asi la capacidad de trabajo dependera méas del trabajo humano que de la propia

intervencion de los robots y de las maquinas.

Los ritmos automaticos de trabajo son incapaces de hacerse cargo, (hasta en los talleres que se supone
estan altamente automatizados), del conjunto de las tareas de circulacion o de operacién. Una gran
parte de ellas siguen siendo tareas manuales, que hay que ejecutar a ritmo rapido (Coriat, 1985, pag.
124)

De ello que la labor principal del obrero es, en este tipo de industrias, la intervencion para
conectar todas las fases automatizadas de esa determinada planta. Pero esta intervencion esta

forzada, el papel justamente de la tecnologia en los procesos productivos de la industria

15 Cuando Coriat hablan de Obrero especializado hablan de un obrero parcelado, con poca o nula calificacion.
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automotriz, al menos desde la perspectiva de Coriat esta centrada en la descalificacion del
mismo que ocupa a la maquinaria-tecnoldgica. No asi del que le da mantenimiento o la crea,

imponiendo ritmos de trabajo, forzando al trabajador a seguirle el paso.

Para lo anterior no tiene que haber complicaciones, debe hacerse facil y rapido, y
notoriamente los trabajos que cumplen esos dos elementos no son aquellos que deben requerir
calificaciones sobresalientes, o al menos no inicialmente. Aunque las tesis de Coriat tienen
mas de 30 afios, expresan de forma nitida, la relacion que hay entre la calificacion y la propia
tecnologia (de quien la usa, subrayamos no de quien la crea y le da mantenimiento); aunque
existe esa tendencia hacia la descalificacion hay que prestar enorme atencién a los intersticios
y profundizar la mirada del anélisis; entender si realmente ocurre esto o0 no, o por o menos
no de ese modo y a tal grado. Segun existe una serie de cualidades requeridas por los obreros

experimentados en las unidades automatizadas de la industria automotriz:

1) La capacidad de captar las conexiones e interacciones de los diferentes elementos sin tener mas
conocimiento que el papel de cada uno de esos elementos (...) Dicho de otro modo, como “(...)
es imposible proporcionar una formulacion profundizada en cada uno de las tecnologias en accion
en una instalacion automatizada ... ().

2) La capacidad de asimilacion es un segundo criterio importante puesto que corresponde a la
integracién de conocimientos complejos, lo que requiere una comprensién y una organizacion de
los datos con el fin de memorizarlos.

3) Se requiere plasticidad mental, es decir, la capacidad de cambiar el tipo de razonamiento en
funcién de las situaciones encontradas sobre todo cuando se trata de diagnosticar averias e
incidentes.

4) Asi mismo hay que tener en cuenta la flexibilidad, aptitud para dar respuestas diferentes frente a
la misma fuente de informacion, porque el personal puede llegar a tener que considerar unas

soluciones distintas para resolver el problema planteado (...). (Coriat,1985, p. 135)

De lo anterior hay que destacar que no hay en si mismo una calificacion técnica como tal.
Los cuatro elementos sefialados son ante todo capacidades genéricas mas que calificaciones.
No estamos hablando de saberes aprendidos, que han sido acumulados y que pueden estar

dispuestos a resolver un problema (objetivacion) o a crear algo nuevo.
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Asi este tipo de calificacion —con predominancia de competencia o capacidad- solo tiene
relevancia en la medida en que se relaciona con otras. Por supuesto esto no debe conducirnos
considerar que no importaran las bajas o altas cualificaciones porque todas se hacen en
funcion de lo colectivo, que puede ser una aseveracion extrema al tratar de entender su

caracter social o global, que justamente nos interesa.

Hay un aspecto que merece especial atencién, el principio de Coriat, para entender las
calificaciones actuales. Centrandonos en la industria automotriz, dice el autor que a mayor
grado de repeticion y sencilla la operacion es mas facil sustituirse. A qué nos lleva esto a que
la automatizacion en la industria del automovil ha dejado espacio abierto a ciertas
calificaciones, quizés rapidas en aprender, pero con un cierto grado de pericia manual. Tal es
el caso cuando revisamos el proceso de trabajo en el armado terminal del automdvil donde
la facilidad en que se aprenden estos procesos, y toda la serie de pasos necesarios para
Ilevarse a buen puerto la tarea no es tan sencilla la automatizacion. Es como si, fuesen tareas
técnicamente sencillas, pero el conjunto de movimientos que se van articulando de forma
secuencial haria compleja su asimilacion a traves de la roboética, justo esto nos permite

acercarnos y mirar mas alla de lo que se ha sefialado sobre la calificacion.

De todo lo anterior, quizas valga aun la hipétesis que maneja Coriat respecto a las
calificaciones necesarias para las fabricas automatizadas. Donde la exclusion e integracion
de los conocimientos necesarios para poder efectuar el trabajo de forma central o residual
van de la mano. Recalificacion y descalificacion de forma constante e intermitente por
tiempos desiguales. De esta manera se vuelve imposible una polarizacion tan tajante, sino
una zona de grises que se hayan interrelacionadas en una misma rama industrial, sector,
planta o departamentos respecto a la calificacion. De esta manera, ésta no depende tanto de
la tecnologia en cuanto a tal, sino a la propia situacionalidad en que se desenvuelve; una
configuracién sociotécnica determinada, y en consecuencia a uno o varios conjuntos de
obreros de grados diversos en sus cualificaciones. Asi para poder evitar todo determinismo
de la tecnologia se hace necesario comprender el papel de ésta y del trabajador en cuanto a

tal; inmerso en una configuracion (“modelo de produccion™) determinada, que hara de la
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calificacion algo importante o no, que hara de la tecnologia algo sobresaliente o algo pasivo®®.
Aunado a ello, el papel mismo del trabajador —con agencia- que se puede volver o no
elemento transformante de su propia calificacion. Donde finalmente, deberiamos tener
presente las diferencias entre lo prescrito y lo real, sin que esto Gltimo tenga un

reconocimiento formal del propio corporativo.

d) Elementos emergentes; calificaciones y mercados de trabajo: construccion social de

la ocupacion.

El apartado que presentamos a continuacion tiene por objetivo hacer algunos planteamientos
generales sobre la importancia de identificar y relacionar los mercados de trabajo y las
calificaciones. La intencion de este apartado es poder dilucidar teéricamente el planteamiento
del problema en el nivel meso. En éste se encuentra la conexion entre la politica del
corporativo llevada a terreno por las armadoras, el papel de los centros de capacitacion
publicos y/o privados, el Estado (en sus distintos niveles) y las propias trayectorias laborales,
sus redes y caracteristicas de la poblacion cercana a las armadoras, e incluso, y no en menor

medida, los servicios de reclutamiento de personal.

Con lo anterior buscamos entender cémo se construyd el mercado laboral concreto que
alimenta a las armadoras. Realizando para ello una lectura critica sobre los enfoques
dominantes en mercados laborales. No olvidemos que este concepto tiene un origen
econdémico, es preciso entonces, darle una interpretacion sociolégica, para ello retomamos el
concepto de construccion social de la ocupacién (De La Garza, 2011 p 317.) como un
concepto que puede proporcionar elementos mucho méas enriquecedores que las visiones
economicistas o institucionalistas, esta ultima interpretacion “[...] fue el primer gran intento
de una ‘sociologizacion’ de la teoria del mercado de trabajo” (Pries Ludger, 2000p. 512). Sin
embargo, como veremos mas abajo, no logro darle agencia real al sujeto. No podemos dejar

pasar por alto que las siguientes lineas apenas son un esbozo de todo el cumulo de teorias

16 Para profundizar sobre esta perspectiva puede revisarse la propuesta de Zarifian P. (S/D) “Organisation
qualifiante et modéle de la compétence: quelles raisons? Quels apprentissages”. En Formation Professionnelle
No. 5 Revue Européenne. Donde se habla sobre organizaciones cualificantes o calificantes.
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que representan los mercados laborales y su utilizacion conceptual permite comprender la

manera en gue se inserta a la calificacion.

Asi este apartado busca tener ciertos elementos tedricos ya establecidos que ayudan a
entender a la misma construccion social de la calificacion. No busca este apartado
adentrarnos a profundidad en estos temas sino tener nociones tedricas generales que en el
andlisis de la evidencia empirica nos proporcione guias heuristicas y un ordenamiento

tedrico-empirico para poder explicar o reconstruir el parte del problema de mejor manera.

En efecto, reconocemos los elementos extra-productivos, porque no pensamos en reducir
todo a las leyes de la oferta y demanda. Si bien consideramos que las propuestas
institucionalistas se quedan cortas esto no significa que, con el concepto de construccion
social de la ocupacién, neguemos el papel de las instituciones o del Estado. En todo caso es
necesario fijar una posicién correcta de éstas, situarlas en el contexto de nuestro caso de

estudio y no sobredimensionarlas.

La sola implantacion de armadoras en lugares donde no existio una tipica tradicion industrial
de la poblacion mas cercana, hace mucho mas interesante el analisis. Por qué el perfil de la
fuerza de trabajo que las alimentard no necesariamente se encontrara definido en la region,
como quizas pueda aparecer en otros casos de la Industria Automotriz. Ello no significa que
éste no pueda crearse y/o desarrollarse a partir de la poblacion asentada o incluso importarse
de otras regiones, estados 0 municipios. A final de cuentas, México en conjunto si posee una
cierta trayectoria de trabajos manufactureros, aunque los municipios en cuanto a tal donde
llegan las armadoras tenga poca relacion. Quizas existe un cierto entorno conurbado que hace
posible el funcionamiento laboral de las armadoras. Junto con ello, la infraestructura carretera
que puede ser un elemento vinculante de los mercados laborales locales para las armadoras.
Empero, sin poder obviar el papel del sujeto mismo, de los trabajadores que pueden o no

cumplir un papel en la formacion de sus propias calificaciones.

Comenzaremos este apartado de la reconstruccion tedrica, con las propuestas mas

elementales del mercado de trabajo; de todas las implicaciones de éste porque justamente,
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ahi es donde interacttan el conjunto de actores, pero también de ciertos factores que pueden
incidir o no la formacion de calificaciones. Desde el Estado, la poblacion trabajadora en
busca de mejores trabajos y la propia armadora que busca, por lo menos, ciertos perfiles
laborales acordes en sus potenciales puestos de trabajo.

1) Las propuestas clasicas y neoclasicas.

Desde la escuela clasica, pensemos en Smith y Ricardo (principalmente) “[...] el mercado —
y el mercado laboral en particular- surge como el lugar de confluencia, de auto-regulacion de
intereses contradictorios, de ‘convenio entre la libre oferta y demanda’ por medio de la ‘mano
invisible’, concebido esencialmente como un mercado competitivo donde los diferentes

actores pugnan entre si [...]” (Casado, 2013 p. 18).

El mercado laboral aparece como el espacio social donde confluyen diversos grupos sociales,
individuos, empresarios o trabajadores, guiados fundamentalmente por su interés personal
basado en una racionalidad costo-beneficio. Desde la postura de los clésicos se plantea una
situacion de tipo “ideal” de equilibrio entre la oferta y demanda del mercado de trabajo, donde
el desempleo resulta, ademas, en una constante. Aunque bien, el desempleo pueda resultar
coyuntural y a largo plazo en un ajuste, donde la oferta creara su propia demanda (como
sefialara la Ley Say). De esta manera el enfoque clasico creyd que era necesario remover todo
lo que ocasionara cierta rigidez en el mercado laboral para que pudiera comportarse en una
situacion de equilibrio o de pleno empleo, como los sindicatos o topes salariales (Chavarin
Rodriguez. 1999, p.20).

Sin embargo, la propuesta de los clasicos, no solamente se agotaba con la creencia de estos
postulados basicos, sino ademas se articulaba con otros elementos importantes de considerar.
Smith entiende las diferencias salariales a partir de cinco argumentos. Los cuales son
necesarios de rescatar, porque pueden aportarnos elementos para entender, como dentro de
los mismos postulados clasicos, se fueron elaborando explicaciones acerca del
funcionamiento del mercado de trabajo, pero sin que pudieran desarrollarse plenamente.

Estos argumentos tienen que ver con la facilidad o no del trabajo, con lo agradable o repulsivo
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del mismo, lo honorable o no, lo atil o inatil que resulta, asi como el posible éxito a partir de
un trabajo determinado o las responsabilidades que implique. Pero principalmente, “La

facilidad o baratura, o bien lo costoso y dificil del aprendizaje” (Smith, 1997, citado por

Casado, 2013, p. 23).

Pareciera que en términos generales desde la vision de los clasicos (Smith, Ricardo, Malthus
y Mill) lo que se busca explicar son los desequilibrios que pueda haber en el mercado laboral.
Desde las diferencias salariales y el desempleo causado por varias situaciones (desde lo
tecnologico hasta el crecimiento poblacional). Sin embargo, aunque hay varios elementos
que pueden rescatarse merece la pena discutir sus premisas, pues muchas de ellas volveran a

ser un tema recurrente en futuros desarrollos por parte de los neoclésicos.

Con lo que respecta a la escuela marginalista (Walras y Marshall) se plantea la explicacion
no en términos macroeconomicos, como los clasicos, sino en términos microecondémicos.
Donde el funcionamiento completo de la economia —y asi de los mercados laborales-
terminaria por reducirse a la maximizacion de la utilidad marginal (Casado, 2013, p.29) de
forma completamente individual o subjetiva. EI consumo o no, la compra o venta, el precio
de la mercancia y por tal la del trabajo, a factores individuales de racionalidad econémica

(individualismo metodolégico).

Es central, que entendamos las premisas elementales de los neoclasicos. Porque justamente,
a partir de aqui se hilara la argumentacion teorica, de muchos estudiosos de los mercados
laborales, para entender cémo y por qué funcionan. Asi la relacién que se establecera
futuramente con el nivel de habilidades, calificaciones, destrezas o competencias se haré bajo

este argumento, como veremos con Becker —de igual manera Schultz-.

Los neoclasicos rompen completamente la vision de conjunto de la realidad social, atomizan
a los individuos, aunque son herederos de los clasicos, la realidad es que se distancia de éstos.
Principalmente en lo elemental de la economia que tiene que ver con el valor de una
mercancia, donde la incorporacion del trabajo a la mercancia pasa a segundo plano. El

resultado natural de este argumento es que el mercado laboral se reduce al ofertante
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(trabajador) y al demandante (empresario). Asignarle asi a cada agente la eleccion entre ocio
y trabajo, resultado de lo atractivo o no que sea, del costo y beneficio. Lo que conlleva a creer

en desempleos voluntarios y a mercados laborales competitivos.

Son evidentes las diferencias en relacién con la escuela cléasica: mayor preocupacion por la demanda
y analisis en un contexto estatico —corto plazo- a partir de unos recursos dados [...] Frente a ello, los
clasicos mostraron un mayor interés por el incremento de la produccion, por el crecimiento econémico
en un analisis a largo plazo. Desde el punto de vista microeconémico el mercado laboral aparece
conformado ya no por grupos o clases sociales como en la economia clasica o0 en Marx, sino por agentes
individuales, el trabajador y el productor, individuos cuyo comportamiento responde a motivaciones
particulares. (Casado, 2013, p. 31)

Posterior a estos planteamientos que indirectamente trataban el mercado laboral aparecid
mucho tiempo después un planteamiento novedoso. En efecto, Gary Becker planteo bajo los

mismos elementos neoclasicos, la teoria del capital humano. En teoria, intento ir mas alla

La originalidad del enfoque del capital humano consiste en dejar de considerar a la educacién y la
formacién como consumo para pasar a considerarla desde la perspectiva de una inversion que realizan
las familias y los individuos, lo que representa una superacion en el enfoque neoclésico del mercado
de trabajo (Kohler, 2012, p. 382)

Asi las personas invierten de diversas maneras para lograr ingresos futuros superiores. Estas
inversiones pueden ir desde el &mbito educativo, cuidados médicos, experiencias laborales
previas hasta la migraciéon. Un aspecto mas importante de considerar de las propuestas de
Becker es el dilema dual respecto a las calificaciones y al papel del sistema educativo, donde
puede abrirse una disyuntiva entre las habilidades que proporciona el sistema educativo y
aquellas calificaciones que Unicamente se dan en firmas especificas o sectores, mismas que
no resultan transferibles a otros trabajos. Estas Gltimas son resultado casi necesario de una
capacitacion dentro de las empresas (Crouch, 2004, p. 96). Sin embargo, la teoria de Becker
tiene un trasfondo social, que solo es posible entenderla en la medida en que la misma
pertenece a una época determinada de la posguerra. Tratando de dar una cierta legitimidad
en todos estos ambitos que parecieran ser extra-productivos (cuestién similar ocurrira con el

contexto que hace emerger a los insitucionalistas). Sin embargo, el punto de fondo es que
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[...] el crecimiento econdmico depende del desarrollo tecnologico que, a su vez, entrafla un mayor
nivel de utilizacién del trabajo cualificado. Al mismo tiempo, la innovacién tecnoldgica reduce los
puestos de trabajo de baja calificacion; de modo que el desarrollo tecnol6gico implica una
recualificacion de los empleos ya existentes y aparecen nuevos empleos méas cualificados. (Kéhler,
Martin, 2012, p. 382)

Sin embargo, los elementos concluyentes a los que puede llegar la teoria del capital humano
pueden terminar en resultandos irrelevantes para paises como el nuestro. Ya que uno de los
aspectos que parece elemental en la teoria de Becker es la creencia de que a mayor grado de
educacién se traduce en una mayor renta salarial y oportunidades de empleo. De esta forma
el desempleo y los bajos salarios lo enfrentan las personas menos cualificadas (Becker, 1983,
p.252), de igual manera la idea de la movilidad social tampoco parece ir en la direccion que

plantea Gary. Importantes correcciones y matices deben de hacerse al respecto.

Pese a lo que sefialado por Kohler (2012) la teoria del capital humano no representa una
superacion concreta de los elementos neoclasicos. Aunque integra elementos importantes,
como las calificaciones, vinculadas al nivel de escolaridad, sus argumentos contienen las
mismas premisas que los neoclasicos (Pries Ludger, 2000, p. 514). Se parte del
individualismo metodoldgico, las personas entonces invierten en educacion por la busqueda
de maximizar sus ingresos a futuro. Lo que esta de fondo sigue siendo el actor racional en el
mercado de trabajo. Otro grave error de Becker es entender la relacién que hay entre
desarrollo tecnoldgico y calificaciones, no es proporcional el crecimiento del primero
respecto al segundo. Todo lo contrario, es inversamente proporcional, al menos para paises
como México. Con lo anterior no negamos en absoluto que en las personas exista una cierta
racionalidad instrumental, pero dificilmente se puede reducir el actuar de las personas en el

mercado de trabajo a ello.

En sintesis, la mayoria de los estudios (del capital humano, funcionalistas y la Economia de
la educacién) que se hicieron sobre el mercado de trabajo en relacién con la calificacion
partian de algunos postulados béasicos, que fue sumamente cuestionado en los ochenta,

incluso ahora también. Donde se crey6 que habia una correlacion entre a mayor grado de
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ensefianza, mayor cualificacion a su vez mayores oportunidades de movilidad social y de
mayores ingresos. Asi el papel de la educacion estaba mas o menos definido en el sistema
productivo. Sin embargo, como se sabe, todos estos postulados se verian confrontados con
las crisis de los ochenta, donde el desempleo se fue reflejando cada vez mas en las personas
mas preparadas. Asi pues, se atestiguaba a una ruptura entre el sistema educativo y el sistema

productivo del pais, sino es que nunca estuvo unido como tal.

Esta ruptura entre el sistema educativo y el aparato productivo conlleva a que exista una

especie de sobre-capacitacion mas que una cualificacion en concreto.

Particularmente, la escuela de masas es generadora de expectativas y de proyeccion de autoimagen,
que no se adecla a las necesidades precisas del mercado de trabajo, tal como supone el modelo
funcionalista — neoclasico, en términos de oferta y demanda. Por el contrario, la escuela de masas
genera abundantes y variadas sobre-cualificaciones respecto a la divisién del trabajo del sistema
productivo. De modo que las cualificaciones que genera el sistema educativo estan infrautilizadas por

la organizacion social del trabajo (Kéhler, Martin, 2012, p. 390)

No se trata ahora de debatir si esto es cierto o no, pues no es el objetivo de este proyecto.
Empero, conviene tener presente, antes de pasar al siguiente apartado de los institucionalistas
que el giro que dieron muchos paises occidentales a finales de los setenta y principios de los
ochenta marco considerablemente el entendimiento sobre los mercados laborales. La notable
intervencion del Estado en la economia en el periodo de posguerra, durante los gloriosos casi
treinta afos, tuvo dos explicaciones en lo referente a los mercados laborales. La neoclésica

que elabora Becker y la que veremos a continuacion.

2) Variantes institucionalistas

Sin duda entre los pioneros del institucionalismo, como respuesta a los neoclasicos, es Veblen
(Casado, 2013, p. 39), aunque no seria Unico, €l no partird de la racionalidad econémica
individual, sino de elementos socioculturales. Asi pueden ser importantes los instintos, las
costumbres o los habitos, éstos no se hayan gravitando de forma aleatoria en la poblacion o

en algunos individuos sino que estarian cristalizados en las instituciones.
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Los desarrollos de los diferentes tipos de neo-institucionalismos tendrian alcances
diferenciados, al mismo tiempo se tratarian diferenciar del viejo institucionalismo, en la
medida en que cada uno aportaria el cdmo y por qué de la accion social. Podemos ubicar a
cuatro enfoques dentro del nuevo institucionalismo como plantea Hernandez Romo (2013):
Economia Institucional, Nuevo Institucionalismo Economico, Nuevo Institucionalismo
Socioldgico Organizacional y el Nuevo Institucionalismo Socioldgico Econdmico. Pese a las
diferencias que pueda haber entre ambos aportes se caen en dos posiciones casi antagonicas.
Por un lado, aquellos que limitan al actor racional, y por el otro, aquellos que hacen de los

seres humanos autdmatas que reproducen las normas en su conducta cotidiana

El nuevo institucionalismo, aporta nuevos aspectos que enriquecen la discusion, dieron un paso al
introducir lo cognitivo, el contexto y las redes, pero considero que también dieron dos pasos atras [...]
agregando ahora el limite cognitivo, y un actor ubicado en redes sociales de interés [...] y los que
quisieron abandonar y alejarse del actor racional cayeron en el hombre regla que no piensay reflexiona

para no caer en actor racional [...] (Hernandez Romo, 2013 p.33)

Esto condujo a que mientras la mayoria de los neoclasicos habian comprendido al mercado
laboral como un mercado Unico (Marsden, 1994 p.23), casi indiferenciado (quizés algunos
habian agregado algunos matices), no se habia hecho la propuesta de entender a los mercados
de forma diferenciada en lugares o regiones o de forma interna, a nivel empresa, donde la
segmentacion y la dualizacion de estos seria un resultado casi automatico. Los origenes
(Casado, 2013, p. 41) de este conjunto de propuestas se hayan en la obra de Kerr (1954)
titulada La balcanizacion de los mercados laborales en la cual

El argumento principal es que las formas y normas de capacitacion, de reclutamiento, de asignacion y
de remuneraciones no se rigen por la simple légica de competencia y de mercado. Més bien hay grupos
de trabajadores que compiten entre ellos, pero no todos compiten por los mismos puestos. Sobre todo,
las empresas medianas y grandes —independientemente de las existencia e interferencia de sindicatos-
definen sus propias reglas y practicas de como preparar a los trabajadores para los puestos [...] Una
vacante que surge en una empresa grande no necesaria y primordialmente se llena recurriendo al
mercado de trabajo local o nacional. Mas bien la empresa misma tiene reglas institucionales para
cubrirla (Pries Ludger, 2000, p. 514-515)
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Al mismo tiempo Kerr encontr6 que para determinados oficios y profesiones existen normas
institucionales y no se rigen completamente por la oferta y demanda. En dado caso la
competencia es muy cerrada y no esta abierta para todos. En ciertas empresas, el
reclutamiento se da en los puestos mas bajos, a partir de ahi se va desarrollando toda una

trayectoria laboral dentro de la empresa, que poco tiene que ver con la oferta 0 demanda.

Sin embargo, salta a la vista este enfoque para los tiempos actuales. Donde la competencia 'y
el reclutamiento de personal es en algunas empresas abierto para casi todos los puestos. En
buena medida debemos entender el surgimiento los enfoques institucionales sobre los
mercados laborales a un periodo determinado, como ya lo hemos sefialado méas arriba. Es
decir, durante una notable intervencion del Estado en la economia, y donde la robustez
normativa de éste era enorme. Asi “[...] durante los afios sesenta y setenta se ha asistido a un
incremento de la intervencion del Estado, cuyo objeto era facilitar el empleo de algunas
categorias a través de medidas relativas especialmente a la formacion profesional [...]”
(Marsden, 1994, p. 27) (también véase Crouch Colin “Skill formation Systems”, 2004). Con
ello se hacia indispensable comprender al mercado laboral no como un todo unificado sino a

través de barreras institucionales y sociales de cada pais.

Otros aportes que irian en la misma direccion y posteriores a la propuesta de Gary Becker
segun Martin Artiles y Detlev Kohler (2012), seria entender al capital humano en la empresa.
Era momento de dirigir la mirada no al conjunto de los mercados laborales que se pueden
hallar gravitando al exterior de las empresas sino al interno de éstas. Ello condujo a
desarrollar las propuestas de Doeringer y Piore, quienes en los ochenta comenzaron por
hablar de dos tipos de formacion o cualificacion en la empresa, una de manera general y la
otra en tono particular. Asi la formacion o calificacidn que se logra en una empresa de forma
general permite al trabajador poderse mover a otra empresa, donde el trabajador considera lo
aprendido en la empresa como una inversion que le pueda permitir moverse a otra. Sin
embargo, la forma particular le haria imposible moverse a otra empresa diferente, donde la

calificacion le sea utilizable Unicamente en una empresa concreta. A partir de estas teorias es
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como comienzan a surgir de forma mucho mas notoria los mercados internos de trabajo

diferencidndose de los neoclésicos

Desde nuestro punto de vista, el conjunto acumulado de investigaciones sobre los mercados internos
de trabajo —sus origenes, procesos y objetivos- sugiere que considerarlos variantes del modelo general

de la empresa neoclésica no es la mejor forma de comprenderlos (Doeringer y Piore, 1985, p.27)

La propuesta de los autores también es hilada en otro sentido mucho mas preciso, donde se
deja de ver a los sujetos como meros consumidores racionales como postulan los neoclasicos,
incluido el propio Becker. De esta manera se entiende que los mercados internos de trabajo
son resultado de negociones entre distintos actores, y las interacciones entre ellos pocas veces
coincide con una perspectiva de mercado, asi los sujetos ejercen distintos tipos de presion
(Doerginger, Piore, 1985, p.28).

Asi para Doerginger y Piore (1985) el mercado interno de trabajo es como una unidad
administrativa que no rige la determinacion del precio y la asignacion del trabajo por
mecanismos de la oferta y demanda sino por mecanismos normativos y administrativos,
sustancialmente diferente al mercado externo de trabajo. De esta manera el mercado interno
se encuentra de alguna manera protegido a la directa competencia externa por los puestos de
trabajo (Doeringer, Piore, 1985, p.44). La constitucion de dichos mercados, segun los autores
se haya definida por tres elementos a considerar 1) las cualificaciones 2) formacion en el

trabajo y 3) la ley constitucional.

Sin embargo, las propuestas quedaron cortas. Frente a estas posiciones que segmentaban el
mercado de forma dual vinieron aquellas que lo hacia en forma triple “[...] como Burkart
Lutz y Werner Sengenberger, recuperando la importancia especifica de los oficios y las
profesiones [...] un segmento organizacional o de empresa, un segmento profesional o de

oficio y un segmento de cualquier persona” (Pries Ludger, 2000 p.516).
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3) Otras perspectivas y mercados de trabajo locales

Es evidente que lo dicho hasta aqui no agota el basto cumulo de teorias sobre el mercado
trabajo, sea en tono socioldgico o en tono econémico, sin embargo, para nuestra propuesta
no resultan relevantes. En cuanto a nuevos enfoques que han sido propuestos (trabajo formal
e informal en Ameérica Latina) o incluso a viejos enfoques (Marx y Keynes). Es preciso
tenerlos en cuenta, pero no resultan fundamentales para nuestra investigacion, porque su

corpus conceptual no juega un papel relacional tan especifico en el tema de las calificaciones.

Tenemos en primer término las propuestas de Marx si analizamos las propuestas que pueden
implicar un entendimiento sobre el mercado de trabajo, veremos que tiene ciertas premisas
parecidas al de los clasicos de la economia politica. En efecto, la diferencia estribaria en
entender la importancia de la fuerza de trabajo. De plantear la subordinacion real y formal de
ésta al proceso laboral, pero también en los elementos que le dan origen al modo de
produccion capitalista: la explotacion del trabajo. Pero hasta ahi llega el analisis en cuanto a
tal, no es posible entender como se logra conectar los centros productivos con los trabajadores
que no sea mas alla, del entendimiento de los salarios a la baja, y del ejército de reserva
industrial que también presiona a los salarios. En efecto, se hace un andlisis donde confluye
lo politico, pero con predominancia de lo econémico, sin que se logre entender a profundidad

cémo funcionan los mercados de trabajo.

En segundo término, tenemos a Keynes quien nos puede proporcionar algunas herramientas
tedricas para entender el funcionamiento de los mercados laborales, sin embargo, no resultan
de lo més precisas para nuestro proyecto. Keynes contrario a algunos postulados de la
economia neoclasica, especialmente en lo referente a la Ley Say. Hablo del desempleo
involuntario resultante de una demanda poco efectiva. Para que ésta pudiera hacerse efectiva
era necesaria “el incremento de la demanda agregada por medio del gasto gubernamental”
(Casado, 2013. P. 37). Basicamente “[...] el exceso de oferta de mano de obra se explicaba
mas bien por una demanda insuficiente en los mercados de bienes” (Chavarin Rodriguez,
1999 p. 20) la respuesta natural era estimular la demanda a través de efectos multiplicadores.

Lo que se buscaria seria aproximar la curva de la demanda laboral a una situacion de
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equilibrio en relacion con los salarios reales. En términos macroecondmicos podemos
entender el funcionamiento de los mercados laborales referente al empleo y desempleo, pero
no en cuanto a la forma o no que se asignan determinados puestos. Asi la propuesta de Keynes
como también la de Marx no da elementos sustanciosos para comprender los mercados
locales de trabajo y la problematica de las calificaciones, como planteamos en nuestro
proyecto. Cuestion similar ocurre en los enfoques de mercados laborales sobre el trabajo

informal e informal, y toda la discusion que se abre al respecto en la region.

Segun Pries Ludger (2000, p.518) después de las teorias institucionalistas y
segmentacionistas de los mercados de trabajo vinieron otro conjunto de nuevos enfoques a
partir de los afios ochenta. El autor identifica, las investigaciones sobre segregacion por
género, los andlisis de los mercados de trabajo locales, asi como el de redes sociales, y el de
instituciones estructurantes de la dindmica de empleo. Consideramos que de estos nuevos
enfoques aquel que nos puede proporcionar algunas pistas para clarificar nuestro

planteamiento del problema es los de mercados de trabajo locales.

Hasta ahora nos hemos abocado a los mercados laborales en cuanto a su multiplicidad. Es
decir, en lo referente a su segmentacion. Donde las leyes de la oferta y demanda no operan
con regularidad, como quizas si ocurra, en otros mercados. Ahi donde las leyes de la oferta
y demanda son restringidas, acotadas por multiples actores y estructuras, por subjetividades
de igual manera, se hayan otros elementos necesarios de considerar, la cuestion espacial. Nos
parece relevante este hecho, porque los lugares a donde llegaron las armadoras existian
posiblemente un mercado laboral local, regional e incluso trasnacional (México — EUA o
incluso Alemania). Pero la irrupcion de la armadora a la region romperia o reestructuraria
toda la dindmica del mercado laboral (segun sea el caso) existente. Por ello, es indispensable
integrar al analisis la perspectiva espacial. Cdmo se rehicieron o no los mercados locales,

integrar el concepto de lo local, nos lleva inmediatamente al tema espacial

[...]ladelimitacion de mercados laborales locales ha tenido como principal objetivo, al menos en un primer
momento, el tratar de espacializar, de reconocer la existencia de diferentes mercados laborales
subnacionales [...] De reconocer que el mercado laboral no puede ser simplemente concebido y analizado

como un mercado homogéneo, como un mercado Unicamente nacional [...] podria considerarse la
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segmentacion espacial como un caso particular dentro de la teoria de mercados laborales segmentados [...]

(Casado, 2013, p. 86)

Evidentemente como apunta Casado (2013) existe un considerable nimero de definiciones
acerca de los mercados locales, Kerr (1985), Tolbert y Sizer (1987), Watts (2004), Newell y
Perry (2005) y otro tanto de definiciones hechas por organismos como la OCDE (citados por
Casado, 2013, p. 85-86). Empero, lo que encuentra el autor es la estrecha relacion que hay
en el concepto de mercados laborales locales, de lugar de residencia y lugar de trabajo. En
efecto, un mercado laboral estaria sefialando una cierta integracion sin que implique el
cambio de trabajo un cambio de residencia. Evidentemente la eleccion entre donde vivir y
donde trabajar, se haya presionado por factores estructurales, sin que éstos sean
determinantes, pues justamente el propio sujeto tiene capacidad de agencia, entre diferentes
opciones. En efecto, la vinculacion entre localizacion de residencia y localizacion de trabajo
se da a través de un traslado, desplazamiento o flujo cotidiano de los trabajadores. Dicho
flujo implica un tiempo en el cual puede terminar siendo —o no, segun la investigacion de
campo- un factor decisivo para insertarse en determinados trabajos. Sin embargo “[...] si
bien los desplazamientos residencia-trabajo constituyen un elemento importante en la
conformacién espacial de los mercados laborales, no serian —o deberian ser- el Unico aspecto

a considerar en dicha delimitacion [...]” (Casado, 2013, p.93).

Justamente tratando que ir agregando mas elementos, es indispensable entender como se
relaciona la propia empresa en su entorno local. Pues ahi se encuentra su Labour shed o
employment field, ese campo de empleo o donde puede reclutar a sus trabajadores o éstos
tienen la posibilidad de trabajar. En efecto, el lugar de residencia de la mayoria de
trabajadores de una industria y/o fabrica determinada (Labour Shed) o el lugar en donde
trabajan la mayoria de residentes de una determinada localidad (employment field) (Vance
1960, citado por Casado. p. 93). Evidentemente estas definiciones responden en gran medida
a la posibilidad de evaluar el impacto de las politicas laborales (Francia, Inglaterra entre otros
paises). Sin embargo, para nuestro caso de estudio nos puede resultar oportuno. Por otro lado,
en cuanto a lo referente de principios de demarcacion para reconocer lo que es el mercado
laboral local; no tiene mucho sentido entrar en una polémica tedrica mayor que entender el

concepto de forma general. Porque en todo caso, la intencion de esta investigacion no versa
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sobre saber de forma minuciosa la delimitacion de los mercados laborales locales del lugar
donde llegaron las armadoras sino las posibles transformaciones de estos y cdmo éstos
pudieron ser vehiculos de reclutamiento del personal operativo. En lo concerniente, creo que
debemos tener presente el papel decisivo que puedan ocupar las armadoras para reclutar al

personal operativo en la region a donde se instalan.

4) Reflexiones finales sobre los mercados laborales, calificacion y la

construccion social de la ocupacion.

Es evidente que lo esbozado apenas constituye una parte mindscula del debate de los
mercados de trabajo. El cual lejos de haberse agotado entre los institucionalistas y
neoclasicos, asi como las nuevas perspectivas, vienen a confluir para entender la realidad

actual, en especial la latinoamericana, sumamente compleja.

Habiamos dicho mas arriba que las teorias descritas y sus desarrollos vinieron circunscritas
a un periodo determinado. Ahi donde los neoclasicos vieron las simples leyes de la oferta y
la demanda, se atestiguaba una corrosion del Estado en la economia (antes de la crisis de
1929), donde los institucionalistas encontraron maltiples mercados, internos y externos, con
toda una serie de normas establecidas, en la realidad el Estado intervenia para asegurar pleno
empleo, era promotor no solo de inversiones sino de los vinculos necesarios entre educacion
y produccion. A la par las empresas erigian importantes mecanismos de regulacion y
promocion interna de sus trabajadores. Como sabemos todo esto cambio (Osterman, 1988
p.17), evidentemente no se puede aceptar a posteriori, que las leyes de la oferta y demanda
prevalezcan o que el papel institucional sea eje rector de los mercados laborales tanto en
ambitos nacionales o sub-nacionales. Conviene mantener abiertos los enfoques teoricos,
encontrar la posibilidad de aplicacion de algunos de sus elementos conceptuales a diferentes

niveles y dimensiones de la realidad.
Teniendo en cuanta nuestro problema de investigacion, las calificaciones en las armadoras

que recién llegaron a México. Dentro de los enfoques de los mercados laborales es importante

rescatar, los mercados laborales locales entendido como un Labour Shed y un Employmen
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Field. Que hace, por un lado, un lugar donde puedan laborar trabajadores de un
determinado(s) lugar(es) de residencia, pero al mismo tiempo desde la armadora espacios
desde se pueda alimentar ésta. La capacidad del sujeto obrero para decidir estar o no en la
armadora no puede reducirse Unicamente a factores de racionalidad econémica, pero tampoco
de costo-beneficio entre distancias del lugar de residencia y espacio de trabajo. Al mismo
tiempo entraran en juego el papel de las instituciones publicas y privadas, no al modo
institucionalista clsico, donde hay mercados internos y externos. Puesto que este hecho
resulta irrelevante para una armadora que recién se instala y comienza operaciones sino como
un resultado de una politica de Estado, pero también de la jerarquia corporativa (Crouch,
2004, p. 98) que establezca la armadora desde la matriz. Es decir, para una armadora que
comienza operaciones —no que se reestructura o que tiene una larga historia en un poblado
determinado- no tiene sentido hablar de mercados internos o externos, pues probablemente
gran parte de los puestos se llenen de forma externa. Saber hasta qué punto los mecanismos
externos dependan o no de la oferta y demanda o bien el papel que juegan las instituciones
estatales, asi como la perspectiva de la corporacién, donde esta pueda reclutar trabajadores
de los mercados locales y con una “calificacion baja” pero suficiente resultado de trayectorias
laborales o del propio sistema educativo. Para después la firma —en este caso la armadora-
proveer de “specific skills” (Crouch, 2004. P. 101) las cuales en buena medida van a estar
mas 0 menos preestablecidas por parte del corporativo y de las reglas internas de jerarquia

que ésta pueda tener.

Otros dos elementos, quizas menos importantes que los anteriores (para el caso de nuestro
problema de investigacion) pero que debemos tener presentes segiin Crouch (2004), serian
las Asociaciones y las redes sociales, no estd completamente exenta la posibilidad de su
existencia. Las primeras pueden ser negocios o vinculadas al sector publico, que puedan ser
de alguna manera un eslabon entre los trabajadores y las empresas, aqui bien pudieran entrar
plataformas digitales para reclutar trabajadores y como veremos en el desarrollo de la
investigacion la planta hermana VW especialmente el sindicato (SITIAVW). En el caso de
las redes sociales (basadas principalmente en el caso de los distritos industriales italianos, en

pequerias y medianas firmas locales), creemos que de igual manera es poco probable, aunque
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no se descarta su posibilidad para entenderlo con las redes sociales de trabajo que se han

establecido entre trabajadores que han estado en alguna proveedora del ramo automotriz.

Asi, consideramos que el concepto de mercado laboral aun queda corto para explicar una
parte de la calificacion, puede, sin embargo, representar un concepto a nivel meso que nos
permita entender la multiplicidad de elementos que hacen posible la calificacion misma, en
este sentido es preciso como sefialamos en un principio hablar de la construccion social de

la ocupacion

El concepto de empleo, entendido como ocupacion de asalariados para un patron, mucho tiempo ha
sido pensado abstractamente como resultado del encuentro entre oferta de trabajo —fuerza de trabajo
diria Marx— y demanda de ésta, las variables centrales que supuestamente permitirian explicar el
empleo serian el salario y el nimero de puestos disponibles, asi como el nimero de oferentes de trabajo
[...]- Sin embargo, en el trabajo asalariado, arribar a la obtencion de un puesto de trabajo puede ser
detallado con mayor precision. Por el lado de la oferta de fuerza de trabajo, esta oferta es de hecho un
tipo de accién emprendida por los que desean emplearse y como todas las acciones sociales, se parte
de situaciones que el futuro trabajador no escogio, de puestos disponibles, de sus redes sociales y de
sus propias concepciones acerca del trabajo. Parte también de cierta estructura de la familia, en ingreso,
en jerarquias, en lo que se considera trabajos legitimos, de redes familiares, de amistad, de
compadrazgo [...]. Ademas, el oferente de mano de obra llega a solicitar empleo con cierta educacion,
calificacion y experiencia laboral, género, etnia, origen urbano o rural y regional, en cierto momento
de su ciclo vital. Por otro lado, se sitlia en estructuras macro que pueden aparecer invisibles para el
actor pero que influyen en sus posibilidades de empleo, como la coyuntura del crecimiento o crisis de
la economia [...] Por el lado de la demanda de fuerza de trabajo, ésta tiene que ver con la
microeconomia de la empresa, el mercado del producto, ventas, inversiones, exportaciones [...].
Cuando sea el caso, pueden influir las politicas sindicales de contratacion de personal, por ejemplo, el
dar preferencia a los familiares de los ya empleados. Sin olvidar las restricciones de las leyes laborales
o de seguridad social y los contratos colectivos de trabajo. (De La Garza, 2011, p. 317)

Evidentemente, se necesita hacer un mayor esfuerzo intelectual en cuanto a la forma en que
vamos estructurando dentro de la investigacion conceptos complejos. Es decir, la
construccion social de la ocupacion es una ampliacion de mercados de trabajo, no en su
version economicista, por que integra un numero considerable de elementos al considerar

como se encuentra la empresa con los trabajadores. Como lograr entretejerse la ocupacion,
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entre una oferta y una demanda que lejos de ser competitivas o de eleccion racional se hayan
embebidas en un sin fin de elementos. Por supuesto, nosotros no tomaremos todos estos sino

algunos, como ya sefialamos en los anteriores parrafos.

Recordemos que la intencion del proyecto no estd en dilucidar como se construye la
ocupacion del personal operativo sino entender como se construye la calificacion del mismo
en el aspecto meso, es decir, como se engarzan multiples factores para construirla. La cual
se entiende en varias dimensiones, dos que ahora resultan relevantes tener en consideracion,
son la calificacion técnica, pero por el otro la calificacion subjetiva. La primera puede mas o
menos prefigurar, quizas, en los mercados locales cercanos o circundantes a la armadora, si
esta fuese basica o muy simple no seria necesario buscar en poblados lejanos a la armadora
el personal operativo, ocurriria lo inverso si esta fuese compleja, se haria indispensable
importarla de otros mercados locales que tengan una tradicion fabril, sin olvidar el papel que
han de jugar las instituciones publicas y la propia forma de reclutamiento del personal por
parte de la armadora. En el caso de la calificacion subjetiva, mas vinculada a elementos de
personalidad se haré necesario indagar si ésta cobra una relevancia, o incluso son resultado,
naturalmente esperado por la armadora que sea provisto en el conjunto de la poblacion
mexicana a través del propio sistema educativo. En efecto, aunque éste pueda parecer con
poca injerencia en lo econémico, lo cierto es que ha habido un cambio paradigmatico en la
educacién para lograr incluir en la ensefianza basica elementos propios que implican aspectos
subjetivos, desde la autogestion emocional, la comunicacion interpersonal, el trabajo en
equipo, asertividad etc. Con ello, nos dariamos cuenta si estos elementos pueden ser las bases

para construir al interior de la planta una calificacién técnica o no.

Al mismo tiempo, es necesario pensar en la agencia de los sujetos obreros. Es decir, en cuanto
a su concurrencia a las armadoras, no puede deberse unicamente a la racionalidad, pero
tampoco a la institucionalidad del estado, sino a una capacidad decisoria, que puede resultar
atrayente. O bien, puede ser el resultado obligado de la falta de empleo en esos lugares. Pero
conocer, cOmo y en qué medida encontramos la agencia del sujeto dependera del trabajo de
campo Yy de otras circunstancias que abordaremos en el capitulo 4 de estas tesis, para tener

una cierta representacion de la manera en que los mercados locales contribuye a entender
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parte de lo que es la construccion social de la calificacion, mejor dicho, como se va forman
calificaciones en mercados laborales locales, como inciden estos y como permiten explicar

parte de nuestro objeto tedrico de investigacion.

e) La construccion social de la cualificacién obreray la operatividad conceptual

Con las discusiones anteriores, que van desde los clasicos que elaboraron algunas propuestas
de la calificacion; pasando luego con Marx; y finalizando con las actuales propuestas de la
Industria 4.0 asi como la critica y los matices que se les vierte desde distintos angulos y el
tema de los mercados laborales. Claramente podemos recuperar algunos aspectos que nos
ayuden a proponer una propuesta tedrica que dé cuenta de las diferentes dimensiones bajo
los cuales se debe partir para entender, analizar y desarrollar el problema de la calificacion.

Cuando Pierre Naville hizo el andlisis de El empleo, El oficio y La profesion sefialé algunos
criterios importantes para comprender de forma cabal el tema que nos corresponde: 1) La
caracteristica individual o colectiva, 2) Caracteristicas tecnoldgicas, 3) caracteristicas de
formacion y calificacion, 4) caracteristicas econdmicas 5) caracteristicas de movilidad. Sin
hacer un recuento puntual de la forma en que se utilizan estos criterios para su analisis nos
parece oportuno seleccionar algunos para comenzar a plantear a la calificacion, justamente
como construccion social. De esta manera entender las caracteristicas de la formacion y
calificacion, por lo menos, es necesario entender o introducir al debate conceptual la
caracteristica individual o colectiva de los trabajadores (1) y las caracteristicas tecnolégicas
(2) que implican directamente modificaciones o no en las calificaciones, como veiamos en

apartados previos.

1. Caracteristica individual o colectiva. [...] de suerte que la tarea profesional adquiere un aspecto
colectivo: primero en el plano del equipo y del taller y después del establecimiento. Asi las
“actividades colectivas” (es decir, el conjunto de tareas, profesiones y oficios reunidos en un
mismo establecimiento) predominan cada vez mas sobre las actividades individuales. El puesto
de cada obrero no se define ya en si mismo, sino en relacién con el de otros miembros del equipo

o del establecimiento. (Friedmann, Naville, 1961, pag. 231, el subrayado es nuestro)
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Asi lo que el autor resalta es la imbricacion cada vez mas estrecha entre los trabajadores. Esta
alta fragmentacion del trabajo, por supuesto no puede obviar los procesos de descalificacion,
pero por lo menos puede hacernos entender que la misma no va en relacién individual sino
en un proceso colectivo, de un conjunto de trabajadores. Es decir que la definicion de la
actividad laboral en concreto no puede ser entendida Unicamente por el individuo que la
realiza sino en una articulacién colectiva de conjunto de varios trabajadores en determinadas

unidades, departamentos, secciones etc.

La calificacion —del tipo o nivel que sea- ante todo es una que sélo puede ser comprendida
en relacion con otras y no de forma individual. Aunque por supuesto; el primer punto de
aprension de lo real-concreto es entenderla a nivel individual para después de un proceso de
elaboracion tedrica conectar los nexos de forma general; entendiéndola como un conjunto de
saberes completos, parciales o poco sustanciales del trabajo que se desempefia. Para esto es
necesario entender en qué medida pueden contribuir las caracteristicas tecnolégicas; otro

aspecto sustancial.

2. Caracteristica tecnolégica. La forma del empleo sigue condicionada por las formas técnicas del
trabajo, tanto desde el punto de vista de los instrumentos y maquinas utilizados como del de las
condiciones locales de trabajo (al aire libre o en el taller, con puesto fijo o ambulante, en una
oficina o en un taller de produccion, etc.) Dos tendencias, aparentemente contradictorias, se
advierten a este respecto. Por una parte, en efecto, la especializacion y la mecanizacion
automatizada hacen desaparecer las caracteristicas antiguas del oficio en los operarios, alejandolos
de los actos de fabricacién propiamente dichos; por otra, las tareas secundarias de vigilancia, de
control y de conducta del instrumental reconstituyen los elementos de verdaderos oficios, pero
con una forma totalmente nueva. En particular, las actividades de montaje (sobre todo en la
electricidad, la construccion, los transportes), cada vez mas complejas y numerosas, dan lugar a
tareas profesionales cuyo dominio se adquiere bastante lentamente y que constituyen auténticos
oficios (Naville, 1961, pag. 232)

Trabajo y tecnologia se hayan relacionadas en funcion de la calificacion, es decir de la
cognicion (basica o compleja) que se objetiva en un proceso determinado, aunque también
de la propia configuracion sociotécnica o “modelo de produccion” determinado; la que

abordaremos mas adelante.
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Lo que Naville alcanza a vislumbrar es justamente tres procesos que van de la mano. Primero
la desaparicion de los antiguos oficios que alejan del acto de fabricacion concreto®’. Segundo,
el nacimiento de nuevos oficios —asi lo llama, postura que consideramos bastante optimista-
basados en la vigilanciay el control del propio proceso productivo, ocasionados por la propia
especializacién y mecanizacidén automatizada. Tercero, la relevancia de las actividades de
montaje, donde la profesionalizacion del trabajador es central —auténticos- oficios que no se
pueden aprender de forma rapida sino lenta. Lo mas interesante de esta cita es entender a
¢ Qué se refiere cuando habla de actividades de montaje? ¢ Se refiere al armado y construccion
de fabricas y de transportes? Todo parece indicarnos que si, la creacidn de infraestructuras,

bienes de capital y fabricas en cuanto tal.

Es decir, hay una amplia diferencia entre el trabajo de vigilancia y control de un proceso que
la fabricacion y creacion de la fabrica automatizada e incluso la propia creacion de robots

como trabajo mismo; creacién de infraestructuras en cuanto tal.

De esta forma, méas alld de quedarnos con la triada que hace Naville para los sesenta es
necesario pensar en la importancia que €l alcanza a vislumbrar en los trabajadores dedicados
a la construccion de infraestructuras. Para nosotros es importante, porque justamente la
problemaética central va en funcidn propiamente de quienes comienzan con la fabricacién de
la fabrica misma. La cual no puede ser reducida al gerente, al CEO o a los accionistas sino a
conjunto de trabajadores —manuales e intelectuales- con gran pericia en sus actividades que
van a poner a funcionar todo un complejo industrial desde sus bases, si seguimos el analisis
de Naville encontramos que todo proceso inicial de una infraestructura requiere un nivel de
calificacion mucho maés elevada que cuando estan ya funciona. Sobre este punto volveremos

en la sintesis conceptual.

Pierre Naville ademés agrega otros elementos importantes a considerar, habla de trabajos que

resultan ser monovalentes y otros de corte polivalente. Asi él sefiala que los trabajadores con

7 Lo que para Coriat (1990, p. 184) seria la distincion entre trabajo directo e indirecto, que comentamos en
apartados previos.
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un oficio clasico como el zapatero, minero o pescador serian monovalentes mientras que los
empleados de oficina son polivalentes. El andlisis resulta interesante, porque el autor pone
énfasis en el lugar donde estrictamente se puede ejecutar de una forma determinada. Es decir,
la monovalencia y la polivalencia que sefiala Naville es muy diferente a como se le conoce
actualmente. La primera estaria en funcion de una especializacion “artesanal” que no puede
ejecutarse en todas las industrias sino en particulares casos mientras que la polivalencia hace

referencia a un trabajador que practicamente es necesario en muchas industrias.

En este sentido la propuesta de Naville la podemos complejizar y relacionar con el tema de
la calificacion. De esta manera, podemos sugerir que la baja calificacién puede asumir rasgos
polivalentes; justamente porque las operaciones maltiples que realiza un trabajador pueden
ser al mismo tiempo aprendidas con facilidad. Es oportuno entonces entender que la
polivalencia no puede en ningiin modo relacionarse directa 0 mecanicamente como una alta
calificacion. Asi la polivalencia puede desarrollarse como una baja o alta calificacion, lo
mismo ocurre con la monovalencia. De esta manera, lo que nos arrojaria luz seria otros
elementos, ya descritos mas arriba. Para nuestro concepto como tal descartariamos que la
polivalencia sea un rasgo significativo o distintivo de la calificacidn, si seguimos la linea

argumental de Naville.

Nos dice muy poco de la calificacion un trabajo multitareas como tampoco un trabajo que
solo realice de forma concreta una o un par de tareas. Se hace necesario otro elemento mucho
mas profundo para entender la calificacion. Una clave la encontramos en lo siguiente, dice
Naville “Profesiones, oficios y empleos se diversifican también segun el tipo de formacion
requerida, la duracion del aprendizaje y el nivel de calificacion que resulta.” (Naville, 1961,
pag. 232).

Una de las cosas en las que Naville es enfatico es en el tiempo requerido del aprendizaje,
nosotros agregariamos —tiempo socialmente necesario de aprendizaje- retomando a Marx en
la definicion del valor; y en general de varios elementos que el propio Marx sefiala sobre los

costos de formacion y aprendizaje-
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Por regla general, se podria decir que la actividad del trabajo se acerca tanto méas a una profesion o a
un verdadero oficio cuanto mas prolongado es el tiempo y mas amplios los conocimientos que

caracterizan la adquisicion de su dominio (Naville, 1961, pag. 232).

De esta manera antes de que pueda hablarse de la calificacion en cuanto a su nivel de destreza
tenemos que preguntar el tiempo qué toma aprender la ejecucion de una tarea, actividad o
conjunto de actividades de un trabajo concreto. Este elemento que resulta pertinente a la hora
de entender conceptualmente hablando la calificacion. Por supuesto, no puede ser una
cuestion determinante. Tomando precauciones tedrico-metodolégicas seria un error creer
que entre mas tiempo se necesite en aprender algo la consecuencia seria tener un trabajo con
una alta calificacion. En dado caso, y sintetizando lo anterior, es correcto presentar el
concepto de forma inversa, un trabajo determinado (sea una o varias actividades en concreto
que requiera un puesto laboral) sera mas o menos calificado en la medida en que la

realizacion de éste haya requerido una formacion y aprendizaje mas o menos prolongado.

[...] entendemos la naturaleza particular de las capacidades, de las aptitudes, de los conocimientos y
de las habilidades efectivamente consumidos en la actividad concreta de trabajo, ya sea que se hayan
adquirido en procesos institucionales de formacion escolar o profesionales, o que resulten de
aprendizajes en el lugar de trabajo, en situacion real de manejo de las fabricaciones (Coriat, 1990, p.
180)

Los aprendizajes, agregamos nosotros, pudieran estar institucionalizados o no, ser
informales o formales, ser transmitidos con plena conciencia (0 no) de los mismo o bajo
formas azarosas (veéase Marx, El Capital, Tomo Il), no habria una linealidad de estos, lo
que si debemos dejar claro, es que el aprendizaje solo es calificacion en la medida en que se
concrete en el trabajo, en su aplicacion, si bien se pueden compaginar con las ensefianzas
escolares, sea de forma sinérgica o no. Lograndose asi una cognicion objetivada'® en una

actividad laboral de la mejor forma posible.

18 Lo que, si quisiéramos dejar claro, es que cuando hablamos de cognicién no la entendemos en el sentido del
conocimiento puro y aislado, sino el trabajo que lo crea, trabajo que no se reduce unicamente a los “cientificos”
ni a ingenieros sino al proceso de trabajo social que los hace emerger, desde el profesor de primarias hasta el
universitario, desde el maestro obrero hasta el aprendiz. En todo momento el conocimiento tiene como base el
proceso de trabajo social, que le permite emerger. Pues nace ahi donde puede concretarse, hacerse efectivo y
real en la medida en que es practico. Y sin embargo, como veremos a lo largo de la tesis tampoco resulta
suficiente para entender a la calificacion probleméaticamente.

110



En efecto, la escuela por si misma, los afios que una persona o que una formacion social
pueda destinar a su educaciéon no implican de facto, una relacion directa en una mayor —
compleja- calificacién de las clases trabajadoras (manuales-intelectuales). Solo en la medida
en que las instituciones escolares tienen “efectos”%; es decir, en sus ensefianzas en el trabajo
concreto, se puede entonces hablar de una mayor calificacidn, de una mayor complejidad. En
efecto, de una mayor calificacion técnica, de tipo objetivo, pero como veremos en el siguiente

apartado esta es solo una cara de la moneda.

1. Las competenciasy las calificaciones: una propuesta para entender la calificacién

en su dimension subjetivable®.

Con la propia nocién de calificacion se fue agregando otras nociones conceptuales mas
recientes como la de competencias que implicarian otros aspectos ademas de lo técnico y
cognitivo. Tendrian que ver con la forma de poder trabajar en equipo, una buena forma de
comunicacion oral y escrita, el procesar informacion y tener una capacidad de iniciativa y

hasta aspectos de liderazgo.

Importante aclarar que la tradicién conceptual de las competencias viene mucho mas

vinculada a los estudios organizacionales y de la administracion —tedricos franceses son los

19 Pero estos efectos no son por demas facilmente entendibles no se trata solamente de lo evidente sino de
aquello que incluso puede ser forjado en la socializaciéon escolar y que sin embargo no sea “conocimiento
explicito” de tal manera que no es mecanico el asunto y mucho menos siempre va aparecer evidente, aprender
a sumar y restar, a escribir puede en trabajos ser un factor utilizable al proceso de trabajo, pero cuando no lo es;
bien puede ser el desarrollo del pensamiento abstracto pero ahora ocupado a otros ambitos diferentes a los
propositos iniciales, o la capacidad de memoria a otros aspectos o tareas de un trabajo determinado; o bien
puede ser el resultante de la socializacion, la comunicacidn, facilidad de palabra ahora aplicado a los procesos
productivos del ambito que se guste. Empero, aqui hablamos del aspecto escolar que puede ir desde lo basico
hasta lo técnico con o sin utilidad productiva; imprescindible sefialar que el ambito escolar es apenas una de
varias posibilidades de aprender para trabajar.

20 A veces nos referiremos a calificaciones y competencias como sinénimo en este apartado. Empero, es preciso
especificar que cuando hablamos de competencias, en realidad nos estamos refiriendo a las calificaciones
subjetivables en sentido estricto, que es la propuesta que nosotros recuperamos o proponemos. En otros
momentos puede también llamarse calificaciones secundarias, pero solo de acuerdo con la preponderancia de
la actividad determinada. No se puede definir una calificacion como secundaria y/o primaria a priori del analisis
del proceso de trabajo concreto.
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dominantes-. Al mismo tiempo se han ido complementando con una serie de estudios de tipo

pedagdgico, que ven en las competencias el nuevo paradigma educativo a seguir.

Algunos trabajos en castellano son los de Alles (2005), sus diferentes libros sobre
competencias introducen de forma practica la utilidad del concepto. Ella toma autores clave
en los temas como Spencer y Spencer, David McClelland, Claude Levy-Leboyer, Nadine
Jolis, Daniel Goleman (Alles, 2005, p. 19-33).

Asi, por ejemplo, para la autora siguiendo a Spencer y Spencer, existiria una
tridimensionalidad de las competencias; donde los rasgos de personalidad son los mas
dificiles de detectar y conocer; luego vendrian las actitudes y valores; finalmente los visibles,

por regla, los que méas se toman en cuenta: destrezas y conocimientos.

Para Levy-Leboyer, explica Alles, existe de igual manera una cierta division entre
competencias de tipo individual y otras como cualidades de tipo profesional prefijadas, de
tipo objetivas. Cuestion similar ocurre con las propuestas de Goleman, segin Alles, pone un
mayor énfasis en la competencia de tipo emocional. Existe, sin embargo, algo que es
intrinseco en los estudios citados por Alles; la mayoria muestra la diferencia entre los
aspectos subjetivos, de personalidad, de valores e incluso de actitudes, y por el otro lado,
aspectos objetivos que tiene que ver con las habilidades, destrezas y conocimientos para

realizar una actividad laboral en especifico.

Desde la disciplina pedagogica han surgido varios elementos a considerar para entender la
nocion de competencias Diaz Barriga (2000), Cézares y Cuevas (2007), Bellocchio (2009),
Le Boterf (2008), Perrenoud (2004,) Tobon y Mucharraz (2010) (citados por Bellido, “El
enfoque de competencias en la educacion” 2017 en Bellido, Planeacion y evaluacion
curricular, 2017. P. 122-123). Similar a las anteriores definiciones, vinculadas a los estudios
organizacionales y de administracion, estas nociones integran de forma “reflexiva” el saber
hacer, el saber conocer, el saber ser e incluso el saber transferir. Sin embargo, resulta ser
bastante gelatinoso el concepto. Porque la nocion que se maneja aqui de competencias desde

el plano educativo, parte mas de un ideal que de un real, al menos para el grueso de
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trabajadores. Donde no habria diferenciaciones especificas entre los distintos “saberes”. Es
decir, la competencia, entendida como esta integracion y esta capacidad de actuar en un
entorno real integrando los distintos saberes (ser, hacer y transferir), no pueden ser lo mismo
para un médico que para un profesor, o para otro sujeto laboral que implique mayor habilidad
manual o viceversa. Cuando revisamos muchas de las definiciones citadas por Bellido (2017,
p. 121-128) resultan ser aproximaciones teéricas que nos aleja mucho de lo concreto real, de
las capacidades minimas o esenciales para laborar. Parecen ser una serie de elucubraciones
tedricas, aspiracionales que no tienen un piso real 0 mas o menos delimitado, especificado y
seccionado de las competencias. En efecto, las definiciones en la mayoria de los casos se ven

alejadas de temas de trabajo y/o vinculadas al proceso productivo.

Para Tobdén y Mucharraz (2010) segun Bellido (2017) existen dos divisiones fundamentales
en las competencias. Primero, las genéricas que resultan clave y transferibles, por lo cual son
transversales, a diferentes trabajos y contextos de la vida cotidiana. Segundo, las
competencias especificas, que son propias de un area en especifica, de un campo, ocupacion
y/o profesion, “Son competencias que dan identidad a un quehacer profesional por lo que
también se denominan competencias profesionales o disciplinares” (Bellido, 2017, p. 129).
Sin embargo, esta diferenciacion puede presentar a la confusion, si quisiéramos entender todo
el mundo del trabajo. Pues para determinados puestos de trabajo puede ser fundamental las
primeras. Para otros trabajos algunas de las competencias que van como genéricas son mas
competencias especificas y a su vez algunas que se catalogan como especificas resultan ser
secundarias. De tal manera, que no podemos realizar una categorizacion entre lo que es
genérico o especifico para el ambito laboral, porque existe una variabilidad enorme en todos
los trabajos. Por ello, resulta mas eficiente agrupar entre las dimensiones subjetivables y las

dimensiones que son objetivables.

A lo que podemos concluir es que la actividad laboral, como lo habiamos planteado en un
inicio, no puede basarse Unicamente en factores objetivables del saber hacer. No puede
basarse en la objetivacion de lo cognitivo (lo cognitivo en diversas formas) en una actividad
laboral. Sino aspectos que vaya mas alla de lo objetivo, nos referimos por supuesto al lado

subjetivo de la calificacion (competencia).
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Por ejemplo, un trabajo concreto que sea sumamente descalificante en el aspecto técnico
puede revestir otro tipo de competencias o calificaciones subjetivables que pueden
compensar la “descalificacion” del mismo trabajo. Sin embargo, debemos tomar lo dicho de
forma prematura, el problema no queda ahi, es mas profundo porque entonces la busqueda
de competencias de tipo personal e interpersonal (del saber ser), segun el léxico de estos
autores, es algo que debe buscarse mucho mas alla de las competencias profesionales, porque
a partir de las primeras pueden desarrollarse las segundas.

Por otro lado, de la rutinizacién de las competencias subjetivas, si fuese el caso de un trabajo
que las requiera, no podemos conocer lo gratificante o0 no que es. De tal forma que con el
concepto de competencias cuando se habla en términos genéricos sin distinguir entre lo
profesional, de oficio, de habilidad técnica o de conocimiento especifico frente a las de
caracter subjetivo e interpersonal pueden terminar por desdibujar el problema de fondo, es
decir de las calificaciones técnicas. Sin embargo, el desarrollo de este debate va mas alla de
nuestro objeto de investigacion que, dicho sea de paso, en el caso de la automotriz esté basado
formalmente en competencias técnicas bajas o simples y ain desconocemos hasta qué punto
se toma en cuenta de manera formal aquellas de caracter mucho mas subjetivo como las que
sefiala Coriat (1985).

Por ejemplo, para Alles (2005) existiria unas 160 competencias que se distribuyen por la
posicion que ocupa en la produccion el individuo. Para los ejecutivos habria unas 19
competencias, para mandos medios 57 competencias, para trabajadores iniciales —muy
seguramente trabajos bases, de tipo operativo o rutinario- serian 23, para trabajadores del
conocimiento 22. Centrémonos en los que nos ocupa en esta investigacion, los niveles
iniciales, de tipo operativo o rutinario: adaptabilidad, capacidad de aprender, dinamismo,
autocontrol, responsabilidad etc. En efecto, la mayoria de las competencias de tipo
interpersonal (calificaciones subjetivables) que parecerian asegurar la posibilidad de efectuar
de forma eficaz todos los requerimientos técnicos simples, sin problema alguno. La
motivacion, la adaptabilidad, el dinamismo y el autocontrol son ingredientes muy oportunos

cuando el trabajo que se desarrolla lleva inmediatamente al aburrimiento y a la fatiga fisica.
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Otros autores han tratado de hacer una conexion compleja cuando se intenta diferenciar y al
mismo tiempo articular, las competencias profesionales de tipo técnico de aquellas de indole
subjetivo e interpersonal donde muchas veces las primeras requieren mas de las segundas (en
aspectos comunicativos) para poderse llevar de una forma adecuada. Rojas Eduardo (1999,
p. 171-172) con ayuda de Habermas, y otros estudios, encuentra que en los centros
productivos la comunicacion juega un papel central a la hora de concretar cualquier tipo de
habilidad técnica. No es menor su propuesta, ya que ubicaria a las competencias subjetivas
un lugar determinado dentro de la produccion industrial, como una especie medio
comunicacional o interaccional entre los trabajadores y los mandos directivos, aunque como
explicaremos esto no simplemente serd para ello sino para aspectos més de sustancia del
proceso productivo, para nuestro caso de investigacion. Asi lo que sefiala Alles y Rojas
nosotros lo planteariamos de la siguiente manera: en la medida en que las competencias de
tipo interpersonal completen y coadyuven a las competencias de tipo técnico o cognitivo

para el caso fabril seran necesarias.

En suma, a lo que podemos llegar concluir es a lo siguiente, la calificacion y la nocién de
competencias se diferencia en que la primera se recarga mas hacia elementos practicos, a
saberes que son objetivables en determinada actividad (manual y/o intelectual) de oficio,
técnica o profesional. Mientras que la segunda, se inclina mas hacia aspectos que median las
relaciones interpersonales, tendrian un caracter subjetivo e intersubjetivo, aunque para
precisar, de forma subjetivable?l. De esta manera, lo que a nosotros nos corresponde es la

reflexion oportuna que debemos hacer sobre separar o0 no, la calificacion de la competencia.

21 No se trataria de diferenciarlas en un primer momento a la calificacion entre lo subjetivo y objetivo de la
calificacion, pues lo primero representaria una capacidad de agencia de dar significacion a un proceso
determinado. En tanto que lo objetivo abriria espacio a dos posibilidades, elementos subjetivables y objetivables
en cuanto a proceso trabajo en concreto. Por ejemplo, uno podria en el proceso de trabajo conocer técnicamente
elementos de una actividad determinada, mezcla de pintura, torque de atornillado, introduccién de comandos
para programar un robot etc. Todo esto seria una parte objetivable del proceso en este caso de la calificacion.
Empero, por otro lado, tendriamos lo subjetivable, que en este caso seria la capacidad de concentracion del
operador, de memoria y/o su plasticidad mental para aprender nuevas cosas, pero incluso podria ser ademas de
lo anterior, la capacidad de comunicarse o de relacionarse con otros trabajadores de forma asertiva. Esto Gltimo,
es interesante porque ubicaria también al trabajador de una planta industrial con méas elementos que simples
cuestiones de formacién y aprendizaje, aqui los elementos subjetivables coadyuvan, aunque en otros trabajos
puede ser mas esenciales o evidentes. Como nos podemos dar cuenta, todo esto en absoluto es parte de la
subjetividad. Pues esa dimension implica la capacidad de agencia.
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Importante agregar, la inclinacion del término calificacion por la técnica y de la competencia
por los aspectos interpersonales, no hace que ambos conceptos sean mutuamente excluyentes
sino complementarios, o con preponderancia de alguno. Otro aspecto también importante de
considerar sobre ambos términos es el origen conceptual no solamente del pais sino del

campo disciplinar, educativo o industrial.

¢Resulta adecuado diferenciar el concepto de competencia de lo que es la calificacion o bien
podemos ampliar el concepto de calificacion e incluir las competencias como partes también
de la calificacion, pero en otra dimensidén? Sefialamos esto porque justamente uno de los
pilares esenciales de las reformas educativas a nivel mundial al mismo tiempo de integrar de
forma efectiva en los alumnos el conocimiento también se quiere dotarlos de esas
competencias, qué como sabemos tampoco son espontaneas ni pueden ser al mismo tiempo
un resultado meramente individual y aleatorio, sino resultado casi deliberado de un proceso
de socializacion. En efecto, si entendemos a las competencias también como productos
sociales, éstas no pueden ser meramente caracteristicas individuales. El problema con la
nocion de competencias es que termina por diluir al de la calificacién misma que fue herencia
de los debates mas importantes de la sociologia del trabajo, especialmente la francesa. La

diluye en cuanto a lo colectivo y reduce al trabajador a su individualidad.

Siguiendo lo anterior, creo que nosotros hilaremos el concepto de calificacion o cualificacion,

segun lo discutido hasta aqui entendido en varios elementos:

e Primero la calificacion en cuanto al sujeto, luego en cuanto a lo social o institucional.
En cuanto a la sujeto obrero puede entenderse primero en forma de objetivacion (el
saber hacer concreto, donde factores cognitivos y de aprendizaje entran en juego,
que puede objetivarse bien o mal en una actividad manual y/o intelectual, integradas
0 con preponderancia de una, segun el propio puesto de trabajo, la tecnologia y/o
maquinaria que la actividad requiera, asi como el tiempo socialmente necesario que
implica aprender y realizar la actividad como algo complejo o simple), en este
aspecto objetivo es necesario incluir lo que sefial6 Babbage mas arriba, las
predisposiciones fisioldgicas necesarias que requiere el trabajo, y la propia capacidad
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objetiva del cuerpo a adaptarse y/o a tener la destreza manual o corporea a realizarla
—con una maquinaria o tecnologia determinada.

e Lasegunda dimensidn, traida de la tradicion de las nociones de competencias, es la
calificacion subjetiva, en cuanto la “interioridad” social del sujeto, sus aspectos que
pueden ir desde los emocionales, valorativos, de autopercepcién, de comunicacion,
que tienen una aplicabilidad en la actividad laboral de una forma determinada.

e Por otro lado, la calificacion en cuanto a lo institucional, la misma solo es
materializable en la medida en que se integra con otros trabajos concretos. Asi pues,
la calificacién en cuanto a su exterioridad misma, en cuanto a una construccion
social, que se da tanto por las instituciones educativas, como por la politicas
laborales e industriales que pueda tener un Estado e incluso el corporativo de una

determinada empresa.

Como pudimos revisar a lo largo de estas paginas se ha estructurado el papel de la calificacién
en torno algunos ejes importantes de entender. Donde se parte de la calificacion a nivel
institucional, a nivel del sujeto obrero y al mismo tiempo embebida en una configuracion
socio técnica determinada. La calificacion no puede entenderse a nivel del sujeto si antes no
se entiende en el plano institucional pero también en lo que concierne al plano de las
configuraciones sociotécnicas determinadas (las cuales a su vez han tenido una tendencia
hacia el lean production) que es el lugar concreto donde se materializa directamente la

calificacion. El siguiente cuadro conceptual nos puede ayudar a entender lo que planteamos
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Cuadro 1

. valorativo
. Sentimiento

laborales del
gobierno local.

La construccién |N Sujeto obrero Institucional Configuracién socio-técnica
social de la | v
calificacion ;
DIMENSION
Campos subjetivos . Politicas Caracteristicas de la
estatales configuracion. Como  se
. Cognitivo articulan sus elementos:
. Razonamiento
Subjetividad cotidiano . Politicas

. Perfil del
trabajador (Perfil

. Estético de _puestos de
trabajo poco
calificados 0
. Politicas del calificados
corporativo (Coriat, 1990,
p.184))

Saber hacer técnico concreto (objetivable).

desde la lectura e introduccion de cddigos
determinados, formulas especificas (incluso la
articulacion de lo manual y lo intelectual,
como un dentista 0 un carpintero etc.)

Saber ser de los sujetos (subjetivable):
aspectos generales de los trabajadores.
Construidos en la escuela, universidad o en
otros trabajos o espacios de socializacién
como pueden ser la capacidad de
comunicacion oral u escrita, dinamismo,
adaptabilidad, plasticidad mental (la seleccion
de algunas o la combinacion de éstas
dependen de la industria o empresa en
cuestion) que al mismo tiempo se integran con
las del saber hacer -interaccional-.

Fisiolégico: predisposiciones fisiolégicas del
cuerpo a cierto trabajo. Que permiten o
dificultan la propia calificacion, su aplicacion
concreta.

laborales

. Tecnologia
. Organizacion del

Sea con preponderancia de trabajo manual o trabajo
intelectual. Aspectos especificos, particulares . Sistema . Culturas
del oficio, trabajo o profesion. En lo “manual” educativo gerenciales y
Objetivacion  (primarias | puede ser desde habilidades, destrezas, pasos laborales
y/o secundarias, segun | para armar, construir, forjar, soldar, apretar . Relaciones
caso concreto) etc. Mientras que en lo intelectual puede ir . Mercados laborales

Elaboracién propia.

Este cuadro nos permite entender de forma general los elementos bajo los cuales estamos
entendiendo a la calificacion. En cuanto a las dimensiones podemos sefialar dos, en el plano
subjetividad y el otro en el objetivo (objetivable y subjetivable), evidentemente no estan
separadas estas dimensiones, se hayan estrechamente vinculadas (Unicamente por cuestiones

metodologicas se hace la distincion).
En el plano de la subjetividad se refiere mas que a un plano o dimension de la calificacion

misma a la posibilidad de accion del sujeto para que ésta cambie, se direcciona o no hacia

algun sentido, bajo una re-calificacion o bajo una descalificacion, en efecto, la subjetividad.
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La subjetividad la analizaremos como configuraciones de significados que se da en arreglo con
diferentes campos subjetivos como son: el campo cognitivo, el del razonamiento cotidiano, valorativo,
el de los sentimientos, asi como el estético [...]. Entendemos por configuracion subjetiva el arreglo o
red de codigos subjetivos intervinientes para dar significado en una decisién concreta. (Hernandez
Romo, p. 31. 2012)

Asi la calificacion en la dimension de la objetivacion (de caracter objetivable o subjetivable,
y segun el analisis del proceso de trabajo concreto, primarias y/o secundarias segun
preponderancia) se haya mediada también por la propia subjetividad, donde se puede
comprender la agencia o no del sujeto obrero. A su vez estas dos dimensiones se pueden decir
que son, en parte, constructos sociales. Donde el nivel institucional interviene, pero también

la configuracion socio técnica determinada.

Importante agregar que este cuadro tiene que ser entendido por relaciones de reciprocidad
entre los niveles integrados. No puede entenderse con sobre-determinacién de algin
elemento. La forma en que este cuadro se presenta se hace Unicamente con fines
metodologicos a final de cuentas la calificacion, su construccion social, se encuentra
entrecruzada por todos estos elementos. La modificacién de la misma, su cambio 0 su
rectificacion depende en parte de la subjetividad y de los espacios de posibilidades existentes.
En la medida en que esta da significados para una decision concreta o no, en este caso en la
decision de incorporar o no habilidades, destrezas, actitudes hacia el trabajo concreto que

realiza un obrero.

En cuanto a la dimension de la objetivacion podemos reconocer tres elementos en las

caracteristicas concretas que puede asumir el sujeto obrero en su actividad productiva.

e Primero, la mas elemental y notoria, la del saber hacer concreto, que se materializa
en el proceso de trabajo. En efecto, el saber hacer concreto puede darse con
preponderancia (o mezcla o predominio) de lo manual o intelectual (reconocemos que
ambas distinciones ya las hemos criticado anteriormente, pero resultan de utilidad
expositiva para los siguientes ejemplos), ambos son objetivaciones de conocimientos

y/o experiencias previas del trabajador, repetibles de alguna manera, y que puede
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resultar en trabajos objetivables y/o subjetivables?? (De La Garza, 2011, p.11-21).
Cualquier trabajo determinado puede verse inmerso en estas. Pues justamente, en eso
se basa el trabajo concreto —no abstracto- en alguna actividad que es particular porque
requiere de la utilizacion particular de la fuerza de trabajo y los instrumentos. El
trabajador, su calificacion técnica misma, da la articulacion entre trabajo, como
potencialidad de realizar algo nuevo, frente a determinados instrumentos, medios o
herramientas productivas —sin importar la naturaleza de las mismas-. Dicha
potencialidad se concreta, solo asi, en el saber hacer, que involucrara la correcta
aplicacion de sus destrezas y habilidades, sea desde poder apretar, sujetar, armar,
zurcir, operar algo o en la habilidad y destreza introducir codigos, programar, 0
descifrar etc. Sin embargo, dichos ejemplos son una obviedad, el operador de las
industrias manufactureras, el programador de los robots de las lineas de produccién
etc. Pero si quisiéramos ir mas alla de nuestro caso de estudio. Este saber hacer, puede
concretarse en otros trabajos que hacen de la comunicacion o de la escritura,
elementos que parecen “aspectos generales de la poblacion”, nobles virtudes tecno
productivas. ElI comunicador de radio, su mayor habilidad técnica puede estar en la
facilidad de su lenguaje oral. De tal forma, que el saber hacer concreto puede re-
definirse en funcion de la cualidad especifica del trabajo concreto que se atiende, o
del propio puesto de trabajo. Importante agregar, que al igual que las siguientes
objetivaciones —secundarias-, se encuentran construidas; sea en la escuela, el
bachillerato técnico, la universidad, el ejercicio profesional e incluso a través de la
familia —si hay alguna filia o tradicion laboral-, la transmision de estos saberes

técnicos se da de formas variadas.

22 |_os trabajos objetivables y subjetivables -como propuesta de De La Garza- es diferente a la que se propone
aqui sobre las calificaciones subjetivables y objetivables -la que también parte metodoldgicamente de De La
Garza-. En efecto, los trabajos objetivables y/o subjectivables como productos del trabajo humano, como
mercancias desprendibles o no del trabajador en concreto tienen a la vez un proceso previo. Si pensamos en los
productos claramente hay posibilidades en algunos casos para que se compriman las fases de produccion y/o
consumo. Sin embargo, es claro que ademas debemos echar la vista a los requerimientos para que se realice el
proceso de trabajo/consumo; en los trabajadores mismos, en ellos vemos sus potencias como conjunto de
elementos que los integran y que les permiten desarrollar su trabajo de una u otra forma. En efecto, como
calificaciones que adquieren dimensionalidades subjetivables y/o objetivables para que una vez el predominio
y/o combinacion determinada de estas pueda producirse con la calidad socialmente necesaria los productos en
concreto que sean objetivables desprendibles o no del trabajo -subjetivables-.
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e Segundo, el saber ser a menudo es reconocido dentro de los teéricos de las
competencias que son aspectos personales, interpersonales y/o interaccionales.
Empero, la realidad es que son productos sociales, la capacidad de comunicar, la
adaptabilidad del sujeto obrero, las formas de aprendizaje e incluso la plasticidad
mental de los sujetos. Son objetivaciones de tipo secundario? (diferentes a las del
anterior péarrafo que son objetivaciones primarias, recordemos para el caso
manufacturero). En la medida en que éstas pueden mejorar, perfeccionar o coadyuvar
a realizar las objetivaciones primarias (especificas, propias del trabajo concreto). La
mayoria de estas formas de ser pudieron haberse construido desde la educacion
basica, en otros trabajos o en otros espacios de socializacion; pero que son llamadas
o utilizadas a fin de realizar un trabajo determinado de la mejor o peor manera (segun
la propia subjetividad del sujeto por su trabajo en especifico, de su importancia o no,
de lo gratificante o repugnante que le pueda resultar, de la necesidad de ejecutarlo
bien o mal por infinidad de circunstancias sociales o formas de control del trabajo).
En este sentido, cuando se realiza una actividad determinada (intelectual o manual)
existe en un mismo momento tanto el saber hacer concreto, pero también puede estar

presente, el saber ser?*. Si es un trabajo en equipo, la comunicacion jugara un papel

23 Es muy importante comentar que estas objetivaciones secundarias, solo pasan a ser secundarias solo en la
medida en que el trabajo no dependa exclusivamente de estas, sino que coadyuve a la realizacién. Por ejemplo,
en trabajos donde lo predominante es lo interaccional claramente el saber técnico, no estara en conocimientos
especificos o cominmente conocidos como especificos del sector, por ejemplo, programar, armar, seguir un
proceso l6gico de pensamiento en la realizacion y/o operacion de determinado trabajo. Aqui el saber técnico
puede hallarse en la capacidad, por ejemplo, de persuasion, simpatia, empatia etc. que se valdra por supuesto
para realizarse con una tendencia objetivable, o0 cuando menos en una intencion, de regularidad de lo que se
deberia hacer para ello, y finalmente en un producto claramente subjetivable en el consumidor. La subjetividad
puede estar presente cuando las condiciones cambian o se modifican. Pero sobre este apunto abordaremos mas
adelante nuestra reflexion en lo que concierne al sub-apartado de la cualificacion en lo particular. Por otro lado,
en este contexto, también existirian objetivaciones secundarias, que no desaparecen, porque se debera también
aprender, memorizar, relacionarse con mas compafieros etc., estas objetivaciones secundarias, en la medida en
gue son necesarias para conformar, coadyuvar e incluso realizar las objetivaciones (calificaciones) primarias.

24 0 mejor dicho ambos saberes estan ligados; no se puede ensamblar una pieza si previamente no existiera el
lenguaje, el seguimiento de instrucciones etc. Y en efecto, puede apreciarse en una lectura més abstracta del
asunto lo poco conveniente, académicamente hablando, la subordinacién de uno y lo otro, o como sefialo
calificacion primaria y secundaria. Sin embargo, para fines practicos, de cara a la intervencién de una propuesta
que vaya mas alla de lo tedrico, se requiere mayor fineza, porque no se puede instrumentalizar politicas
sindicales y/o publicas a nivel de capacitacion en el trabajo de todo; se necesita precision sobre qué, porque la
urgencia de lo primario y secundario permite acotar proyectos de capacitacion y formacion para el trabajo.
Situemos a un obrero del sector automotriz; claramente su capacidad de “lenguaje” -sentido literal- podria jugar
para que este pueda mejorar sus procesos y/o comunicacién con comparfieros y/o superiores, asi como su
capacidad de iniciativa entre otros aspectos, que, desde este punto de vista, serian calificaciones secundarias. Si
se lograré un proyecto de capacitacion y formacidn para el trabajo, se tendria que atender a algo especifico, si
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determinante y no solamente la forma en que el trabajador interactda con los
instrumentos de produccion (tecnologia, herramientas, maquinaria, equipos fisicos
y/o virtuales: software y/o hardware) también lo hara la capacidad de atencion del
sujeto, la adaptabilidad a las sorpresas y la gestion de sus emociones. Es decir, lo que
era personal e interpersonal pasa a ser una objetivacion necesaria que permite realizar
un trabajo determinado (objetivacion que se haya influenciada por la propia
subjetividad). De ello que se hace necesario incluirlo como parte de las competencias.
Pero repetimos no podemos dar formulas de aquello que se pueda clasificar entre la
objetivacion primaria (saber hacer) y de la objetivacion secundaria (saber ser) lo que
es un hecho es que todo trabajo tiene presente estos dos elementos. Pueden darse
algunas directrices de que caracteristicas van en uno y en otro, pero limitarian otros
analisis, porque como dijimos esto depende del trabajo determinado; en suma, del
analisis concreto del proceso laboral de un conjunto de trabajadores.

e Tercero, las predisposiciones fisioldgicas, no quisiéramos externos en un tema que se
ubica méas en los ambitos de la ergonomia. Pero es necesario tenerlo muy presente.
Lo fisioldgico juega un rol también importante a la hora de hacer efectiva la
calificacion. Ya deciamos mas arriba, que no es lo mismo empotrar tableros a los
autos en una linea de produccion rapida que lenta. Mucho menos lo sera hacerlo de
pie que acostado, con exoesqueletos o con la fuerza Unica del cuerpo. Tampoco lo
sera trabajar como programador informatico con tableros y monitores ergonémicos
que en sillas de pléastico sin respaldo y en una laptop. En este caso Babbage dio aportes
centrales, para entender que la propension del cuerpo al cambiar de un trabajo a otro
pasa por un periodo largo para acostumbrarse a la nueva fatiga fisiologica

determinada. Asi la calificacion, con todo y el saber hacer-ser en excelencia puede

para una manufactura, el problema puede estar en calidad del armado, por la falta de pericia en el uso de torques,
la propuesta tendria que versar sobre algo muy concreto. Asi la distincion entre calificacion primaria y
secundaria resulta arbitraria académicamente, pero operativa para temas estratégicos y concretos sobre los que
se debe incidir. Esto por supuesto, puede ser al revés, de encontrarse la evidencia empirica suficiente; asi lo
secundario como coadyuvante de lo primario resulto ser un basamento poco atendido; en sentido inverso, el
obrero ha fallado en la precision de sus torques por un uso incorrecto del seguimiento de instrucciones y/o falta
de comunicacion, podria atenderse esto en primer instancia, pero nos topariamos con un problema i el problema
de la falta de precision del torque puede resolverse menos con indicaciones orales -porque son la debilidad- y
mas con visualizaciones sobre como aplicar el torque correcto. Mas alla de esta encrucijada; la virtud de
preponderar la calificacion primaria (x) frente a la secundaria (y) estriba en por dénde empezar, aun cuando lo
uno y lo otro sea redefinido en lo concreto constantemente.
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verse entorpecido por este elemento. Este mismo hecho puede al mismo tiempo
subjetivarse y hacer que el propio sujeto pueda perder o ganar gusto por su trabajo.
Con ello determina un mejor o un peor trabajo concreto. Aunado a lo anterior habria
que reconocer sobre las caracteristicas que pueda poseer un conjunto de trabajadores
con o sin trayectoria fisiologica que les permita aguantar, resistir y mantener ritmos
de fatiga fisica continua, misma que no se reduce a una fabrica en concreto 0 a un
conjunto de partes del cuerpo, sino a posiciones 0 sobreposiciones de ciertas partes
del cuerpo. Por ejemplo, estar de pie mucho tiempo involucra una fatiga muy
diferente a quien esta sentado el dia entero, en ambos hay fatigas fisioldgicas de
diferentes grupos musculares, rodillas y piernas versus lumbares y cervicales.
Finalmente, la corporalidad en sus multiples sentidos (vista, tacto, olfato, gusto etc.)
que por las mas variadas circunstancias pueden tener caracteristicas que sean
utilizables en ciertos procesos productivos. Qué seria de un trabajador de la cocina
sin un gusto y/o olfato adecuado, o de un trabajador del area de pintura en la industria

del automovil sin una vista atinada etc.

Continuando con la explicacion del cuadro anterior, conviene estructurar entre diferentes
niveles de abstraccion la forma en que se manifiesta la calificacion. Deciamos que siempre
esta serd en un espacio productivo, en el trabajo, en la configuracién socio técnica. Pero dicha
calificacion estara a su vez presionada por factores extra-productivos (institucionales) y por
la propia politica del corporativo. A continuacion, presentamos una figura para entender los

niveles tedrico-metodoldgicos micro, meso y macro en los cuales se haya a la calificacion:

Figura 3
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Esta figura nos resulta atil porque asi se comprende por niveles ordenados a la calificacion.
Diferente al cuadro anterior, en ella se integran todos los elementos, pero sin un orden entre
lo abstracto y lo concreto. Empero, es prudente sefialar que la influencia puede ser desigual,
no necesariamente la capa mas clara de color azul es la que tiene menor importancia, respecto
del plano institucional. Segun sea el caso de estudio el campo de influencia, como presion
estructural, entre la dindmica institucional de un pais y la politica del corporativo podra

variar.
En este siguiente esquema presentamos la vinculacion entre dos planos de analisis diriamos
que es una representacion mucho mas grafica entre lo que se presenta en el cuadro y en el

circulo concéntrico anterior de forma ordenada y unitaria.

Figura 4
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En esta figura vamos pasando de niveles y dimensiones de analisis de forma unitaria. La
calificacion aqui aparece desdoblada en dos dimensiones, como aparecié en el cuadro;
concretada en la configuracion socio técnica, pero con un peso tremendo de lo institucional
y de la politica de la matriz. Esta pirdmide inversa representa muy bien, de forma grafica,
como vamos articulando la relacion dada con la calificacion, primero a nivel empresa, luego
a nivel institucional y finalmente a nivel corporativo. Conviene dejar claro que el papel
institucional puede darse de forma dual. Primero, coadyuvando a la operatividad de la
configuracién sociotécnica, vinculandose con el propio corporativo, a traves de politicas
gubernamentales (municipal, estatal y federal) especificas. Estas benefician directamente,

construyen, vinculan y crean fuerza de trabajo acorde a las calificaciones que necesita la
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planta. Segundo, forjando de forma extra-productiva, incluso de manera ajena a través de
distintas instituciones —publicas en su mayoria- politicas educativas acordes al saber ser, pero
también al saber a hacer, que terminaran vehiculadas o vinculadas a través de los distintos
mercados laborales, de los contactos familiares o de amistades a la empresa determinada, por

ello marcamos esta influencia con la flecha lateral.

I11.  La cualificacion obrera en lo particular, nuevas perspectivas teorico-

metodoldgicas para entender el inicio y desarrollo de las plantas terminales.

La teoria en general sobre la calificacion que hemos esbozado en el apartado anterior aporta
rutas importantes para comprenderla; integrando diferentes perspectivas; re-pensando
antiguas aportaciones; y contribuyendo a ampliar el debate de como podemos entender a la
calificacion en los albores del siglo XXI.

También abonamos a entender lo que constituye la calificacion construida socialmente, no
como lo plantea Berger y Luckmann?, sino como lo plantea Marx y parte de la sociologia
del trabajo francesa; y especialmente la propia propuesta configuracionista de Enrique De La
Garza. Sin embargo, una cosa seria entender a la calificacion como constructo social,
compuesta por diferentes niveles de la realidad; articulando una perspectiva critica de todas
las propuestas existentes sobre lo que constituyen las calificaciones, incorporando, por
supuesto, la capacidad de agencia. Empero, muy distinto es plantearla para el problema en
particular de esta tesis. De esta manera lo que estamos sefialando es que con todo y la
argumentacion conceptual anterior quedan ain elementos mas especificos o propios del
problema. Los cuales no pueden explicarse Unicamente a través de las perspectivas tedricas

generales que hemos planteado.

25 Para una disertacion mas profunda que no podemos tocar aqui habria que plantear la propuesta que hace Marx
acerca de la teoria valor-trabajo. No como una propuesta econémica, sino en un sentido méas profundo -
socioldgico, quizas- cuando él afirma que la mercancia tiene valor porque esta hecha en un tiempo de trabajo
socialmente necesario. Y es que si algo se le ha reconocido a El Capital de Marx es que no es una obra Unica
y/o completamente econdmica.
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Se trataria pues de entender que estamos hablando de dos niveles de discusion tedrica -no
siempre ni necesariamente repetibles en las investigaciones-. EI primero verso en tratar de
elaborar de forma explicitamente una critica-reconstructiva sobre la calificacion, un viejo y
muy amplio debate. Es decir, con los aportes hechos por una bastedad de autores,
especialmente de la sociologia del trabajo, para tratar de saldar y ajustar cuentas de este tema.
Luego de esto, pasar a nuestro problema propio, que requiere, por supuesto, jsi! tener una
nueva perspectiva de lo que es la calificacion de la cual partir. Empero, para posteriormente
a esto, intentar plantear argumentos tedricos solidos afrontando con mayor detalle al

problema del objeto tedrico concreto; es decir, del caso de estudio en cuestion.

Entender a la construccion social de la calificacion como un proceso, que puede ser captado
en un momento determinado en un trabajo en especifico. Empero, nosotros lo que planteamos
son dos momentos. Mismos que problematizan ain méas esa construccion social de la
calificacion, como dos fuertes contra-tendencias. De un lado, un arranque de planta y del otro
una estandarizacion de proceso productivo. Para esa transicion hacian falta algunos insumos
tedricos y metodoldgicos que aportan en lo especifico al problema. Justo ahi es que debemos
ayudarnos de las siguientes discusiones.

La necesidad de realizar una operacion mucho mas milimétrica, teniendo en cuenta en
consideracion todas las discusiones anteriores sobre la calificacion y su misma capacidad de
agencia, pero abonando una disertacion necesaria que implica de fondo, por lo menos, ajustes
propios al problema en lo metodoldgico, en lo tedrico y en lo conceptual. De ahi que este
apartado parezca una sinergia de todo lo anterior pero que tiene como Unico propasito superar
viejas concepciones, en algunos casos, y en otros, esclarecer propiamente el problema de esta

investigacion y como tal su abordaje mismo.

Lo anterior sencillamente se puede entender primero porque la calificacion construida
socialmente se articula en diferentes dimensiones, que pueden ir desde el saber técnico y
hasta fisioldgico; al mismo tiempo por los niveles de la realidad por los cuales se puede
entender: micro, meso y macro. Sin embargo, el tratamiento de la subjetividad tiene

limitantes en esos apartados y discusiones. Los cuales solo son superables abordandolos de
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mejor manera, pero ese abordaje deberia ir a lo particular del problema. Al tema de la

calificacion, como opera la subjetividad en ello y ante transformaciones.

En suma, en el anterior apartado de la tesis hemos explicado lo que es la calificacion
construida socialmente con una determinada subjetividad de forma general sin especificar
sector, trabajo etc., pero hace falta mirar como -método- podemos abordarla para el caso y

problema planteado en concreto.

a) Del método, Trabajo No Clasico, aproximaciones a la subjetividad en el caso y

objeto de estudio.

La construccion social de la calificacion en las nuevas plantas armadoras no se construye
Unicamente a través del propio proceso de trabajo, de las instituciones publicas o privadas,
de la tecnologia, de los saberes técnicos, interaccidnales y fisioldgicos o de la politica del
corporativo, como apuntabamos en el apartado tedrico anterior. En efecto, hay que sumar a
la subjetividad; la que puede cumplir un cierto papel en un espacio determinado de
posibilidades. Sin embargo, ese espacio de posibilidades, y en si la propia subjetividad de la
fuerza de trabajo, se encuentran circunscritas a un entorno mas amplio que la propia fabrica

0 que los centros de capacitacion.

Ese entorno mas amplio, a menudo obviado o poco carente de significado para los estudiosos
del tema, puede contribuir en parte a confeccionar unas determinadas habilidades,
conocimiento, aptitudes y formas de interrelacionarse en los procesos de trabajo y de esta
manera de realizar o hacer efectivo un trabajo concreto. Empero, también, y muy importante,
en las formas de decidir, de elegir entre alternativas, o crear nuevas rutas cuando sea posible

en el proceso productivo: la subjetividad misma.

Asi, con lo anterior, consideramos que también se involucran cuestiones culturales
fuertemente sedimentadas en simbolos compartidos que son ante todo sociales (De La Garza,
2018, p.179) y abiertos a maltiples usos por parte de los actores involucrados. Estos multiples

usos; la manera en que se utilizan los distintos codigos culturales en cada nivel de la realidad
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depende por supuesto de la subjetividad. De no considerar esto ultimo se corre el riesgo de
regresar a caer en un ramplon estructuralismo. Empero, por el otro lado, obviar los elementos
culturales en haras de ampliar a la subjetividad nos haré olvidar lo elemental: los cédigos y
los campos subjetivos de los cuales parte la subjetividad, para elegir un conjunto de posibles
acciones, se encuentran también anclada a elementos culturales que configuran a la vez los
posibles espacios de accién de los sujetos. En suma, el conjunto de posibles alternativas no

flota en el aire y no son tampoco elementos puramente volitistas.

La integracion de la subjetividad y la cultura como una parte importante para entender a la
calificacion operativa; no debe ser exclusivamente una cuestion teorica; sino incluso una
ampliacion de tipo metodoldgica de la investigacion. Es decir, nos interesa entonces, conocer
como el actor laboral, en este caso los obreros, a través de los campos subjetivos como el
cognitivo, del razonamiento cotidiano, los sentimientos, valores, lo estético reconstruyen su
subjetividad en el proceso de eleccion de alternativas (Hernandez Romo, 2003, p.35).
Empero, también como la facilidad -o no- de aprender técnicas de atornillado, memorizar
tactos en linea 0 manejar herramientas con una mayor destreza -0 no- puede implicar temas

profundos de la cultura alemana y mexicana.

Al punto al que vamos es que no interesa la cultura en términos generales sino aquellos
elementos que puede derivarse de ella 'y que acontecen en el proceso productivo en la planta.
Donde puede darse por un franco choque, empalme y/o acoplamiento entre dos campos-
codigos “culturales”. Estos sucesos tampoco flotan en el aire, sino que estan circunscritos a
situaciones e intereses especificos. En efecto, formas compartidas y socialmente aceptadas
(por los mexicanos) de lo que engloba la cultura mexicana, especificamente en lo laboral. Al
mismo tiempo, otras formas también compartidas (por los alemanes), que son socialmente
aceptadas de la cultura laboral alemana. Mismas que pueden traducirse en significados
concretos por parte de cada uno de los actores involucrados en la produccion. En efecto, tal
como lo sefial6 De La Garza “[...] no necesariamente porque exista un simbolo compartido
significa que éste siempre este presente en cada accion del sujeto” (Curso de Trabajo No

Clasico. 2020).
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Asi pues, la cultura laboral mexicana, que ademas no puede hablarse de forma tan general de
ésta sino especificamente la que se da en municipios de donde proviene la fuerza de trabajo
de la armadora. Donde bien puede venir de sectores con poca tradicion industrial frente a la
cultura laboral alemana de una empresa de autos Premium, pueden a la vez constituir una
suerte de hibridacion —asimétrica- cultural dentro de la planta. Como nos comenté Emmanuel
Winkler?® asesor principal de la CAMEXA,; sobre la posible articulacion que hay entre la
cultura laboral alemana y mexicana; donde las empresas alemanas consideran importante los
rasgos culturales en México que les permiten trabajar de forma eficiente o efectiva; por

supuesto de acuerdo con sus intereses.

Por supuesto esta vinculacion entre lo mexicano y lo aleméan est4d pensando con
preponderancia de lo aleman por la posicion de poder que ocupa. Misma que puede
estructurarse y tener a la vez transformaciones con el paso de los afios desde que comenz6
operaciones la armadora hasta la que ahora existe. A partir de la cual los actores involucrados
construyen significados especificos de sus actividades. Esto, reiterando, resulta importante
enmarcarlo en la manera en que estos significados pueden tener una influencia directa en la
construccion de la calificacion. Es necesario entender a la subjetividad como el proceso de
dar sentido, mas que un concepto abstracto. De esta manera, podemos verla con la posibilidad
de que distintos campos —emocional, estético, valorativo, cognitivo, morales etc.-entren en
juego para modificar -levemente o de forma dréstica- las calificaciones laborales, o algunos

aspectos de esta, que resulten importantes o fundamentales en la planta.

Es evidente que lo que discurre en las naves de produccion son objetivaciones
preponderantemente manuales —o por lo menos lo que se alcanza a notar de forma inmediata-
. Por ejemplo, apretar o empotrar algin elemento a la carroceria del automovil, quizas
complementadas con otras objetivaciones menos manuales y mas cognitivas (aunque con un
bajo nivel de trabajo cognitivo -u objetivaciones secundarias-, pero al final con un ligero

apice del mismo) —como la memorizacion tactos.

% Platica informal, Primera Reunion Alumni Alemania (UAM, Rectoria General 2019)
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Entonces, qué ocurre pues con la subjetividad —y sus distintos campos- como puede definir,
por ejemplo, bajo el razonamiento cotidiano que el trabajo realizado es insignificante o no.
De tal manera que esto conlleve a no prestar importancia a entenderlo o hacer el menor
esfuerzo para entenderlo. Caso contrario si el trabajo resulta muy significativo para el obrero.
Esto puede incluso llevarlo a entender como se da el funcionamiento de etapas subsecuentes
a la linea, en efecto a obtener mayores conocimientos y/o habilidades sobre el proceso -de
manera informal, por supuesto-. En este ejemplo, la misma planta en términos generales ha
causado un impacto tal en las emociones del trabajador que le haga sentir pasion (exageracion
con fines explicativos); impulsandolo a aprender mas sobre el proceso productivo de la nave.
Empero también puede ocurrir que el desgaste que implica la linea puede fungir, no solo en
aspectos fisiologicos, sino emocionales que terminan haciendo que el trabajo sea odiado;
haciendo que la calificacion y/o el aprendizaje sobre el proceso -que contribuye a aumentar
a la calificacion- quede reducida a la nada o pierda importancia por el propio trabajador con
el paso de los afios; o en el corto plazo si este proviene de otra trayectoria laboral. Sobre lo
anterior tendriamos que insistir que la trayectoria laboral y el entorno al que estuvo
circunscrito el trabajador jugara en él; llevandolo de cierto modo a determinados trabajos en
este caso manuales (Willis, 1977). Asi, se abre toda una franja de posibilidades para entender

el papel de la subjetividad en el tema de la calificacion.

Sin embargo, lo anterior ademés debe de entenderse con la integracion de ciertos elementos
culturales, como ya lo hemos venido enfatizando. De los cuales se pueda valer el proceso de
subjetividad de los actores, en este caso, al dar sentido al trabajo desde una trayectoria laboral
previa y/o por su origen geografico, comunitario o econdmico, ese ambiente extra productivo

-cultural- que nutre también a la subjetividad, vemos en detalle:

¢ Coémo es el proceso de dar sentido? El punto de partida es la relacion con el mundo externo al sujeto,
con otros sujetos con la naturaleza. Se puede recuperar la idea de Berger de que la conciencia siempre
es de algo, entonces el sentido siempre es de algo, es concreto [...] El proceso de dar sentido no es por
identificacion con cddigos, sino que moviliza cddigos en un proceso analogo al inferencial, o mejor
dicho, a la argumentacion; se trata de un proceso de auto-justificacion o auto-explicacion del por qué,
del como, del cuando, de con quién (De La Garza, 2018. p189)
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Esa movilizacion de codigos busca dar sentido para explicar una realidad concretar -en este

caso la laboral- y sobre ésta actuar de una determinada manera -la linea de produccion-.

Nosotros pensamos en este proceso de dar sentido de movilizar cddigos no en términos
generales sino en el ambito laboral, evidentemente estos cddigos no nacen de las plantas o
fabricas Unicamente y/o de las trayectorias laborales, sino que van mas alld del ambito
productivo, pero se pueden movilizar para este punto. Con lo anterior también implicaria que
el ambito laboral genera codigos propios -o entendibles en su propia esfera productiva- y que

puedan movilizarse a otros ambitos de la vida y viceversa.

Reiteramos que esta tesis y este apartado no se centra en reconstruir los significados globales
que puedan tener los obreros sobre su trabajo; sino recuperar solo aquellos que tengan una
relacion con el proceso de ampliar, disminuir o mantener sus habilidades y/o conocimientos
del proceso de trabajo. Es decir, aquellos que tienen una relacion con el tema de su propia
calificacion operativa, cdmo la hemos venido planteando. Que de, por un lado, una auto-
justificacion, auto-explicacion del por qué o como del proceso productivo o de sus
actividades en concreto; en este caso, sea sobre uno o varios procesos en especificos en la
produccion (por ejemplo etapas subsecuentes del proceso que realiza el obrero,
conocimientos sobre lo que se hace en otros departamentos); y por el otro, sobre porque seria
necesario aprender, conservar e incluso disminuir -con o sin premeditacion- mas procesos o
mas tactos en la linea o sobre lo que ocurre en otras linea o departamentos ajenos al que se

encuentra.

Aqui la cultura se nos presenta como ese gran arsenal de cddigos, signos y simbolos que
pueden utilizarse -y mezclarse, entre lo mexicano-aleman- de una u otra manera, por parte
de los sujetos, dando sentido para una situacionalidad especifica (en este caso al proceso de
trabajo concreto, asi la habilidad y capacidad concreta para hacer algo no es algo
completamente objetivo). Permitiendo dar una respuesta al por qué, codmo, cuando y quién.
Asi la cultura y subjetividad se diferencia en la medida en que

[...] la primera como sistema de normas y valores, o como acumulacion de significados, estriba por

un lado, en que normas y valores no agotan el amplio campo de los significados, no todos los
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significados tienen que ser necesariamente normativos, los significados pueden ser efectivamente
morales, pero también estéticos, los puede haber de tipo cognitivo (la cognicién y el conocimiento, en
general, sujetos a interpretacién no necesariamente en el sentido evaluativo) y las formas de

razonamiento cotidiano. (De La Garza, 2018, p. 180)

Mientras que la subjetividad en tanto proceso de produccion de significados tendra que partir
de estos campos. De esta manera opera una produccion de significados que parte de una
seleccidn de significados socialmente aceptados, los cuales estan circunscritos a una cultura

determinada.

Pero el proceso concreto de crear significados para la situacién concreta utiliza como materia prima
cbdigos o sentidos de la cultura que estan socialmente aceptados, el sujeto a partir de estos puede hacer
reconfiguraciones o reconstrucciones segin su grado de autonomia con respecto de las formas
culturales dominantes y en funcion de lo rutinario o extraordinario de los eventos que requiere de ser
significados (De La Garza, 2011, p 307)

Es decir, no sera lo mismo el cumulo de codigos culturales que posea un conjunto de
trabajadores provenientes del campo o del sector informal que una persona que venga del
ambito industrial, por supuesto, el sentido serd ampliamente diferenciado de uno a otro. Esto
sin contar otros factores, como lugares de residencia o escolaridad que puedan tener una
influencia directa e indirecta, o que ayuden a entender toda la cultura de la que provienen los
obreros. Donde, por supuesto se tendrian que hacer un fuerte proceso tedrico de abstraccion
para reconstruir de forma colectiva los significados de la subjetividad en un momento y lugar

determinado.

En efecto, hablar sobre la manera en que se manifiesta la cultura en las distintas
significaciones que hagan los sujetos laborales en una empresa 0 en un momento
determinado, es algo central. Por ejemplo, sea en la forma en que piensan sus propias
habilidades laborales o calificaciones especificas requiere comenzar a reflexionar sobre la
discusion que manifestd Burawoy (1989). Este debatio los vinculos directos que existen entre
factores externos al proceso productivo y aquellas posiciones que consideraron que el

comportamiento industrial era independiente de elementos externos —lo que se le llamo

133



conciencia externa-. Para el autor existe una cierta autonomia relativa, cuestion con la que

coincidimos en parte.

De estos resultados se desprende claramente que el proceso productivo no es autdnomo respecto de la
transformacion de relaciones en actividades. La conciencia formada en actividades externas a la fabrica
afecta, aunque dentro de estrechos limites, a la forma que adopta la respuesta de los trabajadores a las
relaciones en el ambito de la produccién. Sin embargo, cabe que, a pesar de no ser autonomo, el
proceso productivo sea relativamente autonomo, es decir, que el propio proceso productivo determine
los efectos de la conciencia importada. Dicho de otro modo, méas concreto, hay que preguntarse si los
efectos de la raza, el grado de instruccién, la edad y el estado civil sobre la transformacion de las
relaciones en rendimiento varian en funcién de la posicion ocupada en el proceso productivo.
(Burawoy, 1989. p. 193)

Por supuesto, la posicion del autor atn puede cargar un filo sumamente estructuralista. Pero
nos parece interesante entenderlo como estos elementos externos como formas culturales que
no necesariamente nacen del proceso productivo, en este caso en las armadoras. Sino que
éstas, en todo caso presionan, pero bajo los mismo limites que impone la posicion que se
ocupa en el proceso productivo concreto. Empero, no podemos dejar de sefialar que esos
limites pueden ampliarse o reducirse, también por la propia subjetividad, cuestion que

Burawoy no alcanzé a plantear o vislumbrar. De esta manera

Dentro de este panorama de multiplicidad de experiencias de la vida obrera, que puede vincularse con
su subjetividad, hay espacios que pueden estar 0 no articulados, pueden ser articulables en forma
voluntaria o no, pueden ser exclusivos de una clase o compartidos con otras (De La Garza, 1998, p.
89)

Teniendo en cuenta lo anterior, es claro que existe una importancia de los maltiples contextos
en los que se desenvuelve la vida de los obreros. Por ejemplo, el de su comunidad, su grado

escolar, su condicion etaria, o sus tradiciones etc., que éstos puedan tener.

.. en tanto la cultura aparecia como acumulacion social de significados y no cualquier produccion
aleatoria de signos- si los significados pueden ser objetivaciones de préacticas del pasado, entendiendo

que estos se actualizan, y que los significados acumulados tienen una persistencia mayor y una
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autonomia relativa de las précticas, por lo que no toda realidad social son practicas de manera
inmediata. (De La Garza, 2018 p.185)

Sin embargo, la manera que esto se vinculara o aparecera en el contexto de la planta o de la
linea de produccién dependera en buena medida de la subjetividad. Y asi quizas emerger
codigos de las culturas de la regién como la religion, las fiestas patronales etc., pero quizas
ahora revestidos bajo una accion de rebelion o de conservadurismo (De La Garza, 2020.
Curso de Trabajo No Clasico). Agregariamos nosotros, o emerger cddigos culturales de la
regién sobre sus diferentes quehaceres en el &ambito netamente productivo. Esto dependera
de la propia situacion y la manera en que los obreros den sentido a su realidad y por supuesto,

la manera en que el investigador ponga énfasis en el analisis.

Por lo anterior, es que nos parece fundamental entender a la cultura y a la subjetividad como
un problema importante para comprender el tema de la calificacién. No solo por la manera
en que ésta puede manifestarse de manera voluntaria e involuntaria en los espacios
productivos. Sino fundamentalmente, por la hibridacion asimétrica®’, si es que podemos
atrevernos a llamarle asi de nuevas culturas laborales en los espacios productivos
mencionados. Sin embargo, es preciso volver a sefialar, con riesgo de parecer reiterativos,
que esto no va mas que en funcién del problema de investigacion. No se trata en absoluto de
preguntarnos sobre la cultura obrera o gerencial de la planta de AUDI. Tampoco de intentar
una descripcion general de las mismas; sino de entender qué elementos culturales se
subjetivan y estan operando en la construccion social de las calificaciones operativas, de los

sujetos obreros y del propio corporativo.

Por ejemplo, en el caso de sus habilidades, conocimientos y aptitudes laborales estos podran
ampliarse, reducirse o mantenerse en el mismo nivel si la forma en que se significa el trabajo

en la planta se hace de una determinada manera?®. Conocer la manera, que se da esta relacion

27 Es un término que ponemos a discusion porque justamente nos permite justipreciar como existe una mezcla
de la cultura laboral alemana y mexicana, pero de forma asimétrica, donde la primera tiene una posicién de
poder en la planta armadora, que domina a la segunda, pero a la vez posibilita vasos comunicantes y construye
elementos culturales socialmente compartidos.

28 Este hecho fue notorio en una entrevista realizada —faltaria reflexionarlo de forma mas extendida-; un
trabajador subjetivd a Audi como una empresa Premium; en un principio muy por arriba de la empresa
proveedora de Volkswagen en la que éste trabaj6 anteriormente; y sumado a ello, las experiencias de él en el
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y esta forma de significarse dependera de lo que se hall6 en el trabajo de campo de esta tesis.
Empero, lo que si debemos tener claro es que tedricamente existe una fuerte evidencia para
sefialar que la subjetividad ocupa un papel muy importante para determinar los niveles de
cualificacidn operativa en términos reales y no tanto asi formales. Los cuales solo pueden
indicar apenas un apice de lo que realmente ocurre con la formacién de habilidades, actitudes
y conocimientos en el trabajo. De esta manera, ello no dependera de la politica del
corporativo exclusivamente o de otros elementos mencionados en anteriores apartados

tedricos.

Asi, la intencion de introducir la cultura y la subjetividad se da porque se hace necesario
averiguar mas condicionantes o elementos que conlleva o debe incluirse en el tema de la
calificacion operativa. Porque entendiendo su subjetividad —en lo referente a la calificacion-
podremos entender a la vez el potencial que éstos puedan tener para oponerse o para continuar
con procesos de descalificacion. Caso contrario si hallaramos en la investigacion de campo
otro tipo de evidencias donde hubiera un proceso de recalificacion, o quizas puntos
intermedios importantes de reconocer para evitar generalizaciones. Es decir, la subjetividad
colectiva de los operadores puede a la vez constituir un punto importante que tenga peso en
las transformaciones que se dan en la calificacion y en una especie de resistencias de saberes

sociotécnicos.

Si llevamos esto a nuestro objeto de investigacion. Por un lado, seria comprender como se
situan, y en este caso generan significados, los obreros frente a la armadora, en los diferentes
momentos en se ubica el problema de investigacion. Por el otro, como ello interfiere o tiene
repercusiones sobre sus actividades concretas y cotidianas en linea de produccion. En efecto,
de que manera la calificacion es construida, en parte, desde una cierta subjetividad. Por
ejemplo, la manera en que los obreros se comportarian frente a una falla en la linea sea bajo

un pensamiento cotidiano que bien puede ir desde lo mas pragmatico, la imitacion e incluso

sector logistico. Lo anterior le permitié proponer una seria de mejoras a su actividad —tractorista- en Audi que
hiciera el trabajo mucho mas agil; y que permitiria evitar dificultades y errores en trabajadores de recién ingreso.
Es decir, ¢ fue Audiy su “aura” de innovacion, su impresion al trabajador que pudo ocasionar que éste propusiera
nuevos métodos de trabajo, que informalmente elevaran su calificacion? Son este tipo de elementos, en que se
puede sintetizar como la subjetividad —y la cultura- tienen que ver con la calificacion obrera.
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la analogia “... campos finalmente subjetivos que permiten configurar y dar sentido a la
realidad desde lo cotidiano, pero que ademas permiten desarrollar su mundo externo”
(Hernandez Romo, 2003, p. 39). Empero, donde no dejaria de estar presente en ese proceso
de eleccion de alternativas elementos culturales sedimentados, como ya hemos puesto de

manifiesto.

Con ello, entonces, podemos a su vez entender que es erroneo considerar los campos
subjetivos (estéticos, cognitivos, emocionales etc.) como separados el uno del otro. De esta
manera el esfuerzo tedrico que debemos hacer es evitar reduccionismos de uno sobre otro.
En dado caso, lo que podemos reflexionar es que la configuracion subjetiva que se pretende
reconstruir de los obreros no es general, sino que es la que se aboca a la toma de decisiones
en piso de produccion. Donde ésta tiene “[...] un espacio de posibilidades donde condiciones,
definiciones de una situacion (metas, recursos) no dependen sélo del orden material, sino de
la evaluacion subjetiva (campo de posibilidades subjetivas) ...” (Hernandez Romo, 2003, p.
66). En suma, la realidad por parte del sujeto laboral no es captada directamente a través de

los sentidos sino como indica Hernandez Romo es reinterpretada®.

Al reflexionar de esta manera la subjetividad es necesario tener un punto de partida
metodoldgico re-constructivista. Que implica pensar caminos mas delimitados, que
consideren lo que hemos sefialado, pero en los instrumentos adecuados para la investigacion
de campo. Asi como en su correcta aplicacion hacia los sujetos entrevistados. Nos referimos
con ello, por ejemplo, al andlisis conversacional tras las entrevistas realizadas. No se trata de
reducir la realidad como lo plantean otras corrientes, principalmente las hermenéuticas, al

discurso, es decir

La subjetividad esta relacionada con el discurso, pero no se reduce al mismo; los discursos expresan
significados, pero no los agotan, desde el momento en que la vaguedad subjetiva también puede ser
cierta y no puede descartarse la posibilidad de que haya estados de animo que no lograron expresarse
en discursos ... En esta medida, tendriamos que pensar los campos de la subjetividad no reducidos a

los discursos manifiestos o contenidos en las practicas de manera implicita. (De La Garza, 2018. p.187)

29 Este (ltimo punto nos ayudara para entender los aportes sobre el subjectifying action y el objectifying action,
que abordaremos en el siguiente apartado teérico de la tesis.
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Sino entender que el discurso que fluye en las conversaciones o entrevistas son parte que nos
puede ayudar a entender la compleja realidad de la planta, sea por las vacilaciones, las
repeticiones, correcciones o los énfasis (Hernandez Romo, p.68).

Es importante precisar de mejor manera la relacion existente entre la forma metodolégica de
abordar a la subjetividad y la calificacion, con el problema especifico de nuestra

investigacion, esos dos momentos que queremos estudiar sobre la planta en cuestion.

Hemos visto hasta aqui ya en un nivel mas especifico la relacién entre subjetividad y
calificacion. Aln con lo anterior es necesario integrar un punto mas sobre el problema de
investigacion que es central. Con ello, queremos decir que ahora debemos abordar
tedricamente la relacion que se puede desprender entre la subjetividad y las transformaciones

en la calificacion en determinados periodos temporales.

En efecto, un punto esencial en el problema de esta investigacion es la posible transformacion
de las calificaciones entre el start of production y el ramp up production. Es decir, en donde
la manufactura de camionetas era basicamente manual, como se ha reconstruido a través de
las entrevistas e investigaciones ingenieriles. Asi la forma en que se hizo la serie piloto fue
basicamente con trabajo a prueba y error. Posteriormente, la produccién arrancé y en teoria
las lineas ya estaban puestas a punto para un funcionamiento de forma regular®® y la
inauguracion como tal de la planta. Empero, en ambos momentos, es muy posible que haya
habido transformaciones respecto a la calificacion. Es decir, de cuando estaba en prueba
piloto la planta a su operacion de forma regular. Estas diferencias pueden estar circunscritas
a dimensiones formales e informales de los obreros presentes en la planta o de nuevos obreros

integrados con posterioridad al arranque.

30 Aun pensando en los procesos de trabajo regulares no podemos obviar interferencia y rearranques de planta,
aunque sin el mismo nivel de exigencia de cuando se arrancé originalmente. Eso tiene que ver con los paros de
linea sea por baja demanda, por fallas técnicas, por el rompimiento de las cadenas de suministros -chips- o por
una literal rebelion obrera. Mismos que ocasionan que la planta pueda volverse a poner en marcha una tras otra
vez, pero sin las mismas condicionantes de cuando estaba en la pilot phase.
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Empero, aqui lo interesante para los acometidos de este apartado profundamente tedrico no
es saber sobre las posibles transformaciones de las calificaciones en el conjunto de la base
operaria. En efecto, en lo referente a este apartado tedrico, lo importante entonces seria la
problematizacion sobre la manera en que estas transformaciones fueron directa o
indirectamente afectadas, influenciadas o relacionadas con la propia subjetividad de los

obreros.

Los procesos de reproduccion de relaciones sociales implican regularidades en las formas de dar
sentido; sin embargo, con la posibilidad de la ruptura en la intersubjetividad, la desviacién y la
incomprension no quedan anuladas. Pero esto ocurre en los procesos extraordinarios, que no pueden
asimilarse méas que como analogias muy libres a los reproductivos, en los que pueden emerger estratos
fosilizados de la subjetividad, que pudieron formar parte de memorias colectivas y trastocarse los
sentidos cotidianos por otros aparentemente inusitados, abriéndose la posibilidad de rupturas entre
cddigos subjetivos, rearticulaciones, asimilaciones o creaciones (De La Garza, 2018, p.190) (Las

negritas son nuestras)

Esta cita tiene que leerse con sumo cuidado. Qué significa esto, pensar en que la subjetividad
también puede y de hecho opera de forma regular. Es decir, sin esa regularidad en el dar
sentido seria imposible los procesos de reproduccion de relaciones sociales, seria
genuinamente imposible las estructuras sociales. Cuando reflexionamos sobre la regularidad
en el dar sentido, claramente la subjetividad esta presente empero su capacidad de agencia es

mermada. En efecto, la accidn rutinizada la que

[...] requiere de un monitoreo permanente del actor frente a discordancias entre la regla y la practica
conveniente. Es decir, la intervencion de lo reflexivo en forma eminente o de vigilancia es insalvable.
Esta reflexividad del sujeto que trabaja en cualquier nivel de organizacion implica también que las
reglas que se disefien en cualquier nivel son filtradas por los sujetos que operan de acuerdo con su
subjetividad. (De La Garza, 2020, p.88)

Si entendemos que la agencia implicaria remontar en parte o no ser fiel reflejo de los
elementos estructurales; debido a que la subjetividad a final de cuentas se va encontrar
siempre con un margen de posibilidades para la accion. De ahi que la gran disyuntiva en la

cual podamos ubicar a la subjetividad como proceso sea en conservar y/o transformar. Sin
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embargo, es necesario precisar que incluso los procesos de dar sentido que continden con la
reproduccion de las estructuras sociales vigentes no se haran siempre de la misma manera.
Asi, habra cambios entre la manera en que se signifique por ejemplo la autoridad en el trabajo
de un colectivo de trabajadores a otro, 0 de entre unas generaciones de trabajadores®!. Sin
embargo, esos saltos abruptos que rompen esa dindmica de conservacion por una
transformacion o ruptura de las estructuras sociales podria emerger genuinamente de esos

pequerios cambios imperceptibles en algunos casos o bruscamente aparecidos.

En efecto, tedricamente, tanto las regularidades en las formas de dar sentido a una situacion
concreta existen; como también la propia posibilidad de un cambio en la manera en que es
subjetivado un proceso que generalmente se desenvolvia de manera regular, pero result6

irregular.

Lo que queremos decir es que la conservacion o transformacion de algo, son posibilidades
que estan inscritas en la capacidad de subjetivar ciertos procesos concretos de cara la accion,

en este caso en cuanto al tema de habilidades y conocimientos laborales.

Con lo anterior es que las regularidades en las formas de dar sentido pueden trastocarse,
creando nuevos caminos de accion -a los comunmente usados- en diferentes &mbitos sociales.
Por ejemplo, en el caso de las calificaciones puede implicar nuevas rutas y/o estrategias para
afrontar el trabajo en linea. Asi donde opera la regularidad de la “subjetividad” -es decir
regularidad en las formas de dar sentido- puede virarse a irregularidades por distintos
elementos que han alterado esta dindmica. Conllevando por supuesto a transformaciones; y
por qué no pensarlo: a innovaciones tacitas en el proceso de trabajo, aunque con un bajo

margen de accion, incluso a ser oscurecidas y/o tomadas completamente por la gerencia.

De lo anterior es que no podemos obviar que aun faltarian mas insumos tedrico-
metodoldgicos para continuar abordando nuestro problema de investigacion. Especialmente
en lo que corresponde a la subjetividad, la calificacion y la variacion que puede existir entre

31 E incluso aun con eso, puede a nivel de abstraccion situarse y/o especificarse a un conjunto u otro, asi como
a varios conjuntos de éstos para reconstruir una subjetividad transversal entre varios conjuntos de trabajadores
0 sectores.
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una pre-produccion y el inicio de la produccion de forma regular en la armadora en cuestion.
Sin embargo, los elementos anteriores nos brindan ya el basamento fundamental para

proseguir al siguiente apartado mas especifico.

b) Nuevas dimensiones a partir del subjectifying action.

Ahora es necesario valernos y problematizar un antiguo concepto, para entender ciertas
caracteristicas que pueden asumirse en la subjetividad cuando la planta atraveso por estos
dos momentos en los que hemos insistido a lo largo de la tesis. Los cuales muy probablemente

existen en toda planta de recién creacion, no necesariamente exclusivo del sector automotriz.

En este primer momento de la planta existen procesos menos planificados; menos
estandarizados o rutinarios por las contingencias del proceso de arranque. Consideramos asi
que el concepto subjectifying action puede aportar luz para entender este fendmeno. Dicho
concepto fue propuesto a finales de los ochenta por el Institut flir Sozcialwissenschaftliche
Forschung de Minchen como respuesta ante los avances técnicos y los efectos en la
organizacion del trabajo en las industrias (Béhle, Fritz. 2013, P. 149). El cual indica

[...] the concept of subjectifying action describes forms of action in which not only sensory perception,
but aslo feelings, the relationship to the evironment and the way on deals with it attain a different
quality and significance in terms of practical action. Using the concept of subjectifying action, an
attemp will be made to show the various components of an action, e.g. intuitive action, sensory
perception, and associative and intuitive thought, in their interactive context as elements of specific
forms of practical action. (Bohle, Milkau Helmuth, 1992 p.107)

Es importante aqui aclarar que el concepto surgiéo en un contexto de reestructuracion
productiva en Alemania. Pero posteriormente Bohle lo utiliza de forma acabada para el 2013
en el sector de servicios, especialmente en el trabajo de enfermeria, donde no hay en cuanto
a tal una “planeacion y racionalizacion” del trabajo, que pueda ser mayormente predictible

como es en las industrias tradicionales®; las industriales en serie. Importante agregar que el

32 Aclaramos, esto no significa en absoluto que no haya planeacidn, sino que ésta no puede contemplar y
predecir todo. Aun cuando fuese el caso, el azar juega un factor que impide saber qué de las posibilidades
planeadas ocurrird primero. A diferencia, de la industria automotriz, que ain con sus eventualidades, se sabe
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rastreo de este concepto lo encontramos desde Marx (Bohle, 2013, p.150). Porque Marx
plantea que el trabajo humano tiene un caracter especial, no solo en cuanto abstracto y
concreto entre otras precisiones que hace él. Sino en cuanto al factor subjetivo, en la medida
en que el producto existe antes de ser hecho en la mente del obrero (Karl, Marx. 1981. p.
192). A diferencia de lo que ocurre con la abeja o la arafia donde sus operaciones son por
instinto. De esta manera el concepto mencionado tiene una herencia sobre la perspectiva que

Marx planteo, superando la vieja dicotomia entre sujeto-objeto.

Ahora bien, ¢;qué importancia tendria este concepto de subjectifying action en el caso
concreto de nuestra investigacion? Como habiamos comentado en el planteamiento del
problema el arranque de la planta armadora estudiada mostro dificultades. Evidenciadas tanto
desde el punto de vista del personal de confianza (por ejemplo, el médico y el ingeniero) y
de la base de obreros. Dichas dificultades hicieron del entorno inicial en el que se construia

la planta de alta contingencia, aun cuando existié un plan trazado para el arranque.

Ademaés de lo anterior, se tiene que considerar que la idea era producir, si bien no el auto con
mayor tecnologia de la marca de los cuatro aros, si un auto que esta por arriba de la media de
SUV estandar de por debajo de 500 mil pesos los cuales son imposibles de personalizar, a
diferencia de la Q5. En efecto, esto también marcé otro punto a considerar que hacia el
entorno mas complicado. Empero, quizés el punto medular haya sido la instalacion de “alta
tecnologia”, comparada con las otras armadoras con una trayectoria considerable, en un lugar
ante todo “inhdspito” en temas industriales. San José Chiapa es un pueblo muy pequefio
rodeado de un par de pueblos aledafios con similares caracteristicas de ruralidad -aunque esto
no significa que no exista trabajo fabril- y alejado a una hora -en automovil- de la ciudad de
Puebla.

Al considerar lo anterior de manera conjunta, el arranque de esta planta muestra un mayor
grado de dificultades que quizas otra con menos tecnologia habria implicado en su fase de

arrangue o en una zona de mayor densidad poblacional. Porque consideramos que

que primero se tendra que construir el esqueleto del automovil para luego pasar a pintura y asi sucesivamente.
Sin embargo, los arranques de planta esto puede ser diferente. La eventualidad y lo no planificado es algo que
se presenta de forma constante. Si agregamos el problema del idioma la situacion no parece tan favorable.
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De hecho, cuanta méas tecnologia sea capaz de permitir el desarrollo de procesos de produccién
complejos y automatizados, es mas lo inesperado que puede surgir durante estos procesos y es dificil
evaluar de antemano y necesaria la presencia, como veremos en el siguiente parrafo, del conocimiento

de tipo experimental y subjetivo (Seghezzi. 2019. p.97)

Si bien, la planificacion y racionalizacion de las etapas existieron, como puede probarse con
la documentacion recogida con base a informes y boletines sobre las etapas que deberia
recorrer la planta. Empero, el entorno mexicano y general las eventualidades era algo que no

se previo completamente, o al menos hasta lo investigado aqui.

Sencillamente no se puede predecir todo en la construccidn, bajo un contexto tan complicado
como el mexicano, aunque esto no significa que no haya habido un plan preestablecido®. De
ahi que el entorno posible de trabajé modifique enormemente las formas de subjetividad
posibles y éstas a su vez la accion concreta en el trabajo, en este caso en sus calificaciones
especificamente hablando. Sencillamente porque como apuntabamos en el anterior apartado
con la cita de De La Garza existen regularidades en las formas de dar sentido o subjetivar
procesos. Empero, consideramos nosotros, que al no estar presentes estas regularidades en
dar sentido amplian el campo de accidon o el espacio de posibilidades estructuralmente

hablando de la propia subjetividad.

Paralelamente al concepto de subjectifying action que responde a estos entornos de
contingencia y cierta incertidumbre viene el de objectifying action. Que traducido al espafiol
seria algo asi como accion/actividad objetivadora/objetivante/objetivada. Mas alla de la
precision en la traduccidn; claramente esto hace referencia a una posicion que en el marxismo
ha sido muy acuciada para explicar procesos entre el objeto-sujeto que a nivel del trabajo

permiten explicar actividades laborales en un marco de regularidad en su ejecucion. Que no

33 Para ello basta con corroborar los tiempos para los cuéles se tenia planeado comenzar a operar, las demoras
no empezaron desde el arranque de la planta sino incluso desde la propia construccion de las naves industriales.
Los tiempos para los cuales se habian establecido distintos momentos para el funcionamiento de la planta, asi
como la perspectiva de capacidad productiva de la planta en los primeros meses de funcionamiento no se
cumplieron. Esto no puede mas que reflejar que, aunque existia un plan determinado la realidad impone ritmos
diferentes que dificilmente podréan ser predecibles en su totalidad.
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se haya exenta completamente de variaciones, pero permite entender los trabajos en una fase

de produccion estandar o regular. Asi:

The category of objectifying action refers to forms of action which —in correspondence with the
predominant consensus —are performed according to rationally grounded action... It is characterized
by a distance between the subject and environment which is seen as being different from and
independent of the subject doing the action. Moreover, there is the assumption that the environment
displays generally valid, and in this sense, objectifiable characteristics and properties. To recognize
these characteristics and properties and use them in practical action is the key aim of objectifying
action. Thus, sensory perception of this kind occurs based on the exact and reliable collection of
(objective) information. Furthermore, it is a sensory perception which leads to a far more adequate
understanding of the environment and appropriate forms of action if it is guided and interpreted by the
intellect (comprehended, categorized, etc.). Knowledge their derives from scientific method and action
based upon it are prototypical for such objectifying action (at least in theory). (Bohle, Milkau Helmuth,
1992 p.106)

Si bien el concepto de accion objetivada trata de Unicamente de explicar ciertas acciones o

situaciones en el trabajo rutinario, preestablecido y/o estdndar. Su mayor limitante es en

ocultar que tras de esto sigue existiendo la subjetividad viva de los trabajadores. Sin embargo,

nosotros tenemos que utilizar con sumo cuidado el concepto, no podemos descartarlo de

inmediato porque nos brinda basamento conceptual para entender la diferencia a nivel

estructural de la pre-produccién y arranque de produccién. Sin embargo, para ello hay que

hacer algunas anotaciones importantes al respecto, tanto negativas como positivas a este

ultimo concepto:

Primero, una erronea acepcion implicaria considerar que las acciones objetivadas no
revisten mas que elementos racionales y predeterminados. Y aunque en ultima
estancia esto aparece, por ejemplo, cuando un obrero tiene que seguir la hoja estandar
de operacion que le indica empotrar en tres movimientos y descansar en 3 segundos
el brazo etc. Lo que esta de fondo es también una subjetividad que le permitio efectuar
esas operaciones; en Gltima instancia, que lo lleva a realizarlas de tal modo.

Segundo, de no utilizarse el concepto la falta de distincion puede ser recurrente en la

tesis. Las actividades laborales del obrero que son guiadas -previamente “aprendidas”

144



y practicadas- lleva en cierta medida la presion -no la determinacion- de las
estructuras, que le permiten una regularidad en la ejecucion. Sin este concepto no
podriamos distinguir los dos momentos de la planta y en Gltima instancia lo que se
manifiesta en primer momento.

e Tercero, la subjetividad estaria en “todo” y en “nada®*. Aqui la carencia de precision
hace que la propuesta de la tesis no tenga un contenido firme de fondo. Porque lo
mismo daria que un obrero este en un entorno de arranque de produccion que
estandar. Su calificacion puede devenir en voluntarismos, cuando tampoco es
este el caso. Si se manifiesta ésta -la calificacion- por una via compleja es justo
porque hay un entorno que también contribuyen, en parte, aunque finalmente no lo
determina. Asi se explica que no todos los obreros en planta tengan la misma
capacidad de conocimientos, habilidades y aptitudes al trabajo industrial. En esta
misma tesitura el obrero tiene tanta como nada de importancia para el arranque, si su
“subjetividad” esta tan presente al inicio como al final. De este no hay mayor
contribucion, nos parece que no es asi. Justamente reconocer estos diferentes
momentos de la planta a través de estos dos conceptos como situaciones estructurales
que permiten a la subjetividad en este caso efectivarse exclusivamente a nivel de la
cualificacion®-no de otros aspectos-. Permite reconocer la importancia y el potencial
de los propios trabajadores. La sobredimension de su subjetividad a nivel tedrico
analitico solo contribuye en realidad a desdibujarlos del proceso productivo real y a
un nivel metodoldgico a creer que la subjetividad puede pasar de lo abstracto a lo

concreto sin mediatizaciones del mas diverso orden, segun el caso.

Por lo anterior, claramente se necesita tomar el concepto, pero a la vez imprimir una

perspectiva critico-reconstructiva, como hemos hecho con otros conceptos a lo largo de la

34Y no es que no lo esté; empero hay que distinguir entre sus mayores 0 menores posibilidades como proceso
de accion entre transformacion/conservacion. Un error epistémico y metodologico seria confundir en lo
abstracto, a la subjetividad como proceso -estructuras y accion- con un nivel mas concreto, es decir, bajo
mediaciones que se pueden expresar -a través de una correcta reconstruccion de la misma en el analisis- en
manifestaciones de diverso orden; por ejemplo, trabajo concreto de fase con determinados pasos definidos
cumplidos y/o cambiados.

%Y decimos a nivel de la calificacion porque se debe tener muy claro que no estamos hablando de otros
aspectos, como la identidad, la accion colectiva etc. En efecto, estamos a nivel de calificacion a diferencia de
muchos otros campos del trabajo, que pueden ser rastreados o analizados, en el caso de la calificacion su
evidencia mas inmediata esta en el proceso mismo de trabajo.
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tesis. Qué significa esto, tomar parcialmente al concepto, pero despojarlo del ocultamiento
que se podria derivar sobre la subjetividad para ello se necesita, en este caso, ponderarlo en
un correcto nivel de abstraccion. Lo que nos ayuda a tener basamentos conceptuales para
entender el arranque y estabilizacion del proceso productivo en la planta, pero sin renunciar

a una concepcion de fondo sobre la subjetividad:

Figura 5.

Acciones tendientes a ser
objetivadas, en fase de produccion
regular. Sin descartar que en el
fondo (abstracto) la subjetividad
esta presente pero en un entorno
de regularidad productiva.

Subjetividad desde

Accion < la propuesta
objetivada configuracionista

A

Ocultamiento
dela
subjetividad en
actividades
objetivadas

Elaboracién propia. De esta manera la accidn objetiva sin una mirada critica (o puesta en un incorrecto nivel de
abstraccion) oculta a la subjetividad en actividades regulares o rutinarias. Empero, con la incorporacion que
plantea De La Garza se permite entenderlas mas como tendencias de actividades objetivadas sin descartar que
en el fondo -0 en este caso en lo abstracto, estructuras, subjetividad y accién- sigue habiendo subjetividad,
aunque esta y su espacio de agencia, de virar es reducido y/o francamente sin posibilidad alguna.

Asi el objectifying action trata de conceptualizar las acciones o situaciones en el trabajo
rutinario y preestablecido tipico en trabajos estandarizados. Es decir, que una percepcion
sensorial de un hecho determinado en el proceso productivo es guiada, parcialmente, por un
entendimiento -previamente aprendido o practicado- que lleva a formas de actividad laboral
con menos posibilidades de “eleccion”. La subjetividad, como explicabamos por supuesto
sigue en el fondo porque fue justo a partir de esta en que se montaron los procesos de trabajos
objetivantes; o con esa tendencia que marcara la regularidad de los procesos, a través, por
ejemplo, de las hojas estandar de operacion. Aqui se necesita hacer un esfuerzo para

descomponer tedricamente el proceso de subjetivacion en mediaciones, en lo concreto-real
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es imposible hacerlo pero en lo abstracto pensado es necesario. Empero se necesita hacerlo
si queremos encontrar lo que en varios afios no consideraron los socidlogos del trabajo

respecto al tema de la calificacion.

Figura 6.

Subjetividad de los trabajadores frente a la planta,
con identidad o sin, tras un accién colectiva o no,
que puede apelar a diferentes codigos subjetivos o
campos.

Proceso productivo concreto
Por ejemplo: montar puertas de automovil, Tacto 2, l
2 minutos, 6 operaciones
Subjetividad de los trabajadores frente al proceso
| productivo concreto, puede gustar o no, puede
Subjetividad identificarse, puede disgustar, seguirse pero el quid
es que tanto se modifico lo prescrito o lo que se
debe hacer.

Tacto 2, con 6 operaciones sin alteraciones
sustanciales

Elaboraci6n propia

Importante considerar que si bien la subjetividad se encuentra presente en todos los
momentos de la planta, sus manifestaciones -mediaciones- o significaciones tienen una

particularidad respecto a lo concerniente al tema de la calificacion.

Si algo puede distinguir a la calificacion de las otras esferas de lo laboral es que esta solo es
efectiva en el acto mismo de la produccién. Un trabajador esta calificado -si entendemos ésta
como proceso dinamico en construccion, no importando si es compleja o simple la misma-
solo en la medida en que realiza la actividad laboral misma. De no comprenderse asi esto, se
podria considerar erréneamente que a mayor escolaridad mayor calificacion, por ejemplo,
que los afios escolares son igual a una determinada calificacidn (vision credencialista y/o
positivista). Por ello es tan importante distinguir como entra en juego la subjetividad en la

calificacion. Nos referimos justo a que la accion subjetivante -no a la objetivante- rebasa los
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marcos prescritos del proceso -si los hubiera- que indican hacer una actividad bajo ciertos
mecanismos o0 pasos. Sin embargo, cuando no existe es0s pasos 0 mecanismos a seguir como
cuando una planta comienza operaciones, la subjetividad no solo “aparece” o se mediatiza
como una reinterpretacion de las fases necesarias para realizar una actividad sino para crear
justo esas fase, pasos, formas y métodos, donde se recuperar una serie de codigos subjetivos
y sentidos -sensoriales- de toda indole. Caso contrario el trabajador pensaria® que un proceso
deberia hacerse de otro modo, pero finalmente no se hace y se acata lo que marcan los
lineamientos preestablecidos y/o guiados por lo racional, como se muestra en el cuadro
anterior, en efecto, se subjetiva lo racional pero no se logra virarlo, las constricciones del
proceso son tantas que no se puede dar, salvo en ciertas ocasiones como aparece en la flecha
curva que crea una nueva ruta de trabajo. Asi el reconocimiento de las caracteristicas y
propiedades de estos trabajos por parte del trabajador solo puede darse a través de la practica
y/o aprendizaje. Y solo puede recomponerse bajo ciertos momentos de la planta y/o del
proceso organizacional del trabajo. Empero, también por errores o falta de seguimiento de lo

prescrito o de las fallas de la maquinaria -tecnologia-.

Asi, por otro lado, el concepto subjectifying action implica -en parte, aunque no siempre- un
trabajo rodeado de elementos contingentes, como sefialamos mas arriba, el ambiente es
mucho mas interactivo y menos preestablecido (véase la flecha azul clara vs la flecha azul
oscura, mientras que la primera es duda del proceso, la segunda es imperativa del proceso).
Con lo que se puede permitir transformaciones del proceso, iniciativas o incluso creaciones

para ir dandole forma a las hojas estandar de operacion. Se concluye

Entonces, la subjectifying action se caracterizaria por la importancia que da a los aspectos subjetivos,
como los sentimientos y las sensaciones, y no por la planificacion, el calculo y el estudio cientifico de
la accién, elementos que no se descartarian, ni se volverian menos importantes, sino que tendrian un
papel complementario [...] Por ejemplo, segliin esta teoria, cuando un ingeniero de produccion se
encuentra frente a problemas complejos que ocurren inesperadamente, no se limita Gnicamente a
aplicar las reglas teéricamente conocidas por él, que a menudo resultan ser insuficientes, sino que

intenta comprender con su intuicion y experiencia las razones de su mal funcionamiento, en un proceso

% En darse el caso; puede incluso ni siquiera cuestionarse en absoluto.
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de intuiciones e intentos que requieren una respuesta de la maquina para verificar el buen y efectivo
final de la operacion (Seghezzi, 2019. p. 102)

Directamente Bohle lo expresa o define de esta manera

If one examines actual work actions, one runs into a number of phenomena that are difficult to fit into
the currently accepted analysis of sensory perception. Examples, of this area, for instance, the
frequently mentioned “feeling for the material” or such work practices as being guided by the sounds
of a machine during its monitoring and inspection. Similarly, the are reportes of skilled workers
engaged in the monitoring of highly automated facilities having (or indeed requiring) a “sixth sense”
that anticipates what the instruments are going to indicate or do not indicate at all. Important decisions
are often made —particularly by skilled workers- on the basis of the feelings, without rationals grounds”
(Bohle, Milkau Helmuth, 1995 p.105)

Ese “feeling for the material” es central, es casi un sexto sentido como dice el autor. Pues la
relacion que se crea entre el trabajador y la maquina o en general sobre los objetos de trabajo
hace que opere una subjetividad viva o actuante sobre el trabajo, aun cuando éste puede ser
completamente de caracter objetivable aunque en un entorno de acciones subjetivantes. Asi
la subjetividad tiene una efectivizacion no importa si el producto es objetivable o
subjetivable. Segun sea el caso de la investigacion empirica en concreto. Aqui tendriamos
que hacer una importante distincién para evitar futuras confusiones. Entendamos que un
producto puede ser objetivable o subjetivable (De La Garza, 2011 p. 310), esta distincion
permitié superar las polémicas entre trabajo material e inmaterial. Para nuestro caso de
estudio ademdas agregamos acciones o condiciones subjetivantes y/o objetivantes, que
permiten por ejemplo recurrir a la subjetividad para efectuarlas en sentido estricto o caso

contrario limitarla.

Deciamos anteriormente que la subjetividad puede evidenciarse y efectivarse en un proceso
productivo concreto, en sus secuencias o de-secuencias al no haber una regularidad en la
produccion o al haberla, pero dejando un espacio de posibilidades. Empero ademés puede
también estar oculta, implicita o explicitamente, pero este hecho no la desaparece la limita
en principio. Pero estas limitantes solo versan sobre el proceso en especifico, y es en

principio, porgue esto puede trastocarse.
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Por ejemplo, los trabajadores pueden subjetivar su trabajo de mil formas, puede tener
afectaciones sobre su desempefio laboral o sobre su calificacion -mas o menos-, en todos
estos casos la subjetividad como un proceso se manifiesta de forma general (abstracto)
siempre interpretando situacionalidades con o sin resultados mediatos-inmediatos. Empero,
el detalle con el subjectifying action no ocurre asi. Solo es acto, o acciones subjetivadas en
la medida en que el resultado del proceso de trabajo -objetivacion concreta, por ejemplo,
tablero del automdvil empotrado, pintado de carroceria- apelé a una serie de mecanismos,
basados en la intuicion, los sentidos, los campos subjetivos etc., que salen de los marcos
tradicionales -por lo menos a nivel metodoldgico o preestablecido de lo que se debe hacer en
el trabajo- a un proceso mas abierto a la decision. En suma, la subjetividad siempre puede
estar presente, 0 mejor dicho siempre lo esta, con marcos reducidos de accién que la
presionan y acotan, pero no todos los actos -especialmente los del ambito productivo o
tareas- pueden llamarse actos subjetivados®” por una expresion especifica y concreto en
el quehacer productivo que ayudado a realizar el trabajo mismo. Empero reiteramos el
hecho de que un proceso o una actividad no sea un acto subjetivado no implica tampoco
gue no haya detras subjetividad. Se trata pues, de abrir el enfoque tedrico al que
tradicionalmente se ha acostumbrado a hacer del sector industrial en la sociologia del

trabajo clasica, asi de simple.

Tomando en cuenta lo que dice Seghezzi que sigue la linea argumental de Bohle, no podemos
jerarquizar o separar el subjectifying y el objectifying action, pues ambos estan intimamente
relacionados. Es cierto, que el subjectifying action puede dar mayores entendimientos para
el sector de servicios, como fue su tltimo uso en el libro citado (Bohle ... Customers at Work.
New Perspectives on Interactive Service Work 2013). Empero, lo interesante de este
planteamiento es que los autores encuentran también su aplicabilidad en las industrias, de

hecho, el planteamiento original nace en las industrias reestructuradas de los noventa.

S7En realidad, todos los actos productivos en una fabrica estan subjetivados y en teoria general todo acto es
subjetivado, pero hay que distinguir de entre las posibilidades y las constricciones para volverse en operaciones
especificas, pasos o tiempos de un proceso productivo (el paso del abstracto pensado al concreto pensado).
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We do not, therefore, consider it a correct scientific premise to attribute subjectifying action only to
certain social areas, e.g. to the so-called cultural sphere or processes of interpersonal interaction and
communication. Rather, it is our thesis that subjectifying action is indeed significant in the work
process, particularly in dealing with things, i.e. work materials, tools and machines. Such a thesis
cannot, of course, be grounded on only theories and concepts (although in this area, too, a number of
further studies are both possible and necessary). Rather, an empirical base is also necessary. In our
opinion, two things need to be accomplished in this area: first to demostrate how the forms of sensory
perception and ways of acting as defined by the concept of subjectifying action are essential aspects
of practical work actions. Second —and this was our initial point of departure — it has to be shown that
important changes in the work process after the introduction of information, communication and
control technology can only be indentified and analyzed when the concept of subjectifying action is
adopted. (Bohle, Milkau Helmuth, 1992, p. 108)

Efectivamente, son industrias que en los noventa tuvieron profusos cambios, que alteraron
los ambientes laborales y que abrieron una posibilidad de no pensar en trabajos
estandarizados por los mecanismos organizacionales del trabajo de filo japonés. Empero, el
curso de la historia mostré de nuevo la tendencia hacia la rutina y estandarizacién. Sin
embargo, el hecho estriba en entender que los arranques de nuevas plantas industriales hoy
tienen similares contextos de aleatoriedad que las reestructuraciones productivas de los
noventa. No en cuanto sus procesos particulares, o en cuanto a sus contenidos especificos
(configuracion sociotécnica/modelo de produccion) sino en cuanto a su forma de produccion
temporal y situacional, que atraviesa toda empresa o planta que comienza a construirse desde

cero en entornos diferentes a los que opera regularmente.

Llegados a este punto del planteamiento conviene precisar que inicialmente la propuesta de
Bohle estaba centrada en trabajadores calificados. Incluso el argumento de Seghezzi parece
hilarse también en cuanto a trabajadores calificados o socialmente aceptados como

calificados en la literatura de este tema, por ejemplo, ingenieros.

En este caso, nuestra intencion ademas serd particularmente analizar si realmente puede
resultar atil este planteamiento para el personal operativo de las plantas armadoras cuando
comienzan operaciones. Donde los obreros muchas veces tienden a ser oscurecidos,

subestimado por los propios mandos inmediatos a ellos, e incluso en la literatura ingenieril,
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como ya hemos sefialado. Consideramos que ese “by sound of a machine or feeling for
materials” no necesariamente puede ser exclusivo o mayormente convencional en
trabajadores comunmente llamados calificados en las industrias sino también puede

replicarse, en ciertos momentos, en las lineas de produccién con los obreros.

Evidentemente los autores citados, aunque sefialaron que estaban hablando de trabajo
calificado, nunca sefialaron la imposibilidad de utilizar el concepto con obreros que
regularmente no se les asume con calificacién -0 por lo menos no alta- en la literatura.
Consideramos que Bohle, da algunas pistas para el tratamiento de obreros “no calificados”

de forma implicita en su planteamiento cuando sefiala que

Sensory perception mainly takes place via several senses simultaneously , i.e. the eye, the ear, hand,
and the body and movements of the body. Manual movements, such as turning a handle or mounting
a workpiece are insolated, individual manipulations that exist by themselves. Seeing and hearing, too,
are directly connected to movements of the body which change angles and distances. If one takes a
closer look at the use of senses, it becomes clear that an important part is played by precisely the
perception of those circumstances that cannot be identified and defined objectively, rationally and
unambiguously. (Bohle, Milkau Helmuth, 1992, p.109)

En efecto, la percepcion sensorial tiene diferentes vias. Las cuales, por supuesto, son
simultaneas, aunado a ello, el peso de estas puede también ser relativo de acuerdo a la
actividad especifica (en la automotriz terminal, por ejemplo, si se esta en calidad es vista —
pero no por ello los demaés sentidos paran- si se estan en ensamble es tacto —pero tampoco
significa que se deje de observar u oir etc.-). Empero, el hecho claro es que una actividad
manual, no hace que el obrero deje de oir, de ver o incluso de oler. En una actividad, donde
sea predominante la vista no implica para el obrero una incapacidad para escuchar y palpar,

0 qué estas estén ausentes.
Bajo las anteriores circunstancias es claro que también pensar en actividades puramente

objetivas no puede existir mas que como un recurso teérico o metodoldgico segun los fines

de una determinada investigacion. De este modo
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What it is exactly that skilled workers hear and how they recognize whether “everything is running
smoothly” during operation, “cannot be precisely described and measured”, to quote one skilled worker.
It is clear that “feeling” plays a particularly important role. This becomes evident when workers
describe how they can recognize faults by the sound of the machine. Comments are made such as:
“You have to hear, to feel if its running smoothly”. The same is also true for tactile contact to work
equipment, for example, in the use of the hand: “You feel it in your hand. The hand recognizes
something. To mount a work piece, you need that feeling in your hands. You couldn’t do anything
with just a gauge. A gauge is only important in confirming what your hands feel and tell you". And in
the case of visual perception: besides having to read off measured values and scales, you have to have
the “right eye” for material properties and tool wear and tear. Here, too, it is emphasized that, “only a
skilled worker with a feeling for it would see that” (Bohle ...1992 p.109)

Asi, el oido, el tacto o la vista permiten reconocer el funcionamiento regular o anormal de la
maquina o que el montaje realizado sea el adecuado. Evidentemente, que la propuesta de
Bohle era para trabajadores calificados coémo habiamos indicado, que regularmente operaban
en los noventa maquinas de CNC, o por lo menos lo que se plantea en dicho texto es asi. Sin
embargo, estos procesos llevados a los obreros de las industrias actuales pueden guardar

elementos coincidentes.

Para entender esto, es preciso reconocer otros aspectos que Bohle no alcanzo a reflexionar
en los anteriores textos, al menos no de forma tan particular. En efecto para ello es
indispensable poner a discutir la clasica definicion entre tareas rutinarias y no rutinarias
(Resch, 2017. P. 2), aqui se abrira todo un debate. Los analisis socioldgicos muchas veces

dan por hecho esta separacion sin hacer una disertacién mas profunda.

Pues a partir ello, que generalmente se da por hecho, podemos plantear nuevas interrogantes
tedricas y a la vez entender procesos que fueron oscurecidos en esta tajante division. Tratar
analizar desde enfoques que vayan mas all4 de esta clasica division puede permitirnos
entonces, justamente, llevar la propuesta de Bohle mas alla del uso que solo se les dio a

trabajos donde “aparentemente” no predominaba la rutina y repeticion.

153



Por supuesto lo anterior no significa que dejemos de considerar de forma tajante ambos
aspectos, en este caso en dos momentos de la planta en cuestién, sino de plantear otras

posibilidades que no existian si se abordaba a priori esta diferenciacion.

Este debate es interesante primero porque en buena cantidad de estudios han hablado sobre
los efectos de la automatizacion sobre las actividades susceptibles de suplantarse con robots,
cuestion que debe discutirse a profundidad, como sefiala Pfeiffer (2016, 2017 y 2018) e
incluso Aaron Benanav (2020) -criticando las propuestas de Frey y Osborne (2017),
Brynjolfsson y McAfee (2014), entre otros- y mas recientemente (Carbonell, 2022).
Segundo, y de mayor importancia, porque cuando se asumen actividades en la industria
automotriz siempre se vehicula a nivel del personal operativo por esta misma distincion entre
rutina y no rutina. Con ello se hace méas que necesario re-plantear el debate para encontrar

mas elementos, de cara a entender el tema de la calificacion.

C) La dicotomia: tareas rutinarias y no rutinarias, impedimentos para entender la

relacion entre calificacion y subjetividad.

Si intentamos ir mas alla de estas definiciones, que no se trata de negarla sino de repensarla,
podremos comprender otros aspectos que no habian sido considerados en las investigaciones
sobre “trabajos clasicos” como en las lineas de ensamble y por buena cantidad de la
sociologia del trabajo francesa que hemos comentado; la que cayé en una dicotomia que

limitd sus analisis.

La intencién es no tratar de emular las conclusiones sobre las lineas de ensamble en Europa
a las que hay en México. Sino de tratar de entender nuevas rutas de reflexion e investigacion
tedrica que en el trabajo clasico no se habia dado anteriormente y que para nuestro particular

caso Yy problema de investigacion nos parecen muy importantes como mencionabamos

The results presented here show that all dimensions of experience are encountered in every kind of
assembly work, and thus assembly work should no be labeled as merely routine work. Clearly, the way
experience is expressed can differ significantly. However, for these differences the type of assembly

is no more important than, for example, the product complexity or the degree of automation [...] It is
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also a fallacy to think that experience is one-off assembly is superior to line assembly. In both types of
assembly, the features of experience are expressed in the same dimensions: holistic awareness, dialogic

approach, association/feel and empathetic relationship. (Pfeiffer, 2016. p.22)

Esto es central para nuestra investigacion, porque ademas se trata con romper las tesis

sustitucionistas que han estado altamente mencionadas en los debates actuales de la industria

4.0. Es decir, que existe una dicotomia tajante entre trabajos rutinarios y no rutinarios. Que

conllevaria a prescindir facilmente de los primeros con la automatizacion. En efecto, las

actuales discusiones parecen hilar su argumento entre estas dos posiciones

Regardless of which position current studies take in this debate, and regardless of the data used and
the technologies scrutinized, the question of whether human-based activity can be automated or
converted into algorithms is nearly always addressed using the distinction between “routine” and “non-
routine” tasks. Routine tasks are generally seen as replaceable (the “substitution thesis”), and non-
routine tasks are correspondingly seen as more valuable (the “complementarity thesis’). Routine work
is usually thought of as the materialized, static residue of experience [...] This bifurcation divides the
literature [...] (Pfeiffer, Suphan, 2015. p.5)

Partiendo de lo anterior podemos evitar varias suposiciones erroneas:

1) Primero, que los trabajos rutinarios no podrian expresar mas que elementos
predictivos, que la repeticion no permite que la subjetividad pueda tener algun peso
en las labores productivas concretas. En efecto, como indicabamos en el apartado
conceptual anterior la subjetividad siempre estd presente pero su capacidad de
efectivarse en operaciones concretas de la linea, en nuestro caso de estudio, que
rompan las constricciones 0 sea necesarias por un entorno de contingencia.

2) que en el fondo no es mé&s que una vieja polémica que finamente se oculto en estas
categorias (non routine y tasks routine) entre sujeto-objeto. Donde el primero se
asume como trabajos que por su naturaleza objetivable en lo material no podrian
expresar subjetividad y viceversa.

3) Tercero, que la “naturaleza” del trabajo rutinario y no rutinario no puede
presuponer conclusiones a priori sobre el caracter que en la subjetividad pueda cobrar
el trabajo, y en la manera en que ésta afecta al segundo
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e 4) que las posibles tendencias a la automatizacion no pueden reducirse tampoco a
trabajos rutinarios y no rutinarios, como parecen ser dominantes las tesis de una buena
cantidad de estudios de la OIT, McKinsey y del BID. Porque el problema central de
estos debates es suponer que Unicamente se pone en juego la habilidad motriz del
obrero y/o la repeticion de este en actividades que en un futuro pueden sustituirse.
Nada més alejado; Pfeiffer lo explica claramente en los textos citados.

Apropdsito de los actuales debates de la industria 4.0 Sabine Pfeiffer®® indica porque los
trabajos de produccion pueden resultar menos susceptibles a la automatizacion. Esto
especialmente en la manufactura de automaoviles; donde los elementos de calidad tienen un
peso enorme que dificilmente puede ser automatizable —y aqui la subjetividad tendra un peso-
. Lo relevante de ello es que se reconocen aspectos gque antes no estaban tan contemplados

en la sociologia del trabajo clésica.

Sin embargo, esto tampoco implicaria concluir o errobneamente creer que los trabajos
rutinarios han dejado de existir. Claramente este tipo de trabajos existen, la divisién entre
rutinarios y no rutinarios superficialmente es muy obvia. Empero, no podemos partir de lo
evidente y construir elaboraciones tedricas tan elevadas de lo aparentemente “observable”;
porgue a veces ni siquiera se hace la investigacion de campo para explicarlo a cabalidad. Se
debe hacer una inmersion al campo y rodeo en lo tedrico que permita entender que esta
dicotomia no reduce a los sujetos laborales cualquiera de las dos; hablando especialmente

sobre sus subjetividades

We assume that the routine/non-routine dichotomy generates very little traction. No activity is purely
routine or purely no-routine. Instead, we postulate a routine/non-routine continuum, or, better yet, an
experience continuum, in every activity. This does not preclude large differences in the relevant
dimensions and qualities, in the components themselves or in the relative significance of the non-

routine (or experience). (Pfeiffer, Suphan, 2015 p.17)

38 Quien, por cierto, es una fuerte critica del discurso de la Industria 4.0. Vease Pfeiffer, Sabine (2017) “The
visién of Industrie 4.0 in the Making —a Case of Future Told, Tamed, and Traded”. en Noanoethics 11, 107-
121. https://link.springer.com/article/10.1007%2Fs11569-016-0280-3
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La cuestion del concepto que retomamos no es entender a la subjetividad en términos
generales de los obreros sobre su trabajo. Esta via naturalmente puede ser algo interesante
para comprender la configuracion subjetiva de todo un conjunto de trabajadores. Empero,
esta no es la intencion porque los caminos por los cuales podria discurrir nuestra
investigacion se abririan enormemente; donde pueden entrar temas de identidad y en general
de todo lo que puede representar —en cuanto a significados- la planta para los obreros. Pero
esto no es el punto esencial sino intentar entender la subjetividad acotada a términos de
calificacion. No es que la misma se presente asi; sino que nosotros la recuperamos de esta
manera para evitar perdernos en un mar de sentidos que puedan hallarse entre los trabajadores
al respecto de su propio trabajo. Solo valdra para esta investigacion la subjetividad en la
medida en que ésta tenga afectaciones al desempefio de las actividades laborales concretas.
Tal como sefialamos en el subapartado anterior solo en la medida en que la subjetividad se
efectivice como una accion, actividad o tarea que salga de los marcos comdnmente
preestablecidos de lo que se debe hacer en el proceso laboral; y siendo posible esto ultimo
no con los ingenieros sino con los obreros de linea. Evidentemente cualquier interpretacion
que se desprenda del proceso de subjetivacion puede tener un efecto sobre las actividades
laborales; pero no en un mismo grado, y menos puede resultar en que para alcanzar un
determinado fin se haya valido mas de la intuicion, de las sensaciones, de los campos

subjetivos etc.

Esto es importante porque plantea un giro diferente al que tradicionalmente se acostumbro a
pensar el trabajo industrial. De hecho, podemos empatar estas discusiones quizas con la
manera en gue se trabaja la propuesta de forma metodoldgica del Trabajo No Clasico de De

La Garza (2019), como veremos en el siguiente apartado.

d) Del enfoque tedrico-metodoldgico del Trabajo No Clasico al Subjectifying

action.
Después de develar tedricamente la intencion de integrar a la subjetividad en esta

investigacion y de retomar el concepto de subjectifying action renovandolo con la integracion

de la discusion de trabajos rutinarios y no rutinarios. Conviene abrir el debate de forma
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puntual, tomando en consideracion, ahora los aportes de la propuesta teérica y metodolégica
del Trabajo No Clasico. Mismo que ya se ha abordado al principio de este apartado pero que
no se ha puesto en consideracion con los aportes del sobre el subjectifying action. Tratando

de encontrar conexiones y/o diferencias.

Para nosotros es evidente que hay una dimensién analitica para valernos metodologicamente
y también tedricamente de la propuesta del Trabajo No Clasico de De La Garza, junto con
algunas apreciaciones que realiza Herndndez Romo. Lo anterior sin llegar a pretender
construir de nuestra parte una configuracién subjetiva del conjunto de obreros, pues no es la

intencion de la investigacion, sino solo en lo que respecta al problema de la calificacion.

Por otro lado, la propuesta del subjectifying action y objectifying action de Bohle con las
adecuaciones introducidas tras la critica de la dicotomia entre actividades rutinarias y no
rutinarias de Pfeiffer y particularmente la que hacemos nosotros sobre la manera en se aborda
a la subjetividad al volatilizarla bajo una produccion regular. Nos permiten hacer una
articulacion en términos metodologicos del abordaje al tema de la calificacion y la relacion
con la subjetividad. Ampliando las dimensiones analiticas que hemos venido esbozando.

Si bien desde la propuesta del Trabajo No Clasico la importancia de la subjetividad es central,
como una forma de dar sentido; se necesitan insumos para otras dimensiones de analisis, de
acuerdo con nuestra investigacion. De esta manera el subjectifying action nos brinda una
dimensidn de andlisis que posibilita comprender; o en este caso, distinguir a la subjetividad
en una actividad laboral determinada; donde se efectiviza y donde no. Es decir que ésta tenga
una practica o sea “materializada” (en vista, tacto, oido etc.) en el trabajo concreto.
Particularmente nosotros queremos llevar esta dimension con la cuestion de la calificacion;
enriqueciendo de esta manera nuestro objeto de estudio. Importante mencionar que la manera
en que se entiende la subjetividad desde el Trabajo No Clasico aporta sustancia ésta se puede

enriquecer con las dimensiones de andlisis que plantea el subjectifying action.
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No sé trata de captar la subjetividad® en cuanto una totalidad, o en cuanto a los grandes
trazos en que pueda darse como una configuracién subjetiva del conjunto de obreros de Audi;
sino solo a su plano préactico en el proceso productivo; en este caso a las habilidades y
capacidades sobre el trabajo. Asi es como este concepto nos permite asir estos elementos.

Asi hay gue precisar de la subjetividad sobre el proceso al acto subjetivado: una cosa seria
comprender la manera en que los obreros subjetivan sus actividades cotidianas, como malas,
buenas, aburridas, sorprendentes, que repercuta en la necesidad de conocer mas 0 menos
sobre el proceso, que los aliente 0 no pero otra muy distinta es el acto en si mismo subjetivado
(por eso insistimos en el paso de lo abstracto pensado al concreto pensado). Lo primero
siempre estara presente a posteriori del trabajo, una vez realizado, cuando el obrero entra en
la fabrica y después lo subjetiva con los distintos campos subjetivos si el trabajo es de una
determinada manera y este hecho contribuye o no a la calificacion. Pero es muy distinto
dentro del proceso, y en ese caso de los sentidos para tratar de solucionar un problema en la
linea de produccion. Estos actos subjetivados no siempre estaran presentes ni seran posibles,

Sino seran recursos intermitentes:

Figura7

39 Es evidente, que hay grandes topicos en relacion entre subjetividad y trabajo. Desde la relacion de ésta con
la automatizacion del trabajo, las formas pos-tayloristas de organizacion del trabajo, las relaciones entre trabajo
y vida, sobre historias de vida etc,. Vease Kleemann, Matuschek, Vol (1999) “Zur Subjektivierung von Arbeit”
en Papers / Wissenschaftszentrum Berlin fiir Sozialforschung, Querschnittsgruppe Arbeit und Okologie, 99-
512). Berlin. De tal manera, que no podemos dejar tan abierta la forma en que abordaremos a la subjetividad en
esta investigacion, pues podemos perder el foco de la investigacion.
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Aqui es preciso aclarar que no siempre se efectiviza la subjetividad; o en este caso, es pensar

a la subjetividad con un momento objetivable/subjetivable.
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En tanto que la propuesta configuracionista plantea un fuerte y profuso debate con las
corrientes mas estructuralistas y/o relativistas; asi como la idea de entender la relacion entre

el trabajo clésico y no clésico. Donde

[...] las estrategias productivas y las circulatorias que emanan de las empresas, no las vemos separadas
y sin repercusiones entre si, sino que estas estrategias adquieren un sentido ampliado (se extienden) e
impactan en la practica y en la subjetividad de los diferentes actores en su contextualizad. Es decir,
adquieren su dindmica en relacion con lo situacional, sin olvidar que el origen puede devenir de los

productivo hacia lo circulatorio o viceversa (Hernandez Romo, 2019, p221)

Qué significa esto para nuestra investigacion. La dicotomia entre lo cl&sico y no clasico, no
solo en cuanto a su tratamiento metodoldgico, sino en cuanto a su expresion mas visible entre
los servicios y la industria, no hace que haya una especie de separacion tajante. Donde lo que
cabe para una forma de producir en los servicios cabe para la otra y viceversa. Asi, existen

repercusiones y dindmicas mutuas entre el trabajo concreto —clasico y no clasico-.

En efecto, si para el trabajo no clasico la subjetividad importa para el trabajo clasico
también; pero bajo formas concretas diferentes. De ahi la existencia de una articulacion entre
plantas ensambladoras clasicas y los trabajos no clasicos como las concesionarias
(Herndndez Romo, 2019, p.224). Relacion que no solo se inscribe en las formas de control
y/o comunicacion. Existe, ademas, en la manera en que se debe abordar, en lo metodologico,
a ambos trabajos. Si cabe hablar de taylorismo en los servicios cabe también de

subjetividades en las empresas manufactureras, pero bajo una forma diferente.

Para nosotros no se trata pues de entender la subjetividad e intersubjetividades en las lineas
de produccion sobre temas aleatorios; sino sobre aquellos que involucran, afectan,
influencian; o tienen una relacion directa con la manera en que los obreros desempefian sus

tareas, en una palabra, con su calificacion.
Es central considerar, primero que estos procesos que se dan en el trabajo; donde se aplican

elementos que van mas alla de lo racional o del conocimiento objetivo o memoristico del

trabajo; cuando aparecen situaciones imprevistas
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What exactly is experiencie? Experience is neither basically inferior to theoretical, scientifically
grounded knowledge, nor can it be completely replaced by this. “Subjectifying work-related action™ or
“experiential knowledge" is of great significance as an autonomous for of action and knowledge both
for planning and practical action as well as for creative, innovative processes that form the basis for

coping with unforeseen circumstances (Pfeiffer, 1999, p. 2)

Tendrian que considerarse en la investigacion estos aspectos que pocas veces se aprecian en
las investigaciones sociologicas vinculadas al trabajo. Cuando, ademas, el tema es la
calificacion operaria parece cobrar una importancia mayuscula. Puesto, que muchas veces se
ha puesto el acento en términos objetivos, como la formacion escolar, las habilidades fisico-
manuales, para el caso de los obreros, donde la subjetividad es basicamente ignorada.
Importante destacar que compartimos la apreciacion que se hace sobre con la concepcion

tedrica del subjectifying action y el objectifying action. Es decir

The concept of “subjectifying work related action” includes four dimensions of human action: physical
and sensory perception; thinking; acting/working and the relationship towards one’s
“environment’ (persons, tools, and technical systems). All four dimensions can be looked at from an
“objectifying” and a “subjectifying” point of view and a distinction between these four aspects is posible
in theory, but in the reality of work-related action they are not separable. Both modes —the
“subjectifying’and “objectifying” approach —have different qualities, and they are entangled in each

other in every work — related action. (Pfeiffer, 1999, .p2)

Justamente este aspecto es importantisimo, para entender que la separacién entre lo objetivo
y los subjetivo solo tiene fines tedricos. Pues, esto en los hechos jaméas puede presentarse en
la realidad tal cual. De hecho, la virtud de esta apreciacion que hace la autora es que ambos
enfoques pueden estar presentes para entender la realidad en el proceso de trabajo. Este
aspecto resulta coincidente con la propuesta de De La Garza sobre la subjetividad también

en lo clasico y no Unicamente en lo no clasico.
De esta manera, bajo esta advertencia es como podemos integrar el subjectifying action, sin

dicha apreciacion el concepto seria terriblemente rigido. Asi la subjectifying no es que exista

de forma separada o que sea una parte del obrero, sino que es un punto de vista analitico para
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entender la manera en que se relacion el trabajador con su trabajo. La forma de éste puede a
la vez requerir de su subjetividad y la forma en que ésta se presenta bajo distintos modos para
coadyuvar a que un trabajo sea desempefiado de manera correcta o simplemente llegue a un

fin determinado.

Claramente, el concepto parecia mas apropiado en industrias con cierta contingencia y poca
predictibilidad, como fue muy probablemente Audi en sus primeros afios. Empero, la
cuestion es que para que el concepto cobre mayor utilidad es necesario integrar el enfoque
que propone Pfeiffer sobre superar la dicotomia entre puramente trabajo rutinario y no
rutinario. Esto ayuda en diferentes modos, pues a la vez permite entender también la manera
en que las industrias operan regularmente, pero sin creer que éste hecho hace que la

subjetividad sea volatizada por la “rutina laboral”.

Si tomamos en referencia lo anterior con la propuesta del Trabajo No Clasico nos daremos
cuenta de que existen vasos comunicantes. Si bien, la propuesta tedrico metodolégica del
Trabajo No Clésico surgié primordialmente para entender trabajos no industriales
preponderantemente, como los servicios, el ambulante o digitales etc. En sus bases
metodologicas aporta elementos intrinsecos para entender que las actividades laborales —
todas- tienen siempre un filo de subjetividad. Sin embargo, la subjetividad podra cobrar una
serie de matices en funcion de los trabajos concretos. Asi para el sector industrial la misma

no deja de existir. Especificando, seria necesario plantearlo como lo sefialé De La Garza

[...] podriamos decir que en toda relacion social hay codigos cognitivos, emocionales, estéticos,
morales y que la relacidn entre estos es a través de la I6gica formal o el concepto cientifico, pero
también a través de formas de razonamiento cotidiano —por ejemplo, la metafora, la analogia, la regla

préctica, la hipergeneralizacion, etc. (De La Garza, 2020, p.25)

Con ello queremos decir que efectivamente al ser un trabajo siempre una relacion social debe
plantearse de forma multidimensional; la manera en que estas dimensiones sean utilizados
podra ir en funcion del trabajo especifico, de las relaciones con otros trabajadores y de la

misma relacion, incluso, con los propios medios de produccion.
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En efecto, la interaccion del obrero con la maquina: el apretar, empotrar, lijar y utilizar
distintas herramientas de trabajo es ante todo una relacién social; pensarlo como un
constructo exclusivamente fisico sin una correspondencia social es dejar a la actividad laboral

sin sustancia. En efecto,

Por el lado de la produccion, sea material o inmaterial, todos los trabajos implican dimensiones
materiales y simbdlicas. Simbdlicas porque, primero, las relaciones de produccién implican de manera

inmediata o mediata relaciones entre hombres, pero también las relaciones del trabajador con los

medios de produccidn implican significaciones. (De La Garza, 2020, p. 65).

De este modo, consideramos que hay elementos que comunican la propuesta del trabajo no
clasico con la del subjectifying action. No habiendo entre esta contradiccion alguna. Empero,
tal como sefialamos al principio de este apartado la diferencia sustancial entre estas dos
propuestas es el énfasis y/o nivel de abstraccion que sea necesitado con cada una.

Desde le perspectiva tedrica metodoldgica del configuracionismo el énfasis del analisis;
derivado de la utilizacion de categorias como “campos subjetivos”; se puede presentar la
relacion entre el sujeto y su realidad, como una articulacion entre su realidad y la manera en
que eéste la interpela a través de su subjetividad para proceder o no a la accion, eligiendo por
supuesto entre multiples alternativas. Empero, esa forma en que se aborda a la realidad a
través de campos subjetivos puede ser en cualquier ambito. Pensando en el laboral,
consideramos que se necesita otra dimension como es el acto subjetivado -subjectifying
action-. Esto debido a que en la amplia obra de De La Garza las referencias o las relaciones
puestas de la subjetividad con su entorno laboral estdn mas centradas en procesos de
identidad y/o accion colectiva. En este caso la propuesta del subjectifying action, no se
abocara en estos aspectos de tipo accion colectiva en un sentido politico o movilizador; sino
en un sentido particularmente técnico del proceso laboral. Ademas retomara los sentidos
como parte importante para significar un proceso laboral determinado; no solamente se
basard como plantearia la propuesta configuracionista en esa “materia prima codigos o

sentidos de la cultura que estan socialmente aceptados”.
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Por otro lado, en cuanto al caso de estudio, industria automotriz terminal, la propuesta
configuracionista y/o del Trabajo No Cléasico*®, como un recurso tedrico y metodoldgico, nos
permite hacer la distincion entre el trabajo no clasico y clasico. Es evidente, que hay
comunicacion entre ambos —clésico y no clasico-. Como explica Hernandez Romo (2020) lo
clasico cabe en lo no clasico y viceversa. Especialmente cuando se aboca el tema automotriz,

el vinculo entre la armadora y la concesionaria, es impresionante

Por ejemplo la relacion comercial entre la automotriz y la concesionaria, las define e impone la primera
(Moyano J., Fuentes P. 2012), en lo relativo al volumen de autos a concesionar, zona donde se puede
comercializar el producto, precio de compra de las unidades, plazo de pago de las mismas, precio de
venta sugerido, procedimientos administrativos a seguir, en materia de procesos comerciales, de
posventa, y cumplir con los reportes periodicos de informacion (ventas, financiero, publicidad, etc.)
80. Ademas, el numero y caracteristicas de los autos, como modelo, color, etc., son fijados desde la
matriz (Liksenberg, 2011). Esta también fija el porcentaje de ganancia que se va a llevar el
concesionario por la venta 81,de acuerdo en la politica establecida desde la empresa productiva, las
promociones que pueden ofertar, el nimero de autos a vender por mes, asi como las sanciones por no
cumplir con la venta (Liksenberg, 2011; sintesis de informantes clave de concesionarias, 2018).
(Herndndez, Romo, 2020, p. 322-323)

Conviene, pues, apuntar, antes de continuar, que la intencion de la cita anterior es entender
la pertinencia teorica del subjectifying action en relacion con el trabajo no clasico. Es decir,
explicitar que ambas tienen precisiones y/o énfasis diferentes, pero no por ello
contradicciones. Basandonos en lo que sefiala Hernandez Romo a través de la propuesta
metodoldgica del Trabajo No Clasico, consideramos que el subjectifying action puede dar,
también, algunos elementos particulares para entender las lineas de produccion. Es decir,
coadyuva a la teoria del Trabajo No Clasico* a una dimension técnica del proceso de

produccion.

40 Tendriamos que preguntarnos si conviene diferenciar entre Trabajo No Clasico con mayusculas en cuanto a
propuesta metodica y tedrica y trabajo no clasico en mindscula para entender trabajos con estos perfiles,
evitando recuperar viejas definiciones como trabajo de servicios, informal etc.

4 Es importante entender que el hecho de que una propuesta tedrica coadyuve a otra no implica una falta de
capacidad explicativa de la primera. Pues en todo caso deberiamos ser conscientes de que no podemos aspirar
a una teoria completa, que sea omniabarcante en el &mbito de las ciencias sociales.
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El siguiente, cuadro es Unicamente con fines explicativos para entender el nivel de
explicacion de cada propuesta (subjectifying action y trabajo no clasico). Parte de lo que
plantea Herndndez Romo para entender los vinculos descritos en la cita anterior de la
concesionaria y la armadora. Pero a la vez de lo que podemos encontrar a nivel micro en la
linea de la planta y/o en el piso de venta de la concesionaria. Centrandonos especialmente en
la armadora con la propuesta del subjectifying action sin renunciar a la propuesta general del

trabajo no clasico, en todo caso enriqueciéndola:

Figura 9
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Elaboracién propia.

La intencidn de este cuadro no esta en mostrar hallazgos teéricos o empiricos propios; sino
entender las precisiones de cada propuesta; o mejor dicho los énfasis tedricos o niveles de
abstraccion de cada una de estas propuestas. De esta manera, podemos justificar en parte la
pertinencia de los usos conceptuales dados. Tomamos el ejemplo de la concesionaria y la
armadora porque ejemplifican, de forma clara, como con cada propuesta podemos entender
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elementos distintos sin que cada una de las propuestas sean contradictorias o tengan

inconsistencias.

Asi la propuesta del Trabajo No Clasico permitio entender los vinculos y las relaciones
jerarquicas entre la armadora y la concesionaria. Permite, ademas, entender la participacion
del cliente, la interaccion del agente de ventas, de la generacion de significados de la marca
en la subjetividad del cliente, siendo subjetivable su proceso de trabajo. Derivado de una
labor minuciosa del agente para lograr colocar un auto entre los clientes “En el trabajo
interactivo y simbolico se requiere cierta calificacion, pero diferente del de la produccion
industrial. En la primera se puede hablar de capacidades relacionales o de intercambio y
generacion de simbolos aceptados por el cliente” (De La Garza, 2020, p.230) Todo un
entramado lleno de c6digos y significaciones, que por supuesto, no son exclusivas del cliente.
Sino donde, ahora el trabajador, agente de ventas, ocupa también un papel importante, pues
de la labor de este dependera que se realice la mercancia —llamada automovil de lujo, austero,
seda, hatchback, confort etc.-. Sin embargo, lo interesante es que este planteamiento de De
La Garza haria hacernos suponer que la calificacion en el de trabajo no clasico -de filo
interaccional, o lo que denominamos en nuestro apartado tedrico general como
objetivaciones primarias-secundarias (Saber-hacer-ser)- requeriria capacidades diferentes a
la produccién material. Con esto nos llevaria a confirmar que se necesitan insumos propios

para la produccion “material” o por lo menos la de la industria automotriz.

Ademas de lo anterior es preciso lo que integra Hernandez Romo (2017; 2018; 2020) quien
construye un concepto central el Jaleo o Pull, como un elemento vinculante entre la planta 'y
la concesionaria porque “[...] ya no se produce con base en la capacidad instalada de la
produccion y los servicios, sino de acuerdo a la demanda inmediata del cliente, a lo que
denominamos produccion por “jaleo” [...]” (Hernandez, 2020, p.352). Esto para la armadora
trae repercusiones importantisimas, pues al enlazar la demanda a la produccion se logra hacer
que las automotrices no produzcan mas alla de lo que ya este vendido. Para el caso de la
planta de Audi en Puebla, esto esta mas que confirmado con la serie de entrevistas realizadas,

hasta ahora y por supuesto tendra enormes repercusiones al centro del proceso productivo.
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Empero, eso no es todo, justamente, llevar a un nivel de analisis mas intimo lo descrito hasta
aqui, por parte de Hernandez Romo, se hacen necesarios algunos elementos tedricos nuevos.
Por ejemplo, funcionamiento a detalle de la linea de producciéon a través de lo que
encontramos en las entrevistas y en la nueva literatura ingenieril nos dimos cuenta de que
ahora el concepto que enlazaba esto de forma mas microscépica, es decir en piso, era el

concepto de Takt Time.

Dicho concepto, es la férmula matematica que permite entender la relacion del jaleo —
demanda y produccion- pero llevado a las lineas de producciéon. Cémo explicaremos en los
siguientes apartados este concepto a la vez altera los ritmos productivos internos en las lineas
de toda la planta, pero esta alteracion ademés modificaba las operaciones de cada obrero en
linea, especialmente, en las areas en que éstos pueden y deben rotar puestos. Por ejemplo, en
algunas areas de montaje, o calidad de pintura después de pasar por todo el pintado

automatizado o las areas donde no se puede rotar.

Regresando al punto, hasta aqui la subjetividad no podia aparecer de forma delimitada*? sino
general, pues se necesitaba un insumo tedrico adicional y mucho mas especifico, que
justamente es el que nosotros hemos considerado con el subjectifying action. Este permite
entender a la subjetividad del obrero, pero Unicamente en funcion de las operaciones que
realiza en concreto en la linea. Donde si partiamos de una dicotomia clésica entre routine y
non routine —como mostraron los debates clasicos de la sociologia del trabajo- no se
alcanzaria a notar o comprender el papel de la subjetividad. Bajo esta vision solo lograriamos
explicar y reconstruir la subjetividad del obrero de forma general pero fuera de la linea. Hasta
aqui podriamos averiguar qué tan gratificante es o no su trabajo, que tanto esta mediado por
los campos subjetivos. Esto Gltimo de alguna manera seria posible asirlo con la propuesta

unicamente del Trabajo No Clasico.

42 Decimos delimitada, porque si bien puede reconstruirse la subjetividad colectiva del conjunto de obreros de
la planta, ésta se haya en trazos generales. Por ejemplo, como significan su trabajo fuera de la planta, su relacion
con la empresa, la relacién con sus compafieros, cuestiones identitarias y de accion colectiva. En general, todo
elemento que tome en cuenta los distintos campos subjetivos de los obreros al momento de construir
significados y la accién de los mismos.
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Empero, un rodeo de mayor precision seria intentar captar a la subjetividad de accion, en el
proceso, en la linea, en el momento en que un obrero decida por sus distintos campos
subjetivos o sentidos corpdreos, saltarse una fase, evitar un desperfecto, reconocer un cambio

en la calidad de la pintura, ahi opera conceptualmente el subjetifying action.

Los conceptos utilizados pudieran resultar rebuscados en medio de la discusién tedrica actual.
Es decir, si lo que hemos mencionado en los péarrafos precedentes no son mas que
elaboraciones sobredimensionadas tedricamente, que pueden caber en conceptos mas
generales o abstractos; o en otros conceptos ya desarrollados. Basicamente ¢podriamos
precindir del subjectifying action y considerar otros e incluso unicamente al abordaje teérico

y metodoldgico del configuracionismo y/o del Trabajo No Clasico?

Para dar una respuesta satisfactoria al punto anterior, no cabe mas que conocer el alcance y
aplicabilidad de los todos los conceptos utilizados en las distintas investigaciones que ha
habido sobre sociologia del trabajo. Pero también, en el alcance que ha ocupado hasta aqui

la propuesta del metodoldgica y tedrica del Trabajo No Clésico.

Pero ambas rutas, esta por demas complicada. Sin embargo, podemos por ahora tomar algun
atajo. Son dos libros importantes, los tratados de sociologia del trabajo, el primero, libro de
Georges Friedman y Pierre Naville (1968), el segundo de Enrique de La Garza Tratado
Latinoamericao de Sociologia del Trabajo (2000). En cuanto al primero, no hay gran
novedad; salvo lo que se presentd en el primer apartado tedrico de la tesis cuando fuimos
reconstruyendo todos los debates existentes sobre la calificacion, y en estas propuestas, aun
de forma prematura, podemos decir que no hay concepto de nivel de abstraccién medio o
micro que logre explicar tal como lo hace el subjectifying action. Asi que nos concentraremos
en el libro que coordind De La Garza, tras una busqueda exhausta del mismo no tampoco
pudimos hallar, aun, indicios tedricos que pudieran suplir de forma adecuada la propuesta
qgue manejamos del subjectifying action. Salvo por las citas hechas por Carrillo e Iranzo
(2000, p.186) sobre el tema de calificacion, al sintetizar los estudios que llamaron a poner
acento en el trabajo prescrito y el trabajo real. Aqui se pudo poner el acento en la actuacion

del obrero en la hora de prever, identificar y reparar accidentes, que supone una cierta
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capacidad de tipo cognoscitiva. El problema que surge de esto, es justamente que el acento
en la prevencion, reparo o identificacion de errores se da exclusivamente por el factor
cognoscitivo. Como hemos indicado paginas mas arriba el subjectifying action va mas alla
de lo cognoscitivo, apela a la subjetividad en todas sus dimensiones -como la plantea el

Trabajo No Clasico, campos subjetivos- no se centra en lo cognoscitivo exclusivamente.

Hay algunos criterios metodoldgicos que no debemos de dejar de tener presente en la
articulacion tedrica del problema de investigacion. Especialmente cuando llegamos a algo
tan delicado como es la relacion entre la subjetividad y la calificacion: punto de partida,
relacidon con la teoria, etapas reconstructivas, jerarquia entre niveles, junto con los ultimos
dos finales, explicacion y totalidad. Se sabe pues, que las etapas reconstructivas y la jerarquia
entre niveles, requiere no perder el foco transversal —u objeto tedrico- que debe atravesar la
investigacién. Empero en este cruce, a lo largo de toda la investigacion, requiere una
reconstruccion en cada nivel. Mismo que debe estar finamente elaborado para que la
precision pueda estar presente en cada uno, pero sin desvincularse del conjunto. Solo hilando
la hebra del mismo problema en diferentes niveles —tal cual trabajo de un tejedor-. Luego de,
vendra pues la jerarquia entre niveles y la manera en que uno u otro tiene mas o menos lugar,

cuando se pase a la fase de expositiva y a la totalidad reconstruida del problema en si.

Asi la subjetividad y la calificacion tiene un abordaje que no es autonémico a otros niveles —
salvo de forma relativa-. Cuando incluimos el subjectifying action se corre ain mas el riesgo
de perderse en la precision y acotamiento. La forma de precisar exclusivamente con este
concepto la relaciéon entre subjetividad solo en relacion con la calificacion puede hacer
desdibujar otros niveles. Empero, es momentéaneo en la fase expositiva de la investigacion
debido a que sin esta precision se queda muy abierto el abordaje hacia la subjetividad.
Corriendo el riesgo de caer en el otro extremo, con el afan de recuperar la subjetividad de los
sujetos en el proceso de trabajo, se amplia 'y se buscaria recuperar una configuracion subjetiva
sin que necesariamente sea el objetivo de esta investigacion. Es decir que, al tocar el tema de
la subjetividad bajo la problematica planteada de la calificacion, podriamos terminar por
olvidarnos de lo segundo y solo centrarnos en los primero. Este problema, suele ser regular

en gran cantidad de investigacion, a veces en la distribucion de sus apartados o falta de
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precision que terminan en la vaguedad o que a veces tocan elementos que realmente son

circundantes al problema central.

Es interesante entender que la calificacion es un objeto tedrico de investigacion situado en
distintos niveles y con distintas presiones. Cuando pasamos por el nivel macro o meso, se
podia ir delimitando a fin de no irse ampliando en la investigacion, pero sin necesidad de
utilizar otros conceptos. Porque abordarla desde una construccion social implicaba un punto
de vista de conjunto. En efecto, los desarrollos tedricos precedentes nos situaban sin
necesidad de incorporar nuevos conceptos en estos niveles. La delimitacion de cada nivel

implicaba Unicamente reflexiones que no necesitaban otros insumos teoricos.

Empero, cuando llegdbamos al nivel micro y especialmente, cuando nos concentramos en un
enfoque que apele a entender a la subjetividad. Esto cambiaba —es evidente que se sigue
hablando de conjunto-, pero de igual manera necesitdbamos tener presente este objeto tedrico
en un campo tan amplio como es el de la subjetividad. Aqui, en este punto, en el tratamiento
de la subjetividad como un aspecto de lo real concreto —pero también como un enfoque acerca
de los sujetos- pensar en una construccion social de la calificacion condenaba al sujeto a las
estructuras. Pero tomarla —a la subjetividad- en toda su amplitud y en todas sus posibilidades,
hacia que la investigacidn, al nivel tan especifico de los sujetos colectivos, tuviera problemas
de precisién, llevdndonos a que la subjetividad fuera una generalidad -alto nivel de
abstraccion-. Donde bien podrian caber cuestiones sobre identidad, significaciones sobre su
trabajo —pero de forma general-, sobre valores compartidos, o elementos culturales
emergentes en piso, una buena cantidad de elementos que integran la subjetividad, pero sin

la precision que nosotros necesitabamos para la investigacion.

En efecto, el habernos conducido por este enfoque no implico pensar a la calificacion como
si pudiera estar separada de otros niveles. Se trata de entender que los otros niveles estan
presentes en el nivel micro, en una relacion continua y variada, dificil de captar en un
momento, pues no es posible una foto precisa mas que una imagen dibujada a lapiz. A la vez,
esto lleva a reflexionar que entender la subjetividad —pero vinculada con la calificacion- no

implica elementos voluntaristas o autonomistas de conciencia, alejando al sujeto de las
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estructuras. Sino justamente pensando en como lo macro, meso y micro impactan a la
subjetividad. Por supuesto, no todo lo macro, meso y micro, sino Unicamente lo que tenga
una relacion con la calificacion. Es decir, a nivel macro puede estar un sin fin de elementos
que afectan la cotidianidad de la vida obrera. Pero no todo lo macro afectard, sino inicamente
aquellos elementos macro concernientes a la calificacion. Ni todo lo de nivel meso lo hard,

sino Unicamente los elementos pertinentes para la investigacion.

Asi que cuando pensamos a la subjetividad —pero con el concepto de subjectifying action
podemos entender qué elementos de la trayectoria laboral, de la politica del corporativo, de
los centros de capacitacion estan o no presentes en la cotidianidad de los trabajadores para
realizar una determinada actividad. Es decir, como esos niveles estan interviniendo de forma
intermitente y/o permanentemente. Esto por supuesto, sin olvidar, que justo el concepto del
subjectifying action permite dejar espacio para la accion, permite dotar al sujeto de agencia
en sus actividades cotidianas en la linea. Enfatizamos, espacio de posibilidades muy acotado,

un reducto apenas captable con un analisis como el que proponemos.

IV.  De los principios epistemo-metodolégicos* a la practica de la investigacion

social.

A) Las grandes disputas epistemo-metodolégicas.

Es dificil querer enunciar nuevas discusiones respecto a la metodologia de la investigacion
social sin parecer reiterativo en el mejor de los casos. El presente apartado busca encarar
probleméticas metodoldgicas propias del objeto de estudio que presentamos. Para ello es
preciso sefialar las grandes disputas epistemoldgicas de fondo que debemos tener presente.
Sin que este hecho pueda hacer redundante este apartado. En todo caso, lo hacemos para

evitar el riesgo de la superficialidad en cuanto a nuestro propio entendimiento metodolégico.

La metodologia es el recurso primordial para que cualquier texto pase o al menos aspire al

canon de lo cientifico y pueda ser partero del conocimiento. Aunque ambos conceptos

4 De La Garza, 2018, p. 23
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(ciencia y conocimiento) en algunos casos ya se encuentren en disputa. La metodologia es
imprescindible, sin ella cualquier texto corre el riesgo de ser literatura, ser prosa, ensayo,
novela y todos los demas géneros literarios, pero menos ciencia; la cual sigue
irremediablemente en una constante definicién. Asi, en muchos casos la linea de demarcacion

entre ciencia y no-ciencia es menos tajante.

En este sentido la metodologia nos permite ese acercamiento de forma “operativa” a la
realidad concreta “En efecto, el punto de partida metodologico de toda toma de posicion
critica consiste justamente en la separacion entre el método y la realidad, entre el pensamiento
yelser[...]” (Lukacs, 1970, P. 38). Asi la aprehension del ser en cuanto a una reconstruccion
cientifica en el pensamiento es una meta. La cual, al alcanzarse, y bajo una serie de
determinantes sociales, bien le podemos denominar conocimiento. Mismo que no puede sino
ser un producto social que es parcial e historico, donde las verdades definitivas no tienen

ningun papel.

Para lograr esto se hace necesario que tengamos pasos, formas y mecanismos que nos
permitan llegar al conocimiento (esa reconstruccion en el pensamiento de lo que es la realidad
-concreto pensado-) a traves de elementos empiricos y tedricos (los cuales no pueden estar
en estado puro -concreto real-) (De La Garza, 1983). Para la construccion de lo que hemos
de denominar realidad empirica, se requiere también una serie de pasos y formas, sustentadas
argumentalmente. A la vez que deben ser nombradas bajo determinados conceptos o
categorias. Las cuales se pueden hallar circunscritas a un cuerpo teorico especifico o incluso
ser parte del lenguaje cotidiano que termina siendo conceptual o conceptualizado de forma

“cientifica”.

Sin embargo, no basta lo descrito hasta aqui, no podemos cefiirnos unicamente a la reflexién
sobre nuestro proceder metddico en la investigacion. Necesitamos, aun, un rodeo —diria
Kosik (1967)- mucho mas profundo. Este nos permite ir a un punto de mayor profundidad
entorno a la produccion de conocimiento. Para De La Garza es necesario establecer “...
fundamentos ontoldgicos, epistemologicos y tedricos, bajo la idea de que la metodologia esta

conectada con todos estos ambitos ...” (De La Garza 2018 p. 23). Al integrar lo
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epistemolodgico y lo ontoldégico como un nivel mucho mas profundo de lo que implica lo
metodologico es posible realizar una critica mas fina a las corrientes que fueron o son

dominantes.

Asi pues, antes de comenzar a definirnos como cuantitativos o cualitativos, de entrevistas
abiertas o cerradas, con conceptos ordenadores y operativos etc y/o de ciertas técnicas de
investigacion. Debemos tener presente como comprendemos 1) la concepcidn de la realidad
concreta 2) la relacion entre sujeto-objeto 3) el uso de la teoria; y transversalmente 4) el papel

no solo de los sujetos investigados sino del investigador mismo.

A partir de la toma de posicion en lo anterior, siguiendo la lectura de De La Garza podemos
hallar tres grandes principios epistemo-metodoldgicos que estan y/o estuvieron en disputa.
El primero es el positivismo (en sus diversas variantes), seguido del marxismo, que en
muchos casos tendid a tener mas principios epistemo-metodologicos positivistas y en el
menor de los casos realmente a continuar con la propuesta de Marx. Finalmente, una tercera
corriente, el relativismo, muy vinculado al posmodernismo, declarando la muerte de la

ciencia en muchos casos (anti-fundacionismo, como sefiala De La Garza).

De esta manera la intencion de las siguientes paginas seran justamente entender que las
implicaciones de estos debates definen el caracter de las investigaciones. En nuestro caso, de
construir una investigacion mas rica y con posibilidades de tener mas aciertos de cara a
explicar parte de la realidad. Asi, reflexionaremos en este apartado nuestra propia practica de

investigacion, sea en sentido investigativo y/o expositivo.

1. Concepcion de la realidad concreta, relacion sujeto-objeto y el uso de la teoria en el

positivismo, marxismo y relativismo.

El surgimiento del positivismo estuvo rodeado de una serie de problematicas en torno a la
relacion que se establecio entre el “mundo objetivo” y el ser humano. Desde el renacimiento
se hizo patente la intencidn de independizar al mundo externo del sujeto. En efecto, lo que
estaba de fondo era el ascenso de la burguesia contra la reaccion feudal en Europa.

Posteriormente con el empirismo ingles, el racionalismo francés y el idealismo aleman
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(objetivo y subjetivo), aun con sus mas amplias y contradictorias diferencias tuvieron una
confluencia en comun: la realidad es univoca y/o parte de la experiencia, sensacién, la
racionalidad o de la idea conceptual, alguno de estos tres elementos era el partero de todo lo
demas. Asi se fijan las coordenadas iniciales del positivismo -aunque también de otras

posiciones relativistas- que seria acabado conceptualmente hasta finales del siglo XIX.

De esta manera, la idea de neutralidad de la ciencia tiene de fondo la separacion o
independencia entre la realidad concreta y el sujeto. Esta primera es independiente del
segundo. Entendido asi el mundo concreto, la relacion entre el sujeto y objeto opera de
manera similar. Sea como sujeto cognoscente o actor, existe una demarcacion clara y
diferenciada entre cada uno de estos. El uso de la teoria pasa por el mismo proceso. Como
una formulacién de principios, preposiciones y axiomas que Unicamente deben ser
correlacionadas con lo empirico, sea como falsacion o como verificacion. La elaboracion de
estas preposiciones y axiomas tuvo su gran cuspide con el positivismo logico, con el lenguaje
explicitamente formal. Aunque terminaron empantanados al no lograr a llegar a una respuesta
satisfactoria que permitiera desvincular lo légico formal con la subjetividad (De la Garza,
2018, p.42-43).

En tanto el marxismo tuvo otras condiciones de nacimiento. Quizas en éstas debamos
también ubicar la pertinencia correcta de la epistemologia marxista y de su metodologia. Si
algo quedo demostrado a mediados del siglo XIX en Europa, era que el dominio de la
burguesia iria acompafado del ascenso de la lucha del proletariado. Para Marx la concepcién
materialista de la historia tenia otras premisas, algunas de las cuales las ubicamos en las tesis
sobre Feuerbach, La ideologia alemana y de forma mas acabada en El Capital y en los
Grundrisse. Sin embargo, no seria Marx Gnicamente quien contribuiria, sino subsecuentes
marxistas, entre ellos el propio Lenin y Gramsci. Posteriormente aportarian algunos que
rompieron con el vinculo soviético, ese marxismo occidental —al que Perry Anderson (1979)-

calificé de menos politico y méas académico.

En efecto, en medio de revoluciones sociales, de luchas y de formaciones politicas nacié el

marxismo. La agencia del sujeto, en este caso, el proletariado estaria influyendo toda la
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tradicion marxista. De esta manera, el sujeto no estaria determinado en su totalidad sino
parcialmente. De no ser asi seria impensable la transformacion y transicion de las
formaciones sociales a otras nuevas. Seria también imposible de concebirse las revoluciones.
La realidad no es algo que este aparte o dada de forma inmutable. La relacion entre sujeto y
objeto no se haya bifurcada de forma irreconciliable. El sujeto en el marxismo es la esencia

de todo el proyecto politico revolucionario; es el ente transformador por excelencia.

La realidad en permanente transformacion; el sujeto con capacidad de agencia y el uso de la
l6gica hegeliana® pueden sintetizar una parte del marxismo. Cuando se desarrollaron las
obras principales de Marx era notorio el uso de la teoria a través de la critica, pero entendida

en sentido reconstructivo (la teoria del valor-trabajo y de la plusvalia es claro ejemplo).

Finalmente, el relativismo y todas las corrientes anti-fundacionistas, aunque tuvieron su
aparicion en tiempos distintos, pareceria que se reencontraron a finales del siglo XX. Con el
unico objetivo de desbancar al método y a la epistemologia “[...] no es interés de los diversos
relativismos proponer un método de investigacion alternativo al positivista, sino que, al
criticarlo, rechazar toda idea de método [...]” (De La Garza, 2018, p.50). El surgimiento de
estas concepciones, al igual que las anteriores obedecié al contexto determinado. La
entronizacion de las politicas econdmicas de libre mercado, la extincion de la URSS, la falta
de brujula politica a nivel internacional, y la extirpacion del marxismo en la academia fueron

condicionantes perfectas para el relativismo.

Con ello practicamente desaparecen del horizonte de la reflexion y de lo escrito lo que es la
ciencia. Si esta queda reducida al lenguaje “[...] el problema es que la aceptacion relativista
hasta su ultima consecuencia llevaria posiblemente al agnosticismo y a rechazar el quehacer
de la ciencia como diferente del conocimiento cotidiano, como simple juego del lenguaje”
(De La Garza, 2018, p. 51). A pesar de todo, dentro del propio relativismo existieron dos
tendencias: el que caia en la incapacidad del conocimiento y el que reducia éste a la
relatividad del lenguaje (De La Garza, 2018, p. 57). La realidad en el relativismo no se

4 Aunque habria que tener algunas previsiones sobre la visioén que ha prevalecido de Hegel en el marxismo,
véase Méndez (2022) “Consideraciones minimas para leer la Fenomenologia del Espiritu de Hegel” en Ideas
de lzquierda MX. 20. 11. 22
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encuentra determinada sino por cada sujeto, por cada individuo; la cual obedece en mucho a
la narrativa discursiva y al lenguaje. La relacidn entre sujeto y objeto no tiene cabida en esta
perspectiva. Pues del sujeto procede todo, desde su relacion intersubjetiva hasta la
construccion de los objetos —concretos-. La consecuencia logica es que el uso de la teoria
estaria reducido al lenguaje. Distintos conceptos para similares situaciones darian resultados

contrastantes. Entonces, no habria manera de delimitar lo que es verdadero y lo que no lo es.

Es interesante que la disputa entre distintas perspectivas nos remonta a pensar en lo que
alguna vez llego a plantear Engels (1975) sobre el mayor problema filoséfico; el cual era
entre el ser y el pensar, su relacién; y la lucha que siempre estuvo entre el materialismo y el
idealismo; si en ambos encontramos derivaciones interesantes; posiciones que su vez se ven
atravesadas por las luchas de clases de cada régimen de trabajo particular (véase Thalheimer
August, Friedmann George, 1962). Por ejemplo, de cierto materialismo se puede desprender
los precursores del positivismo I6gico, pensemos un poco en el empiriocriticismo sobre el
que Lenin (1973) hizo en 1909 una fuerte critica al respecto, en este caso, a Mach. Y ahora,
en el relativismo o anti fundacionismo, pensando en el idealismo antiguo (objetivo y

subjetivo) sobre el que ahora De La Garza realiza una critica al respecto.

2. El marxismo y la propuesta configuracionista

De metodologia y epistemologia marxista se han escrito una variedad enorme de textos, en
distintos angulos y matices. Sin embargo, poco se habia reflexionado sobre la coincidencia
dada entre el marxismo —soviético, principalmente, pero no el unico- y el positivismo. De La
Garza sefiala —partiendo, en parte, de Zemelman, pero no unicamente- algo en el que una
gran cantidad marxistas quedaron atrapados: el uso de hipotesis. A la vez, la inadecuada

apreciacion entre el sujeto-objeto (sea el sujeto cognoscente o del sujeto investigado).

En México autores como el propio Eli de Gortari 0 mas recientes como Raul Rojas Soriano
fueron reconocidos metodologos marxistas. Sin embargo, en ambos el uso de hipotesis
siempre estuvo presente. En el caso de Eli de Gortari (1979) parece ain mucho mas evidente

su positivismo “marxista” al hablar de la objetividad de la realidad, en tanto que para Rojas
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Soriano (1999), aun cuando llega hablar de investigacion militante (de la posicion del sujeto
investigador y de los sujetos sociales) queda corto en la construccion de una metodologia
diferente al canon positivista en el cual se insertan sus trabajos, aun cuando se apele al
materialismo historico. Si esto ocurre con algunos metoddlogos de filiacion marxista en
México; podemos imaginar el nivel de influencia que tuvo entonces el positivismo en la

mayoria de las investigaciones concretas en nuestro pais, en el area de sociales.

Claramente cuando revisamos las obras principales de Marx, el uso de hip6tesis no aparece.
Interesante agregar que no solo desde EI Capital no aparece esta estrategia, sino incluso en
obras menores de juventud tampoco —por ejemplo, Trabajo asalariado y capital. Este
proceso de investigacion no parecia estar explicitado en Marx, salvo en pasajes menores de
los Grundrisse. En el caso de Lenin, quizas su obra de més filo positivista haya sido El
Desarrollo del Capitalismo en Rusia. Pero en otras obras, por ejemplo, Imperialismo fase
superior del capitalismo (1975) es claro la forma en que no aparecen hipoétesis y se da un
sentido critico de la teoria —especialmente Hilferding y Hobson y pasando también por
Kautsky-, asi como la manera en que el método marxista se lleva a cabo, en el Gltimo capitulo
de su libro. De La Garza (2018, p.129) sefiala, ademas, que en el texto de Dos tacticas de la
socialdemocracia en la revolucion democratica aparece el papel subjetivo de forma activa.
En el caso de Gramsci, por otro lado, el papel subjetivo cobra un papel mucho mayor, en
innumerables pasajes de los cuadernos de la carcel, especialmente en los primeros (véase
Gramsci, 1975 Los intelectuales y la organizacion de la cultura). Es claro, el marxismo en

sus origenes rompio6 con el camino positivista.

La realidad y el conocimiento sobre la misma tendria que operarse bajo ciertos criterios que
permitirian no concebirla como algo dado de forma objetiva e independiente.

La dialéctica no considera los productos como algo fijo, ni las configuraciones y los objetos, o sea,
todo el conjunto del mundo material cosificado, como algo originario e independiente; del mismo
modo tampoco considera asi el mundo de las representaciones y del pensamiento comun ni los acepta
bajo su aspecto inmediato, sino que los somete a un examen en el cual las formas cosificadas del mundo

objetivo e ideal se diluyen, pierden su fijeza, su naturaleza y su pretendida originalidad, para mostrarse
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como fendmenos derivados y mediatos, como sedimentos y productos de la praxis social de la
humanidad. (Kosik, Karel, 1967 p.33)

Justamente los clasicos del marxismo buscan méas una reconstruccion del concreto real, de
algo que no estaba dado. Pero la Gnica forma de hacerlo es ampliar o dejar abiertas las
posibles y maltiples determinaciones del concreto. Donde, ademas el mundo objetivo pierde
esa fijeza natural para mostrarse como fenémenos derivados y mediatos, en una palabra,
también como resultado de la praxis humana y no como algo ajeno a ésta “Necesitamos las
opiniones y concepciones generales del mundo, pero no para conocer de manera pasiva los

acontecimientos que se registran en ¢€l, sino para influir activamente en ellos” (Yajot, 1975,

p. 4).

En lo anterior falla de forma abrupta el positivismo —en todas sus variantes- sea de forma
deductiva o inductiva, sea por falsacion o verificacion, el uso de hipédtesis oscurece los
multiples nexos que puedan circundarle al problema. Al particularizarlo, desaparece la
totalidad concreta y aparece la especificidad que se totaliza en el pensamiento. Alguna vez,
incluso el propio Lenin en su critica contra el empiriocriticismo, en referente a las
experiencias y sentidos de la sustancia decia que la presuposicion hipotética de la sustancia
sin sensibilidad no ayudaria mucho; la “[...] hipOtesis complica y oscurece nuestro
conocimiento en lugar de simplificarlo y aclararlo” (Lenin, 1973, p.53). De esta manera el
unico deber del investigador es tener sus hipotesis, sea con verificacion o falsacion. Todo lo
demas del concreto real no captable bajo dichos enunciados se termina oscureciendo en el

mejor de los casos, en el peor, desaparece y pasa inadvertido.

En ese contexto justamente es como podemos ubicar la polémica que ahora abre la propuesta
—marxista- del configuracionismo. No como un “remake” de la metodologia marxista —
soviética- de sus afios dorados (véase A. G. Spirkin, 1968; incluyendo Yajot O, 1975; quien
pese a que llego a sefialar la importancia de las concepciones y opiniones general del mundo
para incidir sobre una realidad por parte del sujeto termind en otros aspectos de su obra
emulando la escolastica soviética); sino la que parte de Marx e incluso abre nuevas brechas

epistemo-metodoldgicas. Un abordaje diametralmente diferente en la investigacion social.
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De alguna forma una desacralizacion que se oper6 comprendiendo a Marx mucho mas alla

de lo que explicitaban sus referencias de lo metodoldgico. En efecto,

En otras palabras, se aspira a una alternativa que tenga detras la concepcion de sujetos no sujetados,
aunque si acotados por estructuras, que no anulen el papel de la voluntad en las transformaciones del

objeto, pero tampoco reduzcan la realidad a la subjetividad” (De La Garza, 2018 p.21)

Si bien el marxismo clasico de —Marx y Lenin- propuso un método diferente de investigar no
basado en hipotesis y critico-reconstructivo de la teoria y la realidad. Aun quedaban deudas
con la cuestion del sujeto. Aungue algunos marxistas —Althusser y Balibar (1969)- sefialaron
la diferencia entre el Marx joven y el maduro; donde en el primero encontramos una mayor
preponderancia del sujeto, en tanto que en el segundo —especialmente en El Capital- un
mayor peso de las estructuras. Se recordara la polémica cita al respecto

Dos palabras para evitar posibles equivocos. No pinto de color rosa, por cierto, las figuras del
capitalista y el terrateniente. Pero aqui solo se trata de personas en la medida en que son la
personificacién de categorias econdémicas, portadores de determinadas relaciones e intereses de clase.
Mi punto de vista, con arreglo al cual concibo como proceso de historia natural el desarrollo de la
formacion econémico-social, menos que ningun otro podria responsabilizar al individuo por relaciones
cuales sigue siendo socialmente una creatura por mas que subjetivamente pueda elevarse sobre las

mismas (“Prologo a la primera Edicion” 1967 en Marx, 1975, p. 8)

Asi, finalmente la vision para realizar investigacion social fue mas fincada en referencia a
esta cita. Quizas con justa razon se decantd al marxismo por esta via, pero aun en la misma
el propio Marx hablé sobre como el individuo -como creatura social- puede elevarse
subjetivamente sobre las mismas estructuras. La pregunta seria ;,como podemos entender esa

manera en que subjetivamente se eleva ain con el peso de las estructuras?

De esta manera se necesitaba integrar al sujeto de mejor manera, aunque sin caer en el
marxismo voluntarista. Asi la propuesta de De La Garza logra ubicar al sujeto con agencia,
pero también acotado por estructuras. Esta compleja relacién puede variar de acuerdo con
cada caso o problema de la investigacion social. A partir de aqui entonces se logra romper la

forma en que se ha encontrado atrapado el marxismo. Como sigue a continuacion
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Nuestra conclusion es que existen fundamentos para una nueva ciencia social; estos son ontoldgicos:
realidad en constante transformacion, existencia de diferentes niveles de realidad, realidad como
relacion sujeto-objeto, donde los ambitos de sentido son parte de dicha realidad, y también son teéricos:
el movimiento de lo social resulta de la articulacion entre las estructuras (de diferentes niveles de
abstraccion, a descubrir en su eficiencia metodolégica), las subjetividades (como procesos de
construccion de significados para la situacion concreta, en donde interviene la cultura, pero en
contextos estructurados y de acciones) y las acciones e interacciones con significado. La posibilidad
del conocimiento de estos procesos no ignora la nocion de mediacién: del lenguaje, del poder, de la
teoria, de la subjetividad del investigador y de los investigados. Y a pesar de todo, el conocimiento
tiene un pie en realidades objetivadas que van mas alla de los sujetos, a las cuales, los que hacen
ciencia, no pueden sino aproximarse sin alcanzarlas totalmente. Sin embargo, no se reduce a una
ciencia contemplativa que simplemente de cuenta de los procesos por la observacion. Se trata de buscar
una ciencia de la transformacion de esa realidad por parte de los sujetos investigados. Para esto, dichos
sujetos no deben simplemente aprender, sino ser parte del proceso de conocerse y transformarse a si
mismos (De La Garza, 2018, p.22-23)

De lo anterior podemaos distinguir dos campos en lo epistemo-metodolégico que necesitamos
tener presente para construir una adecuada investigacién y un pertinente problema de
investigacion. En el campo de lo epistémico podemos incluir a) la realidad en constante
transformacion, b) realidad como relacion articulada de sujeto-objeto, c) asi como la forma
en que puede influir en la investigacion los sujetos investigadores y los sujetos investigados.
En tanto que en el plano metodoldgico encontramos a) diferentes niveles de la realidad b)

articulacién entre estructuras c) asi como el papel de los campos subjetivos.

Importante considerar el plano subjetivo, que aun no quedaba plenamente desarrollado en el
marxismo clasico. Gracias al operar con una critica-reconstruccion de lo teorico es que este
aspecto logré tener avances importantes a partir de los mismos rivales del marxismo y del

positivismo: la hermenéutica.
Asi sefiala De La Garza (2018, p.60) que se concuerda parcialmente con la hermenéutica no

para terminar con la epistemologia sino para refundarla. De esta manera los significados que

construyen las subjetividades se vuelven elementos importantes que permiten comprender la
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accion de los sujetos. Algo que el marxismo no logro captar y si fue asi no le dio la

importancia determinada.

Con ello se presenta de forma amplia lo epistemo-metodoldgico; a la vez la necesidad de
replantear otra serie de procedimientos que permiten generalizar una investigacion. En
efecto, 1) circuito concreto-abstracto-concreto sin un punto de partida preestablecido 2) la
abstraccion historicamente determinada 3) exposicion 4) el concreto pensado. Finalmente
podemos definir los aspectos metodoldgicos que debemos incluir cabalmente en la
metodologia marxista configuracionista, aunque De La Garza (2018, p.92) lo llamaria

criterios metodoldgicos abiertos.

1) Punto de partida

2) Relacion entre la teoria y la historia
3) Etapas reconstructivas

4) Jerarquia entre niveles

5) Explicacion

6) Totalidad.

En particular consideramos que del punto 1 al punto 4 son elementos permanentes y en
constante readecuacion cuando la investigacion o mas bien el proyecto de investigacion
comienza a plantearse. De ahi que sea indispensable la correcta elaboracién de un
proyecto/planeamiento del problema a través de las primeras cuatro etapas. Porque nos
permite tener bases que potencializara la investigacion en conjunto. En el apartado siguiente

de este capitulo trataremos de ejemplificarlo con nuestra investigacion.

Finalmente resulta cardinal sefialar hasta aqui qué se necesita para reconocer o diferenciar lo
epistémico de lo metodoldgico: primero, debamos pensarlo entre como entendemos al sujeto
(investigador y actor) y su realidad; segundo, el método en el pensamiento, es decir bajo un
proceso reconstructivo de la totalidad.

De este modo lo anterior nos permite aprehender lo real en el pensamiento abstracto, el

camino a seguir para ello. Si quisiéramos simplificar esto, lo epistemoldgico englobaria como
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entendemos la relacion objeto-sujeto y lo metodoldgico seria como vinculamos, bajo qué
pasos, estos procesos en el pensamiento abstracto. Por ello es tan importante considerar como
apunta De La Garza: principios epistémico-metodoldgicos mas que metodologia en abstracto
porque hay una relacion intrinseca entre estos dos aspectos. Es decir, lo metodoldgico nos

Ileva directamente a lo epistemoldgico y viceversa.

Pero este proceso bien puede forzarse en una primera aproximacion y llamar a una
reconstruccion que quiera aspirar a la totalidad, pero sin sustancia; o bien puede dejar vasos
abiertos para la integracion de los diferentes niveles con posterioridad, justo aqui nos
inscribimos. Asi planteando desde De La Garza (2018, p.92) que existen 6 criterios
metodoldgicos. Dichos aspectos comienzan y regresan: 1) con un punto de partida, 2)
relacion entre teoria y empirea -0 historia segin sea el caso- 3) Etapas reconstructivas, 4)
jerarquia entre niveles 5) Explicacion y 6) Totalidad.

La Totalidad significaria una “articulacion compleja dependiente del objeto abordado,
objeto en reconstruccion conceptual y real” (De La Garza, 2018, p. 146). En el cual cabria
una nueva reflexion; donde se integren de forma compleja los diferentes niveles y las

dimensiones del problema mismo; la culminacion de la investigacién misma.

3. Elementos heuristicos de la propuesta configuracionista.

El siguiente apartado es un ejercicio reflexivo a fin de entender los elementos metodologicos
centrales para nuestra investigacion. Buscamos extraer de algunos textos recientes los
postulados, planteamientos, esquemas, formas y perspectivas en el plano epistemo-
metodologico. No parar realizar una emulacion de lo que plantean los autores; tampoco para
forzar sus planteamientos y replicarlos mecanicamente con nuestro objeto de investigacion;
sino para construir perspectivas heuristicas acordes con nuestro planteamiento, en efecto, una

metodologia de la reconstruccion diria De La Garza.

En la construccion de nuestra metodologia buscamos las bases heuristicas a través de otras
investigaciones en el ambito de lo laboral. Por ello la intencion de este subapartado.

Evidentemente falta recorrer los caminos de otras investigaciones en materia laboral.
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Empero, si tomamos con atencion los postulados elementales de los principios epistemo-
metodologicos, nos daremos cuenta de que muchas investigaciones en materia laboral (sea
desde la dimension juridica, histdrica, econdmica u social) tienen postulados que rosan mas
con el positivismo que con otras perspectivas que declaren ser (De La Garza, 2018, p.13).
Por ello, es que hemos partido de estas dos investigaciones, que culminan en lo laboral con

una nueva perspectiva que se separa diametralmente del positivismo.

El primer texto a nivel latinoamericano viene a dar cuenta de los procesos laborales de las
Empresas Multinacionales, de sus estrategias, de sus relaciones laborales, de su organizacion
del trabajo etc. Empresas que se ubican en distintos sectores econoémicos. Sea en lo industrial,
en los servicios o en los sectores de telecomunicaciones. Con ello la posibilidad de construir
nuestra metodologia se abre en diversas opciones importantes de considerar. El segundo
texto, a nivel nacional, da cuenta de lo que ocurre en un sector y tipo de produccion
determinada, como la automotriz, que justamente es en este sector donde ubicamos (sectorial

y temporalmente) a nuestro objeto de estudio.

De esta manera ambos textos nos brindan los insumos necesarios en el plano metodico. Los
cuales bien podemos partir de lo mas general (multinacionales en distintos sectores a nivel
latinoamericano) hasta lo méas particular (Industria Automotriz Terminal en México,
armadoras de la tercera generacion). Sin embargo, aunque tenemos ciertas similitudes en
cuanto a los sectores y procesos espaciotemporales, nuestro objeto de estudio es muy distinto.
Justamente por este hecho es complicado replicar mecanicamente lo teérico y metodoldgico.
Empero, no asi basarnos en estos estudios como guias que nos sirven como punto de apoyo.
Dichas guias queremos dejarlas explicitadas en este apartado; dejando en trazos generales el
armazon de la investigacion. Con vistas a proponer en el siguiente apartado nuestra propia
elaboracion. Mostrando la utilidad heuristica de la metodologia configuracionista; a la vez,

su grado de apertura y flexibilidad frente a otras.
Los elementos que se deben rescatar cuando revisamos la metodologia configuracionista —

marxista-. En el primer texto, se parte de un analisis de multiniveles y de una perspectiva

abierta donde intervienen “[...] estructuras macro, meso y micro, buscando descubrir cuales
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eran las mas influyentes en el problema que intereso: el cambio en las relaciones laborales”

(De La Garza, 2017, p.14).

Esto no es menor, no se trata, entonces, de partir de un objeto de estudio estructurado en su
totalidad y/o en un nivel determinado; sino pensar como presiona -0 no- un nivel estructural.
Por nivel estructural nos referimos a lo micro-social, lo meso social o lo macrosocial, pero
también con diferentes énfasis o dimensiones (cultural, econémico o politico). Esta gradacion
mencionada introduce de lleno una perspectiva tedrica metodoldgica. No es que la realidad
se haya en si por niveles, pera la captacion en nuestro pensamiento puede darse de esa forma.
Por la agencia del propio investigador para lograr una mejor comprension de la misma se

puede pensar de esa manera a lo real-concreto.

Importante agregar que no podemos reducir, o al menos eso alcanzamos a percibir de este
texto —e incluso de otros- lo macrosocial a lo econémico y/o politico. De tal manera que
podemos hallar en lo micro, lo meso y en lo macro distintos énfasis o dimensionalidades de
la realidad. Asi puede haber en lo micro una dimension cultural, pero también en lo macro o

meso, a su vez lo econémico o lo politico pueden estar presente en distintos niveles.

Por ejemplo, una quiebra empresarial (de una unidad productiva determinada) puede verse
impactada por problemas internos de la empresa (de nivel micro, mala administracion o
gestion financiera y/o operativa); empero, también por problemas nacional-regional —de nivel
meso- falta de calidad en el producto por el personal; o bien, por problemas macro —en la
dimensién econdémica- puede darse una recesion. De igual manera a nivel meso —en la
dimension de lo politico- por una la elevacion de impuestos o austeridades determinadas del
gobierno o a niveles macro por nuevas reglas arancelarias entre los distintos Estados
involucrados. En efecto, nosotros consideramos que la perspectiva configuracionista de De
La Garza es abierta; ésta puede mostrar segun la investigacion y objeto de estudio la
preponderancia de un nivel determinado (micro, meso etc.) y de una dimension determinada
(lo econdmico, lo politico etc.); sin que esta preponderancia sea determinante en los sucesos,

salvo para delimitar la investigacion. Por ello es que para el autor no se tiene
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[...] un enfoque de modelo tedrico preestablecido en el cual insertar los casos concretos, sino de
descubrimiento de las estructuras mas determinantes en cada pais. Las instituciones jugaron un papel
importante, pero también fueron analizadas en forma abierta, sin suponer ningin modelo universal que

explicara todos los casos (De La Garza, 2017. p.14)

En efecto, se realiza también una franca critica contra el institucionalismo y todas sus
variantes. Se elabora una propuesta que apela a dejar el mecanicismo tedrico; y abrirse al

descubrimiento, donde lo estructural esta presente —sin caer en determinismos-.

Para poder entender el otro elemento que contempla la perspectiva teérico-metodoldgica
planteada es necesario introducir a los sujetos sociales en concreto. La reflexion de éstos de
seguir o no la norma, de saltarla, de subvertirla, tergiversarla, de accionar al margen de lo

institucional, o de los valores preponderantes en una sociedad debido a que

[...] 1as normas y reglas son solo estilizaciones que guian la accién, incapaces de dar respuesta a cada
eventualidad que se presenta a los actores en el mundo real [...] No puede haber accion inconsciente,
pues en alguna medida interviene la subjetividad, entendida como el proceso de construir significados
y decidir la accion. (De La Garza, 2017, p.15)

Con ello el autor sefiala las acciones laborales en este sentido tendran que pensarse mas alla
de las estructuras, incluyendo a la subjetividad y la accién, como ya hemos revisado
previamente. Empero, donde no podria haber un efecto directo y de reflejo de lo estructural
sobre la subjetividad y la accion que en dado caso seria determinada, sino todo lo contrario.
Un proceso donde los distintos niveles estructurales —con énfasis diferenciados-, de acuerdo
con el objeto de estudio, segun también a la propia subjetividad del investigador-, presionan
de forma parcial a los sujetos “investigados”. Asi éstos subjetivan (dando sentido) y llevan a
la accion. Dicha accion a su vez también es precursora de los cambios que pueda presentar

las propias dimensiones y niveles estructurales.

En este texto se presenta inicialmente el problema (como se aplican y las caracteristicas que
tienen las relaciones laborales de grandes multinacionales). Siguiendo la metodologia
descrita, se exploran presiones que viene de las matrices, pero también los efectos de las

crisis econdmicas; asi como las regulaciones laborales de cada pais. Sin embargo, esto
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constituiria la parte estructural, en la dimension economica y politica a nivel macro. El
analisis se completa cuando introducen el comportamiento de sindicatos, gerencias y

trabajadores con ello

Todos estos cambios y presiones no se convierten mecanicamente en acciones, sino que pasan por el
“dar significado” de cada sujeto social involucrado. En esta medida, una misma presion estructural o
institucional, no necesariamente se traduce en el mismo curso de accién. [...] En esta medida, las
trasnacionales —con todo y su poder- no son omnipotentes, puesto que las estrategias acufiadas en las

matrices sufren maltiples mediaciones. (De La Garza, 2017, p. 16)

Justamente esto es lo novedoso de la propuesta, integrar elementos no contemplados en otras
investigaciones. Con ello, todo esto parece jugar en la forma en que se desenvuelven las
relaciones laborales de las grandes multinacionales. Este aspecto se desarrollara con

evidencia empirica en el Ultimo apartado de la tesis, en el capitulo 4.

A la par la decadencia de las teorias posfordistas y toyotistas; las cuales se les hace una critica
tedrica y metodoldgica puntual. Se retoma el concepto de lean production, pero despojado
en lo tedrico de su contenido “amable”. De una forma critica y mucho més adecuado que las

anteriores definiciones.

En esta elaboracion es importante distinguir la pertinencia de la reconstruccion conceptual.
De retomar conceptos que ayudan de una mejor manera a definir la realidad, pero
integrandolos a un cuerpo tedrico mucho mas critico del que nacen. Asi ocurre con el
concepto de lean production que es un término sumamente discutido que no debe ser tomado

al pie de la letra de sus precursores tedricos para evitar el oscurecimiento de la realidad.

Lo que se necesita es retomar el lean production de forma critica (se efectia una
desarticulacion de conceptos de sus corpus teoricos originales) contra los conceptos de
toyotismo y posfordismo. Donde el término de forma critica permite generalizaciones dado
que el mismo se haya en un nivel menos profundo de la realidad productiva. En efecto,

mientras el toyotismo y el posfordismo iban a hacia procesos mas profundos de la realidad
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productiva fue imposible generalizarlos, aunque hubo intentos infructuosos de hacerlo,

pensemos en el regulacionismo. De esta manera

Todo lo anterior nos llevé a utilizar —de manera heuristica- conceptos, dimensiones e indicadores, sin
elaborar un modelo teorico previo a la investigacion. De este modo, no iniciamos con hipétesis acerca
de las relaciones entre las variables, sino que partimos de problemas; y en el propio proceso de
investigacion fuimos afinando o sustituyendo conceptos, y descubriendo nuevos problemas [...] (De
La Garza, 2017, p.28)

En efecto, la perspectiva metodoldgica del configuracionismo es mucho mas flexible a la
realidad sin que por ello pierda rigurosidad en la investigacion. Es una forma nueva de
investigar que permite armar una ruta determinada hacia el conocimiento. Empero, que si esa
ruta tedrica no es la adecuada se hace necesario, y es posible, un reacomodo de los andamiajes

conceptuales desde el menor grado hasta el mas elevado.

Asi el punto central e inicial de esta forma de investigar es construir un problema de
investigacion atinado. Tanto en la realidad que lo reclama, como en los aspectos logico-
formales, sin que estos Gltimos sean una camisa de fuerza. En efecto, aqui lo l6gico y formal
(al menos como lo consideramos) no debe pensarse en cuanto a la explicacion que se le puede
dar -0 no- al problema investigativo. Tampoco en el entendimiento logico y formal del
problema sino en cuanto a la construccion del mismo problema. Es decir, la utilizacién de lo
I6gico y formal —abstracto- se haya en la construccién del problema no asi en la explicacion

del mismo.

Por ejemplo, el entendimiento de la realidad por niveles, las dimensiones de lo social (lo
econémico, politico, cultural etc.), la relacion entre lo abstracto y lo concreto, la relacién
“dialéctica” entre el sujeto-objeto, todo ello se ubica en el plano de la I6gica —particularmente
de la hegeliana-. Sin embargo, donde lo l6gico y formal —metodologico- no aplica es en dar
respuesta al problema, en explicar la relacion de este con su entorno, con los sujetos que
intervienen. Ahi debemos tener una perspectiva abierta en todo momento, no podemos dejar
que lo légico-formal capture a la realidad, la haga presa facil de explicaciones coherentes

aungue sin sustancia. De ahi que De La Garza hablara de la necesidad de entender lo

188



disfuncional, lo contradictorio, lo que no es logico, pero en cuanto al entendimiento global
del problema no en cuanto a la construccion de este por parte del investigador, dos cuestiones

muy diferentes que muchas veces pasan desapercibidas.

Por otro lado, debemos considerar el sentido expositivo del libro (De La Garza, Hernandez
Romo, 2017) en conjunto porque ahi podemos captar en parte la forma en que lo
metodoldgico se refleja en cuanto a su exposicion de los resultados de la investigacion. Los
tres primeros capitulos discurren entre explicitar los ejes problematicos en el estudio de las
multinacionales en cuestion; asi como las discusiones tedricas y metodoldgicas para el
analisis de su estudio. A partir del tercer capitulo comienza la investigacion concreta (Ford,
Bimbo, Citibank y América Mdvil). La forma en que cada una de estas empresas lleva sus
grandes estrategias corporativas a cada pais. Los cuales tienen sus propias particularidades
que hace dificil que se logre una convergencia; no asi una divergencia de las intenciones de

la convergencia.

Una acotacion importante de considerar es que en la definicion del problema se puede partir
del supuesto (De La Garza, 2017 p.32) o como diria el propio autor en sus cursos (2020)
“hipdtesis ” subsidiarias. Sin embargo, el supuesto no se puede asemejar a como lo llegaron
a plantear los del hipotético-deductivo. Porque este se plantea de forma multiple dice el autor
que “[...] nuestro problema es determinar cudles son los factores estructurales, culturales y
politicos, asi como las acciones de los sujetos principales —dentro y fuera de la empresa- que
intervienen en la toma de decisiones empresariales” (p.32). El supuesto no es univoco; con
ello no cierra el andlisis a unas pocas rutas investigativas o falsacion y verificacion unilineal
como lo hacen los positivistas. Ellos llevan el supuesto a la construccion de la hip6tesis a su
rechazo o aceptacion.

Otro aspecto que aparece tangencialmente, ya que no se hace explicito, pero es central
reconocer para cualquier investigador es el uso de fuentes. Donde depende en buena medida

que éstas sean acordes al nivel de analisis

Las fuentes de informacion fueron diversas, dependiendo del nivel de andlisis. En los niveles macro

fueron importantes los datos de las paginas web de las empresas, de las bolsas de valores, de
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documentos, libros, tesis, articulos; en el nivel sociotécnico, sobre todo se utilizaron entrevistas
estructuradas a trabajadores, dirigentes sindicales y funcionarios de las empresas (De La Garza, 2017,
p. 34)

De igual manera debemos reconocer en este libro en la forma en que se capta o0 se proponen
los estudios de caso. Pues no se busca obtener una cifra econémica o laboral que aplique a

nivel region o pais. Dice el autor que

Los datos empiricos valen para la compafiia analizada, y en todo caso, sirven para comparar con los
otros casos analizados. Pero los estudios de caso son especialmente Utiles para encontrar nuevas
relaciones entre conceptos o dimensiones —diferente del valor de variables cuantitativas-, o bien, para

proponer conceptos que pudieran valer para otras compafiias semejantes (De La Garza, pag. 34-35)

Esto resulta importante para entender la importancia y el alcance de las investigaciones de
caso. Donde justamente se encuentran en un nivel determinado de analisis que pocas veces
aspirara a realizar generalizaciones. En todo caso busca entender las relaciones que existen
entre las dimensiones de la realidad o incluso para rescatar de esas investigaciones nuevos
conceptos que ayuden a comprender lo que ocurre en otras empresas. Dice el autor que esto
es posible porque no existe confusion entre la teoria de base y la generalizacion empirica. En
esto debemos poner el ojo y ser cautos para que al realizar nuestra investigacion no nos
dejemos llevar por la tentacidn de hacer de nuestros resultados de investigacion, de caso, la
extrapolacion hacia una generalizacién que sea imposible, salvo, y quizas, en la pertinencia

o justificacion social como desarrollabamos, al principio de la tesis, en la introduccion.

Algunos aspectos que de igual manera debemos de considerar los investigadores acerca del
problema metodoldgico es el de la temporalidad. Cuestion que como presentaremos en el
siguiente apartado de este capitulo sera central para nuestra investigacion. Justamente,
cuando se hace el analisis de las Configuraciones productivas y laborales en la tercera
generacion de la industria automotriz terminal en México (2018) notamos la manera en que

utiliza el concepto de generacion

En este texto hablamos de generaciones de la Industria Automotriz, en el entendido de que la nocion

de generacidn no es privativa de una disciplina, ni de una perspectiva sobre el desarrollo industrial. Ha
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sido utilizada tanto para cortes sociodemograficos como biografias familiares, o bien, corrientes de
pensamiento, al igual que para el desarrollo industrial. Generacidn no es idéntico a tipologia o etapas,
implica una huella genética entre una generacion y la otra. Para nuestro caso puede ser en lo
tecnoldgico, en lo organizaciones, en la divisién y proceso de trabajo, en las culturas laborales y
gerenciales, en la relacién con subcontratistas o en las estrategias de negocios. El uso de esta nocién
no debe confundirse con lo que en México fue popular en los afios noventa. La tesis de las tres

generaciones de la maquila (De La Garza, 2018, p.6)

De esta manera el autor hace una clara distincion entre su propuesta y las que hablaron los
tedricos de las generaciones de la maquila. En esta segunda vertiente el proceso estaba
determinado y era unilineal. Lo que el autor plantea, entonces, cuando habla de las
generaciones en la industria automotriz es un proceso abierto. Sin embargo, donde podemos

encontrar huellas o ecos entre las generaciones de las ensambladoras.

B) Aprehension de nuestro objeto de estudio a través de 4 criterios metodolégicos del

configuracionismo

1. Punto de partida.

Nuestro objeto de estudio se haya compuesto por tres problematizaciones que articulan un
solo problema de investigacion de forma amplia. Cada una de las tres problematizaciones
responden a un entendimiento concreto de un nivel de la realidad. En efecto, esto nos permite
mirar a nuestro objeto de estudio desde distintos angulos. No solo desde lo que ocurre en las
armadoras en concreto sino de otros elementos extra-productivos pero que repercuten en la
calificacion de los operadores en las armadoras que recién comienzan a funcionar. De esta
manera la calificacion entendida como construccion social no es algo dado. Asi, la
calificacion no se encuentra completamente estructurada desde el corporativo, tampoco del
trabajador de forma exclusiva, mucho menos desde el interior de la planta. Todos estos
elementos intervienen e interactian entre si, en distintos momentos y grados. Y de acuerdo
con la investigacion concreta pueden tener mas o menos preponderancia, en suma, de acuerdo

con el caso especifico.
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En el nivel micro es preciso entender a la calificacion de los trabajadores en cuanto a
su entorno mas inmediato: el piso de produccion, es decir la configuracion
sociotécnica. Pero también en cuanto a las trayectorias particulares de cada trabajador
y como éstas se articulan con la configuracion sociotécnica, construyéndose asi una
calificacion especifica para las plantas. A su vez con la subjetividad de los
trabajadores que puede operar en distintos modos y traducirse en acciones
determinadas, al menos en lo que respecta al tema de la calificacion.

En el nivel meso se hayan todas las instituciones -tanto publicas como privadas- que
aparecen como externas a la planta de forma indirecta. Estas pueden ser desde los
centros de capacitacion circundantes a las plantas; asi como escuelas técnicas de los
alrededores, o instituciones estatales que coadyuven a la calificacion de la fuerza de
trabajo local; puede estar financiadas por el Estado, bajo una clara politica publica o
de forma discrecional. Todo ello en conjunto puede permitir asegurar trabajadores
acordes con las habilidades o calificaciones que las plantas necesitan para arrancar su
produccion o una vez puesta en marcha para integrar a nuevos trabajadores.

En este otro nivel aparece el corporativo en concreto, el cual a su vez se haya insertado
en la dinamica global de la produccién automotriz; pero que puede tener (o intentar
implementar) una politica de capacitacion o de ciertas calificaciones para sus
trabajadores que recién ingresan a la planta. Empero, con el objetivo especifico de
arrancar la produccion, de ponerla a punto. Aungue posteriormente puede desarrollar
perfiles con ciertas calificaciones necesarias para ocupar puestos de trabajo
operativos donde la situacionalidad cambia al estar estabilizada la produccion.

Entendemos que el problema que nos ocupa versa sobre la calificacion inicial de los
trabajadores operativos que arrancan la produccién. En efecto, sea en lo practico concreto o
en lo formal que prescriben las armadoras a la hora de publicar una oferta laboral en el area
operativa. En lo préactico, analizar las transformaciones de las calificaciones de los obreros,
si es que estos permanecieron en la planta y/o si se marcharon de ésta. En lo formal, en los
cambios de los perfiles de calificaciones laborales, creados tanto cuando comienza a operar
la misma como cuando esta ya esta funcionando de forma normal pero es preciso integrar a

nuevo personal operativo. Al comenzar asi el andlisis y la estrategia metodoldgica, podremos
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entender como se da la construccion de las calificaciones. De lo real con lo que cuentan los
trabajadores antes de ingresar a la planta. Empero, también de lo que prescribe la planta como
bases necesarias para operar el proceso productivo. El resultado de integrar ambas
dimensiones es reconstruir a la calificacion concreta; la objetivacion —junto con el elemento
subjetivo- en el proceso de trabajo real de la armadora que tendrian transformaciones de todo

tipo; las que justamente buscamos entender, comprender y reconstruir en esta tesis.

2. Relacion con la teoria.

Como revisdbamos mas arriba, el segundo criterio metodoldgico que plantea la propuesta
configuracionista es el I1) Relacidn entre la teoria e historia. Si observamos en detalle el
cuadro que plantea De La Garza (2018, p. 92) nos daremos cuenta que cada criterio
metodologico aparece en la obras de los clasicos del marxismo; aunque de forma diferenciada
de acuerdo al problema de investigacion y al objeto de estudio. En el segundo criterio
metodoldgico veremos que puede haber un predominio de lo teérico y/o lo histérico. En El
Capital es claro el predominio -no exclusividad- tedrico, en el 18 brumario es histérico Y
seguramente si integraramos al cuadro demas textos de los clasicos encontrariamos estos

criterios aplicados de forma diferenciada.

En este segundo criterio, consideramos que es importante tejer los elementos teoricos en
relacion con nuestro objeto de estudio. En efecto, con los elementos empiricos del caso
concreto; asi tenemos dos momentos* que nos interesa captar en la investigacion —donde el

foco es la calificacion obrera pensada en los tres niveles descritos arriba-.

1) Momento: pre-serie o pre-produccion. (2015-2016): del inicio de la pre-serie
hasta el inicio formal de operaciones de la planta en este momento se realiza

la serie piloto de produccién.

45 Por momentos, no nos referimos a un corte histérico, sino a un corte metodoldgico —de tipo temporal-. Este
nos permite ubicar de mejor manera nuestro objeto de estudio. No son estructuras sino formas metodoldgicas
gue nos permiten captar estructuras, subjetividades y acciones en un periodo determinado. Donde puede haber
0 no transformaciones. Aungue por obvias razones las transformaciones son un ingrediente central, buscando
reconocer que cosas permanecen y qué cosas cambian.
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2) Momento: Del inicio de operaciones formales que arranca en 2016 a hasta la
fecha actual (2020).

Son dos momentos sustanciales de la produccion que se hayan cruzados por el problema de
investigacion que es la calificacion; la cual es vista en sus desgloses problematizadores

(micro-meso-macro).

De esta manera en el momento 1) el papel de los centros de capacitacion, de los vinculos con
el gobierno e instituciones publicas educativas, del propio corporativo de Alemania, de las
trayectorias laborales de los trabajadores que laborardn en la planta. Asi como la
configuracién sociotécnica a la cual se aspira construir en la planta. Para ello se necesita
entender no solo los perfiles que propone el corporativo y la armadora, sino también el papel
del gobierno y del centro de capacitacion. Este momento esta rodeado mas de aspiraciones
de lo que se necesitan en cuanto al perfil de calificacion operativa que de lo que realmente
sera cuando arranque la planta realmente. Estariamos mirando como se capacitan a los
trabajadores, cdmo se construye su calificacion en un momento determinado que es el inicio
de operaciones de la planta. Es importante considerar, la posibilidad de que éstos sean
capacitados en México, pero también en Alemania. De igual manera debemos considerar mas
que en el anterior momento lo que ocurre dentro de la planta y el papel del corporativo,
dejando en segundo término el papel externo a la planta. A su vez, tendremos que centrarnos
en ciertos departamentos o naves de produccion que son claves en cuanto a la cantidad de
personal operativo que pueda haber. Posiblemente en dichos departamentos o areas se realiz6
una enorme labor de capacitacion hacia los obreros mas que en lugares totalmente
automatizados. 2) Finalmente tenemos el Gltimo momento de la investigacion, desde que
arrancan operaciones formalmente a la fecha, donde entra en juego de nuevo todos los
elementos, pero debemos poner atencion a los trabajadores que permanecieron en la planta,

asi como a los que recién ingresaron a la misma en departamentos similares.

Deciamos que el analisis del momento 1) requiere concentrarse en los procesos de los
mercados laborales locales, de la construccion social de la ocupacion. Ello implica las formas
en que las trayectorias en las calificaciones laborales de cada trabajador puedan ser ocupadas

por la armadora. Asi pueden crearse nuevas calificaciones a partir de otras. Las cuales
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resultan necesarias para el arranque formal de la planta en el momento 2); justamente el
momento 1) es a la vez un analisis interno de los planes para iniciar la planta, pero también
de las implicaciones de los centros de capacitacion externos —sean vinculados a la
Volkswagen o a otras escuelas técnicas- y centros de capacitacion internos —pues el centro
de capacitacion de Audi comenzo en 2014. De igual manera debemos de considerar la politica
del estado en diversos niveles de gobierno. Asi como la constante relacion entre Audi AG y

Audi México.

3. Etapas “reconstructivas™® del proceso de trabajo

Figura 10.

Press shop
*"Esta compuesta de Body Shop Paint Shop Assembly

servoprensas. En
México se obtendran
la linea de prensado .
San José Chiapa
puede producir piezas
grandes de aluminio.
Ademas, la nave de
prensado dispone de
una maquina para
cortar las [dminas. Las
bobinas se
suministran a la
planta en aceroy
aluminio para influir
en el proceso de
calidad desde la
bobina hasta vehiculo
terminado.” (p.19)

* Imprimen la forma a cada

* "Los nuevos robots
con el software
innovador 'Monitoreo
de rango seguro'
garantizan una mayor
seguridad laboral y
una mayor precision.
Durante las paradas
de corta duracion, los
componentes
individuales se ponen
en modo de espera
mediante un médulo
de ahorro de energia"
(p.19)

* Se solda (laser y
pegamento) la estructura
de automovil, el
esqueleto.

 "La pintura con niebla
seca en la cabina de
pintado es
completamente libre
de agua y productos
quimicos, se ahorran
recursos. Las
corrientes de aire de
escape de todos los
secadores se limpian
a través de la post-
combustion integrada
con recuperacion de
calory luego se
vuelven a utilizar para
calentar el secador"
(p-20)

* “En el montaje, la
tecnologia de informacién
mas moderna apoya al
proceso de produccion.
Con los sistemas 'pick-by-
voice' y 'pick by light', la
'industria 4.0' marca la
produccién Premium en la
planta en México. Las
estaciones de trabajo
ergondmicas fueron
evaluadas y disefiadas
conforme al estandar
aleman. Esto incluye una
tecnologia de transporte
de materiales de altura
regulable asi como todos
los aspectos del sistema
de produccion de Audi
(APS)”.

P.20

parte del automovil, sea el
cofre, las puertas etc.

46 Consideramos que son etapas reconstructivas de primer orden; lo que indicaria que no han sido sometidas a
una critica profunda de segundo orden; lo que involucraria evidencia empirica y mayores soportes teorico-
técnicos del proceso. Es importante tener claro esto porque resulta fundamental en las fases tempranas de la
investigacion y la manera en que se expondra en el conjunto de la tesis. La reconstruccién del primer orden
implica una primera “reproduccion” del concreto real al abstracto pensado que acerca; pero que resulta
insuficiente para entender lo concreto real, aunque necesario para comenzar a caminar -con poco alumbrado-
sobre los procesos de trabajo de la planta para después en un desarrollo més amplio, en una reconstruccion de
segundo orden entendamos a la configuracién socio-técnica tal cual y a la fases especificas de los proceso de
trabajo -en el momento 1 y 2- en relacion con la calificacion. El ejercicio aqui expresado solamente es una de
las varias formas en que se realizd la investigacion porque hay otros aspectos que no estan centrados en los
procesos de trabajo; por ejemplo, estrategia del corporativo y/o procesos sindicales etc.
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Elaboracion propia, con base en Audi México Documentos “Audi México 2014, Inauguracion del Centro de
Especializacion” 2014 pags. 19-20 y Fotos del proceso productivo de la planta Audi San José Chiapa Puebla de
Scott Nicole “Audi Q5 — How it’s Made” en MobileGeeks October 2016

A pesar de lo anterior tanto en la visita, como en los maltiples videos de Audi México en su
pagina oficial sobre su proceso productivo y las fotos sefialadas marcan una clara
preponderancia de robots — automatizados en las islas o naves del Press Shop, Body Shop y
Paint Shop. En tanto que el factor humano parece estar mas presente en el &rea de montaje
(Assambly). Con ello podemos ocuparnos en la investigacion de trabajadores principalmente
del area de Montaje (Assambly) y de trabajadores de calidad de las areas de Press Shop y
Paint Shop. En tanto que el area de Body Shop no seré objeto de gran parte de la investigacion
(dicha éarea esta automatizada, si bien hay también obreros monitoreando a cada robot, su
incidencia directa con el proceso es menor en comparacion con montaje, en tanto que sus
controles de calidad se fincan mas por escaneres laser); aunque esto no quita el hecho que se
vayan a recurrir a algunos ejemplos del area para enfatizar o sefialar aspectos sobre el tema

tecnoldgico.

Figura 1l

¢ Trabajadores de ° Tra.bajadores it
calidad

calidad S d
) . * Se encargan de
Press o Al tacto y vista Paint verificar si los

mirar si estan
bien terminados Shop acabados y los
tonos de la

los cortes y X

pintura son los
estampados.

correctos.

* Trabajadores
manuales de
ensamble

* Ensamblar los
modulos del
auto, tablero,
etc.

Shop

Elaboracidn propia.
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Figura 12.

Post-Press Post-Paint Assembly

Shop (Calidad- Shop (Calidad-
manual/vista) UERTENAINE)

Matrimoniado
y Montaje
interior

Elaboracién propia a partir de la informacion de la Visita Audi 2019 y de las fotos Scott Nicole “Audi Q5 —

How it’s Made” en MobileGeeks October 2016. (Es importante entender que este diagrama junto con sus descripciones y fotos,
son realizadas a partir de documentos oficiales de AUDI y de videos que la propia armadora dio a conocer. Y complementado con la
informacién obtenida en la vista que hicimos a AUDI México. De tal manera que se presenta esto sin un tratamiento mucho mas elaborado
y critico de nuestra parte. Sin embargo, nos sirve tener claridad sobre las bases iniciales en que comenz6 esta tesis y como se vera en el
desarrollo amplio del siguiente capitulo se enriquecera. En efecto, esta simpleza del proceso que se nos presenta apenas es una muesca de
algo mucho més complejo.

El esquema anterior presenta los trabajadores en los cuales basaremos parte de nuestra
investigacién. En efecto, son tres conjuntos de trabajadores. Primero los de calidad que son
los que estan en el area de posterior al Press Shop (automatizado). Segundo, los que estan en
el area de calidad posterior al pintado del vehiculo (automatizado, excepto colores tornasol).
Finalmente, el tercer grupo que son los trabajadores de ensamble (los que se encargan del
matrimoniado y del montaje interior). Las imagenes del esquema anterior muestran
justamente fotografias reales en la planta de Audi México de los trabajadores en su actividad

cotidiana que son parte del objeto de estudio de esta tesis.
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Es importante sefialar que el ensamble esta compuesto de otros elementos mucho mas
complejos, pero resulta central porque en esa area hay alrededor de 800 trabajadores (Visita
Audi, 2019) que trabajan a “tiempos-tacto” (Takt-Time) de 1 minuto y 40 segundos en sus
actividades, con cargas no mayores a 10 kg méaximo. Donde cada determinado tiempo se
tienen que rotar sus puestos, al menos en el area de montaje que nos tocé presenciar 4 puestos

que son rotados.

Por otro lado, dentro de la pagina de Audi vemos que ellos califican “El Montaje en México”
como Industria 4.0 y en esa area se da un proceso llamado matrimoniado que consiste en
ensamblar la carroceria con el motor. Una vez terminado esto se pasa al montaje interior.
Toda el area de montaje se rige, segun ellos, bajo el “pick by light” y el “pick by voice”
(Audi.com.mx); basicamente consiste en que las luces y voces automatizadas ayudan a guiar

el proceso; sin embargo, esto no esta generalizado en toda la planta.

Con lo descrito hasta aqui queremos ejemplificar el funcionamiento aun parcial hasta aqui de
la nave de montaje (assembly) porque es mucho méas complejo como desarrollaremos mas
adelante. Cuando comenzamos la investigacién creiamos que las areas de calidad del Press
Shop y del Paint Shop no eran &reas que hubieran tenido en el arranque una importancia
fundamental a causa del dominio de los procesos de automatizacion. Sin embargo, como se
explicard esto realmente fue muy distinto a cuando planteamos el problema inicialmente
porgue los trabajadores de estas areas, en la fase de arranque, fueron fundamentales; aun
cuando posteriormente fueran sustituidos por robots, por ejemplo, para el pintado completo
de la Q5.

4. Jerarquia entre niveles.

Con lo descrito hasta aqui queda fijado y ordenado los sujetos laborales a investigar, asi como
sus areas Y la secuencia del proceso laboral. Sin embargo, falta dar una mayor precision a la
relacion de estos trabajadores con los momentos sefialados, con la calificacion; y con lo que
ésta conlleva. El siguiente cuadro intenta una mejor precision para relacionar el momento
temporal y la preponderancia del analisis por nivel sea micro-meso-macro. Basicamente es
una sintesis de lo descrito en las primeras paginas de este documento metodolégico, asi como

la operativizacion de lo tedrico, sefialado en apartados anteriores. Por otro lado, esta tesis
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también fue comprendido bajo la posibilidad de hacerle correcciones o agregados continuos

a lo largo de toda la investigacion y escritura.

Cuadro 2.

Momentos temporales y niveles de la realidad.

Momentos y niveles

Macro

Meso

Micro

1) 2015-2016

Politica del
corporativo en
la apertura de
la planta,
relacién entre
Audi AGy
Audi México
Configuracién
sociotécnica

Politicas
gubernamentales
Centro de
capacitacion Audi
Mercados
laborales locales
Procesos de
capacitacion en
Alemania o en

Trayectorias
laborales
previas de los
trabajadores
Procesos de
reclutamiento y
seleccion del
personal
Pruebas y

propuesta por VW México procesos de
Audi AG. e Centrode trabajo iniciales
e Relacién del capacitacion Audi en la nave
corporativo antes el arranque sefialadas
Audi AG con de la planta.
Audi México.
2) 2016-2020 e Politica del e Centro de e Procesos de
corporativo con capacitacion de trabajo
relacion a la Audi México ante regulares
capacitacion y el ingreso de (Assambly,
calificacion con nuevo personal Post-Press
Audi México operativo Shop y Post-
e Sistema educativo Paint Shop)
regional e Configuracion
e Politicas sociotécnica
gubernamentales concreta.
e Relaciones e  Procesos de
laborales reclutamiento y
(Sindicato) seleccion del
personal

Elaboracién propia. Aqui aparecen los niveles problematizados de la tesis de forma general junto con sus
posibles niveles de empiricidad®. Y lo que se busca es entender los cambios, transformaciones, lo que
permanece y desaparece de la configuracidn socio-técnica y en especifico de la calificacidn, los procesos que
se van reconfigurando a lo largo de los momentos méas importantes de la armadora. Se buscan nexos entre estos
niveles y momentos de la planta para entender que tanto de uno y el otro contribuyen a la calificacidn,

reconstruirla.

47 La que a veces puede entenderse como indicadores.
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Como podemos observar cada momento tiene un tratamiento y un énfasis diferente respecto
a lo que ocurre o puede ocurrir en la planta y afuera de ésta porque ademas se ubican en un
nivel de abstraccidn concreto. Por ejemplo, no seria lo mismo el nivel macro en el momento

1 que en el momento 2.

Este cuadro nos permite observar el conjunto —la totalidad no como concreto pensado sin ain
en su fase de investigacion- del objeto de estudio encontramos la forma en que se va
desarrollando la construccion social de la calificacion. Tedricamente hablando, esta no esta
dada completamente, sino que se va articulando con distintas estructuras y sujetos. El cuadro
gue presentamos es ante todo una guia heuristica que posee una flexibilidad analitica
Importante para nuestro estudio; con posibles variables que no buscan verificaciones con
datos empiricos posteriores, sino “asignar como funcion principal al indicador una tarea
reconstructiva mas que verificativa en el sentido tradicional del término” (De La Garza, 2018,
p. 298)

En tanto que el siguiente cuadro presenta ademas una propuesta®® para desarrollar ciertas
variables con sus correspondientes preguntas en el analisis de la calificacion en los distintos
momentos y con énfasis diferenciados. El objetivo es articular el sujeto de investigacion,
situado en un momento y en un departamento o area. Asi como la manera en que actdan
elementos externos a la planta con el problema de la calificacion. A partir de este cuadro
podremos encuadrar de mejor manera las posibles variables e indicadores de forma mucho
mas precisa; lo que también nos permitira la elaboracién concreta en cada fase de

investigacion guias de entrevista.

4 Una propuesta -decimos- pero de varias realizadas a lo largo de la investigacion que se asignan a cada
trabajador y/o posicion especifica. Esto significa que se hicieron varias matrices de andlisis parecidas a la que
se mostrara a continuacion; las que no se incluyen por temas de extension de la tesis. Por ejemplo, los obreros
del area de pintura pueden aportar elementos empiricos de distintos niveles de andlisis, claramente el
investigador imprime una orientacion a un determinado nivel; pero las circunstancias concretas de una obrera,
por ejemplo, la de haber laborado en piso de produccion por N afios puede aportar mas elementos al nivel micro,
caso contrario un gerente de planta puede hacerlo a otro nivel de analisis. Por su puesto que esto puede variar,
en ambos casos pueden realizarse aportes a uno o a otro nivel; aqui el investigador tendria que estar abierto a
entender esos cambios durante las entrevistas concretas.
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Cuadro 3

Calificaciones y momentos en la planta

Trabajadores/dim
ensiones

Momento 1

(Previo a la apertura de la
planta)

Momento 1.1

(Comienza la produccién
pre-serie hasta la apertura
formal)

Momento 2

(De la apertura formal a la fecha)

Tentativas preguntas
guia

Area 0
departamento

Montaje y Calidad (Press
Shop y Paint Shop)

“Viejos” operarios

(Puede ser solo Montaje)

Nuevos operarios

(Puede ser solo
Montaje)

Operadores (tres areas de
produccion)

Datos generales:

Nombre:

Edad:

Escolaridad:

Residencia:

Nombre del puesto de trabajo:
Antigledad:

Cémo contacto con la armadora:

Subjetividad®

-Valorativo (que represent6 la
posibilidad de ingresas a Audi,
en varios tipos, mejor vida,
estabilidad, salario)

-Razonamiento cotidiano
-Emocional
-Estético

-Sentidos

-Razonamiento cotidiano
(forma en la que comienzan
a entender el proceso
productivo)

-Valorativo (el interés o no
por el proceso global)

-Emocional
-Estético

-Sentidos

-Razonamiento cotidiano
(forma en la que se
conoce o no el proceso
productivo)

-Valorativo (interés o no
por el proceso productivo
global)

-Emocional
-Estético

-Sentidos

-Valorativo (que
represent6 la entrada
Audi, interés o no por
conocer el proceso)

-Razonamiento
cotidiano (que tanto se
conoce del proceso
productivo global)
-Emocional

-Estético

Sentidos

- ¢ Qué representd
ingresar a la
armadora?

- ¢Fue dificil para ti,
conocer y manejar lo
que te exigia tu nuevo
puesto?

- ¢ Te parece
interesante y te
gustaria aprender mas
sobre el proceso que
realizas en planta?

- ¢Podrias describirme
el trabajo que realizas?

- ¢En qué consiste las
anteriores y
posteriores fases del
proceso del que tu
realizas?

- ¢De cuando
ingresaste a la fecha a
cambiando tus
expectativas respecto
a la armadora?

- ¢Cuéndo esta en la
linea puede realizar
sus operaciones sin
necesidad de prestarle
0 centrarse
demasiado? ;En qué
piensas mientras
ejecutas tu trabajo?

- ¢Las operaciones o
pasos que realiza en su
trabajo cotidiano son
tal cual se han
preestablecido dentro
de su puesto? ;Se ha
llegado a plantear

49 Estos son algunos de los posibles, pero no Gnicos campos subjetivos que hemos medianamente desglosado.
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alterarlos de alguna
forma para ahorrarse
tiempo o ejecutar mas
comodamente sus
actividades?

- Enla4rea o linea de
produccién en la que
se encuentra ¢Qué
sentido -tacto, vista,
olfato etc.- tiene
mayor relevancia?
¢Por qué? ;En algin
momento los otros
sentidos han tenido
alguna vez una
importancia decisiva o
inesperada que le haya
ayudado a realizar el
trabajo de mejor
manera?

Objetivacion:
saber hacer

-Experiencias previas laborales
(habilidades manuales y/o
cognitivas)

-Formas de adquisicion
(Centro de capacitacion u
otros) y aplicacién de lo
aprendido en las
capacitaciones

-Tipo da habilidades
desarrolladas manuales y/o
cognitivas sobre un proceso
determinado o sobre un
conjunto.

-Aplicacion de las
habilidades manuales y/o
cognitivas sobre el
proceso determinado,
pre-escrito o informal

-Experiencias previas
laborales (habilidades
manuales y/o
cognitivas)

-Formas de
adquisicion de lo
aprendido (centros de
capacitacion u otros)
en las capacitaciones

-Tipo de habilidades
desarrolladas
manuales y/o
cognitivas sobre un
proceso determinado o
sobre un conjunto.

-¢Cudles han sido tus
experiencias previas
de trabajo, podrias
platicarme algo sobre
ellas?

-¢ Tus experiencias
laborales previas te
ayudaron a poder
realizar tu trabajo, en
qué medida o como?

-¢,Cémo y quién te
capacit6 en tu ingreso
a la planta, tuviste un
acompafiamiento
continuo?

- ¢Delo que
aprendiste en las
capacitaciones, has
omitido algo?

- ¢De tu ingreso hasta
hoy, en que ha
cambiado las
actividades de realizas
en tu departamento?

Objetivacion:
saber ser

-Capacidades en cuanto a las
capacidades comunicativas,
orales, escritas, dinamismo en
el trabajo, adaptabilidad al
trabajo.

-Adquisicion y aplicacion
de lo aprendido en las
capacitaciones.

-Habilidades comunicativas
inter-personales, necesarias
para el trabajo determinado

-Importancia o no de las
habilidades
comunicativas o de
caracter personal o
interpersonal.

-Adquisicion y
aplicacion de lo
aprendido en las
capacitaciones si las
hubo o la forma en
que's

- ¢{Qué papel o como
se ocupa en tu puesto
de trabajo y tus
actividades cotidianas
la correcta
comunicacion entre
los trabajadores?

Predisposiciones
fisiolégicas/Perc
epcion activa®

-Se pueden deducir de lo
anterior.

-Cambios y adaptabilidad al
nuevo proceso de trabajo
(de pie o acostado etc.)

-Problemas o no de las
posturas, cargas y formas
de trabajo actual.

-Se puede deducir de
lo anterior

- ¢Cuéles son las areas
mas pesadas de trabajo
en la planta?

- ¢Cuéles son los
mayores riesgos de los

% De La Garza (2018, p. 285-286) sefiala que “Autores de perspectivas diferentes como Piaget, y desde una
perspectiva diferente al logicismo metodoldgico, planteardn que no hay sensacion pura, ni que tampoco la
percepcion es innata; habria que contraponer a la concepcion de percepcion observacional la de percepcion
activa. En esta Gltima, la accién es el punto de partida, y en tanto proceso de asimilacién del mundo por el

sujeto, se construye el sujeto cognoscente y el propio objeto de conocimiento”
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puestos con mas
cargas de trabajo?

- ¢De qué manera esa
carga y/o riesgo afecta
que realices bien o
mal determinadas
actividades?

Elaboracién propia.

Estos cuadros nos permiten entender a la calificacion en cuanto a los trabajadores. Por
supuesto que a lo largo de la tesis se hicieron adecuaciones importantes que no se incluyen
en la misma para no extendernos, al mismo tiempo se realizaron para personal ingenieril y
médico que se fue tejiendo con estudios mas especializados sobre ingenieria automotriz y
temas de ergonomia. Aunado a nuevas problematicas tedricas que fueron apareciendo a lo
largo de la investigacion. Estas guias corresponden a un nivel de la realidad distinto al
anterior; en efecto, estan centradas en otro nivel de empiricidad. Aqui las variables y los
indicadores aparecen como conceptos de mediacion entre el concepto tedrico y lo empirico
(De La Garza, 2018).

Sobra decir que el cuadro presentando no busca captar a la realidad como plantearia un filo
positivista, sino mas bien una reconstruccion de esta; donde lo empirico y sus herramientas
para asirlo, son una forma de relacion entre sujeto cognoscente y objeto de investigacion.
Asi, si bien se busca datos empiricos -histéricamente determinados- que nos ayuden a
reconstruir parcialmente nuestro objeto tedrico de investigacion; hay que entender, ademas,
la derivacion de lo subjetivo, por un lado; y parte de la propia realidad en que los sujetos se
ubican, en este caso los obreros donde su voluntad queda constrefiida (De La Garza, 2018, p.
288). Aunado a ello, la relacion entre empirea y nivel de la realidad, en cuanto a los
instrumentos -posibles guias de entrevista- refleja también lo que De La Garza (2018, 289)
Ilamo6 como planos de empiricidad diversos, esto significaria que a cada nivel de la realidad
-nivel empirico concreto- se debe tener planos pertinentes de empiricidad (De La Garza,
2018, p. 292); los que deben partir de lo general-abstracto a lo particular-concreto sobre el

problema de investigacion

Finalmente tenemos el siguiente cuadro que ayudard para comprender como podemos

entender la relacién de la calificacidn con el entorno técnico y tecnolégico de la planta. Este
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cuadro heuristicamente nos permitira entender relacion que se establece en la “tecnologia

4.0” y la calificacion operativa

Cuadro 4.
Area de la Planta | Press Post Body Paint Post Assambly Caracteristicas Calificaciones
automotriz Shop Press Shop Shop Paint Generales del

Shop Shop proceso.
y

(Calidad) (Calidad)
Nivel-Tecnolé6gico
Robotizacion / X / / X X $? ?
Informatizacion ? ? ? ¢? ? ? $? ?
Digitalizacion ? ? ? ? ? ? &? ?

Elaboracion propia.

Lo que buscamos con este cuadro es focalizar el analisis en la relacion existente entre lo
tecnologico, o mejor dicho, nivel tecnoldgico y trabajadores operativos. No tenia caso
analizar las columnas (Press Shop, Body Shop y Paint Shop) si el factor del trabajo obrero
no esté presente de forma clara. Por ello es que nos vamos con las areas de calidad y con el
area de montaje (columnas en gris). A su vez relacionandolo con los aspectos que integran la
“Smart Factory” (Robotizacién, Informatizacion-Digitalizacion), ya reconstruido
conceptualmente en el apartado tedrico de la tesis. Por otro lado, diriamos, ademas, que en
lo concreto el nivel tecnoldgico puede cobrar procesos transversales con lo que los
trabajadores no necesariamente se relacionen directamente, y sin embargo, se vean
fuertemente presionados. En el uso de robots, tractoras y/o pick by light es clara la interaccion
entre trabajador y maquinaria, pero el nivel de informatizacion y/o digitalizacion puede estar
detras de forma no explicita hacia el obrero. Asi que habria que tener una mirada sumamente
abierta y con amplios conocimientos técnicos del sector para atender estos asuntos; aunque
hoy existe todo un bandidaje apologista a la tecnologia pocas veces se han puesto a

reflexionar sociol6gicamente en haras de subordinarse la moda académica.
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Con lo descrito hasta aqui el proyecto de investigacion se complejiza. Se dejan algunos
elementos nodales y otros se omiten para evitar extension en el texto; donde se ubican algunas

preguntas basicas de la tesis.

Lo importante de estos cuadros, y en general, de esta jerarquia entre niveles es que se ha
buscado dejar basamentos fuertes para la investigacion, pero abiertos a mdltiples
posibilidades en cuanto a la reconstruccién del problema de investigacion. No se trata de
construir hipotesis para verificar con datos empiricos; sino de dejar abiertas las posibilidades
evitando solo enunciados que tendrian que pasar por un proceso de su

verificacidén/constatacion.
5. Sobre el trabajo de campo, técnicas y analisis.

Cuando se comenzo la investigacion se planted tener un grado de flexibilidad no solo por una
cuestion metodologica; sino también por una cuestion concreta del trabajo de campo. En
efecto, sobre las posibilidades de lograr entrevistar a los trabajadores de los departamentos y

momentos de la investigacion que planteamos.

De esta manera planteamos una estructura general de la investigacion que parecia ambiciosa;
donde, sin embargo, su amplitud (alcance de momentos y trabajadores) y acotamiento (sobre
la calificacion en la industria automotriz con un periodo determinado en una planta) le
otorgaba una cierta flexibilidad al momento de investigar. Aunque lo idoneo seria que
lograramos concretar una buena cantidad de entrevistas de los sujetos laborales que nos
interesan y de aquellos que nos coadyuven a complementar nuestro entendimiento en piso de
produccion. Pero si las condiciones y la inmersion del trabajo de campo no resultan en la
posibilidad de obtener todas estas entrevistas. Creo que la investigacion pudo, también, ser
sorteable; si se conocen las formas en que asumi6 la calificacion inicial en algunos de los

momentos ya descritos y/o de los trabajadores de algunos de los departamentos mencionados.

Es decir, justamente por eso se elaboraron los cuadros de forma tan extensa. Porque implica
también la posibilidad de encontrar a unos y otros trabajadores, pero quizés no a todos los
gue hemos descrito en las paginas anteriores. Sin embargo, era necesario hacerlo para que la
tesis cobrara un rumbo abierto y menos esquematico a como plantean las investigaciones de

filo positivista.
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El gran mérito de la metodologia configuracionista se haya también en la manera en que se
construyen los planteamientos problematicos de las investigaciones. Mientras una
investigacion tradicional de raigambre positivista plantearia un analisis mucho mas reducido,
no solamente por la cuestién de las hipétesis sino por la construccion del planteamiento del
problema; lo que nos hubiera hecho descartar la investigacion por no lograr llegar a las
entrevistas mas centrales. En tanto que la metodologia por la cual optamos nos permite,
ampliar el problema en distintos niveles con la posibilidad segun las posibilidades del campo
de lograr abarcarla en su totalidad o quizas solo algunos aspectos. Al hacerlo, justamente las
declaraciones sobre el problema deben matizarse al explicitar que en algunos momentos no
se logro llegar a todos los que era necesario entrevistar para explicar el problema de forma

cabal.

El trabajo de campo de la tesis bien puede dividirse en tres momentos. EIl primero una
inmersion exploratoria con informantes “calificados” de la planta, pensamos en niveles de
reclutamiento de personal, médico e ingenieril y algunos ex obreros (2019). Un segundo
momento fue el que se realizd a semanas previas a la declaratoria oficial de la pandemia
(marzo 2020), donde estuvimos pernoctando algunas semanas en la cercania de la planta en
San José Chiapa Puebla, donde esta ubicada la planta. Finalmente, un tercer momento,
durante la pandemia, fueron las entrevistas realizadas de manera mixta, es decir presencial y

via virtual y/o telefénica a mediados de 2020, 2021 y hasta 2022.

Los vinculos mas cercanos por donde se logré tener una mayor cantidad de entrevistas y
elementos empiricos fue con la corriente sindical RS (Renovacion Sindical) que ganaria en
2020 la direccion del sindicato, asi como con una disidencia sindical (Comité de Destitucion
Pacifica) que en afios previos (2017) logr6 tener una importante influencia en la planta.
Ademaés de estas entrevistas se realizaron otras a académicos cercanos al tema y a asesores
CAMEXA (Céamara Mexico-Alemana de Comercio e Industria) en tiempos y situaciones

distintas.

A continuacion, puntualizamos el conjunto del trabajo de campo que se realizo a lo largo de

la investigacion.
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Cuadro 5

Listado de entrevistas y reuniones

Puesto/area Duracion Lugar Entrevistas/ reuniones.
Supervisor de linea | 120 minutos Videollamada
(ingeniero, 2019
motores, Entrevista individual
trasmisiones y 70 minutOS Ch0|u|a
montaje) 2019 Puebla
Ex — reclutador de | 60 minutos Ciudad de | Entrevista individual
la pagina AUDI. México
2019
Médico (Servicio | 60 minutos Puebla, Entrevista individual
Médico de la | Septiembre 2019 | Angelépolis.
armadora)
Obrera, éarea de | 2 horas 30 | Estado de | Entrevista individual
montaje, linea 7, | minutos México grabada
pruebas eléctricas | Agosto 2019
Informante 25 minutos Ciudad de | Entrevista-Platica,
calificado (Asesor México, informal.
CAMEXA) Noviembre 2019 | Rectoria
UAM, Evento
“Primera
Reunién
Alumni
Alemania”
Supervision de | 2 horas 30 | Puebla. Entrevista colectiva.
robots, carrocerias/ | minutos
Tractorista  nave
logistica Febrero 2020
Tractorista, nave | 1 hora 15 minutos | Puebla Entrevista individual
de logistica.
Marzo 2020
Obrero pintura | 1 hora 15 minutos | Via telefénica | Entrevista individual.
“area de PVC”
Agosto 2020
(2) Lider sindical 50 minutos Entrevista, individual.
Octubre 2020
2) Técnico | 25 minutos Entrevista, individual.
division 1.
Octubre 2020
(3) Obrero divisiéon | 20 minutos Entrevista, individual
2. Puebla de
Octubre 2020 Zaragoza
(4) Obrero division | 30 minutos Entrevista, individual.
3.
Octubre 2020
®) e 30
e Grupo minutos e  Reunion
de 4 aprox. colectiva
obreros. “Formal”.
(Pintura
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y e 60 e Reunion
montaje) minutos “informal”.
e Grupo de aprox.
tres
obreros 2020
(Pintura)
Asesores de | 60 minutos aprox. Platicas informales.
campafia. Marzo 2020
3 trabajadores | 60 minutos aprox. | Puebla de e Rueda de
despedidos en | Marzo 2020 Zaragoza prensa.
2017.
e Platica
informal.
Informante 60 minutos aprox. | Virtual Entrevista
Calificado
(Académico  de
México)
Sindical 1 hora Virtual Platica.
Febrero 2021
Informante 1 hora aprox. Virtual Entrevista individual
calificado
(Académico  de | Diciembre 2021
Alemania)
Informante 1 hora aprox. Virtual Entrevista individual
calificado
(CAMEXA) Enero 2022
Obrero Montaje 2 horas Virtual Entrevista individual
(Produccion piloto
y disidente | Noviembre 2021
sindical)
Obrero Montaje 1 hora Virtual Entrevista colectiva
(UTP, becaria) Febrero 2022
Obrero Montaje 1 hora febrero | Virtual
(Ex Volkswagen - | 2022 Entrevista colectiva
Alemania)
Obrero pintura
-Area de Finish-
Obrero carrocerias | 1 hora 30 | Virtual Entrevista, colectiva.
minutos.
Febrero 2021

Importante mencionar que los instrumentos -guias de entrevista- semi-estructurados fueron
muy diversos. En efecto, aunque para el personal operativo hubo ejes generales en las
entrevistas (el periodo de capacitacion, las modalidades de ingreso, los cambios que hubo
entre la planta del arranque a la estandarizacion, asi como el conjunto de habilidades y temas
de subjetividad); hubo ajustes al correr de la investigacion con énfasis diferenciados sobre
tematicas determinadas. Lo anterior conforme se avanzaba en el trabajo de campo y se

encontraba puntos de saturacion o evidencia reiterada entre trabajadores.
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Evidentemente esta investigacion preponderantemente con técnicas cualitativas no busco
agotar en cantidad y/o con una muestra representativa al problema de investigacion porque
las condiciones reales del proceso de investigacion de un objeto tedrico como el que
planteamos resultan complicadas de llevarse a cabo de esa manera. Esto no significa que no
pueda utilizarse recursos eminentemente cuantitativos para otras futuras investigaciones a
nivel de piso de produccion sobre este problema de investigacion, pero la condicion estribara
en poder tener acceso a la planta, a los turnos y cambios, asi como a los trabajadores; el reto
para el investigador sera con la gerencia y el sindicato méas que en la propia elaboracion de

los instrumentos.

Sobra decir que en cuanto a técnicas especificas se recurrio a las entrevistas “semi-
estructuradas” (individuales y grupales, con bateria e incluso con recursos visuales sobre el
proceso productivo para retomar puntos y hallar mayores elementos); visitas a planta, zona
industrial y pueblos aledafios -audio notas de campo personal-; asistencia a cursos
especializados de ingenieria; platicas (funcionarios, obreros y/o lideres sindicales) formales
e informales -por motivos de diversa indole, a veces, mas alld de lo “académico”,
coinvestigacion-; a busqueda de informacion documental de la planta; como documentos de
gobierno estatal para diversos niveles del analisis; asi como la documentacién ingenieril de
procesos automotrices generales y particulares, también, del &ambito de ingenieria, pero sobre
la propia planta (tesis de posgrado, licenciatura e informes de pasantias de varias instituciones

del pais sobre Audi).

El tratamiento de esta informacion ha sido de la mas variada forma. Algunas veces ejercicios
heuristicos -multinivel- para entender el funcionamiento de la linea con la intencion de
reconstruir el proceso productivo de la planta, otras veces con puntos de saturacion sobre
procesos, acontecimientos y situaciones sobre una diversidad de temas y aspectos de la tesis
en las entrevistas. También, y no menos importante analisis conversacional sea con
transcripciones completas de entrevistas y/o platicas o sintesis de entrevista -general o por
topicos-; buscando cruces, énfasis, ausencias entre la misma entrevista y/o en relacion con
otras e incluso a la par de la documentacion més especializada de ingenieria (por ejemplo, el
contraste entre lo que dicen los ingenieros y/o textos académicos en fases del proceso y como

el obrero en entrevista completa, rectifica, o puntualiza otros aspectos).
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Todo lo anterior se hizo sin algun software, evidentemente, pudo haberse utilizado alguna de
las maltiples herramientas que ahora ya proporciona la ciencia de datos -en este caso en lo
cualitativo- pero quisimos hacer el trabajo de investigacién de la manera mas artesanal
posible; utilizando recursos que entre el mundo de la investigacion y produccion cientifica
siguen siendo secretos profesionales o de oficio, dirian algunos. Quisiéramos extendernos en
la diversidad de recursos realizados para la reconstruccion hacia el objeto tedrico, pero
consideramos que el lector mismo podra juzgar con aciertos y desaciertos a lo largo del
documento si se logrd el cometido porque més alla de una correcta técnica de investigacion
lo que se debe de tener son criterios metodoldgicos que permitan recurrir a una variedad de
técnicas para lograr el acometido; buscando evitar ser presas del tecnicismo que suele
suplantar, a veces, sin decirlo la capacidad del propio investigador y de la manera en que éste
se posiciona frente a la realidad y la teoria en la investigacion.
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2) La configuracion socio tecnica en Audi México.

l. Elementos generales para entender la configuracion sociotécnica automotriz.

El capitalismo, como modo de produccion, operativamente hablando tiene a su vez
estructuras particulares a través de las cuales se realiza dia con dia; asi, se hace preciso
reconocerlas conceptualmente hablando. No se trata aqui, por supuesto de remitirnos a
formacion socioecondmica sino a las unidades productivas en su especificidad o en conjunto
de estas; embebidas en formaciones socioecondémicas determinadas. Reconociendo, por
supuesto, la existencia de un modo de produccion capitalista como concepto abstracto-real y
a la vez su concreto-real en toda su complejidad en la formacion socioeconémica, pero en su

especificidad en las o en la unidad productiva, con determinados conceptos®..

Asi centrandonos en las unidades productivas o unidad productiva —capitalistas, por
supuesto- existe una forma de organizar el trabajo, la forma en que se relacionan los distintos
departamentos de trabajo intra-planta, los salarios, la materia prima, los artefactos e
instrumentos, todo el conjunto de tecnologias, perfiles laborales que permite operar, existir,
no sucumbir ante la competencia, seguir su proceso-patron de acumulacion y reproduccion
ampliada. En suma, como se relaciona de formas multiples el capital y el trabajo en la
produccion, su desarrollo ha sido tema de debate conceptual al que nos acercaremos a lo

largo de este apartado.

Para entender estos procesos internos se han elaborado distintos conceptos que nos permiten
entender su operatividad de forma puntual. Basicamente son dos los que ahora nos acomete.
El primero es el de modelo de produccién, el segundo es el de configuracion sociotécnica,
centrales para entender al capitalismo en cuanto a su realidad productiva, en piso. Si bien
ambos terminos tienen origenes y tradiciones de tipo teorico y epistemoldgico muy diferentes

pueden permitir comprender, como opera en detalle el capitalismo en distintas unidades

51 Aqui se debe ser cuidadoso entre los distintos niveles de abstraccion y los énfasis respectivos. Si la formacién
socioeconémica apela a un nivel mas alto que el de un concepto abocado a la unidad productiva, sus
dimensiones pueden resultar diferenciadas, de lo econdémico a lo cultural o politico etc.
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productivas. Ahi la importancia de entender, desarrollar y aplicar este conjunto de conceptos
a la realidad laboral. Sobre todo, si el tema en cuestion son las calificaciones, que justamente
nos permiten entenderlas en un complejo laboral que se haya entrecruzado por una infinidad

de elementos.

En efecto, el tema de la calificacion, competencias, habilidades y capacidades de los
trabajadores no puede comprenderse de manera apartada de la misma configuracion
sociotécnica -0 modelo productivo-. La calificacion como expusimos a lo largo de todo el
apartado teorico tiene problematicas que necesariamente la sitdan en un entorno mas amplio
que en los propios trabajadores en concreto. La manera en que ésta se va construyendo
socialmente debe partir, por lo menos, como punto inicial, de la configuracion socio —
técnica. De ahi que las siguientes lineas sean en sentido estricto la discusion conceptual de
los basamentos sobre los cuales la propia calificacion puede entenderse, su omisién, o poca
profundidad puede impedir comprender a la calificacion como construccion social, con un
anclaje a nivel productivo. Por otro lado, comprenderla inicialmente a nivel de la forma
socioeconomica lleva a generalizaciones que pueden oscurecer su comprension; por ejemplo,

si esta se encuentra, ademas, sitiada por una particular division internacional del trabajo.

a) Las tendencias en las configuraciones sociotécnicas.

Se entendera por configuracion sociotécnica de acuerdo con De La Garza (2017, p.15); a una
red que no es sistémica; con posibilidades de tener contradicciones y disfuncionalidades;
involucrando elementos como la tecnologia, organizacion del trabajo, perfil laboral,
relaciones laborales, culturas del trabajo y gerenciales. A partir de aqui o sobre de ésta los
actores interacttian, generan significados y decisiones donde incluso la propia configuracion

puede ser transformada.

El concepto de configuracion sociotécnica representa un avance respecto a la perspectiva
norteamericana (Womack, Jones & Roos. 1990) y francesa (Boyer & Freyssenet, 2001), para
comprender lo que ocurre a nivel del piso de produccién, en este caso, de la industria

automotriz, aunque su uso va mas alld del sector fabril. Estas dos Gltimas propuestas
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entablaron una profunda discusién, comencemos por recuperar esta afieja discusion para

luego regresar al tema de la configuracion sociotécnica.

En los resultados del Programa Internacional de Vehiculos Motorizados (IMVP) por parte de
los investigadores del MIT (a finales de los ochenta), con Womack a la cabeza, afirmaron
que el Lean Production transformaria al mundo; por tal era preciso adoptarlo, éste habia
superado a la produccién en masa. En tanto que el Grupo de Estudio e Investigacion
Permanente sobre la Industria y los Asalariados Automotrices (GERPISA) criticaron esta
propuesta (noventa). Ellos consideraban errénea la sucesion de tres fases de la produccion
industrial. La primera, una produccion casi artesanal con obreros de oficio. La segunda, la
produccion en masa y obreros sin calificacion. Finalmente, la tercera, la produccion ajustada
iniciada en Japdn desde los noventa, que respondia a productos diversificados, de calidad y
a precios competitivos. Esta Gltima daba cuenta del fin del taylorismo (Boyer, Freyssenet,
2001 p.7). Para los regulacionistas era impreciso la sucesion de estas fases e imposible el
triunfo generalizable del lean production. Desde los regulacionistas se argumento la
dificultad para desplazar la produccion en masa frente a una difusion exitosa de la produccion
ajustada. No existian condiciones para llevar a cabo la produccién ajustada donde
predominaban formas tradicionales de produccion (Neffa, De La Garza, 2010 p.18). De esta
manera los regulacionistas ampliaron las posibilidades y aparecié el concepto de modelo de

produccion.

Asi mientras el concepto de lean production era generalizador; fin de una fase del capitalismo
y principio de otra superior para hacer mejores productos y tan baratos como diversos
(Womack, 1990, p.225). Los regulacionistas ampliaron el abanico de posibilidades frente a
las realidades que presentaba cada empresa y/o pais (taylorista, wollardista, sloanianista,
toyotista, e incluso hibridaciones etc.). Estos Gltimos consideran que es imposible la
convergencia de un modelo de produccion y niegan el concepto de lean production. Ellos

aseguran en €l la confusion entre el modelo hondiano y toyotista.

Consideramos, siguiendo a De La Garza, que es imprecisa tanto la posicion de los tedricos

de la escuela norteamericana (Womack) como del regulacionismo (Boyer & Freyssenet). La

213



primera peca de determinista y generalizadora; en tanto que la segunda de particularista de
cada modelo (Boyer & Freyssenet, 2001. P.110); llegando a caer desde nuestra perspectiva
en un relativismo (Aunque hicieron algunas observaciones para tratar de salvar su argumento,
p.101). Asi, en general el libro nos lleva a una perspectiva que impide comprender las

tendencias.

En efecto, la generalidad que oscurece lo concreto, pero también la manera en que lo concreto
crea una multiplicidad de conceptos. Sin que estos Ultimos tenga una capacidad de asir
multiples realidades, sino partes, que relativizan a las mismas. En el fondo es una cuestion

de método para abordar la realidad.

Pese a lo anterior podemos recuperar ciertos elementos de ambas posturas desde una posicion
mas abierta en lo tedrico y menos determinista en lo empirico. Por un lado, el conocimiento
de las tendencias generales hacia las cuales las configuraciones sociotécnicas se acercan o se
intenta coincidir. En efecto, por las particularidades que se asumen en cada espacio
productivo concreto; por las estrategias de cada corporativo y sector determinado; es
imposible una coincidencia completa. Empero, a la vez, es indispensable evitar quedar
“empantanados en la heterogeneidad de particularidades” por lo cual se debe “considerar que
hay parametros generales —de este modelo- que aterrizan con modalidades distintas en cada

pais” (De La Garza, 2017. P 501) y también en cada empresa.

Se culmina la discusion con la polémica entre convergencia o divergencia de las configuraciones socio-
técnicas y de las relaciones laborales, proponiendo que este proceso no se trata de la convergencia de
divergencias, sino de la divergencia de convergencias entre los disefios que vienen de las casas matrices

y su aterrizaje en determinados contextos nacionales (De La Garza, 2017, p. 469)

Ahora bien, cuéles son esos parametros generales, qué tipo de convergencia se intenta
(disefios de la produccidn en todos los ambitos desde relaciones laborales hasta la calificacion
que vienen desde la matriz) y cémo se diverge en latitudes latinoamericanas (cémo se da esta
aplicacion concreta, qué se modifica y qué no de lo planeado; de acuerdo con cada realidad
nacional y/o regional). Segun los resultados a los que llegd el estudio coordinado por De La
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Garza y Hernandez Romo (2017), respecto a las empresas multinacionales en América Latina

es que

[...] las tendencias fueron marcadas en produccién hacia la automatizacion e informatizacién
(robotizacion en automotriz, automatizacion en la fabricacion del pan, informatizacion en América
Movil y en Citibank) [...] Esta es una linea de relativa convergencia internacional, marcada por la
convergencia en disposicion de tecnologias de punta automatizadas — informatizadas (De La Garza,
2017 p.493)

Dichos procesos tecnoldgicos apuntan hacia una nueva tendencia de la forma en que se

articula la relacion produccién-consumo. Es decir,

[...] esta nueva configuracién tiene que ver con las grandes innovaciones tecnoldgicas y la
implementacion de lean production y lean flujo, en especifico, con la automatizacion y la tecnologia
de la informacion que permitio contar con informacion vinculada entre produccién y cliente,
produccion, venta y circulacion. Esta fue la gran revolucion tecnoldgica y organizativa que impacto
tanto a las empresas manufactureras como a las de servicios [...] (Hernandez Romo Marcela, 2017, p.

235)

En los casos de las multinacionales estudiadas por De La Garza y Herndndez Romo (2017)
es claro que existe una tendencia similar, tanto en empresas manufactureras como de
servicios que apuntan hacia la inclusion de altas tecnologias combinadas con el lean

production mismo que es muy diferente al que acompafid

[...] al modelo Toyota (coparticipacion de los trabajadores en las decisiones, identidad laboral
con la empresa), sino que se implemento la metodologia de cdmo mejorar los procesos, evitar los
desperdicios y estandarizar y controlar los procesos y productos, en una coparticipacion utilitaria y
controlada por parte de las compafiias con los trabajadores, mandos medios y gerentes (extraccion del
saber hacer) (Hernandez Romo, 2017. P. 237)

Debemos tener presente la diferencia que hace notar Hernandez Romo entre Lean Production
y Toyotismo. Es decir que el primero no necesariamente requiere el involucramiento de los
trabajadores, una participaciéon en el proceso productivo o una identidad laboral con la

empresa, como si ocurre con lo que pasa en Toyota. Para Hernandez Romo (2017, p. 239)
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podria definirse en principio como taylorismo ampliado, la realidad es que es necesario
definirla como una nueva configuracion “[...] a la que llamamos configuracion de lean
production con ampliacion al trabajo no clasico” (Hernandez Romo, 2017. 243). Insistimos
ademas esa mezcla entre las técnicas lean sumada a las altas tecnologias, que no solamente
la aseguran con mecanismos de control intra-planta, sino que la coordinan con las redes de
proveeduria. Y es que justamente es indispensable apuntar que el concepto de Lean
Production difundido en los 90s y establecido como el nuevo paradigma en 2000s ademés

llevaba

(...) the very idea of industrial efficiency, understood as a socially and culturally constructed notion,
would be measured by degree of compliance of supply chains, factories, and shop-floor organization

with the principles of lean production. (Pardi, 2021, p. 205)

En suma, una configuracion lean production en nuestro continente podria resumirse en ciertas
técnicas administrativas (mejoras continuas del proceso y producto) sin que lleguen a
materializarse tal como ocurrié en Toyota. En buena medida porque la extension y/o
aplicacion de la produccién esbelta puede ser desechada en algunos aspectos con métodos
fordistas aunque manteniendo inventario just in time y una reduccion de costos (Janoski,
Lepadatu, 2021, p. 2)

b) Elementos especificos para entender el sector automotriz terminal: taylorismo,

fordismo, lean production y teslismo en la industria Automotriz.

1. Lean Production frente al taylorismo, fordismo y sloanismo.

Uno de los argumentos que utiliz6 Womack para justificar su analisis en The Machine that
Changed The World del sector automotriz terminal, fue una cierta homogeneidad del proceso
productivo y su carécter global del proceso. Por un lado, las fases del proceso productivo en
la industria automotriz terminal estaban circunscritas a cuatro, Press Shop, Body Shop, Paint
Shop y Assembly line. Mas alla de que la planta pudiera estar en Asia 0 América, estas fases,

por lo menos para finales de los ochenta y principios de los noventa, ya estaban definidas a
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nivel global, incluso ahora en el siglo XXI, estos son elementos que la mayoria de las plantas

de ensamble de autos ligeros presentan.

En ese sentido es que la industria terminal tenga muchas mas coincidencias entre las
diferentes marcas de lo que pueda ocurrir en la industria autopartista. Esta Gltima puede ser
tan variable, las fases y procesos, como el nimero de autopartes existentes en un automavil
(flujo o forma diria Coriat). En el armado de autos ligeros mas alla de la marca en especifico
0 de su categoria (compactos, subcompactos, Premium o de bajo coste) no existe una
variabilidad de las cuatro principales y subsecuentes fases (forma), no asi el conjunto de
técnicas, tecnologias, habilidades, y diferentes concentraciones de composicion organica de

capital en cada fase.

Partiendo de lo anterior, es que se hace indispensable tomar lo que encuentra Womack
respecto al lean production y los regulacionistas franceses para cada marca de automaovil.
Con el fin de entender las caracteristicas generales del proceso productivo de la industria
terminal. Un ejercicio que nos brinda insumos heuristicos para proseguir con lo que ocurre
en Mexico y especialmente con el caso de estudio en cuestion. En efecto, pretendemos en
este apartado analizar los hallazgos empiricos de los autores, entendemos las limitantes
tedricas que tuvieron, pero es necesario rescatar algunos hallazgos empiricos. Los cuales
resultan Gtiles para propias reelaboraciones, y en este caso para poder ampliar el horizonte

de cara a definir las actuales configuraciones sociotécnicas, en este caso la de Audi México.

Lo que encuentra Womack respecto al lean production es claramente una reduccion de los
espacios dentro de la planta, que permite la comunicacién cara a cara de los trabajadores. Sin
grandes almacenes para inventarios o para retrabajos, recordemos que el inventario en una
planta japonesa de Toyota, segun Womack, es de una o dos horas de inventario, mientras que
una planta de la produccion de tipo “fordista” puede estar en funcion de hasta dos semanas,

con lo que el espacio para éstos tendera naturalmente a aumentar.

Los inventarios ademas son inexistentes entre cada fase del proceso productivo (cero o poco

stock entre fases del proceso). Los buffers en la industria de la produccion en masa significan
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que en pintura existe un inventario de un par de autos ya pintados para pasar a montaje, o0 en
carrocerias algunas ya soldadas para pasar a pintura. Los buffers en la produccién lean no
son necesarios. Estos pueden ocasionar interferencias en el adecuado balanceo de linea, sobre
este punto volveremos mas adelante, el cual solamente es posible tras una disposicion de la
planta que permita la movilidad -de flujo- facil de las piezas, sin cuellos de botella en la
planta. Justo los buffers no solamente podrian considerarse como una forma de inventarios
entre distintas fases del producto -que lo encarecen- sino una forma que puede impedir del
flujo.

En el tema de calidad es importante enfatizar que cada trabajador en la planta etiqueta los
defectos que pueda encontrar en el producto que manipula en su estacion de trabajo, aunque
también, el tema de calidad podria ser un elemento que impida el flujo en la planta (Janoski,
Lepadatu, 2021). Al encontrar un defecto lo tiene que mandar al area de control de calidad
para luego obtener un remplazo de la parte. Merece especial atencion la posibilidad de cada
trabajador de linea pueda tirar el cable “andon”, que se ubica sobre su estacion de trabajo,
para parar la produccion debido algin problema de calidad, esto no es comun dentro de las
industrias americanas, por lo menos hasta antes de la crisis de 2007-2008, o dentro de la mass
production. Pues ahi quien puede Unicamente detener el flujo de la linea es un mando superior
(Womack, 1990, p.79) y no los obreros de la linea. Este hecho como se vera a lo largo de la
tesis resultara fundamental en las revueltas obreras en la planta Audi en 2017. Finalmente,
Womack encuentra un bajo nivel de defectos y una alta productividad, es decir pocas horas

trabajo por automdvil en comparacion con las congéneres europeas 0 americanas.
La sintesis que hace el autor es interesante para nuestra investigacion, porque fija algunos

aspectos que seran importantes para definir en las siguientes secciones del texto la

configuracidn sociotécnica automotriz actual en México y en Audi.
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Cuadro 6

Elementos del Lean Production en la industria automotriz terminal
(El rango de menor a mayor en funcién de la comparativa de plantas Japonesas con América del Norte y
Europa)

Performed Layout Workforce Automation
e Menor e Menores e Equipos de e Mayores
cantidad de espacios  por trabajo. porcentajes de
defectos por ndmero de e Mayores robotizacion  en
cada 100 vehiculos niveles de carrocerias
vehiculos, producidos, rotacién de e Mas de un 50% de
e Menores e Pocos o nulos puestos entre 4 automatizacion en
horas de espacios para y3 pintura.
trabajo  por retrabajo, e Mayores e Menores niveles
auto e Pocos o nulos nimeros  de de automatizacion
e Mayores espacio  para sugerencias de y robotizacion en
aumentos de inventarios, obreros. ensamble. Incluso
la carga entre una 'y dos e Pocas menor que en
laboral horas categorias plantas no lean.
laborales 10
(aprox.)
e Bajos niveles
de absentismo
e  Mayores
tiempos de
capacitacion
para personal
nuevo

Relaboracion a partir de Figure 4.7 “Summary of Assembly Plant Characteristics, Volume Producers, 1989”
en Womack 1990, p. 92

Sinteticemos ahora términos similares a los que propuso Womack lo que investigaron los
regulacionistas. Un ejercicio nada sencillo pero necesario para hacer un despeje adecuado de

tantas caracterizaciones que hicieron sobre el sector automotriz.

Para Boyer y Freyssenet, existe varios modelos de produccién, el taylorismo, fordismo,
sloanismo, kalmarismo, wollardiano, hondiano, toyotista. Podemos abstraer mayores
elementos de cada uno de los modelos que ellos propusieron, a excepcion del toyotismo-
hondianismo, que tiene una cuasi similitud con lo que representa el Lean Production, ademas
porgue son japoneses, y quizas esa fue la virtud de Womack, no dividirlos sino sintetizarlos.

Con el resto de los modelos, es importante insistir en tres grandes grupos.

Considerariamos primero al taylorismo como el basamento del resto de modelos de

produccion, como lo expres6é en su momento Braverman (1975, p.108) “Si hoy en dia el
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Taylorismo no existe como una escuela separada, es porque [...] sus ensefianzas
fundamentales se han convertido en la base de todo el disefio del trabajo”. Algunas veces el
taylorismo perdurd; otras fueron recompuesto, y en algunos momentos practicamente tratd
de ser erradicado, pero sin lograrlo por supuesto, de la organizacion del trabajo y

especialmente en la linea de produccion automotriz (Pruijt Hans,1996, 12-20).

A final de cuentas el taylorismo se ha mantenido, de cierta manera, como explicaremos mas
adelante. Aunque agregariamos que para los regulacionistas el taylorismo no tiene relevancia
en el sector automotriz, por lo menos en su “estado puro” o en ¢l que nacid porque es un
“modelo” que no se penso para la produccién masiva y en el tiempo de Taylor era inexistente

la linea de montaje.

Un segundo grupo, serian los de la produccion en masa de la linea de montaje, el fordismo
fue mas alla del taylorismo, aunque sin renunciar a toda su concepcion, aqui podemos

inscribir también al sloanismo, diversidad y volumen -dirian los regulacionistas-.

Finalmente, un tercer grupo fueron los “alternativos” el wollardianismo y el kalmarismo,
especialmente éste ultimo -desarrollado por Volvo- en las fabricas de Kalmar y Uddevalla
intentd ampliar la autonomia obrera (Sandberg, 1995). Claramente sin lograrlo en el largo
plazo. Asi éste Ultimo grupo es descartable, pues hasta donde hemos investigado no existe
una planta de autos ligeros que opere bajo estos principios ya, si bien existe una en Italia de
Lamborghini donde se fabrica el Urus la evidencia en la investigacion no sugiere una
autonomia de los operarios (Garibaldo F, Rinaldini M, Caria S, 2022) como el caso de
Kalmar y Uddevalla. De tal manera que solo quedan los dos primeros grupos, taylorismo, y
fordismo-sloanismo. Una de las criticas que recibié la concepcion de modelos de produccion
por parte de De La Garza, fue una franca estilizacion de uno o varios modelos, como ideales
a alcanzar, que, al no aceptar contradicciones o disfuncionalidades, solo se podia presentar
el modelo en estado puro y en casos muy concretos. Algo que solo puede caber en la filosofia

de los procesos de trabajo, pero no en la investigacion social concreta.
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Con lo anterior es clara la necesidad de dejar de pensar al taylorismo, fordismo o sloanismo
como elementos puros en los procesos de trabajo. Quizas pudieron haber estado asi -aunque
es dificil creerlo - cuando surgid el taylorismo por primera vez en un par de talleres y fabricas
-no necesariamente en el sector del automotor-, o cuando se construy6 el modelo T en Ford;
lo mismo cuando General Motors o VW amplio la variabilidad de modelos de autos en
carrocerias y no asi en sus componentes internos. Pero fueron Unicamente momentos
historicos del desarrollo del capitalismo industrial, y especialmente del ramo automotriz. Mas
alla de eso, quedaron huellas, formas y elementos de cada uno de estos, pero no
necesariamente plantas en estado puro taylorista o fordista. Consideramos que debemos
aspirar a entender la tendencia general que une y desune a estos conceptos. ¢ Cual es pues el

“secreto” que conecta y divide a estos conceptos?

Nos enfrentamos, inicialmente con la separacion entre concepcién y ejecucion, y en esta
ultima con la parcializacion de tareas, las cuales deben estar prescritas (the one best way), y
bajo el uso del cronometro, el punto medular del taylorismo. Todos los elementos anteriores
se replican a nivel de piso en el fordismo y el sloanismo, no asi en cuanto a lo cultural o

salarial.

Con el fordismo se introduce en el corazon del proceso productivo, la linea de montaje
(Assembly line), con el sloanismo (GM) se mantiene todo esto, pero ademas se afiade un
mayor grado de variabilidad de productos (Buick, Cadillac y Chevrolet), junto con la
incorporacion de varios fabricantes de componentes (Sloan, 2015 p. 25) todo sin renunciar a
la masificacion “The core of the product policy lies in its concept of mass producing a full
line of cars graded upward in quality and price” (Sloan, 2015 p.93). Una efectiva burocracia,
que logro hacer Sloan descentralizando y al mismo tiempo coordinando con un alto grado de
control (Simmons Clarke, 2009 p.12)

Pero en términos salariales, culturales y de relaciones laborales existen serias diferencias
entre éstos. Lo que queremos decir, es que una primera mirada entre el taylorismo y del
fordismo-sloanismo, parecen francamente similares. En términos organizativos del proceso

de trabajo, la mayor diferencia es la linea de montaje, pero también es su mayor punto de
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unién porque bajo esta se perfecciona la separacion entre concepcion y ejecucion, la

parcializacion de tareas, la predeterminacion del trabajo, tiempos y movimientos.

AUn con todo lo anterior, existe un elemento mucho mas profundo que divide al taylorismo
frente al fordismo-sloanismo en el sector automotriz. En efecto, el ciclo de tiempo y por ende
el balanceo de linea. ;Qué significa esto? el concepto del tiempo de ciclo (muy utilizado entre
los ingenieros industriales para diversos momentos en planta), o lo que es lo mismo que la
longitud de paso dentro de los modelos de produccion. Lo anterior significa un nimero
determinado de operaciones que se repiten de principio a fin, un sin fin de veces en el proceso
de trabajo. Este concepto no es menor, porque involucra la forma en que se desarrolla
secuencialmente o no el proceso de trabajo y la propia comprensibilidad del mismo por parte
de los trabajadores. Este aspecto lo encontramos en algunas paginas dentro del desarrollo del
texto Modelos de Produccion (Boyer, Freyssenet, 2001, p. 35, 36, 45, 55 y 61, por sefialar
algunas paginas) que ha habia quedado olvidado en la literatura reciente sobre modelos de

produccion (por ejemplo, en Janoski, Lepadatu 2013, 2014 no se considero en absoluto).

Con la introduccidn histérica de la linea de montaje comienza el tiempo de ciclo (longitud de
paso) en él se hace necesario la implementacion o introduccion de varias operaciones en el
puesto de trabajo. Pero siguiendo la idea de los regulacionistas, este ciclo de tiempo no es
igual a las mediciones de Taylor. Pues es una saturacion no légica —y por supuesto no

tendiente a lo reflexivo- de varias operaciones.

Las operaciones a realizar en una linea sloaniana, si bien son méas variadas que las realizadas en una
linea fordiana, estan igualmente predeterminadas y distribuidas aleatoriamente entre los puestos de
trabajo. La polivalencia necesaria no solamente no reintroduce, sino que vuelve alin mas invisible la
I6gica de construccion del objeto, condicion para el despliegue de la inteligencia del operador (Boyer,
Freyssenet, 2001 p. 71)

Estas tienen como Unico objetivo utilizar completamente el tiempo de ciclo (insistimos,
operaciones principio-fin, con un tiempo determinado, hasta repetirse en una estacion de
trabajo). Estas operaciones deben ser memorizadas por los operarios, las cuales no tienen un

soporte ldgico en el intento de comprension -espontanea o voluntaria- de la fabricacién del
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producto. Ejemplo, el trabajador en su puesto debera realizar 10 operaciones durante 3
minutos (que puede ser desde empotrar, apretar, fijar, sujetar algunos elementos del
automovil, en un determinado departamento o fase), cada una de estas 10 operaciones tienen
un principio y un fin. El hecho de que cada operacién no sean secuencialmente ldgicas y
estén desconectadas la una de la otra, es decir que no tenga relacién, entre un apretar para
luego empotrar sin relacion alguna. Todo esto puede terminar controlando y descalificando
en mayor medida al propio trabajador (mucho mas que en el “taylorismo clasico”), porque
no permite de forma “natural” entender una parte del proceso de trabajo, explicar la
consecuencia o la relacién entre una y otra operacién. Aqui hay que insistir que la repeticion
de actividades simples no impide la comprension del proceso productivo pero su arreglo, con
fin de maximizar tiempos y operaciones, si puede resultar mucho més desfavorable para
entender todo el ciclo productivo en planta de un producto determinado para los obreros
aunque puede resultar reversible en cuanto a colectividad obrera pero eso llevaria a otras

problematicas que van mas alla de este apartado.

Para lograr este objetivo se hace necesario una equilibracion que consiste en distribuir las
operaciones elementales del armado del auto entre los distintos puestos de trabajo de la linea
o lineas de produccion, en montaje principalmente. Esta equilibracion puede resultar en algo
secuencialmente l6gico y con posibilidades de comprension para el trabajador. Empero
también en un conjunto de operaciones que solo tenga como fin maximizar el ciclo operatorio
del trabajador, aunque para ello tenga que, literalmente, erguirse sobre todo intento o
posibilidad de reflexion del obrero sobre su quehacer productivo. Al hacerlos realizar un
trabajo con multiples tareas, sin saber por qué la una de la otra dentro de la linea o estacion

de trabajo.

Lo anterior segun los regulacionistas no aparecié en Taylor, ni en general en las ideas
tayloristas, aunque los principios de los que parte el fordismo son los mismos, al expresarse
en la linea de produccion existe realmente una transformacién. Es decir, la division entre
concepcidn y ejecucion, la parcializacion de tareas, el uso del cronometro, fracturaba “el
trabajo intelectual del manual”, no necesariamente suprimia la capacidad de concebir, de

entender el producto, sus procesos, una secuencialidad del trabajo parcializado por parte del
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obrero. Este podia entender en qué punto se estaba, aun cuando el trabajo estuviera prescrito
completamente por otro. La descomposicién de tareas del fordismo va mas alla del
taylorismo, pues impide con la saturacion de operaciones, secuencias de operaciones que no
necesariamente tengan una relacién entre estas o un sentido de saber como un atornillado, un

ensamble sera complementado por una u otra forma mas adelante.

Por supuesto que todo lo anterior es tedricamente hablando, en la investigacion empirica, las
cosas no necesariamente resulten asi en todos los casos. Por ejemplo, en pleno apogeo del
fordismo, el relato que hace Linhart (1979, p. 12, 36) muestra diferencias sustanciales entre
diferentes partes del proceso en la fabricacion del automdvil y la manera en que incluso bajo
estas condiciones los trabajadores pueden resistir al control de la cadena de montaje. Algunas
veces aumentando su velocidad y descansar un par de minutos para “fumarse un cigarrillo”
e incluso la “supresion” -oculta- de algin puesto dentro de ciertas fases del proceso
productivo. Lo que encuentra Linhart es la posibilidad de remontar tiempos, el
perfeccionamiento de la habilidad obrera. Ademas, encontraria esa posibilidad de reflexién

y de solo imprimir la atencion necesaria al proceso no mas; lo expresaria asi el autor

Aqui ya no es posible: el movimiento de la cadena no hace concesiones. Al principio me duele esa
mutilaciéon del libre albedrio que me quedaba, después me acostumbro y veo las ventajas el
automatismo del trabajo y la fatiga menor. El automatismo reintroduce una pequefia esfera de libertad:
miro a mi alrededor, observo la vida de mi pedazo de taller, me evado con el pensamiento, dejando de

guardia un rinconcito de cerebro para detectar defectos de pintura (Linhart, 1979. p.55)

Esa esfera de libertad que en momentos puede remontarle tiempos a la cadena de montaje,
en otras puede suprimir puestos evadiendo a los capataces, o simplemente poniendo la
minima atencién necesaria al producto, signific6 que Braverman y en general el
entendimiento sobredimensionado del fordismo -heredero del taylorismo- era equivocado o
por lo menos no tan determinista. Esto no significo, por supuesto, que la cadena pudiera ser
revertida, o que no causara el malestar de agotamiento fisico-mental sino simplemente que
no todo era una fatalidad. Pero era claro que el taylorismo naciente resultdé menos agresivo
por no decir inofensivo frente a la cadena de montaje, pero ésta sin el taylorismo previamente

concebido en principios bésicos hubiera sido impensable.

224



Justamente lo anterior consideramos gue es un aporte poco comentado de Boyer y Freyssenet.
Esa sutil apreciacién que hacen resulta en una enorme diferenciacién para entender al

taylorismo frente a los subsecuentes modelos productivos que propusieron.

Empero, entonces ¢Son diferentes o iguales? a nivel de organizacion del trabajo, el
taylorismo tiene una expresion mas acabada en la linea de montaje, los principios son los
mismos -aunque tampoco podria reducirse a ésta-, pero en cuanto a las consecuencias para

el trabajador, hay amplias diferencias y no son lo mismo.

La linea de montaje ademas de descomponer mentes y operaciones para luego unirlas sin
mayor sentido que la eficiencia se instaurara como el mejor capataz del proceso de trabajo,
un ritmo e intensidad bajo la completa autoridad del capital. Pues incluso lo capataces de la
época del surgimiento del taylorismo fueron complices también de los trabajadores
(Montgomery, 1979 p.44). Con ello el fordismo pudo imponer cualquier tiempo de trabajo
que quisiera (Montgomery, 1979, p. 102), esto también lo confirma Linhart (1979) al narrar
la terrible presion que ejerce la cadena de montaje y lo tan complicado que resulta realizar el

trabajo en esta con una velocidad tenue pero implacable.

A nivel salarial, en términos de la cultura y relaciones laborales, de nuevo aparecen las
diferencias de la épocay la técnica. El salario por destajo del taylorismo ahora aparece como
una estandarizacién de este tras la instauracion de la linea de montaje (five dollars day), lo
mismo ocurrird con la cultura y el claro caracter antisindical de Ford. En cuanto a los perfiles
laborales las diferencias saltan a la vista, si para el taylorismo el enemigo fue el oficio obrero,
para el fordismo fue busqueda por integrar la segunda ola de inmigracion descalificada a las

lineas de produccidn, por lo menos en EUA.

Con todo lo anterior, consideramos al taylorismo la base de la produccion en masa -fordista
y sloanista-. Con diferencias que se enfatizan con la intencion de entender la contribucion de
la cadena de montaje en este largo proceso de las diferentes configuraciones socio-técnicas

en la industria automotriz. Empero, en términos concretos tendriamos que dejar el concepto
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taylorista, por lo menos en la industria automotriz terminal -especificamente-, todas la que
producen autos ligeros de diferentes categorias, lo hacen con la presidn que ejerce la cadena
de montaje. No cabe hablar de taylorismo puro porque el fordismo y sloanismo, lo son en si
mismos, por lo menos a nivel organizacion del trabajo, la confirmacion de los principios de
Taylor; pero revestidos por elementos tecnoldgicos, como es la cadena de montaje junto con
nuevos elementos culturales, de relaciones laborales y del propio perfil de la fuerza de trabajo

que no existieron durante los primeros talleres taylorizados.

Frente a esto se nos presenta el lean production, éste cobra ahora una expresion diferente del
fordismo-sloanismo. Dice Janoski y Lepadatu (2021, p. 5) que la gran diferencia entre el
fordismo y el lean production es la rotacion de los puestos de trabajo, el entrenamiento
cruzado, las habilidades multiples y los equipos de trabajo lo que mostraria al lean production
en principio como contrario a la rigidez en la division del trabajo fordista.

La anterior apreciacion resulta importante para entender las diferencias a nivel de la industria
automotriz pero débil si se quiere llevar a otros niveles de analisis como el caso de los
servicios; y hacer esta misma diferenciacion®?, aunado al entendimiento de los procesos
productivos, esta vez si del sector de la automocion, pero para el contexto latinoamericano.
Donde las técnicas lean perduran sin lograr conectar con cierto enriquecimiento de tareas que
segun los autores distinguirian el fordismo de la produccion esbelta. En suman, aunque en
apariencia nos encontremos con trabajadores que desemperfian diversas tareas, segun De La
Garza (2017, p.494) es una pseudopolivalencia que no requiere calificaciones sofisticadas,
es una forma de automa-taylorismo, pues muchas de estas tareas se aprenden con relativa
facilidad. Cada una de las tareas del puesto de trabajo estan plenamente predeterminadas
aunado a ello se intensifica la carga de trabajo. El resultado de este proceso es una dualizacion
del mercado interno de trabajo (De La Garza, 2017. P. 503). Donde existe una pequefia
minoria trabajadores altamente calificados que puede coordinar, dar mantenimiento, instalar
y programar las altas tecnologias de punta frente a una gran masa de trabajadores con baja
calificacion sea en el sector de servicios 0 en la manufactura. Justamente por este motivo las

diferencias que apunta Janoski y Lepadatu no puede ser el elemento distintivo entre fordismo

52 En efecto, cuando se lleva el analisis a los servicios podemos encontrar principios fordistas.
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y lean production, el analisis latinoamericano y especialmente para el caso mexicano
guedarian seriamente excluidos, por supuesto, que los autores precisan que ni el fordismo y/o
taylorismo asi como el propio Lean Production penetran en cada una de las fabricas o
empresas en el mundo; dicen que el lean production es menor en plantas offshore (Janoski,
Lepadatu, 2021, p. 6).

Entonces, cudl es la diferencia, regresando de nuevo a principios de la organizacion del
trabajo, de cierto modo lean production es una vuelta novedosa al taylorismo porque la
tecnologia, a diferencia del fordismo, se queda en un papel secundario. No es que se
abandone la cadena de montaje o los procesos de robotizacion, informatizacion y/o
digitalizacion, sino que ahora el factor tecnoldgico queda rebasado frente a la organizacion
de la fuerza de trabajo; y esto quedaria todavia mas evidenciado en el caso latinoamericano.
Esto, ademas, lo confirmamos cuando Womack encuentra, quizas, uno de los elementos mas

reveladores de su estudio.

Para finales de los ochenta y noventa, y no dudamos que la tendencia se mantenga, Womack
encuentra que la fase de Press Shop y Body Shop, estan en un alto nivel de automatizacion
y/o robotizacion. En tanto que pintura tiene mas de un 50% de automatizacion y/o
robotizacion (1990. P. 92), mientras que en la fase de ensamble se haya dominada por trabajo
humano. Esta tendencia aparece en todas las plantas que él estudié. Empero, lo central se
encuentra en la comparacion de los diferenciales (0 composicion organica de capital) entre
automatizacion/robotizacion y trabajo humano. Donde la planta menos robotizada en Japén
fue la mas eficiente a nivel global. Requiriendo solo la mitad de trabajo humano al

compararla con otra mas automatizada ubicada en Europa

... we’ve concluded that high-tech plants that are improperly organized end up adding about as many
indirect technical and service workers as they remove unskilled direct workers from manual assembly
tasks” (Womack, 1990, p.94)

En efecto, la alta tecnologia de una planta no asegura una mayor capacidad productiva, ni

tampoco la desaparicion de puestos de bajas calificaciones por robots, cuando existe una
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mala organizacion terminan agregando mayor cantidad de trabajadores indirectos de distintos

perfile laborales.

En los hechos, consideramos que este hallazgo de Womack permite entender que puede
haber, en determinados casos, una preponderancia de la organizacion del trabajo mas que el
factor tecnoldgico. El secreto seguia siendo la mano obrera méas que el brazo del robot.
Empero, entonces si regresabamos de nuevo a la firme organizacion del trabajo humano,
¢frente a qué estabamos y qué relacion tendria ahora el lean production con el taylorismo, el

cual fijé sus esfuerzos en descomponer el trabajo humano?

But what is lean production in relation to Taylorism? From ‘The Machine that changed the World’, it
is apparent that in lean plants, like in traditional mass production plants, assembly lines are used and
that work cycles are around one minute [...] This means that lean production -in its practical
implications for the design of jobs- is not dramatically different from Taylorism [...] There are
developments that, on the surface, might represent a break with Taylorism like the far reaching
application of information technology and the appearance of ‘new production concepts’ and ‘lean

production’, but these do not constitute its death spell (Pruijt, 1996, p. 18, 20)

De acuerdo con todo lo anterior, para nosotros, el taylorismo nunca murid, ni en el fordismo,
y con las técnicas lean production incluso parece regresar a lo neural, especialmente si
miramos el caso de América Latina. Empero, tampoco puede utilizarse el concepto para
explicar todas las configuraciones productivas. El taylorismo sigue presente, pero su
utilizacion conceptual solo ayuda para clarificar o a destacar algunos de los principios mas
elementales en las industrias automotrices del sector terminal en temas de organizacion del
trabajo especialmente, pero no para definir completamente realidades de sectores productivos
completos, porque en temas salariales, sindicales, culturales e incluso de perfil laboral no

tiene paragon alguno.

Aungue puede haber usos conceptuales para definir parte de las realidades productivas de
una planta siempre hay que estar conscientes que la inclusion de dicho concepto implica
querer realizar un énfasis a lo organizativo frente a otros porque en los hechos todo

“fordismo” es por antonomasia “taylorismo” tecnificado a nivel de la organizacion del
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trabajo. Un tratamiento particular de este uso es el que hace Montes (2020) al hablar de un
sector maquilador en el estado de Querétaro (México) con rasgos tayloristas-fordistas y
entregas Just In Time. Aqui el uso metodolégico del concepto resulté apropiado porque no
se hablaba de una planta sino de varias, pero tampoco se enfoca a un nivel general del aparato

productivo nacional, sino que se contextualiza el concepto a un nivel local y sectorial.

Con esto claramente podemos dar por saldado esta discusion, el taylorismo solo es el
basamento de cada una de las subsecuentes configuraciones sociotécnicas de la industria
automotriz terminal por lo menos para la mayoria de las que hay en México e incluso en
América Latina. Y somos enfaticos, que solamente esto cabe en este sector, automocion.
Respecto, por ejemplo, al de servicios etc., no podemos decir lo mismo, este analisis tedrico
solo estd pensando en funcion de la automotriz terminal y no da para otros sectores

productivos.

Empero, al ser el taylorismo Unicamente la base, el fordismo-sloanismo y el lean production
(hondismo-toyotismo) se mantienen como las fases superiores (tendencias) en cada momento
historico del capitalismo; diriamos parafraseando a Lenin acerca del imperialismo, lean
production fase superior del taylorismo. Esto por el conjunto de técnicas que se involucran
dentro del proceso productivo y porque las mismas pueden resultar superiores a procesos de
robotizacion y automatizacion. No porque los procesos tecnoldgicos carezcan de resultados
en el trabajo o en la manera que se utiliza al trabajo vivo; sino porque, contrario a los
deterministas de la tecnologia, la misma solo puede dar resultados a condicion del trabajo
vivo; en este caso de su “optima” utilizacion, de su adecuada organizacion con margenes de
autonomia y/o contrarrestandola tras una estricta parcializacién y division, o matices -
transitorios o permanentes- entre estos dos momentos (autonomia/control). Donde existe una
clara tendencia del lean production a integrarse en la industria del automovil, pero tampoco
sin renunciar a todos los elementos fordistas-sloanistas y por supuesto siempre con las bases

del taylorismo.

En efecto, si el lean production la configuracion dominante, como tendencia, en la division

del trabajo debe decirse que no hay “one-size-fits-all” (Janoski, Lepadatu, 2021, p. 9) sino
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que las firmas lo adaptan de acuerdo con las inclinaciones culturales y a los procesos
particulares de cada pais. Cuando Janoski y Lepadatu hablan de que hay tres modelos de
implementacion de lean production, a saber, toyotismo, nikeification and waltonism sea
completo o parcial, el problema se presenta en justo partir del modelo, es decir el toyotismo
seria la completa implementacién del lean production pero esto es un serio problema que De
La Garza planteo en sus criticas a Boyer y Freyssenet (2001). Evidentemente, aqui conviene,

entrar en unos detalles interesantes de entender como se veran a continuacion.

2) Especificidades de la linea de montaje en el Lean Production: Takt Time Vs

Cycle Time, el profundo cambio.

En que puntos nos encontramos actualmente, si las tendencias de las configuraciones socio
técnicas en el siglo XX en el sector automotriz terminal estaban circunscritas al fordismo-
sloanismo, a la produccion en masa y diversificada. Empero, sobre la cual se monto el lean
production para quitar la grasa y dejar unicamente lineas de produccidn, con extremo orden,
control, calidad y sistemas de perfeccionamiento, obligando a procesos de subcontratacion

que intentan sincronizar como una orquesta todo el proceso, al compas que dicte la demanda.

El esqueleto de la linea de produccidn, la idea basica, se mantiene intacto a mas de un siglo
de su aparicion, pero todo su alrededor ha sufrido transformaciones que cuantitativa y
cualitativamente la presentarian de forma ‘“nueva”, no es asi, el ritmo se mantiene en
ascendencia, es una lucha contra el tiempo, donde su variabilidad permite una adecuacion
mas directa con las fluctuaciones de un mercado en crisis erigiéndose asi sobre la produccion
un tiempo de mercado (Carbonell, 2018, p. 13,). Asi se intenta correr tan rapido como la
demanda lo requiere y tan lento como la demanda no lo requiera; formandose una asintota
entre demanda y produccion. Esto lleva directamente al comienzo de la “desintegracion del
marco temporal fordista” (Carbonell, 2020) lo que nos permite entender la manera en que
estd operando el lean production sobre el fordismo; como va mas alla de este, el cambio
profundo entre el fordismo-sloanismo se muestra en lo fluctuante, entre ritmos, tiempos y

tactos en el proceso de trabajo.
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De los afios en que se escribid el libro de Womack han pasado cerca de 30 afios, hoy la
industria automotriz mantiene varios elementos descritos. Incluso los ha ampliado, asi se
concreta ahora de manera ejemplar la vinculacion de la demanda a la produccion es pues el
quid, no solo se da esta flexibilidad en tiempos y tactos en las lineas de ensamble, sino que
se asiste a lo que Hernandez Romo (2018) definiria como el jaleo que impacta ciclos

productivos, relaciones laborales, y hasta procesos culturales en las empresas.

Lo anterior, pensandolo a nivel ingenieril; las lineas de produccion de la industria automotriz
terminal estan regidas ahora por el Takt Time; compas o ritmo de tiempo que ha inaugurado
la forma de administrar los tiempos de produccion dentro de las configuraciones socio
técnicas con tendencia lean. El ciclo de tiempo (Cycle Time) que sefialabamos que habia

regido la linea de montaje fordista, ha cedido su paso al Takt Time.

El cycle time, a lo que se habian referido anteriormente los regulacionistas franceses (tiempo
de ciclo) y Taylor —y seguidores- fue propio desde que existe la metodologia de tiempos y
movimientos hasta toda la época “dorada” del fordismo. Dentro del fordismo también el ciclo
tomd una importancia decisiva pues se llego a considerar que el precio del producto
disminuye a medida que sea hace gradualmente mas corto el ciclo de produccién
(Dhiravidamani et al, 2018 p.579). Para el fordismo se volvié premisa la acelerada division
del trabajo y el acortamiento de los ciclos de tiempo de las tareas —short task-cycle times
(Littler, 1985. p. 15)-. Posteriormente, principalmente con los avances que hicieron los
Gilberth y con sus therbligs que muestran los componentes basicos del patron de

movimientos y desarrollos posteriores con el MOST de Maynard (Meyers, 2000, p.13, p.38).

El estudio de tiempos y movimientos (sea en su version fordista y/o sloanista) es a la vez un
disefio o redisefio de la estacion de trabajo (Littler,1985, p.11). Esto permite capacitar a
cualquier operador para que éste pueda aprenderlas con el minimo de tiempo. Con ello
calcular el ciclo de tiempo ya en el proceso productivo concreto e incluso su proceso de
aprendizaje, luego de ello, es posible construir una adecuada matriz de habilidades o
calificaciones, que permita programar posteriormente lo que se necesita en cada obrero como

sus avances en el aprendizaje de sus propias habilidades respecto a la linea.
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Generalmente existe una division de los estudios de tiempos y movimientos en
macromovimientos y micromovimientos. Es evidente que ambos tienen distintos propositos.
El primero, estard centrado en el flujo general de la planta o de la linea, identificando las
demoras y detenciones. La intencidn, como se comprenderd, es eliminar tiempos perdidos en
la linea o entre lineas, es producir con la economia del tiempo. El segundo, centrard su
atencion en el operador, en su actividad inmediata, en sus tareas determinadas, en su
maquinaria, en la forma en que éste se relaciona con toda su estacion de trabajo® (Meyers,
2000, p. 18). Para ambos puede operar el tiempo de ciclo, porque éste constituye el tiempo
necesario (estandar) para producir de principio a fin un proceso y/o actividad (y volverlo a
ejecutar, una tras otra, hasta agotar la jornada) en una estacion de trabajo o en toda la linea,

segun se considere.

Es evidente, que para los macromovimientos se implica un tiempo de ciclo global, en tanto
que para las estaciones de trabajo, que poseen micromovimientos (Cavassa Ramirez, 2008,
p.325), existe un tiempo promedio de ciclo, éste “[...] se calcula dividiendo el tiempo de
ciclo entre el nimero de estaciones de trabajo. Es la velocidad a la cual la estacion de trabajo
produce componentes.” (Meyers, 2000, p.75). De esta manera obtenemos un promedio
general a la cual cada estacion de trabajo debera producir (importante mencionarlo, cada

estacion de trabajo guarda una (N) cantidad de ensambles y/o operaciones).

Sin embargo, en el plano real esto no ocurre porque siempre habra estaciones de trabajo que
requieran mas o menos del tiempo promedio por estacion de trabajo. En buena medida,
porque el producto manufacturado va cambiando conforme pasa de estacion en estacion. De
tal manera, cada estacion de trabajo tendra cargas porcentuales diferenciadas, algunas
ocuparan todo el tiempo promedio disponible y otras en menor medida (sea porque algunas
tienen mas o menos [N] cantidad de ensambles o porque algunos demoran mas que otros por
cualidades propias del producto que se esta manufacturando). Por ello es que una de las

funciones teoricas en la ingenieria que tiene los programadores de la linea de produccién es

53 Es evidente, que aqui juega un papel primordial considerar, un operador calificado, un ritmo “normal” y
una tarea especifica.
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lograr conseguir un buen balanceo que se acerque lo mas posible al tiempo promedio por

estacion, evitando grandes diferencias entre estaciones.

Hasta aqui, todo parece mas o menos sencillo, pues basicamente se considera solo a la fabrica
sin fuerzas externas que la presionen de forma tan directa como a continuacion se vera. Aqui
estamos partiendo de tiempos estdndares, de un “marco temporal fordista” clasico
parafraseando a Carbonell (2020), del total de productos, de una determinada cantidad fuerza
de trabajo obrera, junto con cierto nimero de estaciones de trabajo. Es decir, que la
produccion es concebida de cierta manera como estatica. Esta no posee aln las diferencias
dindmicas que puede implicar considerar a la demanda o integrarla directamente a la

produccion.

En efecto, el tiempo de ciclo® Gnicamente se basaba en el tiempo estandar para producir un
numero determinado de mercancias en tanto insumos y fuerza de trabajo disponible, en tanto
la capacidad productiva de la planta determinada. En tanto que el takt time viene a dar
respuesta a la demanda del cliente y al tiempo disponible. De esta manera la produccion por
jaleo (Hernandez Romo, 2018, p.29) se hace presente al interior del proceso productivo de

forma clara:

The formal definition of TAKT time is used throughout the automotive industry; it ideally applies to
vehicles moving down an assembly line where standard operations have been established for each
stage of the process. TAKT time = (minutes available per time period) +(total customer demand per
time period) (MacKellen, 2004, p.14)

A simple vista esto no pareceria tener una repercusion mayor salvo por intensificaciones en
la produccion. Pues se pensaria que vincular la demanda total del cliente con la produccion
solo haria hacer mucho mas intenso el trabajo o menos, segun el mercado. Pero si vemos la
formula en detalle nos daremos cuenta de que el cambio no solo opera cuantitativamente —

de intensificacion, que sin duda existe- sino también de forma cualitativa.

5 Importante agregar, que en cierta literatura no especializada muchas veces se tomaba como sinénimo el cycle
time y el takt time, en tanto que otras mas especificas sefialaban sus amplias diferencias. Desde nuestro punto
de vista se hace necesario diferenciarlas para poder distinguir entre una produccién que no funcione con la
demanda anclada a la produccion y otra que lo haga sin esta fuerte ligazén.

233



Thus, if customer demand increases significantly, TAKT time is reduced, the track is speeded up, the
standard operations are recalculate and additional personnel are added to the track if necessary.
Conversely, if the customer demand falls significantly, the TAKT time is recalculated, the track slowed
down and theoretically any surplus labour is removed from line. However, if the line continues to

make vehicles at the normal rate more inventory is created (MacKellen, 2004, p.14).

En efecto, la forma en que opera éste cambio se da en el recalculo del tiempo en las mismas
estaciones de trabajo —diferente a la forma anterior que no habia necesidad de recélculos,
debido a que la demanda se mostraba como estatica, a lo mucho a través de estimaciones
para determinados periodos- . Si bien es cierto que puede agregarse personal, teéricamente
hablando si aumenta la demanda; también puede operarse con una recomposicion en las
tareas asignadas en cada estacion de trabajo, esto es lo interesante. Este solo hecho cambia
de forma cualitativa el proceso laboral no siendo Unicamente una intensificacion del trabajo
mismo sino un cambio en las actividades o tareas concretas®. En tanto que la anterior forma

las definia por completo, ahora se encuentran en constante cambio.

The assembly line is paced, i.e., at the end of each takt, all items are simultaneously moved to the next
stations. The takt time is the time available to execute the tasks assigned to stations. A state of the line
is defined by variants of the product at stations, i.e., if we know which variant is at each station for a
takt, we know the state of the line for this takt (and consequently task processing times) (Battia,

Delorme, Dolgui, Hagemann, Horlemann, Kovalev, Malyutin, 2015, p.490)

En efecto, la linea de ensamble mueve de forma simultanea el producto, al hacerlo siempre
hay en cada estacion de trabajo distintos Takt®®. Mismos que dependen, si bien de la ratio de
demanda, también de la variacion del producto, en la medida en que la linea de ensamble

mueve a cada estacion de trabajo variaciones del mismo producto (pues éste siempre va

%5 Esto no es nuevo, todos los estudios que se hicieron en su tiempo sobre polivalencia apuntaron a qué ésta se
inscribia dentro de la flexibilidad laboral para hacer del trabajador facilmente sustituible —desde una visién
critica- o para enriquecer su trabajo —desde un discurso apoldgico a la flexibilidad-. Anteriormente también se
hablaba de la intensificacion del trabajo por esta misma polivalencia, pero consideramos que no se vinculd,
como presentamos ahora, a la demanda del cliente, recomponiendo tareas y tiempos en cada momento, segin
los vaivenes de la demanda.

5 Takt es una palabra de origen aleman y que significa ritmo o compas. Otros autores le atribuyen un origen
japonés, al ser parte de todo el discurso del lean manufacturing.
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transformandose —cualitativa o cuantitativamente conforme pasa por las lineas y estaciones
de trabajo). No siendo equivalentes en cuanto a composicion global de tareas y takt. Por
ejemplo, en una la linea de ensamble, la estacion de trabajo 1, realizara (X) cantidad de tareas
en (YY) cantidad de tiempo, contrario a la estacién de trabajo 2 que quizas realice (YY) cantidad

de tareas en (X) cantidad de tiempo.

Esto se da, sencillamente por el hecho de que el producto que atraviesa las lineas no es
cualitativamente igual. Pues al agregar partes al producto, en cada estacion, cambiara en las
subsecuentes estaciones de trabajo las actividades que necesitara para completar su fase o su

armado total y con ello el tiempo para cada ensamble es diferente.

Asi la linea de montaje del fordismo-sloanismo es diferente de la linea bajo la dindmica del
lean Production. La segunda parte de la primera, pero abandona la dindmica bajo la cual se
mueve la linea por presion de la demanda, obliga al obrero a moverse dentro de la linea, en
tanto la velocidad permita huecos 0 minimos tiempos muertos para el obrero, en estos tendria
que ir a completar otras tareas. La necesidad de la polivalencia, el aprendizaje de N cantidad
de tactos, la rotacion de estos, de posiciones o la facilidad para moverse entre lineas -no asi
entre areas, de pintura a montaje, pero si entre las diferentes lineas de montaje- estan
circunscritos en Gltima instancia por la demanda. Esta se ha insertado -trastocado- en el
corazén del proceso productivo, como no ocurrié en el fordismo-sloanismo que clasicamente

se ha descrito en infinidad de libros.

We consider that all workers are polyvalent (identical) and each of them can execute any task at any
workstation. The time needed by any worker to move from one station to another one can be neglected.
A task is executed by one or several workers. The processing time of a task is inversely proportional
to the number of workers performing it. When a task is finished at one work- station, a worker can
move to another workstation in order to speed a task completion there and to balance the workloads of
both workstations. The assignment of tasks to the stations and the task sequence on each station are
known and cannot be modified, and they do not depend on the product variant. Tasks assigned to the
same station are performed sequentially. Therefore, for a given takt, the considered optimization
problem is to find the optimal assignments of workers to sequences of tasks, so as to find a schedule

of their moves along workstations, taking into account the state of the line in the considered takt. The
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objective is to minimize the total number of workers required for the given takt. (Battia, Delorme,

Dolgui, Hagemann, Horlemann, Kovalev, Malyutin, 2015, p.490)

Asi la produccion en la industria automotriz minimiza la fuerza de trabajo —y no integrando
mas obreros- en la linea de ensamble, pero para ello se necesita a trabajadores “idénticos y

versatiles”

La forma de producir de acuerdo con la demanda, también requiere de la implementacion de la
plataforma global o la arquitectura tnica, ligada al ensamble modular, “Unica manera operativa de
ensamblar”; el proveedor entrega el kit (integracion de varios componentes) es una simplificacion de
los procesos. Esta Gnica manera de operar, impone una disciplina en la produccion y la estandarizacion

de los procesos (Hernandez Romo, 2018, p. 29)

En efecto, la estandarizacion de procesos llevada al limite es a la vez la posibilidad de mover
a los trabajadores en distintas estaciones de trabajo de una linea determinada. Se preguntara
el lector por qué consideramos que su contenido de la linea es muy diferente al que se penso

para el fordismo clasico de la industria automotriz, por un principio muy elemental

What is the essential principle? The answer is that Ford perfected the flow-line principle of assembly
work. This meant that instead of workers moving between tasks, the flow of parts is achieved as much
as posible by machines (conveyors and transporters) such that assembly workers are tied to their work
position and have no need to move about the workshop. (Littler, 1986, p.15)

Si tomamos justamente éste cita, como un gran eje del fordismo, mas alla de los cuatro puntos
méas conocidos como (1) estandarizacion de producto, 2) extensivo uso de maquinas
herramientas, 3) flow line e 4) implementacion de taylorismo) . Nos damos cuenta, que el
hecho de que los trabajadores tengan que moverse entre estaciones de trabajo altera
sustancialmente la idea del flujo de la linea de produccion. Pero esto solo es asi porque se
articulo la demanda con el corazon de la produccion misma. La demanda al interior del
proceso de trabajo podria terminar rompiendo el sentido original de lo que pensé Ford sobre
la linea de flujo de produccidn. Porque, en parte, se busca que a los trabajadores les llegue el
producto a sus estaciones de las distintas lineas y departamentos o areas (Press Shop-Body
Shop-Paint Shop-Assambly), pero dentro de éstos, el principio puede romperse para que éstos
puedan moverse entre estaciones de trabajo o ser rotados. Por que la demanda lo exige y con

ello es posible minimizar el nimero de obreros requeridos por linea.
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La versatilidad de ellos permite que pueda fluctuar la produccion de acuerdo a la demanda,
sin que haya estaciones de trabajo incapaces de adaptarse. Aqui la versatilidad del operador
es lo que permite lubricar la relacion entre produccion y demanda . Empero para lograr esto
se necesita toda una ingenieria de procesos, de disefio de estaciones de trabajo y de una
enorme capacidad para desarrollar o explotar las habilidades de los trabajadores en su sentido
mas amplio y de acuerdo al objetivo de cada linea; en suma, a una calificacion socialmente

necesaria a los entornos socio-técnicos de las plantas con tendencia lean.

3) Laemergencia de nuevas tendencias en las configuraciones sociotécnicas de la automotriz

terminal: el teslismo.

A todo lo anterior, tenemos que sumar nuevas posibilidades en las configuraciones socio
técnicas que se abren en el sector automotriz terminal. Con la emergencia de nuevos patrones
energéticos, de los cambios en la demanda de autos y el surgimiento de nuevas automotrices,
especialmente las que comienzan a dar atisbos de nuevas posibilidades en la
electromovilidad, aparece en el escenario Tesla. Méas all4 de caracterizarla, conviene
comenzar a entender la serie de elementos que esta presenta para un ascenso tan vertiginoso
como el que ha tenido en los Gltimos dos afios. De qué manera este ascenso presenta también
guias heuristicas para continuar explorando todo el conjunto de posibilidades y tendencias

que puede caber en el sector y especialmente en sus configuraciones sociotécnicas.

[...] the Tesla model (and of other potential ‘lighthouses’ of Industry 4.0) have revealed ‘Teslism’
deserves to be called a system and that it revolves around three concentric circles. One is outside facing.
Another is inside facing. The third is the core system features seven principles: story-making; cross-
integration; tentacular traction; start up leadership; software hybridization; hypermanufacturing; and
human and machine learning [...] (Valentin Michaél, 2019. p. 25)

Claramente la agenda de propaganda esta disefiada para presentar a Tesla al conjunto de las
automotrices como el campeon indiscutible del auto eléctrico. Méas alla de sobrevalorar o
infravalorar los elementos que puedan saltar a la vista, es necesario poner contrastes con otros

fendmenos menos reconocidos de la automotriz de Fremont.
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Quizas estos tengan que ver basicamente con la simplificacion de modelos para el mercado
(solo existen 4), el claro objetivo de lograr un auto eléctrico asequible para la mayoria de las
personas, es decir masificarlo. Junto con ello la expansion continua con la construccién de
nuevas plantas en paises desarrollados o con potencial no solo para el consumo sino para la
misma produccion, las plantas de Tesla -ademéas de la nueva en Nevada-, las recién
inauguradas en China y Alemania. En donde se mantiene una clara politica antisindical como
ocurrié en el consejo de administracién de trabajadores que fue ganado por el GigaVoice mas

afin al consorcio que a IG Metall (Schiermeyer, 2022, stuttgarter-nachrichten.de)

Quizas Tesla atestigua mas fielmente la mejor forma de representar el Takt Time y al lean
production pero sin renunciar de fondo al taylorismo. No hay stock de autos, cada uno de los
cuales ya son autos vendidos. Pero la mayor limitante para realizar esa vinculacién entre
demanda y produccion ha sido el éxito del lean production. Donde el Just In Time y el Just
In Sequence no opera siempre a través de empresas subcontratadas y/o proveedores externos;

aungue esto al calor de los acontecimientos en desarrollo podria ser algo ambivalente.

Los problemas de cuello de botella que tuvo Tesla en 2018 al no poder responder a la
demanda de autos, debido en buena medida a los incumplimientos de los proveedores
subcontratados, hicieron, por ejemplo, que ahora se produzcan los asientos para los autos
dentro de la misma planta lo que antes se subcontrataba; ahora se reintegran a la produccion.
Aunque siguiendo, recurriendo, parcialmente a las autopartistas en paises como el nuestro®’,

en una clara estrategia de nearshoring.

Aunado a ello con la capacidad de extender nuevas lineas de produccion si la demanda lo
amerita. Una flexibilidad para la demanda que es dificil encontrar sino es que imposible en
la mayoria de las armadoras de autos ligeros, montar y desmontar lineas de produccion, cual
tiendas de camparfia (carpas) en los patios de la planta de Fremont para cubrir la demanda,
como ocurrio con el Model 3 (Cyrus, 2018, arstechnica.com). Este ha sido quizas uno de los

57 Puede revisarse el corredor que se ha abierto de autopartes de Tesla que van del norte del pais
especialmente entre Tamaulipas y Nuevo Ledn hasta el Bajio.
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elementos mas reveladores del caso de Tesla, donde estas “nuevas” lineas de produccion con
minimos recursos se han vuelto incluso una nueva concepcion de lo que algunos han llamado
la fabrica 2.0: Flexibilidad, desechabilidad, bajo coste; y a la medida de la demanda de
vehiculos. Esto por supuesto no podia dejar de realizarse por una abundante mano de obra -
migrante, por cierto- en la fabricacion que incluso a los trabajadores ha dejado sorprendidos,
donde los bajos niveles de seguridad, la utilizacion de métodos antiguos de produccion
resulta reveladores (Matousek, 2019, businessinsider.com). Lo anterior no sin comprometer
también la calidad del armado de los vehiculos utilizando cinta en roturas de plasticos
internos e incluso con falta de diferentes pernos en el armado del vehiculo (Stangel Luke,

2019, bizjournals.com) (vease también Kolodny Lora, 2019, cnbc.com)

Para los trabajadores la configuracion sociotécnica de Tesla no puede ser mas que una
agresion sin precedentes. La DW (Tiyavorabun, 2019) documenté justamente los
campamentos de trabajadores eventuales e inmigrantes en la mayoria de los casos (Entrevista
personal a un ex trabajador de Tesla Carlos Gabriel, 2020°®) fuera de la planta para poder
suministrar trabajo a tiempo a las necesidades de la planta. Los métodos rudimentarios en los
que se tenian que recurrir por la alta presion en la produccién no dejan de sorprender y las
condiciones de trabajo en la intemperie, sorprenderia hasta las armadoras de autos de menor
coste. Estas medidas replicadas parcialmente por ejemplo en la planta de Shanghai en China
con un sistema de trabajo a puerta cerrada (closed-loop system) que obliga a los trabajadores
a dormir dentro de la planta para evitar contagios por Covid y alcanzar las exigencias

productivas en jornadas de 12 horas por dia (Bloomberg Hyperdrive, 2022, bloomberg.com)

Sin embargo, quizas el punto medular de esta transicion que comienza avizora desde la
industria del armado del auto eléctrico es la transicion de la tuerca y el tornillo, por el cable
y el enchufe. No es gratuita la presion ejercida, en Alemania, por los sindicatos tras la posible
desaparicion de puestos de trabajo; e incluso el gobierno aleman donde hay casi 1 millén de
puestos de trabajo relacionados con el sector (Schmidt Torben, 2019, DW Documental) los

que se quieren mantener a toda costa, y no por los robots, esta vez, sino porque el armado del

58 Puede revisarse en https://anchor.fm/trabajoalaizquierda/episodes/Tesla--el-futuro-del-trabajo-en-la-
industria-de-la-electromovilidad-eh8170
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auto eléctrico tiene un numero de piezas considerablemente menores en comparacion con los

de combustion interna (Fiedler, Schlittenhardt, Bayerischer Rundfuk Documental, 2019).

Asi todos estos elementos presentados podrian erguirse como una nueva tendencia dentro de
las configuraciones sociotécnicas del sector. La industria enfrenta serias reestructuraciones a
nivel global, la caida de ventas, el cierre definitivo de algunas plantas (Espafia y Brasil entre
2019-2020), la lenta pero firme transicion al auto eléctrico, las fracturas de las cadenas de
suministros de Asia derivado de la pandemia y de la guerra comercial EUA y China, pueden
poner como emergencia la configuracion socio-técnica de Tesla, que sale victoriosa frente a
las tradicionales armadoras de autos, recuperando métodos ‘“‘antiguos” o clasicos de
produccion pero también al lean Production. Como lo expresé Hernandez Romo (2018) la
estrategia One Way Lean Production.

Esto tendria serias repercusiones en la instalacion de las nuevas plantas, pues una estrategia
productiva que apelaba a lo global, pero al mismo tiempo al control de proveedores
(Hernandez Romo, 2018, p.17) implicaba que cada armadora que llegara a nuestro pais lo
hicieran con un conjunto de empresas de proveeduria, una autoparterizacién de la produccion
con el claro dominio de la OEM sobre los Tier (Hernandez Romo, 2018, p.26). Con este
escenario de fondo se conformé el mapa de la produccion automotriz. En el caso nacional
“basado especialmente en técnicas de calidad y control, bajo los principios de mejorar
procesos, evitar desperdicios, estandarizar y controlar procesos y productos [...]” (Hernandez
Romo, 2018. P.30). La tecnologia de la informacidn juega si bien en el proceso productivo,
también en la administracion y en la relacion con la proveeduria, haciendo mas vinculante la
demanda y la produccion, la evaluacion de la demanda de los autos directamente en las
plantas “Todas las armadoras a partir de 2009 inician una clara estrategia de tener al cliente
final (consumidor) como referente de la calidad y la produccién” (Hernandez Romo, 2018 p.

30)
Asi el conjunto de elementos bajo los cuales pueden ser caracterizadas las configuraciones

socio técnicas del sector es mas que amplio. No se ha renunciado a la divisién entre ejecucion

y concepcion, a los tiempos y movimientos, a la simplificacion de habilidades en la cadena
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y/o linea de montaje, aunque a veces se endulce con la idea de robots colaborativos, a la
reduccién de ciclos de tiempo pero ahora con la integracion del ritmo que imprima la
demanda (Takt Time) intensificando naturalmente el trabajo, para el cual se debera optar por
personal calificado en paises desarrollados para instalar plantas, productos y procesos, 0 a
obreros que puedan aprender N cantidad de operaciones para realizar exclusivamente en N
de tiempo. Siempre con la posibilidad de rotarse entre puestos de un mismo grupo de trabajo
(y con la presion de la calidad en el producto). A la masificacion de una nueva generacion de
autos, o la condena de paises como el nuestro a los de combustion interna. Al Just In Time 'y
Just In Sequence, aunque para esto haya que reintegrar partes del proceso de nuevo a la planta
o imprimir mayores controles a las empresas proveedoras, siempre buscando un producto y
un proceso con una minima cantidad de desperdicios, sin inventario y cuando éste exista en
patios es solo porque ya esta vendido, o es transferido a las proveedoras y/o concesionarias.
En efecto, la industria automotriz terminal, su configuracién sociotécnica posee claramente
unatendencia al lean Production pero no deja de sorprender que siga tan firmemente montado
sobre los métodos mas tradicionales del taylorismo y del fordismo. Aunque la cadena es la
misma su ritmo no es como hace medio siglo, empero esos espacios de los que hablé Linhart
aun siguen ahi; abiertos a la disputa; en efecto, entre capital y trabajo, por minudsculos que
sean, la economia del tiempo presiona por apropiarse hasta de los segundos; y si los obreros
pueden arrancar al capital segundo por segundo, el cumulé de estos podria llegar a

sorprender.

1. Automotrices terminales en Meéxico elementos para entender sus

configuraciones sociotécnicas.

Especialmente para el caso latinoamericano con una minoria de empresas cominmente
exportadoras o trasnacionalizadas con tecnologias de punta a nivel global -aunque esto tltimo
habria que matizarlo en ciertas empresas o contextualizarlo, pueden ser de punta en
comparacion con las empresas nacionales, pero no necesariamente con las de la matriz o en
algunos departamentos o areas de plantas similares o parecidas, pero no en mismo nivel o
proporcidn-. De lado del trabajador la produccidn esbelta en América Latina prevalece en su

mayoria el trabajo rutinario y predeterminado que, combinado con procesos de
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informatizacion-automatizacion-robotizacion -y agregariamos nosotros con digitalizacién en
algunos casos-, logra un mayor control hacia el trabajo -y entre las plantas-, con la intencion
de reducir desperdicios y elevar la calidad del proceso y producto o mejorar la coordinacion
entre plantas de este consorcid o de la red de proveeduria.

a) Configuraciones sociotécnicas en la manufactura en México.

Antes de concentrarnos especialmente en la industria automotriz terminal mexicana.
Conviene tener presente algunos elementos generales para considerar sobre las
configuraciones productivas en el sector manufacturero en nuestro pais. Esto para empatar
en diferentes niveles de la realidad, lo que ha ocurrido en México, respecto a las
configuraciones productivas en las empresas multinacionales en América Latina, como ya se

apunto, encontrando sus coincidencias y divergencias.

Segun De La Garza (2020, p.118) se conformaron durante el periodo neoliberal en México
especificamente varias Configuraciones Productivas en la Manufactura, cuatro
caracteristicas son elementales (muchas de éstas son similares a las de las configuraciones
productivas en multinacionales en América Latina): a) una minoria con alta tecnologia; b)
cambios en la organizacion del trabajo, aungue sin que fuese dominante el JIT; c) apenas una
quinta parte sindicalizada (pero con sindicatos corporativos y blancos), con casi un 50% sin
prestaciones y mas del 80% con salarios bajos, menos de 5 salarios minimos; y d) la mitad

de los trabajadores con bajas calificaciones.

Todo lo anterior es a nivel manufactura, pero especialmente en la maquila persiste un
toyotismo precario, con ampliaciones parciales de JIT y CTC, ausencia de carreras
profesionales, flexibilidad salarial y numérica, altos niveles de rotacion (esto no
necesariamente se repite en las configuraciones productivas manufactureras), una fuerte
segmentacion en los mercados internos de trabajo (también esto no necesariamente sea
replicable a todas las configuraciones manufactureras en México, no asi a nivel de

multinacionales en América Latina).
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Lo anterior puede combinarse en parte con las cuatro caracteristicas elementales de la
configuracién productiva manufacturera en México, aunque en algunos casos las primeras y
las segundas caracteristicas pueden parecer similares incurren a diferentes niveles de
abstraccion. Para puntualizar, tenemos un analisis al nivel de las multinacionales en América
Latina (De La Garza & Hernandez Romo, 2017), que incluye sectores manufactureros y
servicios, con las caracteristicas mencionadas, luego a nivel nacional y en el sector
manufacturero de igual manera tenemos ciertas caracteristicas y finalmente en las
manufacturas de tipo maquilador, una ausencia de alta tecnologia, pero integrando nuevas
formas de organizacion del trabajo, pero con bajas calificaciones etc. A partir de todo esto
observamos la persistencia del lean Production. Sin embargo, para Janoski y Lepadatu (2021,
p.4) existen 6 principios (en donde se incluye estandarizacion con proceso tecnolédgicos) que
resumen el Lean Production aunque De La Garza sefialaria con un mayor detalle que para el
caso Latinoamericano puede presentarse la ausencia del factor tecnoldgico; esto sin renunciar
a elementos organizativos para mejorar la calidad del producto, del proceso, o para reducir
desperdicios, todo esto fundamentalmente vinculado a la demanda, es importante sefialar que

la alta tecnologica no es el corazon del lean production.

Es evidente que lo anterior forma parte de un debate mucho méas amplio en las ciencias
sociales. Para un sector de académicos se considerd a la maquila como parte de un proceso
de escalamiento industrial, cosa que no ocurrid. El punto es mucho mas profundo, no solo no
ocurrid ese escalamiento y las bondades de la maquilizacion fue una simple quimera. Para
De La Garza (2020, p. 125) la maquila desde sus origenes fue concebida como fabricas que
funcionan como subcontratistas de empresas extranjeras. Utilizando a México una
plataforma para realizar un offshoring, y ahora nearshoring, que pueda alimentarse tanto de
su fuerza de trabajo como del Programa de la Industria Manufacturera, Maquiladora y de
Servicios de Exportacion (IMMEX) que permite librar impuestos de importacion “En otras
palabras, un modelo que presiona hacia una mano de obra barata y excluye la investigacion
y el desarrollo”. Incluso podriamos agregar que puede prescindir en ciertas circunstancias de
alta tecnologia -no asi, por ejemplo, en el ensamble final del producto, en este caso, en los
vehiculos ligeros-. Empero, es importante decir que la formacion de estas configuraciones

productivas, no fue exclusiva de la politica industrial y laboral del Estado, o de los pactos
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con los sindicatos corporativos — e “independientes” en algunos casos también- Sin0 como
apunta De La Garza, de una estrategia de acumulacion de capital -de subcontratacion- de las
grandes corporaciones, que trasladaron los eslabones de menor valor agregado de la cadena

de suministros internacional a paises como México.

Ante un escenario como el anterior, es enorme el reto por definir la especificidad, pero
también las tendencias de lo que ocurre con la configuracion socio técnica de la industria

automotriz, especialmente en la terminal.

Importante precisar, que pueden darse algunos trazos generales, que parten de lo que
denomin6 De La Garza como Configuraciones Productivas en la Manufactura,
adjetivariamos de caracter global, y de lo que ocurre de forma mas especifica con la maquila.
Pero ademas necesitaria otros elementos extras propios del sector automotriz. Asi un posible
bosquejo de lo qué es la configuracion del sector automotriz, irremediablemente tiene que
integrar las bases de lo que compone las tendencias de las configuraciones productivas
multinacionales (lean production), la configuracion de la maquila (intensivo en trabajo,
Toyotismo precario) y lo que propiamente ha venido ocurriendo en los procesos de trabajo

en los ultimos afios en el sector terminal automotriz (robotizacion).

Asi poder plantear también lo que ocurre a nivel planta en Audi México. Que viene
integrando fuerte componentes de robotizacion -aunque sin llegar a ser la Smart Factory que
presumen-, con claras técnicas de Lean Production, pero también uso intensivo de la fuerza
de trabajo, algo muy similar que hemos visto en otras plantas sobre un discurso “futurista”
de las nuevas fébricas de la industria 4.0 pero recurriendo a viejos métodos (Carbonell, 2020,
p. 120). Si por ésta entendemos que la parte que concentra mayor nimero de operadores es
la fase de montaje -Assembly Line-, mas que todas las otras areas de la planta, y al mismo

tiempo es la que se encuentra mas afectada por ritmos de produccion agotadores.
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a) Latercera ola de la produccién terminal automotriz.

Sefala De La Garza (2018) que la industria automotriz terminal en México puede entenderse
en tres grandes olas. Empezamos por la apertura de plantas automotrices en México en la
primera mitad del siglo XX y a finales del siglo una segunda ola de nuevas inversiones y
reestructuraciones productivas. La tercera ola comenzo a principios del siglo XX misma que
no ha llegado a su fin, todavia a principios del 2020 Toyota arrancaba operaciones en una

nueva planta para la fabricacion de la camioneta Tacoma.

Bajo esta ultima ola del sector automotriz es que podemos inscribir la planta de Audi en San
José Chiapa. La intencidn de este apartado es rescatar los elementos mas visibles de las
configuraciones sociotécnicas de esta tercera ola, para proseguir hasta el siguiente apartado
con una descripcidn articulada de Audi y sus procesos productivos, que tiene como Unico fin
ser el predmbulo para entrar de lleno al problema de investigacion. Mismo que no se trabajara

en este apartado sino hasta el siguiente.

En efecto, la tercera ola de la generacion automotriz en México no deberia ser entendida
como una cuestion de etapas o de tipologias, sino que esto implica huellas genéticas “De tal
forma que la generacion que viene arrastra huellas de la anterior [...] puede ser en lo
tecnoldgico, en lo organizacional, en la division del proceso de trabajo, en las culturas
laborales y gerenciales, en la relacion con subcontratistas o en las estrategias de negocios”
(De La Garza, 2018, p.6). Sin embargo, estas huellas se verian seriamente trastocadas con la

crisis global de 2008 que tuvo importantes repercusiones en el sector.

Para Hernandez Romo (2018, p. 35-36) es hasta principios del afio 2000 cuando se dan los
primeros indicios de que México podria volver a ser un pais central en la produccion de autos.
Esto especialmente para el mercado americano con la reestructuracion que sufria la Ford. Sin
embargo, realmente se detonaria las transformaciones hasta después de la crisis (2007-2008),
recien iniciada la segunda década del siglo XXI. México seria uno de los principales
receptores de las principales armadoras a nivel mundial. Y como resultado de la propia

dindmica que tenian éstas arribarian una amplia produccién de autopartes a escala nacional.
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A este nivel entrarian en juego la localizacidn geogréafica del pais, los acuerdos comerciales,
una promocion explicita del gobierno de “paz laboral” y por supuesto beneficios fiscales del
Estado (en diferentes niveles). Bajo este entramado es que la industria automotriz se
constituiria como lo que denomina Hernandez Romo (2018, p.40) como configuracion
productiva del diamante dorado. Ademas del norte y el centro del pais, se afiadiria el Bajio
como cuna del sector automovilistico. Todo esto claramente articulado con una politica
transexenal de los gobiernos panistas y con la llegada de MORENA esto no se trastocaria.
Asi las grandes armadoras y algunos Tier 1 se concentrarian en grandes y medianas ciudades,
en tanto que el resto de los proveedores en poblados lejanos. Ahi se podria utilizar fuerza de
trabajo local vinculada al campo, con poca experiencia en la manufactura y con altas

posibilidades mantener salarios mas bajos.

b) Los contrastes de la automotriz terminal frente a otros sectores manufactureros

Especificamente el mercado laboral de esta tercera ola del sector automotriz terminal ha
venido incorporando a poblaciones relativamente mas jovenes, aprovechando los bonos
demogréaficos de las regiones. Empero también ha habido una clara bifurcacion entre los

mercados laborales de las automotrices terminales respecto a los de autopartes -maquila-.

Los obreros de la armadora terminal, en 2013 apenas eran una décima parte del total del
personal ocupado de la autopartista (Hernandez Vazquez, 2018, p.69). Empero, lo mas
revelador del asunto es el porcentaje de personal ocupado del sector automotriz frente a la
manufactura en general. Siendo especialmente mayor el nimero de obreros porcentualmente
hablando de las industrias manufactureras con 77% frente a las automotrices terminales con
74% todo esto a nivel nacional. Esto puede revelar, en parte, como apunta Hernandez
Véazquez (2018, p.65) un mayor grado de automatizacién y robotizacion en la industria del
armado terminal. Incluso el solo hecho de las diferenciales entre el personal ocupado total
del armado terminal frente al autopartista puede revelar también las diferencias en las

composiciones organicas de capital en el sector automotriz a nivel nacional.
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Otro elemento que contribuye a entender en general a la configuracion productiva del sector
automotriz terminal es en referencia a la subcontratacion. En 2013 a nivel nacional las
ensambladoras solo tenian un 7.5 del personal ocupado que era dependiente de otra razén
social en tanto que las autopartistas y en general la manufactura rondaba entre el 18% y el 24
% de su personal dependiente de otra razon social (Hernandez Vazquez, 2018, p.73). Aunque
existen algunas excepciones entre estados, claramente la tendencia que se muestra desde el
afio 2000 marca el aumento tanto en las terminales, como autopartistas y en general en la
manufactura de porciones cada vez mas amplias de trabajadores subcontratados. Debido a lo
anterior, claramente las tendencias en estabilidad laboral y sindicalizacion corren al mismo
ritmo, mas estabilidad y nivel de sindicalizacién en las armadoras que en las autopartistas y/o
manufacturas. Pero todas con una clara y marcada tendencia desde el 2000 a la baja en
contratos estables y trabajadores sindicalizados y un aumento de la subcontratacion. Es muy
posible que estas tendencias hayan tenido algunos cambios, pero sin alterarse del todo la
tendencia, esto debido a la reforma laboral de 2019 y a la reforma a la subcontratacion de
2021.

En referencia a las jornadas de trabajo, salarios y utilidades. Se ve también claramente
aventajado el sector automotriz terminal en 2013, menor cantidad de horas 40.4 en promedio
frente a 43.2 en autopartes y 44 horas en la manufactura 2013 (Hernandez Véazquez, 2018
p.80). Las utilidades y salarios tienen mejores condiciones de pago en el terminal que en el

resto.

Con lo anterior claramente se hace necesario insistir sobre las diferencias entre la industria
terminal y autopartista, porque son claramente identificables. Aun cuando éstas se hallen
como parte de la misma tendencia de las configuraciones productivas manufactureras en
México, ocurren matices importantes de reconocer. Es decir, bajo el mismo camino de lean
production aparecen resultados diferenciados en algunos elementos de la configuracion
sociotécnica de cada sector. Claro que se puede insistir en dos cuestiones. Primero si estas
tendencias se mantienen hasta 2020 (sobre todo por las coyunturas recientes), y segundo, que
de mantenerse las diferencias no resultarian significativas para indicar que hay dos formas

de lean Production en la industria automotriz en México (terminal y autopartista). Nosotros

247



aun de forma provisional indicamos que estas tendencias se mantienen. Asi nosotros
consideramos que hay dos caminos bajo los cuales corre el lean production en México.
Aungue otros autores han hecho andlisis en casos concretos como una asimilacién progresiva
del Lean Production (véase Martinez, 2021) asi como la propuesta de las cuatro fases del lean
production (véase Carrillo, Gomis, 2021) en México que viene a replicar un proceso
asimilacionista casi evolutivo y/o de diseminacion-difusion, cuestiones con las que no
coincidimos; entender el Lean Production como un proceso de maduracion o diseminacion
nos remitiria, en parte, a los tipos ideales pero ahora de forma inversa, cuestion que esta mas
que superada, aunque esto es un debate que deberia abordarse futuramente en otras

investigaciones.

Si bien es cierto que la reforma laboral de 2013, posiblemente amplio los niveles de
subcontratacion, de precarizacion y de sindicalizacion a la baja, los cambios entre terminal y
autopartista no necesariamente se igualaron, sino que se mantuvieron progresivamente, y
aunque puede haber un cambio por la reforma a la subcontratacion de 2021, ain no hay

suficiente evidencia empirica sobre el sector para afirmarlo. En suma,

[...] el impacto de la Industria Automotriz en general, con todo y su gran dinamismo exportador en
México, solo representa el 3 % del PIB, el 8% del total exportado, utiliza solo el 26% de insumos
nacionales y sus trabajadores son el 0.6% de la PEA. Los trabajadores de las fabricas de autopartes
ganan menos que el promedio en la manufactura. En cambio las ensambladoras pagan mejor, pero en
estas los salarios solo representan el 6.6% del valor agregado. Aunque las ensambladoras pagan mejor
que las de autopartes, en la comparacion en délares por hora con los Estados Unidos, en este pais las
empresas pagan 9 veces mas que en México. Es decir, sigue siendo cierto, a pesar del cambio
tecnoldgico en ensamble de automoviles, que el modelo manufacturero exportador es sobre todo
maquilador — incluyendo la fabricacion de autopartes y el pequefio estrato de alta tecnologia es también

de bajo salario en la comparacion internacional (De La Garza, 2018)

Con lo anterior, claramente se puede diferenciar una configuracion socio-técnica de lean
produccion en la automotriz terminal que en la autopartista. Donde la primera mantiene
mejores condiciones que la segunda, pero en buena medida por que puede estar basada en
lograr de forma mas eficiente la produccion por jaleo que la segunda, afiadiendo ademas

elementos en el proceso de trabajo como la calidad del producto, como fundamento para
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mantener permanentemente una mejor sinergia entre demanda y produccion, que en el resto

de sectores manufactureros, incluido el autopartista.

En lo que respecta propiamente al proceso de trabajo, los obreros contintan con altas cargas
laborales, repetitivos y rutinarios. Aqui la velocidad para realizar diferentes tareas entre
diferentes puestos se vuelve crucial pero siempre y cuando se mantenga la calidad del proceso
-0 por lo menos se aspira a ésta-. En tanto que la tecnologia posee claramente diferenciaciones
entre plantas “[...] si bien hay robots y estan automatizadas, no todo el proceso esta
automatizado y no todas las armadoras cuentan con la generacion de ultima tecnologia”
(Herndndez Romo, 2018, p. 43). A final de cuentas el disefio, investigacion y desarrollo
sigue a cargo en los paises de origen de las armadoras. Del lado de los trabajadores,
claramente hay respuesta, aunque muchas veces encubierto por la propia empresa y los
gobiernos locales. Esto se traduce en las distintas acciones individuales o colectivas que
realizan los obreros, donde se puede ir desde el sabotaje en el producto de forma individual
hasta un paro de produccién, francos motines encubiertos de los obreros, como ocurrié en
Audi en 2017. Ahora estas expresiones toman un tono més sindical e institucional con los
procesos de legitimacion de contratos colectivos de trabajo y de las constancias de
representatividad sindical en terminal y autopartes, derivado del espacio que abrio el TMEC

y la Reforma Laboral.

Con que nos quedamos a nivel de planta de la industria automotriz terminal. Sefiala
Herndndez Romo viejas practicas racionalizadas y perfeccionadas, donde se mezcla la
automatizacion, o en este caso la robotizacién con mas taylorismo, con control informatico
que vincula también la demanda, produccion por jaleo, pero siempre tratando de mantener la
calidad como fundamento. Lo que nosotros mas arriba explicabamos como Takt Time. En
efecto, configuracion sociotécnica lean Production con ampliacion al trabajo no clasico para
nosotros viene a expresarse a la vez con fuertes componentes tayloristas. Asi se coincide que
las armadoras van por un One Best Way pero en medio de ese periplo van surgiendo
expresiones diferenciadas por los contextos de cada pais y/o region. Con limites propios, que
en México se expresan de forma quizas mucho mas clara que en otras regiones. Donde no

hay posibilidades para prever, para calcular y controlar el completo proceso entre plantas y
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poder llevar a la estrategia del corporativo a una Unica expresion. Esa autoparterizacion de la
industria, como explicaba Hernandez Romo, se pone en jaque “El gran problema es la
variabilidad que se vuelve un problema para los proveedores que tienen que ajustar
constantemente su base tecnolégica, herramental y de procesos, una tension entre la calidad
y la cantidad en un minimo de tiempo” (Hernandez Romo, 2018 p.52). La fineza con que
debe realizarse el Just In Time y el Just In Sequence para ser no solamente efectivo sino
rentable es tan delgada, tan delicada que cualquier movimiento puede ocasionar una falla en
toda la cadena de suministro de las plantas armadoras, con perdidas econémicas que solo se

acumulan pero a espaldas del trabajo obrero.

C) A modo de conclusién

En suma, si abria que definir de forma ain provisional las tendencias de las configuraciones
socio-técnicas de la industria automotriz terminal, se tendria que decir que su configuracién
representa la mas “avanzada” forma de lean production que el resto del sector manufacturero
en México. La automotriz terminal es quien puede articular de forma més orgénica la relacion
entre produccién y demanda. Pero solo a costa de volcar dentro de las lineas de produccion
una variabilidad de ritmos que solamente responden a las exigencias del mercado. Esto puede
lograr en ciertos momentos mantener prestaciones por arriba del conjunto manufacturero,
pero Unicamente posible tras la instauracion del Takt Time dentro del proceso. Donde ademas
la robotizacion cumple un papel central pero Unicamente eficiente con la compaginacion de
la variabilidad del ritmo de trabajo humano. En efecto es menos susceptible a la variabilidad
de ritmo de trabajo en el robot no asi el trabajo humano. El cual puede aumentar o bajar el
ritmo mucho més rapidamente que las areas de robotizacién. Lo que sefialamos hasta aqui lo
hacemos reflexionando tanto a partir de la discusion presentada pero también extrayendo

algunos elementos basados en otros analisis ingenieriles que han apuntado lo siguiente

The transformation to a flexible and smart robotic system is considered as the next generation of
manufacturing development in Industry 4.0. In some cases, the collaboration of human operators and robots
can be possible. Such a situation requires a very high safety level, but these Cobot systems only comply

with safety standards if they operate at a reduced speed [...] Robots can make work faster and more regular
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than human operators, but how fast a robot can work is related to the type of task. In some cases, human

workers are very fast because of innate manual skills (Barosz, et. al. 2020 p. 2, 4)

Como se aprecia, en el caso de los robots colaborativos que llevan sensores para frenarse en
la interaccién humana se ha encontrado un resultado satisfactorio, pero Unicamente a costas
de la reduccién de su velocidad, lo que repercutird en la dindmica de toda la linea de
produccion. Junto con esto es clara la preponderancia del trabajo humano en términos de
variabilidad de ritmos y rapidez frente al robot. Otro analisis ha apuntado, por ejemplo, en
los rangos de tiempo de aceleracién. Donde el trabajo humano queda indiscutiblemente
mucho més aventajado que el de un brazo de Robot. Puede verse en algunos estudios que han
hecho comparativamente entre humanos y robots con sensores (Kinect) que permiten imitar
el estimulo en el mismo tiempo la accion del brazo humano frente al robot. Asi se concluye

que

[...] el tiempo de respuesta de un prototipo de brazo robético contra la velocidad promedio de un brazo
real, no serd la misma, aunque el tiempo de respuesta sea minimo [...] al aumentar la velocidad del brazo
real, el tiempo de respuesta del brazo robdtico es menor y tiende a omitir algunas acciones y esto se debe
a que el tiempo de enviar los datos entre las interfaces es lo grande como para no reaccionar al instante
(Rodriguez Sanchez, et al. 2014, p.64)

Finalmente, algunos estudios han Ilamado la atencidn sobre la fragilidad de los sistemas y el
papel asignado al operador frente al robot (Garibaldo F, Rinaldini M, Caria S, 2022),
especialmente los que se han vinculado al concepto de Industria 4.0; donde el trabajo de
mantenimiento resulta fundamental ante la fragilidad de los dispositivos; donde los
trabajadores se encuentran en nuevos sistemas productivos que constrastan con la linea
fordista de produccion como la MES (Manufacturing Execution System), pero todo esto
siempre a merced de la demanda del cliente.

Asi el lean production de la industria automotriz terminal ha configurado en el centro de la
produccion a la robotizacion, pero el éxito de esta solo es a costillas de la variabilidad y
bastedad del trabajo humano en las lineas -miles de trabajadores por cada planta. De la

posibilidad de los trabajadores de aumentar ritmos, reducirse, recomponerse en balanceos de
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linea, de diferentes maneras que logran aventajar y cerrar ciclos frente a la demanda. La cual
si bien puede aparecer en otros sectores industriales como jaleo pero solo tras la instauracion

del Takt Time se concreta en las estaciones de trabajo.

I1l.  La configuracion sociotécnica en Audi México.

Audi es una automotriz de mas de un siglo de existencia. Tiene una enorme tradicion
automotriz en Sajonia. Solo hasta 1969 fue adquirida por Volkswagen y absorbida casi en su
totalidad hasta los ochenta y solo hasta 2020 con el control absoluto del 100% de las acciones.
Audi se ha caracterizado por producir autos Premium, es decir, mucho mas costosos que la
media de marcas para produccion en masa. La planta principal de Audi en Alemania esta en
Ingolstadt, ahi se produce el R8 y el A3, también ahi se dan muchos de los desarrollos de los

autos hibridos y eléctricos. Audi A G tiene 87mil empleados y varias fabricas a nivel global.

En Alemania hay dos plantas, también en Hungria y Bélgica, por supuesto México,
Eslovaquia, Espafia, Brasil, Rusia, India y China, aunque algunas de estas plantas son parte
del grupo de Volkswagen, pero pueden a la vez manufacturan productos para Audi. Por
ejemplo, en Bélgica esta la planta clave para los autos eléctricos, desde 2018 se produce la
primera SUV eléctrica de la marca el Audi E-Tron; en México como sabemos esta la
produccion de la Q5 desde 2016, en Hungria se tiene la fabrica de motores mas grande del
grupo Audi; y desde 2018 también ahi se produce el motor eléctrico para el Audi E-Tron de
Bélgica; la fabrica de Hungria se concentrd en los motores y dejo de producir varios modelos
importantes de la marca tanto el TT en sus dos versiones como el A3 Cabrio y hasta 2018
sali6 también de la linea de produccion la Q3. En tanto que, en China, desde 2009, 2013 y
2018, siendo uno de los mercados méas grandes e importantes para la marca ha logrado
producir en tres plantas la Q5, A4 y A6 entre muchos otros modelos -incluyendo eléctricos-
también, pero con un joint ventur con FAW-VW, esta produccion es exclusiva para el
mercado chino. Para el caso de Brasil en 2015 comenz6 la produccion del A3 que dejo de
producirse en Hungria y la produccion de la Q3, aunque esta Ultima hasta 2019. Para
Eslovaquia también hubo importantes cambios dejando de producir desde la mitad de la

primera década del siglo XXI el Audi Q7 pero incorporandose posteriormente en 2018 la
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produccion de la Q8. Para Espafia se tiene la produccion del A1 Sportback. En tanto que en
Rusia se tiene también la produccion de la Q8 y la de la Q7 aungue es importante mencionar
que la planta de Kaluga es llevada por grupo VW, esta planta comenz6 operaciones desde
2009. Finalmente, la planta de India que desde 2007 produce el A6 Sedan®®.

En muchas de las plantas fuera de Alemania solo se han concentrado en el ensamble final,
pero en otros casos ha habido una inversion mayor que implica aspectos de innovacion y
desarrollo; quizas como ocurre con las inversiones de Audi en China donde no solo se ha
logrado la apertura de nuevas plantas en la alianza entre FAW y VW sino el establecimiento
de Audi R&D (Research and Developed). Lo anterior en Beijing donde se dan avances en
aplicaciones tecnoldgicas al proceso de fabricacion de las partes del cuerpo del automdvil
con el aluminio, la trasmision y el chasis entre otros aspectos (Yingze, 2020, p.121). Esto
podria considerarse como innovaciones técnicas que van desde el disefio del producto hasta
el proceso de fabricacidon. Asi quizés el caso chino sea el unico donde se ha llevado la
investigacion y desarrollo fuera de Alemania; aunque en buena medida por una politica activa
del Estado Chino hacia las empresas alemanas (Behlendorf, Piechota, 2018, DW). En todos,
las demas plantas la dinamica ensambladora y el predominio de la matriz sobre las
subsidiarias es mas que evidente. Asi, claramente el centro de R&D sigue siendo Alemania,
esto se puede revisar cuando analizamos el personal ocupado en 2017; donde casi el 80% del
personal de esta &rea estd en Alemania y China apenas representa poco mas de un 1% (Annual
Financial Report, 2017, p. 112).

El contacto inicial de Audi con nuestro pais fue en 1997, cinco afios después de su llegada
logré consolidarse en el segundo lugar en ventas en el segmento Premium (Lopez Aguilera,
2003). En tanto que la decision de invertir en su primera planta en América, casi dos décadas
después, fue justamente para atender la demanda de la region, cémo lo sefiald el director
general de Audi México Walter Hanek “México es el mercado mas competitivo del mundo
donde compiten todas las marcas ... no hay marca del mundo que no compite aqui” (Arteaga,

2016, altonivel.com.mx). Empero, sobre todo por la cercania geografica, la relacion

59 Esta informacion puede consultarse en www.audi.com/en/company/profile/locations.html y de forma mas
detallada en el Audi A G (2017 ) Annual Financial Report, péagina 95

253


http://www.audi.com/en/company/profile/locations.html

comercial con EUA, y por supuesto, la fuerza de trabajo tanto por su costo como por otros

aspectos.

Asi el asentamiento de su planta en San José Chiapa Puebla le permite cumplir con la
demanda que presenta la region y lograr armar desde cero un perfil de la fuerza de trabajo y

de las condicionantes productivas de forma adecuada para la realizacion de la Q5.

Audi arranco formalmente operaciones en septiembre de 2016 y aunque nuestro objeto
tedrico y en general nuestra problematizacién se encuentra ubicada justo entre la pre-
produccion y el arranque regular de la planta referente al tema de calificacién. Ahora vamos
a detallar el funcionamiento de la misma de forma regular a partir de 2016. La intencion de
hacerlo es para entender de forma general su configuracion sociotécnica y la manera en que
ésta se inserta en las tendencias de las configuraciones productivas lean production y, en

suma, como la podemos definir.

Esto nos permite tener varias ventajas de cara a desarrollar nuestro planteamiento principal
del problema. EI méas elemental es que pone, aunque si ser inamovibles, los elementos
estructurales sobre los cudles los sujetos laborales actdan al nivel de la planta productiva.
Especialmente uno de éstos es el perfil de la fuerza de trabajo que por supuesto nos lleva al
tema de la calificacion y la manera en que ésta se presenta. También permite un orden
explicativo de la manera en que se desprende la calificacion en todo el devenir de las
configuraciones productivas del sector terminal de la industria automotriz en México. Otra
ventaja es mas en un sentido metodoldgico. Ya que se pueden ir construyendo nuevas
perspectivas o vasos comunicantes entre el problema de la calificacion y su contexto dentro
de la configuracion, las que no aparecerian si se comienza por el tema de la calificacion como

problema independiente de la configuracion sociotécnica.
Si bien la planta ha tenido cambios sustanciales desde la fecha en que comenzé a producir de

forma regular hasta ahora, en temas organizativos basicos ha conservado su estructura

original. Tal como las demas plantas del ramo automotriz terminal, posee cuatro grandes
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fases, Press Shop, Body Shop, Paint Shop y Assembly Line. La planta incluso ha sido Ilamada

como Smart Factory por Huber Waltl miembro del Consejo de Direccion de Audi AG

Imaginese el futuro de la produccion de Audi concretamente asi: las carrocerias salen de la impresora 3D

con las dimensiones exactas. Sistemas de transporte sin conductor desplazan los automaviles de las mas

diversas gamas de modelos libremente de una estacion a otra para iniciar cualquier fase de montaje, en

lugar de tener que respetar un ciclo de tiempo corto y en la secuencia establecida. Y los robots que asisten

a los empleados saben por si mismos lo que cada empleado necesita a continuacion. Esta es nuestra vision

de la fabrica del futuro, nosotros la llamamos “Smart Factory” (Audi México Magazine, 2015, p.43)

Por supuesto, que la fantasia de la configuracion sociotécnica con la que suefia el consorcio

aun queda alejada minimamente de la realidad concreta, como veremos mas adelante; sin

embargo, pone de manifiesto parte de la estrategia de largo plazo del corporativo; asi como

de su discurso y cultura laboral.

a) El proceso de trabajo en general.

En la nave de estampado (Press Shop) se moldean las piezas que luego conformaran
la carroceria. El material es suministrado por grandes rollos de aluminio que luego
son cortados en el tamafio adecuado para después por efecto de la prensa daran forma
a cada parte, cofre, puertas, toldo etc. La tecnologia que Audi presume es que es una
linea de servo estampado con un sistema de accionamiento especial permitiendo una

mayor flexibilidad, dinamismo, mayor vida Util de la prensa y un bajo nivel de ruido.

Posterior a este proceso viene la nave de construccion de carrocerias (Body Shop),
donde justamente se ensamblan las piezas de la nave de estampado. Esta nave quizas,
como ocurre en la mayor cantidad de industria terminales automotrices, es de las mas
publicitadas, por la cantidad de robots que posee. Ya que estos realizaran diferentes
tipos de solado -laser por ejemplo-, que tedricamente serdn mas precisos y con mayor
ahorro de energia. Pero fundamentalmente integran un software llamado “Safe Range
Monitoring” el cual permite mayor seguridad en la interaccion de trabajadores y

robots, pero también una reduccion de los espacios, que terminarian por acortar
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“relativamente” los ciclos de tiempo del robot (Kuka, 2021) aunque como
revisabamos en el apartado anterior este monitoreo de rango seguro lleva también a
una mayor lentitud del ritmo de trabajo del robot -contradictoriamente puede alargar
el ciclo de tiempo del mismo-. En esta area la programacién de los robots suele ser
dificultosa inicialmente, como han sefialado los obreros del area, pero resulta facil
una vez se tiene la programacion y solo se necesita re-introducir la nomenclatura
cuando sea necesario, basicamente solamente se tiene que volver a copiar para el

operador responsable.

La siguiente nave es la de pintura (Paint Shop), de igual manera con un fuerte
componente de robots, tanto para la inmersion de carrocerias como para la aplicacion
de capas protectoras, asi como para el color final de la camioneta. ElI proceso
conocido como pintura con niebla seca se realiza libre de agua, donde las corrientes
de aire de escape de todos los secadores limpian a través de las poscombustion, asi se
recupera el calor para volver a calentar el secador. Quizas haya sido una de las naves
mas problematicas en Audi México, porque como declararon los obreros los alemanes
no consideraron el clima. Es decir, la altitud de Puebla de mas de 2mil metros sobre
el nivel del mar® frente a los poco mas de 350 metros de Ingolstadt, donde se produjo
la primera generacion de la Q5. Esto repercutio inicialmente en el preparado de la
pintura, sobre este punto volveremos especificamente mas adelante respecto al tema

de la calificacion.

Posteriormente viene la Nave de Montaje (Assembly Line) la nave con la mayor
cantidad de trabajo humano. Aunque dentro de la pagina se hace alusion del famoso
método Pick By Light y Pick By Voice, no parece ser un recurso generalizado en el
area (ni en las entrevistas e incluso en los videos de la planta, quizas por ser un recurso

mas aplicable a logistica que a montaje). Montaje es una de las areas finales donde se

60 \éase la figura (Mapa de la altura del nivel del mar de San José Chiapa versus otras plantas) indicar pagina.

Revisar si queda asi o si puede invertirse y presentar mejor ese mapa inicialmente aqui y luego solo
referenciar a esta pagina a lo largo del capitulo 3 o cuando se hable de problemas de pintura y la altura.
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da la union entre la carroceria y el motor, asi como el armador interior de la Q5,

asientos, revestimientos, tableros etc.

e Ademas de lo anterior, tendriamos que agregar otras fases posteriores de pruebas
finales de calidad y/o conduccion. Area y/o éareas de retrabajo y el edificio de
comunicacion central, la columna vertebral de la planta el Spine. Es interesante
entender que, segun la visita de 2019, durante todo el proceso aparecen mas de 800
robots y aproximadamente 1400 maquinas. Aungue en el texto de Reyes, Sanchez y
Martinez de Ita (2018, p. 113) se hace mencién de 1440 maquinas y 600 robots
Unicamente en la nave de carroceria. Es evidente que las cifras han variado pero lo
que si debe quedar claro es la diferente composicion organica de capital a lo largo del
layout de la planta. Donde se vuelve mas alta en las fases iniciales del proceso para
decaer en las partes de montaje. Asi estas diferenciaciones son notables al ver que por
ejemplo en la nave de pintura es el a&rea mas pequefia en cuanto a trabajadores en tanto
que la de montaje es la que méas concentra trabajadores, casi en razon de dos por uno,

segun las entrevistas °Z.

Evidentemente el proceso es mucho mas complejo a lo descrito anteriormente. Falta las fases
iniciales del suministro de materiales necesarios en cada una de las &reas. Asi como los
procesos de trabajo en el area de logistica y proveeduria de la planta que resulta igual de
complejos. De igual manera falta puntualizar el papel de las “areas” de calidad en cada fase
posterior 0 previa a estos. Por ejemplo, la funcién que cumplen los trabajadores de calidad
posterior al Press Shop, que se encargan al tacto y vista de verificar si el proceso de prensado
cumplio6 con los estandares. Asi como los procesos previos y posteriores en el Paint Shop,

para seleccionar la pintura y verificar si se logré el pintado necesario, en la parte del finish -

61 Toda la informacién de los 5 puntos anteriores ha sido recuperada a partir de la pagina oficial de Audi México,
Kuka Roboatics, la visita realizada a la Planta en Mayo de 2019, Audi México Documentos “Audi México 2014,
Inauguracion del Centro de Especializacion” 2014 pags. 19-20; Audi México (2015) “Creamos el futuro, audi
México 2015” en Audi México Magazine, pp. 43 y Fotos del proceso productivo de la planta Audi San José
Chiapa Puebla de Scott Nicole “Audi Q5 — How it’s Made” en MobileGeeks October 2016, asi como de las
entrevistas a los obreros y el texto de Reyes A Juan., Sdnchez Daza German, Martinez de Ita Maria Eugenia
“La instalacion de Audi en México: la precariedad laboral como fundamento” 2018 y un informa de practicas
profesionales de Sol6rzano Luviano Luis Alberto (2015) “Practicas profesionales en Audi AG, ‘Ingolstadt
Alemania’ en la planeaciéon de la planta de Audi México en el area de produccion” Modalidad de Titulacion:
Experiencia Profesional. Facultad de Ingenieria. UNAM
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como se apuntd en entrevistas-. Segun se describia en la visita en mayo de 2019, cuando la
Q5 (por previo pedido, tres meses de espera) requiere colores como el tornasol, este proceso
se elabora a mano. Estos “inspectores de calidad” que en realidad en piso de produccion
parecen mas a obreros como los del area de montaje tienen un periodo de capacitaciéon de
tres meses, por lo menos de manera formal esto deberia ser asi, aunque en entrevistas se nos
indico que esto realmente no sucede asi. Sin embargo, esto se abordara mas adelante para
entender el problema de la calificacion. Por otro lado, hace falta también agregar a los
trabajadores del area de carrocerias que entran para hacer trabajo directamente manual,
algunos arreglos extras en la carroceria, poner pegamento a algunas partes, poner tapones en

las partes bajas del chasis etc.

b) Especificidades del trabajo obrero en la planta.

Es importante concéntranos en el trabajo, en sus tan variadas y distintas actividades que
realizan en piso. Existen algunos trabajadores que nosotros hemos identificado como
estratégicos en el proceso, no por que tengan mas o menores cargas laborales sino por la
oposicion que se presenta ante el robot. Es decir, en la medida en que su actividad permite
identificar los errores de la robotizacion. En efecto, estos trabajadores de calidad que estan
en el area posterior al Press Shop, luego los que estan en el area posterior al pintado de la
camioneta. Ambas actividades a veces menos laboriosas que otras en cuanto a ritmos pero
que claves para detectar los problemas en pintura o en prensado que ha hecho el anterior

proceso de robotizacion.

Por otro lado, tenemos de igual manera por altas intensidades de trabajo el area de montaje
que como muchos trabajadores han sefialado es el area mas cansada de toda la planta y donde
se reciben menor cantidad de ingresos. Esta area, como mencionamos en el apartado de
“Etapas reconstructivas del proceso de trabajo” (subapartado, 4 del primer capitulo) tiene
aproximadamente 800 trabajadores que trabajan a tiempos tacto de 1 minuto y 40 segundos
y con cargas no mayores a 10 kg (Segun la visita a Audi 2019); aunado a ello con constantes
pruebas de estrés que permiten saber o conocer por parte de ingenieria industrial la capacidad

de la fuerza de trabajo para responder a la demanda, sus limites sociotécnicos.
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En montaje al igual que en los anteriores partes del proceso hay que rotar los puestos entre
el grupo de trabajo determinado, la rotacion es variable. Por ejemplo, en la parte de pintura -
finish- es por dia, pero eso es acuerdo entre trabajadores, esto no necesariamente esta asi en
las hojas estandar de operacion, lo trabajadores pueden hacer acuerdos encubiertos. Aunque
cuando los supervisores pasan por el area tratan de hacer lo que originalmente les piden para
no ser descubiertos y tener un llamado de atencion. Generalmente cuando hay auditoria se
trata siempre de replicar tal cual indica la hoja estandar de operacion.

Interesante también destacar el trabajo en el area de carrocerias. La cual por ahora podriamos
dividir en dos, el del manejo de robots y el que sigue posterior a las soldaduras de robots,
donde tiene que entrar trabajo humano directo. EI manejo de robots es basicamente de
supervisién, con programacion o formulas ya creadas, mas que un manejo es simplemente
vigilar y surtir al robot de material. Algunos trabajadores han dicho que la supervision del
robot no es complicada, y la programacion tampoco siempre y cuando ya se tenga la formula
preestablecida, basicamente solo es replicarla en la programacion del Robot. Este hecho se
confirma cuando en una entrevista indicaba un trabajador de esta area que €l no era ingeniero
e incluso habia personal de ingenieria de recién ingreso que estaban en puestos menores al
suyo, aqui el respaldo de su puesto lo valido su experiencia en el ramo automotriz. Pero lo
laborioso del asunto en el rea de robots es la intervencion en no més de 10 minutos -es el
limite de tiempo permitido para el operador del robot- para ingresar al area o espacio de
operacion donde ésta el Robot, cuando éste tiene alguna falla y corregirla. Cuando se tienen
dificultades mayores, es entonces cuando se escala el asunto con especialistas o superiores.
En tanto que la parte posterior a este proceso de soldadura de los robots es cuando entra
directamente el trabajo humano para completar partes que el robot no puede hacer por lo
especifico del trabajo, la forma en que deben aplicar el P\VC o cubrir orificios en la parte baja
del chasis entre otras tareas resultan desgastantes en términos fisicos y a veces dafiinas para

las manos.

También esta el area de logistica que resulta compleja para poder llevar el material en la

tractora hasta los raks. Este trabajo que parece a primera vista simple en realidad envuelve
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toda una serie de memorizaciones dentro los anaqueles de la planta para hacerlo rapido y sin
cruces contrariados en carriles. Interesante que en Ingolstadt este proceso esta robotizado, en

tanto que en México es realizado completamente por trabajadores.

c) Elsentido de la linea de produccion.
Por otro lado, es importante insistir en la forma en que la linea de produccién avanza. En
efecto, la organizacién del trabajo esta sujeta conforme exige la demanda. El siguiente

esquema complementa un poco de lo comentado.

Figura 13

Cualitativo y cuantitativo
Rotacion entre tactos
Por grupo de trabajo

Velocidad de la linea en funcién de la demanda: Takt Time

PRESS SHOP BODY SHOP PAINT SHOP ASSEMBLY LINE

Trabajo
Operativo
Vista, tacto, destreza fuerza, locomocion, capacidades fisiologicas

SUBJETIVIDAD OBRERA

Elaboracidn propia.

Cada una de las 4 fases del proceso general de la produccion del armado del automovil se ve
seriamente alterada por el Takt Time, jaleo de la demanda dentro de la linea de produccion.
Tal es asi la organizacion del trabajo que incluso en el propio CCT queda estipulada estas

fluctuaciones de la linea de acuerdo a la demanda, reza de la siguiente manera
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1) APS: Sistema de produccién de Audi. APS es una red que incluye a todos los sitios de la
produccion y conceptos organizacionales, que se enfoca en la produccién racional de
productos de alta calidad [...] Las bases del APS son, procesos nivelados y planos,
eliminacion consecuente de cualquier desperdicio, estandarizacion obligatoria del producto y
proceso, organizacion innovadora (trabajo en equipo). Los principios basicos del APS son el
compas del cliente (Compas), la reduccién de tiempo flujo, procesos de tirdn (Pull) y calidad
de Cero Errores (Perfeccion). (Contrato Colectivo de Trabajo, CCT, 2015, p. 3)

Pero la forma en que se correlaciona con el trabajo humano es indudablemente diferente en
cada area por distintas composiciones organicas de capital por nave. Asi entre mas gruesa
sea la flecha mas trabajo humano es incorporado a la nave. A la vez en cada fase y grupo de
trabajo se hace necesaria una rotacion de tareas, que como se indica puede concentrar tantas
mas destrezas de vista, tacto, fuerza, locomocion o capacidad fisiologica de desgaste. Pese a
todo lo anterior, siempre es latente la subjetividad obrera, la cual a veces puede fungir de
forma crucial en ciertos momentos del proceso, sin que necesariamente sea reconocida o

exigida por la gerencia, pero si como mecanismo de resistencia al proceso.

d) Estructura general de los puestos y movilidad en la planta.

En cuanto a las jerarquias laborales dentro de la planta, originalmente en el CCT de 2015, se
reconocian 8 niveles salariales, que iban del A al H. Era indiferente el area donde se
encontrara el trabajador, cualquiera podia aspirar a llegar al nivel mas alto. Sin embargo, en
2017 con la instauracion del Sistema Hay, esto se trastoco y se ampliaron los niveles

salariales:
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Cuadro 6

Nivel | Salario Requisitos Nivel Salario Requisitos®?
Tabulado Tabulado Fleximatrix (funciones) con OK del
Gruppenleiter
240% A 240%
B 265% B 265%
305% -Aumentar las C 305% Dos bonos individuales+suma de
habilidades dentro bonos sea 7% de calificacion + 2
la fleximatrix funciones de la fleximatrix
Hasta D 330% A D 330% Dos bonos individuales+suma de
2017 partir bonos sea 7% de calificacion + 2
2017 funciones de la fleximatrix
D1 365% Dos bonos individuales+suma de
bonos sea 7% calificacion+ 2
funciones de la fleximatrix
E 400% . E 415% Dos bonos individuales+suma de
-Antigtiedad bonos sea 7%, ningtin bono puede ser

menor a 3% de calificacion + 2
funciones de la fleximatrix

F 435% F 435% Dos bonos individuales+suma de
bonos sea 7%, ninglin bono puede ser
menor a 3% de calificacion + 2
funciones de la fleximatrix

F1 480$ Dos bonos individuales+suma de
bonos sea 7%, ningtin bono puede ser
menor a 3% de calificacion + 2
funciones de la fleximatrix

G 530 G 530% Dos bonos individuales+suma de
bonos sea 7%, ninglin bono puede ser
menor a 3% de calificacion + 2
funciones de la fleximatrix

Gl 575% Dos bonos individuales+suma de
bonos sea 7%, ninglin bono puede ser
menor a 3% de calificacion + 2
funciones de la fleximatrix

G2 625% Dos bonos individuales+Calificacion
promedio 8% + 2 funciones de la
fleximatrix

H 665% H 665% Dos bonos individuales+calificacion
promedio de 8+3 funciones

| 735% 3 bonos individuales+calificacion

promedio del 11, ninglin bono puede
ser menor a 3+4 funciones

Relaboracion a partir los cuadros en la Revista SITAUDI MAGAZINE. Agosto 2017.

De esta manera, ahora existian cerca de 13 nuevos niveles salariales. Las reglas formales de
movilidad para el tabulador que estuvo vigente hasta 2017 implicaban algunos elementos
importantes de considerarse. Donde la empresa tenia la responsabilidad de rotar al personal

operativo dentro de su Gruppenarbeit®® (Grupo de Trabajo), de tal manera que éste pueda

8 El grupo de trabajo no es algo nuevo en el corporativo. No fue una forma novedosa de organizacion del
trabajo que hayan instalado en México. Pues Audi llevan méas de 20 afios trabajando con esta forma en la
produccion en piso. Lo interesante seria entender, coémo se labora bajo grupos de trabajo y al mismo tiempo se
tiene un sistema de evaluacion Hay. Es decir, antes de este nuevo sistema trabajaban en el grupo de trabajo,
Unicamente en funcién si de la flexi-matrix pero sumando el tema de la antigiiedad para la movilidad interna de
trabajo.
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aprender a desempefar varias operaciones enriqueciendo su Flexi-Matrix®. Donde la
antigtiedad junto con la Flexi Matrix del grupo de trabajo deberan considerase para un mayor
rango salarial. Sin embargo, con el Sistema HAY esto cambid drasticamente. Aqui se
introducian una serie de elementos nuevos para los trabajadores que hacian mas complicado

acceder a otros niveles salariales.

La evaluacion Unicamente se da en las propias areas de trabajo. Aunque en el documento
encontrado de SITAUDI MAGAZINE no hemos encontrado informacién al respecto. De ser
asi, esto significaria que los trabajadores solo se les evalGa con las funciones del area de
trabajo. Lo que significa que un trabajador que haya estado en otra area y por tal haya

aprendido otras operaciones de otros grupos de trabajo no serian tomadas en cuenta.

Al mismo tiempo también se sefiala que ciertos trabajadores quedarian excluidos de la
movilidad. Porque eso dependia también del area o puesto de trabajo. Es decir, que de manera
estructural era imposible estar en un puesto determinado con nivel B, por ejemplo, y poder
aspirar al H. Pues esto dependia méas de su posicion, asi un trabajador Gnicamente podria
aspirar al H si estuviera en otro puesto y/o area de trabajo donde estuviese estipulado la
posibilidad de acceder a niveles mas altos, con mas ingresos. En tanto que en el CCT
unicamente estipulaba que la movilidad del trabajador podia ir desde la A hasta la H, sin
importar el puesto y/o posicion en el trabajo. De ahi que “si t0 eras tractorista o
montacarguista, bueno pues ahora tu maximo va a ser el de uno, operadores logisticos, bueno
pues ahora vas hacer hasta la F1 y preguntamos, ¢cémo voy a llegar a un nivel H? Ahi
empiezan las trabas” (Entrevistas, 2020, febrero). De esta manera se vinculan los niveles o
categorias salariales al puesto y/o posicion en la produccion, cuando antes a la
implementacion del Sistema Hay (2017) desde cualquier puesto y/o posicién de trabajo podia

aspirar al mayor nivel y/o categoria salarial. Esto no es otra cosa que la implementacion de

6 En literatura previa a los noventa suelen aparecer como sistema de calificaciones (Lasheras, Abancens, 1985)
y en literatura reciente como skills matrix, competency matrix o competency framework. En los hechos son los
elementos formales pre-escritos del proceso de trabajo concreto, pero con una alta graduacién que permite ver
hasta el detalle minimo del movimiento humano -micromovimientos-. Lo que los sujetos laborales deben y
pueden hacer en cada estacion de trabajo, es el taylorismo llevado al limite de la precisién.
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taylorismo a nivel de la organizacion del trabajo con un efecto hacia las relaciones laborales,

sobre todo en el ingreso salarial.

Aunado a lo anterior debemos sumar mas elementos de la linea jerarquica entre trabajadores
de base, Gruppensprecher (Portavoz de grupo de trabajo), Gruppenleiter (Coordinador o
supervisor de linea). Donde el Portavoz de grupo es quien se encarga de realizar a veces
actividades de retrabajo (o0 suplir ausencias laborales), aunque no necesariamente esto
siempre sucede asi. En entrevistas a veces se manda al trabajador que tuvo el desperfecto a
realizar el re trabajo en tanto que el Portavoz se queda supliendo el puesto de éste trabajador,
el portavoz también es sindicalizado. En tanto que el supervisor generalmente ocupado por
un ingeniero es un puesto de confianza quien decide mas elementos organizativos de la linea
de produccion. Subsecuentemente a estos, vienen los gerentes de naves y directores, hasta la
presidencia de la planta.

e) Laculturay las relaciones laborales, lo Premium es vinculante.

En cuanto el tema cultural, es importante insistir la forma en que éste esta estrechamente
vinculado con las relaciones laborales. En efecto, es importante aclarar que es notoria la
influencia que tiene el corporativo hacia la base de trabajadores y mando medios. La
insistencia en la mayoria de los trabajadores por reconocerse como hacedores de autos
Premium marca una clara identidad bajo este rubro. En tanto que los mandos medios de
confianza, en algunos casos, principalmente para los que entraron en sus primeros afos de la
planta, la obligatoriedad para tener nociones de aleman, ademas por supuesto del inglés. Ha
llevado a considerarse a si mismos como trabajadores altamente capacitados al trabajar en
una empresa de esta envergadura. La confrontacion entre sus anteriores trabajos tanto para
trabajadores como para mandos medios es interesante, porque ubican a Audi bastante
superior a otras plantas en temas tecnoldgicos y organizativos, aungque a veces encuentran
contrastes dificiles de explicarse a si mismos. Junto con ello, la propia cultura empresarial
que intenta generar codigos compartidos desde la direccion de la empresa apelando a una
serie de valores que siempre estan en sentido practico sobre el que hacer en distintas

situaciones de la empresa, que van mas alla de lo meramente técnico como se puede revisar
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en el Codigo de Conducta de Audi México (Audi México, 2020, pp. 38) incluso temas que
van mas alla de la planta como es el cabildeo con funcionarios publicos que se evita que sea

a través de relaciones interpersonales y se deja al equipo de Asuntos Gubernamentales.

Es necesario, ademas, apuntar que ese primer deslumbramiento que puede ocasionar la
armadora, al ser una marca “Premium” se vuelve contradictorio con el pasar de los afios
dentro de ella. Cuando los trabajadores no alcanzan sus aspiraciones iniciales por trabajar en
una planta Premium. En efecto, no se ve nada Premium cuando se miran los temas de
relaciones laborales de la marca. Los salarios mucho mas bajos que en VW -planta hermana
mayor, por antigiiedad y nimero de empleados, en el mismo estado de Puebla- o incluso que
en otras empresas del ramo -aunque a veces si resultan superiores®-. Ciertas prestaciones
que se vuelven casi obligadas como vales de despensa, e incluso la propia percepcion que
ellos van teniendo sobre lo que deberian aspirar en la planta Premium juega en forma
contradictoria para la empresa. Esto mismo ocurrio con la direccion del Sindicato
Independiente de Trabajadores de Audi México (SITAUDI), cual no lograba encajar como
un sindicato Premium como el que los trabajadores aspiraban. El discurso sobre el que se
construy6 la nueva direccién hizo uso justo también de lo Premium que deberia de ser la
direccidn sindical, mayores delegados por turno, mejores salarios, revisar cargas laborales
etc. Y es que justamente la primera direccion del SITAUDI fungi6 inicialmente como claro
sindicato pro patronal, manteniendo a raya las exigencias salariales (no mas de 5%),
imponiendo todo lo que planteaba el corporativo y pactando un Contrato Colectivo de
Trabajo que ni siquiera en VW pudo lograrse imponer®, como fue el banco de horas. El cual
significa en los hechos una alta flexibilidad tanto salarial como funcional, pues se declararia
enel CCT

a) Se establece una “Cuenta Individual de Horas” para cada trabajador con el objetivo de acomodar

la actividad laboral a los requerimientos de la demanda del mercado [...]

8 Cierto es que algunas empresas en las que trabajaban pagan salarios similares e incluso inferiores a Audi, por
lo menos en los entrevistados hasta este momento. Sin embargo, claramente considerarse trabajadores de una
empresa Premium ha jugado también en contra para querer aspirar a mejores remuneraciones, esto también en
buena medida es producto de las intensas cargas de trabajo.

% Se recordara que en la planta de motores de VW Guanajuato se impuso este banco de horas, en tanto en que
VW de Puebla ha sido rotundamente negado por las diferentes direcciones sindicales. Pero la ctpula sindical
ex VW que negocio originalmente el CCT de Audi México acepto el banco de horas.
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b) En situaciones de baja actividad productiva que generen excedentes temporales de persona, la
jornada podra ser reducida [...]

c) Ensituaciones de elevada actividad productiva la jornada laboral podra ser ampliada. (CCT, 2015,
p. 14)

Claramente estas horas podran ser acumuladas hasta dos horas por jornada laboral y hasta 6
horas a la semana. Todo lo que exceda estos limites ya debera ser pagado conforme a la ley,
en este caso de horas extras. Sin embargo, en saldos individuales se tiene permitido hasta 180
horas en la cuente individual de horas. Este es solo uno de los mdltiples elementos que
presenta las relaciones laborales en la planta de Audi. Donde coincidiendo con Reyes A Juan.,
Sanchez Daza German, Martinez de Ita Maria Eugenia (2018), la planta fundamenta sus
relaciones laborales en la precariedad si se compara con lo que sucede en VW y a nivel de la
configuracién sociotécnica es una clara muestra que el “marco temporal fordista” sufre
alteraciones considerables que nos llevan como sefialabamos en las discusiones precedentes
a hablar sobre las similitudes con taylorismo bajo claros principios de la produccién esbelta.
El tema de la flexibilidad salarial, numérica y funcional presenta coincidencias mas hacia el
taylorismo que con el fordismo. Si bien, por ejemplo, en la planta no existe un trabajo a
destajo, las diferencias salariales notables por el banco de horas, los descuentos
extraordinarios a trabajadores por problemas en linea de produccion y/o la utilizacion de la
prestacion de utilidades para cubrir las disminuciones en la demanda-produccion, como
ocurrio en la pandemia permite comenzar a reflexionar sino estamos ante un trabajo a destajo
encubierto, mejor aun, un trabajo a destajo jalado por la demanda y salarialmente

cronometrado.

f) Sintesis de la configuracidn socio técnica de Audi México frente a otras.
A continuacion, exponemos una primera aproximacion de la configuracion sociotécnica de
la planta Audi México, que necesariamente debe ponerse a contra luz con lo que ocurren en

las tendencias de las configuraciones socio-técnicas de la manufactura y la industria

autopartista.
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Cuadro 8.

Tendencias de la configuraciones sociotécnicas en México y en la planta Audi.

Elementos de
la
configuracion
socio técnica

Manufactura en general

Magquila autopartista

Industria Automotriz
terminal

Planta Audi.

Tecnologia

Una minoria con “alta” tecnologia
y una mayoria con baja
tecnologia. Aunque aqui cabria
hacer varios matices al respecto,
sobre qué se entiende por alta o
baja tecnologia, y si
informatizacion o robotizacion
implican dos caminos distintos o
una es superior a la otra.

Es importante ademés enfatizar
que en el caso de la tecnologia esta
es importada no habiendo
presencia de tecnologia nacional.
Tampoco investigacion  y/o
desarrollo, esto practicamente se
replica en los demés sectores
(Autopartista y terminal). Aunado
a lo anterior habria que indicar
que dicha tecnologia tampoco
podria considerarse en todos los
casos de Ultima generacion a nivel
internacional.

Bajos o nulos procesos de
robotizacién, aunque esto no
evita que pueda haber unos
mayores  procesos  de
informatizacion a  nivel
intra-plantas, por temas de
logistica y control con las
terminales automotrices.

Aunque aqui cabria hacer
una precision, respecto a la
manufactura quien
concentra porcentualmente
hablando més trabajadores
que la industria automotriz
en general, esto puede
evidenciar mayor cantidad
de robotizacién, auspiciado
por la terminal, frente a la

manufactura en general.

Altos procesos de robotizacion,
por lo menos en las fases
iniciales del proceso (Prensas,
carrocerias y pintura).

Variabilidad de herramental en
el proceso, en algunas plantas
usos de monitoreo digital, no
hay una extension de Robots
Colaborativos. Tampoco una
robotizacion ylo
automatizacion en logistica. En
estas areas sigue prevaleciendo
el trabajo humano. En las éreas
de calidad de revision se hace
uso extensivo mas del ojo
humano, aunque en nuevas
plantas como BMW se
escéneres automatizados.
Investigacion y desarrollo de
las matrices y centrado en autos
de combustién interna y no
eléctricos, salvo  algunas

excepciones.

La planta presenta altos niveles de
robotizacién y/o automatizaciéon en
Press y Body Shop. Algunos Robots
tiene un software de monitoreo de
espacio de seguridad, pudiendo dar
un cierto involucramiento entre el
operador y el robot, pero si que llegue
a ser un Cobot como en otras plantas
anivel internacional

Algunos elementos de digitalizacion e
informatizacion dentro de diferentes
naves que permite un mejor rastreo
de fallas de calidad o aseguramiento
en el suministro de materiales, que
reflejado en légistica, por ejemplo,

permite el Just In Sequence.

En algunas partes del proceso de
hace uso del Pick By Light y el Pick
By Voice. En tanto gque en otros esta
basado en destreza humana con

ciertas herramientas basicas.

Organizacion

del trabajo

Grupos de trabajo, ampliaciones parciales de JIT

Persiste el Toyotismo precario, , sin evidencia para hablar de Just

In Sequence.

Una menor mezcla entre taylorismo y fordismo. Siendo incluso

prevaleciente en algunos aspectos mas el taylorismo, pues las

propias particularidades del proceso, una linea fordista no siempre

puede funcionar en todas las manufacturas. A pesar de esto no se

hace imposible hacer las operaciones en estaciones de trabajo por

grupos de trabajo (caracteristica elemental del toyotismo). Aunque

esto tampoco podria caracterizar a todo el sector.

No necesariamente la organizacion del trabajo va en funcién de la

demanda del cliente final, sino de la empresa a la que se le trabaja

para el caso maquilador y/o para las manufacturas en general con

posibilidades de existencia de un amplio stock, debido en buena

medida a la vulnerabilidad del Just In Time.

Grupos de trabajo, rotaciones
entre tactos. Obligatoriedad
prescrita de mejora del proceso
y calidad.

Just In Time y Just in Sequence
mucho més avanzado que en la
maquila de autopartes o en la

manufactura en general.

Se mantiene elementos
generales del fordismo como la
cadena de montaje. En la
industria terminal, tal como
discutimos en paginas iniciales

no cabe hablar de taylorismo.

Lo producido ya esta vendido

en la industria del automovil

Grupos de trabajo, rotaciones entre
tactos en un mismo grupo de trabajo,
no asi entre distintos grupos y/o

areas.

Existe posibilidad de presentar
mejoras, pero esto va mas en funcién
de la herramienta que de la
organizacion del trabajo.

Una linea con apariencia fordista
pero que vista a profundidad se aleja
considerablemente. Porque sigue la
formula del Takt Time. Pues todo lo
que esta producido ya est4 vendido,
la espera para el cliente es de al

menos 3 meses.

Claramente existe un Just In Time,
pero sigue habiendo existencia de
Buffers (stocks), cuestion
contradictoria, estos se dan entre
carrocerfas y pintura.

El Just in Sequence lo logran
articulando a los proveedores Tierl
en las cercanias de la planta, otros
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mas localizados en  poblados

contiguos.

Perfil de la
fuerza de

trabajo

Ausencia de carreras profesionales, requisitos escolares minimos,

promedio de edad mucho més alto que en la automotriz terminal,

una fuerte segmentacion de los mercados laborales. Origen

mayormente vinculado al campo que a la ciudad.

Una mayor escolaridad que en
la manufactura y/o maquila de
autopartes. Siendo dos afios
mayor

El requisito basico de escolaridad de
la planta es la secundaria.

La escolaridad no determina puestos,
sino la experiencia y habilidades

cosificadas de cada trabajador.

La edad de los trabajadores es
considerablemente menor al de la
manufactura en general, todo esto
tomando como base los testimonios,
pero incluso podriamos ver en
futuros afios una edad mucho més
baja que de todo el sector automotriz
terminal por la instauracion de la

formacion dual en el mediano plazo.

Relaciones
laborales

Niveles de  subcontratacion
intermedios si se compara con la
industria automotriz terminal y la

maquila de autopartes.

De igual manera en términos
salariales se encuentra en un punto
intermedio en referencia a la
industria terminal 'y a la
autopartista con un ingreso
estimado mensual en 2013 en
6920 pesos (Herndndez Vazquez,

2018, p.98)

Flexibilidad

numérica, altos niveles de

salarial y

rotacion.

Sindicatos de proteccién en
muchos casos y otros como
en las maquilas del norte -
del  sector autopartista-
sindicatos corporativos, tipo

CTM.

Esto se constata por los
porcentajes de
subcontratacién siendo el
més alto en comparacion con
la manufactura en general y

la terminal.

Salarios mucho maés bajos
que en todos los sectores
aqui incluidos.

Claramente la diferencial en
términos de flexibilidad laboral
resulta menor en este sector
respecto a la maquila de

autopartes.

En tanto el nivel de
subcontratacion es el mas bajo
en comparacion con los otros
dos rubros  -maquila y

manufactura en general-.

En términos salariales se ubica
por arriba en promedio que el
de la maquila de autopartes y el
de la manufactura general.

La contratacion es mucho maés
estable si tomamos como referencia
la industria de autopartes, pero
resulta menor si  tomamos en
referencia a otras plantas del ramo
especialmente con la VW.

Por otro lado, existen algunos
indicios de posibles procesos de

subcontratacion en logistica.

El banco de horas como sefialamos
presiona mantener  una
flexibilidad

salarial. Lo que nos lleva a pensar

para
laboral numérica y
sino estamos ante un trabajo a

destajo encubierto mucho maés

parecido al taylorismo que al

fordismo

El SITAUDI
heredero de las direcciones sindicales

en general como
de VW, mantiene un compromiso con
la productividad y calidad del
producto. Aunque la anterior
direccion sindical fungi6 mas como
un mecanismo de férreo control hacia
los trabajadores, mas parecido al
sindicalismo corporativo, guardando
sus proporciones. Habra que esperar
la nueva gestion y ver realmente el
alcance de este sindicalismo de
conciliacién en la productividad y
calidad pero siendo firme en mejores

condiciones de trabajo.

Cultura
laboral y

empresarial

Esto va a depender particularmente de cada empresa, pero existe una tendencia claramente marcada en

la mejora del proceso, del producto y reduccion del desperdicié aunque esto, puede matizarse entre las

empresas del ramo maquilador autopartista y la manufactura en general. Y tampoco resulta en todos

Premium, hacer todo a la primera,

que se haya en constante

contradiccién entre aspirar a ser
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los casos posible y necesario. Pero es importante insistir solo hasta el nivel de la industria terminal esto | Premium pero tener salarios y
se va acentuando en mayor medida, aunque esto tampoco significa una extensién de los mecanismo | prestaciones que no son ubicadas por
lean manufacturing en todas la plantas y/o areas. los trabajadores como Premium.

Elaboracion propia a partir de los siguientes textos: De La Garza Enrique “Introduccion”, Hernandez Romo

Marcela “Estrategias globales y para México de las grandes corporaciones automotrices: divergiendo las
convergencias”, Hernandez Romo Marcela “La estrategia one way: lean production”, Herndndez Vazquez Juan
Manual “El mercado de trabajo en la industria automotriz mexicana, 1998-2014”, Reyes A. Juan, Sanchez Daza
German, Martinez de Ita Maria Eugenia “La instalacion de Audi en México: la precariedad laboral como
fundamento” En De La Garza Enrique, Hernandez Romo Marcela (2018) Configuraciones productivas y
laborales en la tercera generacion de la industria automotriz terminal en México. UAM-I Porrda. México y de
la investigacion de campo y documental sobre Audi México.
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3) Las transformaciones y continuidades en la construccion social de la
cualificacion obrera en la planta armadora Audi México, alcances y

limites de la subjetividad obrera.

El abordaje sobre la calificacion obrera puede presuponer un dato mas en alguna
investigacion de ciencias sociales, reducido en la mayoria de los casos al de escolaridad.
Especialmente en lo referente al tema de la industria automotriz, que suelen dar por hecho, a
veces sin comprobarlo, la existencia de calificaciones bajas, simples, sencillas, facilmente
sustituibles, etc. Sin embargo, lo que presentamos aqui busca encontrar nexos internos que
han quedado oscurecidos o francamente desapercibidos y que en nuestra discusion tedrica

hemos puestos los primeros elementos.

Sin necesidad adn de llevar al nivel de problematizacion que planteamos; el solo hecho de
rebatir el concepto de calificacion en las industrias automotrices actuales, de tercera
generacion, ya conllevarian a la utilizacion de una propuesta tedrica novedosa y un abordaje

metodoldgico pertinente.

La intencién inicial por supuesto va en este sentido, sin embargo, no se agotaria alli. Se
trataria de entenderla ampliamente, pero bajo nuevas condicionantes tras las cuales no se
habia pensado, sus transiciones en las plantas que comienzan operaciones, y especialmente
en una que se reclama a si misma como Premium y como la mas moderna, por o menos de

América Latina.

El arranque de fabricas no ha sido un tema tratado o por lo menos no hasta donde se ha
alcanzado a revisar en la literatura. Un tema mas cercano a la ingeniera que a las ciencias
sociales, pero donde el papel de la sociologia del trabajo y mas particularmente de los

Estudios Laborales tiene para abonar suma sustancialidad.

Es en este sentido, partimos en parte sobre el mismo proceso que debe seguir el arranque de
plantas. Donde el trabajo de campo y la literatura consultada nos ayudan. Cuyo propdésito no

es en absoluto el entendimiento exhaustivo del proceso sino el lugar que ocupa el trabajo
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obrero y sus distintas habilidades, conocimientos, aptitudes y por supuesto subjetividades en

las que se haya embebido en estos momentos en particular.

l. La construccién social de la calificacidn en la pre-produccion y pre-serie.

La decision final de construir Audi en San José Chiapa Puebla fue en 2012, después de un
largo proceso de negociacion; en el cual se involucraron funcionarios estatales,
especialmente el gobernador del estado de Puebla Rafael Moreno Valle, asi como parte del
SITIAVW con el apoyo de IG Metall Alemania (véase Rueda, 2014 y Espinal, 2018).

Mas alla de entender esta interesante negociacion y triangulacion de intereses que veremos
mas a detalle, en el siguiente y Gltimo capitulo de conclusiones de la tesis nos parece
importante entender los aspectos sociotécnicos que tenemos que rastrear de la construccion
de la planta. A fin de entender justamente el papel que ocuparia la calificacion obrera; y ésta

como una construccién social.

Segun Hubert Waltl, quien fue miembro del Consejo de Direccion y responsable de la
produccion Audi de San José Chiapa, en sus primeros afios “La primer planta automotriz
planeada virtualmente” en esta inversion, de mas de mil millones de euros, se intento tener

previamente su gemelo digital, lo explicaria asi

Nuestra planta en México es un perfecto ejemplo de la Audi Smart Factory. Es la primera fabrica que
hemos puesto en operacién de manera completamente virtual, esto es, en una simulacién por
computadora [...] Hemos optimizado toda la cadena de proceso, y hemos puesto en operacion la planta

un 30% mas rapido de lo habitual (Waltl, 2016, p.1)

Esto indicaria que Audi habria puesto su ultima generacion de tecnologia, por o menos a
nivel de la digitalizacion, en la planeacion de la fabrica, acelerando al mismo tiempo el
proceso de construccién. Segun se declara en sus propios reportes, la planta se planed con
maxima rigurosidad en cada detalle; de este modo cada espacio de la planta fue previamente
concebido de manera virtual. Asi los planeadores que se encontraban en diferentes lugares

podrian trabajar en la propia estructura de la planta. S6lo asi pudieron construir en poco mas
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de tres afios la planta (estampado, carrocerias, pintura y montaje, dentro de 400 hectareas).
Junto con ello se cred también el parque de proveedores para poder lograr el Just In Sequence
(J1S). Siete proveedores que tenian que estar a tiempo para el arranque formal en septiembre
de 2016.

Es importante tomar en consideracion los documentos iniciales, o proyecciones de la planta,
para revisar si después todo se llevo tal cual la planeacion inicial y si realmente este discurso
tecnologicista resultd efectivo en la produccion concreta. Esto revelaria de forma indirecta
que, pese una intencién deliberada de planificacion, en este caso virtual para todo el proceso,
solo llevandolo a cabo es que se hacen nuevos ajustes; resultando imposible la prevision,
digitalizacion y planeacion absolutamente milimétrica. A continuacion, presentamos un

plano virtual de la planta de la pagina AUDI center del afio 2013.

Figura 14

AUDI AG: Laying of foundation stone for new plant in San José Chiapa, Mexico

Logistics

4 ';--,, ——

— |
= Pressshop |
— — -

e o ——— —

Fuente: www.audi-mediacenter.com (2013)

En este documento aparecen 8 sectores de la planta, en otros documentos (Audi México,
2017) nos aparecen 6. En este Gltimo ya no aparece el Sequenzer, Utility Center, Spine y
Logistics. Aparece uno nuevo que es el Pre-series Center, el cual desconocemos si venia

272



planificado desde los inicios de la planta por el corporativo en Alemania o surgio sin
premeditacion a lo largo de estos Gltimos afios por la necesidad de introducir nuevos modelos
y de capacitar a los trabajadores. Sin embargo, este departamento es muy importante para la
introduccién de nuevas versiones de la Q5, como seria el Q5 hibrido (Trujillo Estefania,
Motorpasion, 2019). De esta manera el departamento de Pre-series Center permite producir
series piloto antes de salir a las lineas de montaje de toda la planta (Audi.com.mx). Lo que
significaria que existe toda una intencién de tener capacitacion acorde a las necesidades
futuras de la planta.

Qué implicaciones puede tener para nuestra investigacion el hecho que la idea original de la
planta, o su planeacion virtual no se haya llevado a cabo tal cual en la construccion.
Consideramos que esta situacion heuristicamente nos permitiria entender, por supuesto, junto
con las entrevistas, que se repitié también con los trabajadores. Los ajustes entre lo que se
planea y realmente lo que se lleva a cabo, (es un elemento que debemos considerar bastante

para esta investigacion).

Por otro lado, en las entrevistas recogidas muestran algunos elementos que nos hacen
concluir esto. Lo que significaria, en parte, que la planeacién en términos de capacitacion y
de formacion de habilidades sufre adaptaciones y diferencias de lo que se puede planear
inicialmente, como sefialaremos en los siguientes apartados. Resultado, por supuesto, de
eventualidades, de contingencias de tipo técnico, pero también de subjetividades de como
llevar a buen puerto sea la construccion de la planta, el disefio, incluso de las lineas de
produccion o la formacion de habilidades. Esto ultimo no es menor, pues justamente revelaria
un elemento muy importante, que los arranques de planta estdn “impregnados” de
subjetividad, lo que en algin momento se buscaria desaparecer con las fases de proceso
estandar aqui resultan méas que elementales para poder proseguir a la estandarizacion. En este
caso no puede haber estandarizacion en abstracto si antes no hay un basamento multifacético
de la subjetividad, que permitan rastrearla, tejer sus lazos intersubjetivos; y finalmente
controlar-estandarizar. Y aln en ese momento la misma subjetividad se mantendra, no siendo
desaparecida sino limitada en sus alcances por lo menos a nivel socio-técnico y de manera

muchas veces formal y no real; como veremos a lo largo de este capitulo.
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En cuanto a los elementos de capacitacion desde la version oficial, Audi habria iniciado la
preparacion de sus trabajadores en el verano 2013 en el Instituto de Formacién Profesional
de Volkswagen de México con poco mas de 60 becarios (Audi Medialnfo, Comunicado. Enero
22 2014. p. 2). Sin embargo, para principios de 2014 se veria inaugurado el Centro de
Especializacion, es importante mencionar que fue bajo el auspicio del gobernador Rafael
Moreno Valle, el rector de la Universidad Tecnoldgica de Puebla (UTP) y el director adjunto
de desarrollo regional de CONACYT. Se tenia previsto mas de 1500 cursos anuales para
empleados y becarios, los directivos de Audi sefialaron la importancia de este centro para la
apertura de la planta. Cabe destacar que la propia UTP se volvio pieza clave inicialmente,
pues ésta se encargd de gestionar el futuro Centro de Especializacion en conjuncién con la
propia direccion de Audi México. Esto en buena medida porque las universidad tecnoldgicas
han cumplido privilegian una formacion préactica es decir, un aprendizaje basado en el trabajo
(Ruiz Larraguivel, 2022)

La perspectiva era que las capacitaciones fueran para las areas clave, especialmente que
estuvieran encuadradas en el marco del Audi Production System®” y de los procesos de
calidad, con cinco profesiones a elegir: mecatronica, mecatrénica automotriz, mecanico de
herramientas, mecanico de carroceria y mecanico de produccion. En esta misma fecha, 2014,
Audi tenia apenas 1000 empleados y ya 170 becarios estaban en el Instituto Volkswagen de
Mexico. (Audi Medialnfo, Comunicado. Octubre 21 2014)

En este Centro de Especializacion se habrian impartido aproximadamente mas de 5 mil
cursos de capacitacién, superando incluso la meta original que eran apenas 1500 cursos
anuales. Lo cual también resulta relevante para entender las diferencias surgidas en terminos
generales de capacitacion de su expectativa en cursos y tras dos afios, un aumento de los
mismos. Esto poniéndolo a contraluz de las observaciones de los trabajadores, fue resultado
de las complicaciones que tuvo la planta al comenzar en las fases de pre-series. Junto con lo
anterior, en términos de formacion més avanzada, habrian viajado a Alemania, por lo menos
hasta finales de 2016, 750 trabajadores mexicanos, con perfil ingenieril (Audi Medialnfo,

Comunicado. Septiembre 30 2016, p.2). En Ingolstadt, sede de Audi, estos trabajadores, en

67 El que por cierto, ya hemos visto, viene incluido dentro del propio Contracto Colectivo de Trabajo.
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el caso de los ingenieros, tendrian una mentoria de personas experimentadas en las lineas de

produccion, en tanto que los trabajadores, serian guiados por los ingenieros mexicanos.

Sumado a lo anterior, tenemos que apuntar que Audi también comenzé un incipiente sistema
de formacion profesional de forma dual. El cual basicamente podriamos dividir en dos el
programa de becas EMA (Estudiantes Mexicanos en Alemania) y el Programa de
Especialistas, un programa de cualificacion, asi lo declard el documento oficial de Audi, para
personas que inician carrera profesional y/o con poca experiencia profesional. Esto también
resulta relevante, por lo menos a nivel formal, la planta vincul6 el tema de “calificacion” y/o

habilidades a los niveles profesionales no asi a nivel operativo.

A modo de ir entendiendo la narrativa hasta aqui, nos parece importante enfatizar el periodo
comprendido al que estamos aludiendo, y tener justamente la claridad de como fue
evolucionando el proceso de la construccion de la planta y de las “capacitaciones” del
personal operativo. Para posteriormente abordar lo que ocurriria en piso en voz directa de los

trabajadores.

Figura 15

-

Decisién relativa
al emplazamiento

Colocacién de la Inicio de la
primera piedra produccién preserie

Inauguracién del Inauguracién de la planta -
centro de capacitacién Inicio de la produccién

Fuente: audi.com.mx

Asi tenemos dos momentos® en que nos interesa situarnos. EI primer momento comprende

de la inauguracion del centro de capacitacién hasta la fase de pre-produccién y la pre-serie.

88 Por momentos, no nos referimos a un corte historico, sino a un corte metodolégico —de tipo temporal-. Este
nos permite ubicar de mejor manera nuestro objeto de estudio. No son estructuras sino formas metodoldgicas
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Posteriormente vendria un segundo momento que comprenderia desde finales de 2016,
cuando la planta arranca formalmente operaciones, y es cuando podemos hablar de una
estandarizacion del proceso o0 una aspiracion a ella, pues las camionetas Q5 ya eran para la
venta final. Para este apartado nos centraremos en el primer momento, porque comprenderia
justamente ese proceso inicial de la formacion de calificaciones. Dejando para el segundo

apartado de este documento la produccién estandarizada.

Figura 16

‘Manufacturing

ramp-up

(September
Production/Pre- 2016)
Series

(2015-2016)

First stone;
construction of
the new plant

(2013)

Elaboracidn propia.

Desde el punto de vista técnico ingenieril es importante enfatizar la importancia de estos dos
momentos. Como comentamos en la introduccion suelen Ilamarse estos dos momentos como
produccion piloto y arranque produccion, que en conjunto constituye la verificacion final de

la produccion;

gue nos permiten captar estructuras, subjetividades y acciones en un periodo determinado. Donde puede haber
0 no transformaciones. Aungue por obvias razones las transformaciones son un ingrediente central, buscando
reconocer que cosas permanecen y qué cosas cambian.
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Final verification is a process comprising two main subprocesses: pilot production and manufacturing
start-up. Pilot production, as used here, refers to pilot runs carried out in a production system intended
for commercial use and begins when the product is transferred from development to the manufacturing
site. During pilot production, pilot vehicles are built and assessed from a product and production
system perspective. Training is an important activity during pilot production. The objective of pilot
production is to identify and prevent disturbances affecting the final verification performance before

the start of volume production (Almgren, 2000, p. [45]80)

En efecto, resultan importantes dos puntos que tendremos que considerar a lo largo de este
capitulo. Por un lado, que los vehiculos pre-serie siempre estaran siendo evaluados en funcion
de la perspectiva del producto y sistema final. A su vez, el entrenamiento de los operarios
siempre serd fundamental para identificar y prever interrupciones %°que afectaran el
funcionamiento final de la planta, antes de que se comience con la produccién de volumen.
Esto es importante, durante la baja produccion -preserie o serie piloto- hay una fuerte
vinculacion entre el entrenamiento de los operadores y el ajuste “fino” del producto y el

proceso (Almgren, 2000, p. [45]80) antes del alto volumen de produccién.

a) Reclutamiento y capacitacion de la fuerza de trabajo.

En las entrevistas realizadas hay un claro vinculo entre la planta de Cuautlancingo de VW 'y
la de San José Chiapa de Audi en la etapa de construccion y pre-produccion de ésta ultima.
Donde una “parte”’® de la fuerza de trabajo de la primera emigré a la segunda. Este hecho es

importante porque no se partio de una fuerza de trabajo de “cero” a nivel del reclutamiento.

Asi el reclutamiento de una parte de los obreros en Audi comenzd previamente con aquellos
de la planta hermana propiedad de este corporativo. A diferencia de lo que puede ocurrir en
otras ensambladoras nuevas en el pais, como por ejemplo BMW (2019) o KIA (2016), que,
aungue sean alimentadas por trabajadores nativos de cada pais y/o de ex trabajadores

8 Algunos autores ingenieriles como Antunez Soria (2016) dirian que los obreros solamente recogen
informacion de esos errores, pero evidentemente es mas que €so.

0 Aqui habria que hacer varias precisiones, no se tratd, por supuesto de que los trabajadores de VW se fueran
a Audi, sino de aquellos que eran eventuales y algunos con experiencia sindical. COmo apuntaremos mas
adelante.
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mexicanos con experiencia en el ramo -automotriz-; dichas plantas iniciaron* operaciones
sin tener una plataforma para el reclutamiento mucho mas especializado como, quizas, si lo
supuso VW a Audi.

Hay algunos indicios que tomamos de la entrevista a un ingeniero de la planta, asi como al
actual secretario general del SITAUDI, que aproximadamente mas de un 20% de la poblacion
trabajadora de la planta haya tenido un pasado en VVolkswagen (Entrevistas, Octubre 2020 y
Julio-Agosto 2019). Es dificil tener un calculo preciso, por los cambios en la composicion y
crecimiento de la fuerza laboral de la misma planta, la cual arranc6 con mas de 3 mil obreros
y hoy son mas de 4mil sindicalizados y mas de 5 mil en total, incluyendo empleados de
confianza entre otros. En efecto, sea en numero, por antigiiedades o por bajas laborales de
personal operativo es dificil calcular actualmente qué porcentaje de trabajadores fueron ex
Volkswagen, aunque las estimaciones previas sugieren entre un 20% y un 30%, pero solo,

por supuesto, en sus primeros afios.

El hecho anterior es relevante porque muestra en parte los procesos diferenciados de
reclutamiento, seleccion y capacitacion del personal operativo. Y en ultima instancia
contribuyen a entender parte de la construccion de la calificacion obrera, como proceso que

no tiene un mismo camino para todos los trabajadores. Expliqguemos en detalle estos caminos.

Podemos tomar el ejemplo de un ex trabajador del area de pintura quien corrid por este
proceso. Al terminar su bachillerato entré a VW como eventual, ain sin que se abriera la
planta de Audi, él comenz0 toda su preparacion dentro de VW. Ahi él empezé a aprender
todo acerca del retrabajo en el pléastico: el lijado, detallado y el pintado de partes plésticas.
Después estuvo en hojalateria donde segun indicé se arma la carroceria en ldmina. Ahi se
aprende desde soldar hasta trabajar con el robot y las maquinas. Aprendié a manejar los
“mosquitos” que son los que soldan con punto toda la carroceria. Posteriormente le ensefiaron

a manejar los robots KUKA “[...] los que mueven todas las piezas mas grandes, los costados

1 Un elemento que mereceria analizar en futuras investigaciones es sobre los periodos de reclutamiento previos
a la llegada o al arranque formal de una planta; donde a mas largo el periodo podria implicar mayores
dificultades para lograr suplir a la planta con determinados perfiles de trabajadores. Esta es una venta poco
investigada aun en la sociologia del trabajo y también en estudios de administracion en castellano.
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a moverlos y a programarlos”. Posterior a esta etapa regresO al detallado de pintura, pero
ahora ya en carro terminado, donde se hacen los retrabajos en linea. Y una vez que concluyo
toda su etapa de eventual en VW pasé al desempleo porque su mismo contrato habia
terminado. Poco después, sin solicitarlo, fue Ilamado para invitarlo a trabajar en la nueva

planta de Audi en San José Chiapa.

Sin embargo, este no fue el Unico camino que correria para el personal operativo que
alimentaria la planta de forma inicial. En otros casos algunos trabajadores se enteraban de
voz a voz de la nueva planta a la que se postularian y después de hacer toda una fase de

pruebas (assessments) quedarian contratados.

Importante agregar que el solo hecho de haber pertenecido a VVolkswagen previamente no
aseguraba tampoco la entrada directa a la planta de Audi. Para uno de los trabajadores que le
tocd pasar por el proceso de seleccion, aun siendo egresado de la UTP, después de ocho
meses de ingresar sus papeles fue contratado, pero no sin haber competido incluso con
trabajadores que también pasaron por un proceso de seleccion y tenian un pasado en
Volkswagen, incluso habian estado en diferentes areas o proveedoras a la propia VW.

Esto merece especial atencion, es decir existieron por lo menos desde nuestros elementos
empiricos dos caminos para ingresar a la armadora como personal operativo en la fase de
construccion y pre-produccion. La primera, que se deriva de haber estado en VVolkswagen y
pasar directamente a Audi, sin aplicar examen alguno y la segunda, donde tras un concurso
de seleccion se contratan a los trabajadores sean o no Volkswagen. No habria una relacién

tan directa para pasar de Volkswagen o con experiencia en la misma a Audi.

Lo anterior resulta relevante porque muestra parcialmente la manera en que no solamente se
va definiendo la calificacion sino la formacién de la construccion social de la ocupacion y de
lo que Doeringer y Piore (1985) sefialaron sobre los mercados de trabajo segmentados;
especialmente para los trabajadores que tenian un pasado en VW, en efecto la constitucion
del mercado interno estaba presionada por 1) las cualificaciones, 2) la formacion en el

trabajo, 3) la ley constitucional; pero aqui se terminaria ampliando a otros ambitos y este
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tiene que ver con las redes e influencias entre los trabajadores (Crouch, 2004), por lo menos

los que tenian un pasado en VVolkswagen.

Asi se juegan otros factores que no se han considerado del todo, este tiene que ver con las
cercanias de algunos trabajadores a las corrientes del SITIAVW o incluso haber estado en
alguna de las planillas que dirigi6 el sindicato, que llevo a los trabajadores de VW a Audi de
forma directa, es decir sin exdmenes o concursos de competencia. Empero, curiosamente esto
no fue para una cuestion técnica de habilidades, como si ocurrié con el ex eventual de
Volkswagen que sefialdbamos mas arriba, sino mas bien para el surgimiento del propio
sindicato en Audi, por un tema de relaciones laborales. Esto lo trataremos oportunamente en
el siguiente capitulo de la tesis, tratando de entender como se pensd el surgimiento del
sindicato de Audi desde el corporativo y el papel a la hora de definir las calificaciones y
habilidades.

l. Seleccion, pruebas y examenes.

Con lo anterior existiria un cierto perfil de los trabajadores que deberian ingresar a la planta
en fases iniciales. EIl hecho de que algunos eventuales se les haya Ilamado directamente, que
hayan incluso rechazado también a trabajadores ex Volkswagen y que se hayan quedado
otros sin una experiencia tan cercana al ramo, marca un perfil muy detallado del obrero que

ingresaria a la planta.

Lo anterior puede notarse con las pruebas que tendrian que pasar los que entraron a la planta
por concurso y las caracteristicas que poseian los ex Volkswagen, o por lo menos, las que

nos ilustra el eventual entrevistado que hemos descrito.

Primero, en cuanto a pruebas vemos claramente las assessments’? como la regla indiscutible
para la seleccion de personal, que iba desde el personal operativo hasta el ingenieril de

confianza.

2 A proposito de este concepto que simplemente indica evaluacion hay algunas elaboraciones tedricas de la
psicologia para entender que las formas de evaluar al personal para ser contratado pasan por una serie de filtros
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Con amplias diferencias de lo que se le presentaria al obrero y al ingeniero, la idea central
era poner a competir a cada trabajador frente a otros, e incluso en situaciones hipotéticas en
planta, tratando de encontrar coémo responderia el aspirante al puesto.

En situaciones que considerariamos “naturales” de la fase piloto de la planta, eventualidades,
contingencias y situaciones no previstas a nivel de relaciones inter-personales de trabajo entre
las jerarquias -para el caso del ingeniero- y a nivel de imprevistos técnicos -para el obrero-.
En suma, se estaban evaluando un saber ser, ademas por supuesto del saber hacer, pero
claramente el saber hacer era un requisito para llegar a las pruebas del saber ser. Lo que
hemos definido como calificaciones primarias y secundarias, en el apartado tedrico de la
tesis.

En efecto, detectar las habilidades indispensables que necesitaba la planta en su fase piloto.
No era como normalmente ocurre en las areas de recursos humanos que del examen
psicométrico” se puede pasar a otro examen de conocimientos y finalmente a una entrevista
final de forma individual. Aqui primero se reunia a un namero determinado de trabajadores,
en el ejemplo del obrero que no habia estado en VW, concursé en un mismo dia con cerca de
20 personas, de las cuales solo se quedarian 2 trabajadores. Sin embargo, esto puede
entenderse, en parte, por la premura de la apertura de la planta y por la ingente necesidad de

personal.

Las pruebas a las que los trabajadores serian sometidos muestran parte de las necesidades de
la planta, sobre una selectividad que intentaba ser muy precisa, que quizas para el momento
en que se encontraba la planta era mas que indispensable. Es importante enfatizar que esta
precision en la seleccién del personal no significa que deba hacerse con las personas mas
preparadas a nivel técnico sino aquellas que en conjunto o de manera parcial de sus

habilidades puedan responder a un proceso determinado.

gue van mas alla de conocimientos explicitos sobre el trabajo en concreto, sino aspectos mas contextuales del
sujeto que aspira al puesto. VVéase por ejemplo, la propuesta de Yost B. Elizabeth, Corbishley M. Anne (1991).
3 Es importante agregar que estos examenes si se hacian previamente para poder llegar al concurso de
competencia.
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Lo primordial es que una vez que los trabajadores pasaban las pruebas basicas de psicometria
pasaban a los assessments, los cuales estaban distribuidos en varias areas. Nos narran en
diferentes entrevistas los trabajadores que, por ejemplo, en montaje se tenian que seguir
secuencias, de nimero y/o letras para conectar arneses. Esta prueba es interesante porque se
buscaba que el trabajador memorizara la secuencia y pudiera replicarla. Asi como el
seguimiento de 6rdenes a través de comandos de luz. Se prendia un seméforo que pasaba de
verde a rojo para pasar 0 no a la carroceria y proseguir con la conexion de los arneses. Por
supuesto de acuerdo con la secuencia, previamente memorizada, cuando era errada la
conexion el seméaforo pasaba a rojo por el error, se necesitaba comenzar de nuevo. Quizas
esta prueba responderia a qué tanto se adecuaria el trabajador al Pick By Light en un futuro.
Por otro lado, en pintura se valoraba el detallado de la pintura y la vista del trabajador. Las
diferentes capacidades que puede tener el ojo humano se vuelven esenciales para esta area.
Y de alguna manera era necesario también identificarlas para cada area determinada de la
futura planta. Otro ejercicio que vale la pena tomar en cuenta es la capacidad del pulso obrero
al atravesar un aro sobre un alambre sin tocarlo, dindmica que se repetia varias veces, pero
con aumento de velocidades, con tiempos mas reducidos, y con mayores curvaturas en el
alambre sobre el que debia pasar el aro. Asi todos estos aspectos contaban para la sumatoria
y para finalmente resultar seleccionado o no y posteriormente para el area a la que se seria

asignado, por lo menos parcialmente’.

Caracteristicas y habilidades que quizés resulten muy por arriba de la media o que resulten
mucho mas oportunas en una planta que recién comienza operaciones. Incluso podriamos
plantear habilidades laborales o potencialidades de estas, dependiendo el &rea de cada
trabajador, sin que éste sea necesariamente consciente de las mismas, pero que dentro de la
empresa resultan adecuadas para ciertos procesos y/o para cierto momento particular de la

planta/area. Las cuales pueden perfeccionarse, pulirse y desarrollarse con posterioridad.

4 Decimos parcialmente porque, aunque a veces cuando un obrero era seleccionado para una area determinada
como idonea a su perfil en las pruebas de evaluacion, la des-organizacion y la premura de la planta lo terminaban
llevando a otro puesto francamente inadecuado, por lo menos, desde la perspectiva de los obreros.
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Lo anterior significaria en términos tedricos que, a nivel fisioldgico, ciertas predisposiciones
o0 sensorialidades -mas que conocimientos- que pueden ser explotadas en determinadas areas
y volverse habilidades determinadas cuando se hace efectivas en el proceso de trabajo.
Quizas como lo entenderia Marx en los Grundrisse y en El Capital elementos mas
minusculos de la fuerza de trabajo que como coagulo de sangre es corporalizado en vista,
fuerza y tacto o la combinacion determinada de estas. De ahi afirmaria Marx que ese
instrumento mismo esta tan adherido al trabajo vivo que parece no circular (Mar,
Grundrisse. Voll. 467). Justo porque no se trata de un principio de una habilidad técnica
construida a base de aprendizajes explicitados sino por ser el resultado residual -por supuesto
también social-, pero no por ello menos importante para el proceso productivo, de una
composicion determinada del cuerpo humano para poder cumplir algo muy especifico de una
parte del proceso laboral en la construccion del automovil.

En efecto, el instrumento de trabajo como la “habilidad” determinada de la mano o la agudeza
visual para realizar una actividad solo circula en la medida en que este dependa menos de
una predisposicion fisiologica™ de vista, tacto, olfato etc. Para el capital, en este caso para el
corporativo, no hay una premisa de la cual partir. Primero, bien puede interesarle que circule
la “habilidad” hacia otros trabajadores, que se perfeccione en el proceso productivo, o bien
puede buscar que se emule por maquinaria, tratando de replicar la perfeccion de una parte
del cuerpo humano hacia el proceso productivo, en vista, por ejemplo, a través de escaneres
automatizados. En lo primero, las limitantes son obvias diferentes predisposiciones

fisioldgicas y/o sensorialidades de la fuerza de trabajo distribuidas al azar’® en la zona donde

> Esta predisposicion fisioldgica y/o sensoriales como explicamos en el primer capitulo de la tesis no se
entiende bajo una forma naturalista innata sino como constructo social también que bien podria sefialarse de
segundo nivel porque no suele ser explicitado como producto social, a diferencia, por ejemplo, del lenguaje que
queda mas evidenciado como un producto social, que, por ejemplo, el reconocimiento de colores. Pero como
ya ha sido comprobado estos expresan también relaciones sociales. A proposito véase a Winawer, Witthoft,
Frank, Wu, Wade Boroditsky (2007) “Russian blues reveal effects of language on color discrimination” en
Proceedings of the National Academy of Sciences. El propio Naville (1975, p. 57) expresaria “La diferencia de
talentos individuales no es tanto la causa como el efecto de la division del trabajo. Sin la disposicion de los
hombres para el intercambio y el trafico cada uno se hubiera visto forzado a buscar por si mismo la satisfaccion
de todas las necesidades y comodidades de la vida. Todos hubieran tenido que hacer la misma tarea cotidiana
y esa gran diversidad de ocupaciones, que es la unica que puede producir una gran diversidad de talentos, no se
hubiera producido”.

76 0 por procesos altamente especializados de la fuerza de trabajo nativa, lugares donde las condiciones pueden
hacer que haya una mayor agudeza en alguna actividad determinada del cuerpo humano que en otra y viceversa.
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llegan las plantas, empero, tras el proceso de seleccion y reclutamiento se puede lograr
encontrar a trabajadores con estas caracteristicas o con potencialidades de las mismas, por
las méas variadas circunstancias. En lo segundo, claramente no se ve la intencion de expropiar
saberes colectivos o individuales, como otrora fue la expropiacion del saber hacer -en los
albores tayloristas- y/o el oficio del pintor o soldador por los robots entre los 60s y 70s, como
llegd a explicar Coriat (1982, y 1985 p.51). Ahora hablamos mas bien de replicar en la
automatizacién y/o robotizacion ese coagulo de sangre -0 combinacion- a la perfeccion, sin

que pueda resultar siempre satisfactorio y/o posible.

En suma, ese obrero colectivo que exigia la planta es a la vez la combinacién de muchos
obreros parciales; y diria Marx que plantean exigencias diferenciadas. Con lo que un mismo
individuo no posee estas cualidades en algunos casos fisiol6gicas en grado igual. Empero
solo tras una cierta separacion, y aislamiento de operaciones es posible también clasificar -
en este caso ademas reclutar y seleccionar-; y agrupar a los trabajadores segun sus cualidades
predominantes (Marx, 1975, Tl. 424-425). Para ello se hace mas que indispensable los
examenes que se les exigia a los trabajadores tan cuidados y minuciosos. De esta manera, los
trabajadores en colectivo poseen un grado igualmente elevado de virtuosismo “la
imperfeccion del obrero parcial se convierte en su perfeccidn en cuanto a miembro colectivo”
(Marx 1975, TI, p. 425). Es importante agregar que el punto de partida por lo menos a nivel
obrero pudiera estar centrado en lo que Marx llego a considerar “La division fisiologica del
trabajo”’’. Perspectiva que debemos rechazar en principio por lo determinista que resulta.
Nosotros claramente no nos quedaremos hasta ahi, como se vera en los siguientes

subapartados respecto al tema de subjetividad.

Marx sefialaria también que esta extrema parcializacion del trabajo, y en dltima instancia
partir del factor fisiologico méas bésico, permitiria o haria que los costos de aprendizaje
desaparezcan o por lo menos se reduzcan, como ya vimos en el apartado tedrico. Sin

embargo, especificando en la planta en cuestion, aqui ocurre un proceso de cierto modo

" Aunque el concepto puede rastrearse desde Adam Smith y especialmente del zoélogo Henri Milne-
Edwards. vease Cohen | Bernard, ed. (1994) The Natural Sciences and the Social Sciences. Boston Studies in
Philosophy of Science, some Critical and Historical Perspectives. Volume 150. Springer-Science Business
Media. p.296
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diferente. En una planta con una produccion de autos “Premium” que apela a productos
tendencialmente mas personalizados (tipos de volante, vestiduras, rines, info-
entretenimiento, asistencia de conduccion, con una variabilidad y combinacion mucho mas
grande que otras marcas promedio), aunque manteniendo la produccion en serie; y aunado a
la calidad de los ensambles, pintado, revestimientos etc. Claramente no bastaria un obrero
con potencialidades fisiologicas para su trabajo. En efecto, haciéndose necesarios también

costos de aprendizaje posteriores.

El punto al que vamos, mientras que Marx sefial6 que los obreros parciales que estan basados
Unicamente en su capacidad o predisposicion fisiologica y por tal ya no seria necesario
aprender o invertir altos costos de aprendizaje. Lo que nosotros diriamos es que si, pero a
condicién de esta predisposicion fisiolégica. Es decir, no solo seria el asunto meramente
fisioldgico o su capacidad sensorial, sino fundamentalmente de un proceso de ensefianza y
aprendizaje en la produccion que exige ese virtuosismo porque este puede generar un mejor
trabajo y quizds en un mas rapido aprendizaje, en efecto, constituyéndose para estos
trabajadores las calificaciones primarias -objetivables-. No basta solo el aprendizaje para
industrias de este tipo o solo las caracteristicas fisioldgicas de la fuerza de trabajo. Es la
combinacion de ambos aspectos, asi una adecuada vista y/o tacto necesitaria ademas
combinarse con mas elementos que socialmente los van elevando a través de la practica y
aprendizaje cotidiano, como se vera en las siguientes lineas sobre el proceso de capacitacion.
Hasta aqui la calificacion viene apareciéndose desde las predisposiciones fisiologicas y
sensoriales, el saber hacer en concreto reducido a veces a habilidades y/o conocimientos, lo
que a nivel tedrico denominamos calificaciones primarias. Y que en un segundo momento,
en este caso de la pruebas y examenes, seria recuperado el saber hacer o lo que denominamos
calificaciones secundarias, en el apartado tedrico. Esto significa que los trabajadores estaban
siendo evaluados en dos momentos, en el primero se vuelve elemental poder cumplir con las
demandas fisico-corpdrea e incluso en algunos casos de conocimientos -por ejemplo,
reconocimiento de tornillos y tuercas- para luego evaluar su capacidad de saber ser, la

calificacion secundaria.
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Asi, creer que la division fisiologica del trabajo es lo que opera en la planta seria obviar otros
aspectos de la realidad, donde si bien puede partir de ésta solo la combinacion de factores
socialmente construidos como los procesos de ensefianza-aprendizaje entre trabajadores con

mas experiencias a los que tienen menos se vuelve igualmente fundamental.

Il. Capacitaciones de lo tedrico a lo practico y socializacién de saberes.

Después de haber aprobado todas estas pruebas y de resultar seleccionado se pasaba al
proceso de capacitacion. Con un primero momento, el cual comprendia desde aspectos
tedricos y en menor medida tedrico practicos de la industria automotriz. Empero, es
interesante que no se centraria aun en ser capacitacion en piso, pues la linea de produccion
no existia en sentido concreto. Después vendria un segundo momento, con un mayor

involucramiento en piso, aln sin que estuviera completa toda la planta.

Expliqguemos en detalle, después del ingreso de los trabajadores durante seis meses se les
daba una capacitacion’®. La cual iba desde lo que representa el sector automotriz, como se
formd Audi México, como funcionaban los automoviles, el sistema de Ilantas, el sistema de
motores, las diferencias entre motores y las expectativas de la planta sobre los trabajadores
en temas de calidad, “Pero igual ahi no te ensefiaban realmente lo que tu ibas a hacer en la

practica en nave” (Entrevistas, 25 de febrero 2021).

Quizéas un aspecto significativo que merezca la pena considerar era el llamado coaching
car’®, donde se les daba a los trabajadores piezas de metal para armar un carro a escala, como
sefialan en entrevistas. Esta capacitacion de seis meses para este trabajador no se compar6

con la capacitacion tan breve que se le dio al trabajador que fue ex Volkswagen, quien solo

8 En cada fase de la capacitacion se hacian examenes escritos los cuales se deberian aprobar como minimo 8.
No habia reprobados, en la medida en que si alguien no aprobaba tenia que repetir el curso. Cuestion similar
ocurri6 a nivel ingenieril en el tema de los cursos del idioma aleméan, que se debia aprobar por arriba de la
calificacion de ocho y cuando no se aprobara era necesario re-cursar. Claramente se percibe un elemento cultural
de fondo que se cristalizaba, en parte, en los procesos de seleccién y capacitacion.

9 Es importante comentar que en otras referencias sobre el coaching car es a nivel gerencial como seminario,
mismo que fue dirigido por el Centro de Capacitacion de Competencias de Audi en Alemania. El cual tenia
como objetivo “rectificar la filosofia de producciéon de Audi en el arranque de produccion” de Audi México
(Soldrzano Luviano Luis Alberto, 2015, Practicas Profesionales en Audi AG, Ingolstadt, UNAM, Facultad de
Ingenieria.)
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tuvo 15 dias® para algunos cursos en su mayoria tedricos. Estas diferencias en la capacitacion
muestran la intencién de constituir las calificaciones méas elementales que deberian tener los
obreros en tanto que las de nivel secundario de tipo impersonal -saber ser- resultaban menos
importantes, aunque no por ello inexistentes en los procesos reales de trabajo, como

seflalabamos anteriormente.

Solo hasta después de los seis meses de capacitacion para el obrero sin experiencia en el ramo
y/o sin recomendacion de VW se pasaria al Profiraum®. Donde realmente se ensefiaba todo
acerca del proceso productivo en términos practicos y sobre lo que tendria que hacer
directamente en linea “[...] ahi ya si me ensefiaron las aplicaciones de PVC, de como lijar,
de como se pintaba, cual es el procedimiento que llevaba la carroceria de principio a final
[...]” (Entrevistas, 25 de febrero 2021). Aqui surgen elementos importantes, quiénes estaban
en el Profiraum, basicamente eran ex trabajadores de VW que llegaron previamente o

trabajadores que habian ido a Alemania a capacitarse.

Es muy importante sefialar que la intencion de la planta al generar sus procesos de
calificacion iba de menos a mas. Es decir, muy concentrados inicialmente, grupos reducidos,
con experiencias previas en la planta de VW o tras una capacitacion directamente en

Alemania, luego para irlos liberando conforme el flujo de trabajadores iba llegando.

8 Aqui es importante enfatizar que en el periodo de pre-produccidn las capacitaciones eran mas extensas que
en la fase estandar de produccion -como se vera posteriormente-. Sin embargo, para los trabajadores con mas
experiencia en el ramo como ocurre con algunos trabajadores ex VVolkswagen el periodo es tan corto como para
los trabajadores -sin experiencia- de nuevo ingreso en la fase estandar de produccién. Al punto al que vamos es
gue no necesariamente el factor de mayor tiempo de capacitacion responde a una mayor calificacién, pues si
las calificaciones primarias que necesita la planta estan bien cimentadas, no se vuelve necesario. En efecto, para
lo anterior se necesita considerar las trayectorias laborales previas, donde a mayor experiencia y conocimiento
en el ramo menor capacitacion posterior. O por lo menos, esa pudiera ser la consideracion de la armadora. En
efecto, los reduccionismos no valen para el tema de las calificaciones. Donde una larga capacitacion por lo
menos a nivel micro sociotécnico (a nivel planta no en comparacién con otras) no se revelaria a posteriori en
una alta calificacion, tampoco la situacién inversa. Siempre hace falte un mayor rodeo para entender estas
situacionalidades.

81 profi/Raum= (Profesional) (cuarto, espacio o area). Aqui aparece un tema que abordaremos posteriormente
en la tesis, y esto es la deficiencia en paises sin sistemas de formacion dual y/o escuelas vocacionales, como
México y el este europeo. En este ultimo caso se ha creado una forma especial de entrenamiento como el
Profiraum “A special form of training has been developed at the site in Bratislava, Slovakia, to introduce a
workers without vocational training and experience to the Volkswagen production system. It is called
‘Profiraum’ training, Profiraum being a training room in every main production area, where, with the help of a
model line, worker can learn about the operation of the production line, line balancing and optimization, and
can practice work operations. VW has implemented ‘Profiraum’ training in many of its foreign sites”
(Krzywdzinski, 2011 p.108) que todo parece indicar ha sido emulado en el caso de Audi México también.
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Hay mucha gente que trabaj6é en Volkswagen, en una proveedora, o una filial, o0 en cuestiones de
programacion de robots, asi como en empresas de transporte 0 mantenimiento. Ellos van sentado las
bases, para luego ir preparando a los que van llegando [...] Hay trabajadores que estuvieron en un
Oxxo, de panadero o simplemente en cuestiones que nada tienen que ver con la industria automotriz
[...] los ex Volkswagen estan regados por toda la planta y en cualquier linea de produccion, lo que

permite ensefiar a trabajar a los nuevos sin experiencia en el sector (Entrevista, Octubre, 2020)

De esta manera hay una especie de ensefianza de trabajador a trabajador, donde unos les
ensefan a trabajar a muchos que ya saben algo y estos a su vez a los que son completamente
nuevos. Como un par de “semillas” que se terminaria replicando por una socializacion
necesaria con el aumento de la plantilla con el paso de los afios desde que comenzé a operar
la planta. Bien podriamos denominar a este proceso inicialmente como procesos de
calificacién-semilla que tendera a socializar las calificaciones primarias de perfil técnico a
los que solo poseian elementos fisiologico-sensorial, donde las destrezas y algunos saberes
del proceso son fundamentales, vistos como objetivables: la puesta a punto para el arranque

de planta.

Si la analogia es correcta, un grupo de trabajadores con las calificaciones primarias
socialmente necesarias para una planta en fase de arranque pueden extenderse tras un proceso
intersubjetivo -de ensefianza-aprendizaje- (aunque no se reconocen las calificaciones
secundarias -del saber ser- también cobran un papel, en la medida en que coadyuvan con las
trasmisibilidad y la capacidad de respuesta a ciertos entornos no previsibles) con el resto de
trabajadores que van llegando, que en algunos casos y/o en su mayoria desconocen los
procesos, empero han sido seleccionados para poder desarrollar ciertas calificaciones
primarias o técnicas, en algunos casos por su potencial técnico, de habilidad o predisposicion

fisiolégica/sensorial.

Asi este proceso involucraria considerablemente a la subjetividad y a las calificaciones
secundarias (saber ser, de tipo interaccional) que coadyuvarian a la realizacion de las
calificaciones técnicas, es decir las que estan mas vinculadas al saber hacer. Otro tanto de

trabajadores con trayectorias en el ramo puede poseer residualmente o centralmente ciertas
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calificaciones técnicas del ramo que le permitan alcanzar la calificacion socialmente
necesaria o incluso que también contribuya a ser parte de este proceso intersubjetivo de

ensefianza aprendizaje hacia el resto de los obreros sin experiencia.

Lo anterior puede ser sumamente variado a nivel empirico-concreto, pero debemos tener
claro que a este nivel la subjetividad ocupa un papel ain mas relevante y antes que la técnica
misma hay procesos que la median como los procesos intersubjetivos, que hemos venido
insistiendo. Asi estos procesos de formacion dentro de la planta son indispensables para que
la fuerza de trabajo adquiera el aprendizaje, el entrenamiento y perfeccionamiento de la
técnica, de la habilidad y/o del conocimiento explicito. Es decir, las calificaciones de nivel
técnico necesario para poder operar cuando arranque la produccion regular o para que logre
ser puesta a punto llegado este momento.

Tedricamente los procesos de aprendizaje en entornos laborales conllevan problematicas
importantes de enfatizar. EI primero versaria sobre la premeditacién de este proceso, sobre
una politica directa o no del corporativo, el segundo, quizés estaria mas centrando en las
maneras en que se hace efectiva esta ensefianza y las diferencias resultantes de hacer en linea
de produccion o tras los cuartos de entrenamiento profesional. Es importante agregar que
todo esto siempre enmarcado aln por una etapa de construccion y pre-produccion de la
planta. Donde se vuelve necesario comenzar con un grupo semilla de trabajadores para pasar
con el paso de los avances de la propia planta a un aumento gradual de trabajadores que poco
a poco va requiriendo, donde los procesos de socializacion se vuelven elementales. La
calificacion construida socialmente no parte simplemente de la fineza de la técnica y de los
conocimientos puros del proceso, estan soportados en fuertes relaciones sociales que
involucran una gama de posibilidades de todo tipo, por supuesto, incluyendo los procesos de

subjetivacion.

Empero, insistimos que este aumento inicial de la plantilla en esta fase para nada es sencillo.
Pues la Unica forma de poder socializar los conocimientos, practicas y habilidades de tipo
sociotécnico solo pueden darse en trabajadores que cumplan con caracteristicas clave -esas

predisposiciones fisiologicas, con posibilidades de potenciarse o pulirse, y/o conjunto de
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habilidades transversales, en términos de Naville serian habilidades monovalentes-, méas alla
de su propio expertise 0 no en el ramo automotriz. Este hecho se relaciona bastante con lo
que sefialabamos respecto a Marx para modificar la naturaleza humana, en este caso
pensamos en los aspectos fisioldgicos y/o de habilidades desarrolladas en otros &mbitos para
los trabajadores sin experiencia en el ramo se necesita determinada formacién y aprendizaje,
solo de esta manera se adquiere esa habilidad y destreza para un sector determinado. Es decir,
no basta para nada con esas habilidades monovalentes como decia Naville y/o
predisposiciones fisioldgicas -naturaleza humana sefialaria Marx- sino se hace un proceso de
socializacion de habilidades y conocimientos propios del ramo -especificos, que se
compaginen con lo anterior- y en especial del propio corporativo, a cargo de los ex
Volkswagen, que logre hacerlos efectivo en el proceso laboral. Y agregariamos nosotros si
no se da tras un fuerte proceso de intersubjetividad, calificaciones secundarias, del conjunto

de la base obrera en esos momentos.

Figura 17

Proceso de calificacion semilla de menos a mas, ensefianza aprendizaie.

Momento: Momento de estandarizacion del
proceso y urgencia del aumento
de la plantilla

Momento
Pre-preserie/Seleccién y
capacitacion, México/ Alemania.
(proceso intersubjetivo)

Pre-produccion, reclutamiento de
ex-Volkswagen

Ingreso de nuevos
trabajadores, sin

experiencia del ramo y/o
Nuevos Trabajadores con predisposiciones
predisposiciones

fisiologicas para ser

potenciadas Trabajadores con un
proceso formativo de
Trabajadores con la capacitacién, capacidad
calificacion semilla a nivel de saber trasmitir.
técnico
Trabajadores con Trabajadores con mayores
conocimientos en el ramo niveles de calificacion
no asi con elementos técnica, capacidad de
especificos del area saber trasmitir.

Elaboracién propia. En este cuadro se explica en parte este proceso de calificacion, que parte por un lado de
ciertos trabajadores que tuvieron un pasado en VVolkswagen y que pudieron ensefiar a los nuevos trabajadores,

aunque se excluye, por ahora, el proceso de capacitacion de forma explicita.
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Ahora bien, desde la literatura actual sobre las calificaciones necesarias para “entornos” de
altos cambios tecnoldgicos, o como se suele llamar “industria 4.0”; se ha enfatizado el doble
reto al que se enfrentan las empresas, especialmente en el caso de las alemanas, como ya
hemos explicado en el apartado tedrico. Donde, por un lado, aparecen los trabajadores
altamente calificados que puedan manejar o realizar implementaciones de las grandes
transformaciones técnicas en piso de produccidn -de cualquier sector, por supuesto, no solo
el del automotor-. Por el otro, una base de trabajadores que deberian articular o compaginar
tanto habilidades digitales como habilidades no digitales -clasicas- (ambas consideradas
como Schusselqualifikationen, o calificaciones clave). Las cuales resultan Gtiles para varios
sectores, pues tienen una transversalidad. Por supuesto, que aqui deberiamos hacer una
mayor precision. Donde alguna puede resultar transversal para un sector para otro resultaria
simplemente imposible. Sin embargo, la generalidad de la que parte ayuda a entender que
esta diferencia entre lo digital y lo no digital se ha vuelto la base sobre la cual se pueden

montar y operar las grandes transformaciones tecnoldgicas.

No debemos dejar pasar por alto que tedricamente la instauracion de una industria 4.0 solo
es posible en la correcta imbricacion® entre lo fisico y lo ciber fisico. Sin esto es imposible
reestructurar los procesos organizativos para implementar nuevas tecnologias en piso.
Entonces las habilidades digitales no son suficientes si estas no tienen tras de si habilidades
clasicas. Pensar Unicamente en que con las primeras se pueden hacer efectivas las
transformaciones tecnoldgicas es caer en mera fraseologia. Por ejemplo, la familiarizacion
de los trabajadores con entornos digitales, o el mismo uso de algunos dispositivos digitales
(como tabletas, escaneres etc,) asi como lo intuitivo en el reconocimiento y/o uso de estos
dispositivos tecnoldgicos, no da como resultado inmediato una mejor y mayor produccion®
pues no pueden sustituir, por lo menos a nivel manufactura, el resto de habilidades que
involucran la destreza, por ejemplo, del atornillado y/o la precision del torque necesario (aun
cuando se haga con dispositivos herramentales como “taladros-atornilladores™). De tal

manera, que solamente las habilidades digitales al montarse sobre otras que son exigencias

82 Justo como ocurre en un tejar.
8 Salvo que el giro productivo sea exclusivamente basado en estos aspectos, pero en entornos manufactureros
la ecuacion cambia y se vuelven complementarios mas que indispensables, por supuesto, caben excepciones.
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especiales del proceso determinado de trabajo pueden dar un resultado favorable. Es por
demas decir, que es complejo el asunto, pues se podria sefialar que puede ser inversa la
situacion, sin embargo, esto dependeré en gran medida del tipo de planta y de la manera en
que haya sido planeada o este siendo reestructurada, en cualquier caso, el reduccionismo debe
evitarse y solo puede ser a posteriori del analisis concreto del momento de la planta en

cuestion.

Ahora bien, en el caso particular de una planta que recién comienza operaciones; la
investigacion ha prestado mayor importancia a esas habilidades “clasicas”. Por la
circunstancia en que se manifiesta el proceso de arranque de planta. No hay digitalizacion
del proceso si antes no hay proceso productivo “fisico” en su estado méas simple y llano
posible. Aqui no opera, por lo menos a nivel operativo, y de acuerdo con la informacion
obtenida en las entrevistas las habilidades digitales. Incluso las habilidades no digitales -
especificas del sector- resultan de un proceso mas elaborado donde las predisposiciones
fisiolégicas se vuelven basamentos, pero jamas son determinantes en ultima instancia. Estas
solo logran hacerse efectivas en la medida en que se necesita una determinada formacion -
para desarrollar habilidades no digitales especificas del sector-, la cual consume tiempos
determinados del proceso productivo para que éste puede realizarse de la mejor manera
posible y solo es posible con la socializacion de conocimientos y habilidades, como hemos

explicado.

Aunado a lo anterior tendriamos que preguntarnos también, que esta socializacion de
conocimientos y habilidades técnicas, aln cuando iba de menos a mas, estaba restringida
hasta la obtencidn de la planta definitiva por parte del obrero seleccionado y no antes. Como
se encuentra en las entrevistas, casualmente la capacitacion de seis meses de tipo
preponderantemente tedrico no abarcaba en concreto los “secretos” de la linea, por ejemplo,

en la de pintura “lijar PVC, aplicar el Primer, aplicar el Filler”.
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Figura 18

¢ Capacitacién

Periodo de preponderamente tedrica.

prueba e Seis meses, aprox. Primer
momento de planta.

¢ Capacitacion en linea y/o

Pla nta definitiva Profiraum, segln sea el

Ccaso

Trabajo en linea
de produccion

Elaboracion propia. De forma concéntrica, el periodo de prueba excluiria los “secretos” de la linea, no asi

cuando se le da la planta definitiva, cuando realmente se ensefia el trabajo en especifico.

Las ensefianzas preponderantemente tedricas se hallan a la vez compaginadas a la fase de
periodo de prueba del obrero. Unicamente hasta que éste obtiene la planta definitiva es que
se pasaria al Profiraum, y por tal su entrenamiento real de lo que deberia saber sobre el puesto

que iba a ocupar en su area y linea determinada.

Aqui la relacion que se puede encontrar entre calificacion y relaciones laborales resulta
reveladora. Primero, porque implicaria pensar que las armadoras, por lo menos en una del
tipo de Audi, privilegiaron la estabilidad del empleado para poder compartir los
conocimientos y capacitarlo realmente, en esta fase de pre-produccion. Opera diferente en
otros trabajos donde el periodo de prueba es para capacitacion, por supuesto para evaluar
también el desempefio, pero no significa que la empresa no ensefie al trabajador los elementos
esenciales del proceso que debera realizar. Incluso las empresas apresuran su aprendizaje

para integrarlo inmediatamente al proceso productivo en concreto. Como se verd mas
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adelante, eso solo seria en esta primera fase de la planta de Audi. Cuando la planta arranque
su produccion estandar la situacién cambiaria, ahi si se buscara la integracion rapida del

trabajador al proceso, apresurando la capacitacion.

Segundo, también nos haria reflexionar que las fases de arranque, por lo menos para esta
planta y/o marca son puntos neurales que no se le da un acceso a cualquier trabajador. No
podemos afirmar aun si esto fue para ganar confianza de la empresa al trabajador, o para
evaluarlo adn sin demostrar sus habilidades®* en piso, hasta que le diera la planta, o quizés
para ganarlo para comprometerlo con la empresa. Tampoco podemos descartar el factor de
gue aun ni siquiera estaba listo el propio Profiraum, pero en dado caso bien pudo llevarse al

trabajador a capacitarse en VW, como si ocurrié con el ex eventual de VW,

Parcialmente podemos concluir que esto va mas alla de lo meramente técnico, o por lo menos
no se reduciria a esto solamente. Se trabaja sobre la subjetividad sin duda alguna de las dos
partes implicadas. Es decir, sobre la empresa y sus politicas hacia los empleados en generar
confianza o no, sobre el obrero mismo en conocer sus aptitudes que no facilmente se pueden
detectar en pruebas psicométricas o de habilidades, de manera rapida, pero también del
compromiso que asumiria con la empresa en el futuro. Es algo parecido, pero en ningln caso
igual, a lo que planteé Buroway sobre el consentimiento en la produccién. Aqui se operaria
un consentimiento de la pre-produccion para decirlo en términos estrictamente practicos y
simples, aunque contrariando al autor aqui si habria posibilidades de subversion politica-

técnica.

La calificacion obrera como construccion social, no representa un estado® sino un proceso

cambiante, y no quedaria reducido a lo técnico, sino que su aseguramiento puede también

8 Cuestion que no necesariamente sea indispensable, pues sus pruebas assessments ya habian demostrado sus
alcances y limites de sus habilidades estrictamente técnicas y/o fisiolégicas.

8 Por supuesto el hecho de que la calificacion obrera no se entienda inmediatamente como un estado sino como
un proceso no elude el hecho de la posibilidad de analizar un momento en particular. Como una fotografia que
no busque los porque en el retrato sino simplemente los presente con caracteristicas propias sin ir mas alla de
la misma, una descripcién en términos llanos sin problematizaciones. Esto significaria la posibilidad de
determinar la calificacion obrera de una planta, nave, area o linea de produccion, con habilidades,
conocimientos, predisposiciones fisioldgicas, actitudes y subjetividades que permiten elaborar de una forma
trabajo o varios. Aungue obviando, por supuesto, todo lo que le circunda para poder llegar a este punto.
Metodolégicamente hablando, el hecho de pensar en la construccion social de la calificacién obrera o del
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responder a condicionantes que impone la propia subjetividad. En qué medida las impone,
en que solo puede darse cuando ambas partes se han comprometido, tanto para dar la planta
“definitiva” por parte de la empresa al obrero, como para que éste decida finalmente quedarse
a laborar en la misma. Empero, esto solo aparece estructural y temporalmente hablando en
esta fase de produccion, y previamente tras una delimitacion de las capacidades y limitantes
tecno-fisioldgicas del propio obrero para un futuro desempefio de las mismas o un desarrollo
de ellas. Es decir, que de no cumplirlas el trabajador en el proceso de reclutamiento y
seleccion seria imposible que este pueda ingresar a la planta y en su periodo de prueba de

seis meses.

b) Operatividad inicial y la subjetividad en el proceso de trabajo; una calificacion con

posibilidades.

Es dificil distinguir de las actividades que se hacian del Profiraum a las que se harian
realmente como trabajo, puesto que la planta apenas estaba en construccion y no existian
lineas de produccién. De ahi que la fase de operatividad inicial de la planta se mezcla
demasiado, y a veces sin distinguirse en los testimonios de los trabajadores, con las
cuestiones de capacitacion, entrenamiento y/o practicas. Aunque claramente podemos
distinguir del momento mas tedrico para los trabajadores que fue en el Training Center®®, de

seis meses, de capacitacion en sentido explicito y quizas posteriormente en el Profiraum

trabajo, como proceso implica construir condicionantes que presionan en diferentes niveles de la realidad, que
contribuyen para que algo sea de una determinada forma, pero permitiendo espacios de posibilidades claras
para la accion en el trabajo concreto.

% Para un debate mas extenso existen libros como el de Barron, John M., Mark C. Berger, and Dan A. Black
(1997). On-the-Job Training. Kalamazoo, MI: W.E. Upjohn Institute for Employment Research. Aunque
claramente este tipo de textos tienen entre sus mayores deficiencias el ser de una dimensién Unicamente
econémica y el de continuar las propuestas de G. Becker. Un estudio comparativo, que no es el Unico, respecto
al sector automotriz es el que hace Hooi Lai Wan (1999), encontrando que las politicas de entrenamiento de
Japon en el trabajo se dan a lo largo de la carrera de los empleados; mientras que en Malasia es
considerablemente menor y solamente inicial. Importante agregar que se abre aqui una barrera cultura con el
idioma, cuando en las firmas japonesas llegan a malasia lo que tambien dificulta una constante capacitacion de
los trabajadores. Esto resulta importante, pues nos permite entender de cierta manera algunas condicionantes
sobre la capacitacion. En el caso mexicano y aleman las condicionantes de lengua no serian menores, pero no
poseemos los elementos suficientes para sefialar que la “alta” capacitacion (niimero de cursos y horas de ella)
que tuvieron los obreros en la primera fase de la planta respecto a cuando comenzé a funcionar de forma regular
se debio a estos elementos (idiomaticos) principalmente.
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como capacitacion, pero también como entrenamiento a falta ain de lineas de produccién

como tales.

El proceso para cada area seguramente fue méas que complejo, pero en varias entrevistas este
proceso inicial de operatividad se muestra algo caotico. Sobre este “caos” es que la

subjetividad obrera puede comenzar a operar en maneras poco esperadas a nivel sociotécnico.

Como explicdbamos en el apartado tedrico el espacio de posibilidades que tiene la
subjetividad suele ser mayor en entornos contingentes que en aquellos donde hay una
estrechez, construida por la rutina prestablecida del propio proceso productivo. De esta
manera las formas de decidir, de elegir entre alternativas o crear nuevas rutas se hace mas
palpable cuando no hay rutas completamente preestablecidas en el proceso productivo, como

suele ocurrir en un arranque de produccion fabril.

Recordemos que la manera en que los sujetos deciden sobre ese conjunto de alternativas de
cara a la accion o inaccion, también, recuperara en parte distintos aspectos culturales -
socialmente compartidos- pero dificilmente puestos en accion de la misma manera en sujetos
colectivos®’. Estas formas de accion desarrolladas en el momento de arranque de la planta
son entendidas como subjectifying action; en donde la planificacién no resulta siempre y del
todo satisfactoria. Aqui las formas de accion no caminan siempre por la regularidad
productiva de una planta en fase estandar (non routine/routine). No debemos olvidar, por
supuesto, un punto muy importante, la subjetividad siempre estara presente pero su
manifestacion efectiva en el proceso productivo suele tener un mayor espacio de
posibilidades en los momentos en que la planta se enfrenta a problemas que no tienen una
ruta de accidn previamente establecida. En efecto, como sefial6 en su momento De La Garza
(2018), las regularidades en las formas de dar sentido, por lo menos en este momento de la

planta, no existen de forma completa.

87 Es decir, el hecho de que haya simbolos compartidos no es igual a que el uso sea igual por parte de los
disantos actores involucrados, mas bien estan abiertos a maltiples usos (De La Garza, 2018).
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Los trabajadores han narrado en distintas entrevistas las particularidades que la planta debid
considerar antes de que estuviera lista para producir camionetas de manera regular. Sin
bardas perimetrales, robo de insumos, sin bafios fijos, 0 con escasos materiales; donde los
trabajadores tenian que ir directamente a los vagones del tren que llegaban, a descargar
piezas, insumos y herramientas de trabajo. En otros momentos, al iniciar la construccion de
la propia camioneta desde cero, con lo primero que se les fuera indicando desde los
Gruppenleiter (supervisores de linea, GL). Donde a veces estos ultimos estaban mal en sus
planteamientos o calculos e incluso con la necesidad de llamar a los alemanes para verificar
qué cosas no estaban funcionado como se habia planteado originalmente. Esto significa,
ademas, como planteamos en el apartado tedrico, los marcos derivados de métodos
preestablecidos (acciones tendientes a ser objetivadas, objectifying actions) que obligan a
elegir una accion determinada en esta parte del proceso no estaban operando o por o menos
no en todos los casos.

La subjetividad en general puede estar presente en infinidad de procesos cotidianos del
trabajo, pero finalmente la “materializacion”, la “encarnacioén” o la “efectivizacion” de esta
como actividad concreta desenvuelta o manifiesta con menores constricciones -subjectifying
action u accion subjetivante, subjetivada®- en el proceso no facilmente aparece en entornos
rutinarios del proceso. En efecto, cuando esto no existe y los recursos de los que puede
proveer la direccion de la planta no cuadran a los trabajadores e ingenieros, necesariamente
se hace uso de la subjetividad en todas sus multiples expresiones y/o determinaciones. Aqui
ademas tendriamos que retomar lo que sefial6 De La Garza (2018, véase la cita en el apartado
tedrico, p.80) respecto a la regularidad en los procesos de dar sentido en la reproduccién de
relaciones sociales -si por estas no solo entendemos las que se dan entre sujetos-sujetos, sino

entre sujetos-objetos (maquinaria, herramienta etc.).

En efecto, las relaciones entre -sujetos-objetos-sujetos- implican también regularidades en

las formas de dar sentido que presionan -no determinan- a los sujetos a seguir una ruta

8 Como se guste hacer la traduccion del inglés, no resulta problematica. Como pasado participio (ed) o con
presente participio (ing) del inglés. Sin embargo, el concepto del aleman se adecua de mejor manera para el
castellano esto seria segun el participio activo o pasivo. Aunque en términos profundos puede darse una cierta
diferenciacion de entre una accion subjetivante en si mismay otra accién que previamente fue subjetivada.
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preestablecida, acciones objetivadas u objetivantes. Si pensamos en el trabajo cotidiano entre
trabajadores y sus procesos laborales, vemos claramente formas en las que se reproduce
diariamente el trabajo. Donde ellos apelaran en la mayoria de los casos a lo que previamente
se establecid, aun cuando su subjetividad se mantenga esta no podra ser desenvuelta en la
actividad misma mas que como una confirmacion o aceptacion en el hecho de lo que se debe
hacer, aunque sobre de ésta se hagan varias reinterpretaciones, la actividad en cuanto a tal no
variara. Empero, de nuevo esto Gnicamente opera en entornos donde se han sedimentado las
actividades en el trabajo cotidiano, por ejemplo, con la existencia de las hojas estandar de
operacion. Donde no lo hay, como en las plantas de arranque, cambia el asunto de fondo. Lo
que queremos sefialar con lo anterior es que en esta fase de produccién se parte de
irregularidades en los procesos de subjetivar las distintas relaciones entre sujetos-objetos
(maquinaria). Primero, porque el plan no se cumple con toda cabalidad, segundo porque no
es comun entrar a una empresa donde los de arriba no saben que hacer, y dejar parte de la

responsabilidad de decisiones a nivel socio técnico a los trabajadores.

Sumado a lo anterior, en otros momentos se topaban naturalmente con las barreras
linglisticas de los instructivos si los habia, y/o caso contrario con la mera improvisacion,
cuando no llegaba el instructivo se tenian que guiar por los nombres, pero directamente del
aleman, sin traduccién. Sefialé Bohle (1995) acerca de ese sexto sentido del que se pueden
guiar los trabajadores, diriamos nosotros que éste no es mas que la subjetividad en actividad
0 tarea en concreto donde si es efectiva, donde se materializa, se desenvuelve en maltiples
posibilidades de trabajo u operaciones. Esto ademas contribuye a entender que la subjetividad
al estar menos acotada por elementos preestablecidos puede no solo tener una mayor

expresion sino materializarse en acciones concretas en el proceso.

El detras de telones de una de las plantas mas modernas, segun la propia armadora, pone a
cuestionar toda la supuesta cuarta revolucion industrial, que mantiene entre sus pilares la
digitalizacion de los procesos y de que la planta habia estado planeada con suma cautela con
anticipacion. Donde todo era previsible y facilmente controlable. Empero, al mismo tiempo

deja entrever la capacidad de los trabajadores para afrontar todo este caos o bien con sus
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distintos campos subjetivos o incluso con las intuiciones que puedan devenir de sus mas

simples sentidos corporeos, lo que también llamamos como predisposiciones sensoriales.

Contrariamente a lo que marca la literatura ingenieril (\Véase, Antliinez Soria, 2016) sobre los
obreros e incluso también los propios ingenieros de Audi; los obreros no se encargan
solamente de recoger y/o seguir informacion; la subjetividad cumple un papel central en su
accion concreta, en sus tareas realizadas en este momento determinado. Estos actos
subjetivados 8 que escapan a lo racional, llamando a otros sentidos del cuerpo humano
(Bohle, 1992, p.108-109) y/0* a diferentes campos subjetivos (De La Garza, 2001, p. 96) en

el acto mismo. Se encuentran presentes de forma considerable, como veremos a continuacion.

Para los trabajadores que tenian pasado en VW y/o que habian sido capacitados en
Alemania® al no pasar por el training center, salvo por los quince dias tedricos que
recibieron, pasaron directamente al Profiraum pero para empezar las carrocerias, es decir a
empezar las camionetas que les mandada VW. Este conjunto de trabajadores empezé a
entrenarse con estas carrocerias y/o proto-camionetas. Las cuales eran carrocerias de modelos
pasados, y eran las que se utilizaban para armar todos los diversos puntos y/o procesos del

trabajo, desde pintura hasta montaje.

En el caso de pintura, estos trabajadores mas experimentados se volverian los mentores de
los trabajadores, algunos egresados de la Universidad Tecnoldgica de Puebla (UTP), a los
que se les tenian que ensefiar todo. Para el caso de pintura, por ejemplo, como el lijado, o

cuestiones mucho mas precisas del pintado, en términos completamente manuales

[...] hasta cierto punto teniamos que tener el proceso de la pintura, de cuando le echaban el Filler,
cuando le echaban el color, o si llevaba barniz, este tenias que tener el solvente, el catalizador y el

barniz, ya preparados, ya con las pistolas, y tenias que prender el horno y enfriados para que estuviera

8 subjektivierenden Handelns, subjectifying action.

% y/o porque pueden ser ambos, o lo uno y lo otro.

%1 En otros casos fueron capacitados de nuevo en VW. Es decir, que algunos trabajadores fueron mandados a
capacitar a Alemania mientras que otros fueron a capacitarse a VW, especialmente en la nave donde se hace la
Golf -y la Variant-. En el caso de pintura se les ensefié desde lijar, tamafios de lija, como retrabajar y como
detallar.
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ya, Y eso es lo que cuando llegaban los de UTP o los nuevos todo le teniamos que ensefiar a utilizar

toda esa herramienta. (Entrevistas, febrero 2021)

Como ellos declaran cada fase tenian su grado de dificultad, pero se coincide en que lo mas
pesado era montaje. De tal manera que cada fase del proceso manual de la construccion de
la camioneta daba apertura para que viniera el siguiente grupo y trabajara sobre los avances
del anterior. De que cada conjunto de trabajadores hiciera bien su prueba en la pre-serie
dependia de que se lograra completar las subsecuentes pruebas de las demas fases del proceso
de trabajo -piloto-, es decir que los subsecuentes conjuntos de trabajadores pudieran trabajar

sobre la camioneta, previamente trabajada por otros trabajadores.

En este proceso, todo estaba bastante centrado en lo manual que implicaba, por lo menos a
primera vista, un fuerte desgaste fisico

[...]1a carroceria luego la moviamos en unos esquis, y se trababa, o sea se te trababan los esquis y para
meterla como a la linea de produccion costaba bastante. Luego para aventar todo el PVC, los hilos que
Ilevan las puertas, tienen algunos cortes en las puertas que sino lo aplicabas bien se te corria o ya se
arrugaba todo y tenias que volver a quitar todo y volverlo aplicar. O luego ya una vez que estuviera
pintado tenias que esperar a que el horno se calentara a lo que tenian que darse. O luego pasaba que la
cabina donde se pintaba no estaba a la temperatura que tenia que ser, y luego ya saliendo no tenian

donde se retrabajara bien la carroceria.

Por supuesto ademas de ese esfuerzo se percibe en la narracion el nivel de pericia exigido en
la aplicacion de distintos aditamentos, por o menos para el caso del area de pintura, era
bastante alto. La falta de equipo complicaba el proceso de pintura. Sin embargo, habria que
agregar el cambio de turnos por “proceso” (por decirlo de forma simple). Es decir, en la fase
de pintura, al finalizar el turno laboral, entraba una nueva plantilla de trabajadores para
continuar con el proceso -de pintura- que dejaron los anteriores trabajadores. Aqui ocurrian
desfases entre lo que pudiera percibir un grupo de trabajadores del subsecuente, que no
cuadraba y complicaba el proceso de pintado. Este solo hecho ya revelaria en parte, la

subjetividad de diferentes conjuntos de operadores y las fuertes limitantes que presenta la
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falta de estandarizacion del proceso de trabajo® en una fase de preproduccion. Esta ausencia
en los hechos de una completa estandarizacion -no asi en cuanto plan o intencionalidad por
parte de la direccion- como sefiala la literatura revisada permite amplios espacios de
posibilidades para la subjetividad en términos de operaciones concretas en la produccion.

Es importante, retomar la discusion sobre la capacidad de la subjetividad para hacerse
efectiva. Si bien ésta siempre puede estar presente detras de cada accion o a posteriori, solo
bajo determinadas circunstancias se vuelve efectiva en el proceso de trabajo. Donde no solo
se interpretan o reinterpretan situacionalidades sino que se dan resultados inmediatos que

repercuten en un mejor o peor resultado en el trabajo concreto.

Era complicado, nos daban unas hojas y venia especificado donde iban los cordones de PVC [...]
Entonces tu aventabas un hilo de PVC y después te salian con que no, con que ya se habia actualizado
la hoja y cosas asi. Entonces realmente pues si era pesado porque ya no sabias si iba de una forma o
iba de otra, igual por ejemplo para aplicar la pintura, también era un caso, porque teniamos que limpiar
bien la carroceria que no tuviera residuos de grasa o polvo, 0 sea que cuando se aplicaba la pintura se
enchinaba, o le salia el famoso créater que le llaman, entonces eran retrabajos muy, pues ya con mucho
tiempo, porque, por ejemplo, te digo, al principio nada més haciamos una carroceria por los tres turnos,
estaba muy pesado, llegabamos nosotros y haciamos lo que sabiamos por asi decirlo. Después llegaba
el otro turno y decia que estaba mal entonces otra vez re-trabajaban ellos y la volvian hacer.
Empezabamos con lo de la pintura y lo mismo, alguien aplicaba la pintura y al otro turno no le gustaba
pues la quitaban de nuevo, la lijaban de nuevo, y la aplicaban de nuevo. Habia mucho re-trabajo, era
muy tedioso estar haciendo las carrocerias pues en un solo cuarto, no tenias nada claro de cémo iba ir

la carroceria. (Entrevistas, febrero 2021)

92 En efecto, hemos indicado que en esta fase el proceso productivo no existe una estandarizacion, pero esto no
significa que no se busque por parte de la empresa. Empero, sufre mas limitantes cuando los trabajadores tienen
diferentes percepciones sobre como ejecutar un proceso. Aunque también a partir de aqui se va construyendo
posteriormente la propia estandarizacion. En efecto, aqui no hablariamos de una estandarizacién en abstracto,
la construccion o la intencién de esta solo se da en la medida en que el trabajo vivo presenta su subjetividad
primero, a partir de la cual ingenieria de procesos se encargaria de irla estandarizando. En una palabra, puede
haber subjetividad del proceso de trabajo, por parte de los obreros sin estandarizacion, pero la estandarizacion
solo puede devenir luego de la subjetividad obrera. No puede construirse, por Io menos en una planta de recién
operaciones una estandarizacion sin conocer, pues las caracteristicas del conjunto de trabajadores, la manera en
que subjetivan sus practicas concretas del trabajo, en que le dan sentido y las van modificando es muy distinta
a como se puede prever; asi puede haber cambios en el orden de la linea, en métodos de trabajo, por clima,
cultura demas elementos.
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Por otro lado, las hojas estandar de la planta inicialmente se iban construyendo conforme
avanzaba el proceso. Aqui lo que parece importante distinguir es que la formacién de las
acciones o actividades de trabajo subjetivadas poco a poco se iban transformado en acciones
objetivantes, porque cada vez dependia menos de lo que el trabajador decidiera pues las hojas
estandar lograban mejorar los pasos, procesos y fases necesarias del trabajo, en una palabra,
de la estandarizacion. No tenemos elementos suficientes para afirmar que se importaron las
hojas estandar de Alemania a México, pero es un hecho que de haber sido asi se modificaron
0 en caso de no haber existido se tuvieron que crear desde cero.

En cualquier de los dos casos anteriores las hojas estandar se tienen que crear a partir de las
condiciones concretas del trabajo de los operadores mexicanos. La posibilidad de que se vaya
modificando la hoja estandar por parte del conjunto de los trabajadores, por supuesto con el
aval de un ingeniero, no elude el hecho que haya diferentes percepciones por conjunto de
trabajadores de como se debia trabajar. La percepcidn que tenian los del primer turno respecto
al segundo del tono de la pintura o del acabado de la misma. Esas percepciones no son otra
cosa que la subjetividad obrera en plena accidn en el proceso de trabajo concreto, pues ain
no estan los “estandares” o por lo menos no se han instaurado completamente y no se siguen

como tales.

Cuando se declara que no habia claridad de lo que se debia hacer esto sencillamente responde
a que se debia improvisar partes, fases, sub-fases y/o momentos del proceso de construccion
de la camioneta. Lo anterior tampoco implicaria que cada conjunto de trabajadores hacia lo
que se le antojara. La supervision de los ingenieros estaba y se mantenia en los macro-
movimientos del proceso productivo. Empero se volvia cada vez mas complejo de supervisar
en los micro-movimientos®® y demas especificaciones técnicas por parte de los trabajadores,

y justo en los micro-movimientos es donde la hoja estandar deberia tener un papel, no asi

9 Generalmente existe una division en el estudio de tiempos y movimiento en macromovimientos y
micromovimientos. Es evidente que ambos tienen distintos propdsitos. El primero, estard centrado en el flujo
general de la planta o de la linea -e incluso tactos-, identificando las demoras y detenciones. La intencion, como
se comprenderd, es eliminar tiempos perdidos en la linea o entre lineas o tactos, es producir con la economia
del tiempo. El segundo, centrara su atencion en el operador, en su actividad inmediata, en sus tareas
determinadas, en su maquinaria, en la forma en que éste se relaciona con toda su estacién de trabajo de forma
meticulosa® (Meyers, 2000, p. 18).
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parecia. El estudio de tiempos y movimientos en esta fase de la produccion (sea en una
version taylorista o fordista) es a la vez un disefio o redisefio de la estacion de trabajo
(Littler,1985, p.11). Esto permite capacitar a cualquier operador para que éste pueda
aprenderlas con el minimo de tiempo. Con ello calcular el ciclo de tiempo ya en el proceso
productivo concreto e incluso su proceso de aprendizaje, luego de ello, es posible construir
una adecuada matriz de habilidades o calificaciones, que permita programar posteriormente
lo que se necesita en cada obrero como sus avances en el aprendizaje de sus propias

habilidades respecto a la linea.

Esa complicacion con la que miran los obreros esta etapa inicial de la planta los ponia al
centro del proceso. Diria Panzieri “La cuestion del control avanza en la medida en que los
trabajadores, en la estructura productiva, toman conciencia de su necesidad, y de la realidad
productiva [...]” (Panzieri Raniero, De La Garza Enrique, 2021 p.173). Esa necesidad con la
que los obreros miran el proceso productivo les exigia mas de si, exigia mas que simplemente
acatar una orden del Gruppenleiter (Supervisor). Quienes no frecuentemente erraban en sus

calculos.

No habia nadie que realmente supiera como iba una carroceria, el jefe llegaba y te decia “sabes que
tienes que seguir las instrucciones de la hoja standard”, y pues tu la seguias, y ya después ellos ya
revisando “no, sabes qué acé esta mal, ahora aplica asi y recorrela asi” y entonces era a prueba y error,
porque teniamos que ir viendo cémo se iba de la mejor forma, tener la calidad exacta que la empresa
pide para que se vaya bien la carroceria [...] Entonces teniamos que ir viendo mas o menos como
quedaba bien la carroceria. Igual en la pintura luego no les gustaba el tono que agarraba la carroceria,

entonces a lijarlo y aplicarlo otra vez, y asi. (Entrevistas, febrero 2021)

Al no ser las hojas estandar esa fiel instruccién que simplemente se debia acatar ponia al
operador, y por supuesto también al ingeniero a reflexionar como se deberia hacer
determinado proceso. Los trabajadores si bien hacian lo que les decian los ingenieros cuando
se necesitaba alcanzar una precision y/o detalle en concreto, estos Gltimos desconocian lo

complicado del trabajo obrero al hacer con tal o cual medida y/o herramienta un proceso.

[...] la empresa muchas veces les dice a los trabajadores ‘te doy esas herramientas y yo se que con eso

me vas a sacar mi producto’ [...] y no es cierto, los trabajadores regularmente implementan
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herramientas nuevas, se dan mafias por ahi y sacar el producto Premium que requiere la empresa, y es
lo que los alemanes a veces hasta se sorprenden del ingenio del mexicano. Si la empresa dice yo te voy
a dar este martillo y con este vas a meter estas tres cosas, pues no él agarra o recorta el martillo, o le
hace una modificacion, porque, asi como me lo diste no funciona, no funciona, aunque le pego despacio
lo estoy rompiendo, entonces le tengo que poner cinta al martillo a lo mejor en la parte donde golpea,

para cuando este golpeando ya no se rompa. (Entrevista, octubre, 2020)

De esta manera los trabajadores implementan alternativas al proceso para alcanzar el nivel
exigido, muchas veces, desconocido por los mandos superiores. Implicando, por supuesto, a
su subjetividad y a esa capacidad que sale de los parametros de actividades rutinarias.
Trasgrede lo que normalmente se conoce como actividades manuales repetitivas para erguirse
como ciertos empoderamientos sociotécnicos. Al tiempo, también que por el lado de la
empresa se busca con esto lograr su docilidad técnica, y que esta pueda ser traspolada a las
hojas estandar de operacion. En efecto, como declararon los obreros respecto a los ingenieros
“cllos con nuestro trabajo iban mejoran cada vez mas la hoja estandar” (Entrevistas, febrero

2021).

Este hecho no resulta menor, si bien no puede hablarse como tal de una expropiacion del
saber hacer, si resulta entendible que se buscaba una estandarizacién del proceso. Es casi
natural para la armadora intentar lograr una predictibilidad del proceso. Por eso la urgencia

de perfeccionar las hojas estandar, por ésta se entenderia lo siguiente de forma especifica

Las hojas de operacion estandar son documentos que definen el mejor método y los movimientos mas
eficientes para realizar una operacion, eliminando la variacién, los desperdicios y el desequilibrio de
las mismas, permitiendo a los trabajadores que realicen las operaciones con mayor facilidad, rapidez
y con el menor costo posible [...] haciendo siempre lo mismo y con la misma calidad. (Beltran,

Gonzélez et. al. 2018, p.4)

Tedricamente, podriamos entender este proceso inicial por lograr la estandarizacion para el
arranque de estas plantas con los conceptos sefialados en el apartado teorico, junto con las
precisiones hechas sobre la subjetividad en concreto que como tal no desaparece. Asi la
accién/acto subjetivado (subjectifying action, Subjektivierendes Handeln) y accién/acto

objetivado (objectifiying action, Objektivierendes Handeln) solamente nos permite
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metodoldgicamente tener una correcta distincion en diferentes niveles de abstraccion® sin la
cual daria lo mismo la subjetividad cualquier de los dos momentos de la planta. Empero, esto
no sucede asi, las acciones, actividades, labores y/o operaciones tendientes a ser
estandarizadas, segun Bohle estarian marcadas por los siguientes elementos: planificacion,
separacion entre plan y ejecucion, formalizables, con uso del pensamiento l6gico, exactitud,
categorizacién (Bohle, S/D, p.2). En efecto, esta categoria de accion objetivada refiere a las
formas y procesos de accion en las cuales predominaria lo “racional”, en esta caso en la
ejecucion de actividades concretas en la linea de produccion. Donde hay una distancia entre
el sujeto y el ambiente de trabajo, el conocimiento y las practicas concretas derivarian desde
un método preestablecido (Bohle, Milkau, Helmuth p.106). La intencion de la armadora va
justo en este sentido, en lograr hacer que todas las actividades del proceso de trabajo vayan
siendo més predictibles, que pueda racionalizarse o regularizarse, aunque nunca lograndolo
en su totalidad. Los tedricos de la ingenieria industrial han sefialado que la destreza, la
consistencia y el esfuerzo son elementos generales en la formacion de la calificacion del
trabajador operativo. En efecto, la destreza en tanto la asimilacion de patrones de
movimiento, donde ésta sera mayor en la medida en que el operador no tenga que pensar en
qué sigue después de cada operacion y donde identifique automéaticamente donde se hallan
los insumos para realizar su operacion correspondiente. Por su lado, la consistencia de los
ciclos operatorios permite que no haya alteraciones de tiempo, que los ciclos sean idénticos
uno tras otro, casi un autdmata. Finalmente el esfuerzo o no en las actividades que el

trabajador realiza, implicando para estos una normalidad (Meyers, 2000. p. 161).

Sin embargo, lo interesante es que esto tiene que partir de la propia subjetividad obrera. Esto
resulta paraddjico, una armadora con tales caracteristicas de tecnologia tenga que partir del
trabajo vivo, de su subjetividad, de sus actos, acciones méas evidentes donde se han hecho

explicitos los procesos de subjetivacion. Quizas esto se deba a que

% Esto significa que la definicion que utilizamos de subjetividad, tomada de De La Garza, corresponde a un
comprensidon profunda y amplia de lo que esta representa en la relacion, estructura, subjetividad y accién, pero
a menor nivel de abstraccidn esta puede presentarse de forma mas concreta si se ubica como una accién
subjetivada u objetivada, no se contradice el nivel mas abstracto de lo que representa la subjetividad, pero para
el uso a nivel de la calificacion en piso cambia.
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De hecho, cuanta méas tecnologia sea capaz de permitir el desarrollo de procesos de produccion
complejos y automatizados, es mas lo inesperado que puede surgir durante estos procesos y es dificil
evaluar de antemano y necesaria la presencia, como veremos en el siguiente parrafo, del conocimiento

de tipo experimental y subjetivo (Seghezzi. 2019. p.97)

Aunque ademas estaba en plena instalacion del proceso, en plena apertura era mas que
necesario echar mano de la subjetividad colectiva de los obreros méas que de una direccion

completamente centralizada que pudiera predecir los multiples imprevistos.

Importante, ademas hay que enfatizar que la cuestion cultural alemana y la propia
subjetividad de estos fue considerable, aunque se toparon con limitantes. Ellos querian que
se hiciera el proceso como marcaban las hojas estandar de operacion, aunque luego se dieran
cuenta que “las hojas estdndar no tenian como congruencia, porque tu hacias el proceso y ya
cuando acabas no te daba” (Entrevistas, febrero 2021). El ejemplo quizas més revelador que
sefialaron los obreros del area de pintura fue la propia preparacién de la pintura. En teoria la
mezcla porcentual de agua con pintura ya estaba determinada desde Alemania junto con los
tiempos especificos. Sin embargo, ellos no consideraron otras variables que cambiarian la

formula para lograr llegar al punto exacto

[...] el clima es muy diferente varia mucho alla en Alemania como aca, y aqui tu ponias la pintura, el
barniz a lo que ellos querian, a los grados, y luego no daba porque el barniz se escurria o se iba por
partes, y eso a ellos no les gustaba, y uno tenia como quien dice hacerlo a lo malaguefia y estarle

calculando hasta que nos quedaban (Entrevistas, febrero, 2021)

En efecto, los alemanes no consideraron la altura del municipio de San José Chiapa respecto
a la altura de todas sus otras plantas a nivel global, tanto en Europa occidental y oriental, asi
como en Asia. De hecho, la planta de Puebla es la que mas alta se encuentra a nivel global,

de todo el corporativo de Audi.
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Figura 19

.
San José Chiapa

Ingolstadt

Fuente: https://www.audi.com.mx/mx/web/es/audi-en-mexico.html

Este hecho alterd considerablemente los planes respecto al proceso de pintado de la
camioneta. Y aunque los alemanes exigian a los trabajadores lograr el tono, textura y proceso
requerido, en estas nuevas condiciones ellos no sabian como hacerlo. Pues no habian
contemplado este factor, y quien tuvo que hacer los calculos a la malaguefia serian los
trabajadores. Era tal la exigencia de la planta hacia la calidad del color del pintado que llegd
personal de la firma Lamborghini para darle el visto bueno al color de la pintura. Cuando
esto no pasaba los trabajadores tenian que volver a lijar todo “[...] casi tirabas todo el material
y lo volvias a poner todo, todo el barniz hasta que te quedara como dicen bien y las hojas
estandar en esos tiempos no servian para nada, nada mas estaban puestas, asi como de adorno,

para alguna auditoria.” (Entrevistas, febrero 2021)
Los trabajadores fueron viendo la progresion, primero una camioneta semanal, luego una

diaria y asi sucesivamente fue aumentado su capacidad. Por supuesto, que todas eran pre-

serie, es decir iban a revisién y no iban a venderse. Empero, el hecho de conocer el proceso
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de principio a fin, de ver nacer el producto desde cero hasta cuando se lograba hacer resulto

gratificante para ellos. Esto técnicamente hablando se debid a que

[...] empezd a correr un poco en linea la empresa [...] entonces vas viendo cdmo va creciendo la
carroceria, es padre conocer como se va creando [...] y es bonito porque ya después, estas td, en un
solo cuarto, ahi haciendo todo, ya después vas viendo que toda la linea funciona bien y ya es un
esfuerzo menor, pero si te ayuda a conocer como es un proceso de pintura. (Entrevistas, febrero, 2021)

Asi los trabajadores técnicamente hablando, por o menos en pintura, pueden retrabajar la
camioneta en sus defectos. Como es la salida de crateres, las gotas de permeato, el hervido o
la famosa cascar de naranja y hasta excesos de grasa. Sobre todas estas imperfecciones y
debido a su entrenamiento previd ahora pueden re-trabajar la camioneta. Dicen ellos que
saben cdmo hacerlo de tal forma que cuando llegaban a las lineas ya sabian como atacar ese
defecto. Por otro lado, y no menos importante sirve para ensefiar a los nuevos como debian

hacer para solucionar estos problemas.

Indudablemente los campos subjetivos que operan son variados. Desde el proceso mismo de
trabajo, cuando la subjetividad tiene que buscar respuestas concretas a falta de un plan
determinado o una guia clara, como no lo fueron inicialmente las hojas estandar, se
recurrieron a varios campos subjetivos, por ejemplo, a la alegoria cuando el trabajador dice
que ellos hacian el trabajo a la malaguefia pero también cuando ellos valoraban post factum
su trabajo y evocaba sensaciones de orgullo sobre el proceso que habian concluido, decian
“y cuando llega a un proceso final ya las ves y dices no pues si se ven bonitas [...] apoco eso
lo hice yo”. Por otro lado, y aunado a lo anterior tendriamos que poner en consideracion,
ademas de los campos subjetivos que plantea De La Garza, los actos subjetivos, que dan
sentido para la accion, pero no solamente se circunscribirian a los campos subjetivos, sino a
los sentidos. Es decir, que van mas alla de lo racional, que ayuda a interpretar la situacion
concreta, pero no bajo lo que dicte la razon y/o otros campos subjetivos sino los sentidos
mismos, como la vista, el tacto, el oido y hasta el olfato, como lo plantea Bohle también
“feeling for certain materials” en actividades que donde hay una preponderancia de un
sentido, pero se recurre a otros para completar el entendimiento, para darle sentido al

momento y accionar.
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1. La construccidn social de la calificacion obrera en la produccion estandar.

La produccion regular para la venta de camionetas Q5 arrancé formalmente en septiembre
de 2016. El interés de esta investigacion no esta en describir todas estas transiciones tan
minuciosas técnicamente hablando. Aqui lo esencial se haya en entender los cambios y
transformaciones a partir de la propia subjetividad obrera y el encarnamiento de esta como
calificacion concreta, compuesta en su desenvolvimiento en distintos niveles de abstraccion.
Donde lo técnico ayuda a reconstruir lo anterior de mejor manera, que se presenta en el
pensamiento del investigador como la base, pero en ningln caso determina al entendimiento
de los sujetos sino el espacio de posibilidades de su accionar. Especialmente lo concerniente
al funcionamiento de la linea de produccién, porque ahi es donde se “materializa” o efectiviza

la calificacion obrera.

Este apartado esta dedicado al segundo momento en la construccion social de la calificacion,
el arranque de la produccion para venta final. Esta fase resulta relevante porque nos permite
entender con suma claridad como cambia: el conjunto de habilidades y conocimientos de los
trabajadores, la capacitacion en piso; la propia politica del corporativo; las relaciones entre
la empresa y las escuelas de capacitacion (Universidades, centros de capacitacion etc.). No
solamente porque los mismos ya pueden también comenzar a operar regularmente sino
porque se ha construido un basamento sociotécnico entre la base obrera sobre el cual partir;
esto que sefialamos como “calificacion semilla”. Se recordard que hay una especie de
ensefianza de trabajador a trabajador, donde unos, los mas experimentados, les ensefian a
trabajar a los que ya saben algo y esos a su vez a los que son completamente nuevos y no
tiene idea que como funciona o es la dinamica del sector automotriz (Entrevista, octubre
2020). Aunado a ello, el conocimiento y la experiencia colectiva de los trabajadores que
estuvieron antes de la produccién estandar y que se mantienen adn en la planta; lo que les
permite entender problemas de proceso productivos sobre piezas especificas, la linea donde
fue montada, si fue por un trabajador o por un proveedor etc.; o si bien se puede retrabajar

tales piezas y/o procesos de armado. Si puede darse aun un rescate de estas piezas y procesos
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con retrabajos o tienen que desecharse completamente (Entrevista, septiembre 2021), todo

esto, por supuesto, en esta fase estandar.

Al mismo tiempo se ha logrado alinear y balancear las lineas de produccién y/o las hojas
estandar de produccién. Sin lo cual basicamente es imposible producir regularmente, ain
cuando haya la mas alta tecnologia. La plantilla laboral fue creciendo y comenzaron con
pocos coches, todo era manual a prueba y error. Habia dificultades en la programacion de la
linea. En algunos casos hasta por problemas ergonémicos, algunos obreros no alcanzaban
por su altura las estaciones de trabajo, por ejemplo, en el area de carrocerias (Entrevistas,
Julio, agosto, Septiembre, 2019). Con todo lo anterior, como confirmd un ingeniero de la
planta tuvo que modificar la matriz de habilidades de los trabajadores respecto a la que se
tenia en Alemania, al no replicarse tal cual en la misma secuencia la linea, los tiempos tacto
cambiaron respecto al que era la linea alemana de produccion (Entrevistas Agosto, 2019). En
efecto, el hecho de que el mexicano mida en promedio 1.64 metros y pese 74.8 kilos frente a
los alemanes que miden 1.80 metros con un peso de 88.8 kilos®, evidentemente muestra
posibles divergencias en la disposicion de toda la planta, y particularmente de la linea y
estaciones de trabajo. Es algo que no puede obviarse tan facil. Porque la altura no solo
repercute en poder alcanzar la linea o estar en posiciones desventajosa sino en la misma
cantidad de fuerza fisica que se necesita imprimir. Pues el peso global del cuerpo repercute
en la capacidad para aplicar fuerza donde se necesita, incluso cuando esta no sea
necesariamente una gran fuerza. Es decir, mover el mddulo del tablero, suspendido en el aire
por maquinas, para introducirlo dentro del esqueleto de la camioneta. Implica diferentes
esfuerzos, para quien pesa 74 kilos frente alguien que pese 88 kilos. La fisiologia del deporte
y la ergonomia lo explica perfectamente, el esfuerzo es mayor para el primero. De esta
manera el primero deberia tener una mayor fuerza relativa que el segundo. El esfuerzo para
aplicar directamente la fuerza necesaria tiene que ser mayor para el primero. Otro tanto ocurre
con los miembros, sea por brazos o dedos cortos, son factores que inciden también en el
esfuerzo para estirarse a alcanzar algo. Asi como las posibles palancas de fuerza en conjunto,

por cada extremidad del cuerpo humano con relacion al torso. Por ejemplo, algunas

% Para datos mas precisos a nivel regional (con distintas partes del cuerpo), aunque con mas de una década de
antigliedad, pueden revisarse las tablas de Kroemer (2006, p. 91, 4-5)
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poblaciones de Asia tienen proporcionalmente piernas mas cortas y torsos mas largos,
contrario a los europeos (Kroemer, 2006, p. 91,4). Pensemos, que pasaria con los mexicanos
y la composicion de sus cuerpos frente a los alemanes y europeos del éste. Aun no poseemos
estos datos, pero las diferencias entre lo que ocurre con las poblaciones asiaticas y las
europeas, nos dan elementos para reflexionar que las diferencias entre el obrero mexicano y
el aleméan o de Europa del este, pueden ser igualmente impresionantes. No solo en la altura
que es la mayor obviedad sino en cosas tan sencillas como el tamafio de la mano o largo de
brazos transformaria la manera en que se ha pensado que se deberia ejecutar tal o cual tarea
en la linea de produccién. Todos estos aspectos aparentemente exclusivos de la fisiologia del
trabajo y la ergonomia contribuyen a definir parte del potencial obrero para poder construirse
una calificacion socialmente necesaria en piso de produccion. Y como llegaron a sefialar los
mismos trabajadores en entrevistas (septiembre 2021) la seleccion y posicién de los
trabajadores en las lineas de produccion fue también de acuerdo con sus caracteristicas
fisiologicas “una persona bajita” y/o “una persona alta” no puede estar siempre en puestos
gue no estén acorde a ciertas caracteristicas; que los hagan agacharse si son altos o estar

siempre alzandose si su altura es menor a la disposicion del puesto.

Esto no significa otra cosa que poner al centro del debate al trabajo vivo. Desde dos
perspectivas. Primero en cuanto a su composicion corpérea, literal y segundo en cuanto a sus
procesos propios de subjetivacion sobre tareas especificas. Donde la variable cultural-
idiomética jugaria un peso importante que impida realizar una replica tal cual las lineas de
produccion alemanas de las mexicanas. Una cuestion no menor, sino sustancial en una tesis
de este acometido. Asi el conjunto de habilidades, conocimientos, predisposiciones
fisiologicas e incluso trayectorias laborales, actitudes y subjetividades de los trabajadores,
como una especie de calificacion semilla se ha integrado en la planta y a la vez es posible
descomponerla, agruparla y hacerla efectiva para su estandarizacion. De tal manera que
permite ahora montarse sobre los trabajadores para perfeccionar o alcanzar la estandarizacién
del proceso y poder producir camionetas para el mercado mundial; ya no son pre-series, sino
series que requieren ahora realizarse en el mercado -y no en las matrices como antes para
verificar su nivel de calidad y recibir el feedback- con consecuencias y responsabilidades

mayores, sin duda alguna, para los trabajadores.
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Ahora bien, sefialabamos, de acuerdo con Meyers (2000) que la intencion de los ciclos
operatorios es la regularidad del proceso; donde los patrones de movimiento tiendan a
desaparecer toda reflexion del trabajador en su ejecucion, en volverlo un “autémata”.
Evidentemente, desde la perspectiva de la que partimos esto no ocurre asi porque la
subjetividad siempre se haya presente. Sin embargo, hay que hacer algunas precisiones al
respecto que abordaremos a lo largo del capitulo. En efecto, primero, no partir de facto de la
dicotomia entre tareas rutinarias y no rutinarias, que como ya se explicaba en el apartado
teorico (Pfeiffer, 2016, Resch, 2018), presenta serias deficiencias para un analisis a
profundidad del trabajo en la linea. Segundo, asumir la capacidad de la subjetividad en todos
los planos de actividades. Empero, tercero, delimitando su potencialidad en la medida en que
esta tenga mas presiones para hacerse efectiva en cuanto a operacion en linea 0 menos
presiones como vimos en el anterior apartado. Justo las siguientes lineas van a tratar de
explicar este proceso de estandarizacion; y ese espacio de posibilidades del trabajo y su

subjetividad, asi como la manera en que esto se relaciona con la calificacion concreta.

a) Estandarizacion del proceso, Takt Time y robotizacion

¢Como se definid después del start of production los ciclos de tiempo de trabajo, siempre se

opero con el takt time o no%? ¢ Esto significo en México una diferencia sustancial respecto a

% Es importante esta pregunta, por varios hechos que nos resultan significativos de la entrevista al ingeniero de
AUDI. Uno de ellos tiene que ver con la forma en que se comenzo a hacer las primeras Q5. La pre-produccion
planteo retos importantes, porque las lineas no estaban calibradas y porque no se comenz6 con un ndmero
determinado o fijado de camionetas, sino que dia con dia fue aumentando la produccidon de éstas, decia que
primero se hacia un par de algunas camionetas diarias. Luego se iba aumentando, las camionetas se mandaban
a Alemania para que alla pasaran por un analisis de calidad, qué podia indicar si a la camioneta le falta algo o
qué elementos estaban mal en ella. Esto significé que no pudo operar un takt time en la pre-produccion, sino
que fue instaurdndose poco a poco. Pues para que éste se hiciera efectivo fue cuando arranco formalmente la
planta. Con ello, quizas el secreto del Takt Time esta justamente en el conocimiento minucioso de la parcelacion
de tareas de acuerdo con cada contexto, en este caso cuando una planta arranca operaciones regulares. Pero
también de lo que los obreros mexicanos son capaces de hacer en tiempos precisos. La Unica manera de obtener
esto es con nuevas mediciones de tiempo. No valia tomar como referencia lo que ocurria en Alemania, aqui
eran otras condiciones del operador. Es un proceso casi obligado, de definir su mejor camino (best way) de
acuerdo con sus particularidades. Algunos hechos que ocurrieron con el fordismo nos dan elementos para lo
gue acabamos de mencionar (vease Littler, 1985, p.14). En suma, si no puede operar inmediatamente el takt
time, no puede haber una parcelacién minuciosa de tareas. De ser asi, el comienzo de operaciones de la
armadora, no se pudo permitir un control irrestricto al proceso de trabajo del obrero, se habré la posibilidad de
pensar en sus calificaciones de forma compleja, no simples y rutinizadas.
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lo que pasaba en Alemania? ¢Acaso estas diferencias fueron también sustanciales para que
ciertos procesos en la planta no se hicieran por robots sino por personas, por ejemplo, los
vehiculos industriales (tractoras area de logistica) dentro de la planta que en México son
personas y en Alemania estan robotizados etc.? ;De qué manera; 0 acaso se pensé en la
demanda de la Q5 para hacerla aplicable en las lineas de acuerdo con las habilidades de los

obreros mexicanos?

Cuando estuvimos en la visita a la planta nos decian que habia una rotacion de tareas. Que
las tareas se rotaban en tanto determinados tiempos. Durante la visita grupal a AUDI se nos
dijo que se hacia para cuidar la salud de los trabajadores. Cuando se realizd la entrevista al
médico; nos indicd que las tareas se rotan en las lineas de produccion para evitar que haya
una especie de repeticion de tareas que causen monotonia y que pueda perjudicar la salud de
los trabajadores, como fue en el fordismo clasico. Sin embargo, esto se hace realmente para
minimizar el nimero de obreros porque ahora la linea de la produccion siempre mantiene re-
calculos constantes debido a las fluctuaciones de la demanda. Dichos re-calculos modifican

los tactos especificos en cada estacion de trabajo. Como vamos a explicar en detalle.

En suma, podemos decir que la estandarizacion en la plata de Audi estara orbitando en el takt
time y no en el cycle time®’. Empero es evidente que en ambos (tanto takt time como cycle
time) tiene como corazon la parcelacion de tareas en las lineas. Sin embargo, el detalle se
encuentra en los distintos propositos de cada uno, que modifican la forma de organizar el

tacto —movimiento- obrero (mano, brazo, cuerpo etc.).

% No debemos perder de vista, ademas, que este hecho no hace desaparecer completamente el tiempo de ciclo.
Este sigue funcionando como una variante que permite conocer la capacidad productiva en general de la planta.
Empero, donde lo mas recomendable seria que el tiempo de ciclo fuera mayor que el takt time —de toda la
planta, y por lo menos, el promedio- si éste es mayor que el tiempo de ciclo, serd necesario hacer cambios en
toda la estructura general del trabajo al interno de la planta. Aunque esto es poco probable que ocurra en el caso
de la planta de Audi, de hecho, dentro de la planta por lo menos en la temprana fase del arranque de
estandarizacion varios obreros coinciden en lo abrumador que resultaban las pruebas de estrés dentro de toda
la planta, esto significé un aumento de la produccion -no por la demanda- sino para ver cual es la capacidad de
la fuerza de trabajo para poder responder a la demanda. Las pruebas de estrés dentro de la planta muestran la
manera en que el corporativo trata de llevar al maximo la capacidad de los trabajadores, hasta donde es posible
estirar la liga fisiol6gica del trabajo sin que reviente y como podran en algin momento determinado responder
de forma efectiva a la demanda.
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Los elementos del taylorismo y del fordismo “clasico” parece ser claros en topicos genéricos,
como lo podria ser con el concepto de ciclo de tiempo®. Mismo que ya se ha explicado en
apartados previos de esta misma tesis. Estos elementos, ayudan a entender el problema
particular de estudio, pero solo con una mirada genérica sin ahondar en profundidad. Sin
embargo, debemos ir a otras precisiones de la técnica de los ingenieros industriales, para
comprender realmente la posibilidad que hace emerger una produccion estandar. Es decir,
entender que el ciclo de tiempo si bien ayuda a entender el tiempo ocupado en fabricar un
producto de acuerdo con la capacidad instalada de una planta y a su fuerza de trabajo, como
resultado de la divisidn y parcelacion de tareas, pero mas especificamente en el agrupamiento
de estas por fases del propio proceso productivo. Esto ultimo merece especial atencion,
porque podemos entender los basamentos necesarios de los cuales debe partir la planta para
producir de forma regular, es decir, de forma estandar. Asi el célculo del Ciclo de tiempo y
posteriormente el del Takt Time, no puede realizarse a priori de las condiciones reales del
proceso productivo y de las capacidades concretas de la fuerza de trabajo. Por eso como
hemos reiterado constantemente no se puede estandarizar de un dia a otro, se necesita el
desdoblamiento del obrero en sus maltiples determinantes del proceso productivo, solo a
condicion de esto es posible su control en las plantas de recién arranque, control gradual

porque las plantillas laborales van aumentadas de unos cientos a miles.

Lo siguiente, en absoluto lo hacemos por arrogancia técnica, de lo que también
desconocemos en varios aspectos. Todo lo contrario, la humildad de la que debemos partir
los socidlogos del trabajo se hace indispensable para poder explicar el problema, en parte.
Superando lo que no cabe naturalmente en la mayoria de los aportes socioldgicos sin estas

referencias a la ingenieria industrial, sobre el tema en cuestion.

En grupo VW, es decir en todo el consorcio -y por supuesto en Audi- se parte del ciclo de

tiempo®® -aunque no se agota ahi el asunto-. Esencialmente su materializacion de lo anterior

% Desde el pensamiento no ingenieril, especialmente el administrativo y socioldgico, se hace una explicacién
mas larga pero no mas eficaz, de lo que implica el taylorismo y el fordismo. Nosotros preferimos no repetir de
nueva cuenta nuestra posicion respecto al taylorismo y fordismo, invitamos al lector que regrese a estos
apartados de la tesis para conocerla, especialmente al punto de llegada final con el Lean Production y el tema
del taylorismo.

% Debido a que esta es la primera medida, luego de, vendria la del Takt Time.
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es el trabajo en tactos. Luego abordaremos el tema de grupos de trabajo, no es que sea menor
el asunto, pero carece de sentido e incluso de incomprension para socidlogos, economistas
(véase la critica a los regulacionistas franceses sobre este tema de Harari lanina, 2019, p.
129-152) y administradores si quiere entender los grupos de trabajo'® sin antes no se
entiende que es el trabajo en tactos. Este guarda una relacién méas estrecha o por lo menos
mas entendible con la parcelacion de tareas. EI Trabajo en un Tacto significa que las
“Operaciones definidas para cada puesto de trabajo, se deben realizar dentro del tiempo tacto
y en una zona de trabajo definida (Tacto). Esto es valido por norma general para todos los
puestos de trabajo dentro de un sistema de tactos” (Volkswagen Academy, Curso de
Balanceo de Linea, 2020). Los tactos por supuesto tienen limites espacios temporales dentro
de la propia linea de produccion. Los cuales en Gltima instancia son la evidencia mas directa
de como opera una parte la parcelacion de tareas, mas bien dicho, la primera parte'®! en
que se parcializan las tareas en la linea de produccion. Como se apreciara en el diagrama

siguiente

Figura 20

100 Comprender primero a los grupos de trabajo puede llevarnos a obviar que la parcializacion de tareas -
principio taylorista y un desarrollo técnico del mismo tras el fordismo- puede incluso ser mas funcional bajo
esta modalidad que previamente con la instauracion rigida de actividades segmentadas, sin movilidad, es decir
sin la rotacion de actividades. Otro punto que puede obviar lo anterior es basarse también solamente en sus
fases y sub-fases de ensamble, elemento propiamente mas tecnoldgico que organizativo. Donde la imposicion
del proceso productivo través del MQB (Modulare Querbaukasten) — MLB (Modulare Lé&ngsbaukasten) y
finalmente del MEB (Modulare E-Antriebs-Baukasten) para los autos eléctricos, termina por obviar el detréas
de telones y lo fundamental que es la organizacion del trabajo. En efecto, mucho se ha comentado sobre la
produccion modular, pero su sobredimensionamiento en el proceso de trabajo puede resultar mucho méas una
traba que un avance para entender el proceso de fabricacion de autos en el consorcio VW en el siglo XXI,
porque va oscurecer otra dindmica de la linea de produccion, que para esta tesis resulta elemental por el tema
de las calificaciones del personal operativo. Quizas Marx a mas de 150 afios de la publicacion de El Capital,
pueda aportar mas evidencia, sobre lo que representa la organizacion del trabajo, no como un deslumbramiento
de la manera en que funcionan los macro-componentes del automévil -decimos pues en médulos-, sino como
una simple ley técnica del proceso de produccion mismo (Marx, p. 409-426). Que dicho sea de paso en su
momento se entendia como manufactura orgéanica y heterogénea. No hay tiempo para discernir de forma
exhaustiva esto, pero consideramos que la novedad que a veces se presenta al entender la produccion de
automoviles olvida que la modularizacion, aunque se masificd como estrategia global a finales del siglo XX,
en realidad tuvo sus origines desde los 60 (Lampdn, Cabanelas, Gonzélez p. 2015) que solo pretendia la
estandarizacién. En efecto, debemos ir mas alla de lo que normalmente se toma como la novedad en la
organizacion del trabajo en el siglo XXI.

101 |_uego vendran otras mas microscopicas.

315



Tacto 1 Tacto 2 Tacto 3

-

| y
R

© o

“ Py
Limites del tacto

Elaboracion propia, a base de los ejemplos graficos de Volkswagen Academy, Curso de Balanceo de Linea 2020.

Lo que mostramos aqui es una simplificacion grafica de la forma en que operan un grupo o
grupos de trabajo en los respectivos tactos correspondientes en una linea de produccion de la
industria automotriz actual de todo el consorcio de VW,

Los puntos azules corresponden al operador y su posicién dentro del tacto, el espacio a partir
de donde comienza y también hasta donde acaba su trabajo, por supuesto con tiempos
determinados entre tactos. Por ejemplo, 3 minutos Tactol; 2 minutos Tacto 2; y 1 minuto
Tacto 3. Donde un tacto puede ser realizado por un conjunto de operadores 0 por uno solo, y
uno o varios tactos por uno o varios grupos de trabajo. Con sus respectivas operaciones y
tiempos de cada una de estas. Las diferencias y/o las formas en que se va estructurando esto
depende mucho naturalmente del trabajo especifico y posteriormente del Takt Time.

Figura 21
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Limites del tacto

Elaboracion propia, a base de los ejemplos graficos de Volkswagen Academy, Curso de Balanceo de Linea
2020,

Asi en este ejemplo, méas especifico que el anterior, podemos notar que los trabajadores del
Tacto 1 realizan 4 operaciones cada uno, que suman un tacto de tres minutos y que por
ejemplo el trabajador del Tacto 3 realiza tres operaciones con 1 minuto. Pero en conjunto
pueden funcionar en total los 5 trabajadores como un grupo de trabajo que hacen 3 tactos,
con 17 operaciones en total que pueden rotarse por puesto de trabajo -a veces la rotacion se
hace cada dos horas, pero es variable-. En el caso de Audi formalmente se ha sefialado que
esta rotacion es cada dos horas (Visita Audi 2019), pero en las entrevistas se ha notado que
a veces solamente se cumplen con esos tiempos cuando hay auditoria, en tanto los
trabajadores acuerdan como y cuando rotar (Entrevista febrero 2021). Este acuerdo,
precisamos en ningun caso es autorizado por el corporativo, sino que suele ser algo informal
de los trabajadores y tampoco podria generalizarse a todas las areas. En ultima instancia un
proceso de resistencia si se quiere ver asi o incluso un control de una breve parte del proceso
productivo. Esto en ultima instancia puede contribuir a los procesos particulares de

calificacion técnica primaria o del saber hacer.

Lo anterior conlleva naturalmente a memorizar y saber realizar las 17 operaciones, pues los
tiempos de rotacion, se deberian seguir de forma estandar. Cada puesto de trabajo requiere a
su vez de una hoja estandar de operacion. Estas en sentido estricto, son los pasos para realizar

y/o ejecutar cada una de las operaciones tal como se indica en la misma (camina un paso,
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toma con mano, sujeta, regresa al punto, introduce, y por supuesto, también con micro-
tiempos de cada paso). Esto siempre amerita cumplirse en tiempo y forma. Hacer caso omiso
de la hoja de operacidon estandar implicaria una mayor tardanza del proceso -y en otros casos
problemas de calidad, aunque es debatible el asunto-, por lo menos esta seria vision
ingenieril, pero explicaremos mas adelante como aqui la subjetividad obrera y la resistencia

se hara presente.

Por otro lado, aqui es preciso agregar el tema de la carga de trabajo -saturacién de actividades
en tiempo disponible del operador, puesto, grupo y/o tactos de trabajo- y la manera en que
esta se distribuye. Donde naturalmente aparecen los factores como la iguala de tacto, que es
el tiempo durante el cual el operador permanece inactivo, por cuestiones naturales de proceso,

evidentemente se busca siempre en todo caso reducirlas al minimo.

Para evitar la iguala de tacto es mas que urgente que las cargas de trabajo queden bien
distribuidas, es decir bien balanceadas. Donde se buscara mantener por lo menos la reduccion
de desperdicios en cada operacion, cambiar elementos de trabajo en de una operacion a otra,
mejorar el abastecimiento de materiales, disminuir recorridos y definir siempre el trabajo

estandar.

Regresando al grafico anterior, se comprendera que el tacto 1, a simple vista, es donde méas
altas aparecen las cargas de trabajo (podrian ponderarse como 100%) y el tacto 3 es donde
menos esta saturada la carga de trabajo. Sin embargo, si se observa en profundidad se vera
que en realidad el tacto 2 es el que mas alta tiene la carga de trabajo porque realiza de forma
global 6 operaciones por dos trabajadores en 60 segundos. En tanto que el tacto 1 realiza 8
operaciones por dos trabajadores por 90 segundos. Sin embargo, por operario la situacion se
modifica, asi los puestos 5, 4 y 3 (tacto 2 y 3) en realidad son los que representan mas cargas
de trabajo al requerir menos tiempo por nimero de actividades, 20 segundos. Mientras que

el tacto 1 requiere més de 22 segundos por operacion en cada trabajador.

Asi una parte del balanceo significa que en Gltima instancia la saturacion de carga de trabajo

debe estar en un 100% en el puesto de trabajo (sin o con minima iguala de tacto), siempre
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pensando en que sea ciclico y estandarizado. Lo que significa que de no lograrse lo anterior
se pueden presentar problemas. Donde las lineas de produccién aparezcan desbalanceadas.
Por ejemplo, que en una linea de produccion tenga un 70% de saturacion de la carga de
trabajo y en otra 130% de saturacién, o que en general toda la planta este trabajando con una
saturacion baja de las cargas de trabajo. Esto en el largo plazo puede incluso presentar
problemas de calidad en el producto, el caso de Audi es emblematico, cuando los trabajadores
reportan problemas de calidad por la velocidad que mantiene la linea. Aunque en sentido
estricto la velocidad de la linea de Audi es menor a la de Volkswagen, en los afios que
comprende esta investigacion, pero aqui aparecen otros elementos que determinan estos
problemas, que van desde la falta de pericia colectiva, factores subjetivos y por supuesto
elementos técnicos de una mala calibracién de la misma linea. Justo por esto es por lo que la
calificacion, es una construccion social. En efecto, si la velocidad de la linea es menor en
Audi que en VW, pero los trabajadores sefialan una velocidad muy alta que les presenta
problemas de salud e incluso problemas de calidad en el producto. Se podria argumentar en
el nivel de la calificacion operativa de forma colectiva. Empero, como hemos reflexionado
la calificacion como proceso construido socialmente no implica solamente un cumulo de
aprendizajes, habilidades, actitudes depositadas Unicamente en la fuerza de trabajo. Sino en
la relacion de esta con toda la configuracion sociotécnica. En pocas palabras, implica que la
calificacién socialmente necesaria o media, requiere también de una predisposicion de las
estaciones de trabajo, y en general de la planta y la tecnologia acorde a las capacidades de la
fuerza de trabajo. Esto muchas veces se llega a olvidar porque las visiones ergonémicas en
algunos casos llegan a ser mas tecnocentristas que antropocentristas. Entenderiamos por
tecnocentristas donde la técnica concretada en trabajo muerto se presenta como el mas alto

nivel en el trabajo.

Regresando al punto, también puede aparecer que por estaciones haya una mala distribucion
0 por grupos de trabajo, estas diferenciaciones entre las cargas de trabajo buscan siempre y
en todos los casos una saturacion de la carga de trabajo de 100%, que se ocupe el tiempo de
trabajo completamente en las operaciones, sin que sea mas alla de este porcentaje, diria Marx

cerrando todo y cada uno de los “poros” del trabajo.

319



Por supuesto, que ese porcentaje de 100% de carga de trabajo es algo arbitrario. Aungue se
pueda argumentar que hay detras todo un estudio de seguridad e higiene laboral, los
estandares para decir que es una saturacién de 100% podrian implicar diferencias entre
plantas. Empero, esto no es tema de la tesis, creo que lo que debe llamarnos la atencion es
que cada planta fija sus limites sea por el consorcio o zona. Empero, para llegar a este proceso
se requiere de partir de la fuerza de trabajo concreta real que pueda tener cada planta. Si
hubiera un Unico estandar en las cargas laborales sencillamente cada planta tendria los
similares niveles de productividad. Empero, esto no es asi, una multiplicidad de factores entra

en juego, como los comentabamos en el parrafo antepasado.

Pero centrandonos en el tema en cuestion, es claro que las diferenciales entre las plantas se
hacen por una particular poblacién obrera. Por sus capacidades, pero también por la forma
en que se va estructurando las propias lineas de produccion, la organizacion del trabajo, la

tecnologia y en general toda la configuracion sociotécnica.

Una vez que se ha estructurado esta parte del proceso, donde existe determinadas cargas de
trabajo mas o menos cercanas al 100%, con las hojas estandar de produccion, los tactos, los
ciclos y sub-ciclos de tiempo. Podemos entonces hablar de la instauracion del Takt Time. Es
decir que la cadencia de la linea y en general de la planta ira en funcion de la demanda. No
hablamos en razén de la capacidad instalada sino en funcién de N cantidad de camionetas
demandas, entre el tiempo de trabajo disponible de la planta, tres turnos, considerando
descansos, paros técnicos, y demas cuestiones que no representa tiempo disponible real o por

lo menos efectivo.

La instauracion del Takt Time, altera considerablemente todo lo anterior y mantiene, por lo
menos a nivel tedrico, dos cosas un constante rebalanceo de las lineas, tactos y rotaciones de
operaciones por grupos de trabajo, asi mismo mantiene siempre fluctuante, aunque bajo

ciertos margenes la cuestion de la carga laboral.

Esto nos debe llevar a comprender la linea de produccion con dinamismo. La cual no se

mantendra estatica en cuanto a sus composiciones de cargas de trabajo, tactos y rotaciones
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en grupos de trabajo. En una palabra, con una flexibilidad que le permita ajustarse,
amortiguar, remontar y suplir la dinimica de la demanda y la estatica “relativa”% de los

procesos de automatizacion, de los robots: lean-taylorismo con jaleo por demanda.

Asi la fuerza de trabajo dentro de la planta no solo se enfrenta a nivel de relaciones laborales
al control y/o extraccion de plusvalia que puede imponerse desde la empresa, la gerencia y/o
supervision sino a que ésta (los trabajadores) cada vez se van volviendo en una franca e
irreconciliable contradiccion con la demanda y los robots. La primera porque presiona a
cumplir los tiempos de entrega y calidad, y la segunda por su incapacidad de adaptarse
completamente a la demanda del cliente de forma oportuna, siendo la fuerza de trabajo la
unica forma de poder amortiguar la alta o baja demanda. De esta manera la instauracion del
Takt Time dinamiza la linea de produccion y logra levemente soslayar también esta
contradiccién, pero a costa de potenciar otras. A continuacion, presentamos una guia
heuristica que posibilita entender parte del funcionamiento de las lineas de produccion tras
el aumento de la demanda y un necesario rebalanceo para lograr cumplir con el trabajo de

manera “efectiva”.

Cuadro 9

Una guia heuristica para entender la linea de ensamble de AUDI México.

Operador/ Ndmero de | Tiempos Autos Minutos Demanda Namero de | Tiempos Tiempo total
estacion de | operaciones estandar en | porhora por Auto Aumenta (+ a 30 | operaciones estandar por auto
trabajo segundos (260 autos) o disminuye en

totales) segundos

(260)

A) Ensamble1,2 y3 | 100 25 (2.4min) Recomposicién (+) 1,2 60 (2 min)
B) Ensamble 4,5y 6 | 70 25 (2.4min) Recomposicién (+) 34 60 (2min)
C) Ensamble 7y 8 90 25 (2.4min) Recomposicién (+) 5,6 60 (2min)
D) X X X X 7,8 80 (2min)

Segun la Visita AUDI 2019, la armadora tenia un ritmo de tiempos-tacto de 1 minuto 40 segundos = 100
segundos. La produccién total de Q5 de AUDI en 2018 fue de 173,550. Ello nos da un promedio de una Q5 por
2.4 minutos. La tercera columna de tiempos estandar no refleja la realidad de la planta solo es un ejemplo para

102 Decimos estatica “relativa” porque como apuntidbamos en el capitulo de la tesis dedicado a entender los
elementos tedricos de las actuales configuraciones Lean Production -tomando una serie de investigaciones de
ingenieria- los robots pueden ser muy eficientes en la repeticion de tareas, pero la modificacion de su cadencia
no resulta tan rapida como la del brazo humano. Para ello puede revisarse el texto ya citado de Rodriguez
Sanchez Eder Germain et al. (2014) En el estudio mencionado se hace varias comparativas a diferentes
velocidades anguladas entre el brazo robético y el humano. En algunas velocidades el brazo robético tiene una
mejor reaccidn, en otras hay una franca similitud. Empero, en las mas altas velocidades anguladas sobre las que
se hace el analisis, el brazo robético no reacciono de manera adecuada. En efecto, el brazo de una persona
completa su recorrido hasta el final y regresa su posicién inicial en 6 milisegundos, en tanto que el brazo
robético solo alcanza el 64% del rango maximo de posicion.
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entender los siguientes elementos tedricos del Takt Time. Elaboracidn propia tomando de referencia los cuadros
de balanceo de linea de produccion de Meyers (2000, p. 29).

Explicacion

A pesar de que se aument6 un operador mas D) esto no resultdé en un mayor descanso para
los mismos sino en un aumento del trabajo, con reajustes en la asignacion de tareas. Donde
los ensambles 7 y 8 eran los mas prolongados, ahora se hacen mucho mas intensos al reducir
los tiempos estandar a 80 segundos. En tanto que las operaciones mas holgadas como la 1, 2
y 3 se separan, haciendo para el trabajador A), una menor cantidad de tareas, pero con 3.3
segundos menos de tiempo disponible, es decir con mayor intensidad. En tanto el trabajador
B) Deja las tareas 5 y 6, mantiene la 4 pero integra la 3, ésta Ultima nueva y con una mayor
cantidad necesaria de tiempo para realizarla. Dejandolo préacticamente igual que antes, solo

que ahora sus patrones de movimiento se veran alterados.

Sin embargo, esta tabla inicamente refleja una posibilidad de todo lo que podria teéricamente
ocurrir en la linea de AUDI. Porque bien se pudo evitar que se sumara un nuevo trabajador,
y como han sefialado algunos autores (véase el apartado sobre “Especificidades de la linea
de montaje en el Lean production: Takt Time vs Cycle Time...”) para minimizar la fuerza de
trabajo en linea; hacer que el obrero se moviera entre distintas estaciones de trabajo. Por
ejemplo, si el trabajador con tiempos mas holgados del primer bloque propuesto es el A,
quizés puede moverse a completar alguna tarea de las que estan distribuidas en la linea/tactos.
Es algo complejo de representar, pero vale la pena hacer algunos esfuerzos para entender

posibles situaciones que como opera la linea en un sentido mas concreto.

Entonces, qué ocurre con la calificacion obrera y como, a la vez, se logra extraer la mayor
cantidad plusvalia con la reasignacion de tareas. No son casuales las quejas que los obreros
mostraban con el médico de planta en AUDI sobre la velocidad de la linea de produccion
(Entrevista, septiembre 2019). Qué, por cierto, dicha variable ni siquiera se considero en el
cuadro bosquejado anteriormente, la integracién de esta modificaria en absoluto lo planteado.
Importante agregar, que todavia se tendria que alterar constantemente esto, por las propias

variaciones del producto, al ser una camioneta por arriba de la media en personalizacion,
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aunque sin llegar a ser totalmente personalizable, haria mucho mas que compleja la forma en

que esta operando la linea de produccion.

Por otro lado, tenemos también el factor tecnoldgico, especialmente los robots en las lineas,
los cuales también tienen ciclos de tiempo, cargas de trabajo y balanceo de sus propias
actividades. Aunque claramente resulta mas asible en ellos que en los propios trabajadores,
la dificultad para lograrse adecuar con mayor rapidez que los trabajadores resulta un enorme
reto. Un trabajador puede memorizar un numero limitado de operaciones entre tactos, pero
su capacidad para moverse y tejerlos, es decir, cruzarlos, son mas dificultosas para el robot
que tendria que re-programarse. A pesar de ello esto no evade el hecho de que se tengan que
hacer también sus hojas de conformacién de tiempos para cada robot. Con la ubicacion
precisa del proceso, de estacion, la nave y la descripcion de la actividad y en consonancia de
cada una de las operaciones descritas. También aqui es posible identificar la iguala de tacto,
y en general la distribucion de las cargas de trabajo. Y esto en general es Util para preveniry
detectar desperdicios en estaciones automaticas y al mismo tiempo a partir de aqui se abren
nuevas propuestas e ideas para la transferencia de operaciones manuales a estaciones
automaticas (Volkswagen Academy. Curso de Balanceo de Linea, 2020). Aunque
claramente una limitante de los procesos de automatizacion es que no puede haber una
transferencia inmediata o rapida de lo manual a lo automatizado. Algo similar sefial6 en su
momento Coriat (1985) cuando afirmaba que la gran diferencia entre los procesos de flujo -
continuo- y aquellos de serie, ambos pueden ser automatizados. Pero la mayor diferencia
entre uno y otro es que mientras el primero reposa su velocidad en procesos que no involucran
a los trabajadores, pues muchos de estos procesos suelen ser fisicos quimicos, como la
produccion petrolera, la produccion en serie resulta en una velocidad que depende de los
trabajadores. Lo expresaria asi el autor

Este hecho basta para explicar el desarrollo desigual de los ritmos de penetracion de la automatizacion
segun los tipos de industria o de proceso de trabajo. Y por muy parad6jico que parezca se ha
comprobado que es mas sencillo automatizar el manejo de cadenas de reacciones fisicoquimicas, que
poner a punto dispositivos capaces de reproducir -en un ambiente industrial real- trayectorias en el
espacio que correspondan a lo esencial de las labores de fabricacion en las industrias de serie. (Coriat,
1985 p.19)
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En efecto, todo lo contrario, la rigidez de los procesos automatizados de la produccion en
serie, en este caso de automoviles, como apuntdbamos en otros apartados de la tesis,
imposibles de ser efectivos ante la fluctuacion de la demanda del cliente solo pueden ser
solucionados con el alto grado de variabilidad de la colectividad obrera. Que bien puede
rotarse entre sus tactos, operaciones, recomponerse en grupos, aumentarse o disminuirse en
namero (flexibilidad numérica/funcional) a una velocidad inalcanzable para los
programadores de los robots. Esta quizas sea la gran paradoja de la automatizacién y de la
supuesta industria 4.0. Donde los apologistas a la tecnologia han hecho oscurecer el trabajo
humano, especialmente el manual en aras de creer que los grandes avances tecnoldgicos han
remontado al trabajo humano. Pero como siempre la fetichizacion de la tecnologia y la
ignorancia del proceso invierten el asunto (Para una critica més a profundidad véase el
apartado de esta tesis “Industria 4.0 y el problema de la calificacion” especialmente el

argumento teorico que retomamos de Lahera Sanchez, 2006).

Hasta aqui claramente se puede entender la estandarizacion o la intencion de alcanzarla
rapidamente en el proceso de trabajo de la planta. Nos parece esencial explicar lo que ocurre
con el conjunto de habilidades, conocimientos y capacitaciones de los trabajadores, asi como

el papel tan central de su subjetividad. Como veremos a continuacion.

b) Selecciony capacitacion de la fuerza de trabajo.

Uno de los aspectos generales que se ha reconocido dentro de las entrevistas realizadas a los
trabajadores sobre el reclutamiento una vez que la fase de produccion para la venta ha sido

puesta en marcha. Es la urgente necesidad por alimentar las lineas de produccion.

Técnicamente hablando podemos sefialar que esta urgencia se debia a la creciente demanda
de camionetas Q5. Que, por cierto, concurre con la época en México del més alto nivel de
produccion automotriz, entre 2016 y 2017. En tanto que a nivel internacional nos
encontramos con el modelo méas vendido de todo Audi AG entre el afio 2016 y 2017 asi

mismo con el modelo con mas entregas a clientes finales.
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Cuadro 10

DELIVERIES AND DISTRIBUTION PRODUCTION

J AUTOMOTIVE SEGMENT? / AUTOMOTIVE SEGMENT

. Car production by model
Car deliveries to customers by model

T T 2017 2016

. — Audi Al 19,010 23,652
T o Audh AL Sportoac 7633  eLe00
. Audi Q2 102,084 19,419
i::: 2; 9;::: 1221 AudiA3 7,818 14,736
Audi A3 Sportback T 196,616 Audi A3 Sportback 167,741 198,086
T a0 YT Audi A3 Sedan 127,204 134,145
Audi A3 Cabriolet 12,594 14,59 AudTAS Gabilolet 10,716 15,029
AudiQ3 207,774 232,045 AudiQ3 205,001 231,451
Audi T Coupé T 18901 24,681 Audi TT Coupé 17,568 21,562
Audi TT Roadster 4,998 6,386 Audi TT Roadster 4,606 5,324
Audi Ad Sedan 215,146 211,512 Audi A4 Sedan 205,423 222,566
Audi Ad Avant 105,503 110,338 Audi A4 Avant 99,505 119,271
Audi Ad allroad quattro 20,722 15,012 Audi A4 allroad quattro 20,379 16,160
Audi AS Sportback 67,784 37,868 Audi AS Sportback 76,919 34,782
Audi A5 Coupé 25,506 16,251 Audi AS Coupé 25,102 18,484
Audi AS Cabriolet 13,534 13,468 Audi AS Cabriolet 17,574 11,851
Audi Q5 281,854 278,968 Audi Q5 289,892 297,750
Audi A6 Sedan 190,696 203,492 Audi A6 Sedan 195,295 203,766
Audi A6 Avant 54,946 59,113 Audi A6 Avant 54,131 61,508
Audi A6 allroad quattro 10,523 10,776 Audi A6 allroad quattro 10,192 10,889
Audi A7 Sportback 18,641 25,399 Audi A7 Sportback 16,968 26,307
AudiQ7 106,004 102,038 Audi e-tron 4 -
OAAR a3 24,399 Audi Q7 106,847 103,507
Audi R Coupé 1,916 2,576 Audi Q8 e -
Audi R8 Spyder o118 302 Audi A8 15,854 24,147
Il:tt’e;::ltviz:ides before market " . Audi R8 Coupé 1,888 3,050
‘Audi brand 1,878,105 1,867,738 AUdiRS Spyder ! 538
Lamborghini Huracén 2,642 2,353 Aodl brand 1,875,784 1,899,680
Lamborghini Aventador 1,173 1,104 Lamborghini Urus 121 =
Lamborghini brand 3,815 3,457 Lamborghini Huracén 2,649 2,419
Other Volkswagen Group brands 223,164 216,992 Lamborghin! Aventador 1,286 1,160
Automotive segment 2105084 2,088,187 Lamborghini brand 4,056 3,579
1,879,840 1,903,259

Fuente: cuadros extraidos de Audi A G (2017) Annual Financial Report. p. 116-118.

De esta manera, la presion que habia sobre el producto a nivel internacional nos lleva a
considerar que, en efecto, el ramp-up production tuvo una considerable demanda de
trabajadores para alcanzar el volumen de pedidos. La planta de San José Chiapa tiene sus

principales mercados de exportacién a América del Norte y Europa.

Aunado a ello también hay que considerar que las lineas en su estado de arranque
presentaron, por légica, una capacidad instalada que esta por arriba de la fuerza de trabajo de
la pre-serie. Asi, no se necesitaria el mismo tiempo de capacitacién si se comparase cuando
la planta apenas estaba arrancando y mucho menos el mismo namero de personal operativo

en toda la planta, sino un amento de los mismo y una disminucion de la capacitacion.
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En cualquier caso, lo interesante es que los procesos de seleccion y reclutamiento del personal
operativo se mantuvieron como en la fase de pre-series. En las entrevistas realizadas, las
pruebas de habilidades en grupo, donde solo quedan seleccionados -uno o dos- continuaron
con regularidad en la seleccién de nuevo personal. En efecto, los assessments siguieron
siendo centrales para identificar aquellas habilidades de los trabajadores que mejor se
posicionaran dentro de las respectivas lineas de produccién, y como prueba ultima de los
examenes para el ingreso a la armadora. Asi lo atestigua una trabajadora que ingreso a
principios de enero de 2017, unos meses después del arranque oficial de la planta a finales
de 2016.

La extrabajadora nos narra que sus examenes implicaron el reconocimiento de tuercas y
tornillos, aunque originalmente postul6 para un puesto de confianza, se canaliz6 directamente
a la parte operativa. El assessment fue en un grupo de varias decenas de trabajadores “Unos
cien por dia” (Entrevista, febrero, 2020). Aqui comenzaron con un examen de aritmética
béasica, luego reconocimiento de tuercas y/o tornillos. Después vendria una prueba centrada
en las diferentes habilidades. Ella considera que quizas esta prueba estaba centrada en
reconocer quienes serian buenos en diferentes areas, pues algunas simulaban habilidades que

quizas se necesitaria en planta.

Con lo anterior es importante enfatizar que las pruebas de habilidades estarian centradas por
area. Para pintura el pulso, para calidad la vista y tacto, para montaje la habilidad de

reconocer y atornillar tuercas y tornillos. Por ejemplo,

[...] en el examen que nos hicieron antes de entrar a la entrevista, nos pusieron a hacer una serie de
gjercicios donde median tu pulso, tu vista, te ponian a observar carrocerias y tenias que encontrar

detalles, dependiente de eso era el &rea a la que te mandaban (Entrevista, mayo 2020).

También se hacian pruebas de cableados, quitar y poner, en determinados 6rdenes y de forma
inversa. Todo ello en tiempos especificos. Finalmente vendria el examen médico, donde se
hacian, en parte, de acuerdo con las funcionalidades de las habilidades oido y vista, no sin
dejarse de hacer examenes sobre sangre y sobre enfermedades cronicas (Entrevista, febrero,
2020).
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Aqui es importante puntualizar varios aspectos que también se encuentran en la etapa de la
pre-produccidn, pero que en esta etapa de produccion en serie regular se parecen confirmar.
Existen una cierta predominancia de algunos aspectos del cuerpo humano y de los sentidos
mismos de acuerdo a las actividades laborales existentes, de acuerdo a lo que ya hemos
venido sefialando. Para el caso de la industria automotriz, especificamente en las lineas de
ensamble final, juega un papel central el sistema kinestésico —-mucho mas que lo que puede
ocupar el sistema visual o auditivo, quizds mucho mas necesario en el area de calidad-. El
sistema Kinestésico permite una correcta coordinacion del conjunto del cuerpo para realizar
una actividad determinada, especificamente la mano-dedos y el cuerpo que son los mas
importantes para las lineas de ensamble automotriz (Hochdorffer, Hedler, Lanza, 2017,
p.103). Ello engloba formas diferenciadas en la coordinacion de las extremidades del cuerpo
humano. Existen, hasta ahora, en la literatura revisada 11 rasgos o habilidades importantes

de considerar dentro del sistema kinestésico:

1.- Precision del control. Este factor es comun para las tareas que requieren ajustes musculares
controlados y finos, primordialmente cuando implican grupos de masculos grandes (control muscular).
2.- Coordinacién de multiextremidades. Es la habilidad para coordinar el movimiento de un nimero
de extremidades en el mismo tiempo.

3.- Orientacion de la respuesta. Esta habilidad se ha encontrado generalmente en las tareas que implican
direcciones discriminatorias rapidas y movimientos de orientacion.

4.- Tiempo de reaccion. Representa la velocidad con que un individuo es capaz de responder al
estimulo cuando éste aparece.

5.- Velocidad de movimiento de los brazos. Es similar al tiempo de reaccion pero representa la
velocidad con que el individuo puede hacer movimientos de los brazos amplios y discretos cuando no
se requiere precision.

6.- Control de ritmo. Esta habilidad implica los ajustes motores anticipatorios continuos relativos a los
cambios de velocidad y direccién de un objeto o un blanco en continuo movimiento.

7.- Destreza manual. Esta habilidad incluye los movimientos del brazo y la mano habil y bien dirigidos,
e implica manipular objetos bastante grandes en condiciones de velocidad.

8.- Destreza de dedos. Es la habilidad para hacer manipulaciones con habilidad para controlar objetos
muy pequefios, usando los dedos.

9.- Estabilidad brazo-mano. Es la habilidad para hacer movimientos de posicion del brazo y la mano;
el rasgo critico, como su nombre lo indica, es la estabilidad con que se efectlia tales movimientos
(mantener el brazo horizontal con los dedos de la mano cerrada)

10.- Velocidad dedo-mufieca. Esta habilidad podria llamarse de golpeteo y se relaciona con la habilidad
para mover la mufieca y los dedos rapidamente y a tiempo, de acuerdo a un estimulo externo.

11.- Atinar. Esta habilidad tiene como rasgos criticos la velocidad y la precision de ubicacion (ensartar
una aguja, acoplar un carro de tren en movimiento) (Fleischman, 1966, citado por, Cavassa Ramirez,
2008 p. 52)
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Estos elementos kinestésicos, al igual que lo que muestra el sistema auditivo y visual. No
constituyen elementos para entender a la calificacion en concreto. Empero, son elementos de
los que parte el corporativo para seleccionar a su personal y poderlos llevar a las lineas de
produccidn, claramente con la necesidad ademéas de imprimir una cierta capacitacion, pero
con potencialidades de desarrollar una calificacién técnica que pueda partir de estas
predisposiciones fisioldgica y/o sensoriales. Es decir, el sistema kinestésico se puede
desarrollar como una habilidad que permite optimizar el trabajo pero en si mismo no es una
habilidad de la linea. De hecho todos lo hacemos, no solo los operarios. Cuando nos sentamos
frente un teclado, es evidente las posiciones que asumen nuestras manos, no hay necesidad
de pensar o razonar para teclear letras y conformar palabras. Quizas una persona con algunos
problemas de motricidad o que dificulten su destreza en los dedos, podria tener dificultades
para completar una tarea determinada, pero esto no seria determinante, ni general.

Evidentemente, esto llevado a la industria automotriz involucra problemas mucho mayores.

Por otro lado, tenemos a los trabajadores de las areas de calidad y de pintura, donde aqui a
diferencia de los anteriores la vista juga un papel primordial. Lo que se busca de ellos
pareceria ser su agudeza visual, ya el médico de la planta nos sefialaba que justamente se
realizan exdmenes médicos a personal de nuevo ingreso. Donde se les “sugiere”'® a recursos
humanos ubicarlos en puestos de trabajo en los cuales no puedan tener problemas posteriores

0 no puedan desarrollar de forma adecuada su actividad.

Desde el punto de vista ergonémico la agudeza visual puede descomponerse en la capacidad
del ojo humano para registrar movimientos (eye movements), en vision periférica (peripheral
vision), percepcion de profundidad (depth perception) o visién de color (color vision)
(Sheedy, 2006, p.18-14). De hecho ésta ultima habilidad del ojo humano tiene un test
especifico que permite reconocer la capacidad del ojo para detectar ciertas tonalidades que
para otros seria imposible de ver. Durante la visita (Mayo, 2019) a la planta, se nos sefial6
que existen Q5 que pueden ser demandadas bajo colores tornasol, misma que se pinta de

forma manual. Con ello el sistema visual —especialmente el color vision y el depth

103 Se desconoce hasta qué punto es una sugerencia derivada de su analisis médico y ergondémico o si realmente
tiene un peso decisivo en la seleccion y ubicacion del personal operativo posterior a su seleccién.
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perception- pueden resultar muy importantes para la armadora. En suma, con los elementos
mencionados podemos efectivamente trazar una ruta de seleccion de personal por parte de la
armadora que puede responer en parte a los tests médicos que se les hace a los obreros para
ingresar a la armadora. También esto nos da elementos para problematizar con el tema de
las calificaciones pero centrandonos, ya no en destrezas mano-dedos sino en aquellas que

involucran otros aspectos que a veces pueden pasar desapercibidos.

Sin embargo, pese a que la seleccion de personal operativo se mantuvo basicamente “igual”,
la capacitacion se acortd, un elemento que incluso en entrevistas resulta revelador para los

propios trabajadores.

Mientras que en el proceso previo al arranque de la planta el tiempo estimado de capacitacion
iba de 2 a 6 meses aproximadamente. En el proceso posterior al arranque estandar apenas si
duraban 15 dias de capacitacion y directamente los trabajadores son introducidos a las lineas
de produccién. En algunos casos la capacitacion apenas si duraba una semana, como se

sefiald en el trabajo de campo.

¢Qué se veia en el poco tiempo de capacitacion? clases fundamentalmente tedricas, luego
pruebas eléctricas y atornillado. Inmediatamente a esto exdmenes, en las entrevistas es
notorio una especie de examen forzado (Entrevistas, febrero-Marzo 2020). En el sentido de
que se debia aprobar y hacerlo el nimero de veces que fuera, no habia reprobados, pero al
momento en que se terminaba el curso, parecia una especie de cuestion administrativa mas
alld de su real practicidad. Quienes ahora ensefiaban aqui eran los obreros mas
experimentados 0 quienes ‘“sabian hacer las cosas bien” (Entrevistas, 2020, 2021).
Posteriormente, se harian exdmenes mas especificos sobre la linea a la que iban a ingresar.
Pero sin duda fue preponderantemente tedrica la capacitacion; todo lo que se veia en el curso
no se ponia en practica en la linea de produccion y lo que mas debemos poner atencién es
que habia una urgencia por mandar a los trabajadores a la linea de produccion. Todo esto es

coincidente en casi todas las entrevistas donde se abordo este asunto.
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Aunado a lo anterior habria que reconocer la disminucion de cursos de capacitacion. Las
versiones sobre el numero de cursos dados en la etapa de pre-produccion a la etapa de
arranque regular son muy variadas. El ingeniero entrevistado nos comenta que eran mas 55
cursos de capacitacion, aunque no se especifica si es para mandos medios u operativos.
Algunos otros trabajadores solamente reportan que habia mas cursos en la fase de pre-serie,
aunque no precisan datos. Lo cierto, es que hay un factor a considerar que pueden ayudarnos
a saber si realmente hubo una disminucion de cursos de capacitacion. Nos referimos
especialmente a las estancias en Alemania, a muchos trabajadores, incluso que también
habian ingresado en la pre-produccion, ya no pudieron realizar un viaje de preparacion a
Alemania. El ingeniero nos indica que solo hubo un grupo de aproximadamente 100 obreros
que viajaron alla y las tandas de ingenieros que viajaron a capacitarse a Alemania ascienden
varios cientos. Esto con el arranque de la produccién regular se desdibujo. Es decir, dejaron
de haber estancias en Alemania para capacitarse. Incluso el propio médico de la planta nos
informa que el no viajo a Alemania para capacitarse, pues “esos tiempos ya no le tocaron a
él”. Lo que puede indicarnos es que todo lo relativo a capacitacion disminuyo
considerablemente. Este solo hecho puede ayudar explicar en parte los alcances que iba
logrando el proceso de estandarizacion y un freno a los procesos de cualificacion o re-

cualificacion, donde el factor educacional y/o de aprendizaje contribuyen en parte.

Lo que conlleva a reflexionar como la demanda se sobrepone a la propia capacitacion de los
trabajadores, lo que nosotros hemos estado expresando con el término de lean taylorismo con
jaleo por demanda significé para los trabajadores un proceso taylorizado y flexible; primero,
por la urgencia de calidad en el producto y segundo porque la demanda se ha insertado en el
seno de la produccién. Empero, también se puede considerar que esto es permitido porque
los momentos entre pre-produccion y produccion de forma normal lo permiten. Es decir, bajo
condiciones de pre-produccion seria dificil poder hacer esa capacitacion en una semana
porque justamente apenas se esta arrancando la produccion. Ambos elementos no
necesariamente se contradicen, a medida que la produccion puede estabilizarse se puede
cubrir los margenes de demanda. Esto permite tener nuevos ingresos de obreros, que bajo
una adecuada seleccion de personal con las habilidades y destrezas necesarias en linea pueden

tener capacitaciones mas cortas. Contrario a lo que ocurre cuando la planta apenas esta
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arrancando. Pero, ademas, significa pensar en que los arranques estandar de produccion o de

plantas nuevas en el contexto actual se hace necesario comenzar con un lean-taylorismo.

Por otro lado, en cuanto a las capacitaciones posteriores al ingreso de los trabajadores. Es
decir, una vez que éstos estaban trabajando de forma regular y debian tomar cursos en dias
de paros técnicos —principalmente-. Argumentan en la mayoria de las entrevistas hechas a los
obreros, es que estas capacitaciones o cursos —por ejemplo, de auto hibridos, o seguridad en
el trabajo- eran irrelevantes. Muchas de éstas apenas si daban una introduccion y no tenian
una utilidad en el trabajo concreto que los obreros realizaban. Este elemento es importante
de considerar porgue si las capacitaciones durante su estancia en la planta de forma regular
no tenian un sentido ¢Por qué se les exigia a los obreros? Uno de ellos indica que quizas por
cumplir con requisitos que pudiera imponer la STPS. Sin embargo, aqui podrian entrar en
consideracion la cultura empresarial que impregna en la planta; sobre la necesidad de
mantener a los trabajadores inmersos en los temas del sector, vinculdndolos mas y tratando
siempre de construir con consentimiento en la produccion diria Buroway (1989), aunque
claramente sin lograrlo; junto con ello una profunda vision sobre el trabajo de los mexicanos
y sobre su condicion educativa inferior, son elementos que quedan en el tintero para futuras
investigaciones. En términos concretos, los trabajadores (entrevista, septiembre 2021)
coinciden que minimamente se necesitan 15 dias de capacitacion efectiva en linea de
produccion para que un operario pueda estar solo en su estacion de trabajo; lo anterior
principalmente a la variabilidad de los modelos. Aproximadamente en dos semanas pueden
pasar el conjunto de modelos que tiene la planta de la Q5; y especialmente se debe ser muy
cauto en el trabajo con las Q5 hibridas, sefialan los trabajadores que estan son muy delicadas

en el montaje.

Finalmente, hay que apuntar un elemento interesante sobre las capacitaciones y la trasmision
de conocimientos entre obreros, especialmente, entre aquellos que eran mas viejos o habian
estado desde que la planta comenzd y los que recién ingresaron. Sefialaron los trabajadores
(entrevista, septiembre 2021) que algunos trabajadores mas antiguos no facilmente
compartian sus conocimientos sobre la linea a los nuevos; en tanto que algunos de nuevo

ingreso no siempre se mostraban dispuestos a aprender; a veces los nuevos simplemente se
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limitaban a su tacto especifico y/o a su tacto reflejo'®; no queriendo en la mayoria de los
casos realizar o aprender otro tacto diferente y/o enriquecer su fleximatrix, muchas veces
porque ya se habian acostumbrado a ciertos tactos; en tanto que los més viejos apenas si
decian a los nuevos como deberian operar ciertos procesos, dejandolos sin una capacitacion-
entrenamiento acompariada y real en la linea. Estos dos puntos, que han aparecido en una
entrevista, se deja solamente en el tintero porque no se tiene la suficiente evidencia para
ampliar en mayores detalles, sin embargo, han sido elementos que mereceria, para futuras
investigaciones, detenerse en los por qué y los como; asi como la forma en que contribuyen

y/o afecta a la calificacion operativa en concreto.

c) Trayectorias y composicion de la base obrera.

Con la fase de produccion regular, y debido en parte a la urgencia del aumento del volumen
de produccion por la demanda practicamente cualquier profesion —y escolaridad- u oficio
caben en las lineas de produccion de Audi. No importa si se era antropélogo, ingeniero,
contador, ex obrero —del ramo automotriz- sin escolaridad media superior, profesores de
educacién basica, abogados, mecanicos etc. Sin embargo, la forma en que cada uno se iba a
terminar adecuado a una categoria y en consonancia a un nivel salarial dentro de la planta era

muy diferente.

En efecto, el nivel de escolaridad quizas era lo menos importante para el ingreso inicial a
planta e incluso para los ingresos laborales iniciales. Empero si jugaria un papel cuando se
intentard acceder a otros puestos que requerian forzosamente la educacién universitaria. Es
decir, el mercado interno dentro de la planta tiene una dindmica institucional propia (Pries,
2000, Doeringer y Piore, 1985, Kerr, 1985). Ademas, habria que sumar como variable los

favoritismos para ascender por las relaciones de amistad entre obreros y Gruppenleiter.

104 por este entenderiamos como un conjunto de operaciones de un lado y/o con predominancia de uno; y que
tiene su contrario de manera inversa solo en posicion, derecha o izquierda, pero donde las operaciones son
bésicamente las mismas.
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En contraparte jugaria un papel mas definitivo el tema de las habilidades de cada trabajador
para el ingreso a la planta —mercado laboral externo-. Dichas habilidades no eran ipso facto

exclusivas de una profesion, sino posiblemente tangenciales a profesiones u oficios.

Un contador, por ejemplo, sabe hacer célculos de distinto tipo, pero en su trayectoria
profesional ademas fue sumando otras habilidades que tan importantes pueden ser para éste
como para un administrador o abogado, como el uso de la memoria. Lo que queremos decir,
es que se aprovecho de los profesionistas sus habilidades parciales. Es decir, residuales para
la profesion en si misma, pero que llevadas a la planta armadora pueden resultar importantes
para un trabajo determinado o pueden a la vez ser la base para luego la empresa provea de
“specific skills” diria Crouch (2004). Tal como ocurri6 con el caso de un entrevistado, que
termind en la nave de logistica como tractorista, con una licenciatura en contaduria y que con
una cierta experiencia en el ramo manufacturero como supervisor. Fue interesante su caso,
porque ademas el uso de la memoria, del razonamiento l6gico —no para manejar la tractora,
que resultaba, relativamente sencillo como él explico- tuvo su grado de complejidad en tanto
el operador pudiera saberse mover, conociera, en qué pasillo se pudiera encontrar ciertos
insumos. Este ejemplo ilustra perfectamente, como, aunque, el manejo de la tractora era
relativamente sencillo, lo esencial de la actividad era poderse mover sobre los pasillos,
llevando los insumos requeridos y siguiendo las direcciones de las lineas —todo en funcion
de ahorros de tiempos- y siendo l6gico en rutas y evitando demoras. Tal fue el caso, que este
trabajador hizo una propuesta de mejora. Donde él elaboré una especie de diagrama que
ahorraria tiempo de aprendizaje dentro de la nave para que los nuevos tractoristas no tuvieran
que memorizar donde estaba los insumos en los pasillos especificos de la nave de logistica,
en efecto, el manejo de la tractora si bien importante, secundario en la medida en que lo mejor

era poderse ubicar, razonar, seguir secuencias direcciones y memorizar.

El otro caso, quizas fue el de la una antropéloga que no poseia ni un apice de experiencia en
el ramo automotriz. Ella sugiere que no sabia nada, pero hubo algo que pudo ser definitivo
para que ocupara un puesto en la nave de ensamble en cuestiones de pruebas eléctricas, su
capacidad para el manejo y la captura de datos. Habilidad que de ser considerada asi deberia
de complementarse con su capacidad organizativa para llevar las camionetas con fallas a

distintos puntos de la planta para que se corrigieran. La tension, el estrés y el trato con con
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otros comparieros eran importantes para realizar bien el trabajo, es decir para que la
camioneta cumpliera con los estandares de calidad necesarios. Aqui justo parecen cobrar un
mismo peso el saber hacer que el saber ser, volviendose en un mismo nivel de prioridad para
la realizacion del trabajo; este puede ser el ejemplo de varios de como la calificacion primaria
puede englobar tanto aspectos del saber ser como del saber hacer en un mismo rango de

prioridad sobre el proceso productivo.

Es similar, lo que ocurre con el ingeniero en mecanica automotriz, que sin ser determinante
su profesion, pudo entrar a la planta mas por la habilidad desarrollada del tacto que por su
profesion en si misma. Misma habilidad que no fue resultado natural en si del trabajo de
ingeniero sino de pasatiempos —como el montafiismo- o conocimientos basicos de carpinteria
que no eran su trabajo central —pero que tenia ciertas habilidades- utilizables en el proceso,
especialmente de tacto. Algo similar ocurrié con el Gruppenleiter —lider de grupo- que
entrevistamos al principio de la investigacion. Quien fue mas definitorio para su ingreso el
hecho de tener capacidad de liderazgo, negociaciéon y habilidades comunicativas que sus

conocimientos sobre el ramo automotriz.

Con lo anterior no queremos decir que no importa el conocimiento del ramo automotriz. En
efecto, importa y mucho, pero que éste no puede ser estar presente explicitamente en todas
las actividades de la planta. Si, resulta necesario en momentos determinados, pero no

siempre, ni para el grueso de trabajadores.

¢Qué significa esto? que hay ciertas habilidades desarrolladas en variadas profesiones u
oficios que llevadas al ramo automotriz tiene utilidad, pero que en si mismas no son mas que
residuos de distintas formas de trabajo concreto, justo por esto es indispensable hablar de la
construccion social de la calificacion y de una socialmente necesaria en cada planta, no
habiendo elementos a priori y en abstracto de los centros productivos, el credencialismo no
puede ocupar un peso demasiado relevante en la construccion social de la calificacion,

especialmente la obrera.

Sumado a esto, agregariamos que estas habilidades no necesariamente siempre son resultado

de trayectorias laborales definidas o claramente demarcadas. Sino pueden haberse adquirido
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y/o desarrollado en distintas situaciones de la vida cotidiana —quizas ajenas al mundo laboral
en concreto o de acuerdo con el sujeto en cuestion-. Esto por supuesto, no es la regla, pero
deja en evidencia que lo que importa es el nivel de habilidad necesario para un trabajo y no

trabajos previos de forma curricular.

Siguiendo este hilo argumental consideramos que hay un alto grado de descomposicién de
habilidades humanas que serd enfocadas a varias tareas parcializadas —proclives a rotarse,
por supuesto repetitivas- en la planta. Asi la ingenieria de métodos del trabajo, de tiempos y
movimientos ha logrado agrupar habilidades por areas, por procesos que resultan bases en la
ejecucion de innumerables tareas, por ello es por lo que sefialamos que estamos ante una fase
superior del taylorismo. Todo esto puede verse reflejadas en los distintos examenes a los que
son sometidos los candidatos a algun puesto de trabajo. Si es para reconocer un tornillo y los
tipos de atornillado, para montaje. La pulcritud de la vista y la sensibilidad del tacto para

pintura o carrocerias etc.

Se ha hablado dentro de los tedricos de tiempos y movimientos la idea de los macro-
movimientos -a nivel flujo de planta- y también de los micro-movimientos como propusieron
los Gilbreth. En estos Gltimos caben operaciones especificas, como sostener, apretar,
seleccionar, etc. Pero en el fondo, un micro-movimiento no reposa mas que un sistema mas

complejo que agrupa a todo el trabajador, con predominancia de ciertos sentidos humanos.

Qué significa lo anterior, que las habilidades pueden agruparse de acuerdo con los sentidos
o por lo menos a la predominancia de sentidos humanos o incluso en una combinacion. Esta
da como resultado ciertos procesos motrices o simplemente visuales mucho méas adecuados
en el proceso productivo. En efecto, todo humano posee habilidades de este tipo, pero el
desarrollo mas 0 menos de algunas permite efectuar mejores o peores tareas. Un buen sistema
vestibular permitiria mejor equilibrio en las extremidades del cuerpo. Una mejor
propiocepcion, por otro lado, les permitiria a los trabajadores mejor coordinacién vy

percepcion de sus extremidades que en ciertas areas de produccion podrian ser importantes.

Para todo esto no se requiere niveles de escolaridad o conocimientos de procesos sutiles, sino
Unicamente la concentracion del obrero para realizar su actividad tal cual se le exige en la

fase de estandarizacion del proceso. Pero muchas de estas habilidades necesarias o bien
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pudieran estar presentes en el nivel que la planta considere adecuada a los trabajadores
seleccionados o bien pueden irse desarrollado en el paso de semanas o meses. Algunas de
estas pueden haberse desarrollado por trabajos previos o por otras actividades —no
necesariamente laborales-, aqui la educacion superior no tendria un papel; aunque, si para
puestos de direccién como mecanismo formal interno de la planta. Si se busca calidad, se
busca un operador que pueda hacer distintas actividades tan finamente que sean casi
perfectas. Actividades que por supuesto, ain no se han podido automatizar por robots y si lo
son resultan considerablemente mayores los costos que el valor de la fuerza de trabajo.

d) La persistencia de la subjetividad

Los trabajadores mas experimentados indican que algunos de los nuevos trabajadores que
ingresaron posterior o coincidente al arranque regular de la produccién, venian quizas con

dos posibles percepciones de la industria

Ellos ya venian con la idea de que era una linea. Entonces cuando los metias a trabajar pues lo mismo
nada mas ensefiarles, y pues légicamente ensefiarles los trucos o los secretos para que hicieran bien su
trabajo y rdpido, asi como te digo venia gente que ya esta acostumbrada, venia de proveedoras , habia
gente que de plano no habia trabajado en la industria automotriz, bueno en qué trabajaste, no pues ‘es
que yo era vendedor de Palacio de Hierro o de Sears, no pues este para mi es mi primer trabajo’ y ahi
pues si eran como que un poquito mas tedioso en entrenarlos porque pues en primera se cansaban,
decian ‘no es que esto no, es muy pesado para mi o asi’ entonces si como que decias pues hazle asi, o
sea tl le ensefiabas de la manera mas facil, pero pues lIdgicamente personas que nunca habian trabajado

en una linea pues se les hacia muy pesado, (Entrevistas, febrero 2021)

De esta manera era evidente las diferencias entre estas dos trayectorias laborales y
subjetividades. Si tomamos de referencia que la subjetividad apela a un conjunto de campos
subjetivos que puede ser rastreados, en parte, también de la propia trayectoria laboral de los
sujetos obreros. Asi como en su capacidad incluso para aprender; podemos memorizar
palabras, algunos otros no tanto, algunos pueden memorizar movimientos, pero no palabras.
En efecto, encontramos predisposiciones en el conjunto de trabajadores que tuvieron a

cuestas la realizacion de sus actividades en linea por maltiples factores, sea por elementos
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fisioldgicos/sensoriales y/o conocimientos propios del ramo por trayectorias laborales o de

otra indole.

Habia gente que luego le tratabas de ensefiar y no agarraba la onda luego, luego, tardaban hasta 15 o
20 dias, en agarrarle la onda a trabajar, de ese modo de como iba la linea, y ya habia otras gentes, a mi
me toco un chavo que, oyes sabes para que sirve el pulidor, el cortabasuras y a este que le llaman el
cortabasuras recto ‘no pues no, nunca habia trabajado de esto’ y ensefiarle todo el proceso, desde
cuanto le tienes que meter al pulidor, cuanto peso le tienes que meter a un cortabasuras, de qué lija le
tienes que meter, y de qué lija no, y ahi también tardas, y mas si es sobre la linea, el Leiter, el
coordinador o el supervisor, te decia ‘que onda pues necesito que al chavo lo metas lo mas rapido
posible’ en lo que tu le ensefias y eso se te van 15 dias en ensefiar, y fijate son 15 dias, que le tienes
que ensefiar y son 8 horas de turno, y 6 dias a la semana, pues casi casi, los tenias que poner a ensefiarles

pero lo mas répido posible (Entrevistas, febrero 2021)

Incluso algunos trabajadores, que justamente era los que menos conocian sobre el
funcionamiento y de la dindmica del sector automotriz, son los que terminan renunciando a
una semana de su contratacion (Entrevista, octubre, 2020). Muchas a veces, ademas por los
factores mencionados por lo que esperaban del trabajo. La subjetividad aqui cobra un papel
muy importante. El trabajo resultaba satisfactorio de acuerdo con sus propios campos
subjetivos en los que el sujeto toma elementos para interpretar una situacion concreta y

actuar. Tal es el siguiente caso

[...], a mi me toco entrenar a un chavo que pues fue albaiiil y pues cuando lo entrene, hasta el mismo
me dijo ‘no manches esto lo puedo hacer por 12 o 13 horas no hay pedo’ pero por qué, porque ya
estaba acostumbrado a un cierto ritmo de trabajo y no esta ni en los rayos del sol, esta méas tranquilo
Nno pues si esta bien, pero si era muy diferente cuando entrenabas a personas que ya estaban en el ramo
a personas que era su primer trabajo o era un cambio muy drastico para ellos (Entrevistas, Febrero
2021)

Interesante se revela el hecho de que los trabajadores pudieran valorar que la planta estuviera
techada y resultard mas amigable que trabajar al aire libre en la construcciéon. Aln con la
cadencia del ritmo de trabajo méas controlable por la empresa que por el trabajador. Sin
embargo, el desgaste que puede ocasionar el sol y la percepcion que se tiene sobre trabajar
asi, resulta mucho méas pesada para los trabajadores, que las ocho horas continuas de trabajo
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repetitivo y de forma ininterrumpida. Incluso esta Gltima podria causar mucho mas dafio a
nivel de los tendones que actividades que engloban grandes grupos musculares, como es la
construccion. En efecto, aqui el papel de la subjetividad y de los diversos campos subjetivos
en este caso la analogia (De La Garza, 2018, P.189-190) se volvia elemental para entender

como la calificacion se veia a la vez atravesada por procesos de subjetivacion.

Sin embargo ¢qué ocurria con los trabajadores de mayor experiencia en la planta? cuando
una vez de haber visto como se iba transformando la Q5 poco a poco, una o dos al dia ahora
pasaban a verla construir decenas tras decenas en un mismo dia. Los cambios en la linea de
produccion de cuando esta comenzaba apenas estar en ciernes y poco a poco iba llegando la
fuerza de trabajo a cuando quedo lista completamente tuvieron ciertas repercusiones en la

subjetividad obrera, de estos trabajadores

Poco mas aburrido, ya nada més haces lo que te dice la hoja estandar, llega y empiezas a hacerlo, y ya
pasa otra carroceria y asi, a esa muy diferente a cuando tu hacias toda la carroceria, desde que llegaba
asi en pura lamina, tu aplicabas la primera capa, la segunda y la tercera capa, el anticorrosivo que es el
PVC, o sea si cambia mucho. Ya después nada més estas en un solo puesto y haces lo que te dice una

hoja estandar, o lo que te dice a la mejor el jefe (Entrevistas, febrero, 2021)

Los trabajadores argumentan que aun pese a este escenario de repeticion y monotonia existen
puestos de trabajo que puede darse una mayor “distraccion” en el trabajo, menos

aburrimiento.

Lo anterior se da cuando hay fallas en las carrocerias despues de la pintura o soldadura, se
necesita re-trabajar. En efecto, el re-trabajo el cual no es repetible en sentido estricto, porque
nunca salen las mismas fallas en las carrocerias, varian las secuencias de los errores en las
carrocerias, a veces pueden venir en el cofre, toldo etc., pero nunca aparecen en el mismo
punto. En los hechos los trabajadores aqui pueden evitar los procesos de monotonia y
repeticion; y logran vehicular a través de su subjetividad dos puntos importantes de sefialar.
Primero, que la misma ha ampliado sus marcos comprehensivos sobre la planta, saben donde
y cdmo esté el proceso y reconocen ventajas y desventajas de un antes y un después. Segundo,

pueden poner a prueba todos sus conocimientos y aprendizajes previos en momentos clave
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de la construccion de la camioneta, lo que sefialdbamos anteriormente sobre sus
conocimientos acumulados para saber que parte de la Q5 ha sido mal trabajada y si resulta
salvable o practicamente imposible, y, ademas, identificar qué area ha contribuido a estos
errores. Podrian, ademas valerse de apelaciones a los distintos campos subjetivos, en algunos
casos, pero también a los sentidos -humanos- tan acostumbrados a este trabajo que se han ido

perfeccionando, llegando incluso a utilizar unos sentidos sobre otros preponderantes.

Por otro lado, debemos también sefialar que los trabajadores, en este caso los mas
experimentados, quizas, no hacen muchas veces lo que les marcan las hojas estandar. En
algunos casos no lo hacen porque no da tiempo hacer todos los pasos tal cual, salvo cuando
esta el supervisor o el gerente cerca. En otros casos simplemente porque no le ven “sentido”
hacer tres pasos cuando pueden hacer dos -esto puede ser o porque tiene extremidades mas
largas que les permite ahorra en movimientos las especificaciones-. Las modificaciones de
las hojas estandar en las operaciones reales, a veces suelen darse porque hubo problemas
previamente y tienen que ganarle en tiempos los trabajadores a la velocidad de la linea, es
decir van retrasados; algunas veces pueden incluso no usar determinada maquinaria y/o
herramienta para ahorrar tiempo y hacerlo mas rapido (Entrevista, septiembre 2021) aunque
en el largo plazo puede conllevar a problemas musculoesqueléticos y/o a problemas de
calidad, por ejemplo, con la instalacion de las baterias dentro de la Q5 que implicaria
“brazos” y/o méquinas de apoyo para mover la bateria al interior de la unidad; hacerlo sin
este apoyo implica que los trabajadores lo hagan mas rapido y con su propia fuerza.

Es importante ademas insistir sobre los trabajadores que fueron ingresando cuando la planta
estaba funcionando de forma regular. En las entrevistas a los trabajadores que les toco este
momento se refleja el desinterés de la base de trabajadores por el proceso y quizas mas el

interés por subir en el tabulador o en la jerarquia, volverse Gruppenleiter.

Como la subjetividad opera de una forma diferente, mientras que en la primera fase los
trabajadores se vuelven un eje fundamental para que arranque la planta, para que poco a poco
vaya funcionando a prueba y error. Una vez que la planta ha comenzado operaciones los

trabajadores que entraron en 2017 fue, pero con un cierto desinterés (Entrevistas, febrero-
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Marzo-Mayo) y especialmente con los que4 estuvieron en la fase de pre-series como un
mecanismo de resistencia de control frente al capital. Qué significa esto, para los que
ingresaron en la produccion estandar; la necesidad de la planta por una mayor cantidad de
trabajadores y un mercado laboral -local y nacional- con exigencias que volco a varios
profesionistas (abogados, maestros, antropdlogos, contadores y hasta ingenieros) postular
para trabajar en la planta. Algunos con la genuina intencién de ser obreros sean por el salario
y/o para escalar posteriormente. Otros mas con la intencion de aplicar para puestos de

confianza, pero la armadora les ofrecia ingresar como obreros, a lo que muchos aceptaban.

Sin embargo, esto no es todo respecto al papel de la subjetividad y la manera en que esta se
aparece con posibilidad efectiva en el proceso productivo. Los trabajadores pueden recurrir
a otros elementos que involucran, claramente a los campos subjetivos y a la vez a los propios
sentidos de que no necesariamente parecen lo méas utilizables en un érea; y que no siempre
se inscriben en mecanismos claramente identificables solo a nivel de la resistencia, la
subjetividad se vale de elementos que van mas alla de los campos subjetivos. Asi, en el area
de pintura, por ejemplo, el sentido mas utilizado, seria la vista y/o en el caso de carrocerias
seria el tacto, al igual que en montaje. Empero, la propia subjetividad puede permitir ampliar
hacia otros sentidos lo que Bohle y Helmuth identifica como el “feeling for the material”
(1992, p. 105).

Las hojas estandar como tales no indican que se deba o no utilizar alguno de estos sentidos
de manera explicita se daria como sobreentendido que la vista es fundamental en pintura y/o
que el tacto en montaje. Sin embargo, hay por supuesto mas que eso, en una de las entrevistas
que realizamos nos relataba una obrera del &rea de montaje que para cerciorarse que se estaba
realizando el trabajo de montaje de asientos dentro de la camioneta no solamente recurriria a

la vista y al tacto para realizar el trabajo sino al oido

Los ruidos, por ejemplo, para abatir un asiento trasero, ¢ya sabemos no?, lo jalamos se tiene que soltar
el asiento, pero hay veces que roza y eso no te explican “si oyes un ruido que roza [...] se puede
reventar el chicote” nada de eso, entonces ya te la sabes, lo escuchas o lo sientes [...] al rozar algo

quiere decir que va mal el chicote [...] te acostumbras a cada pieza (Entrevista septiembre 2021)
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Esto también aplica, por ejemplo, en el area de montajes de motores, al reconocer el ruido

del torque cuando puede implicar las roturas de tornillos si este se excede

Cuando uno esta haciendo el atornillado, uno ya sabe cuando ya dio el torque [...] yo estoy torqueando
lo que es la caja de direccidn, pero yo estoy escuchando que la cabina esta trabajando bien, pero si la
cabina ya empieza hacer un ruido medio extrafio ;Qué hago? Llego y paro la cabina para que no dafie
lo que son los tornillos o dafie la pieza que ya va montada, entonces que hacemos, paramos y me dicen
¢COmo te diste cuenta? Pues estas trabajando acé, ora si que tu mirada esta de este lado y la cabina del
otro [...] yo ya se [...] el cuerpo se adapta y se acostumbra al area de trabajo (Entrevista, septiembre
2021)

Resulta revelador la manera en que los trabajadores no solamente basan sus procesos de
habilidades en recursos que teéricamente piensa la direccion que solo necesitan, como por
ejemplo, motricidad, vista determinada o lo que indique las hojas estandar de operacion; y/o
sus aprendizajes reflejados formalmente en sus flexi-matrices; sino que esto va mas alla que
no esta explicitado; y quizas no es conocido y/o formalmente reconocido por la empresa.
Empero, que permite asegurar el proceso; asegurar la calidad del producto, cerciorarse de
que se esté realizando bien el trabajo concreto. La calificacion se sitGa también a este nivel
de complejidad y profundidad en el piso de produccion, que ha sido desarrollada por los
trabajadores conforme su estancia dentro de la planta adaptando su cuerpo, sus sentidos y la
manera que estos son utilizados con cruces muy diversos no por parametros predeterminados
de racionalidad instrumental sino por la capacidad de la subjetividad, como proceso de

realizar intervenciones en situaciones que estarian prescritas.
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4. Articulaciones a nivel meso y macro en la construccion social de la

calificacion obrera tras el arranque y estandarizacion.

l. Del nivel macro y meso en la construccién social de la calificacion obrera.

Una vez explicados los elementos de sustancia en la calificacion obrera en piso de
produccion, en sus transitos, intersticios y formas en que se presenta en distintos momentos
de la produccidn; se hace necesario para poder hablar de la construccion social de la
calificacion, los elementos de nivel meso y macro. Por supuesto, estos niveles han aparecido
también a nivel micro, pero a discrecion intencional porque se buscaba enfocarnos a nivel
planta en el arranque y desarrollo. Ahora se trata de evidenciarlos, de explicitarlos, de
construir elementos tedricos que permitan explicar el problema en su conjunto al final de este
capitulo; tomando los hallazgos empiricos a nivel micro, y por supuesto del resto de niveles,
para comenzar a plantear de forma cabal la construccion social de la calificacion obrera. En
efecto, lo que se busca son los elementos conclusivos de la investigacién; la totalidad del

problema de investigacion.

A lo largo de los diferentes capitulos de la tesis nos hemos abocado principalmente al nivel
micro. Claramente, en nuestro apartado teérico y metodoldgico sefialamos como ibamos a
cruzar los dos momentos (arranque y estandarizacion del proceso) de la planta que hemos
venido estudiando con el nivel meso y macro. A nivel meso se identificé el tema de la politica
de Estado, en sus distintos niveles de gobierno; esto con relacion a la formacion y
capacitacion laboral. Asi como los centros de capacitacion publico y/o privados que ayudaron
a la formacion, en el mediano plazo, de los obreros. Para ello utilizaremos Gnicamente el
Contrato De Desarrollo desclasificado de Audi y el gobierno del estado en el periodo de
Rafael Moreno Valle. Ademas de lo anterior tendriamos que precisar el papel de otra planta
como la de Volkswagen que también jugd de forma importante en esta fase inicial del
proceso; misma que en un inicio de la investigacion no se habia considerado, pero resulto ser
la vinculacion mas importante para conllevar los temas de capacitacion, por lo menos al

principio de la apertura de la planta, a los nuevos obreros que integrarian la plantilla de Audi
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México y que ademas también se vio beneficiada por dicho contrato. Finalmente, en este
nivel el papel de los mercados laborales locales juega también un punto importante en la
investigacion que consideramos desde nuestras reflexiones teoricas; pero que ahora
solamente se rescatara con fuentes secundarias como es el Dictamen de la Zona Econdémica
Especial de Puebla documento que nos brinda algunos elementos empiricos de la zona donde

se asienta la armadora.

Por otro lado, el nivel macro se abocaria al corporativo; el acompafiamiento dado de Audi
AG a Audi México durante el arranque y estandarizacion de la planta en temas de
capacitacion y formacion en el trabajo. Que como sabemos, por algunos elementos empiricos
del nivel micro, jugd un papel importante cuando una cantidad considerable de ingenieros y
en mucho menor proporcion de obreros viajaron a Alemania para capacitarse. Donde se les
mostro “los secretos de la linea” como ellos han mencionado; de ingeniero a ingeniero y de
obrero a obrero pese a las barreras linguisticas. Sin embargo, este hecho tendria que ser
matizado y puesto en un contexto particular de intereses politicos; e incluso presumibles actos
de corrupcion en la era del panismo en el estado de Puebla (véase Mastretta, 2019). Para ello
se integra como un eje importante el financiamiento del gobierno de Puebla en el
reclutamiento, seleccién y capacitacion de los trabajadores, en la figura 19 se integrara; y se

explicara esto en detalle a lo largo del capitulo, también a través del Contrato de Desarrollo.

Esto nos permite vislumbrar tres apreciaciones; primero, sobre la capacitacion del grupo base
de personal operativo e ingenieril en Alemania -con financiamiento del Estado de Puebla-
para lograr un arranque de planta; segundo, la creacion de “cuartos de entrenamiento
profesional” como condicion para subsidiarias nuevas en paises que carecen de sistemas de
formacion dual (Krzywdzinski, 2011); tercero, y de méas largo alcance, porque se engarza
con toda una estrategia de Estado desde por lo menos los ochenta (Wiemann, 2021, p. 384)
y de las corporaciones manufactureras alemanas en el impulso en la formacién dual y la
educacién técnica en paises como el nuestro. Pero todo esto en el contexto de la
“internacionalizacion” de la “Industria 4.0” y de los procesos de electrificacion en la industria
del automavil en Europa, donde Alemania ha visto favorecidas sus marcas (Pardi, 2021, p.

2; Ebling, Zimmermann, 2021, DW Documental) conllevado a la consolidaciéon de la
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industria automotriz alemana como eje clave en la electromovilidad. Y en medio de estos
elementos es imprescindible sefialar que las interacciones a nivel local terminan por ceder
espacios educativos hacia el sector privado, en instancias que habia sido histéricamente
impartidas por entes gubernamentales, lo que permite, como se vera mas adelante,
deducibilidad de impuestos a empresas que gastan en capacitacion (De Ibarrola, p. 236,
2001).

Los anteriores elementos, que en un primer vistazo parece inconexos tiene algunas
vinculaciones que nos permiten situar en este nivel a nuestro caso de estudio y también elevar
tedricamente la discusion. Vayamos por partes, la siguiente figura muestra de manera general
el entramado en el que se da la llegada a la armadora y todas sus condicionantes para formar
a trabajadores con las habilidades, saberes y actitudes que necesita la planta para funcionar

en tres grandes momentos.

Figura 22
Configuracion de la estrategia de Audi y su articulacion con México

Audi AG

]
‘G' financiamieny,

R

Elaboracion propia, momento <., y
Las flechas indican direccionalidad del proceso entre México y Alemania; su grosor y transparencia indica una
mayor y/o menor preponderancia, el color la procedencia de actores o contextos determinados, los évalos de
tonos fuertes a tonos tenues indican mayores y/o menores areas de influencia de actores determinados o
situacionalidades identificadas. Esta figura no indica como tal una configuracion sobre la calificacion, sino que
nos ayuda a tener claridad sobre la manera en que operaron las relaciones y momentos importantes entre los
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dos paises en el momento de arrancar una planta nueva. Permite en Gltima instancia apreciar de forma general
nivel macro y meso en el analisis; apuntalando, por supuesto, los elementos bases o procesos sobre los que se
asentaria inicialmente la capacitacion de la fuerza de trabajo; y asi finalmente explicar al final del capitulo la
calificacion misma en conjunto. Importante aclarar que el ovalo rojo tenue “Estado Aleman” se pone asi por la
vinculacion accionaria en VW y Audi en tanto que en México el “Estado, el de Puebla especialmente” mas alla
de no aparecer es puesto en un ovalo de menor tamafio por la menor incidencia hacia la propia planta de Audi
México donde ademas es puesto como un soporte y articulador con VW por las exenciones e incentivos hacia
las plantas.

Asi esto nos permiten entender como se va construyendo una politica de formacion y
capacitacion en paises como el nuestro; desde el corporativo Audi AG, pero atendiendo a las
particularidades en concreto de nuestro pais y del pais de la matriz, como fue la intervencién
a nivel de organizacion y financiamiento del gobierno del estado de Puebla. Lo cual, por
supuesto, también tienen repercusiones hacia el propio corporativo o en este caso hacia la
estrategia 0 plan que se tiene inicialmente; no cabiendo sobre-determinaciones de un

elemento sobre otro.

Primero, si fue fundamental el apoyo de VW México para la nueva planta de Audi; al
volverse una primera piedra angular en términos organizativos y de personal; esto quizas
haya sido simplemente circunstancial porque adn con el hecho de que hubiera una planta tan
importante como lo es VW México que incluso se encuentra dentro las mejores plantas'® -
en términos de productividad-calidad y en autos de combustion interna- del consorcio VW,
esto no evitd que cientos de ingenieros y decenas de obreros tuvieran que viajar directamente
a Alemania para tener una capacitacion. Evidentemente el financiamiento recibido por parte
del gobierno fue un aliciente fundamental, pero pudo haberse erogado estos gastos hacia otros
rubros de la planta porque el Contrato de Desarrollo de Audi muestra claramente un contrato
a bajo un completo dominio de la trasnacional; tedricamente hablando, un control ampliado
del corporativo que les permite imponer y definir una forma, a nivel de estrategia general y

la vez de como operaria la misma, pero a nivel de la calificacion.

Esto implica, en si mismo, una primera parte de la politica de capacitacién que tiene Audi

para el desarrollo de nuevas plantas que no pueden surgir con el acompafiamiento de otras

195 No necesariamente a nivel tecnoldgico sino en términos de numero de automaéviles de combustion interna
por cantidad de operarios. Automoviles que no son del tope de gama; ni poseen el mas alto nivel técnico en
comparacion con los autos eléctricos para su ensamble y/o desarrollo.
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subsidiarias; sino solo a condicién del acompafiamiento de la matriz -esto con o sin
financiamiento del pais donde llegan el consorcio-. De hecho, desde el mismo consorcio se
considera que el pre-requisito para el éxito internacional es la fuerza que tenga la matriz en
materia de innovacion, desarrollo de sistemas productivos, planeacién de manufactura,
pruebas de manejo etc. (Corporate Comunitacions Audi, 2019). Aunque esto tendria que
matizarse porque la peculiaridad de la camioneta y también de la marca, a nivel técnico,
quizés haya obligado a que se privilegiara la matriz en el acompafiamiento del arranque de
la planta, asi como el propio apoyo econémico del gobierno poblano.

Segundo, una vez que se lograra esto, y muy importante mencionar antes de que arrancara la
produccion de la pre-serie, se empezara la formacién del cuarto de entrenamiento
“Profiraum” (véase figura 18 y Figura 17) que permitiera capacitar en planta'®® -ya en
México, por supuesto- a nuevos trabajadores (véase el subapartado que comienza desde la p.
287) que vendrian con posterioridad y/o en el proceso de arranque aun cuando estaba en
construccion un Centro de Capacitacion -que financio el gobierno de Puebla en su totalidad-
. En efecto, los cuartos de entrenamiento, desde la perspectiva de todo el consorcio de VW,
son una herramienta -por lo menos teorica y discursivamente- que permite “subsanar” en
paises como México la “ausencia” de la formacion educativa técnico dual. Se recordara que
en una de las entrevistas realizadas que las cosas que mas llamaba la atencidn a un ingeniero
mexicano que fue capacitado en Alemania, para la apertura de la planta de Audi, es la
dificultad que tenian los obreros mexicanos para integrarse al proceso productivo de forma
satisfactoria y rapida (Entrevista, 2019); fuese por las dificultades en aprender técnicas de
atornillado; en el reconocimiento de tuercas, tornillos y/o las imprecisiones en los torques
necesarios cuando se atornilla, entre otras cosas. Sin embargo, aqui conviene precisar que
este hecho puede explicarse, en parte, por el lugar donde se asentd la armadora, San José
Chiapa que dificulto la contratacion de personal con experiencia en el ramo automotriz. De

tal manera que no necesariamente se debe a la ausencia de formacion técnico dual y

106 Recordemos que el Profiraum funciona dentro de la planta y tiene una diferencia fundamental con los cursos
externos y de capacitacion que dio la planta que fueron preponderantemente tedricos mientras que el Profiraum
es realmente un cuarto de entrenamiento para trabajadores que ya lograron tener la plaza dentro de la planta, el
mismo comenz6 a funcionar a la par que la pre-serie y antes que se diera el arranque formal de la planta en
2016.
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vocacional. Recordaremos que el pueblo donde lleg6 la armadora; y en general varios de los
pueblos aledafios son rurales y con poca tradicion industrial del ramo automotriz. Lo que
conllevo a que se importara de otros estados (desde Tlaxcala, pasando por Estado de México,
Guanajuato, CDMX e incluso hasta Nuevo Ledn) y de multiples regiones de Puebla una gran
cantidad del personal operativo e ingenieril, lo que Casado (2013) definiria como Labour

shed o employment field.%’

Figura 23.
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Jiménez (2016) Diario Cambio.

El hecho de que haya méas de 50 rutas de transporte para la planta con trayectos que llega
hasta poco més de las 3 horas confirma esto. Y aun cuando Audi llegd a un estado de la
repUblica mexicana con cierta trayectoria automotriz, el reclutamiento fue de cierta medida
disperso sea por politica de la propia armadora y por el cierto “furor” que causé la armadora
en la poblacion -no necesariamente con trayectoria del sector manufacturero automotriz- que
vio una posibilidad para escalar social y profesionalmente, y quizas hasta por prestigio, antes
la ausencia de posibilidades de trabajos formales y con remuneraciones adecuadas para ellos.

Este tipo situaciones son menos publicitadas cuando se habla sobre las necesidades de una

educacion dual, pero vienen a atestiguar la posible necesidad de integrar rapidamente a la

107 Tenemos que insistir todo lo referente a las cuestiones de mercados laborales debe tomarse con precaucion
a lo largo de esta tesis. Puesto que no se realizaron analisis estadisticos pertinentes y en profundidad. La
informacion se desprende de fuentes secundarias y de las entrevistas realizadas.
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fuerza del trabajo a los procesos cuando no existe en alrededores condiciones para
trabajadores con experiencia en el ramo o cuando se da una sobreoferta de postulaciones, las
cuales muchas veces no resultan idoneas al sector, lo que pueden conllevar en el corto plazo
a problemas de calidad en la fabricacion del automavil*%®, Asi recuperando las exigencias de
las empresas manufactureras; esta forma de educacion permitiria constituir una fuerza de
trabajo que pueda tener mayores potencialidades en sus calificaciones efectivas o primarias
en piso 0 que permitan construir trabajadores bases o semillas a nivel de saberes
sociotécnicos que puede a la vez distribuir, replicar, compartir, trasmitir a otros trabajadores
menos capaces, eso es tedricamente hablando, como veremos mas adelante hay méas que
saberes socio-técnicos y/o habilidades en el proceso. Aunado a lo anterior no deberiamos
dejar pasar por alto reflexionar sobre los codigos culturales en que puede verse imbricadas
estas practicas educativas donde de fondo podemaos hallar un cddigo de superioridad nacional
donde existe desconfianza a las propias instituciones educativas en México y aln cuando se
busque una capacitacion “simple-rutinaria” no se confiaria en otros paises, como México

para poder desarrollar estos aspectos de formacion en el trabajo.

Lo anterior por supuesto tendria que pensarse como un proceso necesario en un entorno de
transformaciones tecnologicas importantes y en lugares poco favorables para encontrar a la
fuerza de trabajo especifica. Asi no solo se llega a lugares con preponderancia rural ademas
se llega en un momento en que la industria del automoévil pasa a nivel internacional por
fuertes transformaciones técnicas que requiere a la vez un acompafamiento. En efecto, en un
contexto mas amplio; también tenemos una estrategia de Estado y/o con el acompafiamiento

de éste para lograr lo anterior, justo ese punto vamos.

Tercero, esto Ultimo merece especial atencion y es por donde comenzaremos nuestro analisis.
Se recordaré en el apartado de la Industria 4.0 sobre el origen del concepto y sobre quién y
coémo la ha publicitado. Consideramos que hay algunos elementos necesarios de mencionar

sobre la politica del Estado aleman para posicionarse; la estrategia de alta tecnologia 2025

108 Por supuesto que estos procesos tampoco son mecanicos, no se trata simplemente de instaurar y/o empujar
en los paises donde se asientan las plantas germanas formacion dual y/o vocacional sino
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(High-Tech Strategy 2025) apunta hacia ello, vinculandose, en parte, con el lanzamiento de

la industria 4.0.

Lo anterior es relevante para nuestra investigacion porque permite situar al corporativo Audi
AG como parte de un entramado mas complejo. No se trataria simplemente de pensar a la
politica del corporativo como un ente autbnomo que construye una estrategia, en este caso
en el aspecto de capacitacion laboral para plantas nuevas o con el apoyo de cdmaras para la
formacion dual. Se trataria de pensar bajo un basamento mas amplio donde esta insertado
Audi AG. Porque hay elementos de fondo importantes de precisar, esto se debe
principalmente a la participacion accionaria que tiene el propio Estado aleméan en todo el
consorcio de VW, especificamente el Estado de Baja Sajonia (Betanzo, 2018). Asi este hecho
resultar importante en las definiciones que pueda tener el corporativo respecto al tema
concerniente de capacitacion y formacion en el trabajo. Junto con ello, y no menos
importante, la ley alemana que obliga a las empresas a tener plazas para aprendices
disponibles cada semestre en Alemania, donde lo contrario puede traducirse en multas como
lo explicaba un gerente de tecnologias de ensamble del grupo Bosch (Curso de Actualizacion
Skill Tech, septiembre 2021). De esta manera los corporativos se ven presionados por el
propio Estado aleman donde ademas de las consecuentes multas existe también muy
posiblemente un prestigio empresarial que cuidan los consorcios, asi se busca cuidar la
Imagen que proyectan hacia la sociedad alemana y esto a la vez de manera ampliada como
control puede repercutir hacia los paises donde arriban sus inversiones como el caso nacional,
donde también se buscara proyectar una imagen aunque en los hechos concretos no sea mas

gue un control ampliado que busca imponer una imagen a costas del propio erario publico.

Asi se ha creado todo un discurso sobre lo que significaria la educacion dual como medida
de reactivacion del mercado laboral que constituyen mitos institucionales porque no logran
solucionar los empleos de empleos; empero, donde Alemania se ve beneficiada
aprovechando los bonos demograficos de la region y fortaleciendo sus lazos econdmicos
(Lazcarez, Schmees, 2022).
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En efecto, bajo ese entramado hay posibilidades, por supuesto, de que el corporativo al
asentarse en México comience un “intento de réplica"® de entornos “institucionales”
relativos en temas de formacion y capacitacion al trabajo que eventualmente necesitaré;
Autores como Pilz y Li (2014), Martina Fuchs, Judith y Kristina Wiemann (2017) coinciden
que cuando las empresas alemanas se expanden en otros paises llevan “empacadas” las
practicas de su formacion profesional (Berufsausbildung); o lo que tedricamente llamaremos
como control ampliado a nivel de la capacitacién y formacion de las corporaciones.
Evidentemente no puede ser igual a lo que ocurre en el pais germano y donde se recurrira a
apoyos; sea por parte del gobierno del pais donde llega y/o por cdmaras empresariales
alemanas. Aqui lo que queremos enfatizar es que las particularidades del lugar de origen de
la matriz presionan en cierta medida en la estrategia que planea el corporativo. A diferencia
de otras automotrices que se muestran “menos” vinculadas a sus gobiernos''°, por lo menos
en un primer momento, el caso de las empresas alemanas muestra una mayor vinculacion o
por lo menos queda mas evidente, en gran medida, por la participacion accionaria en ellas
del propio Estado. Empero, esto tampoco es fortuito evidentemente las particularidades que
puedan tener cada una de las formaciones sociales implican ciertos rasgos en las empresas
que puede a la vez virarse de acuerdo con los procesos también subjetivos que tenga el
corporativo, y muy importante de los gobiernos locales y/o federales a donde llegan que para

el caso de estudio no solo es importante sino fundamental.

Junto con lo anterior, siempre debemos recuperar el periodo de transiciones tecnologicas que

vive el planeta que refuerzan todavia la necesidad de un acompafiamiento estatal para poder

109 Decimos “intento de réplica” porque no puede replicarse las condiciones institucionales para una fuerza de
trabajo similar a la alemana, tanto en temas disciplinarios, habilidades, de conocimientos y/o actitudes hacia el
trabajo de la industria automotriz. Asi solo se crean algunos elementos que buscan, mas alla de crear un sistema
dual igual al alemén, instituciones que permitan coordinar a la iniciativa privada de la industria manufacturera
con el sistema educativo de nivel medio superior e incluso superior, su éxito o fracaso aun imposible de medirse
en esta investigacion no interesa en absoluto salvo la tendencia de formar a trabajadores mas adecuados para
sus lineas. Empero estos trabajadores mas “adecuados” es decir, con perfiles laborales tampoco significa que
resultaran en procesos efectivos de una mayor calificacion sociotécnica en piso de produccion y/o que incluso
se busque en Gltimo término sino mas bien con las caracteristicas que necesitan las empresas, disciplina,
habilidades manuales y potencialidades minimas del pensamiento abstracto.

110 Con lo anterior no queremos decir que por ejemplo GM o algunas de las japonesas no tengan una relacion o
una vinculacion con sus respectivos Estados. Sino enfatizar que por lo menos en las alemanas hay una
obligatoriedad de leyes, de un entramado institucional que las obliga a mantener un sistema vocacional y/o
educativo més vinculado al apartado productivo.
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cumplir, por ejemplo, con la transicion*'! en los procesos productivos a la electromovilidad.
En esta transicion la industria 4.0 ha sido uno de los ejes de discusion importantes en los
ultimos afios en el mundo de la industria y especialmente en el de la automotriz. De hecho,
el vinculo entre este sector y el decalogo de lo que constituye la 4.0 es muy fuerte. EI nimero
de innovaciones “4.0” que pueden aplicarse a los procesos productivos en el sector
automotriz esta en el primer lugar con cerca de 1200 de aplicaciones al ramo, como
demuestran los andlisis entre 2015 y 2016, frente a otros ramos que apenas llegan a las 600
aplicaciones. Asi la industria automotriz es por lo menos hasta la fecha el sector nimero uno
en aplicaciones 4.0 segun sefiala Karabegovic™ (2020, p. 8) principalmente en las partes del
proceso productivo, para ensambladoras desde prensa, carrocerias, pintura y hasta montaje;
y en los Tiers hasta en areas de logistica segun el nivel de éste; y las caracteristicas del

jproceso.

En lo concerniente a la calificacion, capacitacion y formacion en el trabajo los debates, por
ejemplo, se han centrado en las maneras de adquirir las nuevas habilidades que exige o
exigira el ramo derivado de los cambios tecnolégicos. Sin embargo, la mayoria de la literatura
se ha concentrado en la educacién superior, como revisabamos en el apartado teérico de la
Industria 4.0. Se pensaria que el personal operativo solamente tendria que incorporar

habilidades digitales junto con las que previamente ya tenia.

Empero, para el ramo automotriz esto resulta un poco més complicado se ha sefialado
(Entrenamiento de Alto Nivel para la industria 4.0, 2021) sobre los cambios entre dos formas
de la producciéon del automoévil que iban méas alla de lo evidente. Por un lado, las
transformaciones del motor de combustion interna al motor de bateria que en términos
operacionales tendria una menor cantidad de piezas; lo que reduce en puestos de trabajo y
cambia las reglas sobre lo que se tiene que montar de forma manual en el automdvil.
Evidentemente, algunas partes del automavil se mantendran como tableros, interiores, llantas

entre otras cosas, pero los detalles del armado del automovil se modificarian pasando de la

11 Transicion que no necesariamente estad pensada para México pero que tiene efectos colaterales. Asi las
matrices y las subsidiarias en medio de este proceso pueden permitir nuevas relocalizaciones productivas entre
paises; algunos con paso firme hacia la electromovilidad y otros con incapacidad para lograrla manteniéndose,
hasta donde se agote el patron energético, con producciones que privilegian la combustion interna.
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tuerca a los enchufes y conexiones eléctricas; donde, ademas, la digitalizacion se mantendra
constante en cada fase del proceso productivo. En suma, tenemos que reflexionar mas alla de
lo evidente sobre los cambios venideros en el ramo automotriz y especialmente sobre el papel
a nivel de habilidades, conocimientos, aptitudes de los operadores en linea que tendrian que
poseer notorias diferencias en habilidades y conocimientos técnicos al transformarse la linea
de produccion hacia la electromovilidad. Por supuesto, que esto no puede generalizarse en
todas las areas y/o estaciones de trabajo, dadndose asi algunos casos donde se necesite
claramente méas entrenamiento y/o donde la educacion sea necesaria, si esta es entendida
unicamente como conocimientos acumulados con posibilidades de aplicabilidad. Por
ejemplo, en el caso de la fuerza del atornillado, la sutileza del enchufe puede ser lograda con
mas entrenamiento, pero el reconocimiento de distintos cableados, sus cruces y/o conexiones
de sentido de corriente/polaridad eléctrica pueden volverse elementos necesarios. Dandose
asi una mixtura de posibilidades entre la simpleza del ensamble bajo nuevos rostros o
transformaciones que pueden impactar a los trabajadores, en cualquier caso, esto es muy

complejo de generalizar en el momento actual.

Sin embargo, lo que si debemos de considerar de manera importante es tener ese contexto
para hilvanar la importancia a la vez de elementos externos a las unidades productivas que
coadyuvan o presionan en la formacién de la calificacion obrera, especialmente la que

acontece a la planta en cuestion de Audi en México.

En una platica, en modalidad virtual, que daba el ya citado ingeniero del Grupo Bosch (Foro
SkillTech de Actualizacion Académica, 2021) destacd, por otro lado, la importancia de
certificaciones avaladas por la Cdmara Industrial Alemana en conjunto con entes privados
como Bosch. Primero, el entendimiento de lo que representa la Industria 4.0, en su contenido
teodrico; segundo, el modelo de negocios en la produccion y en la logistica que permita
entender la importancia de la transmision de datos, la alta tecnologia, las aplicaciones
especificas y la digitalizacion de la cadena de suministros; tercero, la implementacion
tecnologica que permita la formacion de un sistema ciber-fisico, por ejemplo, anélisis de
datos a nivel planta, aplicaciones de software, las interfaces entre operario y maquina, el uso

de sensores en naves 0 maquinas etc.; cuarto, el disefio y la organizacion del trabajo, las
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diferencias entre el modelo tradicional y los metodos de trabajo agiles en entornos
digitalizados. De esta manera la certificacion se vuelve a la vez un elemento que puede jugar
un rol en el periodo transicional hacia una nueva industria o por su version eléctrica e incluso
por transformaciones parciales de las plantas, sea por redes compartidas de proveeduria o por
nuevas reestructuraciones pero a nivel departamento (o dimension por ejemplo, la
digitalizacion, la cual implica a toda planta sea de combustion interna o eléctricos) de una
planta sin que se generalice a causa de los limites de transitar plenamente a la electro-
movilidad como en los paises desarrollados. En efecto, asi con dichas certificaciones que no
son ipso facto mejoras a la formacion real de la fuerza de trabajo, pero resultan
requerimientos formales para que la misma pueda ser evaluada y obtenga nuevos proyectos,
de esta manera se vea avalada para cumplir con los requerimientos necesarios, algo similar a
los ISO’s lo que permitiria estar al nivel, formalmente, de las necesidades en la integracion
de nuevos proyectos (modelos de automdviles), nuevas lineas o reestructuraciones parciales

del proceso.

Asi claramente con el panorama anterior, a nivel de piso; y tras la incorporacion de
especialistas se necesitaria un acompafiamiento necesario a nivel extra-productivo. La
educacion dual a nivel técnico —medio o superior- se vuelve un elemento importante sea
para poder afrontar realmente la instalacién de nuevas plantas con nuevos procesos de
digitalizacién que necesitan arrancar y/o para dar las certificaciones necesarias al personal;
acortando de esta manera los plazos para arranques de plantas y capacitacion de personal o
integracion de nuevos proyectos, o semi-restructuraciones, a veces, muy posible, mas por
requerimientos formales que reales; empero sin restar la cierta ayuda en un entorno de
transformacion tecnoldgica que presiona y donde resulta complicado hacerlo sin la
intervencion de un contexto extra-productivo que pueda ser comparsa, sea por el Estado y

sus instituciones o aquellas resultado de iniciativas privadas como las camaras comerciales.

Para el caso de la armadora en cuestion la situacién se complica ain més debido a donde ésta
se encuentra asentada; puede provocar mayores exigencias para construir una fuerza de
trabajo cercana -y no en regiones tan lejanas como ahora ocurre- con mejores perspectivas

para integrarse al proceso productivo. Sin embargo, y esto es lo importante, debemos
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reflexionar hasta qué punto el acomparfiamiento de elementos institucionales externos a la
planta que tedricamente la ayuda en la formacion de personal capacitado, solo ayudan en
temas de habilidades mas que de conocimientos del ramo en especifico o simplemente se

queda en un discurso, en efecto, a nivel formal como veremos a continuacion.

1. El corporativo VW-Audi, aproximaciones a la formacion de sus estrategias

de capacitacion y formacion en el trabajo.

Es importante distinguir, antes de entender la formacion de estrategias en concreto, que se
parte de cuatro elementos sobre los cuales se puede operar: disefio, ingenieria, manufactura
y marketing de vehiculos. Interesa concéntranos en la manufactura porque implica
enteramente el rango de produccion de todos los componentes hasta el ensamble final del
vehiculo (He Tang, 2017, p. 4). Lugar donde, por supuesto, podemos hallar algunos aspectos

respecto a la capacitacion y formacion de los trabajadores.

Algunos autores como He Tang (2017) ha sefialado que se puede entender la estrategia de la
industria del automavil en tres niveles. Primero, a nivel de la corporacion; segundo, a nivel
de la unidad de negocios, de forma mas comercial diriamos; tercera, una estrategia operativa
a nivel del proceso productivo. A nivel del corporativo tendriamos objetivos mas amplios de
crecimiento, ganancias, nuevos mercados; siendo estos menos especificos que los siguientes
niveles de la propia estrategia. Después vendria la unidad de negocios que podria entenderse
como los objetivos de una division del corporativo o subsidiaria asi pueden darse casos donde
la unidad de negocios puede operar independientemente, o por lo menos de forma relativa de
otras unidades de la propia corporacion. Finalmente, tenemos el de la estrategia operativa
que incluye temas como la capacidad de manufactura, el uso de nueva tecnologia, el
aseguramiento de la calidad del producto, la planificacion de la produccion en términos de
ejecucion, organizacion y fuerza de trabajo (p. 18). Sin embargo, como apunta el autor (He
Tang, 2017) esto a la vez puede verse afectado por las estrategias a nivel nacional de la
manufactura que pueda tener un determinado Estado, esto especialmente ocurre en los paises

industrializados.
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Es preciso agregar que también en paises sub-industrializados o subdesarrollados como el
nuestro; donde el Estado puede también propiciar o coadyuvar en la atraccion de IED con
incentivos y exenciones. Por supuesto que se pueden percibir de forma general dos tendencias
sin que pueda obviarse ciertos matices entre los autos de bajo costo y los de “alto” costo o de
diferenciacion. Justo en el segundo segmento nos debemos concentrar para entender de cierto

modo la légica de la planta que produce la Q5 en México.

a) Elementos generales de VW

El punto de partida, como funciona Audi AG, cdmo es su estructura corporativa y la relacion
con todo el consorcio VW, cual es el papel del Estado aleman, esto ltimo en dos momentos;
primero, como formacién de un entorno institucional; segundo, como un ente activo dentro
del corporativo, es decir, como accionistal*2, Claramente aqui se tendria que diferenciar al
Estado a dos niveles, que pueden ir de la mano, primero a nivel federal y luego a nivel local
como participante del propio corporativo en las decisiones que podrian impactar en la
operatividad de la armadora respecto al tema en cuestion. Finalmente, y no menos
importante, tendriamos al sindicalismo aleman que también cumpliria un papel, aunque se
tendria que precisar hasta qué punto en el plano de capacitacion y formacion en el trabajo

tiene incidencia real o solamente es formal.

Evidentemente tenemos un escenario complejo de entender. Sin embargo, quizas sea
oportuno partir del funcionamiento comidnmente conocido de los consorcios alemanes.
Segun Nardon y Steers (2006, p. 330) en la punta de la piramide tenemos al consejo de
administracion (Aufsichtsrat) que es electo por cinco afios por los accionistas, el Management
y el consejo de trabajadores o comité de empresa (Betriebsrat). Debajo de este Consejo de
Administracion tendriamos a la Junta Directiva (Vorstand) pasando por otros subniveles
hasta llegar nivel técnico ingenieril u obreros con mayor nivel de calificacidén (Facharbeiter)

y finalmente los obreros de base. Aqui es importante sefialar que el consejo de trabajadores

112 En 2019 VW posefa 99.64% de las acciones de Audi AG. En 2020 es el 100% casi el 60% de toda la fuerza
laboral de Audi son trabajadores manuales calificados, mientras que el resto que se encuentran en areas no
productivas.
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es electo por los obreros y la diferencia entre el sindicato (que esta representado por 1G
Metall) y este comité, es que el primero estd centrado en temas salariales y el segundo
condiciones de trabajo. De esta manera el comité de empresa (Betriebsrat) opera en dos
niveles tanto con la junta directiva (Vorstand) como con el consejo de administracién. Con
el primero en la negociacion y acuerdos cotidianos sobre el trabajo y con el segundo

eligiéndolo, es decir, siendo un ente activo sobre la eleccion.

Figura 24.

Organization of a Typical German Konzern.

Supervisory Board (Aufsichtsrat)
Elected to five-year lerms by members
of the works council, management,
and stockholders

'

Management Board ( Vorstand)
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appointed by supervisory board
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Including Banks

Works Council L
Nominated by
workers and unions;

elected by workers.
focuses on working Line and Staff Management
conditions

First-Line Supervisors (Meisters)
Selected based on job skills,
knowledge of Technik

.

Industrial Unions
Affiliated with

national unions
focus on wages

Workers —

Esquema extraido de Nardon y Steers, 2006.

Lo interesante de entender esta estructura es saber como se da la movilidad de sus puestos
internos de trabajo. Para Nardon y Steers la razon principal de la seleccién de rangos
superiores a los obreros es el conocimiento de la técnica que involucra tanto como
conocimientos como habilidades que requiera un trabajo determinado. Y es que el método
principal de desarrollo de la técnica en los trabajadores se encuentra cimentado en la
educacion vocacional y en el entrenamiento de aprendices en los jovenes. Para la primera
década del siglo XXI se estimaba que mas que un 65% de jovenes entre 15 y 16 afios se
encuentran en algun programa de formacion y/o entrenamiento vocacional en Alemania. Por

supuesto, esto no solo es para la industria sino para muchos otros sectores.
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There are two principal forms of vocational training in Germany. First consists of general and
specialized training programs offered by vocational schools and technical colleges. The second,
referred to as the dual system, combines in house apprenticeship training with part time vocational
training, leading to a skilled worker certificate [...] The dual system of apprenticeship training
represents a partnership of employers unions, and the government. Costs are typically shared between
companies and the government on a two-thirds/one-third basis. Employers are legally required to
release young workers for vocational training. (Nardon, Steers, 2006, p. 332)

Como comentabamos el sistema educativo aleman se encuentra muy vinculado con el aparato
productivo. El cual a la vez se ve obligado por la legislacion a abrir plazas para aprendices.
De hecho, todo el sistema de educacion vocacional/dual se encuentra fuertemente legislado
(véase; Berufsbildungsgesetz, 2020). Los costos absorbidos entre el Estado y las empresas
permiten que los jovenes puedan, tedricamente, insertarse de mejor manera en las empresas
cuando terminan su formacion, la cual puede durar hasta 3 afios y medio. Ademas de los
costos, la curricula de entrenamiento es disefiada desde el Gobierno aleméan en colaboracion

con las cdmaras industriales-comerciales y los sindicatos (Wiemann, 2021, p. 384).

Lo anterior hace que se mantenga constantemente actualizado el curriculo escolar y se pueda
mantener de forma eficiente las instalaciones con los equipos adecuados para los
aprendizajes. Bajo un entorno asi, las transformaciones técnicas en los procesos de trabajo
pueden ajustarse de mejor manera con las habilidades y conocimientos de los jovenes, por lo
menos todo esto en teoria; pues habria que tener mayores elementos empiricos. Sin embargo,
lo anterior nos ayuda a tener cierta claridad sobre el funcionamiento de las empresas y la
importancia de la capacitacion y la formacion en el trabajo en relacién con el Estado, que en

ningun modo es secundario.

Si bien lo anterior seria el marco general de la estructura educativa y de la estructura de los
consorcios alemanes. Es importante tener en cuenta algunos estudios que han explicado parte
de la formacion de estrategias; especialmente en el sector automotriz. De esta manera

podemos entender como operan las estrategias en términos empiricos.
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Un conjunto de estudios que se han ocupado sobre la formacion de estrategias de VW
consideramos que el que destaca por su posicion menos determinista y que nos permitiria ir
integrado mas elementos con posterioridad es el texto de Gorlach y Wessel (2007). Quienes
plantean varios elementos que puedan entrar en juego en la definicién de una estrategia en

consorcios de este sector y nacionalidad.

Es importante ser enfaticos que vamos a discutir parcialmente solamente cdmo se forma las
estrategias en VW y Audi de forma problematizadora, pero en lo referente a los temas
operativos de la planta y de las intenciones de formacion y capacitacion en el trabajo. En
efecto, para ello recuperaremos los aportes tedricos y empiricos que nos permitan entender
algunos elementos en la formacion de estrategias del sector automotriz, en este caso de VW
y Audi sin detenernos demasiado en la reflexion porque nosotros estamos interesados en la
formacidn de estas para el aspecto de capacitacion y formacion en el trabajo que nos permita
asi integrar mas elementos a nuestro objeto tedrico de estudio que es la construccion social

de la calificacion.

El texto de Gorlach y Wessel planean una serie de interrogantes en la formacién de
estrategias, pero con la introduccion de procesos de automatizacion en las plantas de WV,
especialmente haciendo un analisis comparado entre las alemanas y las de Sudafrica. Donde
se descartan temas unilineales en el escalamiento de tecnologia y apelan por situaciones
contextuales que incluso pueden llevar hacia la desautomatizacion en ciertas plantas, como
ocurre con el caso sudafricano. Lo interesante de su andlisis es el esquema que propone para

asir en un primer momento la estrategia en VW.

Figura 25
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Extraido de Gorlach I.A., Wessel O (2007, p.1)

Evidentemente el cuadro necesita una mayor elaboracion y reelaboracion para nuestro caso
de estudio que mas adelante realizaremos. Empero puede ayudar como primer paso para
entender en dénde y cdmo se ubican las estrategias; los caminos que puede ir recorriendo en

el consorcio especialmente en VW.

La estrategia en el nivel 11'*3 es la que mas nos interesa porque se buscaria tres elementos; el
costo de la fuerza de trabajo, la calidad del producto y la cuota del mercado. Evidentemente,
los elementos obvios son el costo de la fuerza de trabajo y la demanda del mercado, pero el
elemento que resulta importante para nuestra investigacion es sobre la calidad del producto.
En el analisis de los autores, este tiene un peso sustancial que entra en juego en la seleccion

de la planta donde se producird un determinado vehiculo de VW.

b) Elementos particulares de Audi; configuracion de la estrategia de negocio y su

relacion con la calificacion.

A nivel particular la produccion de un nuevo producto de Audi entra en juego el Technical

Development la Production and Plant Planning que trabajan de la mano para poder preparar

113 Es importante no dejar de considerar y mencionar que el nivel I influye y define al nivel 11, aunque nos
ocuparemos solamente de esta Gltima para no dispersarnos tematicamente.
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los productos y hacerlos de forma concreta. En Audi Alemania se involucra el Pre-Series
Center y el Toolmaking en todos los aspectos del nuevo vehiculo a desarrollar durante la fase

piloto o de prototipaje.

Es importante decir que, aunque Audi se halle bajo el control de VW (el 100%), la marca de
los cuatro aros es quien suministra a todo el corporativo de VW y demas submarcas las
prensas para hacer carrocerias con su Equipment and Metal Forming Technilogy
Competence Center (Corporate Communications, p. 9, 2019). De esta manera Audi
suministra el equipo y herramientas para manufacturar las carrocerias en todo VW; lo anterior
desarrollado en Ingolstadt Alemania. Esto en parte puede ser uno de los motivos, como lo
sefialdbamos al principio que cierta parte de la capacitacion del arranque haya sido en la
matriz de Ingolstadt y no con el acompafiamiento de la subsidiaria de VW México.

Tan es asi que si llegar algin operador detecta algun fallo en la maquinaria o equipo puede
tener asistencia remota desde Alemania. De hecho, el mantenimiento remoto es utilizado en
mayor medida en puestas en marcha de los equipos, es decir, en arranques de planta que
permite desde la matriz dar soporte disminuyendo el tiempo para el arranque (Audi Media
Center, 2016)

Al ser la matriz tan predominante, por lo menos esto reflejado en la informacién documental
de Audi, la instalacion de otras plantas seria con el predominio de la matriz en el
acompariamiento; es algo que hemos venido sefialando constantemente, asi la resultante en

temas de formacion y capacitacion corren por similares caminos.

Las estrategias de Audi en temas de capacitacion resultan complejas, evidentemente el grado
de estandarizacion y control sobre el trabajo sigue marcando un puntero a destacar, aunque
no por ello se han evitado proyectos alternativos. Por ejemplo, utilizando algunos elementos
de la industria 4.0 y de la inteligencia artificial, la vinculacién entre el mundo fisico y ciber-
fisico. Sefala Jirgens (2021, p. 14) que uno de los proyectos que tiene Audi es el llamado
“Matrix Production”. Este proyecto consiste en que los vehiculos al ser llevados por el

sistema de guia transportadora pueden proveerse de la informacion en diferentes secuencias
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del proceso productivo, esto se daria principalmente el area de produccién y en la manera de
organizar en conjunto todo el proceso de trabajo, la organizacién del trabajo tendria una
multiplicidad de variantes de acuerdo con las capacidades de las estaciones de trabajo y de
la demanda del producto. Asi lo anterior permite decidir a cual estacién de trabajo ir -0 no-.
Aqui se vuelve fundamental la trasmision de datos que tomen en cuenta la capacidad de
trabajo de la propia estacidn de trabajo e incluso el trafico entre estaciones que permita crear
una autorregulacion del proceso productivo. Esto permite saltar fases, cuando sea necesario,
alterar o cambiar pasos para hacer mas eficiente el proceso, de acuerdo con las necesidades
del proceso o a la dindmica interna en cada estacion de trabajo o flujo de la linea. Asi cada

estacion de trabajo pueda ser éptimamente utilizada.

Con ese proyecto uno de los “objetivos” de Audi es incrementar la autonomia de los
empleados, por lo menos esto en el discurso. Donde las estaciones de trabajo puedan ser a la
vez responsables de una tarea de trabajo completa; aunque es importante decir que la
autonomia presumible siempre estaria supeditada a la tecnologia, a los procesos que registran
como distribuir los trabajos entre estaciones. Esto, tedricamente, romperia el principio de
estandarizacion, del takt time porque el ciclo de tiempo del proceso no seguiria un uniforme
proceso, sino que dependeria de la cantidad y del contenido de tareas lo que podria posibilitar
a la vez la mejora en los procesos de calidad en el trabajo y a la vez reduciria el estrés en el
trabajo, aunque siempre bajo el mandato del capital fijo o mas bien de la tecnologia
organizacional del proceso. Lo que, por otro lado, podria desarrollar mayores presiones sobre
el proceso de trabajo; intensificandolo, bajo una l6gica de economia del tiempo (Hernandez
Romo, 2018):

The new assembly approaches could theoretically lead to an enrichment of the work tasks at the
stations with indirect activities integrated into the teams including problem solving and other tasks
[...] The reorganization of the assembly line could even open up scope for an intensification of work.
After all, the process can now be timed much more flexibly and the activities at individual stations can
be bundled in such a way that the “idle times”, in which employees wait for the next task, are reduced

and work is this intensified. (Jurgens, 2021, p.14)
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Asi lo que alcanzamos a anotar justamente es la posibilidad de ampliar el conjunto de
habilidades de los trabajadores, no con elementos extra-productivos como la educacion dual
y la formacidn en el trabajo sino en el epicentro del trabajo, en la fabrica y en sus cambios
socio técnicos que esta va adquiriendo para mejorar y optimizar los procesos de trabajo.

Por otro lado, estos proyectos no han sido los Unicos en VW, por ejemplo, se han hecho
desarrollos e intentos por robotizar procesos que parecian bastante complicados para el
mundo de la rob6tica hace no menos de una década, especialmente, esto lo han hecho la
planta Zwickau en Alemania (Schmidt 2019, DW Documental) en los autos eléctricos como
el 1D.3. Donde se ha logrado pasar de un 12 a un 30% de automatizacion en procesos
complejos como el ensamble de trasmision, pero gracias a la arquitectura del producto que
permite reducir el nimero de pasos y la complejidad del ensamble (Krzywdzinski, 2021, p.
506). Lo que terminaria desapareciendo ciertos puestos de trabajo y modificando otros,
transformando asi el contenido del trabajo concreto y por ende el conjunto de habilidades y/o
técnicas que pueden ser concentradas en un puesto de trabajo; y provocando en corto o
mediano plazo despidos de no ser acompafiados por politicas adecuadas e intervencion
sindical.

Asi resulta interesante entender que los proyectos dentro del proceso productivo en todo el
consorcio VW tienen distintos matices. Por un lado, a nivel tecnolégico hacia una mayor
robotizacion como en el caso de Zwickau y por el otro hacia “supuestos” métodos
alternativos como en el caso de Audi. Empero, en lo que coinciden los analisis referidos es
que la ruta de lean production, Industria 4.0 y/o sistemas productivos ciber-fisicos, en el corto
plazo parecen abrir algunas ventajas para los trabajadores en cuanto a su autonomia desde la
postura de los autores citados; pero en el mediano plazo y en el largo plazo, la polarizacion
de las calificaciones y la intensificacion del trabajo se vuelven una realidad. Empero, justo
por este tema transicional a nivel tecnoldgico se hace mas que necesario, previamente, un
mayor acompafiamiento a nivel técnico profesional. En el caso de Zwickau (Schmidt 2019,
DW Documental) es emblematicos porque vemos que los expertos en motores y bombas de

combustible ya no sera necesarios, asi han surgido nuevos procesos de capacitacion tratando
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de evitar la tendencia, uso por ejemplo de realidad virtual, todos los empleados de la planta

van a pasar por ese departamento de capacitacion.

Con lo anterior no queremos decir en absoluto que hay una intencién de aumentar la
autonomia de los trabajadores sino los contextos transicionales conllevan, por 1o menos para
el caso aleman, en abrir algunas tenues ventanas de oportunidad pero que son minados en el
mediano y largo plazo. Justo porque no hay una intencién de fondo sino mas bien es proceso
transicional y/o de coyuntura que abre, pero no las mantiene como un objetivo del proceso o
del cambio. Si este es el contexto a nivel matriz las cosas para las subsidiarias no auguran un

escenario mas favorable, todo lo contrario.

Empero entonces, y bajo esta aparente contradiccion porque impulsar fuera de los territorios
alemanes la educacion dual. Consideramos que hay algunos elementos que entran en
cuestion, el primero es la fase transicional que abre técnicamente esa posibilidad, segundo
los temas de calidad en el producto que implican un mejoramiento en la técnica asi sea esta
hacer mas décil de la mano obrera para sujetar, empotrar y ajustar una parte del automovil o
detectar alguna imperfeccion como nos narraban los obreros en piso; y finalmente como
resultado de una politica meramente discursiva que en absoluto busque un beneficio para los
trabajadores sino solamente un entrenamiento pulcro y disciplinado porque estos puedan
cumplir a la perfeccidn los estandares de calidad en el proceso y producto que busca la matriz.
Aunado a lo anterior la propia responsabilidad social de las propias empresas 0 méas bien
dicho su marketing social para volverse un referente a nivel nacional y seguir manteniendo
la atraccion de trabajadores de todas las areas lo que les permite a la vez mantener
negociaciones desventajosas para los trabajadores de recién ingreso o cuando es el pilotaje
de la planta. Justo sobre este punto es que podemaos pasar al siguiente su apartado del capitulo.

I11.  De la habilidad técnica a la disciplina obrera, el control ampliado de Audi en

el contexto nacional: instituciones, politica y sindicalismo.

A principios de 2012 se anuncio la llegada de la armadora Audi al continente. Hasta el 18 de

abril se indic6 que seria México el pais para invertir. A partir, de este momento 5 estados
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concursaron por la licitacion para atraer dicha inversion, Querétaro, Hidalgo, Guanajuato,

Jalisco y Puebla.

El lugar final de localizacion seria Puebla, su ubicacion responderia a un conjunto de

intereses y negociaciones que vamos a rescatar a lo largo de este sub-capitulo de la tesis.

Asi Audi se instalaria en el municipio de San José Chiapa Puebla, y en contiguo con otros
municipios que posteriormente obtendria la formacién de una Zona Econdmica Especial
(ZEE) lo que significa que son territorios de forma unitaria o por secciones favorables a la
atraccion de inversion extranjera directa. La ZEES se encuentran sujetas a regimenes
especiales de incentivos y exenciones. Donde se buscaria segun la propia Ley Federal de
Zonas Econdmicas Especiales (DOF, 2016) volverse nuevos polos de desarrollo industrial
en los estados con mayores indices de pobreza y con predominancia rural (aunque claramente
cumpliendo ciertos requisitos''#). De esta manera no solamente San José Chiapa seria

incluido sino también Rafael Lara Grajales y Nopalucan.

Esta subregion tuvo, en los afios en que se dictamin6 (2014) la ZEE de Puebla, una poblacion
de poco mas de 50mil habitantes. En términos de empleo y PIB regional, tenia una alta
concentracion del PIB en la manufactura (principalmente agroindustria, en las plantas como
La Morena y Cerveceria Cuauhtémoc) con un 96%; en tanto que, y en contraste, el personal
ocupado del sector en el mismo afio apenas representd un 48%. A pesar de esto es importante
enfatizar como lo sefiala el documento de dictaminacion que la zona, especialmente San José
Chiapa y Lara Grajales tienen “una vocacion ligeramente mas orientada a lo agricola, siendo
que 40.8 % de su poblacion habita en localidades rurales” (Dictamen de la Zona Econémica

Especial Puebla, p. 6).

114 Dichos requisitos en el contexto actual del TMEC, de la reforma laboral y de un cambio en la educacién que
comienza apresurarse a nivel técnico profesional, deberia comenzar a ajustarse de manera favorable hacia las
zonas que reciben esta inversion.
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Cuadro 11

Composicion econémica nacional, estatal (Puebla) y municipal (ZEE: San José Chiapa,

Nopalucan y Lara Grajales)

8.8%
2.5%
Industrias manufactureras 48.2%
6.1%
Transportes, correos y

almacenamiento 3.6%
Informacién en medios masivos 3.9%
6.0%

Servicios inmobiliarios y de alquiler
de bienes muebles e intangibles 0.7%
Servicios profesionales, cientificos

técnicos 1.2%
Servicios de apoyo a los negocios
y manejo de desechos y servicios
de remediacién 2.5%

1.0%

Servicios de salud y de asistencia
social 0.8%

Servicios de esparcimiento

culturales y deportivos, y otros

servicios recreativos 0.5%
Servicios de alojamiento temporal

y de preparacion de alimentos y

bebidas 2.6%

Agricultura, y otros agropecuarios
forestales 0.2%
46%

Otros servicios excepto
actividades gubernamentales 1.3%

0.0%
2.5%
1.6%
68.3%
3.9%
7.0%

3.0%
3.7%
0.7%

1.0%
0.6%

1.4%
1.5%

0.7%

0.3%

2.2%
1.0%

0.0%
0.0%
0.0%
95.8%
0.8%
1.6%

0.0%
0.0%
0.0%

0.0%
0.1%

0.0%
0.0%

0.1%

0.0%

0.5%
0.3%

0.9%
0.8%
2.6%
23.5%
6.0%
23.7%

3.6%
1.3%
2.2%

1.2%
2.8%

7.9%
3.5%

2.8%

1.1%

9.0%
5.9%

0.1%
0.3%
2.0%
27.5%
5.6%
28.8%

2.4%
0.8%
0.6%

1.2%
2.0%

4.6%
4.7%

2.6%

1.2%

8.6%
6.6%

[ |ProducciéninternaBruta| ____ Empleo |

D
Naciona
Actividad Econémica Puebla | Puebla

0.0%
0.0%
0.0%
47.8%
2.8%
31.2%

0.0%
0.0%
0.1%

0.7%
0.3%

1.0%
0.9%

1.7%

1.0%

6.2%
4.5%
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Extraido de Dictamen de la Zona Econémica Especial de Puebla, Secretaria de Hacienda y Crédito Publico. p.
8, Fuente Censos Econdmicos, 2014, INEGI.

El documento es insistente en que existia, por lo menos a mediados de la década pasada un
proceso de industrializacion; donde la region (ZEE) ya experimentaba este proceso antes de
la llegada de la armadora; de esta manera Audi solamente aceleraria o potencializaria un
proceso que venia. En el cuadro anterior la comparativa que se hace en el rubro de Actividad
Economica en relacion con el porcentual nacional, estatal y de la ZEE es claramente para
afirmar este proceso industrial. Sin embargo, la predominancia aun del empleo informal y las
caracteristicas de los asentamientos sigue poniendo en dudas este supuesto proceso de
industrializacion o vocacion productiva manufacturera que se “buscaba consolidar” en los

municipios, porque nosotros no alcanzamos a notarlo de forma concisa.

Gréfica 1.
Poblacién ocupada por sector para los municipios del area de influencia de la ZEE de
Puebla.
70%
61%
60%
50%
40%
40%
33%
30% 27%
20%
10% 11%
10% 7% 8% 8% . 6% 5
o ll% N 1% 0% 1% 2% .1% 1% 2% : lﬁw %ﬁ 1% %

Industrias Comercio al por Comercio al por  Servicios inmobiliarios Servicios de apoyo a Hotelesy Otros servicios Sectores
manufactureras mayor menor y de alquiler los negocios restaurantes excepto confidencialidad
gubernamentales

HPuebla ™ Nopalucan Rafael Lara Grajales San Jose Chiapa

Extraido de Dictamen de la Zona Econdmica Especial de Puebla, Secretaria de Hacienda y Crédito Publico.
p. 14, Fuente: Idom Ingenieria S.A de C.V y Censos Econdmicos, 2014, INEGI.

Quizas justo lo que se buscoé en el momento del dictamen fue favorecer el desarrollo

inmobiliario de Ciudad Modelo'*® que hasta la fecha sigue registrando una subocupacion de

115 proyecto de urbanizacion que se propuso desde Audi México para la vivienda de trabajadores de la planta.
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viviendas y servicios'®. Curiosamente la supuesta vocacion industrial que se perfilaba en los
tres municipios no fue suficiente para alimentar a la planta de Audi México. El documento
indicaba que “se identifican tres municipios que concentran poco mas de 50 mil habitantes,
por lo que se estima existe una masa de poblacién adecuada para proveer a la Zona de mano
de obra (capacitada o disponible para ser capacitada)” (Dictamen de la Zona Economica
Especial p. 23). Estas limitantes, entonces son en parte por las caracteristicas incluso del
propio sector industrial que domina la region; donde sigue siendo agroindustrial
imposibilitando absorber la fuerza de trabajo local; y que llevo a la armadora a mantener una
bastedad de rutas de autobuses para reclutar a trabajadores de las zonas mas apartadas de la
ZEE, incluso de otros estados, como Tlaxcala (véase el mapa de este capitulo de la tesis,
Figura 22). Esta falta de una adecuada fuerza de trabajo local hacia la armadora se confirmo,
parcialmente, cuando incluso algunos ayuntamientos locales tuvieron que promover desde
sus administraciones trabajo en la planta. Se desconoce los detalles de como opero esto; pero
claramente se intentd que los gobiernos fueran alicientes hacia la poblacion local para

postularse en la armadora.

De alguna manera todo el apoyo, forzoso o voluntario, de los ayuntamientos tendria que por
lo menos beneficiar para que algunos trabajadores locales de la ZEE fueran contratados.
Interesante entender que la propaganda de Audi y de la futura planta permitio también jugar
con ingresos salariales de los propios trabajadores, en las entrevistas hechas fue fehaciente
que los salarios al ingresar a la armadora o eran menores o iguales, para personal operativo
e ingenieril, aunque las evidencias que tenemos son limitantes al ser solamente de entrevistas
particulares y sin posibilidades de generalizarse como “dato cuantitativo” claramente nos
permite tener una nocién sobre el modelo laboral con el que venia la armadora, su ventaja
para atraer talentos de otras zonas y/o estados no era por sus prestaciones y/o salarios
competitivos sino por su prestigio y marketing hacia el mercado de trabajo, tema que queda

pendiente pero sin duda podria ser un punto a considerar en otras investigaciones.

116 Donde ademas el precio de las mismas resulta incosteable no solamente para los habitantes de la region
sino para los propios obreros de la planta Audi.
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Particularmente, para nosotros, el dictamen de la ZEE solamente buscé justificar la
instalacion de la armadora y especialmente el proyecto inmobiliario de Ciudad Modelo. Lo
que se trataria entonces es de entender el detras de telones de la ubicacion de la armadora y
las conexiones de esta ubicacién que en absoluto buscd proveerse de fuerza de trabajo
“calificada” o habil para el sector industrial sino de un aprovechamiento de recursos publicos
con un cruce de intereses desde los politicos hasta los de indole sindical del Sindicato de
Volkswagen (SITIAVW) que luego serian cristalizados en el Sindicato de Audi (SITAUDI)
con el Contrato Colectivo de Trabajo multianual que se firm6 a espaldas de sus propios

obreros que decia representar.

a) Estrategias entorno a las calificaciones obreras, las deficiencias de la perspectiva

institucionalista entorno a la formacion dual.

Asi la ubicacidn de la armadora, como estrategia en concreto de Audi AG y de VW tiene que
explicarse mas alld de una politica corporativa univoca que determina los contextos
nacionales sino como algo mas complejo si recuperarnos la figura 25 de Gorlach (2007) nos
daremos cuenta de que aqui la estrategia resulta unidireccional donde se pierde la riqueza de
la complejidad del contexto en el que llega las plantas ensambladoras. Este tipo de esquemas
permite una primera mirada general, pero limitan cuando queremos cruzar otras
problemaéticas, especialmente como la de la calificacion y las politicas corporativas sobre
estas. Sin embargo, el hecho de que la estrategia no sea unidireccional tampoco significaria
que estemos por una contingencia en las estrategias como planteo en su momento Hyman
(1987) o como plantean Pilz y Li (2014, p. 16) para el tema concerniente; quienes analizan
las diferencias en el desarrollo de habilidades tras las estrategias de las empresas alemanas
en USA, China e India; donde encuentran un mayor acoplamiento de estas estrategias con el
caso chino que con el de la India y que incluso con el de USA; aunque lo anterior sin que
haya una emulacién como tal del sistema vocacional aleman mas bien apuntando hacia una

“variedad de sistemas de formacion de habilidades”.

Contrario a las posturas anteriores que resultan univocas y/o contingentes consideremos que

méas alld de los elementos empiricos que subyacen a estos elementos, claramente es
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importante sefialar que existen, por lo menos a estos niveles, estrategias para el desarrollo de
las formaciones de habilidades, mas alla de que haya importantes diferencias en el éxito o
fracaso de estas estrategias, que se ven limitadas o ampliadas por los contextos nacionales
“Divergiendo las convergencias” (De La Garza, 2017, Herndndez Romo, 2018) de las
multinacionales alemanas para la formacion y capacitacion de habilidades. Consideramos,
en efecto que “existen presiones globales, porque hay actores y estructuras de este nivel que
tratan de imponerse; sin embargo, dichas presiones, en parte estructurales, en parte de sujetos
con sus concepciones, se ven mediadas por estructurales locales [...] y por actores (Estado,
sindicatos [...])” (De La Garza, 2017, p. 502) con lo que las estrategias en materia de
capacitacion y formacion tienen cambios sustanciales de acuerdo con el contexto nacional.

Junto con ello habria que agregar que en general

[...] las estrategias de ubicacion de empresas trasnacionales en una region o localidad determinada y
el modelo productivo que se establezca no corresponden sélo a que México haya abundante mano de
obra barata (costo unitario por trabajador) sino que también entran en juego la concepcién que tienen
los corporativos sobre los trabajadores, los sindicatos y los gerentes. Es asi que planeamos que las
estrategias empresariales y los procesos de decision no implican solo la racionalidad instrumental
(relacion costo-beneficio) sino que las estrategias también son resultado de la evaluacién que hace la
gerencia de la situacién y del futuro [...] Ademas, también interviene la forma de como se relaciona
(la gerencia) con otros sujetos y en esta relacién cuenta la concepcidn subjetiva que se tienen unos con

respecto de los otros (sindicato, trabajadores, gobierno, gerentes) (Hernandez Romo, 2012, p. 29-30)

A pesar de lo anterior claramente, tenemos que enfatizar que en una empresa como VW, y

Audi como una marca del consorcio

Posiblemente la racionalidad instrumental opere de manera mas contundente en una compafiia
trasnacional [...] al verse muy presionada por un mercado muy competitivo en comparacién con una

empresa familiar cuyo mercado principal es el nacional [...] (Hernandez, Salinas, Torres, 2014, p.77)

Bajo tal situacion la tendencia de las empresas alemanas respecto al tema de calificaciones
sera intentar construir un entorno en la formacion de las habilidades de los trabajadores,
aunque sin lograrlo con éxito. Lo que se debe en buena medida a que desde el punto de vista

empresarial en las areas donde llegan las empresas hay un cuello de botella en una fuerza de
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trabajo técnicamente calificada. Esto en parte, debido a que las subsidiarias no solamente se
dedican a las actividades de montaje simple, sino que también resulta importante el alto nivel
de calidad en el producto y la innovacion (Fuchs, Pilz, Wiemann, Wiemann, 2017). Sin
embargo, sobre el caso Audi en México los autores dan elementos a considerar

In Indien und Mexiko sind die vorhandenen Berufsbildungssysteme weniger kompatibel. Daher haben
multinationale Unternehmen dort eigene Ausbildungswerkstéten vor Ort etabliert. [...] Aber es gibt
auch lokale Kooperationen mit 6ffentlichen Akteuren. So hat AUDI 2014 fiir seine neue Smart Factory
in San José Chiapa (im mexikanischen Bundesstaat Puebla) ein Triningscenter er6ffnet, das spéter als
selbstandige Einheit agieren und Qualifizierungsangebote fir den regionalen Ausbildungsmarkt

anbieten soll (Fuchs, Pilz, Wiemann, Wiemann, 2017, p. 6)

Como lo habiamos comentado en otros apartados de la tesis, las exigencias en temas de
calidad y las propias deficiencias de la fuerza de trabajo presionan a las empresas, en este
caso en Audi a articular al interno y al externo de las plantas proyectos de sistemas de
formacion que intentara en general crear aprendizajes situados, este caso para los aprendices
donde a través en una “interaccion intensiva entre los miembros del grupo se resuelve en
aprendizajes significativos” (Ruiz Larraguivel, 2014, p. 82). A veces, como en el caso de
Audi México, con el Profiraum, como un proyecto interno, pero también a lo externo como
los centros de capacitacion, especificamente nos referimos al CERHAN. Empero, es
importante no perder de vista que México, asi como muestra el caso de la India tienen
significativas carencias para lograr una mayor compatibilidad de sistemas de formacion
profesional, sea de tipo vocacional y/o dual, por lo menos de manera satisfactoria a como lo
requieren las empresas alemanas. Justo ahi es donde entra el papel de érganos como la
CAMEXA. Quienes se encargan también de apoyar con programas especificos para cada
empresa socia de la CAMEXA donde se promueve capacitaciones o proyectos especificos
que puedan asegurar ciertos trabajadores calificados (Entrevista, enero 2019). Empero, aqui
no debemos de perder de vista, dos observaciones importantes, el primero sobre el lugar
donde se asent6 la planta que hizo complejo el reclutamiento de la fuerza de trabajo, por lo
menos en los poblados aledafios y segundo, y no menos importante, el papel de los gobiernos
locales que promovieron centros de capacitacion que financiamiento mixto, pero con

posicion mas discursiva que real.
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Los estudios han indicado importantes diferencias respecto a las enormes necesidades que
tienen las empresas alemanas ante una fuerza de trabajo mas calificada, aunque esto pueda
resultar en cosas que bien podrian ser consideradas como las mas complejas, pero quizas esto
desde el lado academico. En los hechos existe una necesidad creciente por modificar los
sistemas educativos o los cercanos de los paises a donde llegan las empresas, los resultados

y/o fracasos de estas politicas no es tema en cuestion.

El caso mexicano ha sido ya estudiado, demostrando en un primer momento que las
principales diferencias a nivel del sistema educativo y de los jévenes que egresan a sectores,
especialmente industriales, muestra esta necesidad, por ejemplo, en Alemania la mitad de los
egresados de secundaria optan por educacion dual o vocacional técnica; en México solo uno
de cada diez toma la educacion técnica vocacional (Wiemann, Fuchs, 2018, p.378) justo en
el trabajo de campo que recupera la autora una de las perspectivas que tienen los alemanes
de la educacion en México es que ésta se encuentra muy separada de la realidad laboral,
donde el titulo académico no da experiencia o ingenio en el trabajo. Y justo asi y bajo ese
contexto es que para los autores es posible entender el acercamiento entre empresas y centros
educativos publicos que permita una alianza para ampliar ventajas mutuas, proveyéndose, el

caso de Audi resulta importante para la autora

One example is the automotive Brand manufacturer Audi, which established a greenfield investment
and has been producing one of its premium car models in Mexico since 2016. The new subsidiary is
located near the small village of San José Chiapa, that is, in a peripheral rural area in the Estado de
Puebla; there is no nearby urban labour market with workers experienced in manufacturing. Thus, Audi
started to cooperate with the Technical University of Puebla (UTP, by its Spanish initials). Even before
the production of cars started, Audi established a center for technical training on an area of more than
7700 m2. The Estado de Puebla financed the construction of the training center and agreed to pay for
the training personnel stemming from the UTP for the first 10 years. Audi provides the machines for
the training activities and trains the trainers at its headquarters in Ingolstadt, Germany. (Wiemann,
Fuchs, 2018, p.379)

Habria que anotar que son variados los impulsos sobre la educacion dual pueden venir

directamente de los acercamientos entre las subsidiarias y parte del sistema educativo publico
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o privado. Apoyo reciproco entre subsidiarias, de diferentes marcas que se van dando
oportunidades, con apoyo de camaras industriales y del comercio alemanas con subsidiarias
aqui o tras empresas privadas (start ups) (ALTRATEC Estado de México, Cedual Puebla)
que estan impulsando la educacion dual vocacional y que brindan apoyos, asesorias a
empresas alemanas, asi Wiemann y Fuchs (2018) concluyen que hay una cierta
transformacion de una parte del sistema educativo mexicano medio llamandolo ahora el
“Mexican Model of Dual Education” (MMFD) (Modelo Mexicano de Formacion Dual) se
esta institucionalizando por parte de la SEP, se modifica el sistema de formacion de

habilidades en México.

Como ya hemos venido apuntando en distintos parrafos los autores tienen una vision
sumamente institucionalista y no alcanzan a vislumbrar més elementos de fondo. Nos
referimos al elemento politico coyuntural que se vivio tanto en México como en el Estado de
Puebla con los gobiernos panistas y su atraccion por la IED. Para estos autores al igual que
para los politicos, quienes permitieron la instalacion de estas armadoras, la realidad es el

discurso, pero no es asi

[...] este proyecto de detonar el corredor industrial de la automotriz se engarz6 con una politica de
Estado de largo plazo transexenal, enraizada en el modelo econémico de exportacion, y en intereses
particulares de politicos en sus niveles de Estado y gobiernos locales [...] Esta estrategia tendria al
menos dos ventajas: no se desplazaria la poblacion hacia las ciudades en busca de trabajo, controlando
la migracion vy, la vez, detonaria la nueva zona como un espacio privilegia, con las condiciones

requeridas para el desarrollo de las industrias [...] (Hernandez Romo, 2018. p.40, 41)

Cuando ponemos de fondo los intereses de los gobiernos locales y de la politica de Estado
en atraccion de IED vemos claramente no se trata simplemente de la estrategia de la matriz,
sino que los factores nivel interno del pais también contribuyen para establecer este tipo de
estrategias. Del lado del ambito de capacitacion, como declaraba en entrevista un funcionario
de la CAMEXA (Entrevista, 2022), hay urgentes necesidades, por lo menos para el caso de
Audi para temas de calidad que no han podido subsanar desde que la planta comenzo
operaciones. De hecho, segun declaraciones del propio funcionario Audi México es de los

mas activos socios de la CAMEXA que han estado muy vinculados con ellos desde su llegada
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al pais. Esto ha llevado a crear proyectos especificos que apoyados en temas como la
educacion dual han intentado reclutar a aprendices que puedan ser incorporados en las lineas

de produccion.

Tenemos mas contacto con la gente de Audi [...] ellos tienen B de exigencia [...] con ellos estamos
aplicando un examen [...] donde los aprendices tienen que mostrar, un proyecto real y tiene que

representarlo ante un comité de expertos. (Entrevista, Enero 2022)

En los hechos este comité de expertos decide si incorpora a los aprendices a algn puesto de
la planta. Cuando es asi los puestos no son para niveles ingenieriles Unicamente, sino que
incluso estos aprendices pueden terminar dentro de las lineas de produccion como obreros

aungue su periodo de capacitacion (practica-teoria) y sus ensefianzas estén a nivel ingenieril.

Quizas este elemento sea necesario ponderarlo, es claro que con la instalacion de Audi en
San José Chiapa, se logr6 obtener la ventaja que sefiala Hernandez Romo de evitar que la
poblacion se desplazara a las ciudades en busca de trabajo; controlando asi la migracion; y a
la vez permitiendo condiciones sumamente ventajosas para las armadoras; fuese por
adquisicion de terrenos, financiamiento en infraestructura y subsidios de distintos niveles;
pero también aparecieron algunos problemas que no previnieron. Especialmente en empresas
que fabrican autos de categoria Premium y que exigen niveles de calidad por arriba de los
autos mas comerciales. Estos niveles de calidad a la vez necesitan de una plantilla de
trabajadores mas que calificados mas disciplinados para los procesos para atender a los
requerimientos y especificaciones de calidad; por supuesto que también hay aspectos
técnicos importantes, pero tendriamos que preguntarnos hasta qué punto la educacion dual y
el impulso de esta forma vocacional educativa con asociaciones publico-privadas de
financiamiento se engarza mas con un control subjetivo sobre la base obrera que como un
intento de elevar técnicamente sus niveles de calificacion; y al mismo tiempo con una vision
colonial de las empresas alemanas hacia el entorno de formacién educativo mexicano.

Retomando lo que planteo Artiles, Lope (1999)

El discurso empresarial de la formacién suele estar asociado a la idea de modernizacion, de adaptacién

a los cambios tecnoldgicos y organizativos, pero también a veces es un mero discurso ideoldgico de
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modernizacion: como una forma de tensién, de altera, de exigencia de estar al dia, para disciplinar y

movilizar la disposicion y la voluntad de la fuerza de trabajo. (p.54)

Esto puede significar mas que una carencia de formacion técnica el intento de
disciplinamiento de la fuerza de trabajo a través de entornos extra-productivos que
comprometan a los trabajadores al piso de produccion. Empero, con prejuicios de fondo sobre
la efectividad de la fuerza de trabajo y sobre todo con una mirada de un control ampliado de
los propios corporativos. No estariamos hablando entonces de empacar practicas
institucionales de los consorcios sino mecanismo de control ampliado. Asi las estrategias a
nivel internacional de las automotrices germanas van a depender menos, por lo menos eso
muestran los analisis de Krzywdzinski (2017) de elementos tecnoldgicos y mas de los
entornos nacionales a los que llega la planta, pero de un entorno favorable que a discrecion
intenta disciplinar a la fuerza de trabajo con entes externos. De este modo el enfoque
claramente institucionalista de varios autores alemanes oscurece varios elementos de fondo;
pero permite apreciar las politicas directas de capacitacion y formacion en el empleo como
mecanismos de control ampliado de los consorcios. Donde se hace necesario la participacion
de organismos empresariales, por supuesto también con financiamiento del estado aleméan
(Funcionario-CAMEXA, Entrevista, 2022), pero que operan fuera de Alemania como es el
caso de Deutsche Industrie und Handelskammertag (DIHK), en México conocido como
CAMEXA y que tiene a la vez distintas subsidiarias. Es decir, un 6rgano empresarial que

tiene subsidiarias para acompafiar a las empresas nativas de Alemania en distintos paises

Con todo lo anterior, tenemos algunos elementos empiricos sobre el lugar especifico al que
Ilegd la armadora, comprendiendo parcialmente esa complejidad contextual; y tedricamente
también tenemos algunas posiciones como la Gorlach (2007) y una mirada mas critica
(Hernandez, 2012, 2014) para bosquejar las estrategias de las empresas, cruzadas por
multiples actores y procesos. Lo que permite a la vez delimitar la estrategia corporativa sobre
la formacion y reclutamiento de la fuerza de trabajo de la armadora y en consonancia sobre
la complejidad que inunda una correcta apreciacion de enfoque sobre la calificacion obrera
como constructo social con la intervencion de niveles de realidad y con una multiplicidad de
procesos y actores involucrados donde las contradicciones y disfuncionalidades aparecen

como resultado a veces de intereses contrapuestos, 0 concordantes también.
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Figura 26
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Las lineas indican direccionalidad de procesos para el arranque de planta, cuando existen dos
flechas en una misma linean indican relaciones reciprocas. Cada una de las 4 llaves indican
dimensiones de andlisis que permiten entender en términos generales el devenir de la politica
del corporativo. Dentro de las llaves pueden aparecer procesos y/o actores. Aqui no se hace
necesario hacer una distincion tan marcada entre actores y procesos porque la intencion esta
en entender los multiples elementos que entran en juego en la definicion de la politica del
corporativo para llevar a una planta a un determinado pais y la manera en que otros elementos
impactan a ésta, que puede ser desde procesos hasta actores en especificos bien identificados.
Es importante enfatizar que este cuadro no es una configuracion de configuraciones aqui la
intencion es develar los multiples elementos en la estrategia del corporativo. Justo para el
nivel de la subjetividad obrera se puede abordar el apartado especifico de la tesis. En tanto

que para entender la configuracion de configuraciones de nuestro problema en especifico se
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necesita comenzar por el eje que es la calificacion obrera, como construccién social que

vendra hacia el final de este capitulo.

Asi la calificacion obrera, si la miramos desde el nivel macro o desde el corporativo, puede
resultar practicamente marginal para el corporativo. No interesaria que esta tuviera
connotaciones reales hacia los trabajadores. Aunque materializado ese “desinterés” en la
planta; los problemas que enfrentaria la misma para proveerse ya en concreto de fuerza de
trabajo capaz en el conjunto resulta en posibles politicas especificas, a nivel meso, que
ayudan a construirla de acuerdo a las caracteristicas nacionales, por un lado por las prebendas
del gobierno estatal incentivos y exenciones, por el otro, ya en operacion la planta por los
estimulos para centros de capacitacion, o con apoyos de camaras empresariales; para formar
aprendices aunque con reducidas posibilidades de ser contratados efectivamente dentro de la
planta; y/o en la migracion de fuerza obrera de VW a Audi cuando fue la instalacion de la

planta.

b) El entramado politico y sindical.

Empiricamente hay que comprender tanto el entramado politico bajo el cual se beneficid la

armadora como el juego sindical en el que también se vio envuelta la misma.

Quienes levantaron inicialmente la mano para obtener la titularidad del CCT de la que en
aquel momento seria la posible planta de Audi en México fue SITIAVW de Puebla,
distinguiendo asi a Puebla de otros estados que competian por atraer a la armadora, donde el

factor sindical aparecio.

Lo anterior para evitar que se repitiera lo que paso en la planta de Motores de Silao
Guanajuato de Volkswagen donde el CCT quedo en manos del sindicato corporativo (CTM)
(SITAUDI, 2019, p.13). De esta manera, bajo la figura del SITIAVW se comenzl a
“presionar” al gobierno estatal. Fue durante la marcha del 1 de mayo de 2012, donde las

exigencias se hicieron notorias para que se “... otorgara facilidades que le competian a los
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representantes de AUDI AG para que la futura armadora se estableciera en nuestro Estado”
(SITAUDI, 2019, p. 14).

Aunado a lo anterior SITIAVW también recurrio al apoyo de IG Metall de Alemania. Con
ello se busco tener un respaldo sindical que pudiera presentarlos ante los ejecutivos de Audi
AG. Reconociendo los logros en materia de la defensa de los derechos laborales, pero

también en la calidad del trabajo de la fuerza laboral poblana.

Sumado a ello, por supuesto, fueron las facilidades que otorgé el gobierno del estado de
Puebla. Asi algunos analisis han coincidido en que la llegada de la armadora a Puebla fue
debido en buena medida a SITIAVW y a IG Metall (Rodriguez, 2016, NGNoticias). En
efecto, las declaraciones que da el mismo sindicato a través de su revista muestran que
sumado a esto fue la mano de obra calificada que podia proveer Volkswagen hacia AUDI.
AUn con ello es importante ponderar el papel del gobierno de Rafael Moreno Valle para atraer

esta inversién, como desarrollaremos a continuacion.

Poniendo en contexto la llegada de la armadora al estado de Puebla; es importante precisar
varias cuestiones en lo referente al Contrato de Desarrollo firmado entre Audi, VW vy el
Estado de Puebla. Esto nos permitira comprender de fondo realmente el papel del gobierno
estatal en la atraccion de la inversion extranjera directa del sector automotriz; y especialmente
la de Audi maés alla del factor sindical. Es decir, como ésta finalmente se decidié por Puebla
para la produccion de la Q5, justo por las innumerables prebendas del gobierno estatal. A su
Vez nos permitir sustentar con cierta evidencia empirica'!’ que ocurrié con los procesos de
reclutamiento, seleccion y capacitacion de personal, donde el gobierno tuvo un papel decisivo
en el financiamiento como veremos a continuacion y de esta manera ampliar nuestra

perspectiva de la calificacion obrera en el arranque de la planta.

117 Decimos cierta evidencia empirica porque reconocemos las limitantes del trabajo de campo que no se pudo
desarrollar con amplitud. Lo que hubiera permitido entrevistas a ex funcionarios del gobierno de Puebla de la
era del ex gobernador Moreno Valle, asi como de politicos locales de oposicién. Porque reconocemos que las
técnicas y metodologia a este nivel tiene deficiencias al estar sustentadas especialmente y/o Gnicamente en
documentos desclasificados.
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La politica del gobierno panista'® del estado de Puebla -2011-2017- fue de completo
sometimiento a las exigencias de la armadora. Revisando en especifico el Contrato de
Desarrollo, Audi Automotive, S.A DE C.V y Volkswagen de México, S.A DE C.V y el Estado
de Puebla signado el 5 de septiembre de 2012 -mismo que fue desclasificado por el gobierno
de Miguel Angel Barbosa en 2020- encontramos elementos que explican la llegada de la
armadora, por lo menos en referencia al contexto local; y se comprende como operaron los

incentivos hacia esta para que finalmente se decantara por el estado de Puebla.

En dicho contrato se hayan un conjunto de exenciones e incentivos a la empresa, obligaciones
de obra publica en tiempo y forma para el gobierno; e incluso con sanciones para éste en caso
de no cumplirlas, asi como financiamiento en materia de seleccion y capacitacion del

personal.

Por ejemplo, respecto a lo primero, se le encomienda al gobierno el mantenimiento constante,
y de calidad industrial, a los caminos circundantes a la planta (Sitio del Proyecto). Asi como
mejoras en el suministro de agua o fuentes alternas, infraestructura férrea faltante o necesaria
sin coste para la planta, construcciones como tratadora de agua de la planta a cargo del
Estado, estudios de impacto de todo tipo -vial, social, ecoloégico con cargo al erario-
(Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 19 y 20).

Si bien entendemos que existen obligaciones de obra pablica deben estar a cargo del Estado,
la manera en que se utiliza al gobierno local para todas las necesidades de la planta resulta
alarmante. En efecto, solo podemos hallar un completo sometimiento gubernamental y una
claudicacion de la soberania fiscal del Estado; asi como un entreguismo de recursos
financieros de caracter publico; incluso extendiendo esto a los niveles mas basicos del
gobierno local como es el ayuntamiento. Los ayuntamientos circundantes que tras este
contrato los posiciona como entes con poca autonomia al hacerles “recomendaciones” para
que tengan contratos similares como el que firmé el gobierno del estado, un sometimiento

del control ampliado del corporativo.

118 Aunque no fue exclusiva del gobierno de Moreno Valle fue una politica de gran parte de los gobiernos
panistas de la era Fox-Calderon. Donde el entreguismo de recursos publicos y el sometimiento al capital
internacional fue su virtud.
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Uno de los primeros elementos que llama la atencién del contrato son la entrega de los
terrenos con todos los tramites “terminados” para la armadora sin costo para esta a nivel

legal. Asi por ejemplo se estipula en las clausulas del contrato que el gobierno tendria que

Hacer entrega, en un término no mayor a 3 (tres) meses a partir de la Fecha Efectiva, de todos los lotes
que constituyan el Sitio del Proyecto, libres de residentes, arrendatarios u otros usuarios del terreno y,
en caso de ser necesario a su propio costo y gasto, asegurar por Gltimo la terminacion de cualquier
derecho de tercero a ocupar o usar cualquier parte del Sitio del Proyecto, de acuerdo con los términos
establecidos en el Calendario del Proyecto” (Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 13, p.344)

Mas grave adn es en lo referente a la soberania fiscal del Estado de Puebla cuando se firmé
en el contrato lo siguiente; en el apartado de C) En relacion con exenciones de impuestos; se

indica en el término primero de dicho apartado que el gobierno poblado debera

Hacer sus mejores esfuerzos para obtener del Municipio, y a favor de las sociedades involucradas en
la realizacion del Proyecto, una exencion del impuesto predial por 10 afios. En la medida en que la
exencion de ese impuesto predial no fuere posible, el Estado se obliga a reembolsar a las Sociedades,
en un término no mayor a 90 noventa dias a partir del pago de cada uno de esos impuestos” (Contrato

de Desarrollo, 2012, Foja, 17, p. 352)

Incluso el contrato va mas alla del impuesto predial y conlleva a exenciones de obligaciones
fiscales de alto nivel de tributacion como es el Impuesto Sobre la Némina. En efecto, el

contrato sefiala que el gobierno de Puebla debera

Reembolsar a Audi todos los montos pagados por concepto de Impuesto Sobre la N6mina en un
periodo de 12 afios, comenzando el 1 de mayo de 2016. Reembolsar a VWM todos los montos pagados
por concepto de Impuesto Sobre Némina por un periodo de 10 afios a partir de la Fecha Efectiva. [...]
(Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 18, p. 354).

Esto afecta gravemente a las empresas y se extiende incluso a la armadora hermana de Audi
en Puebla como es VW quien también resulta beneficiado del pago de Impuesto Sobre
Nomina solo que con dos afios menos. También resulta grave las consecuencias de no realizar

dicho reembolso por que
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En caso de que no se realice el reembolso en ese plazo, el Estado pagara a las sociedades sobre los
montos pendientes a la tasa de London Inter-Bank Offering Rate (LIBOR), 1 mes + 6 puntos en
Moneda de Curso Legal de los Estados Unidos de América; y 3. Exentar a las Sociedades del pago de
cualesquiera impuestos estatales por enajenacion de bienes inmuebles, derechos por el registro de
escrituras y cualesquiera derechos, honorarios, gastos o impuestos diversos que pudieran derivarse de
la adquisicion de los inmuebles que. Conforman el Sitio del Proyecto. En el supuesto de que el Estado
no pudiere otorgar esas exenciones de impuestos, el Estado conviene reembolsar a las Sociedades todos
y cada uno de los pagos realizados por las mismas en los términos de esta cladusula (Contrato de
Desarrollo, 2012, Foja 18, p. 354)

Asi se incurre en penalizaciones que implican tasas leoninas que conlleva a nuevas

exenciones de no realizarse los rembolsos sefialados en favor de las plantas armadoras.

Como ya se apreciaba en las primeras citas respecto al tema esto también tiene implicaciones
a nivel municipal no solamente respecto al impuesto predial sino a otros servicios como el
agua, que implican fuertes reducciones en el cobro aun cuando el consumo se alto. Asi en la

obligacion decimotercera se sefiala que

El Estado conviene hacer sus mejores esfuerzos y colaborar con las Sociedades para exhortar al
Municipio a abstenerse de aplicar en forma discriminatoria en contra de las mismas honorarios, cargos
y pagos por servicios de agua, asi como recargos o costos especiales [...] 14. El Estado se obliga a
hacer sus mejores esfuerzos y colaborar con las Sociedades a exhortar al Municipio a poner a
disposicion de las Sociedades, cuotas o precios por servicios de agua que sean equiparables a las cuotas
mas bajas posibles cobradas para satisfacer requisitos similares a los de las Instalaciones (Contrato de
Desarrollo, 2012, Foja 21, p. 360)

Junto con ello obras que en absoluto competen al Estado como son el suministro de gas, en

la obligacion decimoquinta se sefialaria que

El Estado sera responsable de todos los costos asociados con la construccién de cualquier
infraestructura funcional de suministro de gas natural que las Sociedades estimen necesaria y cuyos

costos, el proveedor de gas natural, se rehlse a pagar (Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 24, p. 366)
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Ademas, a control y sometimiento de la empresa, pues esta puede estimar necesaria y se
tendria que costear. Con todos estos elementos anteriores claramente se puede entender
cuales fueron los factores decisivos que llevaron a la armadora a decidirse por el estado de
Puebla y no otros estados; y especialmente a entender que fue una estrategia del corporativo
de completo control o de un control ampliado a un estado federado de nuestro pais. Ademas,
como fue la politica de sometimiento del gobierno de Rafael Moreno Valle y no como lo
afirman autores como Betanzo (2018) donde la llegada de Audi es resultado de la gestién
casi exclusivamente de la direccion sindical del SITIAVW para ampliar el mercado de trabajo
de los obreros de VW. Y no es que esto no haya existido; claramente esta gestion, con la
informacidn que brinda el autor, el papel del SITIAVW fue importante pero dificilmente se
puede considerar determinante después de leer un documento desclasificado y que el propio
gobierno de Moreno Valle habia premeditadamente puesto como confidencial.

Asi la politica de incentivos y exenciones de parte del gobierno de Puebla adquiere una nueva
connotacion pensada como problema tedrico al sumarse como un basamento sobre el que se
puede entender parte de la construccion social de la calificacion obrera. No son elementos
que pierdan el foco de la investigacion sobre habilidades y capacitaciones; sino que nos
permite entender que no interesaba por parte de la armadora una politica real de capacitacion
de largo plazo cuando se hablé de centro de entrenamiento, cursos y/o capacitaciones en
Alemania, sino que esto se entretejié con un entreguismo de recursos del Estado a la

armadora, en suma, en un control ampliado del corporativo.

De este modo, y yendo al punto mas sustancial para esta investigacion; es lo que esta
relacionado con el reclutamiento, capacitacion de los trabajadores. Nos parece que aqui se
evidencia varios elementos de mencionar y ponderar de cara a las conclusiones de la
investigacion y a lo que hemos venido sefialando del papel del Estado de Puebla en el
entendimiento de la calificacion obrera. Asi en el apartado F) del contrato “En relacién con
el reclutamiento, capacitacion y mano de obra” el Estado se ve obligado a garantizar varios

de estos elementos por un costo de medio millon de ddlares proporcionando

[...] sin costo o cargo adicional y de conformidad con las especificaciones de Audi, pre-evaluaciones

para cualquier candidato con calificaciones predefinidas, evaluaciones psicométricas para 16000
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(dieciséis mil) candidatos, seleccién de personal para 8000 (ocho mil) candidatos y examenes médicos
para 4000 (cuatro mil) candidatos [...] 2. Proporcionar sin costo o cargo adicional una evaluacion para
1000 (mil) candidatos. El costo por candidato no podréa exceder de sesenta dolares estadounidenses
(USD $ 60.00); El Estado garantizard que durante el periodo de capacitacion todos los participantes
formaran parte de un programa de capacitacion del Estado y, por ende, no estaran registrados en la
némina de Audi” (Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 27, p. 372)

Esto resulta fundamental para entender que todo el proceso de reclutamiento, seleccion
estuvo financiado completamente por el Estado de Puebla; las implicaciones de esto pueden

tener varias posibilidades.

En primera instancia, es el beneficio de utilizar las arcas gubernamentales para estos
procesos, si bien no necesariamente operan su proceso y/o contenido de manera formal,
pueden permitir un proceso mas holgado en el uso de recursos. Generalmente, en las teorias
de corte administrativo sobre los procesos de reclutamiento y seleccion de personal, es un
rubro que siempre se haya cubierto por la empresa, que implica gastos con retornos
inmediatos de hacerse el proceso de la manera mas pulcra pero cuando el gasto no es propio
de la empresa esto puede alterar la manera en que se realiza el proceso conllevando a un
mayor relajamiento en el proceso. Por supuesto, que habria que poner tomar con pinzas este
planteamiento, pero no debemos dejar pasarlo por alto. A la vez, y esto también Ilama la
atencidn, es sobre que los trabajadores no quedarian contratados en un primer momento por
la empresa sino por el Estado bajo un programa de capacitacion, como también se confirmo
en las entrevistas (Entrevista, septiembre 2021). Esto si bien, en la documentacion revisada
jamas fue publicitado por el gobierno de forma directa o explicita; conlleva a pensar que
Audi justo por eso no ensefid el conjunto de habilidades dentro de la linea en las
capacitaciones iniciales que hemos descrito al principio del anterior capitulo. Donde solo se
ensefaba a los trabajadores realmente las labores mas necesarias y utilizables de la linea hasta
que los trabajadores tenian la planta definitiva, es decir eran contratados directamente por
Audi. Muchos trabajadores han coincidido que realmente ese periodo de capacitacion -el que
pago el Estado- no contribuyo realmente a su desempefio laboral efectivo; y a una calificacion
(Entrevista, septiembre 2021). En un primer momento representaria una dilapidacion de

recursos publicos; en un segundo, un mecanismo introductorio de temas automotrices; y
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quizas, un tercero un intento de control subjetivo, temas de calidad, 5S, historia del consorcio,

valores de la empresa etc.

Hasta aqui convendria preguntarnos ¢Por qué la empresa no aprovechd realmente los
beneficios que obtuvo del Estado en este rubro o de qué manera los aprovecho; pues no queda
tan claro cuando retomamaos las opiniones de los trabajadores? Sin embargo, claramente hay
una ventaja “comparativa” si vemos este fenomeno en el largo plazo. Por ejemplo, la mayoria
de los trabajadores entrevistados si bien coinciden en que el aprendizaje previo a obtener su
planta no fue “utilizable” cuando ingresaron directamente a las lineas - las que estaban en
construccion, lineas piloto- cuando miran los ingresos posteriores -en la fase estandar de
produccidn- los procesos de seleccion y capacitacion resultan mucho mas laxos, generando
incluso serios problemas en los perfiles de ingresos laborales que se ven reflejados en los
problemas de calidad en el producto, como ya abordaremos en detalle en el siguiente sub
apartado. Por supuesto, esto tampoco resulta determinante, porque habria que agregar mas
elementos, como problemas en el arreglo de linea de produccion y aumento de la demanda
considerable de la Q5 que también contribuyeron a la laxitud en los procesos de seleccion y
capacitacion por la urgencia de personal; y no tanto en si mismo el hecho de que ya no hubiera

financiamiento del Estado para ello.

Los trabajadores en ese primer momento de la planta, hay que recordar que todo esto fue en
el momento de produccion piloto, al no ser contratados directamente por la planta y estar en
ese programa de capacitacion sus salarios también serian cubiertos por el Estado, esto

significa que

“[...] a la Sociedad, de acuerdo con el programa de asistencia de capacitacion, asi como con los
requisitos y estandares de Audi, la suma cuatro millones, cien mil ddlares estadounidenses (USD $
4°100,000.00) necesaria para cubrir el 50% (cincuenta por ciento) de 6 (seis) meses de salarios
completos y costos de transporte, con base en el nimero de 3,000 (tres mil) puesto de produccion [...]”
(Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 27, p. 372)

Asi claramente reclutamiento, seleccidn y capacitacion se verian cubiertos en gran medida

por el Estado. Esto en términos discursivos seria para el gobierno de Rafael Moreno Valle
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un logro importante de cara a la carrera presidencial de 2018; porque inauguraria su
administracion estatal con una planta “moderna”; que capacita trabajadores por casi 6 meses
en sus primeros anos; formando una fuerza de trabajo “altamente calificada”, aunque en los
hechos no fuera ni lo mas minimo. No solo porque no sirvié realmente ese periodo de
capacitacion para la fuerza de trabajo de forma efectiva o al nivel que se planteaba, tomandolo

de la voz de trabajadores; sino porque los costos fueron asumidos por el erario.

Junto con lo anterior se anuncié también la construccion del CERHAN!® un centro de
capacitacion de alto rendimiento para el sector automotriz. Cuando fue anunciado el
proyecto, por supuesto, que jamas se conocieron los detalles a profundidad. Anunciaron el
centro como una alianza entre el gobierno, Audi y la UTP, aunque lo que debieron haber
dicho es que méas que una alianza fue un regalo de cortesia a la planta por haberse instalado
en Puebla; regalo que fue hecho a la medida que exigié la misma, asi en la obligacion 4 se

compromete el gobierno a lo siguiente

El Estado construira, directa o indirectamente, a su propio costo y gasto un centro de capacitacion
completamente equipado, adyacente al Sitio del Proyecto (la ubicacion final serd acordada por las
partes), con un valor maximo de cuarenta millones de ddlares estadounidenses (USD $40°000,000.00),
de conformidad con las especificaciones para edificios, equipo, clases y ubicaciones [..]. El costo de la
operacion del centro de capacitacion, incluyendo gastos tales como mantenimiento, servicios y nomina
del personal administrativo y docente lo pagara el Estado, excepto la némina de los instructores y
cualquier otro gasto relacionado con aquellas materias seleccionadas por las Sociedades. Las
instalaciones del centro de capacitacion se podran utilizar por el Estado o por los terceros, siempre que
dicho uso no interfiera con las operaciones o programas diarios de capacitacion de las Sociedades.
Adicionalmente, toda la propiedad intelectual y equipo proporcionado por las Sociedades debera
mantenerse confidencial y salvaguardado, a menos de que medie autorizacion de las Sociedades y no
se utilizara para capacitacion de terceros. Las partes trabajaran conjuntamente para asegurarse de las
areas restringidas se usen exclusivamente por las Sociedades dentro de los limites del centro de
capacitacion para salvaguardar técnicas confidenciales y el equipo”. (Contrato de Desarrollo, 2012,
Foja 28, p. 374)

119 Es importante sefialar que respecto al CERHAN se hicieron las solicitudes necesarias para obtener una
entrevista de funcionarios del centro, sin obtener una respuesta favorable para la entrevista.
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Un regalo puesto a modo para la armadora, donde el gobierno paga practicamente todo pero
le es imposible usarlo, salvo autorizacién de la planta y sin que se usen &reas para
capacitacion. Y aunque teéricamente la armadora iba a proporcionar equipo, porque este no
viene obligado a ser pagado por el Estado, en 2013, un afio después de que se firmara este
contrato; EI Consejo Nacional de Ciencia y Tecnologia (CONACYT) desembolsé 200
millones mas de pesos (unos 10 millones de ddlares para el tipo de cambio promedio de
2022). El proyecto seria presentado por la UTP para equipar y operar el centro a cargo de un
Fondo Mixto de CONACYT, como se sefala en la propia pagina del CERHAN “Nunca en
la historia del Fondo Mixto CONACYT se habia financiado un proyecto con una inversion
de esta magnitud” (véase pagina www.cerhan.mx/nosotros). O, mejor dicho, nunca en la
historia del Fondo se habia visto tal desgranamiento de recursos para una trasnacional

alemana.

Aunque los ingresos de estudiantes del CERHAN a Audi han sido minimos a la planta; el
Centro cumple una funcioén que hasta el momento pudieran calificarse de simple propaganda
gubernamental y del corporativo, también pudieran funcionar para evaluar proyectos al
interno de la planta.

Aun con ello, si hacemos una reflexion tedrica*?® podemos decir que un minimo ingreso de
algunos aprendices a la planta de Audi que hayan pasado por el CERHAN pueden ser
suficientes para alimentar constantemente las lineas de produccion que en Gltima instancia
permita una renovacion gradual, constante y organica de diferentes puestos de produccién
ylo perfiles con capacidades susceptibles de contener las calificaciones o potencialidades de
éstas necesarias para socializarse dentro de la planta, al tiempo que se usa como propaganda
gubernamental y corporativa. En buena medida porque México ha puesto gran empefio en
adecuar la formacion de la poblacion a requerimientos del trabajo aungue sin entender a
caracteristicas propias del contexto lo que propicia otros problemas subyacentes (De Ibarrola,
2014 p.376)

120 Con las limitantes de la evidencia empirica en entrevistas respecto a este tema especifico.
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Asi, la contradiccion entre discurso y marketing de imagen de empresa preocupada por la
formacion en el trabajo y la capacitacion no anula el hecho que sirva minima y realmente a
algunos propdsitos socio técnicos. Asi la empresa y el gobierno pueden pretender hacer
evidente la importancia de estos organismos con tinte de “educacion dual” para el beneficio
de la poblacion; cuando no lo sean en absoluto por el bajo margen de integracion de los
egresados a la planta. Empero, esto no anularia que la planta pueda beneficiarse socio-
técnicamente, aunque no en la media en que se proyecta hacia la opinién pablica; y mucho

menos que se justifique desangramiento de las arcas gubernamentales.

En la fase de produccion piloto, también se recordara que para los niveles superiores a los
operativos como ingenieros se les otorgo una inmersion al idioma aleman. Los cuales
también fueron cubiertos por el gobierno “Proporcionar, sin costo o cargo adicional alguno
para las Sociedades, 6 meses de cursos de idiomas para 500 personas designadas, en su
momento, por Audi” (Foja 28). Justo los 6 meses fueron los que duraron ellos para alcanzar
el nivel A2 de aleman que deberian tener para cuando viajaran a Alemania a capacitarse.

También esta capacitacion en Alemania seria cubierta por el gobierno estatal

6. Proporcionar a la Sociedad el monto de siete millones de dolares estadounidenses (USD $
7°000,000.00) para el pago de costos de transporte aéreo y gastos de viaje de 500 personas designadas,
en su momento, por Audi para su capacitacion en el extranjero o, en su caso, a ser destinada al pago
de transporte aéreo y gastos de capacitadores del extranjero o las Instalaciones para capacitar a los
empleados en el Sitio del Proyecto en el centro de capacitacién o en cualquier otro lugar elegido por
Audi. (Contrato de Desarrollo, 2012, Foja 28, p.374)”

Esto también resulta revelador, porque la politica de capacitacion de sus empleados de nivel
superior en plantas nuevas que comienzan operaciones tedricamente es financiada por el
propio corporativo. Empero, las caracteristicas particulares de México, su contexto politico
llevd al estado de Puebla a ser el financiador. En cualquier caso, tomando el testimonio de
un ingeniero que fue a Alemania a capacitarse, su estancia ayudd a entender el
funcionamiento de las lineas de produccion de Audi, también contribuy6é a que pudiera
entender la mayoria de los aspectos técnicos en el armado desde cero de la Q5 en conjunto

con los obreros. Sabemos por los testimonios que cerca de 100 obreros también viajaron a
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Alemania, desconocemos si su viaje estuvo incluido en el presupuesto que financio el
gobierno de Puebla porque las tandas de aproximadamente 100 ingenieros que fueron a

Alemania llegaron a ser varias.

Sin embargo, con la informacion referida la politica de capacitacion, seleccion y formacion
en el trabajo fue desarrollada a nivel meso porque respondié en parte al contexto nacional al
que arribo la armadora. Aunque esto no detuvo, por ejemplo, que la politica del “Profiraum”
se mantuviera, como politica claramente de nivel macro, del corporativo, para paises donde
se carecen de sistemas de formacion dual. En efecto, distinguimos una politica claramente
macro de formacion, con la creacion del Profiraum dentro de la planta; y otra sobre la
capacitacion en la matriz de obreros e ingenieros, pero adecuada al contexto nacional por el
financiamiento del Estado de Puebla; asi como también con la migracion de fuerza de trabajo
de VW, que aseguraban socializacion de habilidades, actitudes y conocimientos técnicos
(calificacion semilla) hacia la nueva fuerza; a la par, que como veremos a continuacion, se

aseguraria el control de las relaciones laborales con un CCT multi anual.

El regalo que puso el gobierno de Puebla a Audi fue algo que dificilmente podria rechazarse.
En efecto, al firmarse el Contrato de Desarrollo en septiembre de 2012 queda asegurada la
inversion. Asi cuando finalmente se decide que sera Puebla el lugar y se pasaria a la firma
del CCT con SITIAVW inicialmente. Hasta mayo de 2013 se coloca la primera piedra de la
planta en San José Chiapa. Aunque en el mes de octubre de ese mismo afio se hacen las
primeras contrataciones no es sino hasta el 4 de noviembre que se lleva a cabo la asamblea
constitutiva para elegir la representacion sindical de los trabajadores de AUDI. En la propia
revista el sindicato (SITUADI, 2019 p.15) indicaria que es una mezcla de gente con

experiencia laboral, sindical junto con jovenes bien preparados.

Hasta el 11 de noviembre se solicita de manera formal el registro ante la Direccion General
de Registro de Asociaciones de la Secretaria del Trabajo y Prevision Social STPS; y para el
12 de diciembre se reconoce oficialmente con la toma de nota. Empero, sera hasta febrero de
2014 cuando se da el CCT y se firma por el ya reconocido oficialmente SITAUDI. Sindicato

gue, aunque nuevo en nombre, representaria a gran parte de la militancia sindical de
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diferentes corrientes de VW, o de una en particular; a la corriente oro, y que como hemos
sefialamos aseguraban control de las relaciones laborales en la naciente planta y socializacion

de saberes colectivos de trabajo, en Ultima instancia de calificacién semilla.

En términos estrictamente cronologicos este es el origen de la planta de Audi México y del
sindicato de AUDI. Sin embargo, en las entrevistas realizadas y en la bibliografia y
documentacion revisada hay elementos importantes de considerar, que resultan
fundamentales para comprender la estructuracion o los basamentos en los cuales se construy6

el sindicato y la planta.

El hecho de que una cantidad sustancial de obreros de Volkswagen hayan llegado
tempranamente a la planta de Audi coincide con las elecciones de 2015. Donde resulto electo
Rey David Garcia —para el periodo de 2016-2020- en VW que paraddjicamente no pertenecia
a la misma corriente o planilla que “negocid”, junto con el apoyo de IG Metall, la llegada de
Audi a México (Espinal, 2018.). En efecto, la corriente y/o planilla que “negoci¢” la llegada
de la marca Premium fue “Oro” en tanto que Rey David pertenecia a “Reaccion Sindical”.

Ambas tenian posiciones y programas sindicales diferentes.

Ademas, para entender la llegada de AUDI a México, se necesita incluir de forma sustancial
no Gnicamente la presion que hizo SITIAVW sino IG Metall. Este dltimo, no lo habiamos
considerado a nivel macro cuando comenzamos la investigacion, pero es un factor también
clave!?!, Pues como es conocido, la ley de cogestion alemana permite en comités de empresa
la participacion de los trabajadores en temas sustanciales (Espinal, 2018. P.96). De tal manera
que los proyectos a nivel internacional, no solo se deciden, al menos no en términos formales,
por los accionistas del corporativo “[...] la fuerza de la IG Metall en las politicas de
produccion del corporativo, en las cuales el sindicato aleméan influye en la decision acerca de

qué se produce, donde, como y en qué cantidad” (Espinal, 2018, p.142).

121 Factor que por ahora preferimos no desarrollar, pues son parte de otro nivel de anélisis de la investigacion.
Espinal, basdndose en una entrevista con Ludger Pries, sefiala que muchas decisiones del corporativo como lo
puede ser la eleccion de personal a nivel recursos humanos reciben el visto bueno de IG Metall. Con ello se
hace mas complejo el andlisis para entender si respecto al tema de calificaciones, a nivel macro no
correspondera Unicamente al corporativo sino también al sindicato alemén.
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Los vinculos que ha tenido SITIAVW con IG Metall, nos permiten entender que la formacion
sindical en AUDI corri6 por quienes promovieron en su tiempo la llegada a la armadora a
Puebla. Aunque por supuesto, en las entrevistas con la disidencia sindical'??, que
abordaremos mas adelante, existe una fuerte critica a estas posturas. Pues consideran que la
Ilegada de AUDI a México no se debié por la influencia del sindicato VVolkswagen, sino por
un encargo del entonces gobernador de Puebla Rafael Moreno Valle y esto se confirma con
suma con el Contrato de Desarrollo que ya analizamos. Aunque autores como Espinal
Betanzo (2018, p.129) dicen que

La firma del Contrato Colectivo de Audi en Puebla es un reconocimiento a la productividad de los
trabajadores mexicanos y una muestra del trabajo en equipo, asi como del éxito de la estrategia de la
IG Metall y la estrategia del SITTAVW [...] La IG Metall ha encontrado en el SITIAVW un aliado y
no ha tenido dificultades para coordinarse con las direcciones del sindicato mexicano. Este
entendimiento es, sin duda, un recurso de poder para los representantes de los trabajadores alemanes y

también para los mexicanos.

Esto parece confirmarse con las declaraciones de los dirigentes sindicales de 1G Metall que
Espinal (2018) entrevistd. Donde maés alla de las diferencias que se dieron en los cambios de
los comités en SITIAVW se lograron llegar a acuerdos con IG Metall, por medio del Comité
Mundial, donde pudieron entrar en negociaciones con el Management de Audi y VW, sin
embargo, el Contrato de Desarrollo ya analizado aqui minimizarian este suceso de forma
considerable, como lo sefialamos siendo mas significativo los incentivos y exenciones del
gobierno de Puebla a Audi que esta gestidn inter-sindical. Aungue debemos enfatizar que son
dos cosas distintas la eleccion de la ubicacion de la planta y la firma del CCT, que si bien
pueden ir de la mano Betanzo las toma como sindnimos. Lo interesante es entender que
quizas, y eso lo decimos plenamente con las limitantes en la informacién empirica, que al
corporativo de Audi A G de Ingolstadt le resultaba méas favorable desarrollar la planta en
Puebla por los beneficios gubernamentales y a la vez afianzar con el SITIAVW. Més alla de

que no fuera como los sindicatos corporativos, el interés estaba también en poder migrar

122 Cuando hablamos de disidencia sindical en el SITAUDI o en la planta de Audi México, nos referimos al
grupo que surgio en 2017 llamado “Comité de Destitucion Pacifica” en contra de la direccion sindical que
firmé el CCT de la planta en un inicio.
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fuerza de trabajo experimentada en la construccion del automovil (con caracteristicas
Premium), era una ventaja mayor que darle el CCT a otra central que en absoluto beneficiaria

a la armadora a nivel socio-técnico.

La situacion cambia con la direccién de Oro (2012-2015), grupo que participaria en el
proceso de negociacion para que la planta de Audi fuera instalada en Puebla, y posteriormente
cabildearia para firmar el Contrato Colectivo con la gerencia local y con el apoyo de la IG
Metall, desde Alemania.

[...] Los primeros pasos para conseguir ese acuerdo entre el Management y el sindicato iniciaron en el
periodo de Justicia Laboral, continuaron en la etapa de Poder Sindical, y los capitalizaria, como
resultado de una estrategia exitosa, Oro, con el apoyo de la IG Metall. (Espinal, 2018, p133, p. 167)

Ahora bien, conviene también dejar claramente entendido que si bien la decisién final sobre
donde ubicar la planta, desde nuestra perspectiva se cifid mas al factor gubernamental, la
coronacion del CCT en manos de una corriente del SITIAVW respondié a la manera en que
se pensaba en cémo se deberian manejar las relaciones laborales de la planta. Para ello,
entender las bases del sindicalismo en Audi y la gestién de las relaciones laborales del
corporativo, sin duda es preciso remontarnos a la planilla sindical de Oro que dirigio el
sindicato de Volkswagen (2012-2015). Aqui, quizas hallemos las herencias ideoldgicas de lo
que se cimentaria en Audi. Esta herencia politica-sindical basicamente se resumiria en 1-

aumentar el mercado interno de trabajo 2) incrementar el nivel de ingresos de los obreros.

Oro se identifica con los valores de la empresa y este comité esta dispuesto a comprometer sus
esfuerzos para conseguir las metas productivas del consorcio a cambio, desde luego, de beneficios para
sus agremiados. Este comité se reconoce como responsable del SITIAVW pero también como parte

de la empresa, y para que esta logre sus objetivos necesita de la participacion de sus trabajadores ...
(Espinal, 2018, p. 169)

Aunque el precio que tuvo que pagar en su momento “Oro” fue alto al modificar aspectos del
CCT de VW, especialmente en el apartado de calidad e ingresos. La vinculacion de estos
factores es importante. En la medida en que se logré vincular cierta parte de los ingresos
laborales de los trabajadores de Volkswagen con la calidad, se daba a la vez, la garantia de
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que la inversion de Audi quedara en Puebla. Por supuesto, custodiada por la direccion del
sindicato que habia aceptado este pacto. Los ingresos extraordinarios que tendrian
futuramente la direccién del SITAUDI, los familiares vinculados a ellos dentro de la planta
y/o direccién del sindicato responderia en buena medida a la herencia de este pacto.

Sin embargo, lo mencionado hasta aqui, es una discusion que no ha quedada finalizada y
resultard relevante para futuros investigadores sobre el tema. Como mencionamos, es
interesante entender y ponderar la participacion de tres actores clave que explican a este nivel
parte de la llegada de Audi a México. Primero, SITIAVW, segundo I1G Metall y tercero el
Estado —a nivel federal y estatal, por supuesto-. Es evidente, que quien tomo la iniciativa
decisiva fue el propio corporativo, pero atraido en un primer término por alguno de estos tres
actores —-mas uno que el otro, quizés- y sin duda por el anélisis hasta aqui la atraccion

fundamental por los incentivos y exenciones fue por el gobierno del estado.

Desde la disidencia —o ex disidencia- sindical del SITAUDI, se ha indicado que la idea de
que la armadora llegard a México fue a cargo del gobierno estatal y que no fue un logro de
SITIAVW. Donde se utilizo al sindicato de Volkswagen, que en ese momento era dirigida
por la planilla Oro, para lograr la llegada de la armadora. En suma, las posiciones saltan a la
vista para Espinal (2018) el factor decisivo seria el sindical para Sergio Mastretta Guzman
(2019) seria el gobierno poblano, con el que coincidimos en mayor medida. Sin embargo,
mas alla de estas precisiones, lo que si debemos tener presente es que el tema es nodal para
entender como se dio la llegada de la armadora y como este hecho se relaciona con el tema

de la calificacién, como explicamos en parrafos anteriores.

En perspectiva estos elementos descritos permitirian re-problematizar en nuevos casos, como
el de Audi, la manera en que operan las estrategias de los grandes corporativos. Y en ultimo
caso la discusion en que se divergen las convergencias. En tanto, que, para el tema de
calificacion y capacitacion, no solo se trataria de mostrar la manera en que el corporativo
define estos aspectos sino el papel de IG Metall para otros paises subdesarrollados donde se
vuelve sustancial su participacion al momento de definir directrices del corporativo. Donde

intervienen disputas sindicales locales, por un lado, asegurando socializacién de saberes y
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habilidades técnicas, asi como control de las relaciones laborales no sin la fuerte influencia
del gobierno de puebla para la capacitacion, formacién y seleccion de la fuerza de trabajo.
La constitucion de esta manera de la calificacion obrera a estos niveles, meso y macro tiene
articulaciones con contradicciones y matices importantes de precisar, como veremos a

continuacion porque se desenvuelven en Gltima instancia a nivel de piso de produccion.

Lo descrito es asi porque al no formarse una calificacion adecuada a la planta, con todo y la
estrategia planteada, se introducirdn mecanismos de estandarizacion para lograr hacerla
efectiva. Para la planta no es en si la calificacion en abstracto -como elementos formales y/o
credencialistas- lo importante es la calificacién socialmente necesaria; el conjunto de
habilidades, conocimientos, aptitudes y predisposiciones fisioldgicas y sensoriales de los
obreros que debe materializarse de manera a adecuada en la calidad y tiempos en el producto.
El resultado contradictorio de estos procesos llevaria, parcialmente hablando a la insurgencia

obrera y finalmente al cambio de direccion sindical en 2020.

c) De vuelta al piso de produccion: disciplina, estandarizacion e insurgencia obrera, la

respuesta al lean-taylorismo.

La armadora comenz6 a operar de manera regular a finales de 2016, especificamente en
septiembre. Aunque en los reportes registrados por parte del INEGI solo se tienen 18
vehiculos producidos en ese afio y unicamente corresponden al mes de agosto. Realmente la
produccion comenzaria hasta 2017 esto conllevaria en los hechos una contratacion masiva
de los obreros que llevaria a un politica nivel de planta laxa en la seleccion, contratacion y

capacitacion, como ya se explico en el capitulo anterior.

Gréfica. 2
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Produccion Audi Q5 2017 en N. de Unidades.

&
(OQ/Q %o 6\0

Elaboracién propia, con informacion obtenida a través de Tabulados Interactivos del Registro Administrativo
de la Industria Automotriz de Vehiculos Ligeros, INEGI 2022.

Recordamos gue en los testimonios de ingenieros y obreros se volvié esencial la capacitacion
en Alemania, misma que se daria en 2015 y para estos Ultimos a principios de 2016 donde
las mismas podrian ir hasta casi el medio afio. En tanto que, para el momento del arranque
oficial, donde se aumentarian el nimero de contrataciones, es decir para mediados de 2016
las capacitaciones se verian reducidas, por lo menos como mencionan los trabajadores, aun
ha si las consideraron igualmente amplias donde por lo menos estas serian de un mes. Sin
embargo, hay que ser cuidadosos porque no hay datos exactos de si esta disminucion en los
tiempos se debié por el arranque mismo de la planta y/o porque el financiamiento del
gobierno llego a los limites establecidos en el Contrato de Desarrollo, aunque esto Gltimo
solo podria afirmarse en caso de que ya hubiera contratados en planta mas de 3 mil
trabajadores porque el contrato habla que el uso de los mas de 4 millones de dolares para
cubrir el 50% de salarios completos, con transporte para 6 meses para este nimero de

trabajadores.
Es dificil encontrar los nimeros exactos de contrataciones, se sabe por los documentos de la

propia armadora que para finales de 2015 ya habia cerca de 1400 trabajadores en la planta en

un evento interno donde se informaria de los avances de la planta y se inauguraria la etapa
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de pre-serie de la planta (Audi Media Center, 2015 p. 33), estimaciones en ese mismo
documento asegurarian cerca de 3800 trabajadores (Audi Media Center, 2015, p. 34). Lo que
permitiria concluir, parcialmente, que quizés para mediados y finales de 2016 ya no habia
capacitaciones porque ya se habia agotado los recursos gubernamentales y el nimero de
empleados susceptibles de capacitarse “ampliamente” que solo estaban estipulados para

3mil.

Con la informacion que poseemos podemos sefialar que los problemas comenzarian
realmente para principios de 2017; donde la capacitacion quedo reducida a una semana, sea
por un aumento significativo en la demanda de la Q5 y/o porque ya no habia financiamiento.
Este hecho hizo que la contratacion fuera menos selecta de lo que quizés haya sido en la pre-
serie. Sin la presion de la demanda de camionetas, era mas facil una adecuada seleccion de
personal, en muchos casos con mayor experiencia laboral en industrias automotrices que con
afios de escolaridad. Pero, para 2017 esto ya no ocurrio asi, y el problema sindical aqui

comenzaria a vertebrarse.

En 2017 hubo una contratacion masiva de obreros, necesitaban urgentemente fuerza de
trabajo. Los filtros se hicieron laxos, como reflejan las entrevistas, las capacitaciones duraron
una semana, como maximo. Los problemas de calidad, no se dejaron esperar. Al mismo
tiempo egresados de escuelas Volkswagen entre otros cubrieron puestos operativos, como ya
indicAbamos en apartados precedentes de la tesis. Que significé esto, justo como el grado de
escolaridad no significo para entrar 0 no entrar a las lineas de produccion ya en la fase

estandar del proceso.

Las divergencias salariales florecieron —0 quizés se continuo la logica de contratacion de
2015, cémo como declaré el ingeniero entrevistado, fue en buena medida por negociacion
individual, con todo y que existiera CCT para los obreros-. Muchas de estas divergencias

salariales'?® causaron cierta inconformidad entre la base de trabajadores, la falta de presencia

123 Aqui es interesante recordar parte de lo que encontramos en las primeras entrevistas. Obreros con ingenierias
u otras profesiones frente superiores como Gruppensprecher —Portavoz de linea- o Gruppenfiihrer —jefe de linea-
con una menor preparacion académica, donde las diferencias salariales eran contradictorias para los obreros
“preparados”.
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de los lideres sindicales en piso, falta de rendicion de cuentas, de asambleas como marcaban
los estatutos sindicales erosionaron —si es que la tuvo previamente, la legitimidad de la
direccién del sindicado- que habia nacido justamente como un pacto a discrecién de
sindicalistas ex Volkswagen.

Sumado a lo anterior, las presiones de trabajo frente a la linea, y por supuesto, la expectativa
que causo el ingreso a la armadora se fue borrando con el pasar de las semanas. Sea por estas
diferencias o porque se veia ya imposible poder cambiar o subir en la jerarquia laboral de la
planta. Es notorio en las entrevistas que era mas que complicada la movilidad laboral dentro
de la planta. Asi la frustracion y la desilusién vino; en efecto, los cogidos subjetivos que se
habia hecho sobre la armadora en un principio los trabajadores ahora cambiaban y entraban
en consideracion otros aspectos de los campos subjetivos, que materializado en el no ascenso,
falta de acompafiamiento sindical, polarizacion salarial y donde la preparacion académica no

resultaba valorada llegaron a ser detonadores de lo siguiente.

Bajo este contexto es que se fueron dando las condiciones para la ebullicion de un
movimiento de disidencia sindical que pudo paralizar la planta de forma momentanea y que
tuvo como fundamento los cambios de las categorias y las exigencias en las habilidades
concretas en piso para ascender en la jerarquia laboral que trajo la implementacion, de lo que

ya hemos hablado reiteradamente a lo largo de la tesis: el Hay System.

En efecto, la implementacion del Sistema Hay'?* a mediados del 2017, como método de
evaluacion de los puestos de trabajo. Mismo que no estaba estipulado en el CCT y que
aumentaria las categorias entre niveles salariales. EI CCT original estipulaba 8 grupos
salariales con el sistema HAY se concluiria en 13 grupos salariales. El cuadro refleja
justamente la problematica que se desarrollaria en esos afios dentro de la planta y que
finalmente detond en el conflicto sindical. ElI cuadro 6 (pagina, 263 de esta tesis) que

realizamos justamente muestra los cambios que hubo en los niveles y los requisitos

124 Edward Northup Hay (1891-1958), empresario estadounidense dedicado al estudio de las habilidades en el
trabajo. Quien desarroll6 un método para un analisis de las habilidades, ahora existe una consultoria y
gestionadora de servicios administrativos y de recursos humanos que se dedica a la implementacién de estos
procesos.

395



necesarios para movilidad entre cada nivel. Esta por demas sefialar que este elemento es
imprescindible entenderlo. Primero, porque se relaciona directamente con el tema de
calificacion como se mostrard, pero también por la forma en que la cuestion politico sindical
tiene una importancia central a la hora de entender el problema de la calificacion dentro de

la planta en su fase estandar de produccion.

Pero en qué consiste el sistema Hay; en forma tedrica hemos realizado una breve exploracion
sobre la bibliografia de este sistema. Para poder comprender, por lo menos teéricamente, los
alcances de este sistema de evaluacion de puestos. Hay algunos principios en los que esta
basado este sistema, que alumbran un poco y se complementan con los comentarios de los
trabajadores: los conocimientos, las habilidades requeridas para hacer el trabajo, el tipo de
pensamiento para resolver los problemas y las responsabilidades asignadas al puesto
(Muhammad, 2015, p. 4-5).

El modelo del sistema Hay estaria estructurado en esos tres elementos mencionados. Cada
uno tiene caracteristicas particulares. Primero, el saber hacer, la resolucion del problemay la
responsabilidad. Donde el saber hacer, representa un input, en tanto que la solucion del
problema un proceso, y la responsabilidad un output. Aqui lo interesante es que el sistema
hay evalla a los puestos de trabajo de forma horizontal y vertical, los evalta en funcién de
todos los puestos y con base en esto define quien tiene mas o menos responsabilidades o
habilidades, segun sea el caso. Por eso en parte es que el candidato de Renovacion Sindical
(Entrevistas, octubre, 2020) que ganaria las elecciones en noviembre 2020 como nuevo
secretario general explicaba que hacia falta ver el grado de responsabilidades de los
trabajadores en las &reas peor pagadas. Ese hecho causa una molestia a los trabajadores que

ven su trabajo infravalorado frente a otros.

Las reglas formales de movilidad para el tabulador que estuvo vigente hasta 2017 implicaban
algunos elementos importantes de considerarse. Donde la empresa tenia la responsabilidad
de rotar al personal operativo dentro de su GruppenArbeit'?® (Grupo de Trabajo), de tal

125 E| grupo de trabajo no es algo nuevo en el corporativo. No fue una forma novedosa de organizacion del
trabajo que hayan instalado en México. Pues Audi llevan méas de 20 afios trabajando con esta forma en la
produccion en piso. Lo interesante es entender, como se labora bajo grupos de trabajo y al mismo tiempo se
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manera que éste pueda aprender a desempefar varias operaciones enriqueciendo su Flexi-
Matrix. Donde la antigliedad junto con la Flexi Matrix del grupo de trabajo deberan
considerase para un mayor rango salarial. Sin embargo, con el Sistema HAY esto cambid
drasticamente. Aqui se introducian una serie de elementos nuevos para los trabajadores que

hacian mas complicado o casi imposible acceder a otros niveles salariales.

Si revisamos las columnas de gris claro (Cuadro 6, pagina 263) nos daremos cuenta de que
las diferencias salariales entre cada nivel, aunque si bien no son tan drasticas, si implican a
partir de la letra D aumentos salariales que porcentualmente hablando resulta significativos.
Por ejemplo, del D al E son 70 pesos, en tanto que del F al G son 95 pesos o del G al H 135
pesos. Asi en algunos casos existen aumentos porcentuales de mas del 20% del salario
tabulado de un nivel a otro.

Por otro lado, en las columnas de gris oscuro (cuadro 6) vemos que con la introduccion del
Sistema Hay. Es decir, con la introduccién de nuevos subniveles se va haciendo mas largo el
camino para acceder a mayores ingresos. Esto en conjunto con la serie de requisitos para
acceder a cada nivel y/o subnivel, después del B. Causa un profundo enojo en los

trabajadores, en cuanto se anuncia esta medida.

Aqui es importante considerar, segin la propia disidencia sindical, que la evaluacion
unicamente se da en las propias areas de trabajo. Aungue en el documento encontrado de
SITAUDI MAGAZINE no hemos encontrado informacion al respecto. De ser asi, esto
significaria que los trabajadores solo se les evalla con las funciones del area de trabajo. Lo
que significa que un trabajador que haya estado en otra &rea y por tal haya aprendido otras

operaciones de otros grupos de trabajo no serian tomadas en cuenta.

tiene un sistema de evaluacion Hay claramente taylorista. Es decir, antes de este nuevo sistema trabajaban en
el grupo de trabajo, tnicamente en funcion si de la flexi-matrix pero sumando el tema de la antigliedad para la
movilidad interna de trabajo, ahora esto se restringe y se parcializa de forma enorme. La movilidad entre areas
queda restringida y se especializa de forma considerable, pero a la vez se da una flexibilidad dentro de la linea
y/o conjunto de tactos.
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Al mismo tiempo tambien se sefiala que ciertos trabajadores quedarian excluidos de la
movilidad. Porque eso dependia también del area o puesto de trabajo. Es decir, que de manera
estructural era imposible estar en un puesto determinado con nivel B, por ejemplo, y poder
aspirar al H. Pues esto dependia méas de su posicidn, asi un trabajador Gnicamente podria
aspirar al H si estuviera en otro puesto y/o area de trabajo donde estuviese estipulado la
posibilidad de acceder a niveles mas altos, con mas ingresos. En tanto que en el CCT
Unicamente estipulaba que la movilidad del trabajador podia ir desde la A hasta la H, sin
importar el puesto y/o posicion en el trabajo. De ahi que “si t0 eras tractorista o
montacarguista, bueno pues ahora tu maximo va a ser el de uno, operadores logisticos, bueno
pues ahora vas hacer hasta la F1 y preguntamos, ¢cémo voy a llegar a un nivel H? Ahi
empiezan las trabas” (Entrevistas, 2020). De esta manera se vinculan los niveles o categorias
salariales al puesto y/o posicidn en la produccion, cuando antes desde cualquier puesto y/o
posicion de trabajo podia aspirar al mayor nivel y/o categoria salarial. Sin embargo, esto debe
de tomarse con precaucion pues no disponemos de suficientes elementos para aseverarla, mas

que la propia opinion de un dirigente de la disidencia sindical

Este hecho fue denunciado por el mismo comité del sindicato antes de que se instalara el
Sistema Hay. Ya les habia advertido de que este sistema de evaluacion representaria mas
problemas para incrementar sus ingresos; lo que considerariamos, ademas, intensificaria el
trabajo y su memorizacion sin reflexién del proceso productivo; era una expresion del
taylorismo bajo estrictas técnicas de cero desperdicios, de produccion esbelta; esto a finales
de marzo de 2017.

Ello de alguna manera represent6 una suerte de contradiccidn por parte del propio sindicato
cuando finalmente apoyo semanas después la implementacion de dicho método de
evaluacion. Tambiéen habia cierta inconformidad porque con el método de evaluacion Hay,
los trabajadores tendrian que tardar mas tiempo en poderse mover y obtener mejores ingresos.
En tanto que lo que iban aprendiendo en meses e incluso en uno afio no se veria reflejado en
ingresos de forma inmediata sino hasta que lograran pasar de nivel, esto podia tardar hasta

dos afios.
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Todos estos aspectos socio-técnicos sumado a una falta de constancia de la direcciéon sindical
en el manejo de la propia politica interna del sindicato ocasiond que se fuera formando una

suerte de disidencia sindical.

Asi surge el “Comité de Destitucion Pacifica” que fue una especie de voceria independiente
que se convoco inicialmente en el Estadio Cuauhtémoc con cerca de mil trabajadores —segln
las declaraciones de unos de los integrantes-, aunque en otras fuentes no hay datos
especificos. Esto ocurrid el dia de abril de 2017, segun se informé en diarios (Proceso, 2017).
Ahi llegaron unos mil obreros y se formaron 31 voceros y tres fueron los mas significativos
—segun las entrevistas realizadas-. Ellos en su momento quedaron al frente, declarando que
no tenian interés en ser los nuevos dirigentes sino en ser el medio para convocar a nuevas
elecciones: democratizar el sindicato que tuvo un origen anti-democréatico y claramente de

pro patronal.

En estas mismas fechas se filtré informacion, dentro de la planta, de los recibos de nomina
de los miembros del sindicato. Quienes tienen los niveles del tabulador mas altos. En tanto
que el resto de los trabajadores comenzé con tabuladores bajos. La disidencia del sindicato
sefiald que gran parte de la plantilla laboral de Audi tenia un nivel tabular B, en tanto que los
dirigentes sindicales tienen un tabulador H. Ademas de un bono por representacién sindical
que mantenian éstos Ultimos. Sumado a ello puestos laborales dentro de la planta cubiertos
por familiares de la direccién sindical. Asi como el destape del escandalo que se le sefialo al
dirigente de Audi, por un desvid de recursos de millones de pesos de los fondos del sindicato

de Volkswagen, cuando éste estuvo ahi.

Con la constitucion y presion de este Comité la direccion del sindicato comienza a mostrar
cierta disposicién para tratar de allegarse a los trabajadores de base. Como un mecanismo
para aplacar el movimiento. Convocé a una asamblea, que desde la fundacién del sindicato
jamés se habia realizado; llevada a cabo un 23 de abril de 2017. Estas fueron asambleas
divisionales y escalonadas en horarios, pues la direccion sindical no aceptd hacer una

asamblea general, aunque también por estatutos sindicales no estaba prevista. El dia en que
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se realizaron estas asambleas fue intencional pues dificulté la llegada de los obreros ante la

falta de rutas de transporte y los horarios matutinos en que se convoco al ser domingo.

Los puntos para tratar en las asambleas divisionales fueron a) asuntos generales, b) la
eleccion de delegados auxiliares divisionales, pero sin que se dieran a conocer las bases para
la eleccion de éstos. EI argumento de la direccion sindical de hacer asambleas divisionales
fue debido a que en la planta hay necesidades diferentes, por tal resultaba inviable hacer una
asamblea general aunque por Estatutos Sindicales esta se deberia hacer —misma que no era
catalogada dentro de los estatutos como asamblea sino como Congreso General-, y se debia
realizar de forma anual en el mes de mayo (Articulo 15. Estatutos SITAUDI México p.4). La

cual que nunca fue realizada en toda su gestion que durd hasta 2020.

Sin embargo, para la disidencia sindical, esto se debié mas al miedo de lo que podria
ocasionar una asamblea general pues seria algo que saldria de su control. Efectivamente sin

ser asamblea general, las asambleas divisionales salieron de control.

En diarios locales se sefialo la agresion que sufri6 Alvaro Lopez —secretario general en el
periodo 2015-2020, del SITAUDI- al realizar estas asambleas divisionales. Donde tuvo que
irse a refugiar en la Unidad de Bomberos de la Planta, con gritos de dimision y lanzamiento

de objetos terminaron estas asambleas (Vega, 2017, El Sol de Puebla).

En uno de los videos que filtro la disidencia en redes, se ve la rispida y dura asamblea en la
fue increpado varias veces el secretario general, por momentos sin poder hablar literalmente.
Acusaciones de corrupcion, desvié de recursos, e incluso la acusacion de que el secretario
sindical poseia un Porsche. Aunado a esto sumaron los reclamos por falta de presencia en
piso de produccion con los operadores, falta de conocimiento sobre todos los problemas los
trabajadores. Los trabajadores reclamaron que querian un sindicato de piso y no de oficina.
La confrontacion que se percibi6 en la asamblea fue muy algida, cada que hablaba y/o
contestaba algo el secretario general de Audi Alvaro Lopez era confrontado con gritos de
iFuera! jFuera! jDestitucion!; para tratar de subsanar la situacion el secretario sefialé sobre

el otorgamiento de utilidades, aun cuando la ley federal no lo hace obligado en el primer afio
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de operaciones a las empresas. La presion y la movilizacién obrera forzo sin demandarlo que
se les pagaria en el afio 2017 utilidades. Esto calmd un poco el animo de la base de
trabajadores, aunque sin llegar a ser suficiente. Siguiendo las entrevistas a la disidencia todo
este momento, quizas fue el punto mas algido que tuvo el Comité de Destitucién Pacifica;

dandose asi un importante proceso de resistencia y solidaridad frente a la gerencia.

Esa fuerza inicial le permitio al Comité de Destitucion obtener una buena cantidad de
respaldo de la base obrera, traducida en firmas para exigir la destitucion la direccion sindical.
Esto se pudo constatar con las firmas que fueron levantadas por ellos, en una primera ocasion
—mismas a las que tuvimos acceso de manera Unica (Entrevistas febrero-Marzo 2020). Segun
declard la disidencia inicialmente obtuvieron cerca de un 50% y para mediados de abril de
2017, ya tenian mas del 60%. Pudimos corroborar esta enorme lista que por lo menos de
forma tentativa confirmarian que el movimiento de lucha y resistencia en esas fechas tuvo

una fuerza impresionante, un respaldo de la base.

Por otro lado, la participacion de la empresa parece de cierta forma neutral o por lo menos
asi se mostrd o asi lo consideraron desde el grupo disidente. La empresa les sefial6 que los
trabajadores mismos se deben poner de acuerdo. Empero, segun el comunicado por la
empresa fechado el dia 24 de abril, un dia después de la asamblea divisional convocada por
la direccion sindical, se pusieron sobre la mesa algunos aspectos que consideramos estaban
en franco apoyo a la direccion sindical y contrarios a la disidencia sindical. En el comunicado
expresan que se llevo a cabo una asamblea que tuvo el apoyo de la empresa para el transporte
y con cerca de 500 trabajadores, es decir, una quinta parte de toda la base operativa. Aqui la
postura de Audi México es clara utilizando los puntos débiles de la ley, montados en ese

discurso se entorpecia la organizacion sindical.

1.- Audi México apoya cualquier consulta entre sus colaboradores y su sindicato y que hayan sido
organizadas conforme a la ley mexicana.

2.- Todas las asambleas se tienen que conducir de manera pacifica y democratica.

3.-Las autoridades legales independientes verificaron que el contrato entre los colaboradores de Audi
México y su Sindicato esta depositado y autorizado por las autoridades de la Secretaria del trabajo

como marca la ley.
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1.- Los contratos multianuales existen en México. Les dan certeza a los colaboradores en cuanto a sus
ingresos y seguridad laboral

2.- El contrato fue firmado hace dos afios, no cuatro.

3.- El contrato garantiza a nuestros colaboradores directos incrementos salariales por arriba de la
inflacion y tiene un mecanismo de ajuste que permite que representantes del Sindicato y de la empresa
pueden realizar ajustes en caso de fluctuaciones bruscas debido a la inflacion

4.- Audi México respeta las decisiones que legalmente toman nuestros colaboradores y su sindicato.
(Audi México, Abril 2017.)

Este mismo dia Audi anuncia el pago de reparto de utilidades, tal como el secretario general
lo habia anunciado un dia anterior, por concepto de dos meses de su salario. Con esto se
comenzo6 también tempranamente, por parte de la empresa a frenar o detener el avance de

esta disidencia sindical.

De ahi que para la propia disidencia, aunque en contra originalmente del Sistema Hay,
parecio ir cambiando también de discurso, ya el problema no era el sistema de evaluacion
impuesto. Quizas temiendo o previniendo el giro de la empresa ellos se fueron concentrando
méas hacia problemas de democracia y legitimidad sindical. Incluso declarando que el
problema no era con la empresa sino con la direccién sindical. Aunque casualmente fue una
politica del corporativo la que desatd el movimiento, pero la falta de legitimidad sindical de
la direccion oficial termino capitalizando los problemas. O més bien re-direccionando los
ataques en un primer momento al Sistema Hay para pasar posteriormente a la direccién
sindical. Esto por supuesto, no obvia que la direccion sindical haya estado ausente y

practicamente no haya defendido a los sindicalizados de base.

Empero, quizas un elemento que desgasto este movimiento fue la acusacion por parte de la
direccién sindical de los posibles vinculos que tuviera esta disidencia con la CTM. A cargo,
de esta camparfia de desprestigio estuvo otro grupo afin dentro del sindicato —que seguramente
eran personas cercanas a la cupula sindical- llamado Movimiento Amigos Unidos De lucha
Independiente (M+Audi). Este hecho se expresé en la base al exigirle al Comité de
Destitucién Pacifica que no querian a la CTM. Pues las acusaciones y en general esta

campafa de desprestigio tuvieron un segundo momento de lucha en mayo. Donde el Comité
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de Destitucion Pacifica pide apoyo a la UNT?, quien traza una ruta de lucha que era
continuar por recaudacion de firmas, pero adjuntando la copia de la credencial electoral. Esto
hecho, quizés junto con la campafia de desprestigio causaria dudas a la base obrera para

mantener el apoyo

“1Alertal Amigo trabajador de Audi, los operadores Eduardo Badillo Cortes, Joaquin Pintor Romero 'y
Teresa Hernandez Martinez de la CTM (si ves a alguien mas rep6rtalo), ahora los estan visitando en
sus areas de trabajo para pedirles su IFE y credencial de trabajador jjj Di No!!! Estas personas haran

mal uso de tus documentos” (Rocha, La Jornada, Mayo 2017)

Esta camparia fue asesorada quiza por la gerencia y la direccion del sindicato para lograr la
desmovilizacién. Con esta nueva tactica por parte de la disidencia de recaudar ahora firmas,
pero con credencial electoral, se complica el asunto. Que junto con las acusaciones de una

relacion con la CTM y comienza a ponerse en tela de juicio todas sus acciones.

Importante mencionar, que una parte de los trabajadores no vieron con buenos ojos el apoyo
que se le solicité a la UNT por parte de la disidencia. Aqui también es un punto de inflexion
importante, que nos permite entender y bosquejar que también el factor cultural de los
trabajadores de la planta estuvo presente. El conservadurismo y la falta de comprension del
movimiento sindical a nivel nacional de la base operativa de Audi jugé en contra de la
disidencia. Que en haras de ampliar su apoyo a escala nacional lo redujeron al interior de la
planta sin darse cuenta. Las conferencias de prensa antes vistas sin comentarios algunos y
unicamente compartidas en redes ahora eran juzgadas por sacar a la luz publica los problemas
internos a la planta, con pena y cierto gremialismo eran cuestionados por parte de los
trabajadores'?’. De todos modos, no podemos ser concluyentes al respecto, nos basamos
apenas en las entrevistas y en una prematura revision en redes de las paginas que siguen
funcionando del Comité de Destitucion Pacifica, del Sindicato de Audi y de varios grupos en

redes sociales relacionados con la planta, que dan algunas pistas de los giros narrativos (entre

126 Es muy importante mencionar que el apoyo solicitado a la UNT por parte del Comité de Destitucion Pacifica
no fue el Gnico hay otras organizaciones sindicales que directa e indirectamente aparecieron en el radar, pero
no podemos detenernos ahi sera labor de futuras investigaciones indagar los conflictos inter-sindicales entre el
SITAUDI en el entorno poblano.

127 Esto se puede revisar en las multiples conferencias trasmitidas y grupos existentes en Facebook, donde los
comentarios revelan en parte la opinidn al exponer los asuntos de la planta en una red social.
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apoyo a la disidencia y su alejamiento de la base obrera) que presentan en diferentes meses

en que transcurre el fendmeno.

Si se anuncid en abril el pago de utilidades y éstas se dieron en mayo, que junto con la
campana de desprestigio orquestada por la direccion sindical condujeron a tronar el apoyo de
la base. Sumado a esto en los meses siguientes vendria desde el corporativo un anunci6 del
recorte de su plantilla laboral en 600 puestos (Rocha, La Jornada, Julio 2017). Mismos que
nunca ocurrieron —como se declara en entrevistas- pero que fueron una excusa para despedir
unicamente a algunos trabajadores que eran integrantes del Comité de Destitucion Pacifica.
Un despido de estos fue el que sufrié uno de los entrevistados (Entrevista, febrero 2020),
cuando al hacer una peticion al sindicato en el mes de julio sobre la rendicidn de cuentas de

las cuotas sindicales, al poco tiempo fue despedido.

Asi concluyd este interesante movimiento sindical, salvo los actuales dirigentes de esta
disidencia que a la fecha 2020, mantienen su demanda por la reinstalacion en sus puestos de
trabajo. Para mediados de 2017 se anunciarian otros bonos de trabajo colectivo de la planta
y una nueva recontratacion de mas personal. Segin narran en las entrevistas los dirigentes de
la disidencia, algunos que no fueron despedidos terminaron siendo cooptados por la empresa,
en nuevos puestos pasando a personal de confianza y dejando el sindicato y otros tantos como

ellos despedidos, la mayoria aceptaron su liquidacion (Entrevista, septiembre 2021).

Posterior a 2017, ha brillado por su ausencia alguna corriente o disidencia sindical diferente
a la que hoy domina el SITAUDI. EI 2018 fue de cierta prosperidad para la planta en cuanto
a la venta de camionetas; permitiendo aumentar la contratacion eventual de personal
operativo. En tanto que 2019, las ventas a la baja, ya reflejadas desde finales de 2018, llevaron
a varios paros técnicos por falta de demanda, que tuvieron un efecto en las utilidades de 2020.
El afio 2020 fue clave en la planta, ademas de atravesar una coyuntura sanitaria que impactara
en las ganancias de la armadora y en las utilidades futuras de 2021. Pues hasta 2019 estaran
vigentes los aumentos multianuales pactados, de tal manera que en 2020 deben renegociarse,

pero justamente aqui se detiene nuestro analisis y que coincidiria con la llegada del nuevo
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secretario general que sacaria a la direccion pasada que tejio en su tiempo el control de las

relaciones laborales de la planta Audi de México.

d) De la calificacion obrera a la calidad de los procesos en el Lean Taylorismo con

Jaleo por Demanda.

Hasta aqui hemos esbozado en lineas generales el movimiento sindical. Pero su inclusién no
es azarosa en la investigacion. Es decir, responde a una compleja realidad donde el tema de
la calificacion esta plenamente presente y relacionada con el sindicato. Primero, porque fue
debido a las nuevas formas de evaluacion —Sistema Hay- que los obreros de la planta
comenzaron a organizarse, aunque la dindmica posteriormente se condujo por otros rumbos.
Lo interesante es entender Que a partir de aqui el Sistema Hay reestructurd la manera en que

se daba la movilidad en el mercado interno, limitandolo.

Si recordamos los elementos temporales del problema de investigacion estuvieron en los
inicios, los cuales impactaron en la construccion de la calificacion. Los dos primeros, ya los
habiamos esbozado anteriormente, es decir, 1) cuando comienza a realizarse la pre-
produccion entre 2015 y 2016, 2) en septiembre de 2016 el arranque oficial de la planta hasta
2017. Las diferencias entre las formas de capacitacion, en dénde en 2016 eran mas extendidas
y las posteriores en 2017 eran cortas y respondian Unicamente a hacer frente a la demanda de
camionetas y preparar a los obreros en el minimo de tiempo para pasar a la linea de
produccion. Empero, a la vez a finales de este 2017 se podria abrir un Gltimo momento en el

tema de la calificacién con la introduccién del Sistema Hay.

De hecho, podriamos decir que la implementacion del Sistema Hay no Gnicamente responde
a cuestiones de indole econémico, referente al salario, que intenta imponer ciertas reglas para
mantenerlo en un nivel imposibilitando aumentos salariales por nivel laboral. El problema
entonces, de la implementacion del Sistema Hay, va més all& de eso, pues es interesante que
este se haya impuesto, justo en 2017, cuando las ventas en la planta fueron las més altas y
por ende la contratacion, es decir, cuando no existian problemas econdmicos de fondo.

Expliqguemos esto de forma detallada a continuacion.
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En efecto, la implementacién del Sistema Hay responde a otra cuestion, en principio a los
problemas constantes de calidad que tuvo también la planta en 2017. Se recordara que, en
2018, se mandaron a revision un buen nimero de camionetas Q5 de 2017 en adelante. En las
entrevistas hechas, nos dimos cuenta que los problemas de calidad en ese afio eran
alarmantes, la falta de preparacion del personal operativo con capacitaciones de una semana
trajo consigo innumerables problemas en linea de produccion, hasta un incendio de
camioneta dentro de la linea se dio. Rompiéndose asi la relacion calidad-calificacion, un

problema comun en el sector (Hernandez Romo, 2018)

Aqui podemos apoyarnos de otros textos de ingenieria acerca de la planta de Audi. Estos dan
pistas para entender los problemas de calidad, muchas veces reflejados de forma concisa en
los re-trabajos. Porque justamente es el area que se encarga de corregir todo desperfecto
posterior al armado de linea, en efecto es el elemento méas asible para los investigadores
cuando se quiere conocer sobre problemas de calidad en la industria automotriz y también,
decimos ahora nosotros, cuando se quiere averiguar sobre el nivel de la calificaciéon de los
operarios. Es logico que entre mas retrabajos haya el nivel de calidad por linea es

proporcionalmente menor. En efecto

I. Interfieren distintas tecnologias al igual que distintas operaciones de mano de obra que el hombre debe
controlar o mitigar el riesgo de impacto en forma negativa. Como resultado se genera un porcentaje
del 80% de retrabajos internos, lo que esto ocasiona altos costos por auto producido, sumandose el

precio de produccion y retrabajo. (Rodriguez Barradas, 2018, p. 7)
A continuacién, presentamos una tabla extraida del texto inmediatamente citado que nos
permite entender en donde se concentraban los retrabajos. Es decir, cuantos autos por cada
concepto tenian que ser re-trabajados.

Cuadro 12

Tabla de conceptos de retrabajo, AUDI. (Datos basados en 6 meses, 2017)
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R ) Minutos
Conceptos de retrabajo Cuenta de Autos Suma de tlempt_n (Min.) de por auto
retrabajos )
retrabajado

Pieza / funcionalidad 12.437,00 1.208.524,00 97,17
Funcionalidad 10.074,00 693.728,00 68,86
Sistema eléctrico 6.160,00 715.890,00 116,22
Unidades de control, servicios 7.089,00 369.879,00 52,18
Ruidos, vibraciones 2.988,00 203.814,00 68,21
Dentro de las medidas prescritas 2.267,00 184.531,00 81,40
Piezas a granel 2.228,00 179.945,00 80,77
Falta de estanqueidad 1.262,00 141.050,00 111,77
Ensuciamiento 1.196,00 108.309,00 90,56
Unidn / conexién 1.165,00 56.339,00 48,36
()ptica / Superficie 595,00 44,137,00 74,18
Fabricacidn del vehiculo: Logistica, proc., compr. 284,00 22.471,00 79,12
Produccién 140,00 14.356,00 102,54
Pintura / pintado 84,00 7.907,00 94,13
Concepto 33,00 2.770,00 83,94

Total general 48.002,00 3.953.650,00 1.249,40

Fuente: cuadro extraido de Rodriguez Barrandas, 2018, p.46

Segun la Rodriguez Barrandas (2018), como se muestra en la tabla, la mayoria de los
conceptos de retrabajo se ubican en Pieza/funcionalidad. Esto qué significa, que esta area
tiene conceptos de 1) interior de asientos delanteros, interior de asientos trasero, consola
delantera, Boton de ventaja Delantera, Volante de comandos, etc. Estos corresponden
indudablemente al area de montaje. De esta manera, los costos son enormes para la planta
conllevando a la siguiente “Por lo que pudimos concluir que por cada auto se tenia un
promedio de 82.36 minutos lo que equivale a 1.37 horas en ser retrabajados y con un
porcentaje del 78.63% de autos retrabajados del 100% al salir de produccién” (Rodriguez
Barrandas, 2018. p.45). Esto significaria que de cada 10 autos casi 8 autos pasaran al area de
retrabajos por distintos motivos, como apunta la tabla, es una cifra enorme, pues indicaria
que la calidad en toda la linea de produccion es minima asegurando poco mas de tres autos

de 10 para que salgan sin errores.

Aunque para la autora el problema se haya en el retrabajo, en los tiempos gque estos tardan en
poder ser aceptados por calidad en la primera vuelta, regresando a retrabajo en repetidas
ocasiones porque calidad no les da el visto bueno. El estudio considera que el problema es

que no se respeta la secuencia de montaje y se dafian piezas que se debe cambiar. En
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conclusion, porque cada operador realiza el proceso de retrabajo de manera diferente y

porque no estan estandarizados'?® los procesos en esa area (2018, p.54).

Sin embargo, para los fines de este apartado la intencidn es replantear su problema y entender
otras causas no evidentes en su investigacion que nos permitan aclarar nuestro propio
problema de investigacion. En efecto, segun sus analisis y la tabla anterior a diferencia de lo
que pueda ocurrir en pintura, dénde ademas de que el proceso esta automatizado los errores
son considerablemente menores e incluso en el area de produccién, donde también se haya
automatizada. Es notable el concepto de piezas/funcionalidad son més altos los motivos de

retrabajo en comparacion con el concepto de pintura o produccion.

Esto implicaria problemas subyacentes en el area de montaje. Es evidente, que haya una
menor cantidad de autos en retrabajos por motivos de pintura o produccion, simplemente
porque estan automatizados. Empero, resulta ademas que en comparacion con otras areas
ddénde no hay procesos automatizados, sino que incorporan trabajo humano concreto tengan
amplias diferencias. Asi resulta que por concepto de piezas/funcionalidad tenemos més de
12 mil autos en tanto que areas como Optica/superficie sean poco mas de 500 autos.

De esta manera los numeros anteriores nos permiten esbozar algunos aspectos respecto a la
calificacion. Primero resulta interesante que los analisis corresponden al afio 2017 en un
periodo de seis meses. Es decir, justo cuando comienzan los grandes problemas de calidad
dentro de la planta con el aumento de la demanda de la Q5 y la ampliacion de la base

operativa, que terminaba haciendo sus cursos de capacitacién en apenas una semana en

128 Esto es interesantisimo, si bien para este apartado no es central, no debemos olvidar este punto. En una
industria altamente automatizada, de nivel internacional poseen areas de trabajo dénde todavia no hay procesos
de estandarizacion. Donde los trabajadores deciden como y en qué medidas realizar su trabajo demorandose
mas 0 menos los trabajos en su area. Donde cada operador tiene una forma diferente de tratar el retrabajo.
Contrario a la jerga comun donde muchas veces se idealiza la automatizacion y la estandarizacion de procesos
manuales como un fendmeno plenamente generalizado en las manufacturas. Sefiala al respecto “Cuando
pensamos en una empresa multinacional creemos que todos sus procesos son dptimos, eficientes y
automatizados. Pero al analizarlos mas profundamente nos damos cuenta de que como en cualquier otro caso,
existen areas de oportunidad, ya sea para mejorar y estandarizar procesos o eliminar desperdicios dentro de los
mismos” Rodriguez Barrandas (2018, p. 83). Diriamos nosotros la capacidad obrera para construir su propia
calificacion para darse esta en el proceso de trabajo donde la subjetividad se mantiene y opera de diferentes
modos de acuerdo con los entornos determinados del piso de produccion.
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comparacion con los del 2016 tardaron semanas incluso meses en su capacitacion. Segundo,

¢De qué manera esto se relaciona con el Sistema Hay? Impulsado a mediados de 2017.

Tomando en cuentas las entrevistas, los informes que present6 el sindicato en su revista sobre
el sistema Hay; las notas periodisticas sobre los problemas de calidad de distintos diarios
sobre la industria automotriz; y tomando en cuenta este estudio de ingenieria. Consideramos
que el Sistema Hay fue planteado para aumentar los mecanismos de estandarizacion de
procesos en el trabajo.

De esta manera, la serie de reglas impuestas a los trabajadores para su movilidad salarial
haria que éstos se centraran mas en perfeccionar sus operaciones —una rotacion y aprendizajes
de tactos menores-, lo que ya hemos dicho lean-taylorismo con jaleo por demanda. Aumentar
las operaciones de la flexi-matrix —si consideramos la aseveracion de los disidentes
sindicales- Unicamente con base en los grupos de trabajo determinados (sin considerar otras
habilidades en otros puestos o areas e incluso la antigliedad) terminaria por centrar a los
trabajadores en muy pocas operaciones en linea de produccion. La imposibilidad de

movimiento interno de trabajo, sumando los ahorros salariales.

Todo lo anterior conlleva a forzar a que hubiera una mayor dependencia entre el salario y la
perfeccion de operaciones en tactos especificos; traeria consigo, en teoria, mayores
estandares de calidad en el trabajo. La fosilizacion del movimiento interno de trabajo
ahorraria, quizas, desde la perspectiva del corporativo los innumerables fallos que habia en
las areas de trabajo; y al mismo tiempo se entremezclaba con toda una ingenieria de procesos
lean. Lo que seria en concreto la reduccién de la complejidad de operaciones y la

especializacion en unas.

La disidencia sindical capitaliz6 el descontento con el nuevo Sistema Hay, volcando su critica
hacia la direccién sindical. Empero la necesidad de este sistema se estableciera
definitivamente en la planta para asegurar mejores estandares de calidad terminaria por
liquidar a la disidencia y a todo rastro. Valiéndose de los ingresos que tuvo la armadora recién

comenzé pudo dar las utilidades y bonos colectivos, que no necesariamente correspondian a
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un buen desempefio laboral sino al aseguramiento de una paz laboral. Misma que tanto para
el sindicato, como para el corporativo aseguraria la llegada de nuevos proyectos para la

armadora a futuro.

Es importante sefialar que todo esto es contextual-situacional; no respondié a una politica del
corporativo que se replicara en cada arranque de planta; no se trata de un proceso escalonado
que va de la produccion piloto a la produccién de serie; donde el sistema Hay pudiera
pensarse como una implementacion consecutiva en la organizacion de nuevas plantas para
asegurar la calidad del proceso. Fue todo lo contrario, en la literatura revisada no hay textos,
ni elementos empiricos sobre la implementacion del Sistema Hay en Alemania (Entrevista,
octubre, 2021) y/o en la planta hermana de VW Puebla. Evidentemente, puede existir, quizas
en alguna otra planta del consorcio de VW y de la marca Audi plantas con este sistema de
evaluacién de puestos. Pero el azar en la que pueden presentarse no es entendible como un
proceso consecutivo del arranque de la planta. Esto es muy importante, porque mientras que
las fases de produccidn piloto y produccion en serie, con sus variabilidades evidentes, puede
presentarse en toda planta nueva no solo de Audi sino de gran parte del sector automotriz
terminal. Como hemos visto en distintos textos de ingenieria; la instauracion del Sistema Hay
no es una fase necesaria para asegurar la produccion regular sino una politica a nivel planta,
en este caso de México; especialmente que tuvo que instaurarse para mejorar el proceso de
trabajo en la planta, especialmente en lo mas sensible que es el de calidad; y la
responsabilidad de los trabajadores en esta a nivel de costos. Por eso, hemos insistido en
apartados de la tesis sobre un trabajo a destajo encubierto, que va desde el banco de horas
hasta las penalizaciones, o cobros, de desperfectos del producto sobre los ingresos de los

trabajadores.

Nosotros no consideramos a la instauracion del sistema Hay como un proceso que busca de
forma primordial la reduccion de costos operativos de personal sino la reduccién de
desperfectos, buscando la calidad del producto y proceso, claramente, puede también a la vez
indirectamente beneficiar a la empresa en términos econdémicos para impedir la movilidad,
pero en esos momentos con la direccién sindical en turno, no era una prioridad, pero lo que

si resultaba en una prioridad es que el producto no resulté como ellos lo planearon en cantidad
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y calidad?. En efecto, que la fuerza de trabajo no tenia la calificacion socialmente necesaria.
Y que era necesario disciplina, taylorismo y reduccién de desperdicios en tanto que se
mantenia de manera constante el jaleo por demanda, y se trabajaba con el Takt time en todo

el proceso al interno de la planta.

129 Aunado a lo anterior parte del CCT de los trabajadores de Audi esta estipulado en este marco donde la
calidad y la flexibilidad quedaron institucionalizadas. Cuestion que se puede contrastar con el CCT de VW de
México. Donde, por cierto, si se incluye el tema de la “profesionalizacion” de los trabajadores en tanto que en
Audi no hay técnicos sino operarios en sentido “simple”; cuando en los hechos no es asi.

411



Reflexiéon de cierre

La construccion social de la calificacion se presenta como una propuesta tedrica que
partiendo a nivel metodoldgico del marxismo configuracionista permite entender las
multiples determinantes de la calificacion; la cual no puede ser entendida y analizada
aisladamente de la configuracion productiva (modelo productivo) y de los diferentes niveles

que conforman a la configuracion de configuraciones.

En concreto, la calificacion, y los sujetos que intervienen en este proceso, la definimos como
una que es socialmente necesaria; implica la incorporacion de niveles -que presionan- y
dimensiones de analisis; asi como diferentes mediaciones que hemos revisado a lo largo de
la tesis en los procesos productivos concretos; para este caso de estudio se partié de dos

momentos: start up y ramp up production.

Asi el obrero colectivo es hacedor y a la vez es hecho. Lo primero, en la medida en que el
desdoblamiento de su subjetividad permite “reconstruir” lo contingente, lo poco planeado, lo
inicial o como dirian ellos “sacar el trabajo” en la fase piloto; sin los elementos prescritos del
trabajo y unicamente apelando a sus conocimientos previos, experiencias, capacidades,
actitudes, campos subjetivos y sensorialidades. Asi, ellos pretenden realizar lo que ain no ha
existido en ese momento como produccién regular, una Q5 de serie piloto; como decia Marx
“[...] lo que distingue ventajosamente al peor maestro albafiil de la mejor abeja es que el
primero ha moldeado la celdilla en su cabeza antes de construirla en la cera. Al consumarse
el proceso de trabajo surge un resultado que antes del comienzo de aquél ya existia en la
imaginacion del obrero [...]” (Marx, Tomo 1. Vol. 1. p. 216). En efecto, el obrero colectivo
vislumbra de diversos modos (por grupos, departamentos y/o turnos) qué calidad, qué
precision, que tono del color, qué paso -0 varios- para lograr un proceso, para construir esa

Q5; la que vislumbran antes de que este construida jrecordemos! es la fase piloto.
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Lo segundo, en la medida en que se perfeccionan las hojas estandar con los trabajadores y/o
través de ellos, se ajustan, se calibran lineas y tactos, se forman flexi-matrices, se sacan ciclos
de tiempo globales y/o parciales; en efecto, se estructura el trabajo, pero sincronizandolo
despoticamente con la demanda del cliente, jalando los ciclos operatorios (takt time);
alterandolos y dejandolos en ritmos cambiantes que tenderan a equilibrarse (balancearse)

entre las lineas de produccidn, aunque aumentando la velocidad de conjunto.

La velocidad de la linea es agresiva y altera al trabajo vivo; en tanto, a su propia
comprensibilidad de las operaciones a realizar. La velocidad -necesaria- para alcanzar esa
curva de demanda para que la produccion pueda ser jalada a lo interno. Aqui ocurre un
fendmeno complejo, la manera en que se da como proceso la calificacion socialmente
necesaria, exigida en pulcritud y disciplina en tactos, pero “imposible” en los ritmos de la
linea, si se compara a la fase de produccion piloto. Asi, el aumento de la demanda y/o de la
velocidad de la linea esta en relacion directa con un cierto detrimento de la calificacion obrera
colectiva; en un momento particular. En efecto, la fase contingente -el pilotaje- permitio en
un espacio de posibilidades amplio, si se compara con la fase estdndar, un proceso de re-
9130

calificacion in situ (desde y por los propios trabajadores) para luego venir una “tendencia

a la baja en la fase estandarizada de la produccién con el aumento de la velocidad de la linea.

Esta velocidad, en la misma medida, pero aplicada a un mayor grado de virtuosismo de otro
obrero colectivo puede resultar en un proceso menos agresivo. Por ejemplo, la presion que
ejerce la velocidad de la linea -determinada, en efecto, por la demanda- resulta mas o menos
agresiva de acuerdo con diferentes conjuntos de obreros colectivos, de sus calificaciones
concretas. Esto podria revisarse en el caso de la planta hermana de VW; donde los ciclos de
tiempo resultan mas cortos si se compara con Audi, pero, paradéjicamente, con menores

retrabajos por productos.

130 Como en toda tendencia es posible bajo ciertas circunstancias la existencia de contra-tendencias; con
similitud, aunque no de forma igual, a lo que ocurre cuando la tendencia decreciente de la tasa ganancia del
capital se ve contrarrestada por diversos procesos que evitan entrar en una profunda crisis. Una linea que podria
abrirse en la investigacion laboral futura es la composicidn organica de capital y las relaciones en temas de
habilidades y saberes del proceso de trabajo: esta tendencia a la baja del conjunto de calificaciones laborales
de los obreros, por supuesto, en un primer momento, a nivel estructural; donde seria necesario integrar, a la vez,
el tema de la subjetividades y acciones de acuerdo con el caso concreto; y evitando siempre caer en un
estructuralismo como, por ejemplo, Braverman lo hizo cuando rescatd a Bright.
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Empero, en el caso de la plata de Audi el desgaste de esta (la calificacion), si la entendemos
como un proceso social, que se replica de unos a otros, con ensefianzas y aprendizajes, en
mesetas y ascensiones; va sufriendo afectaciones que dificultad su reproduccion y
efectivizacion en linea de ensamble porque la misma -su velocidad o su aumento por el
volumen de autos- no permite recomposiciones, recambios y transferencias sociales de
habilidades, saberes y conocimientos informales entre trabajadores nuevos y antiguos. No

hay circulacion de estos procesos y son minados por el implacable ritmo.

Aun cuando haya una “fina seleccion de personal”*3!; la misma habilidad-técnica solo se
acopla también en la medida en que la integracion de trabajadores nuevos frente a los mas
viejos sea satisfactoria; éstos son los méas experimentados en los procesos, pero no logran
engarzarse socialmente hablando en intersubjetividades y relaciones sociales de distinta
indole con los trabajadores mas nuevos. Esto impide la socializacion de saberes, actitudes y
aprendizajes; lo que termina manifestandose en dltima instancia en fallas en la calidad del
producto principalmente. Esto no necesariamente se refleja siempre en rotacion de personal
sino fundamentalmente en la calidad del producto y proceso. Uno de los mayores indicadores,
diriamos basico, para conocer el nivel de calificacion obrera o una primera aproximacion de

ella son los problemas de calidad y el nimero de retrabajos por producto.

Todo lo anterior, recordemos, para suplir la demanda del cliente. En efecto, conjuncion entre
produccion y circulacion con la intervencion del cliente en lo productivo e incorporando, por
ejemplo, lo estético. De esta manera tendriamos que analizar la incorporacion del cliente de
manera doble; por un lado, la presion de éste en exigencias y expectativas al auto que
impactan los ciclos operatorios; pero por el otro, como una clara estrategia del corporativo
que también se despliega en dos sentidos: control subjetivo hacia el cliente y control del

181 Esto también rompe con la vision sustancialista y/o positivista de la calificacion la que argumentaria un
estado cabal de los sujetos sociales previamente a su ingreso a un trabajo; donde estos podrian tener los
conocimientos/habilidades/actitudes/saberes necesarios y adecuados para un trabajo determinado sin
inconvenientes; esos requerimientos de los trabajadores pudieron haberse formado en el &mbito extra
productivo como el escolar e incluso en variantes mixtas entre trabajo-educacion; lo que los llevaria sin
problema a ingresar a trabajos; y adecuarse rapida y satisfactoriamente, nada mas alejado de la realidad si la
pensamos socialmente. Por supuesto, que esto tampoco significa que lo anterior, efectivamente, deje de tener
peso para los trabajos, pero el error seria en la determinacion Unica de esto a priori del trabajo concreto.
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proceso hacia los trabajadores para responder efectivamente a esa misma expectativa del

cliente

Cuando las gerencias tratan de conjugar esta parte dura de la estrategia de control a través de lean
production — lean flujo, e inducir un control subjetivo de la venta hacia los clientes finales, estan
articulando lo clésico con lo no clasico en una nueva configuracion de la que el cliente forma parte.
En la nueva estrategia basada en la centralidad del cliente, no s6lo les interesa dar el servicio, sino
generar lealtad a la marca a través de la produccién simbdlica, venta de imaginarios de lo que significa

comprar y manejar un auto [...] (Herndndez Romo, 2020, 347)

De este modo, los clientes quienes busca la calidad del armado, la suavidad de las vestiduras,
la solidez del tablero, del chasis, de la estética de la pintura, el cero ruidos, la nula
insonorizacién en el habitaculo de la camioneta, el cero huellas dactilares en la entrega;
intentando siempre, y a cada momento, borrar la presencia de trabajo humano; aunque fue
justo éste y su calificacion socialmente necesaria la que logro la perfeccion del producto. Asi,
en medio de esas exigencias el corporativo sabe que la imperfeccion en la calidad del
producto es impensable en un producto que antes de construirse ya se estd vendiendo. Se
debe asegurar a toda costa reducir la capacidad de iniciativa, la capacidad de decision,
centralizar los procesos, definir caminos y no dejar en la ambigiiedad los procesos; o con
diferenciales en atencion por aspirar a dominar una amplitud de tactos por parte del obrero;
o por la intencion de mejorar el nivel salarial de éste. Para el corporativo hay que poner freno
a esto, reducirlos a uno o dos -tactos-; y, ademas, corresponsabilizarlos de fallos del producto

en linea con costos para éstos: disciplinarlos.

Justo a partir de lo anterior, los procesos de capacitacion y el discurso de la vocacionalidad
0 educacion dual cobra relevancia; mas que aprendizajes de nuevos conocimientos —aunque
no por ello inexistentes— se busca seguimiento de indicaciones, respeto a procesos y/o fases:

obedecimiento industrial.

En este sentido la calificacion forma parte y depende de la estrategia del corporativo, por

supuesto, en relacion estrecha con la demanda del cliente:
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e Primero, con el arranque de la planta, donde se necesita que la misma pueda ponerse
a punto, start-up, en donde la calificacion obrera es mucho mas compleja, casi
indispensable para esa situacion; asi el trabajo prescrito muchisimo menor en
comparacion con el siguiente momento, ademas de que la demanda del cliente no se
ha manifestado tan explicitamente.

e Segundo, como revertir lo que situ6 al obrero con mayores potencialidades
sociotécnicas en piso; y que ciertamente la empresa se vio beneficiada en el arranque;
y por qué revertirlo. En efecto, el cliente aqui entra explicitamente, tanto por el
volumen de demanda agregada como por los requerimientos de este sobre el producto
en especifico. Se resuelve, parcialmente, el asunto con la disciplina, con el control
sobre los saberes obreros desarrollados en la pre-produccion, ademéas la maquinaria
se encuentra ya instalada. Si alguna vez el obrero tuvo la sensacion de poder trabajar
con mayor autonomia solo fue para que éste pudiera ser llevado a la estandarizacion
-en parte- en hojas estandar de operacidn, -en parte- calibracion de linea, -en parte-
ciclos y disposicion de maquinaria-robots etc.-. Ahora ya no se necesita esto, los
requerimientos son ya para la configuracion de la produccion-circulacion®®? en un
sentido amplio. Si se hizo “costumbre” las formas de trabajo “contingente” en la fase
de arranque es menester borrarlo; secuestrar los tiempos y movimientos obreros en

sus mas profundos rincones del ensamble de la Q5.

Cuando comenzamos esta investigacion nos preguntabamos si era el inicio de operaciones

un momento donde se construye y/o se necesita una alta calificacion de la base obrera; para

132 Habria que cuestionarnos la manera en que las plantas nuevas han, quizas, atravesado por estas
contradicciones, de cuando arrancan y cuando se estandarizan. La literatura ingenieril ha apuntado ambos
momentos, sin embargo, pensar en que toda llegada de una planta nueva significa un paso arriesgado para la
inversion al poner a disposicion del obrero el conjunto de procesos sin tener el completo control y entendimiento
de la nueva inversion puede hacernos reflexionar a futuro sobre politicas publicas y sindicales que puedan ver
espacios de oportunidades para la accion que resulte retribuible para los trabajadores y para el pais en conjunto.
Esta linea de investigacion puede contribuir a explorar otro de los elementos sobre la llegada de armadoras al
pais, innegable el tema de los salarios, y la multiplicidad de elementos que forman la estrategia de los
corporativos (culturales, subsidios, exenciones fiscales, tratados comerciales etc.); pero seria ahora el tema de
los arranques, un elementos afiadido a la reflexién, donde la fuerza de trabajo obrera en México tiene mayores
potencialidades por multiples elementos que se deberian seguir investigando.
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posteriormente un debilitamiento de esta y/o un proceso de descalificacion a causa de la
disminucion de fallas y errores del proceso tras la instauracion de un proceso de
estandarizacion de la produccién. La respuesta pareceria obvia con lo sefialado
anteriormente, pero requiri6 de una amplia labor de investigacién que pudiera romper viejas
concepciones. Empero, ademas habria que agregar, que si bien la planta en un principio
necesito trabajadores con experiencia en el ramo automotriz en los hechos a estos no se les
reconocié como trabajadores calificados; los requisitos “formales” para su ingreso no
especificaban realmente sus cualidades a evaluar durante el proceso de seleccion, asi como

tampoco dentro del proceso productivo de arranque —pilotaje—.

Lo anterior permite jugar a nivel salarial con beneficios para la empresa, mas alla de que la
base se descalifique posteriormente con procesos que no permiten mantener una complejidad
en sus calificaciones, porque la fuerza de las circunstancias de la produccion piloto exige a
los obreros mas de si, aunque no se reconozca en términos formales por parte del corporativo.
Aqui la tecnologia también es importante considerarla; en el primer capitulo de la tesis, en
nuestras preguntas secundarias a nivel micro, indicdbamos que la maquinaria ha sido
instalada conforme a fases donde los obreros son excluidos, pero a la vez son tomados en
cuenta para ir integrando su control a través de las hojas estandar de operacion. Asi
consideramos que hay en algunos casos empoderamientos socio técnicos, pero que vienen
mas de la mano por la trayectoria previa y la manera en que esta se complementa con nuevas
fases del proceso productivo en un entorno no estandarizado. También es importante
reflexionar sobre la susceptibilidad de la tecnologia donde la agencia a los obreros en la fase

de arranque la remonta.

Tenemos que hacer dos apuntes importantes, primero sobre la urgencia de instalar la
“industria 4.0”. Por un lado, hay un alto énfasis en que para que pueda lograrse la industria
4.0 se muestra como un pre-prerrequisito principios basicos del lean production (Jirgens,
2021, p.10). Por el otro, es importante considerar que “oficialmente” se ha dicho que la
Industria 4.0 incrementa la autonomia de los trabajadores en el proceso de trabajo. Empero,
algunos autores han encontrado justamente lo contrario en el caso aleman; y como nosotros

también consideramos para el caso de una planta nueva como Audi México. Es decir, la
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implementacion de proyectos 4.0 tiende a aumentar en gran medida la estandarizacion y
control del proceso porque justamente se asiste a una continuacién, en materia tecnoldgica,
del lean production, minando la participacion de los trabajadores (Butollo F., Jirgens U.,
Krzywdzinski, 2019). De hecho, se consideraria que, aunque el modelo aleméan ha puesto un
especial énfasis en los trabajadores mas calificados para realizar la implementacion de la
industria 4.0, es decir ingenieros y personal técnico (Facharbeiter); donde los trabajadores
de base pueden verse involucrados con actividades de mayor responsabilidad y resolucion de
problemas centrados en temas de calidad; en el largo plazo se vislumbra dificil que pueda
mantenerse esta via (Jurgens, 2021, p.17). Asi, se conllevaria mas bien a una tendencia
“polarizante” en las calificaciones. Aunque como hemos insistido este proceso siempre tiene
que especificarse de forma puntual para no obviar las resistencias de los trabajadores al nivel
de la propia calificacion, de posibilidades que solo en investigacién se podria hallar de
determinados empoderamientos sociotécnicos. La labor en este sentido de la investigacion
seria buscar areas de oportunidad para los propios trabajadores; y Gltima instancia para una

estrategia de largo plazo del sindicato en estos rubros.

Asi partiendo de este analisis y desde la planta en cuestion se debe considerar siempre la
tendencia de mediano y largo alcance que apunta hacia el control y la estandarizacion; donde
lejos de ampliarse el conjunto de habilidades, saberes y actitudes hacia el trabajo tienden a
reducirse. Lo anterior se confirma cuando la politica general de las empresas alemanas del
ramo automotriz respecto a la automatizacion y robotizacion esta centrada en ir integrando a
los procesos productivos en areas de ensamble final robots ligeros. Aunque como ya hemos
mencionado esto tiene fuertes limitantes por la velocidad del propio robot, que deben estar

en procesos muy estandarizados y/o controlados (Krzywdzinski, 2021, p. 506).

En concreto, la tecnologia en la planta de Audi México tendria que analizarse por la via
metodologica de los “niveles tecnologicos” (De La Garza, 2020); més alld de hablar de
industria 4.0 o de planta “moderna” lo que dice nada y todo; se debe hacer un mayor rodeo.

Esto significa, por un lado, el entendimiento'3 de las fases del proceso productivo; y por el

133 No en un sentido laxo y desprovisto del contexto del propio trabajo obrero, sino en un sentido reconstructivo.
Como el obrero se sitla en determinado departamento y/o area, con sus entornos inmediatos, maquinaria,
herramientas, utensilios y demas materiales de trabajo. Asi es comin en la literatura automotriz identificar que

418



otro, la composicion organica de capital (c/v). Lo que nos permite destacar las fases del
proceso con una alta composicion organica de capital, asi como en las que hay una
considerable disminucion; por ejemplo, press shop frente a montaje -assembly line-. De esta
manera se vuelve necesario conocer el niamero de operarios por robots en montaje, pintura,
construccion y/o prensa etc. Lo que nos permite determinar, parcialmente, la composicion
organica de capital. Empero, esto que hemos descrito es un nivel tecnoldgico; el mas asible

pero no el Unico.

Nos podemos situar frente a otro, a nivel de la informatizacién del proceso, que nos
conllevaria directamente a entender la manera en que el Spine conecta el conjunto de la planta
para dar seguimiento a distintos procesos y/o fuera de la misma en cuanto a los
requerimientos de la demanday las programaciones de las lineas para responderle a la misma.
En este caso, el papel obrero se ve mas comprometido y no hay una relacion tan directa con
la tecnologia; es completamente ajena a esta, salvo porque le dicta los ritmos de su trabajo.
Es dificil que pueda darse una interaccién, como, por ejemplo, puede ocurrir en Press Shop
0 Body Shop. Esto cambia las perspectivas en que se ha ubicado “tradicionalmente” a la
tecnologia no solamente el robot puede ser desp6tico (aunque a veces quieran presentarlo
como colaborativo; e incluso de ser asi, esto es apenas un primer nivel tecnoldgico, falta ain
varios mas) puede haber otros elementos tecnolégicos que suelen pasarse por alto. En efecto,
aun quedaria otro nivel mas que se deberia agotar para analizar el tema tecnoldgico: la
digitalizacion del proceso-producto; la vinculacion entre los espacios fisicos y cibernéticos
con la intencionalidad de previsualizar (presente y futuro) todo sobre la planta; incluso, como
ocurrio inicialmente, la propia construccion de la fabrica. La integracion de estos niveles
tecnoldgicos a nivel planta -no asi a nivel corporativo- permite perfilar si existe cambios
sustanciales a estos niveles y si éstos resultan o tienen un peso importante para hablar de una
nueva configuracion; coincidimos con que esto viene a ser parte del lean-flujo quitando el

velo mistico de una Smart Factory o una planta industria 4.0.

en el armado terminal de vehiculos existen 4 fases preponderantes, como hemos explicado a lo largo de la tesis,
las cuales no son autonémicas -auto entendibles- sino en desarrollo en conjuncién con la fuerza de trabajo. En
el area de construccién, body shop, los procesos de robotizacién son altos y el papel del obrero se sitla en el
monitoreo de los procesos, en las programaciones de los robots y en los fallos de estos hasta cierto nivel, esto
cambia, por ejemplo, si pasamos a pintura 0 a montaje.
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A nivel meso y macro nos preguntabamos también sobre el papel de instituciones, centros de
capacitacion y del propio gobierno para proveer a la armadora de personal capacitado o para
capacitarlo de acuerdo con la estrategia de esta. En México no hay claras politicas de algln
nivel de gobierno para sefialar que existe una formacion técnica o vocacional hacia los
trabajadores; en efecto, no existe un sistema de formacion profesional como tal hacia el sector
industrial; no hay un entramado explicitado de leyes al respecto. Sin embargo, existen
elementos para entenderlo de forma implicita, a través de los mecanismos o las redes que van
tejiendo las empresas exportadoras con los sistemas educativos locales; aungue, en
apariencia, irrelevante nos permite entender varios elementos sobre el contexto en que se
encuentra la matriz Audi y sus tendencias que pueden desprenderse en materia de
capacitacion, formacion en el trabajo para paises como el nuestro; y mas especificamente lo
que significa la calificacién obrera en la planta Audi México. EI més evidente es la
dualizacion del mercado de trabajo y/o la “polarizacion” de las calificaciones (De La Garza,
2018), que siempre debe matizarse. Las continuas estrategias de automatizacion y
robotizacion en areas dificiles para las maquinas o en areas sensibles al ensamble; donde las
subsidiarias bien pueden seguir el proceso si los costos lo ameritan y/o dejarlo pendiente si
se logra el disciplinamiento con el control ampliado de las plantas; por supuesto, a través del
discurso de la formacion dual y de ciertos mecanismos institucionales. Dicha dualizacion no
es automatica; esto significa hay que tener siempre presente que esta tendencia puede
alterarse por la propia capacidad obrera en distintos niveles de la realidad y formas.

Consideramos que en la medida en que se logre hacer efectivo ese control ampliado que
puede ubicarse en todos los intentos de educacion dual y/o vocacional, la necesidad de
aumentar la robotizacion en plantas mexicanas tendria menor sentido; y en términos
practicos, resultaria mas sencillo imponer al Estado mexicano acuerdos educativos para que
la fuerza de trabajo sea mas disciplinada y se adapte a las reglas de las plantas, aunque sin

lograrlo completamente en los hechos.

Sin embargo, y aun con la anterior posibilidad; si la calificacion puede representar un

conjunto de habilidades, destrezas, saberes y aptitudes al trabajo, en este caso el automotriz;
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donde la subjetividad puede hacerse presente, para ampliar o reducir las calificaciones
primarias/secundarias también se vuelve un mecanismo que permite aumentar los procesos
de valorizacién de capital porque éste no compra trabajo sino fuerza de trabajo (De La Garza,
2001, p. 57); y en la medida en que ésta resulta mas adecuada para las empresas puede ser
util para el proceso de valorizacion. En efecto, el interés de las empresas no esta en absoluto
en querer elevar las calificaciones de los trabajadores, de capacitarlos y/o formarlos
continuamente; sino en tratar de hacerlos mas iddneos para sus procesos; en ese trayecto se
pueden abrir posibilidades para que la calificacion pueda resultar provechosa para el
trabajador. Asi bajo determinadas circunstancias; bien puede ser frenado el proceso y/o puede
ser obviado, eso depende de varios factores. Se frena por los alcances que pueda tener el
trabajo para no ser sustituido rdpidamente y se obvia si se cumplen con las exigencias de
calidad y tiempo en el proceso. De ahi es que, recordando a Hyman (1981), la frontera del
control no esta definida ni por el capital ni por el trabajo de manera completa y definitiva, y
en algunos casos como apuntaria Ramsay (1977) hay mas o menos ciclos de control cuando
el capital pueda encontrarse en situaciones contradictorias a nivel de piso de produccién o a

nivel macroecondmico, de inestabilidad.

Lo cierto es que la disputa por el piso de produccion tiende de un péndulo que va de lo
irrelevante que pueda resultar el trabajo obrero o de lo crucial que se vuelva para la
produccidn de mercancias con los estdndares necesarios y de la situacion concreta de la clase
obrera. Particularmente para el caso en cuestion; el arranque y la fase regular de la produccion
mostré las enormes posibilidades que tienen los trabajadores para concretar ciertos
mecanismos de empoderamiento sociotécnico que en ningun caso se deberian
sobredimensionar. Esto permitiria plantear estrategias de lucha sindical que apelen més alla
de las esfera de la circulacion y que impliquen entender a la calificacion desde el nivel micro-
meso-macro: con sus dimensiones técnicas, sociales, fisico-sensoriales y aptitudinales, donde
las instituciones no coadyuvan a formar mas y mejores trabajadores sino a disciplinar; y
donde el corporativo tiene un juego de cartas de las mas variadas posibilidades siempre para
evitar quedar bajo el vilo de la habilidad socio-técnica del trabajo y/o de usarla para lograr
alcanzar sus niveles de calidad —aunque sin reconocerlo abiertamente porque reconocerlo

seria darse un tiro en el pie—.

421



Decia Attewell (1990, p. 439) que el marxismo contemporaneo abordé el tema de la skill
bajo tres posiciones. Primero, bajo un sentido comin que no requeriria mayores
explicaciones. Segundo, los neo-marxistas bajo un fundamento de filo positivista; intentando
su conmensurabilidad. Tercero, como los neoweberianos de la construccion social, pero
donde, por supuesto, el sujeto desaparece. Con esta investigacion esperamos haber sorteado
estas diferencias; contribuyendo a la discusion de nuevas propuestas y problematicas que
coadyuban en la definicidn de nuevas estrategias, en temas de capacitacion y formacion, de
los trabajadores y sindicatos en la lucha antagénica y/o irreconciliable entre capital y trabajo.
La definicion y la formacion de los enfoques académicos no son elaboraciones solo para las
aulas universitarias, el debate a nivel epistémico del marxismo frente a otras corrientes se da
para la comprension de los fendmenos sociales, pero siempre con la plena decision de
intervencion en estos. Donde la academia, por su puesto, tampoco tendria que reducirse a ser
un ente pasivo del mundo del trabajo; a Unicamente estar entre el enclaustramiento en las
aulas y/o investigaciones o terminar siendo un cordon que puede ser jalado por la militancia
sindical. Claramente tenemos que apuntar que la disputa de enfoques, en esta particular
investigacion, ha apostado por una co-investigacion; la cual no significa seguidismo del
movimiento obrero y/o imposicion de una “razén” iluminada sobre este; sino una compleja
articulacion que pocas veces se ha puesto a discutir de forma amplia. La academia puede
aislarse del movimiento obrero o puede ser el epitafio de este si se opta siempre por
responderle a este, pero acriticamente; en efecto, por un sobre activismo que no
necesariamente depende de estar o no comprometido con los procesos de lucha de los
trabajadores; sino por no responderle a las exigencias del movimiento obrero, pero
criticamente. Y justo esto podria ser la gran debilidad de una academia comprometida, pero
sin una co-critica. De ahi la importancia de la co-investigacion; la que no se puede reducir a
investigacién accién de filo vanguardista o la investigacidn estratégica limitada a la
coyuntura que puede “dictaminar” el “movimiento obrero sindical”. Dos lineas tenues que se

tejen y que muchas veces se es presa.
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A nivel conceptual habria que decir que la construccion social de la calificacion no es un
concepto que nos indique si tales o cuales calificaciones son bajas o altas, sino que es un
concepto, una propuesta tedrica que permite ubicar al conjunto de calificaciones en una
empresa 0 sector, ramo su situacionalidad; sus maltiples determinantes que la posicionan
como baja y/o alta; con salarios bajos, regulares o altos. A la vez, permite también ser una
propuesta tedrica gque a nivel sindical puede instrumentalizarse; reconociendo el papel de éste
en la definicion de la posicién social o calificacional que ocupan los trabajadores en una
empresa 0 ramo. Lo que permite tejer estrategias para negociacion colectiva en materia de
formacion para y en el trabajo; y en Gltima instancia, de un mejor reconocimiento social que
permita fortalecer los argumentos de cara a la negociacion del proceso productivo, claro esta,
también salarialmente hablando; aunque esto ultimo no deberia ser el fin, sino un resultado
mas de la lucha en la esfera de la produccién de los obreros, debemos de apostar a ello.
Empero, al mismo tiempo en la posibilidad estratégica de encontrar rutas para un

empoderamiento socio técnico mas alla del capital.

V.

Con todo lo anterior, nosotros hemos concluido, ademas, que la configuracién sociotécnica
de Audi México, donde estd embebida la calificacion; considerando que es una planta
relativamente nueva que tuvo profundos cambios entre el pre-serie y la estandarizacion de la
produccion con la introduccion del Hay System en 2017; con una flexibilidad estipulada por
el banco de horas y que se expresa, ademas, en términos salariales variables de acuerdo a las
ventas, pero también a los errores o no sobre el producto, como trabajo a destajo encubierto;
con una cultura empresarial y/o gerencial que buscaria siempre encontrar el mejor camino
haciéndolo “a la primera” aunque también con procesos informales de favoritismos, y a
veces, sin recurrir realmente la pulcritud de la técnica; explotando cada una de las
capacidades humanas, incorporando a fuerza de trabajo sin experiencia, especialmente en la
fase de estandarizacion; pero diferenciandose del fordismo en la estandarizacion de salarios
y tiempos; justo, porque no puede desprenderse del jaleo por la demanda que impacta los

ciclos internos en lineas de produccion y tactos, no asi a los robots; y donde siempre se
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realizaria el proceso con las técnicas mas pulcras de la produccion esbelta, cero desperdicio

etc.; en efecto: lean-taylorismo con jaleo por demanda.

El éxito productivo del lean que tuvo en las distintas empresas japonesas no fue a causa de
lainstalacion de tecnologia. Algo que contrastaria, por ejemplo, con el fordismo en su apuesta
por la via tecnoldgica (Neffa, 1998); agrupando procesos de trabajo y rompiendo el ciclo
I6gico del proceso productivo por uno que fuera eficiente, aunque dejara al trabajador en
segundo término. En esta medida, consideramos que en el caso de Audi se asistio con la
introduccién del Sistema “Hay” a una forma productiva que apel6 a cambios organizativos
del proceso de trabajo. Es decir, en Audi México se asistié a una vuelta al taylorismo porque
la tecnologia se queda en un papel secundario, los robots no alcanzan los ciclos del trabajo
obrero. No es que se abandone la cadena de montaje o los procesos de robotizacion, o
digitalizacién e informatizacion etc.; sino que ahora el factor tecnoldgico queda rebasado
frente a la organizacion de la fuerza de trabajo. En el caso de Audi México se asistio a un
Lean-Taylorismo con Jaleo por Demanda, aunque la cadena-banda-linea de montaje se
mantuvo su dinamica interna, su marco temporal y sus operaciones en linea estables no se
consideraron y se impuso el jaleo por demanda con la instauracion del Takt Time en cada
tacto de la produccion con rebalanceos de linea constantes, y siempre con tendencias
intensificantes del trabajo. Una planta que desde su origen siempre apel6 a responder a la
demanda y a suministrar sus variaciones en el proceso productivo manifestdndose en

intensificaciones y variabilidades a la fuerza de trabajo.

Justo aqui esta el otro punto del porqué resulta preciso llamarle Lean-Taylorismo con Jaleo
por Demanda al proceso que vivié la planta de Audi México en 2017, porque los problemas
de calidad no pudieron ser resueltos con temas de tecnologia; se necesitaba la pulcritud del
movimiento, del ensamble, de la concentracion -no mayores elementos técnolégicos-. Los
problemas de calidad se reportarian especialmente en areas no automatizables. No habia
tecnologia y/o proceso de robotizacion/automatizacion que pudiera suplir esos retrabajos. El
capital constante se hallaba con los limites del capital variable a nivel de calidad del
producto; y este, a su vez, con la intensificacion que impone el primero. Aunque en el

taylorismo, en sentido estricto la flexibilidad, resultaba lejana a la situacion actual; conviene
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insistir que nosotros estamos partiendo desde la propuesta configuracional; donde la
contradiccion “aparente” entre lo lean y lo taylorista podria esgrimirse como un argumento
en contra para hablar de una conjuncion imposible; sin embargo, la contradiccién, la
disfuncionalidad entre ambos conceptos mas alla de generar ruido significa como formas de
organizar el trabajo -pre-capitalismo monopolista- pueden resultar en claras alidadas; en
épocas donde se ha dado una completa internacionalizacién de capital con la estrategia de

subcontratacion como nuevo proceso de acumulacion.

Hablar de lean-taylorismo con jaleo por demanda es también desmitificar la famosa Smart
Factory y en suma la Industria 4.0 porque la direccion de la empresa en sus visiones siempre
quiere presentar a las plantas con trabajo humano residual; pero para alcanzar los estandares
de calidad hace falta mas que un escaner, y pruebas eléctricas por computadora o
digitalizacion de procesos y/o robots; hace falta que en cada interfase de las distintas naves
de produccion el trabajo vivo emerja y resucite cada producto —ya comprado, por cierto— de

su posible rechazo del cliente final; y por supuesto, de la fidelidad futura de este con la marca.

Asi el lean-taylorismo con jaleo por demanda del cliente como parte de esta configuracion
productiva apela a una critica al determinismo tecnoldgico; apela a seguir reconociendo como
hace mas de un siglo que lo Unico que genera valor es el trabajo vivo -de la cualidad que se
guste-; pero también a reconocer que el capitalismo en la fase actual sigue recurriendo a las
formas “primitivas” de produccion, ahora, por cierto, internacionalizadas en cada rincon del
planeta, aun, pese al rompimiento de las cadenas de suministro tras la pandemia. Para los
directores y consejos de administracion de la industria automotriz seria frustrante que lo que
Ilevan méas de una década presumiendo como las nuevas fabricas del futuro no sean mas que
intensificacion, flexibilidad, trabajos a destajos encubiertos, estandarizacion de procesos, y
en suma técnicas de eliminacion de desperdicios con “précticas tayloristas” solo que ahora
con capataces digitalizados y robotizados; donde habria que sumar al cliente como una
ampliacion de los mecanismos de control hacia los trabajadores. Por supuesto que en todo
este proceso hay un acompafiante, el Estado; sus distintos procesos de exenciones fiscales,
prebendas, intereses politicos particulares y leyes laborales que se articulan a la vez con la

situacion sindical en México; donde, pese a la reforma laboral, se ha seguido manteniendo
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una contratacion y negociacion colectiva de simulacion. Para los trabajadores de Audi esta
situacion comenzé asi, con ese trasfondo, pero como sabemos, las estructuras no son eternas,
y la disyuntiva entre conservacion y transformacion, esta vez, tendié hacia una
transformacion sindical en 2020. Como hemos explicado en el anterior capitulo de la tesis,

ese proceso también puede leerse en relacion con la calificacion obrera.

V.

Aun con lo sefialado anteriormente, Audi apenas representa una unidad productiva que se
haya en un complejo social mucho mas amplio y profundo, que van mas alla de las
conexiones inmediatas a nivel meso local y macro del corporativo de Ingolstadt. Asi las
caracteristicas de su Lean-taylorismo con Jaleo por Demanda a nivel solamente de la
configuracién socio — técnica; es decir, a nivel planta puede impedir comprender su insercién
en un sector, en este caso de la automotriz en México. El cual cobra matices sustanciales si
pasamos a un nivel de abstraccion mas alto. Si la totalidad o reconstruccion del objeto teorico
y empirico de estudio cobra sentido en sus multiples determinantes que lo hacen singular en
cuanto a la imbricacion entre lo particular y lo general; es posible, incluso, pasar a otro nivel
de abstraccion en el que la planta no se inserta solamente en este &mbito; el que hemos estado
analizando a lo largo de la investigacion sino al nivel del sector, por un lado; lo que requiere
teorizaciones mas amplias que el lean-taylorismo con jaleo por demanda; asi como de la
nueva dinamica del capitalismo, por el otro; lo que implica entender la configuracion de

configuraciones del mismo.

En efecto, se trataria asi de ubicar al sector automotriz no solamente como nicho de
manufactura aislada sino en relacion con sus procesos circulatorios (proveeduria-
concesionarios y clientes finales). Entender Audi de esta manera dentro de una Configuracion
Productiva-Circulatoria de la Industria Automotriz resulta fundamental para pasar a un
siguiente nivel del concreto pensado; entendiendo nuevas articulaciones que anteriormente

apenas si se bosquejaron, especialmente cuando referimos a la demanda.
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Sefialo De La Garza, en una critica contra Janovsky, que seria bastante reducido sefialar que

todos los modelos de produccion -servicios- conducen hacia el lean production

Resulta muy aventurado calificar de Lean Production a los modelos los que hemos resefiado més arriba.
No solo porque el Lean Production fue teorizado para la industria, en particular para la automotriz,
sino que dicha industria no incluye un elemento central en muchos servicios que es la intervencion del
cliente en el mismo proceso de trabajo, de tal forma que el servicio no se genera si el cliente no
interviene. No es solo el trabajo del cliente; sino que la interaccion en el proceso de trabajo entre
empleado y cliente no esta sujeto a la coercidn que hay entre capital y trabajo, puesto que el cliente no
es un empleado del capital. En esta medida, la relacion mencionada tiene que implicar un cierto
consenso entre los dos, consenso que puede ser roto en cualquier momento y hacer fracasar la
prestacion del servicio. Es decir, atribuir sin mas este proceso a un Lean Production es dejar fuera toda
la reflexién sobre trabajo no clasico, lo cual vuelve muy lineal el analisis del proceso de trabajo en los
servicios. (De La Garza, 2020, p.83)

En efecto, aunque esta polémica se desprende sobre todo en el anélisis que se da sobre los
servicios, resulta central retomarla. En buena medida porque la mayoria de los estudios sobre
el sector han apuntalado la discusion y la problematica del ramo a nivel de la planta; habria
gue comenzar a bosquejar nuevas reflexiones que entiendan, reconstruyan y perfilen nuevas
conexiones con la demanda, que puedan ir mas alla de lo agregado. Al respecto De La Garza

hace algunas previsiones

En los casos en los que la parte material de la produccion se da en términos convencionales, sin
interaccion con el cliente, es preferible dejar estos procesos fuera del trabajo no clasico [...] sus
relaciones son tan distantes significativamente que dificilmente se podria justificar que el trabajo de
los obreros en la parte fabril de estos encadenamientos se ve influenciada directamente por el cliente.
Situacion semejante sucede con la Manufactura 4.0 o bien las relaciones entre produccion final de
automoviles y concesionarias de ventas al publico. Son dos fases en las se influyen los trabajos clasicos
(fabrica) con los no clasicos (concesionaria), a través de la red, pero el tratamiento de cada uno deberia
de ser diferenciado. No obstante que la configuracion completa de produccion y ventas implicaria

articulaciones entre trabajo clasico con el no clésico (De La Garza, 2020, p.85)

Asi pues, como puede justipreciarse, inicialmente resultaria apropiado, pensando en el sector
automotriz manufacturero, dejarlo al margen del trabajo no clasico por las relaciones tan

distantes, en un primer momento, con los clientes. Si bien puede resultar dificil justificar que
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el trabajo de los obreros esté fuertemente relacionado con los clientes finales esto tampoco
significa que sea imposible. En todo caso, su tratamiento inicial puede ser diferenciado para
posteriormente entender y reconstruir la configuracién completa del sector de automocion;
de esto modo, seria necesario pensar, a nivel tedrico, las articulaciones entre trabajo clasico
a la par del no clasico. En un apartado de la tesis, se recordara que abordamos esto a nivel
tedrico-metodoldgico; lo que nos permitié entender desde el trabajo no clasico nuevas
relaciones que habian pasado inadvertidas desde la sociologia del trabajo Unicamente a nivel
planta. Empero, en este punto de la reflexion es ya necesario conectar con los procesos
circulatorios. Mejor dicho, la vinculacion entre clasico y no clasico como una nueva
configuracién productiva-circulatoria donde se inscribe la planta de Audi, como parte del

sector automotriz.

En sintesis, la novedad de analisis que tiene el enfoque de Configuraciones Productivas y Circulatorias
es el tomar en cuenta al cliente, con grados diversos de intervencion en la produccién del servicio o de
la venta [...] Por esto es improcedente tratar de reducir los modelos de produccion en los servicios al
lean production [...] (De La Garza, 2020 p.89-90)

Esto a la vez, implica nuevos retos para la investigacién que ahora solamente pueden
enunciarse. Por ejemplo, si la demanda agregada repercute en los ciclos operatorios de la
planta; jaleo en lo circulatorio y takt time en lo productivo; sin lo olvidar que los procesos
informatizados logran conectar y lubricar ambos momentos; atendiéndose, asi, a los cada vez

mas exigentes requerimientos de los clientes finales

Finalmente, la magia de manejar el auto de mis suefios, tiene sus limites en la propia materialiad del
producto y en su funcionamiento (calidad, costo de mantenimiento). Asi, cuando el auto falla [...] la
magia se pierde, el ensuefio desaparece e impacta en la satisfaccién del cliente (Herndndez Romo,
2020, p.348)

En efecto, en un espiral interminable entre el intento del control subjetivo del corporativo
hacia sus clientes; enmarcando su fidelidad que suele verse cuestionada cuando una parte del
producto no cumple con esa “ilusion” del cliente; cimentada en la perfeccion de la técnica o
ventaja (vanguardia) a través de la técnica “Vorsprung durch Technik” que se les ha vendido,

para el caso de la armadora en cuestion. Esto, a su vez, resulta en mayores presiones sobre
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los obreros al interno del proceso. Es un proceso con un alto nivel de contradiccion; si el
corporativo vende la ilusion de la camioneta altamente sofisticada, rodeado de la técnica
perfecta; pero cuando esto no sucede, cuando no “luce y funciona” premium, ese control
subjetivo que intenta el corporativo hacia los clientes se haya en una contradiccion; la que
solo puede expresarse 0 recargarse sobre las espaldas de los propios trabajadores; bajo esta
doble tension, y mas concretamente “doble” control, el abanico de estrategias y resistencias,
también, ahora puede desplegarse, 0 ponerse en perspectiva, en mas frentes que el piso de
produccion; mejor adn, si la mercancia, la Q5, se realiza en mercados internacionales la lucha

solo puede por ahi librarse.
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