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t1.- I N T R O D U C C I O N  1 

El régimen de  produccibn  en la industria maquiladora es 
un sector  industrial el  cual  necesmiamente  posee una. 
estrategia.  que e s  desarrollada explicitarrlente a traves de un 
proceso de planeacibn. 

Ante éste hecho no debernos perder de vista que  en 
Mitxico, los factores  nacionales tawIbi&n expiican el 
comportarniento de fa industria  maquiladortx  nos  referirrms 6. 
las políticas  gubernamentales  que se han ido  adecuando  en 
relaci6n directa a la. evoIuci6n de las maquiladoras.  Muestra 
de ello es su participacibn  en  el  Acuerdo  General  sobre 
Ar8.n ce I e S y de Comercio (GAlT 1986), la política- 
econrjrnica del presidente  Salinas  de Gortari, encaminadas a 
participar  r=orrlpeti?ivarrler!te e n  el merc:ado rrlundid. B3. j~  
éstm circunstancia.s ca.be rr-lenciona,r las iniciahms o los 
decretos corm la " Ley p a r a  prot-nover la lnversirjn 'I- el 
Decreto p a r a  el  Fomento y Opers.ci6n en la Industria 
Maquiladora y el Decreto sobre lrr-qmrta.cinrtes Terrlpordes 
p a r a  I s .  Produccibn de Articulas de Ex..utja.cibn iP.i.T.E.X.- 
1 ggo), el cual permite que la t-naquila de un giro total a su lines. 
de prodr_rcc.irjn, sabiendo que el  mercado  mexicano rro 
preser-lta restrilzciorles est8 c:cjndiciclnando el a.c:ceso al 
t-nexicano. 

También ha.cet-r-~ns referet-rcia a is. diversidad de 
a.c?i.;idades que han cobrado auge en los afios 80's y las 
tra.t-~sfnrrr~acion~s tanto en el proceso de tralmjo cotno en sus 
po1ítica.s de contratación que ham hecho de la rnaquila un 
fenljmeno que  tiende a desarrollarse  con  una  rapidez 
sorprendente  en  paises  en  vías d e  desarrollo, los cuales 
presentan la necesidad de satisfacer aitas tasas de 
desempleo. 

7 



Observando &te rrtodelo de producciijn. se destaca  algo 
singular  hacia. las políticas de contraf.aciijn: el rrtanagerrtent 
que va más a116 de I s .  administrs.ci6t-t superior, que  permite 
agrega.r en los paises subdesarrollados  "valor sin costo'', 
esto significa una produccibn  masiva con ganmcias  muy 
eIevadas,donde su inversibn s e  realiza. con costos minimos y 
en  donde  consecuentemente se tr&a.ja con  una  rnano de 
obra ba.rata. y disponiktle.  lrr-lplicmia suk~jetivarr~ente que es la 
pana.cea p a r a  todos kstos paises, pues resolveria err pa.r?e 
los probl~rr-~ws eclzlnrjrr-licos.. atacando al desempleo. 

estraIi,gic:a " SIN CONFLICTOS I' de prrlplear nuevas forrr-1a.s 
de explota.cibr1 ta.les crJrr-to : 

T.- ~rrrbiicn - el rr~a.naqement que es e:apa.z en su pIaneac,trt 

n 



La investigacibn  biblio-docurrlental con entrevistes 
directas y estructura. psrticipativa,  pretende dm una. 
serrlblanzs de éste nclodelo de  producción  instalsdo  en Is 
frontera norte 'I Cd. Juárez, Chihuahua. ". 

Est& organizada de ts.l forma que presents. un marco 
genets1 pma a n s l i z a r  la estrucqura d e  la industria. 
n~syuiladors., orytJnIzacibn, - uhicacitn, infraestructura hasta su 
correlación  con las paliticas de contratacibn. 

En su Iocalizacirjn s e  rnanejm  datos  sobre diferentes 
aspectos econ6rrlic;os-sociales, mil iados  por  cuadros y 
grhficas que pert-niten  detert-ninar ciertr~s criterios detecta.dr_ls 
duramte la investigacitn.  En  otra parte se exar-nina.t-1 los 
s.ntececlen?es de la. industria maquiladora y su c.orreIa.citr-1 
con aspectos macroeconttrnic.crs y t-nicroecontrrlicos, que 
permiten  generar  cues?iones a la l u z  de las pcllíticas de 
contratacibn y el ma.nagement. Por lo que no se puede 
cles1iga.r del proyrama - del de Industrializsci~~n a.utariza.do en 
19G5 . 

A raíz de todos estos s.sperltos se ha desencadenado 
una  serie  de regls.mentos y leyes  de los cuales algunos de 
ellos estaba.n dadcls para proteyer - a los fabricantes 
nacionales de la tecnologia exjranjer-a y regular  este rubro. 





transporte,  pensiones,  concesiones, etc. Y m05 mjrr atacm 
la rotscibn con meCat-Iismos que v8.n más allá CJES Iss medidss 
emnhrr-licas,  nos referirnos B. la satisfsccibn de nec.esidades, 
valores, reconoc i r~1 i~ r l t~~ ,  estírrrrrlos, tradicioneG y Io acarlcial 
que sería corno es?& atacando el problems  de la rrlr?a.cihn et-1 
relaci6n direc?a cor1 su perms.nenc:is. 

El &xito d e  la industria t-r-iaquiladgra park d e  !a fijacihr! de 
esthdares de produccibn por I s .  CBSR matriz ,  e! USE de 
temologia específica. los mktodos  procedimientos  que no 
pueden  ser modificados.. nos carrel-aciona directamente con 
la parte que habla sobre politicas de ~:~ntrsIacibn.. por ello la 
capacidad se mide sobre la base de su productividd y 
cdidad. 





La cercania geogrhfica con E.U y la existencia de 
una oferta d e  mano d e  obra, altamente  ccirnpetitiva en 
calidad y bajo costo, imprime carncteristicas  particulares 
A las relaciones econrjmicss, políticas y sociales entre 
ambas economias. (1) 



El rnunicipio de 3uá.rez cwnle con cuatro puentes 
internscionales; dos de Cd. J t u h r ~ j z  a el Paso, Santa Fe y 
Cbrdcrva y uno de Zaraqozs  - a Isle?s y el d e  Ca.seta. B. Fabens 

2.- IBIDEM 

1 *  



l a M W ~ í  
S610 en la 20170 que comprende el valle de Juárez se 

erlcuentran tierrm de buerrs calidad y que son utilizadas para 
el cultivo, por medio de riego con bombeo. 

"FWENTE:Coplade 1990 (Estadísticas Soc.  de Cd Juiirer) 
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Conts.rrtins.r,ión del agua: la contaminscibn del aqua - es 
uno de los problemas más grandes que aqueja a Ciudad 
Jtlilrez, y ~ .  que dicho  líquido esta siendo contarr-tinado a 
traves de desechos industriales como. detergentes;, aceites, 
desechos d e  ba.surs, etc. 



a) EL EC7-RIGlDAD 



La industria  maquiladora  ocupa  únicamente la 
necesaria para el mantenimiento de sus plantas, e s  decir 
para sanitarios,  comedor y In indispensable  para su 
proceso  de prodrrccibn; el no ocupar  una gran cantidad 
de agua e s  un requisito para instalar nuevas 
maquiladoras. (3) 

3.-Entrevista realizada al director de CANACINTRA de 
Cd- Juhrez: Miguel A. Calderrin R., 1 de marzo d e  1993. 



9 TRnNSPURTE 

El transporte con que cuenta Is pobiacibn  tra.bajadora de 
Juhrez son los ruteros (camiones), sitios (taxis), sutobusec, de 
pasa.jerm, ca.miorles  materrialists.s, estos Últirnos dirigidos B 
le. construccibn. Los ruteros son los rnas  utilizados por los 
enlplesdos,  por esta sitmcirjn esistm m6.s de e5ts.s unidades 
que taxis, sin ernbargo, son insuficientes para sa?isfacer a. 
toda Is prJblsci6rt, encon?t.hndose un 60% en mdss 
condicicrnes y el 40% restat-lte se corlsidet6.n  regulmes. 

El nút-nero de escue1a.s se  ha ido rnoviendo a In p a r  yc1e 
aumenta o disminuye el nutnero de habitantes que Io 
dema.nda. 



law" 
Muestra de ello es que en 1980 no habis ninguna escuela 

d e  educacirjn especial, para 1990 se construyen 13, esto es 
d e  acuerdo e lo demands de dichos centros, hecha por los 
habitantes que requieren  de  este  tipo de centros. 

4.- LOC-CIT, p I 

5. -Entrcv ista   rea l izada al profesor de ICSA d e  Juiirez 
Victor  Estrada, 2 d e  marzo d e  1993. 



[2.5.- VIVIENDA 
~ 

_I 

Ac?ualmente Ciudad J u h r - e z  cuertts c o n   u n  total d e  
viviendas de 204,631, las cuales est6rl r,clrl~?ruids.s de vsrios 
materides. 
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CUADRO 1 





El hecho d e  que la zona fronteriza terfgs un crecimiento 
der-rlcrgrbfico excesivo, originado por las corrientes 
wlicjratorios, h a  t r d d o  consigo prob1erna.s tales como: 
vivienda,  aumento en el indice d e  crirr-tinalidad, bajo nivel 
e d ~ ~ s t i ~ ~ ,  desernpleo, entre otros; surrque el indice d e  
crecimiento d e  la población econcjrrlicarnerlfe activa e s  
mayor que el nacional, Is. relscirjn d e  dependencia. e s  
superior que en  el  resto  del pais. 



I MES I ' DE MEXICO A E. U- DE E. U. A MEXICO 

CUADRO 2 

.- 



la"YFbgai)arJora 
La poblscibn inactiva esta  compuesta por: estudisntes, 

incapacitados,  pensionados, las mujeres que se  dedicsn al 
h0ga.r y los r n w p r e s  de 60 aEos; los estudi8.ntes que trabajan 
una  gran parte de su tiempo, son considerados insc?ivos por 
que la mayor parte de su tierrym Is. dedican al estudio. 

" 

7.- M. Chairez Pedro, cuarto poder p-28 



En Cd. Jufirez, el porcentaje de hogares que percibo 
hasta un srslario mínimo es reducida 1 2.7Y0, el grueso de In 
pobls.ci6n c ~ . p t a  de 1.1 o. 3 salarios mínimns, lo que  significa 
que rnhs d e  Is. mitad d e  los hagares Cd. Ju&.rez  tienen un 
ingreso q u e  no supera los N$ 600 mensudes, 

Capts-cibn y distribuciin porc:entual del salario mínirno en 
Cid. Juhrez 

DlSTHlBUClON DEL INGRESOS FAMIL16.R 

PERCEPCION SALARIAL I % DE HOGARES 
I 

37 



FWENl-E: REVISTA EL CHAMIZAL 

7 0  



Las caructerísticos estrcrcturales de Is poblecibn rrlarginal 
son: 



Este tipo de personas  son  rechazados en las plantm 
rrlsquiladoras, si van  vestidos  como Cholos, ya que los 
contratantes piensan que sir,tnificar~  prablerrlas, pero si van 
corrlo lo que ellos cclrrsiderarl gente  normal si son 
corrtratados,  aunque sean los mist-nos. 

El fer115r-neno de las r - r - ~ s y ~ - r i f s s  en la. frontcra norte surge et] 
19EI; corno "snlluci6n" para rEtsolver el problema. del 
desempleo en  esta ron= aprobado a partir de  Is. 
cancelacidn  del programa. de brs.ceros, que mAs que 
so1uciona.r el  problema de l a  migracibn al norte, estableci6 un 
espacio  dentro  del país pa.ra la utiliza.ci6n de mano de obra 
barata.  predominantemente  femenina carno fuente de 
trt"1nsferencis. d e  valor para la economía estdounidense. 



La industria  maquiladclra se desarrolls  principallnente  en 
las ciudades de la franja.  fronteriza. pero a finales de 10s 70s 
et-npieza a desplazarse  hacia el interior.Actualmerrte se 
encuentran  no s610 en Is. rnayoria  de las poblaciones 
medim-las y grandes  de los estados fronterizos, sino tarTrbi&n 
en ciudades interiores ?ales corr~o. Torrebn. Guadalr%ja.rav 
Lebn, P..gussca.lientes y lvi&ida 

A pesar  de las dificultades y obstkulos p a r a  el 
rrJespla.za.rrlien?n de  las industrias  maquila.doras hacia el sur, 
hay una terrdenc:ia. que SE: Ecrlcuet3tra en  el futuro cot-r-lo 
resultado d e  la situeci6n inevi?able d e  la. ftmt-ltera. norte. 

____- 
FUENTE: REVISTA: CHAMiZAl, SEGUMEX 

." ___ ~- _" " . I "" - 
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En Térninos ger1ersle5 las especiflcaciones para una 
construcción “estandmd”  en la industria rnaqulladura Incluye 
una. porcibn terreno-construcci6n de 60/40%, techos 
inclinados de corrcretcj o block de concreto d e  8 pulgsdss, 
piso d e  4 a 6 pu1gsda.s de 12 6 16 pies en la base del 
art-na.zbn, e s p a ~ i o  refr igerdo p a r a  oficinas. 

33 



i s l n b a s t r i a H e q m ' l a d o r a  
Le definicidn según esto de dicho lugar es: "conjun?ar un 

rnossico de terrenos, bajo un control c.erltral y continuo que 
asegure infraestructura basica y hurnane 8. le industrls y sea. 
consistente con un plan maestro de desarrollo". 

33 



MUJERES I 83,071 I 

CUADRO 3 FIJEN-1-E INEGI, SFCOFl, AMAC. 

I GIRO CANTIDAD 

CUADRO 4 FUENTE:  INEGI, SECOFI, AMAC. 



Ls )ndm M a q o l W  

LB. industr ia maquiladora gaste un total de N$ 1 359. 368 
en sueldos, salarios y prestac iones.  En cuanto 6 Is materia 
pr ima eroga N$ 145,745; en rrmterias prirrms de impclrtacicjn 
erogs N$ 7'936.655; es notable que se invierte m&s 
(N!$ 6'577,287) en t raer  materias primas d e  fuera que an el 
mismo pago de Ius trs.bajadores, Desde que la rnayuila se 
irnplarltt esta propot-cihn se he. rrls.rr?enido igual. 

r3-" --- 
"." ___ __ 

LA MAQUltk INDUSTRIA A CORTO PLAZO 
_ _ _ " " ~ " " _ " " . " " _ _ _ I _ _ _ ~  "" -11 



El rrlansgerrlent está dado por las políticas de 
contratscibn, es decir, que las b a s e s  de la maquila son 
obtener Is. nlaycrr produccicjn con el rrlerlor costo y ademixs 
curl la calidad que exige el mercado irlternacional que e s  a 
donde su produccibn se dirige, por tm-lto el personal  que 
requiere es el que dada las condiciones en las que se 
enc?ren?ra!rnigrsr,i~n-de~empIeo) trabaje y rinda lo que 
necesita. la industria rr-mpiIs.clora.  Por tanto, los obreros 
trabajar5.n de souerdrsl a sus  propias necesiclmdes, pues de 
esto depprrdc su s ;a ls r~o .  



creciente e incc?n?rolable rrriyracihn y desempleo. Lo cual ha 
provocado trastornos urGarros y prob1ema.s sociales y d e  
servicios, (alcoholismo, prcrstltlJcitn, desirstegraci6n familiar, 
etc.). 

El corto pls.zo del que hablarnos es referente a la. no 
planeacibn, por Io t-nenos en las zot1a.s  frc?nteriza.s, pues la. 
maquila aps.renta una  instalacibn eventual.. donde tos 
SetViCioS 



y ID. plarteecibn urbana de su entorno se d m  de acuerdo 0 Is. 
insto.la.cirjr1 d e  maquilss y 8. la llegsda de inmigrantes; resc~lts 
que ese cr~rlo plazo eql-livde al  tiempo que perrnartece  en el 
pais, pues l a  pfaneEtcihn dentro del trabsjo y su rJrganizocibn 
no e s  a C C I ~ ~ C J  plazo, es?o es  que Is. produccibn y es?bndares 
fijados tiEtrlerr bases t&r,nims serias e internsciona.les, lo mal  
no s u c ~ d e  con la instala.cirjn del secqor rns.quilsdor pues ES 
de a.ouerdo a. la conveniencia. de sus costos. 

"Ahora bien  debemos  observar que la reducida 
escasez  de vivienda y los salarios que se pagan a los 
trabajadores son mucho m& bajos. El salario que 
percibe u n  trabajador en el estado de Zacatecas apenas 
sobrepasa N% 10-50 por día, mientras en el Norte supera 
los N91 3-00 pesos." 



"Así el capital evade fácilmente, los obsthculos para 
su valorizacibn y acumulacibn, ya que la mano d e  obra 
en los paises  subdesarrollados es extremadamente (I2 
a 15 veces miis barata  que  en los J .sises 
industrializados), puede ser rrmvilizada en cualquier 
epoca del afio y sometida a un USO intensivo  puesto que 
e s  f&cilmente  sustituible dado que la reserva es muy 
grande y la fragrrlentaci6n de la produccicin ha sido 
llevada hasta sus m k i m a s  posibilidades,  teniendo  por 
resultado el incremento de la productividad y una  fuerza 
d e  trabajo poco csfificada y muy cstandnrizada "-(:3] 

2.-'Promueve Belice nuevo Hcrng Kang". El Nacional ,  
miércoles 5 de mayo d e  1993, PEtg.27. 

3--CIiAMIZAlL, Val. 111, Núm. 8, junio de 1990, ICSA Pgg.  
52. 



3.-CHAMIZAl Vol- 111, Núm. 8, junio de 1990, ICs& Pág. 
52. 







La frsccibn 807, que permitía el ensatmble o 
procesarmiento de los productos  en el extranjero utilizamdo 
componentes y majeriales de Estados Unidos, pma 
importarse prJsteriorrnente [la diferencia entre las dos 
fracciones e s  que en la prirr-lerB. no  son  productos  terminados, 
y en Is segunda s i  ). 





la Mnstria N a q n i h  
del Parque Industrial  Arltcmo J. Bern-ludez,  mztuo.lmente  url 
gran  grupo de parques industriales mexicanos que ofrece 
todos los senicios desde la. planeación,  asesoría, 
instslacirjn, etc.. 

Los nuevos  reglamentos permitieron un acceso limitado 
al mercado mexicano para los  productos que incorporaban 
un cierto valor de insumcls mexicanos, que eran grmmdos al 
salir del pais como exportaciones clefini?i*~as, ta.mbi&n 
permitieron la instdmziwn de estas industrias en clualquier 
parte de la ReplibIics. Mexiccsna excepto en l a .  Ciudad de 
tsi & x i  c.@. 



Ls Ley sobre el Registro de la Transferencis d e  la 
Tecnologio y el Uso  y Is Explotocibn d e  Fsterltes y Marcas 
errlitida en 1472, prr~tegís B los cot-rlprssdores necilclnales d e  
tecnología  eAranjers. al. asegurar q w  lr~s derechos 
comprados fueran  transferidos  realmente. 
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@ec,pui?s de unet. temporada d e  crecimiento en 1978 y 
1979, Eriquii3 una desscelPraci6n  en 1980 y 19E;1, pero en 1982 
Iascirr=unststlcias fueron mayores: 

Pars. la industria maquiladora  en 1983, expide un decreto 
ps.ra el Fomento y Operaci6n  de la Industria hdaquiladora de 
ExpCrrtar;i6nn, que la define  como  empresa  con  progrmna  de 
maquila  que exportarb. todA la producción, y permitia la venta 
de hasta.  un 20% de la procluccinn  anual  en el mercado 
mexicsmo bajo condiciones espectficas con cierto nivel de 
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IsmdrrRriaMWM 

En cuanto a beneficios legoles las empresas timen 
obligs.ción de inscribir a sus trabsjadores en el IMSS, para 
tener los siguientes servicios. 

rna.q~-~ita.clors. no presenta grandes erngaaciones, ya que 
debido a la atta rwtaci6n del personal, el uso de esos  
setvicit~s es  escaso, lo que le permite ofrecer tat-r-lbi&n a sus 
empleados: 

Seguro de vida. 
Transporte  suhsidiado. 
Dias festivos adicionales. 



Sewicios Médicos en la Planta. 
Campos Deportivos. 
Fiestas en I s  Cowtpañía. 
Mernbresia. d e  Clubes. 
Automóviles en algunos casos. 
Bonos por llevar otro empIes.drJ a tratsajar, r tcetc  

E n  este sector la rotacitn excesiva.  eleva. los costos tales 
como: 



De reemplazo e. través del reclutamiento, selección y 
contratación. La. rotsción puede tener un efecto adverso en 
los esfuerzos  de reclutatniento  cuando los prospectos 
desean saber por qué existen  tantas vacantes o cuando  tiene 
itnpacto  negativo en los empleados actuales, creando un 
sentimiento  de que algo malo existe en I s  empresa que 
afecta. el arnbiente dentro de la misma. 

El aprendizs.je que tiene  lugar en el ?raba.jo (operarios) 
parte del ccsstcr adicirJnal y consiste  en  el tiernpo empleado 
para alcanzar l a  productividad mhima. 

Las horas extras que se necesitan para sacar el trabajo 
proyectado, es consecuencia  de la falta de personal, 
resultante de la. rnist-r-m. rsl?ac::ibn. 

La escasez de trabajadores  que  se  presenta 
terr-tpcjrnlt-rlcnte cot-rso consecuet-lcia de la rotacicjn, trae 
presiones a todos  niveles por el exceso  de trahajo. 

En general, mayoria  de las rrlaquiladoras han tratado de 
resolver  el prrhlerns. de la rotacihn de personal, mediante el 
sistema  de cotrlpet1saciones, incet-divos, bonos y beneficios, 
la cual s e  ha logrado parcialtnente ya que en Is. mayoris. de 
casos se desconocen los motivos que originan la separacibn 
del empleado. No obstante  estas acciones, los niveles 
intermedios de la empresa  han  trabajado  en una política de 
reduccitrn de la rotaci6n con algunas  sugerencias: 



- La realizacibn de un programa común, organismo 
empresarial que centralice los requerimientos de personal 
de las distintas  maquiladoras. 

- SimpIifics.ción del proceso  de  seleccibn y contrats.ción.- 
con una. atencibn cortbs y rápida, eliminmdo cierta. 
documentacibn, perdida de tiempo en  vueltas innecesarias 
y los gastos  que  ést0 origine.. 

- Adecuada orients.cirjt-1 y asesoría. a 10s er rp leados  de 
nuevo ingreso.- q u e  el trabajador conozca el proceso del 
producto que esta elaborando, de las políticas,  derechos, 
beneficios, prestacicmes y obligaciones d e  los en-Ipleados, 
así corno funciones y resprJnsabiIidEl.des d e  los puestos 
que ocupen. 

- Aurrmltar y rrlejorrar la r;apar_:i?a.ci6n en todos los niveles de 
la empresa."  Esto ajetivo puede lograrse rriediante la. 
participacibn de todos los directivos, informando  cada. uno 
de ellos  sobre los problernas que se presentan r-nhs a 
rrlenudo en sus á w a s  por fafta de capacita..cirjn, a. fin de 
atalxrlos con mejores programas d e  ca.pacitacirjn, sin 
descuidar el clima lahoral. 

- Conocer las condiciones de vida del personal pars. tratar 
de comprenderlo mejor, visitando l as  casm de algunos  de 
los colaboradores o asocirs.dos para irmplementar 
acciones de beneficio cotnun. [trmsporte, ayuda para 
renta, útiles escolares, etc.) 



Una  sistema de sueldos y prestaciones competitivo, 
torrmndo como base  en el estudio de las variables 
macroeconbmicas  sobre  todo el INPC y con la informacih 
necesaria al personu.1 mediunte en un plnn formnl que 
debe ser por escrito y comprensible, a fin de que el 
personal cuente con la información clara de corno  poder 
obtener mqores  ingresos, con las categorías de cada 
puesto, con  programas  de revisitrn del deserrlpeíb y 
determinacitn  de  incrementos  con bAse a los m&ri?rJs, 
fa.cilitando Is. soluci6n de prohlemas cotidianos  resper?o a 
las dudas soktre las ret-nunerEtciones, pmveer irmementtzls 
continuos y estimuiar el desm-rallo profesional  en I s .  gente 
con  todos los requisitos legales y fiscafes relacioriados 
con la rernuneracitn. 

Existen otras faaores que influyen r n  la t-educcibt-1 de la 
rcitacitrn. tdes  corm la calidad del nivel de vida. en el tr&a.jo, 
la na?uraleza del trabajo, el grado d e  rettoalirr-~erttaci6n 
positiva  que rec:itla de sus jefes, la pa.rticipar;i6n que tengan 
en la toma de decisiones re.(a.ciona.das c o n  su trahajo, en 
re lacih a los turnos, adr-r-~inistraciones autoritarias  que  con 
una rl:urr-l1_1nicacicin a.dec-uada se pueden corregir, para 
tna.n?enerse actus.liza.do en  todas las cosas que  afectan a la 
rotacitrn, corno Is. flexibilidad  respecto B excusas por faltas y 
llegadas tmde, los gerentes  deben  ser solidarios a !as 
necesidades de Is. familia del trabajador* con &Sta. actitud 
generar& 1ealta.d y en cot1sec:uencia la gente  permaneccrB en 
la empresa .  

Los aspectos sefialados, tienen conlo crbjetivo primordial, 
lograr que el trabajador  permanesca el mayor tiempo posible 
dentro de Is. industriq. ya que de esta  manera  las  empresas 
se ahorran los costos  que  representa la cslpacitacibn de 
personal de nuevo  ingreso, adem&  de un 



trabajdor con mayor  antigikdad  adquiere  mayor 
experiencia e incurre en menos errores y genera una 
producción de mayor calidad. Sin embargo, a pesnr  de los 
intentos  realizados, no se ha logrado rrlanter durante mucho 
tiempo al personal  operativo y se habla de una  rotaci6n  por 
s.rribs. del 100% mual. 

Por otra parte, es in-qmrtartte señalar  que  las 
rnaquiladortis reslizan contrai.a.ciones de personal que 
much8.s veces no  tiene Is. menor ides. del trabajo que va a 
desempeñar, lo que implica un costo irnportante  durante el 
tiempo que se requiere para capacitarlo, ademas  el  personal 
nuevo que se inteyra al proceso de producc ih 
constamtemente incurre en errores, 10 cual se convierte  en un 
costo  a.dicional para la etrlpresa. No obstante  que se 
preset-1ta.t-t estos fa.rltores, la. industria. mtquila.dora w~antiene 
s.biertas sus puertas a todo el trabajador que desee 
incorporrarse, cot1 o sin experienr,ia. .. Ofreciendo capacitarlo 
p a r a  los  trabajos que vqm a. desempefiar . 

El propbsito de la capacitaci6r-r et1 las maquiladoras, es 
proporcionar los conocimientos y habilidades básicas que se 
requieren para llevar a cabo diversas partes especializa.das 
d e  la tarea general de la empresa. 



Las ti?cnir,as de  capacitacicjn  que SE: utilizan con mayor 
frecuencia en la industria maquiladora e s  la cs.pacitación de 
instruccibn en el puesto (capacitacibn d e  aprondices). El 
aprendiz rea l i za  las ts.reas del puesto b 8 . j ~  la tutoría de 
trabajadores  experitnentados,  generalrnerlte Gajo  la tutoría 
del supervisor. 

El tiempo establecida para conocer un puesto y para 
alcanzar los esthndares de produccitrn puede ser hasta de un 
mes, en ca.sa d e  que el trabajador no alr_;a.nce el estandard 
de produccirjn, e s  canalizado al clepo.rta,rrlE:ntrJ de personal 
para ubicado en otra &..rea en la q u e  pueda desempeñarse 
mejor. 



- Tra ta r  de influir en la r,onducta o actitud de los 
trabajadores, con el propbsitcs de una  mayor  contribucibn 
al logro de las metas de Is csrganizacibn. Se trata  de que 
les actitudes "de coopera.citn total" s e  conviertan en 
resuhados positivos,  carnhiando a las personas, con la 
esperanza. de mejorarlas  en  vista de las metas 
csrganizacionales. 

- Desarrollar las hs.bilidades pa.rs.  rr1antener los esttindares 
de prrlduccicjn, ca1ida.d y producir con el t-rliniwlo de 
desperdicio  de  materiales, así como mejorar Is, relsc: i tn 
persona-puesto. La  ides, es mejorar las habilidades en las 
personas para que puedan afrontar t n &  eficazmente las 
exiger1cia.s d e  su  trabaju Se hace rrluct-lo hincapié sobre 
el adiestramiento en el corr?enirjo del puesto, se capacita a 
los trabaja.dores en las procediw~tentas estandarizados y 
eficientes los cuales son resulta.do de estudios snbte 
tiernpclrs y movirr1i~ntns. El 6nfa.sis sobre la eficienc-:ia, la. 
pmduclzi6n y la calidad exige Iun ar4iestra.t-niento en 
s.p?itI-ldes. 

Un  sistema de capacitacibn ampliamente utilizado, 
e s  el Sistema de Capacitacibn de Instruccirjn en el 
puesto (J I T) originalmente desarrolhdo por la W e r  
Manpower Commission durante l a  Segunda Guerra 
Mundial. Durante este mismo periodo se ensefi6 ese 
sistema a un gran nljmero  de  supervisores, quiknes, a 
su vez, utilizariin el procedimiento para  capacitar a sus 
subordinados. (1) 

(1) Wendell L. French p6q- 373 
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P s r a  poder  elaborar un plan  de  capacitacibn es 
necesmio determinar las necesidades  de  capacitación y 
adiestramiento, esta det.erminaci6n ayuda.rá a que el 
trabajador  sea más  productivo y permite el ahorro de tiempo 
y dinero.  En l a  industria maquiladora de Cd., JuBrez podemos 
considerar las siguientes  variaGles para. determinar dichas 
necesidades. 

Es irnprJrtarlte seFialar que en todos los procesos de 
produccibn (ensa.mble) de  la industria maquilsdora existen 
a.ctividades divididas  en  operaciones simples; una  secuencia 
lcjgica de los pasos necesarios para producir un articulo y 
ta.mhien e5th.n establecidos los tiempos y esthndares de 
produccibn. 

Cuota de Produccihn. Todas las operaciones de la 
planta tienen un estandard, que es el tiempo que tarda un 
asociadu normal en real izar  una  tarea o proceso, si 
tenemos el estandard de producciijn, pademos calcular 
su cuota que es, la cantidad de productos  por turno que 
d e b e  rea l izar  una  persona a produccibn norrnal-[2) 

Aunado a esto el jefe de  linea cada hora elabora un 
reporte  en  donde  registra la produccihn de cada tra.haja.dor, 
fS.str>s reportes son  en?regados al super sor  quién  confronta 
lo que se esta produciendo  con el estancfard de produccibn y 
en ese mismo momento  implementa 1s.s medidas 
correspondientes p a r a  correqir cuatquicr posible dewiacmn. - ,  

- 

El dominio  que tienen tanto el jefe de lines. corrio el 
supervisor  del proceso de trabajo, les  permite utilizar esta 
primera  variable para determinar  las  necesidades  de 
capacitacibn, es decir, mediante la observaci6n d e  las 
actividades y de sus operaciones pueden determinar y 
reducir  el nCimero de pasos pa.ra producir un  articulo, tamhikn 

(2) Manual de lnducciiin  Surgikos pag 10  



se  asegurm  de que cads paso transcurra  en  el menor 
tiempo,  con el menor esfuerzo y con el minirrlo de  desperdicia 
de  materisles. 

Aunque  no fue posible deterrrlinar corr-Io se estaGlecis.t-1 
los tiempos ya que  kstos y los estrii.ndares de produccirjn los 
determirmtn en Is. oficina rrmtriz, la maquiladora S E C, 
Sistemm EI6ctticos y Conrr~ufadores,  cuenta  con un grupo  de 
ingenieros  quiknes  frecuenterr~ente  realizan  estudios de 
tiempos y rr-Iovit-nientos. Su m&todo ES muy simple, r,on un 
crontrmetro  tomarl los tiernpas de una c~peta.c¡btn a diferentes 
trabajadores,  una  vez que ya. tierlen un nútnero  considerable 
de reqistrcrs - s m m  la media. de estos, es decir, drtertninan  el 
tiempo promedio, le restan el 20 % y así queda estabIecidts 
el tiempo pa.ra realizar esta opera..cirjt-1. 

COWIO ya t~nencione.t-r-tos, en Is. industria.  t-r-laquiie.dora los 
esthndares de  produccibn son determinados  en la oficina 
r-natriz, adern&s  existe urn traslado de tecnologia. de tn&?odos 
y proc-edirnientos. Los t-r-retodos y procedimientos  no varian, 
se pueden sirr1pIifica.r pero no trtodificar, al ccln?ra.rio de los 
estándares  que  en rr~uc=ha.s ocasiones si se tnejnran.  En S. G .  

I. de Mkxico se atribuye &!te increr-rnento R la creetividad, 
inquietud o curiosidad del trehajador trlexicano, sin err-tt:!argo, 
si se analiza el procesu de pruducci6t-r ''ensamble" el IXAI es 
repetitivo, r-nonbtono, simple, con  una  jornada  de  trabajo 
extensiva  esto es, a urn ritmo  constante, asi como a una 
supewisiljrn estricta sobre los jovenes  trabajadores  quibnes 
al parecer  fueron  entrenados para obedecer,  podríamos 
cuestionar esa creatividad la cual no dudamos  que  exista. 



Una  sequnda variable e considerar es la gráfica de 
desempeño del trabajo. Esta gr6lica se  elabora al f ind  de 
csda turno y se archiva. formando con esto un registro de 
datos  fijos. Cada rnes se elaboran  grbficas ps.ra observar los 
estixndares.. tarltrJ de produccibn, asistencia., calidad, 
sccidentes deScclrrlpostura de maquinas etc.. En Pmzkard 
Electric la C L J ~ I  t ime 2,608 trabajadores, csda mes se elabora 
6sta gritfica y se otorga un premio a los trabaje.dorE:S que 
hs.yan alcanzado el estandard de produccibn  estddeuido por 
l a  industria. curioss.rrlente s61o un trabajador  en el mes de 
febrero del 93 s.lcs.nzh el estandard  de produccicln, su 
fotografía y nornbre relur,ian en  el cuadro de honor ubicado en 
el ps.sillrJ pr incipal  de Is. rr-raquila,dore.. 

Curva de Entrenarrlierrto. E s  una grhfica en la que s e  
involucra la habilidad  de  producir  algún artículo en un 
tiempo  determinado,  con objeto d e  definir el nivel d e  
eficiencia  de  acuerdo al avance  que s e  lleve de 
adiestramiento. 

En el curso d e  induccibn, s e  espera que los 
colaboradores inicien éSta curva, posteriormente, s e  les 
va capacitando para que puedan cubrir la curva d e  
entrenamiento, de tal manera que esten a un 100 % o 
miis de prodncri6n.[3) 

En las t-r1a.quilas a la va.ris.ble calidad se le otorgan un 
gran  numero de horas d e  caps.cits.c¡6n, existe el sistema de 
un ddar  si el operador detects. el defecto, diez dblares si lo 
detecta el depattatnento d e  control de ca1ids.d y cien dolares 
si lo deteda el cliente, can la posibilidad d e  perder  prestigio 
e inclusive al cliente. Asi la variable calidad, al igual que 

3) Manual de induccibn Surgicos phg- 1 2  
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produccibn,  sensibilizacirjrl y relaciones  humanas  son les 
vmiables a las que se les destina Is. mayoría  de los cursos  de 
mpacitsción. 

CJns. cuarta  variable es l a  actitud de una pcrsona.A & ? a  
se le pcme también un énfasis especi8.I debido al alto índice 
de rotacihn en las msquilsdoras, si bien es cierto que la 
capa.citaci6n  no esta Crrientarfs. a la retencihn del ttsbajsrfor, 
desde amtes de su cont.ratacion se les da. un curso de 
induccibrt ~ L J Q  d u r a  dos días, en este  curso SF! I P S  muestran 
las instalaciones d e  la. empresa, 10s departat-nentcrs o 6.rea.s 
que I s ,  constituyen.. se les hace saber sus derechos como 
?ra.tla.jadores, las a.cfivida.des que van a. deset-rnpefiar y las 
posibles a que se hacer!  txreedures en caso de incurrir  en 
det.E!rt-~-lirls.cls.s fahas. 

El secretario general de Canacintra de Cd. Jubrez 
manifest6 que en cinco maquiladoras en donde los 
trabajadores s e  yuejarian de mal trato por parte de los 
supervisores, Canacintra decidici a favor del personal 
operativo y los cinco supervisores fueron despedidos- 

La educacicjn  escolar es interna y fuera del horario de 
trabajo. Se busca ajustar los niveles  educativos  de los 
trabajadores, el objetivo es que  los  trabajadores  por Io 
tnenos  sepan  leer y escribir así como realizar las 
operaciones aritmc2tica.s b k i c a s .  



l a M W W i  
Unes vez descrit0.s las principeles veriatclles psrs 

determins.r las necesidades de capar,itac,ibrl se procede a 
e1s.bors.r el programa de capacitscif~n y s e  señalan los 
objetivos a lograr. 

Ls cspscitacicjn  en  las n-laquilas es  permanente, pero no 
tienrs cm-Itinuidad. Esta se irrlparte desde antes de la. 
contrstscirjrl  mediante cursos de induccibn, una vez que es  
oorltrstada I B .  persona se le imps.rte sdiestrarrsiento y duramte 
el resto del afio Únicawtente se le dan Cursos d e  
sensibiliza.cirjn. 

Los superv*isclres y administra.dores  intermedios  son la 
cls.ve pa.rs.  un andis is  efectivo de las necesida.des d e  
cap acita c i  rj n. -.un q 1-1 e e I d F! p s.rtarn e nto de p e rs o n al o I a 
unidad d e  c-a.pa.c-it.aciljn en las ma.quila.clnras asume el 
1idera.zgn  para. llevar a. caho un plan a.rr~plio para determinar 
las ner,esida.des de c-apacitaciwn. Sin  embargo, Ins 
sup~!tvisr_ires desempefian un papel importante nl remitir 
da.?os ~ L J E  ticnen tun sicjnifica.do real, e s  delzir.. se evita que se 
recaben  grandes  cantidades de datos inritiles. Estos datos 
generalmente  son  resurnenes grAficlos los cuales pertniten 
una  m6s rb.pida y mejor comprensicjn de los n-tismos, los 
informes comprenden  produccibn, calidad, a.ccidentes, 
descompnstura de mG.quina.s, etc. 

El progra.ma. de ca.paCita.c:i!jn es explicitn  en c:ua.tro aspectos: 

"Alcanzar 10s estandares de produccibn 

-Mantener la calidad de los artíc:uIos o productos 

"Sensibilizar a los trabajadores,  mejorar las relaciones 
personales y el ambiente de trabajo. 



"Mantener  las  condiciones de seguridad e higiene. 

Los puntos seiialsdos anteriormente  están  sierrlpre er-1 
funcirjn de 1a.s rnetas  orgs.nizacions.les. La cs.pac.itaci6r-I se da. 
fuera de  las  horas d e  trabajo, s610 el adiestrarnientu se  
irnpatte  sobre la marcha, los cursos  rnejor  plameados son Ius 
de sensibilizs.citrn.. relaciones t-Iurr-1arra.s y s.quellos que se 
imparten  fuera d e  fa. wrsquilsdora jsernina.rirJ~, 
especializs.ciI>nes.. etc.). 

En la ejec:ucihn real de la capacita.cibn, el departa.t-rtentc~ 
de cs.pacita.r;ibn tipico parece ser rncnos activo en 
adiestramiento, es decir  en  capacitacibn de operadores, los 
cuales  realizan las tareas del puesto bajo la tutoris. del 
supergisor, dichas  tareas  comprenden las realizadas en 
talleres y en mhquinas, por lo tanto podemos afirmar que. 
aparentemente los supervisores llevan a cnbo la mayor parte 
de la capacitacibn  en  tareas c! instruccibn  directa. 



Entrenamiento por medio d e  la experiencia. directa. 
La experiencia  directa  de  primera  mano,  puede ser un 
poderoso  método de ensefianza cuando se  utiliza 
convenientemente. Y es que  envuelve al entrenado,  sus 
sentidos  físicos y su mente, dilndole  contacto  sensorial 
inmediato  con  el  ambiente real del  trabajo. La 
experiencia  directa  incorpora  el  concepto  de  aprender 
haciendo y todas  las ectividades asociadas  con el 
entrenamiento  en el trabajo-La  idea se encuentra ya 
entre las más viejas  fornlas d e  enseñanza y todavía lo 
seguimos  utilizando.(4) 

La ca.pacits.cihn incluye cursus de inglés, aunque para 
ocupar un  puesto  de e.drr1inistradur es requisito el 80% d e  
inqles, - también  incluye seminarios, estos pueden ser 
impartidos en Cd. Juárez, Mkxico D.F, Monterrey, etc., p o r  

(4) Robert L. Craig phg-335 
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escuelas,  por  universidedes,  por  consultores o por 
organizaciclnes  educativas,  incluye  especializaciones 
(diplomados, rnaestrías) tanto en  universidades nsr,iclrlaIes, 
tecnol6gic;os o en universidades  extranjeros "del Po50 
Texas", estos cursos al igual que el inglt5s est6.n spoysdos 
con becas; sin  Eirnbs.rgo. pueden existir grandes var¡ac.iones 
entre IAS rr1a.quiIsdora.s. 

Si bien es cii2rto que la industria maquiladc~ra tiene  niveles 
muy altos de productividad,  estos  no se  deben atribuir s61o a 
la capacitacibn, por  el contrario estos  niveles se alcanzan  en 
los trabajos rutinarios y sencillos, donde el trabajador  no tiene 
la  responsabilidad  de tornar decisiones  propias,  el &xito s e  
alcanza  desde el momento  en  que  sus  productos  requieren 
de operaciones  altamente repetitivas, corridas  de  produccibn 
largas y litleas de montaje  que  son faciles de montar y 





La capacitaci6n no ha eyudado a disminuir el índlce de 
rotacibn en I8.s maquila.doras.  Aunque Is rutaciljn es 
mufticasual porque no sblc:, obedece al exr,esrJ de oferta d e  
trat~ajo, si no que ta.rnhién a problemas estrucfursles de 10,s 
msquiladoras, estrurJturs.s rígidas, cerradss en donde el " 

orden y armonía. " SE: inicia en la entrsds de estas. La. 
capacitacibn por si sola no resalvería. el probterns d e  la. 
rota.cibn, pues no ha:y una  cortespc~nderrr,ia  orgmlizacibn 
sociedad, las rJpera,ciones son  mclnbtonss.  kdern6.s la 
capacit.acitn n o  esta. es?ru~z?ur~ .da  pata t ra ta r  de dist-ninuit el 
i n  dice d e rcitaci rj  IS. 



CAPACITACION 

No existe un seguimiento en 10s planes d e  cs.pacitcrcibn 
debido B. que el indice d e  rotación en las ms.qui1adore.s e s  del 
10% mensual a.proxirna.damente, aunque este índice se  
inr,rerrIen?a. a fin de a.fio durante las fiestas  decembrinas, 
C I - J B . ~ ~ C I  los trabsjsdores  regresan a. S U  lugar d e  origen pars. 
pasar las festividades con su farrlilia. 

El jefe de capacitación  de la maquiladora S G I de 
México  nos  señala que la falta de trabajadores en 
diciembre e s  alta, viéndose  obligados a salir a la c d .  a 
buscar  trabajadores, esto e s ,  de  mailera  personal le 
piden a las  personas  que si no se interesan  en  trabajar 
en la maquiladora. Muchos de los trabajadores  piden 
permiso d e  una o dos semanas para ir a visitar a sus 
familiares y pasar l a s  festividades  con ellos, ante la 
negativa  optan  por  irse- A inicios  del año regresan a la 
maquiladora p a r a  saber si todnitia hay trabajo para 
ellos, generalmente  son reaceptados. 

N o  existe continaida.d ya que con un indice del 120 % 
anual de rots.cihn no  se puede  dar continuidad a la. 
capacitncittn a nivel operativo,  inclusa este. rnoviIidLqd ohliga 
a impartir capacitacibn Io mismo a diez que a veinte 
candidatos a ocupar una  vacante y a aceptar a personas con 
diferente nivel escolar; desde una msalfabeta hasta. unü con 
preparatoria. 



La edumcibn pms adultos  no signiftcs. para los 
administradores de las maquilsdclras una rr-Ianere de 
contribuir elevar el nivel esco1a.r de la sociedsd, ni tampoco 
una  forma de cumplir  con las disposicirJnes legales que la 
Ley Federa.l del Traba-jo establece ya que las  horas 
dec,?inada.s a. la. educar,ii_rn  para. adultos  es  muy  considerable. 

hlás que  na.da  responde a necesidades propias de las 
t-naquiIa.doras ya que  muchas veces los ohreros nD pueden 
recibir ninguna orden o instruccibn por escrito, n i  siquiera 
pueden rea1iza.r opera.ciones klhsicas de aritrn@?ic.e. (sumn. 
resta, multiplicar:ibn o divisibnn), Io C I U ~  obliga 6 C I U ~  todas las 
ordenes o instrucciones les  sean transmitidas de  marlera 
orad o v I ~ L J ~ . ~  (medis.nte dibujos o colores). En la. maquiladora 
Triple C e.;. cclmiin encontrar cartelones  con dihajns p a r a  
informer a los tra.ba.ja.dores que se reaIizm6. una. na.mpa.fia de 
vacunacibn, evento  deportivo, convivencia etc., dentro de la 
maquila los sa.nita.rios tienen  dibujos diferentes pa.ra indicar 
cual  es el de los hombres y cud de 1s.s mtujeres, 1a.s m6.q".rinws 
tienen  pegnda.s  calcomanías  con dibujcls para. indicarle al 
trabajador  como  manejarlas. 

Las  personas  ingresan a los cursos de ensefianza abierta 
tienen conocimientos muy distintos y hs.biIidacfes diferentes. 
Frente a &s?e  hecho se hace  indispensahte la ensefianza 
individual, a. fin de ayudar a cada a.ll.lmno en r=onnctrda.ncia 
con SU nivel en 1a.s diferentes  asignaturas. Esta pmece una 
utopla sin embaqo  deja de serlo r.uando se recuerda ql-~e se 
trata de adultos y q ~ ~ e  estos no  requieren  una a?enc:icIn tan 
asidua como la reclaman los nifios . Los educados  de  edad 
madura  no  demandan, la presencia  vigilante del maestro; 
s61o necesitan una guía para que los dirija y les explique las 
características de los senderos  que  ellos han de  recorrer  por 
los campos del estudio. 





En una clase de ensefianza abierta en la 
maquiladora Triple C. la instructora  ensefiaba a un 
alumno los nljmeros del 1 al 40, pidiéndole  que los 
escribiera en el piznrrbn y los  leyera en voz da. a otro le 
ensefiaba sumas y restas, a otro le pidi6 que leyera en 
v o z  alta  una  cuartilla de su libro y finalmente a otro le 
ensefíiaba las vocales. lJna hora transcurrib y concluyo 
la clase ¿Que manera d e  d a r  clases exclamb?, la 
respuesta fue clara, no hay un estandard d e  
conocimientos, ni siquiera puedo estar  segura de que 
rnafiana serhn los mismos afurnnos. 

El TecndbqiccO - de Ed. Juitrez es la. escuela d e  estudios 
superiores  que mas recursos  humanos aporta a la industria 
tns.quiIadore media.nte su departamento d e  bolsa d e  trabajo 
envia personal (alumnos) a las r-rraquiladoras según la 
carrera y el perfil previar-r-lente solicitado. 





" . 





- Inspeccibn d e  la ca.1ida.d 

- Aseguratniento de Is. Calidad 



(2)L. TAWFIK, Et al, Admbn. d e  la Produccirjn, pp 291-292 
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l a M N e q u i i  
En algunas  maquiladoras  aplican para la iuncicin de 

calidtid los tres modelos antes señalados, esta  acción 
ha  creado  mayor  confianza  en la cal idad d e  los 
productos;  adernhs, para tener  mayor  seguridad d e  que 
el control  de  calidad  es el adecuado, so realiza una 
auto-inspeccicin  del  producto  en  cada parte del  proceso, 
esto  quiere  decir,  que los colaboradores o asociadas* 
deben  garantizar  que la parte del proceso  en la que 
intervienen,  está d e  acuerdo  con las especificaciones 
indicadas para que  sea  aceptada en el siguiente punto 
del proceso,  de lo contrario se le rechaza para su 
correccicin, d e  esta  manera. s e  evitan los errores y s e  
logra una producryibn d e  mayor calidad. 

16-3" NORMAS DE CALIDAD 

"Generalmente en las maquiladoras, a la base 
trabajadora s e  le contempla  como  colaboradores o 
asociados, c m  el fin de  que  sientan  como parte d e  la 
misma. 



NORMAS DE CALIDAD 

Q7 



(2)L. TAWFlK Et al- Admbn- d e  la Prnduccibn, pp 291-292 
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16.5.- SISTEMAS DE CONTROL DE CALIDAD 1 

El control de calidad tiene su inicio desde la irlspeccibt-r 
d e  la materia prima. por lo tanto, algunas  maquiladoras  han 
formalizado  acuerdos  con los proveedores, para que el 
abastecimiento de los insumcls cumple con las normas de 
calidad  especificadas;  este  acuerdo ha. permitido  reducir al 
minimo el tiempo de l e .  inspeccibn  de la materia prima., 
ya que icnicamente se verifican las caracteristicas 
esenciales de la misma, esto permite que los procesos 
tengan  una fluidez más rápida y continua. Mediante  esta 
medida se ha logrado  reducir los costos del  producto y del 
tiempo de entrega. 

Un  proceso  de produccibn esfa corrípuesto de rr-mchos 
subprocesos, y cada uno  tiene su prupio pvoductte Ü serv ic i~  
intermedio. Un  proceso  puede ser una sola m6.quina ur-I 
grupo de rn&iquinas, o cualquiera. de 10s rr-luchos procesos  de 
oficina y administrativos que eitis?en err 1a.s isryanizac:iones. 
Cada uno de estos  procesos tienen sus propios  clientes 
internos y s u s  propios  productos. El cliente es el siguiente 
proceso que recibe la produccirjn  del  trabajo. 
Descowlponiendo un sistema  de  produccibn grande, en 
muchos  sistemas o procesos m& pequefios, la ca1ids.d se 
puede definir y controlar en cada punto a lo largo del camino. 

Después de identificar cada uno de los procesos  que 
necesitan ser controladas, se pueden identificar las  puntos d e  
control criticas donde  debe tener IlJgar la: inspecciún. Se 
deben determinar los tipos de medición o pruebas 
requeridas, s.si como la cantidad  de  inspección  en cada uno 
de estos puntos. Una vez que s e  tornan estas  decisiones, es 
posible  disefiar un sistema completo de control de calida.d 
que asegure la mejora  continua de un sistema  estable. 

En las maquiladoras p a r a  disefiar un sistema de 
control de calidad, primeramente identifican los p ~ n i ~ s  
críticos del proceso- en los que s e  presenten mayores 
problemas, a fin de implementat las correcciones 
pertinentes- Normalmente, real izh el siguiente 
p!-tJceso: 



lam" 

PROCESO DEL CONTROL DE CALIDAD 

INSPECCION DE L A  MATERIA PRIMA 

L. INSPECCION DEL PROCESO DE PRODUCCION 
"" " 

l 

1 .- Inspeccionar las t-nder¡a.s primas de  llegada pa.ra 
megura el cumplimiento  de  las  especificaciones  por 
parte del  proveedor.  En  algunos  casos  esta  inspeccibn 
se puede eliminar  certificando al proveedor  como un 
proveedor  de calidad. La certifics.ci6n del proveedor 
normatmente s e  concede a aquellos  que han 
demostrado que utilizan control estadistico del  proceso y 
otras métodos para lograr un cumplimiento  consistente de 
la calidad.  En este caso, los productos o servicios se 
pueden utilizar directamente sin la inFpeccci6n de llegada. 

2.- Inspeccionar el producto en proceso mientras se esta 
elaborando. Corno regla general, el producqo se  debe 
inspeccionar  antes de que  se  lleven acabo operaciones 
irreversibles o antes de que  se le agregue  demasiado 
valor. En estos casos, el costü d e  it-~spec~iüi-~ ES t-r-ler-lür 
que el costo de agregar  valor al producto. 

sn 



3.- El tercer punto crítico es Is inspeccibn del producto 
terrrrlrlado. En ms.nufac4ura los produrqos finades s e  
inspeccionan  con  frecuencia m t e s  d e  embarcarse o 
colocarse err inventario. En algurmc, plantas de  ensamble 
de sutorrl6viIes, por  ejerrlplo se tclrr~s. una rnuestra de los 
vehículos y se sa.m d e  la lines d e  ensarr~ble,  luego  se 
inspecciorm 6. fondo  en cuanto a la s.pa.riencis y Is. 
operscibn.  Estas  verificaciones  de producto final son 
adiciorra.1e.s a. las rtutmerc3sas inspecciones d e  productos 
en  proceso y d e  wisterias: primas. (lj 

En algunas- maquiladoras,  comentan  que 
anteriormente  para  hacer  entrega  del  producto  solicitado 
por el cliente, s e  necesitaba  aproximadamente d e  un 
plazo d e  cuatro o cinco semanas,  contando  este  plazo 
desde la compra d e  la materia prima, inspecci6n  de 
llegada.  inventario,  producxibn,  inspección del producto 
terminado,  empaque y embalaje, y distribución al 
consumidor.  Este lapso e r a  demasiado largo para 
algunos clientes y tenían  que  contratar  con  otras 
maquiladoras mhs eficientes;  esto  fue un motivo  muy 
importante  para  que las maquiladoras  establecieran los 
mecanismos  necesarios para reducir este periodo, se 
dice que el plazo  antes sen'tllado, se ha logrado reducir 
a menas de una semana. 

Los nociones  de  defecto y defectuoso son rrq: 
importantes para la inspeccibn, el control y el aseguramientcl 
de la calidad, puesto que representan  inconvenientes 
fundamentales que pueden tener  consecuencias graves. Las 
consecuencias que se presentan en la falla d e  algún 

~~~ ~ 

(1)Roger G.  Schroeder.-Admbn_ de Operaciones. pp-59- 
~~ ~ ~~~ ~ 
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LS"eqcriled0ra 
producto  son diferentes, por lo tanto, es necesario diferenciar 
y clasificar los defedos derttrcr de las especificaciones segth 
su  naturaleza y sus cor1serJuencis.s. 

Una vez que las especificaciones y los m6todrJs de 
evduacicjn  han sido definidos, el departamento de calidad 
elabora el proqrs.ma. - de cantroi para asegurarse de que el 
producto cumplir& cart I8.s especificaciones.  Dicho 
deps.rtarnerttn debe detern"irrar: 

- Los puntos de crJrltrol (qu& y dbnde controlar), 

-Las tkcnicas de contrul (chrrlo, cuhntas  unidades y con que 
frecuencia.). 

-En el producto, para verificar que la calidad del Fmducto 
terminado satisfaga las especificaciones  del cliente: 

"nurante el proceso  de fabricaci6n, a fin de detectar las 
unidades  defectuosas  Io tnhs cerca  posible d e  su oriqen e 
identificar 1s.s causas.(2) 

- 

(2)L. TAWFIK, Et al, Admbn. d e  la Producci6n- pp 31 1-31 4 
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En la práctica,, el departamento d e  control de calidad 
de las maquiladoras  utiliza  una  combinación de estos 
tres  enfoques. de tal  manera  que las unidades 
defectuosas  puedan  ser detectadas rápidamente y no 
generen  costos  adicionales de fabricación  como los de 
escrutinio, reproceso y destrucción  de  productos 
terminados. 

En las maquiladoras,  ademiis d e  estos  sistemas  de 
control de  cal idad que están  enfocados  directamente al 
producto,  se lleva acabo un chequeo  de la maquinaria 
durante  determinados  períodos  de  tiempo, a fin  de 
detectar los desajustes que se  presenten y d e  verificar 
que se encuentren  en  su  cjptimo  funcionamiento.  Esta 
prActica  preventiva  adquiere  por  tanto  gran relevancia en 
la realizacibn de un producto  de calidad. 

Las técnicas de  mtiysr USO en la medici6n del control de 
la calidad, son las siguientes: 

alta itsspecci6n al 1 DO%, que  consiste  en  inspeccionar cada 
una de las unidades  que  pasan por ut1 punto de control. 



I s M Y t t q m ' l e d O r s  
b)El plm-1 de rnuestreo, tiene corm flrmlidad  evaluar en un 

punto de control, la calidad de un lote (N) por  medio  de uno 
muestra.  In) cuyo  tamaño se preciso or1 el plan. 

---Para un producto muy costaso y cuyo numero de clefer?os 
puede ser catadrbfico; 

En las rrmquiladoras, por lo general no se realiza la 
inspecci6n del l U O %  de un lote, ya que  en cada parte del 
proceso se lleva ac&o una auto-inspeccibn, esto da como 
resultlsda una mB.yor seguridad en Is. calidad, e s  por  eso  que 
cuando se verifica I s .  calidad de un lote d e  produccibn, se 
toma linicnmente una muestra  corno prueba no siendo 
necesario la revisibn del lote  total. Ademas, la 
descomposici6n  de las tareas en  operaciones  simples 
permite un alta especinliracibn del trabajo y u n a  fucil 
deterxibn  del error a simple vista. 

""-.I__ "" 

(2) L. TAWFIK Et al, Adm6n- de la Producci6n, pp 31 4-31 5 



b)CONTROL DE L A  CALIDAD POR MEDIO DE 
MUESTRE0 

El plan de muestreo se basa en I s  estadístice y sirve para 
diferenciar los lotes  adecuados  de los defectuosos. Le. 
pertinencia de una  decisibn relativa. 6. un lote  depende  de  la 
eleccibrt alestoria  de las unidades y del  tarnab  de  la 
muestra. Toda distorsirjn en el tarrm6o de la muestra o la 
forwta de  tomarla puede propiciar un error d e  decisibn. 
Generalmente  existen 2 opciones: mediciones hass.das ya 
sea en variables o en a?ributcrs. La medicicin de variables 
utiliza una escala. continua para. fa.c?rJres tales crJrrlo  IrJngitud, 
dtura  y peso. La tnedicirjn de atributos utiliza. una escala. 
discreta CCrntaGiIizando el número d e  artículcls defectuosos o 
el nljrnero de defectos por unidad. Cu an d $3 I as 
especifica.ciones de  calidad son corrrplejas, generalrr-lente es 
riecesa.rio  utilizar la. rrledici6n  de atributos. 

El muestreo de aceptacibn se define como el hecho de 
?ornar una o tmhs rrluestvas al a.za.r de un lote  de artículos, 
inspcc imar  c a d a  uno de los a.r?ículos en fa[s) muestra[s) y 
decidir, con ba.se et-t los resultados de la in*+.peecibn, si se 
acepta o rechaza el lote entercl. Este tipo de inspecci6n lo 
puede utilizar un clir.n?e con el fin de asegurar que el 
proveedor satisface las espeoificacirJnes de  la calidad, o 
tarvtbi6n lo puede utilizar un prndudor para  asegurar que se 
est&  cl-lrr-lpliendo cctn los est6.ndares de  calidad  antes del 
ernbarque. 

La  decisibn da aceptar o rechazar el produdo sometido a 
la inspeccihn  depende del tar-rrafio del lote a. inspeccih [N), 
del tarne.fio [n) y del ctitt::rio de a.cepta.ci6n [c) prescrito por el 
plan.[2) 

El hecho d e  que  se  inspeccione  una  muestra inferior a la 
del lote y que los defectos no se distribuyan  uniformemente 
en el lote.. genera  riesgos de error: el d e  aceptar un lote 
defectuoso, que se conoce corno el riesgo  del cliente, o de 

(2) L. TAWFIK, Et al, AdmGn. d e  la Production. pp 31 4-31 5 
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rechazar un lote adecuado, que se cormce como el riesgo del 
produclor. El precio pagado por evitar u n a  inspección al 
100% es muy elevado y no garantiza. la eliminación de todos 
los defecqos cuando dicha inspeccibn se  realiza en  forma 
r-r~ an u a.1. 

G) CONTROL DE CALIDAD DEL PROCESO 

El control de cedidad del proceso utiliza la inspeccicjn del 
produc?o  mientras se esta produciendo. Se toman los 
mues?reos  peribdioos de las sa.lid8.s de un proceso de 
prodl.lceibn. Cus.ndo hay razones pata creer  que las 
carac3erística.s de ca1idti.d del procescr han catmbidc~, el 
procesa se detiene y se realiza u n a  bljsyueda p a r a  identifrcar 
la C B I J S ~  posible. Esta causa. puede ser un cmmbio de 
operador, la rn6.quina o el material. 

En las r-mquiladctras en  las que se ger-teta un elevado 
volumen de producci6r1,  un porcentaje mínimo de error es 
muy siqnificativo, lo cual ocasiona severas perdidas.  Por 
ejemplo.. si de un lote de pmduccicjn de un nrillbn d e  articulos 
se acepta un porcentaje d e  error del 2% significaría  una 
cantidad de 20,000 artículos defectuosos, un monto de esta 
magnitud yenera - pkrdidas cuantiables, por lo cua l  ha sido 
necesario  reducirlo al rrhir-no. 



En algunas  maquiladoras corno por ejemplo 
SURGICOS 2 Y PACKARD ELECTRIC en l as  que s e  
elabora  vestuario clínico y arneses pa ra  automoviles, 
respectivamente, han eliminado los porcentajes  respecto 
a la inspeccibn del control de calidad y actualmente  para 
alcanzar la calidad deseada  y reducir los desperdicios, 
se  está trabajando  por  medio  del  sistema de partes  por 
millh, esto  quiere  decir que de un lote de produccicjn d e  
un  millón d e  piezas, se f i ja un número minimo d e  artículos 
defectuosos, para que el lote sea aceptado. 

Una ides. poderosa en el &rea de ca1ida.d es el calcular el 
costo d e  la misma. Este e s  el casto d e  no satisfacer los 
requerimientos de1 cliente, el costo d e  ha.cer fas cosas mal. El 
costn de calidad incluye c a t q o r i a s  d e  prevención,  vnlus.cirjn 
y falla.. Todos é.stc1.s san costos d e  no hs.cer las cosas 
corredamente a l a  prirrlera v e z .  Al asignar un costo a la 
calidad, este puede  scr administra.do y controlado como 
cualquier otro costo. 

El costo de calidad se  puede dividir en dos 
componeentes: costos de control y costos de fda.  Los costos 
de control est6.n relacionados a las a.ctivida.des que  eliminan 
defedos en el proceso  de produccicjn.  Esto puede hacerse 
de das formm: mediante la prevencicjn y la evaluacibn. Los 
costo d e  prevention incluyen actividades tales como 
planeacirjn de Is. calidad, revisiunes de nuevos productos, 
capacita.ci6n y estudias de ingenieria.  Estas a.ctivida.des 
anteceden a la producción y se llevan acabo para prevenir 
defectos antes de que ocurran. La otra categoría de los 
costos de control comprende  lavaluacibn o inspeccitin  con el 
objeto de eliminar defectos despuks de que ocurren pero 
antes de que los productos lleguen al cliente. (1) 

(1)Roger G .  Schroeder.- Adm6n. de Operaciones.- pp- 
638.  



Es importante  señalar que no  obstante  que en todas 
las  maquiladoras se  establece un control  de calidad, en 
algunas  de ellas el  control  que se practica  no  es el 
adecuado, ya que al producto  no  se le inspecciona 
durante  varias  etapas del proceso y se le de ja  correr 
casi hasta el final. cuando se le h a  agregado  demasiado 
valor;  por lo tanto. cualquier  error  que  se  presente al final 
del proceso  representa  pérdidas  cuantiosas.  Si se sigue 
produciendo  con  estos bajos niveles  de calidad, 
dificilmente se podrá  competir con maquiladoras  en l as  
que  se  t iene  especial  cuidado  por la calidad del 
producto y de la maquinaria- 

Ademhs del punto antes cits.do, es  importante  ests.blecer 
diversos  proyramas  de  capacita-ci6n y s.diestrarnierito para. 
que  todos los cols.horadores o asociados, ya sean  directivos 
u operalivos tengan la oportunidad de participar, 3. fin de 
reforzar sus mnrJcirr1ientos. Esta rrleclida perrmitir6.  garamtizar 
la calidmi del producto.. a.sí corno reducir los errores y 
desperdicios. 

En la actualidad, se tienen algunas opiniones sobre !a 
innovacibn  tecno15gica y sin ernbargo, cuando  se trata de 
especificar como se podría. organizar o llevar a cabo el 
proceso d e  innovaci6n. la creaci6n de nuevos mecanismos o 
industrias, s e  siente uno confundido. 

QQ 



La historia de los ciegos y el elefante puede aplicarse a 
la innovación  tecnolrjgica. Lo que  cada horrlbre ha 
experimentado y dcinde ha  tocado al animal,  determina sus 
ideas  sobre  lo  que  éste es, y cada hombre  tiene  ideas  w~uy 
diferentes.  Ante  todo,  no hay cosa alguna.  que pueda llm-narse 
innovación  en sí , porque hay muchas  formas  en  que 
podernos innovar. Hay muchas  industrias y problerr-las, y 
cada uno de ellos es muy  diferente. 

‘La tecnología  es la aplicación de conocimientos 
organizados, para ayudar a la solución de los problemas 
que se  presenten  en  nuestra sociedad’.(I) 

Se tiende a o1vida.r que ha.y rrluchas actividades 
importmtes, creadoras e  innovadoras,  que si dependen  de la 
ciencia sblo es inc=identa.lmente. 

También se  tiene que recordar  que la invencirjn es el 
ingrediente b6.sico de la innovsc ih  En las ir-dustrias 
maquils.doras y en t-r-IuchrJs tuyares se necesita gente que 
tenga la mente aprclpia.da, el ¡ri?er6s, la. inspirn.cibn y f s  
capacidad  creadora  para ser  inventores. Los primeros 
inventores a.provecha.n los hechos  del t-rlundo diario en que 
viven, y confian  en  artificios y procesas  mechnicos que 
pueden observar. 

Por lo tanto, la primera cosa que s e  necesita para tener la 
innovación, es una  persona  con  el empeño, la imaginacibn y 
el ardiente  deseo  de crear, de inventar. Por lo regular, la 
innovaci6n  tecno16gica  requiere la oportunidad y la 
necesidad  de crear, y tarnhikn tiene que  haber  fondos pari3 
esa c:la.se de ureaci6n. 

En  Ciudad Juárez existe creencia  de  que a t-ncdida  que 
aunlenta la productividad industrial  en  algunas  mayuiIadora.s 
y que  disponen  de mas fuerza humana una de  las  cosas  que 
deben  hacer es crear  nuevos  productos y nuevas  industrias. 
Ademas, se quiere  que  las  antiguas indl1stris.s maquiladoras 

(1)Morse Dean y W a r n e r  W- Aarcin, Innovación 
Tecnolcigica y la Sociedad, 1981,  p.48- 
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se vuelvan n-\ás eficientes para ayudar a elevar el nivel de 
vida. Cuando se trata de comprender porqué algunas 
industrias maquiladoras  son  muy  dinámicas y otras no lo son, 
se encuentra que muchas  de las menos dinámicas  no han 
empleado  verdaderamente, la tecnología ya s e a  para 
mejorar la productividad y sus productos o para crear  otros 
nuevos. 

Las industrias  rrtaquiladoras que no  han sido muy 
entusiastas en la aplicacibn de la tecnología y de la. ciencia 
parecen  tener algunas coss.s en común. Una  de e1la.s es que 
tienden a ser industrias maqui1a.dora.s cor-npuestm de 
rnuchas unidades  pequefias. 

Por ot3a parte, la innrJvaci6n e s  un problema muy serio, 
parque no p e d e  ordenarse a ningiin hotnbre que tenga 
nuevas  ideas. No se puede decir: 'Este año queremos tres 
nuevas ideas y las queremos en  los siguientes campos, 
y esperar que se produzcan realmente./2) 

La temologia ha sido y ser& e1 principal estimulo de 
cambio de nuestra  sociedad: ya que las m á s  importantes 
empresas industriales deben su  oriqen - y supervivencia a una 
correcta  aplicacibn d e  la tecnología+ ÜJ desarroiio d e  n~~evctis 
productos y a la mejora  de los procesos d e  fabricacibn. 

~ ~- ~ ~~ ~~~ ~ ~ 

(2)Este fragmento es expuesto por trabajadores de 
algunas maquiladoras de Cd. Juitrez, en la 
investigación desarrollada. 

1 nn 



en día se debe atacar a la tecnica  por SIJS efectos  sobre el 
medio ambiente, y no se debe  menospreciar su contribución 
a la calidad  de vida del siglo m. Para muchas  industrias 
maquiladoras,  construidas sobre antiguos &dos, el impacto 
de la tecnología puede  suponer  una amermzm pero para las 
rns.quiladoras que  no han roto  su 1ínF.a innovadora  se  han 
visto  superadas por maquiladoras  más  jovenes y vigorosas y 
muchas  han  tenido  que cerr8.r de un día pars. otro dejando a. 
su personal sin empleo. 

Podemos  decir  que los fracasos  provienen  únicarnente 
de la fdta.  de  innovacibn. Pero no es asi. Un anrjlisis de los 
fracasos  revela la. existencia de un in-1porta.nte número de 
innovadores  que  no  han  logrado traducir su creatividad 
tecnolbgicca a opemciones emnrjrr-~icatnent.e  rentables. 

Es importante sefia.1s.r que la irtnovacibn  tecnn13gica en 
las maqui1adora.s insplica una acqitud de  toda la industria 
hacia la aplicacirjn renta.ble de la tecnologia y no sdo las 
ac?ivit:lades del dEcpa.ttar-r-lentrJ resporlsstsle de la [l&D)*; 
acen!tia la it-r-~pcrrtancia de tcldo el proceso de  innmmción 
hasta su explotacibn  comercial, y deja la puerta a.bierta a las 
nuevas  técnicas  originadas  fuera de las rr-laquilas. Por que lo 
Único que se jastifica la dedicaciht-1 de recursos financieros 
esca.sos a la investiga.ci6n y desarrollo es que  con ello se 
generan irtnovaciclnes que contribuirán a la supervivencia y 
rentabilidad  de las n-taquilas. Además,  deben  conducir al 
logro de estos objetivos mhs econrjr-nicaw~erste que si se 
empleara  el dinerü de otro rncldo. 

Tat-nbien una irrnovacibn tecnolrjgica  radical  en 1s.s 
mayuilas conlleva casi siempre un mayor  grado  de 
incertidumbre que  una  mejora  secundaria  del producto, 
aunque  su rentabilidad  potencial  sea  igualmente tnayor; una 
innovacibn de producto  tiene  en la maquila. repercusiones 
diferentes  que una  innovacibn de proceso. 

* Investigacicin y Desarrollo. 



En la actualidad, los directores dedicm la mayor  parte de 
su tiempo a cuestiones tangibles. Sus preocupaciones  se 
centran m6s en cosas que  en idem CI conceptos. Se concibe 
la irdustria  maquiladora.  corno un proceso  en el cual se 
transforman las materias primas  en  productos,  que luego se 
crJnvierter-1 en  dinero al venderse a. los clientes  que  estan 
dispuestos a p a g a r  por ellos un precio ms.yor al del costo d e  
prctduccirjn. 

El  proceso de transformacirjn  representada en la figura I 
del m e x o  Num.. 2, refleja  una  orientacibn al producto, 
orientacirjn  que se promueva  cuando la posicibn  del cliente 
en relacibn con el fahric.s.n?s es d6hil; ya que a tnedida  que la 
balanza de poder se inclina  hacia. el cliente, se necesita 
prestar más atencicjn a sus necesida.des. 94 

L a  figura 2 del anexo Ncm.. 3 dennta un enfoque  distinto. 
En ells. se considera el  proceso con-lo la trar-\sforn"a.citln de 
los conocimientos  científicos o tecncllrjgicos en  sdisfaccibn 
de las necesidades  del cliente; entonces, el producto s e  
convierte simplerr1ente en  portador de tecnología, y la fcjrms. 
que a.dyuiere shin se puede definir despu8s d e  ql~e 
tecnolclgía y necesidad  han  sido  combinadas y claramente 
ajustadas. * 

L - a  diferencia entre estos dos enfoques puede parecer 
acad6tmica despuks  de todo, es el producto p o r  lo que el 
cliente paga. Sin enlbargo,  representa un cambio importante 
en Is. actitud del tecnblogcl hacia la conversibn de sus 
conocimientos  científicos  en ut1 prop6sito  comercial, porque 
centra su mente en las  necesidades del posible cliente. 

'Fuente: Lanford H- We y Tewiss B. C- 'Previsibn 
TecnoI6gicca y Planificacibn a Largo Plazo, p.198. 



INDUSTRIA MAQUILADORA 
TRANSFERENCIA DE TECPJDLUGIA PAPA 

En la actualidad, las rrlaquiladoras  óptimas de  Ciudad 
Juhrez tienen  una tecnuestructurs. autosuficiente: un cuadro de 
gerentes, ingenieros y administradores  mexicanos 
capscitados  que  supewisan y controlan todos los aspectos 
de la operación; ya que Is. participaciijn del personal 
nortee.mericano se lirrlita a supervisar el desempefio global y 
mantener  contacto con la casa matriz. 

Por  otra parte, la produccion de la planta ya no se limita a 
productos sencillos,  que  requieren una ma.no de  obra 
intensiva en alto grado. La produccibn de  las maquiladoras 
de Ciudad Juarez en la actualidad puede corresponder a 
subconjuntos  eIectr6nicos  complejos, que se njustan a las 
carar;.teristicas de la t k n i c a  moderna y que  pueden tE!ner uti 
carácter  secreto  del rnhs alto nivel; instrumentos musicdes o 
produLtm médicos,  equipaje o medidares d e  aqua, muebles 
o cmpetas para archivo. 

El reclutamiento de  personal  representa un reto muy 
it-npnrtante en las maquiladoras  de  Ciudad JuBrez, pars. Iograr 
una  transferencia de  tecnologia eficaz. 

Los gerentes de  las  maquiladoras  norteamericanas 
advierten  que los candida?ns  mexicanos para puestos de 
gerencia a.dministra?ivos o de carácter ti!cnico, que hablan 
ingles, no  deben  seleccionarse  necesariamente con 
preferencia  sobre  candidatos  que no lo hablan.. los cuales 
pueden  estar  mejor  calificados y ser m a s  productivos con el 
transcurso del tiempo. La eIecci6n debe basarse unicatr-tente 
en la escolaridad,  experiencia de trabajo, habilidad  en 
rela.ciones  humanas y comunicaciones, habilidades paru 
escuchar y el potencial como candidatos a futuro gerente. 



Los gerentes de pls.nta  afirman que, dependiendo de los 
requerimientos  técnicos d e  la pls.nta, los más eficientes 
ingenieros  que se han  graduado  en les mejores escuelas 
mexicana.s  no han  alcanzado  probablemente el mismo nivel 
d e  educscibn  técnica  que  los q r s d u d o s  - de las escuelas 
norteamericanas, y que  tendran que recibir una. capacitacibn 
adiciona.1, l a  cual es aceptable  debido a los beneficios a 
largo plazo que ofrecen  los requerirnientos de menores 
salarios  de errtrada. de estos  ingenieros. 

El envirJ de nuevos ingenieros, tecnicos y personal de 
primer  nivel  mexicanos a las plantas  matrices para ver e 
inspeccior1a.r las  operaciones en proceso c s  tarnbi&n 
ventajoso. Aunque el producto o proceso  rrmquilador  no sea 
idéntico al visto, se preve  discernimiento  sobre I s .  manera  de 
establecer un sistema de control de ca1ida.d de entrega justo- 
a-tiempo de control de calidad en la nueva instala.cirjn. LEV 
mayoria de  los w\exics.nos son  únicos  en SU ca.panida.d para 
encontrar la. mejor  manera de hacer un trabajo, quizá porque 
su  forma  de vida ha requerido que hagar1 las cosas con lo 
que tienen a la mano. En el proceso de innovacicin 
tecnolbgica en  cualquier  tarea gerencial, la motivaci6n 
cot-rIl_in y probada csnstituye  una herrs.rnienta esencis.1. Sin 
et-r-lba.rgo, la. adrninic;trat~i6n debe proveer un ambiente  de 
trabe.jo estimulante que ayude a que los empleados  se 
nwtiven por sí rr-\ist-r-tos. 

Deben entenderse  las  tradiciones culturales del pueblo 
mexicano y mostrar comprensirjn y flexibilidad p a r a  
esta-blecer y hacer valer las reglas  del persotmf. Los 
trabajadores deben recurrir al gerente de planta o contar  con 
AS es o r ia cap acitada para discutir  sus problemas 
personales. 

Se ha rastreado I s .  evcrluci6n del  potencial  tecnologico d e  
l a  indbstria rnayuiladora  mexicana durante los últimos  cinco 
afios, y se  afirma  que "el éxito está principalmente 



relacionado con el equipo de administración 
responsable de la transferencia a México, así como por 
el paquete de tecnoIogía”.(3) 

Un  plan  completo de la transferencis. de  tecnología  contiene 
lo siguiente: 

1 .-La Selección  de un Equipo de Administraci6n E.U.- México. 
Es importante  identificar a los miembros clave que 
provienen  del  que  otorga la licencia y del concesir~na.rio, 
8 . 1 ~ t - r  cus.ndo la transferencia sea dentro de la cornpañía. 

2.-Prepa.racibn del Paquete  Tecnológico  Especifico.  El 
disefio  del ps.quete  tiene  que ser reducido a. elementos 
comprensibles  e  irrlplementatsles y el equipo y el 
prmedirrliento  deben sufrir varias  pruebas antes d e  
corrlenzar la produccitn. 

3.-Docurnentacirjn en EspaAol. Este es, can frecuencia, un 
punto que pasa por alto en la transferencia de tect-mlcqín. 
Una, visita a una r-naquiladora d e  rnediana a alta tecnología 
demostrar&  que es necesario. 

4.-Entrena.miento y Apoyo Tbcnico del Otlzrrga.dor d e  
Licencia.  Esto  ser& decisivo para I s .  progresiva 
irnplarttacibn y el éxito de nueva  tecnologia ya s e a  en 
equipo o en proceso. 

5.-Progresivo Apoyo de los E.U. Esto es esencial, desde el 
punto de vista tanto de servicio con10 de a.pcyo ttknico. 

Ei.-Coordincsci6n del Equipo. El equipo d.2 ~ ~ ~ ~ t - r - ~ i r ~ i s t r ~ c i ~ n  
debe estar de  acuerdo  con  los  objetivos,  resultados 
esperados y el calendario d e  implantacibn. La 
pIaneaci6n mejorará la probabilidad d e  un programa  de 
transferencia de  tecnología que resulte visible. 

(3)Stephen Donahone,  presidente de North y Donahone, 
In Bond Industry, Artículo de Industria Maquiladora Inn; 
p.105. 



Por lo tanto, Is electrtjnica  industrial y del consumidor 
probablemente se he. convertido en la m6s sofisticada de las 
industrias de Is. frontera mientras que pI8.r118.s d e  capital 
intensivo  que surten a Das industrias  automovilísticas, 
farmacéuticas y plil.stica se han  incrementado.  Fabricación 
de metales,  maquinaria y fundiciones, son tecnologías 
relativamente r1ueva.s en la industria ms.quils.dora. 

Frank  Zona  vicepresidente  de  finanzas pars. Sistemas de 
Baterias, S.A. de C.V., con base en Ciudad Juhrez, una 
afiliada de Gates Energy  Products. Inc.,  corr-lenta q u e :  ’El 
desarrollo más significativo en esta  compafiía en el area 
d e  transferencia d e  tecnología ha sido en la ingeniería 
d e  diseño y sistemas de  informacibn. La ingeniería  de 
diseño fue  transferida el año pasado a El Paso para 
acercar  m& esta funcirjn a la asamblea d e  operaciones 
de  Ciudad Juárez’.(4) 

’El ensamble automatizado de un tablero  de  circuito 
impreso, que incluye soldadura  de onda. limpieza, 
control de calidad, el  ensayo y la calificaci6n final, así 
COMO la tecnología del montaje de superficie p a r a  la 
más reciente generaci6n de tableros d e  circuitos 
impresos, son unos ejemplos vistos de la industria 
Maquiladora CCE-II d e  Packard  Electric en Ciudad 
Juárez-”” 

(4)lbid; p-106. “Fuente: Opinidn extraida de la 
Maquiladora  mencionada  en el parrafo citado- 
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El sistema rrsbbtico e s  evidente en algunas escrupulosas 

especificaciones militares y muchas aplicaciones 
industriales. Su instalacibn y msrltenimiento son 
proporcionados  por  técnicos  mexicanos que han sido 
entrenados  en  los Estados Unidos y que tienm  acceso al 
sewicio técnico de apoyo en  movimianto.  Habrá un uso 
incrementado de la robótica  en itreas donde el elemento 
humano  no  puede  hacerle  frente a los requerimientos 
tecnol6gicos. 

Los sisterrlas  computarizados de almacenamiento 
automático y d e  reintegración, proporcionm sistemas 
avanzados de control y complementan los reyuerirr-lientos d e  
inven 3.rios justo-a-tiernpcr. Se han  dess.rrolla.do programas 
para hacerle frEnte a las necesidades expresas, rnuchos de 
ellos escritos en casa. 

'Tratan de integrar la computación  con el sistema 
llamado Integrar a la Manufactura la Computacirin, para 
que cada modulo tenga su computadora  donde el 
supervisor apriete un b o t h  y pueda ver que modulo 
tiene esta capacidad,  que  tanto de  materia prima tiene 
en bodega, que tantos chips puede hacer, etc, también 
saber sus habilidades  que  maneja y que tiene'.[5) 

El proceso a.utoma.tizado y la garantia de calidad, equipo 
de pruebas y equipo de produccibn d e  alta. ca1ida.d han sido 
s.poyados por irr-Iportantes desernbolsos de capital en afios 
recientes.  Tar-nbién hay ma arr~plia  aplicaci6n de procesos 
de control para asegurar la calidad y reducir los costos. 

Las tendencias HI reciente  transferencia de tecnología no 
deben generalizarse, ya que hay algunos  ejemplos 
sobresalientes de  instalaciones y equipos a nivel nwndial. 

C5)lnforme que se obtuvo  de la investigación realizada en 
la industria  Maquiladora  Surgikos II de  Ciudad Juhrez, 
Chih. 



Se debe hacer  hincapie de las siguientes  tendencias. 

1 _- Mediante el mejoramlento d e  las irrstalaciorles 
existentes y el equipo, muchas comps.Aia.s están 
elevando  los límites de productividad y eficiencia de sus 
p I antas. 

2.- Las nuevas tecrdogías neceSitan otro tipo  de  gererlte 
rrtsquilador. Tiene  que ser bicultural, dedicado a un 
erltrenarniento continuo y s. la. superacibn en todas las 
destrezas del oficio. El errIpresmio tiene que c:rJrrIunica.r a 
su organizacibn, las metas ter,nrJI6:,yicas perseguidas. 

En tkrminos  generales, y durante 23 s.fios la industria 
maquiladora  en tvltkim igrmrci los mociertms instrutnentlx 
disponibles para  procesar y controlar la infmnacitn, tnier-¡tras 
que en EJJ. si se  emples.ba p a r a  manejar sus archivos 
centrales. 

Actualmente no  hay 1=la3os que  describan  el gra.t=lo de 
cnmputarizacicin existente en la industria, pero a partir de 1385 
las ma.quilndaras s i  han e s t d o  introduciendo computadoras 
en sus operaciones,  haci&ndnIo a un  ritmo hastmte 
snstenido. 

Existen muchas razones  para  este catnbio d e  actitud. Uns. 
d e  elfas es el der-rsorado tefiejo de ins car-r-lbicts C I Ü ~  har-1 

estado  ocurriendo a nivel de las  compañías  matrices. Otra es 
el cambio  en la naturaleza de  las misms.s computadoras, con 
IR introduccion de chips para el procesamiento rapido de. 
datos  en el  caso de. las  micxocomputadoras. Unatercera es 



la de que las corporaciones s e  han dado cuenta de que la 
industria  representa un fuerte potencial y que cuando se logre 
un control y un acceso  mejor y mhs rápido d e  la 
inforrnació,n,se tendr&n grandes ahorros en los costos y 
mayores ut.ilida.des. 

La industria rnaquiladora  puede  seyrrlentmse fácilmente, 
formando amplias categorias  según la n&-Jraleza  del 
producto que elahora cada planta 

Las rns.quiIa.doras can  muchos afios de operacirjn  son 
generalmente las nv5s renuentes a introducir  curnputadoras. A 
los gerentes m ~ e c e s  se les mnsidera como  una especie de 
deidad. Así llegan a considera.rlc!s 10s traba.jg.dores del ra.mo, 
y hasta  el rrlisrnrJ persCrne1 que trabaja.  en 1a.s oficinas. A esas 
deidades no les  gusta dafiar SU ima.gen confesamdo a las 
computadoras su ignorancia. 

Otras razones  incluirían fa carencia que existirj de 
programas genicricos de fAcil disponibilidad y disefiados de 
acuerdo 6. las especificaciones de la industria  maquiladora, 
aparte  de la disponihilidad de centros procesadores de 
detos para ejecutar los c6.lculos bBsicos, p a r a  pagar las 
rnínirna.s y proporcictnar servicios  de contabilidad. 

Dicho en pocas pala.bras, las plantas tnztquifad~ras 
pueden tmnseyuir lo que  necesiten para sus micro y 
microcornputadoras  tanto en México corno en Estados 
Unidos.  Tradicionalmente siempre ha existido ma nctab!~ 
diferencia entre el precis y la cair;acidnd de !as rr;&qu:nas, 
pero recientes  experiencias sefialan que en el CRSO de las 
PC este  diferencial  en el precio se está  estrechando cada 
v e z  m&.. 
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ConGeguir equipo d e  fabricacicjn mexicana es 

reIative.rr1ente sencillo, ya que la mayoría de las comunidades 
en las que hay maquiladoras  también existen proveedores al 
igual que en los E.U. 

'La Hewlett-Packard, por ejemplo reconoció una 
oportunidad de entrar al mercado en 1984-88, y 
estableció su pr imera oficina de ventas y servicio en 
Ciudad  Juárez en plan de prueba, aprovechando la 
ausencia de la IBM, y así penetrb al mundo de las  
maquilas'.(fi) 

El equipo producido  en tvl&xico no requiere de 
documen?a.cirjn especial, a. diferencia. del  comprado  en los 
Estados  Unidos. 

El equipo comprado  en  los E.U. para usarse en una 
tmaquiladoradebe antes que  nada pasar p o r  algmas vallas 
legales. La primers.y quizá  las más fftcil, es la d e  cumplir con 
el Proyecto Exodo, que es el esfuerzo e.duanero 
estadounidense  tendiente a preversir que produrjos y 
n-laterides  es?ral&gicos  lleguen a destinos prohibidos. 

Inclusive la exportsci6t-I de una. r~1icrocorr-1put~~jor8.  de los 
E.U. requiere de una  licencia  de  exportacibn  del 
Depa.rta.mento de Comercio de ase pais;. El tiempo necesario 
para obtenerla podria ser  tan cfila.ta.do mwIo de dos a tres 
semanas, pero se dice  que podría reducirse a dos o tres dias 
en el caso de una  emergencia única. 

El criterio principal  vigente para obtener  permiso 
mexicano es  el de que la computadora se use  en  algún 
proceso  relacionado  con  el  ensamble o montaje real. Esto 
debe justificarse ante la Secretaría  de  Comercio y Fotnento 
Industrial y ante la Aduana de Mi?xico. 

Luego de adquirirse los permisos  necesarios,  las 
nmquiladoras pueden importar sus computadoras cornc! 
cualquier otra pieza del equipo para la producción. 

[6)lnforme expuesto  en la revista Industria Maquiladora 
Inn. 



El elegir entre una mini o una mir,rrJcrJrnputadora puede 
determinarse  por el grado a que  el prograrris. disponible  se 
ajuste a. los requerirnientos de le. empresa y tambikn  por el 
servicio que el proceso  de dato5  corporativo puede 
proporcionar a. la maquiladora. 

Existen varias  historias de horror con  respecto a 
maqulladora.s  que se han visto obligada.; e t-lsar tamto 
prograrr-1adora.s corporativas c o n ~ o  crJmprutsdoras  tamGi6tn 
co rp 0 1 a.tiva.5. 

Ciuda.d Juiltrez en su fase t&r_7nico-prclducti.v.a  significa. 
adaptar gradudmente la mayor parte de los ingenios s.l 
tam&@ escala competitiva- así c:ot-m equipos especificas 
q u e  permitan el balance  tecnoltqim  de los diferentes 
departamentos del proceso de prc?ducc.i6n, adecuar 

redimensiclnar el binomio Campo-Fábrica. 
sinluIt~tlear?lE!rlte la piar-iiiiia I -  IuLiEJurai I- - . . - I  y s ~ b . e  A -  -1- 

t u  u u 
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- PARA LOS INGENIOS MODERNOS 

AI personal  que aporte nuevas ideas e innovaciones 
modernas se les  recomienda: 

"Mantener y realizar  opofiunarrlente las reparsciones 
generales  que eviten el deterioro y csbsolencia de  equipos e 
instalaciones. 

"Realizar los proyectos d e  ingenieria y procesos que 
permitan  alcanzar un mayor desarrollo tecnoltigico. 

"Mantener actualizados los pmgramas  de caps.citaci6n p a r a  
personal obrero, administrativo y directivo, en relacicjn a la. 
operaci6n de los equipos modernos. 

Se les recornien'da a los ingenios en innovaciorres que 
tipo de sistemas utilizar en los reconvertibles. 

Adecuar la escala de la planta  evaluando pma cads. 
irtyenio los requerimientos  de  modificacitrn  de  proceso o 
adaptacirjn  de  equipos, así corno la incorporaci6n de 
innovtxiones tecnCrI6gicas. 

Sustituir equipos  atendiendo a Is. edad y desgaste de los 
mismos  buscando las posibilidades  de estandarizar equipos 
y procesos,  promoviendo adem& la. produccitrn  nacional de 
hierres de capital. 

Avanzar en el desarrollo de pt-oyectos de investigacibn 
industrial. 

Racionalizar el factor trabap ajustando la plantilla  laboral 
y elevar sus niveles de capacfiaci6t-r y adiestramiento para el 
manejo d e  maquinaria y equipos de avanzada  tecnología 
(también  aplicables en ingenios  modernos). 
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18.- VI ERGONOMIA EN LAS MAQUILADORAS I 

El establecimiento de rrmquiladoras  en el norte y sureste 
obedece principalmente 6. la cercanis  con el vecino  país  del 
norte (sin  descartar  algunas otras condiciones  importantes). 
En un principio las condiciones  eran  diferentes para las 
trabajadores, según confesiones del  personal mBs viejo  de 
las maquiladoras(1): probablemente  obedeciendo a que la 
oferta de  trabajo era cubierta al 100%- pero esta. situacicjn ha 
variado y ahora  debido  al creciente numero de  compañías en 
estos  lugares  específicos ha creado  una  sobre oferta de 
trabajo,  teniendo corno  consecuencia  darle un valor r m s  
importante al obrero y trstando de buscar l a  permanencia 
dentro de la cornpafiia. 

Se han  retornado  diversas corrientes, tales como de 
motivacibn,  incentivos etc.; una de las nueva.s ha sido l a  
ERGOP(1OMIA. con  esta se esta  tratando de inculcar s.1 
trabajador  que la empresa esta  preocupa.da tsmbikn  por su 
salud,  podriar-r-los considers.rla  conlo un beneficio adicional, 
debido a que  el  principal n-ltrvil pars. que un obrero se quede 
en un l q a r  e s  el  beneficio econhmico que representa estar 
ahi y que tarrsbien lo traten. En  este  capítulo se tratman 
algunos  problemas y consideraciones al respecto de Is. 
ERGONOMIA en  las  maquiladoras  de Cd. Juárez. 

(1) Boletín mensual P. Electric, enero 1993- 
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contamos  por  ejemplo en el norte con gente d e  ests.tura 
alta y un peso  bastante diferente 8. la gente del sureste que 
son la otra cara de la moneda.. 

En el caso particulsr  de Cd. Juárez, la maquinaria es 
traída del lugar de origen, e s  decir se  importa la tecnología. 
necesaria  srjlo para el  proceso a cubrir; definitivamente no s e  
tenían contempladas 1s.s caracZeristicas de la gente de 
esta poblacitrn, pero si bien  es cierto ha  habida un 
proceso d e  adaptacibrl pam que  sean  usadas  por el 
personal y cubrir el s?andard  que se ha fijado c) 

establecido. Es importante rnencionar que algurms 
co!!lpar"las  cuentan con 1 x 1  departarrlento de dis;e:to(Z) en el 
c u d  ajustan los  procesos para obtener  mejores resuIta.dos. 
Este  departamento tendr6.  un buen  impulso debido a. 1a.s 
condiciones  que se est6.n presentando en  esta poblaci6t-1. 

Respecto a punto se  puede  decir  que  estas  son buenas, 
se nota la preocupacibn pnru que el trabajo se desurmile de 
buena form= se delimitan 1s.s &ens y se cuenta can el 
espe.cio suficiente p a r a  poder realizar bien SUS movimientos . 

Debido al  clima tan extremoso que  experimenta esa 
ciudad SE! cuenta  con  una ventiIaci6n bastante  buena y el 
clima que opera dentro de las instalaciones es canfwrtable y 
propicia p a r a  el buen desempeño  de las actividades. 

(2) Dato P. Electric, marzo 1993. 
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-SALIDAS Y COLORES 

H m e  falta un poco m6s de  revisión en el aspecto  de 1a.s 
salidas  de  emergencia, ya que  no se cuenta  con 
sefialamierltos clams de estos, tal vez obedezca a que Is. 
seguridad e s  buena  pero definitivarrlente no se justifica y en 
el ca.so de  alguna catástrofe natural no se ha previsto al 
personal  con  las instrucciones necesarias p a r a  saber  como 
actuar. Por lo que  respecta a los colores al parecer si lo tiene 
contempIs.do, ya. que al entrar a IB. planta. se puede obsewar 
un arnbiente agrs.dable que da la priwlera  impresihn, se  
utilizan colores cla.ros en las paredes y rojos para. 
extinguidores y el arna.rillo p a r a  delimitar iireas  de  trabajo. 

Con relacibn a estos instrumentos se  han hecho 
diferentes  disefios, 9. fin de  que  se d a p t e n  mejor a 10s 
t-novirrlientos y postura del trabajador, cow~o por  ejemplo, se 
agrupan a continuacicjn caracteristicas  generales: base con 5 
patas, el respaldo  movible y el asiento  con palanca p a r a  
poder darle la altura adecuada y de esta  forma  descansar  lo 
que  conforma la parte bs.ja del cuerpo. 

Hay que resaltar  que  no  existe ut-m mejor  posicibn, est& 
debe  de ser variada si hien a ratos  parado,  en otros, 
sentado, porque por m&s ccjmoda que sea la silla despu6,s 
de cierto periodo  produce  cansancio. Aquí se podría dar la 
rotacicjn de puestos para.  aparte d e  variar la posicibn, 
tarnhien los movit-nientos que por lo repetitivos  que  son 
causan  fatiga  psicolbgica. Por otro lado se han implementado 
tapetes  para  reducir el cansancio 6. las personas que 
laboran  de  pie. 



Estos  tapetes  tienen  integrados un tipo  de  rodillos que 
dm.n masaje a los pies, hs.sts. simplemente un tipo  de 
afforrlbra  acojirtada  que permite el descanso. En las líneas 
de montaje s e  ha pensndo cor-r~o encontrar la mejor 
posicibn para que el trabajador  realice su trabajo  de Is. 
rrlejorforme  se  han creado líneas c m  movimiento, es decir 
se co1ocs.n unos tableros que  presentan  movirnierlto en 
círculos los cuales contienen a. los costados las partes que se 
vsyan a ensamblar evitatsdo que el ?rabaja.dor  se agache o 
se estire; Is. ve1ocids.d puede ser r e g u l d a  por el a.socia.do o 
colaborador (3). 

I 

Este  punto  tiene  su reyula.cirjrr en las  normas jcrridicas 
rnexics.nas, las comisiones de hiqiene y segur idd, se puede 
decir  que estas empresas son  muy escrupulasas en  este 
sentido ya que trats.n de cubrir . perfectamente 10s 
requerimientos legales. 

- 

En  estas  campañas se tienen  normas  que se  dan a 
conocer por escrito y dentro del  proceso  de  induccibn  que se 
realiza: de  esta  manera el obrero  conoce lo que debe 
redizar -10 permitido- y lo que  no. 

Dentro de las medidus  de  seguridad se mamejan 
algunos rubrcls, tales  coma el acceso a las plantas que se 
debe  de  hacer  con guantes, batas, anteojos y el  material que 
les hays. sido  proporcionado  para su seguridad. (Anexo 4. 
Fig. 1). Atgo muy importante  en  las  maquiladoras, es que no 
se pern-lite fumar dentro de las instalaciones y s e  tienen 
Breas especificas pam i-!aceriCr. 

(3) Dato P-electric, marzo 1993 
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Por lo que  respecta a la higiene, se observb que los 
pisos, techos y baAos  presentan  una  limpieza.  bastante 
buena  ademhs este aspecto se observa prácticarnente en 
toda  el  área  de trabajo (Anexo 4. Fig. 2). 

Un  medida  de  seguridad  importante  es  que  se  cuenta 
con  servicio  medico dentro de la planta y este proporciona 
atencion y orientacibn a las personas  que  lo soliciten, dando 
de  esta  forma un beneficio  adicional al trabajador.  En el 
Anexo 6 se muestran las partes  sensibles, c a u ~ a s  y una 
posible  solucibn. 

La falta de condiciones  adecuadas a la buena pastura 
trae consigo una  disminución en la produccibn,  en la calidad 
del  producto y en el rendimiento del trabajador, ps.ra esto  es 
importante  invertir en nuevos disefios de herramientas de 
tra.bajo, buscando la forma  que se adectjen lo mejor posible 
al trabajador, esta inversibn será redituable, ya que de alguna 
manera  ayudara a que  el  trabajador  presente un desgaste 
menor, asi  como  menos  dolores musculares, lo cual se vera 
reflejado  en la productividad de la planta. descartando en 
parte el problema  de rotación y ausentismc!. 

Se están  buscando  nuevas  espectativas para reducir la 
tensibn  presenta  este  trabajo  monotomo y repetitivotro, tal  es 
el caso  de la gimnasia  laboral  que  se  lleva  acabo en 
algunas  plantas; ésta consiste  en  realizar a la mitad de la 
jornada de trabajo  ejercicios  por un espacio  de 5 minutos los 
cuales  sirven para relajar  las tensiones. Es importante 
advertir que se realizan, pero  no  se  ha 



contemplado las ?&cnir,as adecuadas pma realizar los 
ejercicios,  esto es: que  hace falta un especidista  que 
imponga rutinas que ayuden al descanso efectivo de los 
rr~úsculos  en  tensitn; para iwlplementar  esta  gimnasia se 
debe  de empezar  con  incentivos  por áreas (concursos), de 
esta  forma  se rpducirb. la resistencia al carr-lbio, esto con 
rnotivo que  en nuezfra cultura no es muy común  participar  en 
este  tipo de actividades(4). 

Un punto muy irr-lportante que señalar, es que  hace  falta 
un poco de  m&  vigilancia p a r a  que se cumplan al 100% las 
normas; con  esto no se  desmzredita el  que  se tiene un control 
bastante  aceptable,  pero para hacerlo cumplir no hs.y que 
descuidarlo. En algunas p1a.nta.s se tiene un incentivo  extra 
con  el fin de que  no haya accidentes  en  todo ut1 afio, 
fomentando.. así  el  cuidado de los trabajadores misrrlos. 

La naturaleza  del trabajo et-! las rns.:luila.doras 
"er1~8.mb~e"  no constituye ningcin riesgo fisico para los 
trabajadores.  Un s.spec=to al cual hay que  poner un mayor 
cuida.do es al ruido dentro de 1s.s tnaquiladoras, el cual se 
disimula un poco por el vcllut-nen tan  alto  de los ra.dios o 
aparatos  musicales. 

(4) Boletin mensual Surgikos, enero 1993 
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"9.- INFLUEN- 
J 

DEL SINDICATO EN LAS 
MAQUILADORAS 

L 

La historia del movimiento  sindical  Nacional  parece 
retroceder su curso y permanecer  en forrna desapercibida en 
la ac?ividad maquiladora de  Ciudad Jub.rez, asi como la fdta 
de int.er&s d e  organizacibn  por parte de los; tratsejs.dores, ya 
que se presenta  una  s.pariencia  sindicd  obscura la cual nos 
da la pmta  para evaluar la situacitln d e  los trabajadores  de 
empresa  donde  no hay sindicato forrnalmente. 

F3ealrnente se va dando  una conforwlacibn con la mírriw~a 
c~rcjanizacirjn en el Sut-git-rlietlto de prrJblew1a.s generales. El 
sit-dica.lisrnrJ de Cd. Juhrez s e  caracteriza por el poco 
r-r-~ejc~rawlier-~?rJ de las condiciones laborales, debido a esta  el 
?rabaja.dor no cree  en sus delegados  sindides p o r  su actitud 
de en?reguismo. Aunque estos lejos  de ver por los intereses 
del ?rabaja,dor, no ven ni siquiera por el enriquecimiento 
propio. 

~1)"L -o~ fideres que aparecen al frente del sindicalismo 
les ha faltado autenticidad, desafortunadamente 
carecen de visibn respecto a los intereses que 
deberian de representar,desconocen las funciones de 
los puestos que esthn  ocupando. 

Respecto a las mejoras sa l~r is fes predomina el salario 
raquítico, realrnente no resulta atractivo en el nlomento  de la 
contratacibn ya q u e  el sindicato no lucha por incrementarlas 
prestaciones y el unico rrlcjvil principal esta en los bonos. 

[l)Entrevista a Líderes  Sindicales y Despacho Laboral 

1143 



La representatividad  sirdlcal de la industria  maquiladora 
adúa de manera autónorne respecto a representaciones 
sindicales  del  resto  de Is. zona  fronteriza  no existe relación 
alguna con sindicatos d e  ninglh  Estado. 

Dentro del wlisr-r-lo antecedente del sindics.lisn1o se ham 
formado  coalicior-les de  tra-bajadores  independientes, lo cual 
nos muestra la incaps.cidsd del sindicaliswto  oficial  en a-poyo 
6 los trabajadores ante Is solucirjn de sus principales 
recaudaciones. 

Por otra parte resu1t.a tat-r-lbii.n cOt-ltta~lrodIrcerl?e la 
existencia de sindicatos d e  empresa., aunque  afiliados a 
cualquier cot-lfeder-aI=i6rl existen t-~ortr~alr-r-rente como mero 
requisito necesario  para el curnplirniento de su trhmite l e y d  y 
no p a r a  actuar como defensor del trabajador. 



Resulta  entonces  aún m6s grsvoso el esquema  que rige 
8.1 75% de trabajadores  de la industria maquiladoralos cuales 
no  pertenecen a sindicato alguno, en  donde, p o r  supuesto  no 
se da la intewencibn de ninguna. de Iss centrales  oficiales: 
CTM, CROC, CROM y CRT t..? por Io que el control y mando lo 
posee totalmente el represerltante del  patr6n. 

Por medio del departatmento de personal Is. empresa 
rrlaquiladora  trata de retener a los trabajadores  ofreciéndoles 
las supuestas condiciones  de traba.jo intentando  ceder todas: 
las fs.c=ilidades para su stracci6n  en  el  centro de traba.jo. El 
traGa.jador al no tener un respddo sindical, ni siquiera 
representante interno que pudiera en  algún momento 
defender sus intereses y dar  solucirjn a. Ins conflictos 
laborales cotidianos. 

El trabajador  no  sindicalizado no tiene la confianza. para 
hacer peticicjn de sus demandas tanto individudes corno 
colectivas ya q u e  es dominado por su mentalidad y su miedo 
a perder su fuente de tral.;s.jo, sin manifestar  alguna 
inr,rJnfort-r-~idad sobre su ?raba.jrJ. 

Queda  entonces el trabajador  en las manos  del patr tm y 
se sujeta a las reglas  del  juego  marcads.s p o r  el empresario, 
definiendo las cclndiciones  generales de trabaja desde 
politicm y t-necat-bisrnos de cotstratacibn hasta los 
procedimientos y programas  de  capacitacidn  asi cot-no la 
tert-r-rinscicjn contractual del trabaj8.dor. 

Ante éste  sistema  de Administracibn  un  tanto Ta.ylCrrista 
no  queda para el trabajador altertmtiva hacia el mejoramiento 
de las c~ndic iones generales de retnuneracicjn ya que no 
existe ¡a presibn  minitna que pudiera dar a pensar a la. parte 
patronal  en  cuanto a Is. moctificaciC~n d e  dichas  condiciones. 

Realmente  en la industria  maquiladora no ha  habido 
negociacitrr-r alguna  en las empresas que no tienen 
deIegaci6n  sindical lo cual representa graves prc!b!ernas 
para el trabajador. 
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L e M Y m  
En primera  instancia el salario  dentro de la maquila no 

representa  realmente ni  siquiera un simbolo  de  percepción 
p a r a  el trabajador" ya que  se basa en  el mínimo que  marca  el 
acuerdo  del  gobierno  en cada revisión  anual. 

(Z)*Un salario que s e a  digno y suficiente que le permita 
cumplir con la satisfacción familiar de las  
necesidades primarias. 

Sin duda entre las  repercusiones vistas a largo  plazo el 
salario rrlínimo que  percibe  el trabaja.dor  no representa l a  
garantía  de  obtener una. percepcitn  benkfica  en caso de 
liquidacibn ya sea  por incapacidad,  por  termins.cirjn de 
contrato o por  pensibn,  puesto  que  el  salario  seguirá  siendo 
lo minimo  que  ms.rca la ley. 

Otro problema  que  repercute a falta de  una 
representacihn  sindical es sin duda el  tipo de 
escalafbn,reaInlente no existe un procedirriiento que  haga 
respetar tanto los ascensos como la rotacibn de puestos 
debidarnente  remuners.dos. 

Es decir, hace  falta definir un sis?et-na. de esca.laf6n ya sea. 
por antigi-jedad, o t-néritos que  pudiera  representar un 
incremento  en el salario del  trabajador. 

El sistema de bonos no es de ninguna forma obligaci6n 
del  patr6n  por  lo  que  tampoco  garantiza  que el tmbajador 
gozar6  pertnanentemente  .de  itsta prestacibn, ía cual  queda a 
expensas  de la voluntad del patr6n para mejorarlas o en su 
defecto  retirarlas en  el  momento  que asi Io  considere. 

Definitivamente al no existir delegacibn  sindical en la 
industriamaquiladora al trabajador  solamente le corresponde 
curnplir  con las condiciones de trabajo  que el patrcin le ofrece, 
por su parte el Departamento de Relaciones Industriales es 
quien  trata de conseguir  que las condiciones iabora!es SE! 
den lo más agradabIe posible GWI e! disefio e 
implementaci6n d e  programas 

(2)"PJOTA: de las entrevistas hechas a los líderes 
sindicales en maquiladoras. 

I 33 



h M Y -  
motivs.cionales  pidiendo,  aparentemente la participación del 
trabajsdor para el mejoramiento de las relaciones generales 
de trabajo. 

19.3.- PAPEL ACTUAL DEL SINDIC-ATO I 

Como  resultado  del  movimiento  sindical  crudo y rmda. 
representativo  por  parte de Ins agrerr-tisdos y cowto reflejo, la 
ausencia  de  credibilidad  en los líderes, la realidad a c t u a l  de 
la industria  maquila.dora  carece de una b m e  salida que 
pudiera en esencia  ejercer  como ente de  presibn contra. la 
administracibn de  dicha  empresa. 

Cjebido a las cifrs.s poco significativas que  muestra la 
tasa de  sindical  en las diferentes  centrales crhr'~!r~.s, para.ielü 
a la falta de base se  manifiesta la también inexistente 
estructura orghnica  propia de un sindicato. Es decir,  no esthn 
debidamente  definidas 1a.s comisiones  internas  ni siqluiera las 
fcrncir2nes que cada representante ha.br& que cfesarrlrslllar 
para el cut-rtpfiniiento de tos objetivos de I &  yü incipier~te 
orqanizacibn  sindical. 

hetomando  el  antecedente  del  comportamiento  sindical 
en Is. industria maquiladora fronteriza hoy en  día el traba.ja.dor 
se encuentra aislado  en su propia suerte ya que  al no  contar 
con una  delegación  que  escuche sus demandas  e 
inconformidad  contra los abusos  del patrbn, se encuentra 
incapacitado  totalmente para hacer  valer  sus  derechos  en 
calidad  de  vendedor  del r_it-tico bien que posee,  esto  es su 
fuerza de  trabajo  quedando  con la esperanza de que le toque 
un buen  patrbn le brinde qrada.bIes  condiciones  de tre.be.jo 
garantizándole seguridad  en la compai'iia. 

Por lo que  respecta a los intereses  propios tanto 
materiales  como d e  desarrollo  personal  del  trabaiador y 
demhs  elementos  que  conforman la reIaci6n  obrero-patronal 
cada quien  en busca de  lograr sus propios intereses, se 
vislumbra  claramente  el  dominio  total  del  empresario  contra 
cunlquier rencciwn sindicnl. 
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Ante la apatía  sindical  de Is. industrin maquiladora la 
administracibn  patronal  implements  por  iniciativa sus políticas 
de contrafación,  incremento de bonos. mejora de incentivos, 
prograrrlas de  capacitacibn,  programas  de  calidad,  etc. a lo 
Is.rgo y ancho de la organizacit5n. pero  convencionalmente  en 
forma  graduada. Es decir, SE ofrecen las mínimas 
condiciones y elementos de  subsistencia  de  manera  tal  que 
se mantenga contento al trabajdor y no  darle la oportunidad 
de manifestarse  en  contra de su fuente de trabajo. 

Dentro de las políticas y mecanismos  de  contra?aci6n no 
existen  requisitos  que impidieran a l  trabajador  operativo  para. 
contratado, b6.sicamente el ljnico  requisito para su 
contratacibn e s  que se curnpla con la mayoría  de  edad o 
bien, que cuente con el conserctirrliento del tutor en caso de 
que el interesado  tenga  menos  de 18 afios. 

Así como  define la etnpresa el tipo y forma d e  
contratacibn  se encarga  del  mejoramiento d e  las 
prestaciones e incentivos, lo c d  de  dgun  modo es?&. 
disfrazado  directamente con la modalidad  de los bonos 
11ii.r-nense de rendimiento  individual o colectivo, de transporte, 
de  asistencia  por puntualidad, de cornedor, etc.  etc. 

Realmente  el  m6viI de atraccibn  que  influye  en la decisibn 
del trabajador para contratarse en determinada et-npresa 
maquiladora  es sin duda la cantidad de bonos  que ests.s 
ofrecen ya que el salario no e s  propiamente  representa-tivo 
en la nbmina del trabajs.dor. 

(3)'Desafortunadamente para. el trabajador al no haber 
presi6n sindical para lograr incremento salaria liquido 
queda sometido a recibir el salario mínimo 
establecido oficialmente por el gobierno federal. En 
forma definitiva s e  ve mermada la ganancia del 
trabajador que supondría una inversibn al momento 
de  darse ya s e a  la finalizaci6n del con?r&s, 
incapacidades, jubilación u otro tipo de indemnizacicin 
debido a que para su liquidacicin se toma como 
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base el salario base imperante bajo los conceptos 
que marca la ley, no tomando  en  consideracirjn los 
diferentes  bonos a que tenía  derecho el obrero. 

(4)"No así. para el empresario, ya que no tenga presión 
por ajustar los salarios al trabajador  acumulará  una 
ganancia  que  se  ahorrara al momento de finiquitar a 
los trabajadores  tornando corno base el salario 
mínimo  fijado por la Comisibn  Nacional  de  Salarios 
Mínimos. 

[3,4)Comentarios realizados por los líderes sindicales en 
CD. Juárez- 



A través de los medios  de publicidad, propaganda 
folletos, revistas, volantes,  pizarrbn y micrófono entre otros, 
las cornps.ñas maquiladores cornunics.n a sus empleados 
sobre asuntos como: 

PR.ODUCTIVIDAD muestran las resultados  obtenidos 
respec?rJ a los programas utilizadbs:  corlforrr-le a los okljetivcrs 
fijados, secalando el rendiw~iento tantrJ individual  Lomo 
colec??iva al rnismo tiempo  en  que se felicita al personal rnás 
sobresaliente  en un período o actividad determinada. 

- En m s o  de los programas  de CALIDAD por medio de 
revistas se invita al personal a enviar  propuestas para el 
mejrJrarniento y optimizacihn de sus tareas, se circulan 
tan-lbirir1 volantes  en los cuades se da. a conocer la  serie 
de EVENTOS que oryaniza Is. empresa  tales como 
deportivm, sociales, culturales, asi corno la  
prrJgrarnaci6n de GUTSOS de ca.pa.cifa.~ibn. 

I P o r  medio del FIZARF‘IOPJ se comunica MI persona¡ 
s.quella informaciljn  referente 6. los reconocirr-!ienfoS r m  rd 

su desernpe6o y colakloracihn  haciéndolo  acreedor a 
detert-rlirmda distincitn,  exhibiendo su fotografía y 
haciendo r-nencibn tanto a su esfuerzo con10 al tipo de 
reccrrr-lpensa. Ta.rnbi&tn por este medio de infortrmcibr! se 
atiuncia  cuando hay vac:antes para. ocupar un puest@ en 
la  cc~t-npafií~ se invita a los trabajadnres a que  lleven a 
un  fEtt-niIiar c) amigo a la empresa  para  que sea. 
contrata.do, dando  como  recompensa un bono a la 
persl3na que de algún  rrlodo patjticipa en la corrtrsIaci6n 
de otro trabajs.dor, sustituyendo aquí de  alguna forme. la 
actividad  del  sindicato  cotno  procedimiento de 
cCrntrataci6n. 



19.5.- ESPECTATIVAS DEL SINDICALISMO ANTE EL( 
I TRATADO DE LIBRE COMERCIO I 

L a  particips.ción de nuestro país  en  el  Tratado  TriIs.ternl 
de Libre Corrlercio junto con  Canad6 y Esta.dos  Unidos, 
implica reforrnns en  todos los ambitos  de competencia así 
como pars Iss empresas exige mejrJrarr~ier~?rJ en la calidad 
d e  sus productos, mejores  prestaciones pars. los empleados, 
minimizacirjn de costos, etc.  exige  tambien  conformación y 
definición de Is estructura sindical  nacional. 

Clueds. entonces  gran comprorniso para 1a.s principales 
centrales sindicales del país como son: CTM, CRT, CROtvi y 
CROC, todas ellas integrantes del sindics.lismo oficial, aunque 
a decir verdad estas  confederaciones  no  han  ofrecido 
auténticas  opciones  ideológicas y políticas a los 
trabajadores pues tc1de.s ellas sun definidas ba.jo l e .  estructura 
gc?bernista-estatal. 

[s)"L-as opciones s e  han  presentado  solamente cuando 
s e  toma en  consideración al sindicalismo 
independiente, que sin embargo ha  carecido  hasta la 
fecha d e  una central nacional. 

Ante el Tratado  de  Lihre Comercio, alin mu.5 el 
sindicalismo en Cd. Juhrez corno en el restct del país debe 
tomar represen?a.tividad y conformarse de manera tal que 
refleje  como ente autbnomo de cualquier centro de poder que 
no sea. resul?adn  institucional de la. voluntad de sus 
a.gremiados: por ello debe ser independiente de los 
patrones, de los partidas  políticos de la iglesia inclusive. del 
mismo gobierno. 

(5)"Entrevista practicada a los líderes  sindicales y 
representantes de las maquiladoras en Cd- JuBrez. 
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sociedades  en el terreno comercial, que  es finalrrrente, el 
principal móvil pars. el s.seguramiento del bienestar de Is. 
sociedad  en  su conjunto. 

Desafortunadarrlente  al  predominar  en la industria 
maquiladora un sindics.to ra.quitico y completamente  gris  no 
hay posibilidsd  alguna para planear las propue5tas  del 
obrero  ante la entrada. de  nuevos  empresarios  ?s.mpoco 
existe la iniciativa  por  revism los apa.rtados  m& irrlportantes 
de Is Ley  Federal del Trabajo  referidos entre otros puntos: a. 
Is. mejora  salarid,  condiciones de higiene y seguridad, 
prestaciones, ca.pe.ci?acihn sisterrias de  escaldbn etc., y de 
ser posible reglarrlentar los sis?emas de brgt-ln~ en 1a.s 
revisiones contractuales d~ c : d a  empresa. 

9-6.- LA TASA DE SINDICAI-IZACION EN 1 INDUSTRIA MAQUILADORA DE CD. JUAREZ. 

La ta.sa de Sindica.liza.ci6n en las me.quila.drJras, de 
acuerdo a los estudios redizados  de un promedio glahal de 
125,O00 a 13CI,oOCI tra.ba.js.dores incorporados a le. industria 
maquiladora, el 10% de este promedio forma pa.rte de 
sindicato y entre los que se destacan: La Corifedermzibn de 
Trabajadores  de Mexico, que ha  ocupado  por mucha tiempo 
Is. cabeza del Congresu  del Trabajo..  subsiguiéndole la 
CR.UC, con  una  tasa  de  sindicalizacibn inferior a la de la CTM, 
y posteriormente  con  una tasa ma.s t m j a  que la anterior 
(CROCI, que  le  correspondería el tercer lugar a la CRObA. 

La tasa ocupa. un porcentaje wsuy bajo de acuerdo a la 
investigacion y entrevistas  hechas a las maquiladores de 
ciudad Juárez y a. los líderes  sindicdes. 

La tasa. de sindicalizacihn ha ido disw~itsuyet-tdo a trav6s 
del tiempo, pwr la falta de representatividad los líderes 
sindicales; se ha perdido  credibilidad  por parte de los 



trs.bsjadores  en sus lideres, los trabajadores ye. no saber! ni 
que pensar de los sindicatos. si les convenga tenerlos, o no, 
porque no  tienen apoya ni ven  representados sus intereses al 
100%. 

En Is. gran mqmris  de las irrdustrias maquils.doras de Cd. 
Juhez, la. tasa. de sindicdizacibn e s  muy bbja.. se est&-! 
perdiendo los a.gremia.dos sindicales, v si los hay son  de 
empresa, los C L J ~ I ~ S  est6.n conducidos por relaciones 
industris.les de la. miswls corporacicfn y en los que se tienen 
diversas pres?s.ciones en su g r m  rns.yoris. representados  por 
bonos corrro son: Berms de ?rs.nspot-te, de pun?ualidad  de 
alirrlentacibn interno.. de produccibn etc., a. parte de las que 
rna.rca la. Ley. 

N o  s61u la CTM, si no a la CHOC, que es una  central de 
antaño que ha disminuido su poder y camino  en  sus fuerzas, 
reduciendo sus tasas de sindicalizs.ci6n al igual que la CTM, 
es una  central con un prorrledio de tasa sindical d e  33% del 
parhrnetro  total entre 12500 y 130110, traklajadcrtres 
incc!rporados a las centrales y 4290 trabajadores afiliados a 
la corporacibtn, es una oryanizacibtn suburdinada de la CTtiil 
ya que  de lo que haga la cabeza  del Congreso del Trabajo lo 
hará la CROC, es toda una dictadura que a traw5s del partido 
se van  dando las normas  van ir siguiendo  instrlrcciones pur- 
parte del gobierno. 



la"- 
La CFIOM, es otro  organismo  sindical perteneciente al 

CcrnyresrJ del  Trabajo y represente el 24% del monto  total de 
trabajsdores  en la industria msquils.dora  de Cd. Juarez 
integrando un total de trabajadores de 3,000 y 3,120 del 
rr-licyrrlo sistema que los anteriores, donde  se  obedecen las 
ordenes  que  acatan ellos a su manera, y no  de conformidad 
con I O  que establecen las leyes y l a  constitución misma. 

9.7.- PARTICIPACION DE LOS TRABAJADORES ANTE 
ENTRAL OBRERA (StMDICATOS) C"I'-M, 

"""."".-I- 



arreglo a través del tiempo. perdiendo Is confianza de llegar 
6. una  solución benéfica para los obreros se perdió respeto 
por sus  centrales a la falta de soluciclnar y llegar a la 
concertacibn de Is. confederacitin y trs.ba.jadores de México, 
a.sí corno la industria  wlaquilsdura en Cd. Juhrez. LEI 
participacirjn  de los trabajadores 8.nte sus centrales 
correspondientes  disminuy6 a t r a v k  del tiempo, ya la kmse 
trabajadora  no cree en  sus cc3rporar:iclrles, porque no se da el 
clAmp1irnient.o rápido y conciso de las peticiones, y de los 
acuerdos a. que  quisieran  llegar cor1 ellos. 

La. CTM, es una. central fuerte que ha  perdido  agremiadcjs 
por la falta de credibilids.d, por eso la participacicin ha. 
disminuido, porque  no  hacen nada. para sacar '6. la clsse 
traha.jadora del atolladero,  con rnejrJres condicinnes d e  vida, 
con  rrlayores  formas de vivir, con  verds.dern  respeto a los 
tra.bajs.dores, donde sean los  que soliciten y lo  que  pidan se 
t-~agan cumplir, tmto sus derechos  corno sus necesidades, 
can  justicia y equidad.. donde  la c1a.s~ ?ra.baja.data. participe y 
exija, y se le aclare lo hecho y por hacer de los sindicatc1:l. 
Así a decrecido la bdanza  de a.grewlia.dos, P C I ~ ~ I - J ~  10:; 
sindicatos  no han hecho en buena medida  que ¡CIS 
tta.baja.dores tengar-1 mejores niveles d e  vida. 

Qui!  van R hacer los sindicatos para que estos  vuelvan e, 
creer  en  ellos y hagan participar a sus trabajadores 
directamente: demostrando  con hechos reales y justificando 
con claridad los  resultados  obtenidos para. que los 
trabajadores  vivan en mejores  condiciones. 



19.8.- RELACION ENTRE LAS DIFERENTESI 

La relacibn que hay actualmente entre las distintas 
confeders.ciones en las empresas: rmquiladcrras de Cd. 
Juhrez es buena, porque hay comunica.ci6n directa entre sus 
líderes sindicales  cuando hay la necesidad de intercambiar 
sugerencia.  e ideas  de  informacitjn  sindical. Sus líderes  son 
personas  que se conocieron a trawSs del congreso del 
trabajo y que los fl-uzwm irnponienda a las centrales mhs 
fuertes que  es Is CTM, estos se fueron rela.c:ionandu y 
concidiendo  en el congreso, son gente t-na.dura y c:ap~z, 
conncen el sistema. por  el cual fueron impuestos, que a. trav&?s 
del gobierno se fueron dando entre 1 0 s  di::;tin?rIs sindicatos. 

La ideología de los lideres es distinta por parte la CTM y 
CROC, son centrales obreras que est& manejadas  por el 
gobierno y reciben  ordenes de este n o  es una carriente 
revolucionaria, lo fundamentd est& en Is. ley, en la constitucirjn 
que dej6  las corrientes  revolucionarias. 



IsfadoslrieYeqm3edora 
‘9.9.- ELEMENTOS FUNDAMENTALES DEL TRABAJO 

EN L A  INDUSTRIA MAQUILADORA CD. JUAREZ 

La produr,2ividad es un factor  esencial y fundamental para 
que las empresm cumplan  con sus objetivos y metas, ya que 
a través de la productividad las empresas  deciden el futuro 
de su  propio negocio, si es  necesario  producir  más de lo 
establecido,  para  que  haya Is. rnmirrlizacitn de recursos 
productivos. Desde que sus inventarios  son altos o bajos las 
empresas tienen gerencia de produccibn y por medio del 
departamento de almacenes  e inventa.rios saben cual es la 
producción y si estan debajo de lo est ipu ldo  o por  encima: 
p a r a  1ogra.r ?udn esto ya hemos  mencionado que se 
nccesita.n  rrledios financicros pa rs .  obtener  resultados 
favorables. La productividad se da por f;=l.c?ores bien  definidos 
y los medios son  que hays. un s.lma&n de materias  primas y 

prcrducjn listo p a r a  la venta.. Los incentivos  son 
presta.cinnes que se les da,n al trabajador  como rega1ía.s 
donde el tra.ba.ja.dor se da cuenta. si esta. trat3a.j.ls.t-Ido a 10s 
mejores  niveles de la empresa y si esta. con los grandes 
rendimientos d e  producci6n y de calidad. 

La  ernpresa  que es la que aportü el capital y el sindicato 
que  gobierne a la clase  trabajadors: estos dos elementos 
juegan un papel fundamental  dentro de la empresa,  si ~t-to nu 
puede sobrevivir el otro por In razbn de que esthn 
estrechamente  relacionados, el sindicdto tiene a sus 
agremiados que vienen siendo SI-J guía. en el CUS.~ recnen 
todos los prnblemas,  quien los resuelven, la gran  meyoria de 
las empresas  me.quiladoras. El sindicato con l a  empresa 
existe una  estrecha  rela.ciljn y hay una  negociacibn  por los 
intereses  de los trabajadores  hasta cierto punts, puesiü que 
se habla de un sindicato de  empresa  en  donde  esta 
directamente y en constante comunicaciijn  con el neqocio, se 
ven  todas las variantes  que el  sindicato viene a formar parte 
de l a  gerencia  de  relaciones  industriales. 

- 
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Hay un  alto porcentaje de rotación de personal en Isz 
empresas  maquiladoras, por eso es in~pcrrte.nto el 
requerimiento de personal, si el trabajador es eficiente dentro 
de la parhtnetros de  productividad y calidad se le va h ~ c e r  un 
reconocimiento estirnuIh.ndCrIo con prewlios, 
diplomas, trofeos, a vec.es con incentivo pma 

ya sea. placa 
meprar su nivel 

econ6wrico 

El caso de Is. industria. maquila.dors. la. ley federad del 
trabajo se apega m6.s a algunas ps.raE!Stst~.l.leE;,C:ct~lO es el 
r=s.so de TELMEX SICARTSA. La  negociaeirjn cnlectiva 
sindical va mas all& de lo establecido por la LFT. En cambio 
en las maquiIa.dora.s el ps.nmama es muy diferente, clads. la. 
juventud y la especifir:ids.d de Is. sindicaliza.ci6n que se ha 
desarrdle.do en ella. 

Ademas, es necesario recalcar que la sit-rdicalizaci6r~ en 
la inclustria maqluiladora. ria es un fencjrrreno  t-lornoy&!neo ya 
que la  situacibn de Tijuana  difiere rs.dicalmente de la 
si?ua.cibn de Matamoros en I s .  medida que en Is. primera 
ciudad existe una  Delega.ci6n  sindical  muy poco 
representativa de los intereses de los trabajadores, rrlientras 
que  en la segunda se da una  tradicicjn  sindical antigua, típica 
de un sindicalismo  mas  representativo. 

No obstante  las  diferencias  en las pautas de la 
sindicalizacibn, las  condiciones de acceso al empleo y In 
precariedad  del mismo, los mercados de tr&ajo internos de 
las fábricas muestran que la fuerza d e  trabajo no ha 
conseguido  obtener ni siquiera. un control parcial del 
desenvolvimiento de SU trabajo. 

L a  mayor parte de los trabajadores ocupa los niveles 
mhs bajos de una  jerarquía que no  está diferenciada y en la 
que el  personal  de confianza no es abundante. Muy  pocos 



tmbajadores  han  experimentado uns movilidad  vertical 
dentro de las fábricas dada la inexistencia de  escalafones. 
Dada la predorrlinancia de la rotscirjrl d e  personal y del 
carhcter del trabajo de las ernpresas  maquiladoras, 
asociado con log ritmoc de produccitn d a  lac cacac matricoc, 

no existen las condiciones del surgimientrJ de organizaciones 
produ0iva.s en un sentido estricto. 
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corno la movilidad vertical que fueron durante Isryos aAos 
una  prerrogativs.  sindical basads. en el reconocimiento de la 
antigüedad corno criterio básico de ascenso, el 5indic;ato 
pierde atribucihn en Is. medida  que dicha. movi1lds.d rosulta 
hoy de la capscitsci6n. 
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I"" 
ESCAPMDPAS 

CONCBAS AFblTlV. 
GAFAS 

NASCAEIlLAS 
G U A N T E S  

UN1 POMES 

IATCRIALCS 

IABITOS EN LL 
QUIMICOS FlSICOS PINTO DE OPEUC. 
AGENTES AGENTES INTALAClONES LOCAL 

~ " _ " _ l _  -l_l" 

- "l_l_-._ 

INGESTlO# bt 

CAS ES TEYPERATVRA U 1 DRAWTES TLCUOS ALIYENTOS 6 
ERMOS SAWiTARlOS 

POLVOS R B I  Do SERVICIOS PISOS 

DE AGUA 

CORROSI U S  REGADERAS 
SIlSTAWCIlS ILUUINACION POTABLE  PAREDES 1El I DAS 
VAPORES 

PEFPESCANTES EMANAClOlES lEnTlLACION APEAS  ESCALERAS 
DE DESCANSO 

CASILLEROS 

NEBLINAS 
PUMAP RADIABORES COMEDOP BAMPAS 

I 

FUATTE: EXGONONIA, SEGURO SOCIAL 1985. 



PARTE 
AFECTADA 

MANO Y 

MUNECA 

HOMBROS Y 

BRAZOS 

ESPALDA 

FACTOR  DE RIESGO 

REPETICION 
FUERZA 
POSTURA 

PRESION 
DIRECTA  EN LA 
PALMA 
VIBRACION 

BAJA 
TEMPERATURA 

REPETICION 
FUERZA  POSTURA 

REPETICION 
FUERZA 
POSTURA 
CARGA 
DISTANCIA 
AMBIENTE 
PERSONAL 

la-" 

Anexo 5 

ACCION  PREVETIVA 

REDUCIR 
MOVIMIENTOS 
REDUCIR LA FUERZA 
TRABAJAR  E N 
POSICION  NEUTRAL 
USAR  HERRAMIENTA 
ACOJINADA 
ALEJAR LAS MANOS  DE 
LA BIBRACION 
PROTECCION 

REDUCIR 
REPETICIONES 
REDUCIR  FUERZA 
MANTENER LOS 
BRAZOS CERCA DEL 
CUERPO 

REDUCIR  FUERZA 
USAR  MECANISMOS 
PARA  MOVER LAS 
COSAS  PESADAS 
TRABAJAR  CON LOS 
BRAZOS CERCA DEL 
CUERPO 
REDUCIR LA FUERZA 
DE  JALAR Y EMPUJAR 
MEJORAR  POSTURA 
MANTENER LA 
ESPALDA  EN  US 
CURVATURA NORMAL 
ELEIMINAR CARGA 
EVITAR TORCER 
CINTURA 
EVITAR  INCLINARSE 
CON  FRECUENCIA 

FUENTE: CURSO DE ERCXlNOMIA SURGICOS 1992. 
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