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1.-1 N T R O D U C C I O N I 
El régimen de producción en la industria maquiladora es 

un sector industrial el cual necesariamente posee una 
estrategia que es desarrollada explícitamente a través de un 
proceso de planeación . 

Ante éste hecho no debemos perder de vista en 
Mexico,Ios factores nacionales también explican el 
comportamiento de la industria maquiladora; nos referimos a 
las políticas gubernamentales que se han ido adecuando en 
relación directa a la evolución 'de las maquiladaras. Muestra 
de ello es su participación en el Acuerdo General sobre 
Aranceles y de Comercio [ G A l T  1986 ), la política- 
económica del presidente Salinas de Gortari, encaminadas a 
participar competitivamente en el mercado mundial. 8ajo 
éstas circunstancias cabe mencionar las iniciativas o los 
decretos como la I' Ley para promover la Inversión ,el 
Decreto para el Fomento y Operacibn en la Industria 
Maquiladora y el Decreto sobre Importaciones Temporales 
para la Producción de Artículos de Exportación (P.I.T.E.X. - 
1990 ), el cual permite que la ,naquila de un giro total a su 
línea de producción, sabiendo que el mercado mexicano no 
presenta restricciones est& condicionando el acceso al 
m ex¡ can o - 

II 

También hacemos referencia a la diversidad de 
actividades que han cobrado auge en los años 80's y las 
transformaciones tanto en el proceso de trabajo como en sus 
políticas de contratación que han hecho de la rnaquila un 
feníimeno que tiende a desarrollarse con una rapidez 
sorprendente en .paises en vías de desarrollo , los cuales 
presentan la necesidad de satisfacer altas tasas de 
des ern p le o. 



Observando éste modelo de producciónse destaca algo 
singular hacia las políticas de contratación: el management 
que va mas all& de la administración superior, que permite 
agregar en los paises subdesarrolladas " valor sin costo " , 

esto significa una producción masiva con ganancias muy 
elevadasedonde su inversión se realiza con costos mínimos y 
en donde consecuentemente se trabaja con una mano de 
obra barata y disponible. Implicaría, subjetivamente que es la 
panacea para todos estos paises, pues resolveria en parte 
los problemas económicos, atacando al desempleo. 
También el management que es capaz en su planeación 
estratégica 'I SIN CONFLICTOS 'I de emplear nuevas formas 
de explotación tales como : 

\ 

-Prolongar las jornadas de trabajo 
-Manejar un salario por piezas 
- Despojar al trabajador del contrato coledrvo 
-Y más aún deshacerse del Sindicato. (No permitir su 

intromisión enfrentando la problemática antes de que 
haga crisis). 

Lo cierto es que excluye al sindicato al indMdualizar la 
actuacibn del trabajador , por tanta no hay contratos 
colectivos, así como cl salario v las jornadas de 
trabajo,siempre bajo la careta falsa &e que trabajando un 
poco arriba del estandard a ritmos irdividuales llegarán a 
tener una forma de vida mas decorosa de esta tnaners. se 
reduce la lucha por un salario mejor a una condicibn egoísta y 
fragmentada incapaz de dar brote siquiera a una 
organización fuerte que defienda los derechos del trabajador, 
porque la realidad es que el trabajador ni siquiera presenta 
inconformidad alguna. 

De ésta manera resaltamos quiz&. que lo importante no 
es hacer partes de un todo, o bien un todo en s í ,  sino 
destacar que el management estratégico que se citiliza en las 
maquilas hace de elias el centro de atracción y el móvil que 
ser6 terns de nuestro estudio. 
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, 
La i nve sti y aci ii n b i bii o-d o cu m e ntal con entrevistas 

directas y estructura participativa pretende dar una 
semblanza de este modelo de producción instalado en la 
frontera norte " Cd. JuRrez, Chihuahua 'I- 

Est& organizado de tal forma que presenta un marco 
general para analizar la estructura de la industria 
maq u i I ado r a  organización, ubicación, infraestructura hasta su 
correlación con las políticas de contratación. 

En su localización se manejan datos sobre diferentes 
aspectos economicos-sociales, auxiliados por cuadros y 
gráficas que permiten determinar ciertos criterios detectados 
durante la investigación. En otra parte se examinan los 
antecedentes de IR industria maquiladora y su correlación 
con aspe-tos macroeconómicos y microeconómicos, que 
permiten generar cuestiones a la luz de las políticas de 
contratación y el management. Por lo que no se puede 
desligar del proqrama - del de Industrialización autorizado en 
1965. 

Mas tarde en acuerdo con.ia Secretaria de industria y 
Comercio, sientan las bases legales para regir a las 
maquiladoras, destacando como incentivo del gobierno 
mexicano la irtiportñciírn temporal libre de impuestos, tanto 
del equipo curno de los irisumos, sólo con la respectiva 
fianza de garantía. 

En el transcurso del tiempo se manifiesta un giro que 
cambia la viabilidad del programa de plantas maquiladoras 
y sobre todo su rentabilidad, alcanzando para 1968 un gran 
auge en la industria eléctrica y la del vestido. Hubo 
modificaciones sustanciales como la del precio directo de la 
manufactura que en México resuftaba ser menor del 40 % del 
costo en relación con otras partes, generando lo que se 
conoce ría corn o su bcontratacibn. 

A raíz de todos éstos aspectos se  ha desencadenado 
una serie de reglamentos y leyes de los cuales algunos d e  
ellos estaban dados para proteger a los fabricantes 
nacionales de la tecnología extranjera y regula-r &te rubro. 



Es tiec :Ir;t>rio destacar e n  éste apat-+ado la tapidi3z con Is. 
que st;! ¡in! iiiwtaron :as mai;:uilrm y sus perím!i:is, así corno 
las co idicik:it-it?s que la favort2cilerori o la freriatiin , Iior ello se 
i n i ~ n c i ~ ~ ~ r i  l ~ i i  crecimiento acc.lerado pais 1 972-1 974, 
ixinoc do c ci TIO el primer cic:lo die expansión masivo, sin dejar 
I A E ~  refc?r¡rnc?s a la recesibn ec:oniórriica estadou;7nclE!nse que la 
trena para 1 !375-1976. y tambiéln para 19P8-1979.: en 1982 se 
IACL un I w g E '  pcsr las razones cigiiierrtes: el precic ~=Iel petrdeo, 
el aurrientu dct! las tasas de interés, la devaluecith del peso, 
rquie provou5 que los costos de mano se obra SE? abarataran 
tnsjorun da la c:ompetitwidad. Qiiizh su expancionistno no sea 
lo esencia: sirm las politicas, las innovaciones ttscnológicas, 
los incenti\ms y bonos, o bien el CbnZroi a nivel nmnagement 
tan perfecb clue eleva la produmión'y la productividad a 
límites soipiwndentes y que a la vez jueqan un papel 
cí ete rrii i n ari t E! en e I mercado intern acio n ai. 

Sir) erthargo el texto genera una parte anditice que 
marnitia eri forma sistemática y engli2ba Ins pditicas de 
mntrtxaciCtri corno eje y su relación con la: 

a) migracii5n 
b) su ci irkter provisional 
c)i :elm iiiri entre compensaciorses 
dji bendicios y premios 

Asi C I - ~ C I  su vinculación directa con h. rotación de 
p~rscmal. Por ello la ernpresa busca inc clrisablemente 
transfarmar la en permanente para poder c(11I1sewar su 
rhminio € 4  nivel internacional, por io qix! se auxilia 
direchmertts de las compensaciones, de lo 3 incentivos a 
catto.. mediano y largo-plazo, sabiendo que cuentan con un 
p~!rsorial c an caracteristicas bien defiriidas y hechas pars. 
cubrir el prcqzibisito de las maquihs, la prcsductiv clc%c! 

Este apr tado pretende dar a conocer los distintos tipos 
d e  Gonificr~cioiies y sus ohjetivcis as¡  COWC~ su relación 
direcqe. cor1 el management y coirnci iriteractii sri estos para 
loqrat reterter ;til trabajador a travéc; de z.I3tvicio~s, seyurcis.. 
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transporte, pensiones, cüncesiones,etc. Y mas aun atacan la 
rcltacicit-1 con triecanisniCis que vati míls all& de las rnedidas 
ecorií,tiiicas, nos referimos a la satisfaccibri de necesidades.. 
val ore c.. re co t i  ü ci ti-i ie nto s, estimulo s, tradici o t i  e s y Icr e sen ci al 
que seria corno estan atacando el problems. de la rotación en 
relacihi directa con su perrnariencia. 

E n  capítulos posteriores se hará referencia a la caliúad 
examinando en forms. metódica su significado en la Industria 
Maquiladora su importancia como control; partiendo de 
diversos criterios que los han llevado al éxito, us&ndola como 
base para mantener su cornpetitbidad a nivel internacional. 

Lo cierto es que hay un vinculación estrecha entre la 
calidad y la productividad, ya que disminuye tiempos 
muertos, precios, demoras, esto siempre basado en la 
Inspección, control de Calidad o Aseguramiento de la 
Calidad. 

El análisis de cada alternativa siempre ve. vinculado con 
el costo de la Calidad el cual incluye categorías de 
p reue n ci 9 n, eval u aci 9 n y co titro I, cuya re  I mi 6 n di re cta e stá 
conectada can las actividades para eliminar defectos en el 
p roce s ci de 11 rod u cci 15 n. 

# 

Otra parte esta disefiada no sciici pata  exponer la 
capacitacibt-1 s i n i  enfücar SU importancia. dentro cle la 
in d u stri a ni e.q u i I ad ora co rr-i o rri e cart i sni c1 auxi i i ar que b rind a. 
con o ci t-ri i e ntci s y t i  ab i I idad e s b &s ¡cas a I CJ s tratsi ai ad c3 re s. 

Asit-nistrm, se rnaneja en base a riecesidades y, a pat3tir 
de ellas, se elabcira un p1a.t-1 que a-,,uda directat-nente a que et 
personal sea más prclductivci y se s.horren costos i, tiempos. 
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Para ar-ializar el funciLiriat?-iietlto de la industria de la 
t-riüquila se hace evidente prnporr m a r  datos sobre la 
tecnoiogia. En ésta parte se hace mmición del proceso de 
innovación tecriológica el cual centra a la orqanizaciíin en un 
punto clave que va enlazado con cada factor interno del 
proceso productivo. Se hará referencia a la introducción de 
las computadoras como móvil de progreso y eficiencia, el 
nexo directo con ahorro en tiempo, precio, e t c  

2.-EL "AMBIENTE' DE LAPINDUSTRIA MAQUILADORA 
EN CIUDAD JUAREZ - 

Por la lectura pronto se hará evidente que el análisis de 
la calidad, la capacitación, la innovación tecnológica nos 
lleva a mencionar otro aspecto importante: la ergonomíaque 
se da en su entorno físico y las condiciones sobre las cuales 
los trabajadores operan, satisfaciendo los requerimientos 
kásicos de ventilación, iluminación.. seguridad, etc. lo 
interesante de este apartado es visualizar los ajustes y 
ad8.ptaciones que IR empresa o los 3abaiadores agregan, 
para beneficio propio. 

Este trabajo este. escrito para omerar - interrogantes a 
tiivel empresarial, de control de qestióri, - un análisis del 
management como rriotor fundamenta de una forma propia 
de orqanizació - n industrial que propwzione una formulación 
de ideas, litiea.mientcts que ofrezca Ease etifcique capaz de 
justificar las ektrateqias - usadas en es:? modo de producción 
~f buscar el tiieneficicr para la industria.. 
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c- - I  mi niciaia c ;? Jueiez colinda al norte con los Estados 
Uni 10s e I sur tion Villa Ahiitnada al oriente con el municipio 
de I iuactt .lup~z 1.t ai poniEt3te con el municipio Ascencibn. 

, 

51.i 3) tensiin c eogroficu es de 4 853.84 Km cuadrados lo 
qu i -  rq i r r  sertte el 29.2%;. de la superficie de Chihuahua y el 
.88'i ; d e  k t  nac:on d, cot1 urm altura sobre el nivel del mar de 
121 7 Idt. 

S e  IE considt ra urm zona fronteriza debido a que su 
terriiorici 1 :olinda ~1x1 el sur de Estedos Unidos. Mexico 
con-paite con E.U. una frontera de poco más de 3000 km 
cuac4rar~c: s y habit In en ella mas de 8 mitlones de habitantes 
(pa dct.c i6 ,ae resider ite tar1::o mexicano como norteamericano). 

l-6~ c.!rcan?a qeogr&fic:>- con E.U y la existencia. de 
une oferim de mi mo be obra. altamente competitiva en 
Cali dad  8 bajo ccsto, imprime carbcterísticas particulares 
a I P S  rel-íciones economicas, políticas y socides entre 
amhas e :onornír.c, (1) 

Ciude d Juarez es hoy en día la ciudad fronteriza de mayor 
irnp4xtanc ia en el ipaís. S e  encuentra en ella el 40% del total 
del permiial ocup<ido en cuanto a. iridustria se refiere. AI igual 
que sit simi1e.r iiorteanwrimno, el Paso Texas, estan 
loci:-4izad4 LS geog!&ficaniente en una zona que pertmite la 
intejrac:icn con t ~ l  este y' el oeste de México y E.U., 
resi Iectiv nmente. 

En m futuro st piensa construir lo que se conoce como 
ciuciadm gemelas. de Iss cuales existen varias a lo largo de 
Iíne 3 divimria entri4 México y E.U. Dicho proyecto dará lugar 
a I C "  ccln+orrnaciótt de una ciudad maquilendora dentro de 
Ciu(1ad JIAaroz, ptoyecta para albergar un poco más de 
m e r h  in¡ Ion de h nbitantes y cuya importancia estriba en el 
hecho cle que hctbrA de constituirse en la comunidad fronteriza 
ma!. grannde, tanto de la frontera norte de Mexico como de la 
frordera si ir de los E.U. 

1 _- B.o:; de Chihuahua, p.184. 
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El municipicr de Juárez cuenta con cuatro puentes 
internacionales; dos de Cd. Juárez a el PRSO, Santa Fe y 
Córdovay uno de Zarayoza - a Isleta y el de Caseta R Fabens. 

El Paso Texas representa una ventaja para los 
ciudadanos de Juarez ya que pueden pasar y comprar 
hasta 50 dólares mercantia. la cual es mas barata y de 
buena calidad. Las personas que van a comprar lo hacen de 
sábado a lunes y tienen que presentar su pasaporte y visa 
para entrar. 

12-2,- MEDIO AMBIENTE I 

Hidrografía: pertenece a la vertiente del Golfo de México, 
su principal corriente fluvial es la del ria Norte o Bravo, que 
esta situado como limite entre los E.U. y importancia que sólo 
en los periodos de lluvias llevan caucial, entre los que se 
encuentran el Colorado y el de Tres J a d e s .  

Clima: es considerado &ido-exremoso, tiene una 
temperatura m6xima de 86 grados C, can una minima de 17 
grados C: existe una precipitncibn pli,nO..ial media anual de 
275.2 milímetros, una humedad relativa ce 40% y un promedio 
de 58 dias de lluvia. Su viento dominant? es del suroeste. Los 
meses más calurosos son mayo, junix julio y agosto. La 
temporada invernal es en los meses ce  diciembre, enero y 
febrero, la primera helada es en novivmhre y la ultima en 
marzo. 

Orografia: en cuanto a este punto señalaremos que en Is. 
parte central se encuentra la sierra Sen José del Prisco, la 
sierra de las Vacas y Is. de San Martin y asi en una extensih 
amplia destacando la sierra de Pilares y la sierra Grande. (2) 

2.- IBIDEM 



Sólo en la zona que comprende el valle de Juarez se 
encuentran tierras de buena calidad y que son utilizadas para 
el cultivo, por medio de riego con bombeo. 

Con respecto a su vegetación existe una superficie 
cultivable de 26 518 hectáreas de las cuales el 9.7% 
corresponden a superficie agrícola de temporal, el 87.8% de 
riego y el 2.5% de humedad. 

Existen en la zona suelos de origen in-sitio y coluvial, 
derivando roca Ignes. de profundidad somera (de O a 25 Cm) 
color pardo rojizo con tonalidad amarillenta textura grava 
estructura gran u I ar, consistencia mode radamente dura 
drenaje interno medio y escurrimiento superficiat- rápido. I 

Cuenta además con una superficie de 83 000 hectáreas de 
suelo de origen aluvial profundo, en partes es de profundidad 
media color pardo oscuro, pardo rojizo ciscuro grisáceo; 
textura franco arenosa con grava y poca piedra en el perfil y 
la superficie, estructura blocesa angular, drenaje interno 
medio y escurrimiento superficial lento con 235 O00 hectáreas. 

' 

12-3.- CONTAMINACION * I 

La contaminación ambiental se debe en un 80% al uso de 
automóviles, un 1 5% es consecuencia de la industria y el 15% 
restante a. otros factores, como las calles sin pavimentar. 

Los principales contaminantes son: monóxido de 
carbono, el acid0 sulfúdrico, el plomo, nitrógeno, el mono y 
los polvos que se arrojan en El Paso y la ciudad. 

Contaminación del aire: se debe al humo proveniente de 
los autombviles, al humo de las chimeneas de las ladrilleras 
(147)- a la incineración de ba'sura en el tiradero municipal, a 
los basureros ct an d estinos. 

"FUENTECopladel990 Estadísticas Soc- de C d  
JUAREZ) 
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Contaminaciírn del agua: la contaminacibn del aqua - es 
uno de los pmblenias tm5s grandes que aqueja a Ciudad 
Juarez, ya que dicho liquido esta siendo contaminado a 
través de desechos industriales como: detergentes, aceites, 
desechos de basura. 

Actualmente la empresa ASARCO es una de las 
principales fuentes contaminantes de las aguas del Río 
Bravo, algunas investigaciones han arrojado que las 
personas aledañas a dicha industria del lado mexicano, en su 
sangre han detectado residuos de plomo, mercurio y 
codomio, Io cual daña seriamente su organismo 
especialmente a los niños. 

Contaminacibn por basura: este problems. es ocasionado 
por los pesticidas, 10s basureros clandestinas, sobre todo de 
productos inorq&rticus que son reciclados por la naturaleza. 
Materiales tales como: aceites, desechos de hospital, 
as be Sto, prod u cto c cancer6 qe nos, cemento, pl asticos; 
dichos desperdicios forman parte del basurero clandestino 
mas grande del municipio de Juhrez. 

I 

I 

) 

12.4.- SERVICIOS 
I 

1 

Los servicios con los que cuenta Ciudad Juhrez son: 
agua energía eléctrica gas natural, teléfono entre otros; 
peromo toda la poblaciOn cuenta con todos los servicios,ya 
que son insuficientes para abarcar en su totalidad a la ciudad. 
Las zonas conocidas como marginadas no cuentari cot1 
todos estos servicios ya que no pueden pagar el costo de 
ellos por lo tanto son concider&dos corno artículos de lujo. 

, 
I 

b 

I 

I 



a) E LE CTRI CI DAD 

La energía eléctrica es en su mayor parte utilizada por 
los usuarios comerciales (63.29%) o sea todas las industrias, 
maquilas, centros comerciales, etc., en segundo lugar por 
domésticos [30.27%), el menor uso es el del alumbrado 
público (1.83%), esto es debido que las industrias en general 
usan una gran cantidad de luz en su proceso; este servicio es 
otorgado por la Comisión Federal de Electricidad, todos los 
usuarios dependen de esta ya que no existen plantas de 
emergencia en las empresas. 

b) AGUA 

El sewicio de agua es un gran problema ya que este 
estado tiene una escasez de dicho líquido, por tal razón 
existen 118 pozos de los cuales sólo 70 de ellos están 
funcionando, estos estan distribuidos a lo largo de la ciudad; 
no existen plantas tratadoras de aguas negras, la calidad del 
agua es desigual, hay aguas muy salinas, aguas blandas. 

Curiosamente se dice que gracias a eso la gente no se 
deshidratafkcilmente debido a la alta cantidad de sales. 

En cuanto a esto existen dos planteamientos: 

Primero: el agua del Río Bravo pase a través de plantas 
tratadoras para convertirlas en agua potable y con otra planta 
el agua que sale se trate y se mande como riego al valle de 
Juárez. 

Segundo: que se traiga de una zona donde hay un 
depósito fosilizado de agua el cual esta a 1OOKm es un 
proyecto llamado Conejo Medalos que se supme podría 
servir unos 30 airos pars. la ciudad. 



L-ai indur,;ria rnaquilado 'E!. ocupa Ú n i c  <nn'sisnte I n  
necssxiria para el mantenirnic>n?t3 de sus pItis;ttis, e s  decir 
para rminitarinc, comedor y la indispenscik Z E I  para SIJ 

process de producción: el ni, ocupar una q r m  cantidad 
de aqua es un requisito para instaim una n i w m  rnaquila. 
(31 

c) TLZLEFONITS 

'L .m telefcmos de esta ciardaid están EW s u  mayoria 
instala.c:lcis en las zonas residerw:itdes (50 184) @ t i  segundo 
lugar oti las zonas industriales (16 324) y j:cr i3Itimo los 
públicxrs que son únicamente 81 5; corno podser Q:: nbservsir 
las personas que cuentan con recurso ecmorrlicos para 
adquirir este servicio e s  a.pet-ia.s un 4.5% & e l  tntid de la 
pobIat:i(in (1 460 592 habitantes). 

e) PAVAhilE N1:4C! ON 

En cuanto a la pavimentiscicm tenemos que kIi3 habido un 
ir-icremsnto d e  172 903.1 O Mt cuEidra.dos a 442 T I  2.00 Mt 
cuadradcis, pero no cubre todas Itis zonas hab3t:tMes 



f) TRANSPORTE 

El transporte con que cuenta Is. pcrblacióti trabajadora de 
Juárez son los ruteros (camiones), sitios {taxis). autobuses de 
pasajeros, camiones materialistas, estos úitimos dirigidos a 
la construcción. Los ruteros con los más utilizados por los 
empleados, por lo que hay mas unidades de éstas que sitios, 
año así son insuficientes para satisfacer a toda ia población, 
encontrándose un 60% en malas condiciones y el 40% 
restante se consideran regulares. 

.”- 
. >  

Con respecto a los vehículos particulares nos 
.encontramos cpn que son fronterizos (son autos de 
importación pero sólo pueden circular en la frontera), 
nacionales (pueden circular en todo el país), extranjeros {son 
autos de importación pero con la diferencia que pueden 
transitar en todo el país); la mayoría de autos son fronterizos 
(65.1 1 %) la minoría nacionales (1 2.45%), se dice que hay un 
automóvil por cada 4 habitantes aproximadamente. 

La cabecera municipal esta con-tunicada por carreteras 
pavimentadas con el resto del país, contando con carreteras 
hacia el valle de Juárez, tienen 378.6 Km de carreteras 
pavimentadas, 97.2 Km de caminos rurales y 79.2 de brecha 
cuenta con un aerüpuerto internaciorial;este es 11.43% de la 
extensión territorial de Ciudad Juárez. 

9) EDUCACION 

Como parte integrante de la vida de este lugar se 
encuentra la educacibn, contando con preescolar (1 96 
escuelas), primaria (331 secundaria (741, preparatoria (21 1. 
superior (1 l), educación especial (1 3). 

\ 

El número de escuelas se ha. ido moviendo B. le. par qu i  
aurr-tenta o disminuye e¡ numero de habitantes que io 
demand a. 

IS 

... 



Muestra de ello es que en 1980 no había ningund escuela 
de educación especial, para 1990 se construyen 13, esto es 
de acuerdo a la demanda d e  dichos centros, hecha por los 
habitantes que requieren de este tipo de centros. 

ti) SALUD 

S e  cuenta con los servicios de la Secretaría de Salud 
(SSA) y el instituto de Seguridad y Servicios Sociales de los 
trabajadores del Estado (ISSSTE). instituciones civiles del 
estado, patronato de asistencia Social del Estado. 
instituciones privadas, el lnstitr ita Mexicano del Seguro Social 
(IMSS), cuenta con una clínica-hospital tipo 106 en la 
cabecera . la SSA tiene un centro de salud urbano. un centro 
de salud suburbano en la cabecera municipal y una 
maternidad en la colonia Galeana. El patronato de la 
asistencia pública del estado, tiene un hospital general en la 
cabecera. 

i) DIVERSION 

Existen 12 salas de cine, 18 estaciones radiodifusoras, 
dos estadios de béisbol, uno de fútbol, un estadio olímpico 
para practicar varios deportes, un auditorio cívico, 2 plazas de 
toros, lienzo charro, cuenta con salón de recreo y plazas 
p ú b li cas441 

I 

j) VIGILANCIA 

La vigilancia al igual que los demas servicios es 
insuficietite, los policias no estan bien equipados, 
a.dualmente 'I existen 200 patruiias en circulación lo cual no 
abastece a toda Cd. Juhrez que es bastante grande." (5) 

4-- LOC-CIT, p 1 

5.-Entrevista realizada al profesor de !CSA d e  Jt?árez 
Victor Estrada 2 de marzo de 1993- 
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t2.5.- VIVIENDA 1 

Actualmente Ciudad Juárez cuenta con uti 

viviendas de 204 631. las cuales estan construidas 
mate rial e s. 

Muros: ladrillos, madera, adobe {tierra]; techos. 

total de 
de varios 

concreto. 
lámina madera, cartón: pisos: cemento, madera tierra: 
siendo en este momento el material más utilizado el ladrillo. 

El crecimiento del número de viviendas al igual que la 
educación van creciendo a la par que crece la población así -’ 

tenemos que en 1970 era un total de 11 2 473 viviendas, para 
1980 creció muy poco alcanzando un total de 11 5 769, se ha 
acrecentado hasta llegar al número actual. 

No todas las viviendas cuentan con todos los setvicios, 
ya se menciono anteriormente que estos son insuficientes, 
por lo que tenemos que solo un 80.9% cuenta con los 
servicios del agua, el 71 -1% con drenaie, el 97.1 % con luz, el 
26.1 7% con gas natural y el 4.55% con &fono, las viviendas 
que no cuentan con dichos servicios son las ubicadas en las 
zonas margin adas. 

I 

Los obreros construyen sus prripim casas con la 
intenci6n de que sean temporales, por que su propósito es 
pasar a E.U., es por eso que las viviendas están en pésimas 
coridicictnes, el material utili7ado en la construcción de las 
mismas es de mala calidad. 

El INFONAVIT ha construido un gran niimero de 
viviendas, pero hay un decenso en Is. construcción de 1980 a 
1989, ya que en esto años fueron menos que las construidas 
en 1979. 

Los predios son ocupedos en su t-nayoria por industrias 
cor1 un total de 39.7%; le siguen las mayuilas, 39.97%: en 
tercer lugar cines, teatros, iglesias, 6.53%; siendo la menor 
part- de Ins seminarios, hospitales, 1.75% 

n 



1 a poble :6n que existe ectutilqiente e i CG. Juiirez E' 

apt Itimcdai? imite de 1 '460- 5%'. 

I a poblsiciir? esta compuesta en 'su mayai ía por mujwe 
en i idas las edades, excep*ta rnavqres de 61 aiios de IccI 

!s  en su inayoría son hombres - $ h r  cusldrc 1) 

I 7 7  51 7 
162 783 
199 311 
'182 I?? 
165 334 
79 892 
84 488 
64 131 
77 234 
48 492 
45 375 

108 41? 
86 905 

109 13Ci 
91 25IJ 
98 302 
47 72ti 
44 165 
39 891 
39 036 
27 354 
20 159 

CUADRO 1 

8 



Esto se debe principalmente a que las mujeres tienen 
m9i.s r=s.mpci di trakB.jci gn las rn~.quile.s, donde !A destreza I-. 
habilidad y la precision de ellas es necesariaen cambio los 
hombres realizan los trabajos pesados ya que no tienen la 
misma paciencia que ellas. 

En el año de 1964 un 87% del empleo en la niaquila 
estaba a cargo de las mujeres contra un 13% de hombres, 
esta proporción ha ido disminuyendo pero no ha sido a la 
inversa. 

Las familias en esta ciudad no son consideradas grandes 
ya que la mayoría son de O a 6 miembros, las.que son 
consideradas grandes tienen de 7 a 14 miembros. 

\ 

Una parte considerable es la comprendida por madres 
solteras, tanto estas como las típicas (padre, madre e hijos) 
presentan una similitud en sus problemas que son: 
d ro g adicción, pro stituciá n, alcoholismo, poligamia y 
de si rite y - raci 6 n fam i I i ar. 

12-7.- MIGRACGON I 

La migración mexicana a los E.U. es un fenómeno 
histórico que se ha convertido en un problema político que se 
tia visto como necesaria para su desarrollo económico y por 
lo tantb implica tener una visión más precisa en determinadas 
region e s.  

De 1964 a 1986 los flujos no dejarán de sucederse, la 
aparición de la. ley Simpson- Radino controla a los 
indocumentados de todas las r-iacionalidades que vivían en 
E.U., y en 1986 se calculaban 3 millones de indocumentados 
m ex¡ can o s ~ (6) 

6-- Palomares Noe, Chamizal, pp- 49-50 
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ES hecho de q ~ ~ e  la zonaft 
deLmogrt5fico exl esivs, origin 
miIy*atorirns, h a  - Iqtnac t&les conic?: 
vibiienda mrnentc en el in *alidadi bajo nivel 
ed xativo, desei.l; deo, eat nque dl índice de 
=E cimiento de E; L poblad3vi amente activa e s  
r n q m r .  quq el nr ciorral, I depe)ídencis. es 
superior que en ef esto del pa'$. 

Los inmigmntc. s provie mía de Coahuila 
(1 1 .:HI%), Zacate =QS (6. 
en'irfades del pris [8.02%), %),coilno pasa el 
Gei npo estas inrnqrantes soni hue veh a Ciudad 
Juiii-ez conhri un simple p Rasar ai otro lacio, 
enTsnces se instali .n allí ircsie en, por lo tanto la 
poldación en Cd. JuiXres va con año al ¡qual 
qui3 todas sus nt cesid s ¡os duelnos de las 
melcyuilas v/$n et es.% lug nte @e manci de 
bb im barata. 

AI hacer una ic m p  ión lque paz EL a 
cuhentos, E:c;ta 

t 

E.1 J-  tenemos que . !ri s 
dift !rencia v;a desd 3 N 

Esta dirferenci Sción tan gg que exist$ se  debe 

pbsar a la gente sin 
pa.ticu1armente a sue 
deirjanda mano d ! o 
poi ierle trabas, al yw 
su vigil ancia. 

Las p e rfm n a s  1 IJ 
s u p r a n  en una g r m  
de ese paíh a Mií;,Ki 
pasan a la Repii 11 
esludiar o a trab 
a s  t:: q u rada. I ej em 1 

tecnolqíá. de su p Lís. AI contrat'to s que se  vi$n de aquí, 

I! -- -- . I- 
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van con la idea de mejorar su nivel de vida: sin embargo, 
únicamente son utilizados en trabajas que el grinqo no hace 
por considerarlos "desagradables", para conseguir aún estos 
trabajos tienen que pasar por distintos obstaculos que se 
presentan en el camino.. como lo es la migra en el caso de los 
indocumentados, los que pasan con papeles se enfrentan al 
rechazo por el hecho de ser mexicanos. 

PERSONAS QUE CRUZAN LA FRONTERA 

I MES 
DE MEXICO A E.U 

ENERO 
FEBRERO 
MARZO 
ABRIL 
MAYO 
JUNIO 
JULiO 
AGOSTO 
SEPTIEMBRE 

r-J OVI E ME3 RE 
DICIEMBRE 

OCTUBRE 

29900 ~ 

39 500 
47 000 
43 78C 
44 960 
49 950 
40 560 
41 776 
30 861 
27 920 
38 541 
46 604 

DE E-U A MEXICO 

58 
43 
54 
61 
45 
28 
58 
91 
33 
24 
28 
50 

CUADRO 2 
FUENTESECRETARIA DE GOBERNACIOM EN CD. 

JUAREZ 

1.2 8 _- PO6 LAC1 ON ECO N CIMICAME NTE ACTIVA 1 

La población económicamente activa ocupa la mayoría 
del porcentaje, la inactiva varia muy poco, las personas 
desempleadas son .7ti%,o sea que no llega - ni ai 1% esto sa 
debe 81 la gran cñntidEi.U de pfütiiñs i-riñyi-jilü.iit3i'ñS e:xjsiei-lies. 
Par Io que se dice que este porcentaje sari personas 
mayores de 70  fins clpl edad c3 personas iniapñc!+adns. 



La población económicamente inactiva gsta c!asifirada 
en estudiantes, incapacitados, pensionados, los que se 
dedican al hoqar, y los mayares dls; 60 años; u n a  gran parte 
de los estudiantes trabajan al mismo tiempo, son 
considerados inactivos por que la mayor parte de su tiempo 
se dedican a estudiar. 

La población económicamente activa tiene su campo de 
trabajo, en Cd. Juárez (454 3793, Paso Texas (29 152) y en el 
interior del país (1 O 574). 

Del total de ésta población que labora e n  Cd. Juárez el 
28.55% labora en las maquilas, ei resto en diversas 
actividades, el sector que menqs abarca es el de 
comunicación y difusión. \ 

12.9.- EMPLEO 

En la ciudad el indice de desempleo es del .?U%; como 
ya se menciono can anterioridad estx están incapacitados o 
son maynres de 70 años. 
? 

El sector que mas abarca ety leados  es Is. industria 
mnquiladcirarel que menos abarca es la rama de servicios 
de comunicnciiin y difusibn. 

En le. generación de empleo el crecirriiento durante 1992 
fue de 6.7%, esto es q u e  cerríl can u n a  cifra de 493 500 
empleados directos, para mediados de 1993 se preve que 
aumentmé. a 554 900, lo que siS;nifica. un incremento del 
12.5% se espera que en índice de crmzirniento promedio 
anual para los prbximos 5 años será del 11%. El valor 
agregada que esta generar6 durmte 1993 es de 6 mil 8 
millones de dólares, lo que significe un crecimiento anual del 
18.8%.[7) 

7-- M- Chairez Pedro, cuarto poder p 2 U  



(2.1 0.- SALARIO I 

E n  Cd. Juárez, el porcentaje de hogares que percibe 
hasta un salario mínimo, es reducido, 12.7% el grueso de la 
población capta 1.1 a 3 salarios mínimos lo que significa que 
mas de la mitad de los hogares tienen un ingreso que no 
supera los N$600 mensuales, aproximadamente. 

Captación y distribución porcentual del salario mínimo en Cd. 
Juarez. 

PERCEPCION SALARIAL % DE LA CIUDAD 

DE O A 1 SALARIO MINIM0 12.7% 
DE 1 .I A 2 SALARIOS MINIMOS 38.5% 
DE 2.1 A 3 SAMRIOS MINIMOS 22.7% 
DE 3.1 A 4 SALARIOS MlNlMOS 9.2% 
DE 4.1 A 5 SALARIOS MlNlMOS 11 -5% 
DE 5 SALARIOS EN ADELANTE 5.2% 

1 

Es por ello que el 56.0% de los hogares Juarences, 
realizan el 100% de sus cor?-tpras en Cd. Juarez, el 35% hace 
el 90% err el lado mexicano y el 10% de estas eri el pasa 
Texas.. el 75% realizan el 80% de sus compras en Cd. Juhrez 
y el 20 % en el Iaúo americano. 

Como dato relevante tetiernos que el 60% del qrueso del 
aguinaldo de la población es ocupado para pagár deudas; 
del 40% restante el 24% es ocupado en bebidas s.lmhólicac; 
el resto, en bienes dura.deras. 

27 



El ingreso promedio mensual por familia desde N$ 600 
a N$ 1 600: la mayoria de ¡as farriilies ganan de í\r$ 600 a 
N$800 al mes, lo cual no les sirw para nada tomando en 
cuenta que su poder adquisitivo es menor que en otras 
partes: tan s610 de calefacción y ventilación tienen que pagar 
de N$200  a N$ 300 dado que el dima es tan extremoso, por 
lo tanto les queda muy poco para ru2ículos de primera 
necesidad (alimentos, vivienda. vestido,etc. en todos estos 
"productos" se gastan aproximadamente NS 1 260.00). Vemos 
que un sólo salario no alcanza para sobrevivir- por lo que en 
la mayoría de las familias hay 2 o 3 personas trabajando para 
vivir sin comodidades y al d;a. 

12.1 1 _- ZONAS MARGINADAS' I 

Ciudad Juarez es una cidad típice;nente "Latino 
Americana" que enseña los jramhticos contrastes y 
desigualdades de su sistema de clases; es la ciudad 
fronteriza ccn el nmym déficit de w&nda.Dada la demanda 
de mano d e  obra. para !,a índusyria maquiladora esta ha. 
provocado un mayor desequiliho entre ei proceso de 
urbanizacitin y el desarrslfo industr- SI e t i  iicl ciuc!ad. 

i-i e n ai4 rri entado lb s as e ntam I e nto s t i  umm-1 o s i rt e gu lares; 
fuera de lavista del tirnsta Is. ciudad crece hacia ei poniente 
en terreno accidentado con escew durnbredo, sin drenaje, 
sin asfalto, sin &reas verdes. y con ia arquitectura 
característica de ¡a marginhiidad iirbana. Aunado a esto se 
ha manifestado un aut-rientct de Is. rriminalidad que rebasa la 
capacidad d e  la policia para hacedes frente. 

FUENTE: REVISTA: EL CHAMIZAL 



Las características estructurales de la población rnarginai 
san: 

a)La no incorporación al status urbano en tSrminos de 
ocupación y utilización de los servicios, así como en sus 
aportaciones al medio urbano. 

b)La mano de obra que migra no se proletariza sino que se 
"marginalima", es dear, se introduce en los intersticios de 
las actividades productivas y comerciales del medio 
urbano. No tiende a especializar sus adividades y 
aptitudes sino diversificarlas al máximo para obtener de 
cada una de ellas. uno cuota ínfima de sus medios de vida. 

c)En estas condiciones los asentarnientos humanos 
marginados de las ciudades viven en una situación de 
desintegración del medio rural, sin integrarse al urbano. 

\ 

.I 

5 

De los asentarnientos mencionados de las personas del 
interior del pais han configurado las franjas de zonas 
marginadas, resultando que en un alto porcentaje constituyen 
la mano de obra de las maquiladoras: de dichas 
instalñ1:iones se han formado grupos sociales can 
subculturas ceterminadas por imitacidn del Pachuco y del 
Chicano los ~ ~ i a l e s  se conocen como Cholos. 

Estas nuevas figuras sociales urbanas marginadas, 
est& sujetas a un abuso desmedido e injustificado de las 
autoridades @olicía). Existe un proyecto Ilamadc! Asociación 
de la Esquina que pretende brindar una ayuda S ~ G I R I  y 
jurídica. a estas personas; lo mhs impartante qiue sería dar 
seguridad para que adquieran una autosuficiencia. y 
ensefiarlos a defenderse, corno humanos que son con 
derechos y responsabilidades, este proyecto es dirigido por 
Salvador Calderón R. el cual es presiden?e de dicha 
as o ci Eici o n ~ 



I 

Este tipo de personas sori rectwizadcis en las piari?as 
rrmquiladoras, si van vestidos corm Cholos, ya que los 
contratantes piensati que significan problemas.. pero si van 
como lo que ellos consideran yente - normal si con 
contratados, aunque sean los mismos. 

Los problemas cotnunes en estas zonas son: 
alco ho I is rno, dro gad icci0 n, prostitución, desinteqraaón 
familiar. Estas personas a pesar de tener tantos prohlemas 
tienen su religión muy arraigada, por lo que consideran a la 
Virgen de Cuadalupe como si fuera su madre. Por lo general 
el tiempo que no tienen trabajo la ocupan para ingerir 
bebidas alcohólicas, drohas, y una. mínima parte se dedica a 
practicar un deporte; es por ello que la gente tiene una mala 
imagen de ellos. 

. 

No cuentan con áreas verdes, canchas para poder 
practicar deporte, es por elto que IO tiacen en la caiie, o elios 
mismos las sdecúari 

12.1 2-- MAQUILADORAS' I 
b I 

I 

S e  entiende por empresa. maquiladora aquells que 
procesa o ensambla productos en  UT‘^ planta de armedo de 
erticu 1 o c co n co r-n p on E! n te s prove rt I E: nte s, p ri n ci p aim e rte de I 
extranjercl; su funcitm es asumir prte de la cadecia de 
produccirjn no siendo relevantes en ctras ramas econiimicas 
del municlpio de Ju6.rez ni en la Iocaliclad principal de este. 

El ferirjmeno de las maquilas en icr frontera norte surge en 
1966 corno "scriiuciin" para rescwer el problerrsi del 
desempleo en esta zonw rxprobda a partir de la 
cancelación del programa de hrsceros, que mes que 
solucionar el probierna de la migracicln al norte, estmiblfció un 
espacio dentro del pais pnra la. utitir~ciCm de rr-li3.no c:s obra. 
t-iarsb.. predorninsrlternpnte feme?- ina  mrnri ~I-IE-'--F de 
transfe re ri ci LEI de vgil car p e r n  la eco n r. ----lie e stadu * : t i  i d e 7 I. e 

\ 
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la industria wiaquiladora se desarrolla principalinente en 
las ciudades d e  la franja fronteriza pero a finales de los 70s 
empieza a desplazarse hacia el interior.Acwaimente se 
encuentran no sólo en la mayoría de las poblaciones 
medianas y grandes de los estados fronterizos, sino también 
en ciudades interiores tales como: Torreón. Guadalajara 
LeOn, Aguascalientes y Mérida. 

A pesar de las dificultades y obst&culos para el 
desplazamiento de las industrias maquiladoras hacia el sur, 
hay una tendencia que se encuentra en el futuro como 
resultado de la situación inevitable de la frontera norte. 

Desde los inicios de la maquila en México, la, gran 
mayoría de las plantas han sido de capital estadounidense. 
Aun'que siempre ha habido plantas mexicanas, éstas son en 
su mayoría pequeñas o medianas empresas, que 
representan una 

porción bastante minoritaria del volumen de la industria 
tanto en empleo como en valor agregado. 

\ 

Desde hace 15 años aproximadamente se han instalado 
plantas de capital europeo y japonés, pero no en cantidades 
importantes; a partir de la devaluación del Dólar frente al Yen 
se despertij un interés inversionista de estos paises 
(es p e cia1 m ente Japón) para establecer maquiladoras e n 
México, para 1987 se abrierbn 8 maquiladoras japonesas, en 
la Republica hdexicans. La Construcción de la industria 
maquiladora es de tres tipos: con techo inclinado, de 
concreto o block de concreto de 8 pulgadas, lo normal es 
que lleven piezas estructureles de acero en un techo 
inclinado. El espacio destinado para las oficinas en una 
planta, por lo general e s  de 5 y 10 "/o del espacio. Según 
los requerimientos del producto y de la humedad ambiental, 
se puede utilizar sistemas refrigerados o evaporativos para el 
aire acondicionado. 

FUENTE: REVISTA: CHAMiZAL, SEGUMEX 

m 



En Terminos gerierales las especificaciories para una. 
construcción "estandard" en la industria maquiladora incluye 
una porción terre t i  o-cu nstruccib n de 60140 Y-;.. te di ü 5 

inclinados de con concreto o block de concreto de 8 
pulgadas,piso de 4 a 6 pulgadas de 12 a 16 pies en Is. base 
del armazón, espacio refrigerado para oficinas. 

En cuanto a quien ocupa los puestos altos vemos que 
son ocupados por extranjeros. Desde los inicios de esta 
industria a mediados de los 60s las wmpañías 
estadounidenses establecieron sus operaciones en México 
bajo la supervisión de un gerente o administrador 
estadounidense, por lo general alguien con experiencia en la 
compañia matriz y con gran conocimiento de las líneas de 
productos a ensamblarse. 

El avance experimentado por las maquiladoras 
representa un logro importante pero no obstante 3 esto se 
presentan algunos problemas como sqn: 

1.-La rotacibn del personal, que provoca distorsimes en el 
costo del factor tratria-io y en Is. productividad de las plantas. 

?.-El insuficiente crecimiento de infraestructura en si ítwihitci 
de la viviende ... las ccimunicaciones y el trmspt-irte 

3.-EI movimiento d e  tneriz-ancias en la e.duana se r-amen con 

sustancialmente el vdurnen del comercio en las rr-iismas. 

Los parques industriñles fueron construidos aebido 

mayores demoras, por que se ha in cr em entad o i 

I 

I 
! 
1 R 

que resulta mhs facii concentrar servicios públicos eyi slna 
&ea determinada.. 

Es por ello que la industria maquiladora y principalmet-ite 
fro n te ri z a e m p i e a a a co n s tru i r p ary u e s i t i  du s t ri al e s, F ara t i  ace r 
rnejor ai reparto de los servicios, como son el agua, luz, 
teléfono, drenaie; que scin los qi~e se proporr.ioniz.- en ? I : I ~ I I Q ~  
i ü s. p arq ues i rid u strial E! s. 



La definición segun esto de dicho lugar es: "conjuntar un 
mosaico de terrenos, bajo un control central y continuo qbe 
asegure infraestructura bhsica y humana a la industria y sea 
consistente con un plan maestro de desarrollo". 

Es importante que donde se instale un parque industrial 
haya población económicamente activa dispolrible ya que 
los procesos de producción en la mayoría de los casos son 
intensivos en mano de obra. 

Ventajas de los parques. 

alcontar con trabajadores maquilsdores semejantes. 

b)La existencia de servicios públicos y mejoras en los 
terrenos. 

c)Mayor posibilidad de arrendamiento en los parques mejor 
organizad o s.  

Desventajas de los parques: 

a) Rotacibn elevada debido a ¡a competencia. 
b) El precio de los terrenos es qeneralmente - mas elevado. 

En Ciudad Juárez hay un total de 304 maquiladoras, las 
cuales abarcan un total de 127 801 empleados, es decir un 
8.74% del total de la población en el año de 1990 (Último 
dato). 

Del total de los trabajadores, 83,071 son mujeres y 44,730 
hombres. S e  observa que siempre ha sido mayor el 
porcentaje de mujeres que hombres; los trabajadores de las 
maquilas estan clasificados en obreros (1 03,6471, thcnicos 
(1 6,1931.. profesionales 17,361). Es notorio que hay más 
obreros que cualquier otro tipo de trabajadores. @er cuadro 
3). 



PLANTAS 
E 14 PLEA0 O S 
b v 1 3  JE RE S 
HOMBRES 
OSREROS 
TE Cid I CO S 
PRO FE S IONALE S 

3ü4 
127 807 

83 o71 
44 730 

1 o3 647 
16 793 

7 361 

CUADRO 3 FUENTE INEGI, SECOFI, AMAC. 

Esta 104 niaquiias están divididas en distintas ramas 
representando en su mayor parte al ensamblado de articulos 
(‘35.86%), en sequndo iugar estan loc electriinicos (1 1.51 %), la 
que menos abaka e s  la de alimentos (1 -31 %) Ver cuadro 4. 

I 

GIRO 

ELEC-RICOS Y ELECTRONICA 
PROC-f CTOS TE‘(T1LES 
PROCiiJCTL>S DE MADERA 
PROP DE LAMINAY METAL 
SE RVTI O S 

D I’VE F S O S PRO O UCTOS 
ART. DE DEPUR.TES 
ART. siUTOMOTRICES 
AL1 h4 E NTO S 

FtE Cc‘; “4 STRY~CCI 0 N 

CANTIDAD 

109 
35 
28 
13 
12  
15 
31 
4 

29 
4 

CUADRO 4 FUENTE: INEGI, SECOFI, AMAC. 
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La industria maquiladora qacta - un tofa¡ de N$ 1 35:i :Mi 
en sueldos.. salarios v prestaciones. En  cuanto a ;a, t-wxtxia 
prima eroga N$ 1 4FLa745; en materias prinms de irrit Isxtlxc:im 
eroqa N$ 7 936.655: es notable que se invierte ni, s itm:$ 6 
577.287) en traer materias primas de fuera que en ( d l  t - r -~ i !~~r iO  

pago de los trabajadores, Desde que la maquila SE! iinp¡a:nt3 
esta proporción se ha mantenido igual. 

El desplazamiento mundial de la producción inductritd hoy 
se observa (tanto en los paises industrializados con10 er! 13s 
paises en vías de dess.rrollo), como un fenómcwo c p ~  
trastocñ los contedos y las estructirras :~l~ciizt.le~;.. 
mctddfic&ndoias o transformhndolas. La creciente dit 1sitIir-t 3 

nivel mundial del proceso productiva en difr rw3t.ec 
fabricaciones parciales, como el resultado d:  iitia 
rnadificacibn cualitativa de las condiciones de vialariz~~ciC:ir! 11 

acumulación de cnpifal, ~ U E !  ha-ce forzosa i-ma nueva i i~vis i r r i i  
social del trabajo. 

Dentro del contexto anterior situamos a la maq~nila Pti 

nuestro pais como una industria productora de partes,. datiai-7 
a pesar de ser diferentes los sectores que se enciientt'm 
inmersos, todos tietien en común una  misma farms. de 
dirección; 1 0  cu8.f no resulta casual, pues la produccih est&. 
basada principalmente en los procesos de bases tayicwistas 
con resultados de cdidad total. 

Et management maquilñdor es de corto plaza dehidn ñI 
tiempo Je estmcia de esta en el país, y aunque iaculta 

Q contradictorio, tenemos Is. instsiEici6n de m6.s rn;sqiuils:i 
debido 8. las ventajm que representarnos. 





creciente e incontrolable migración y desempleo. Lo cuttl t-!* I 

provocado trastornos urbanos y problemas sociales T. c i í ?  

servicias,(aÍco holismo, prostitución, desintegración fan I 1 tia i 
etc.). 

La cercanía con E.U.A. convierte a las ciudd~-lc, 
fronterizas en adaptadores de maquilas y no las rnaquik.s et I 
adaptadores de ciudades, esto es que el asentamienti  di^^ 
maquilas está totalmente desligado de una  planeatitrt I 
urban a. 

La vialidad está definida por los asentamientos de lo:; 
inmigrantes que en un momento dado no han podido pcctsw 
del otro lado de lafrontera ocasionando precios elevado: de 
predios y por lo tanto una ocupación de la ciudad por trarrim 

Después del auge industrial a mediados de los 70's y:i. no 
se construyeron nuevas vías para comunicar a las ciudrdec. 
interiormente, provocando que la posibilidad de 
con-lunicación interna sea pésima y la concentracibn de 
transporte publico y demás servicios en ciertos puntos. 

P o r  lo anterior los horarios de trabajo de la macpiis 
tuvieron que cincronizarse y con la intención de optimizet su 
priirducciíin establecieron dos o tres turnos distribuyendo 3usb 
jornadas en horarias similares. 

Las dificuttades que se presentan son cubiertas d e  
manera poco convencional y las acciones gubernamentdes 
no equilibran la problemíiitica que se concentra sólo en 
resolver la situacion conforme se presente, es decii la 
estrategia aplicada por nuestro gobierno fue primero atraw la 
maquila para cubrir la migración , otorgando de marlera. 
si m u Itan e a I a ventaja competitiva al producto r-m aq u i I E- do r 
consecuencia de los bajos costos de mano de obra. 

E: corto plazo del que hs-blamos es referente a is MI 

planeacibn, por lo menos e 1a.s zonas fronterizas, pues Iu 
rnaquila aparenta ~ ~ n a  instala.ciírri cs.sual.. donde los sewicijx 
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y la planeacihi urbaria de su entorno se dan de acutw.1- $ 3  I 1 

instalacih de rnaquilñs y a la llegada de irirnigraiites. result6 t. 
que ese corto plazo equivale al tiempo que perriiarieci; eri t I 
país, pues I-. planeaciírn dentro del trabajo y su orga.r-iizac-iht I 

no e s  a corto plazo, esto es que la producción 5.9. est&ridme. . 
fijados tienen bases técnicas serias e internacionales, lo c:ua I 
no sucede c o n  ¡a instalación del sector maquiiador pues e ( .  
de acuerdo a la conveniencia de sus costos. 

'Ahora bien debemos observar que la reducidti 
escasez de vivienda y los salarios que se pagan a Io:: 
trabajadores son mucho mas bajos. El salaric!l qut: 
percibe un trabajador en el estado de Zacatecas apecia:: 
sobrepasa 10 mil 500 pesos por día. mientras en el Nortf- 
supera los 13 mil pesos-' 

E sta p e rs p ectiva de relacionar des e m p le o-m i g raci 0 ri- 
maquilas.. ha sido ctiticada por diversos autores, puesto qu~t 
la fuente de empleo nunca estuvo diriqida hacia lo:: 
desempleados y menos aún hacia los miyrantes, sirlo hack 
is. fuerza de trabajo nueva femenina IO cuai resulta contrario E 
los objetivos oficiales, provocando una ampliaici6n de Is: 
poblacicir-1 econ6micamente activa de la n-iiqracibn hacia las 
rnaquilñduras y del desempleo por alta rotacjirn. 

Agregarido R lo anterior la poca cmfiabiilidacl C~UE:! 

represeriabari las maquilas debido a su pssiblt;! 
inestabilicfad, alta dependencia del país cle origen y con un 
e s cas o cap ita1 fijo, con side ránd o s e le s co m o i n d LB stri a:;; 
g o10 nd ri r i  as - 

Lo cid nos lleva a pensar que la industria tnaqidadara. 
fun g e u ri I cam e rite co mu retenedo r de¡ p r a  bl em a mi g ratoris. 
por tat-ltn su estancia en el pais es corta pues el día en que 
las coricLciones sociales y laborales catribien, la maquila se 
irá al país que mejor le convenga pues cabe aclarar que I R S  
ve t7ta.i ais gu e r i  cs c otra s 1 o s mexicanos rep  res e iita r i i  ci s atrae a 
este tips de asentarriientos industriales. 



Recientemente en Belice se planea la instalación de un 
"nuevo Hong Kong" debido a la comunidad de inmigratites 
chinos, la promoción esta a cargo de empresas 
internacionales de consultoría económica . (2) 

Lo cual nos muestra que se piensa hacer de las 
economías del tercer mundo las economías de corto plazo de 
las potencias industriales y tecnológicas. Agregando a esto 
que el trabajo que se realiza es repetitivo y mechico 
aumentando así la burocracia y especialkaci6n dentro del 
plano de la muy ''maltratada" División Internacional del 
Trabajo modificando su contexto y la organización. 

'Así el capital evade fácilmente, los obstáculos para 
su valorización y acumulación. ya que la mano de obra 
en los paises subdesarrollados e s  extremadamente [12 
a 15 veces más barata que en los paises 
industrializac'os), puede ser movilizada en cualquier 
epoca del año y sometida a un uso intensivo puesto que 
es fácilmente sustituible dado que la reserva es muy 
grande y Da fragmentación de la producción ha sido 
llevada hasta sus máximas posibilidades, teniendo por 
resultado el incremento de la productividad y una fuerza 
de trabajo poco calificada y muy estandarizada m-(3] 

El mercado laboral de nuestro p d s  es diverso pero no 
suficiente, pues aunque contemos con el personal m a s  
dispuesto y necesitado no  ont tar nos con las fuentes, 
provocando las crisis laborales, donde las condiciones no 
representan importancia para el sector que contrata llegando 
a malbaratar la mano de obra bajo riesgos físicos muy altos. 

Z.-"Promueve Belice nuevo Hong Kong". El Nacional, 
miercoles 5 de maya de 1993, Pág-27. 

3.-CHAMIZAL Vol- 111, Núm- 8, junio de 1990, ICSk Pág. 
52. 
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El trabajo en la década de- lo 80s creció en uti 340% 
dejando ganancias de 1.2 billones de pesos viejos, en 
cambio las remuneraciones a sus trabajadores (salarios, 
prestaciones,etc.), tuvieron un incremento de 363 veces, 
iticiuso otros gastos representan mayor crecimiento: 579 
veces, lo cual quiere decir que los trabajadores cada vez 
reciben una proporción menor de la que producen. (31 

Teniendo en cuenta que los procesos de producción y 
por tanto la aplicación taylorista de normas y estándares 
provoca un fuerte estres, tension nerviosa y angustia que 
resultan ser la causa de los problemas físicos y mentales del 
trabajador de maquila que de alguna manera exter'na en los 
distintos lugares a que concurre para divertirse o distraerse 
ya sea, alcoholizandose, drogándose, o bien respondiendo 
de manera violenta a cualquier estímulo. 

..e 

Agregando a lo anterior la ausencia de sindicato y por 
tanto anulando Is. posibilidad de gest ih  sobre condiciones 
laborales y coaccionando al trabajador a traves de todos los 
bonos que se otorga. 

I La maquila s e  instals. en un entorno y rr-tedio ambiente tan 
flexibles que pi~ede disponer y catnk1ia.r los recursos y 
ccmtexto cotiilTi wiejur le convenqa - o lo necesite. 

3.-CHAMIZAL, Vol. Ill, Núrn- 8, junio de 1990.- ESA, Fag. 
52. 



4.-PROCESO PARA LA CONSOLIDACION DE LA 
INDUSTRIA MAQUILADORA- 

152780 
14.1 _-BREVE RESEÑA 1 

La frontera norte escenario de una lucha desigual. entre 
desarrollo y subdesarrollo, en donde el factor humano 
representa el principal motor, de 1942 a 1964 contó con un 
Aai erd o lnternaci o n ai para trabajad ores mi grato ri os 
conocido como " Prcigrama Bracero",\ que permitía a los 
trabajadores emplearse temporalmente en los ciclos 
agrícolas, lo cual motivó uti asentamiento "provisional" de 
personas en las ciudades fronterizas con una tasa de 
crecimiento de 9.1 % en comparación al promedio nacional de 
2.7%. Este exceso de. población provocii en esta zona una 
s ¡tu ación problem htica: 

a) de se m p I e o te m p o ral .- s e p ri n ci p al m e n te 
mientras pasaban del otro lado con ocupaciones en las 
areas de servicios y eventualmente en la maquila. 

p re sentaba 

b) vivienda.- dada la escasez, los trabajadores se refugian 
con familiares, paisanas o en viviendas improvisadas 
construidas de los más diversos materiales de desecho. 

e) servicios.- obviamente carecian de ellos, pues las zonas 
marginadas donde se asentaban no contaban con agua 
en erg fa elé ctrica drenaje, p avim entación, transporte, etc. 

d) aumento de la delincuencia.- la. gran cantidad de 
migrantes con necesidades urgentes no les importaba 
asaltar para contar con dinero para cubrir sus 
necesidades más urqenter. - 
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I FRONTERIZA- I 

AI terminar el programa bracero, el gobierno mexicano 
inicia el "Programa Nacional Fronterizo" PRONAF, que en 
esencia intentaba motivar la sustitución de bienes 
importados, estimular el turismo y en general mejorar las 
condicione 6 s oc¡ oe con óm i cas de las ciudad es fronterizas. 

Después de un estudio sobre oportunidades industriales, 
la empresa Consultoria Arthur D. Little de Mexico. S. A. 
encargada de la investigación recomendaba el uso de la 
producción compartida consistente en desplazar a otros 
lugares parte de los procesos fabriles, para. incorporarlos 
posteriormente al lugar de origen, que desde principios de 
siglo se ha.bia utilizado en le Industria. textil, pero que después 
de la. Segunda Guerra Mimdial tomo gran fuerza can los 
amplios espacios laborales de Europa y Japíin, que Estados 
LJnidos aprovechíi movilizando sus procesos de producciírn 
irlfensims hacia el Oriente, con les consecuencias que 
conocemos, Japón como pais derrotado tuvo que pagar los 
costcis de la Guerra pero IC, *-3niro que tenía era mano de obra 
con u n a  ideología y tradicicin familiar muy especiales, con un 
concepto muy elevado de !a disciplina y del deber por su 
pais, inicib su despegue a ser actualmente la primer 
potencia econiimice. del m m d o .  

En México con este tipo de produccibn y con la 
incorporación de la fraccibn Are.nceIa.ria 806.30 de 1956, la 
cual permitía el trgslado de los prodixtos al extranjero para 
ser procesados y regresados posteriormente a Estados 
Unidos para un equipamiento mayor, pagando únicamente el 
valor tributario, en proporcien a Ins ccmponentes extranjeros. 

4 
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La fracción 807, que permitía el ensambie CI 

procesamiento de los productcis en el extranjera utilizanda 
componentes y materiales de Estados Unidos, para 
importarse posteriormente. [la diferencia entre las dos 
fracciones es que en la primera no son productos terminados, 
y en la segunda sí). 

El 20 de mayo de 1965, el Secretario de Industria y 
Comercio de México anuncia el "Programa de 
Industrialización Fronteriza", el cual entró en vigor el Io. de 
Septiembre del mismo año. AI quedar plasmado en el informe 
del Presidente Gustavo Díaz Ordaz; tenía entre otros el 
objetivo el de roducir el desempleo, con la creación de 
industrias, el establecimiento de industrias extranjeras de 
ensamble que aumentarían los ingresos por concepto de 
impuestos, con esto se ayudaría al desarrollo fronterizo, 
liberando así recursos gubernamentales que se destinarían 
al interior del país. 

La experiencia con la fuerza laboral mexicana disobería 
un prejuicio con respecto a la calidad de la mano de obra 
mexicana y la existencia de industrias maquiladoras, 
posibilitaría el acceso -a una gerencia avanzada a la 
tecnología extranjera y a una mejor práctica administrativa de 
la producción. 

' 

La Secretaría de Hacienda y Crédito Público, en un 
acuerdo con la Secretaría de Industria y Comercio, sentaron 
las bases iegales que regirían a las maquiladors.s, como la 
comunicación oficial número 164 que disponía:" Las 
compañías que buscaran instalarse en ciudades fronterizas 
tendrían un tratamiento en la Aduana Mexicana todas las 
importaciones de materia prima y de insumos industriales 
tenian que exportarse" (de ahí que nada de la prcrducabn de 
ésta industria se quede en el país), la S.1.C. establecena los 
controles necesarios para las importaciones, transforn-i aci8n 
y exportacirjn, pero previa autorizaciiin de la. S H.C.F.' para 
operar. 

U 



u ItlPIsinia MQUILIIDOI 

1 5 2 7 8 0  
La Ley de Sociedades Mercantiles reqirk - a las 

mnipañías que se integraran al prcyrama. incorporando a 
una cornpañía mexicana de acuerdo con las requerimientos 
corporativos generales de Mexico y observar las leyes en 
general. 

I 

Las fianzas g arantiz arísin I as re c p on s ab ilid ades fis cale s 
ds rnaquinaria equipo e insumos, además se tenían que 
instalar donde existieran oficinas aduanales y con un límite de 
20 kilometros de la frontera. 

Como incentivo el gobierno mexicano ofreció la 
importacih temporal libre de impuestos del equipo e 
insurnos de producción sólo con la fianza de garantia y sin 
requisitos previos para el regreso de éstos a Estados 
Unidos, el capital podría ser hasta del 100% extranjero lo 
mismo que el personal temico y wrencia1 a los que la 
Secretaría de Gobernación otorga& facilidades para el 
trámite de visas. 

Esta politics. gubernamental d r  permitir al personal 
técnico y gerencia1 extrangero, tia tendo corno corisecuencia 
que hasta la fecha los míls altos niveks Eidrninistrativos en la 
i n d u s tr i a m aq ui I ad o ra est e n o cu p F. J o E; 1-7 o r extran g e ro s, 
reduciendo el acceso de los mesic-mos a. estoe. puestos, 
teniendose que conformarse c m  ¡CIS t- veles  medio inferior. 

En 1968, Radio Corporation of At--erice. ( RCA 1 tomb la 
decision de establecer en Ciudad ,¿cirez una planta para 
manufacturar yugos y transforniador-s d e  alto voltaje para 
teievisimes a color, con característ¡c:rts que le colocaban en 
una categoría aparte dentro de h indcrstria. Tenía una 
superficie cubierta de 11 ,150 nietaas cuadrados, dando 
empleo a 1,200 personas, realizo iri~ersiories considerables 
en equipo de producciiiri. Y a diisrencia de la practica 
habitual de ese tiempo, de rentar inwieb les  ya existentes que 
se a.condicionaban para fines irtdtm~iales, RCA contrató el 
diseño y construcción de un riiievci a=lificii:l cclnfcirme a sus 
pr~ipie.~ especificacionesc, i~Or-r-i~~iff'Ot-r-iEria t-idose et-1 t-ir-1 izrrt-ltra.to 
lile atreridarniento a larqo - ~ I E I . Z I Z I .  E ::e eclific:io fue el pr-it-rierixt 

. C  
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del Parque Industrial Antonio J. Bermúdez, actualmente uti 

gran grupo d e  parques industriales mexicanos que ofrece 
todos los servicios desde la planeación, asesoría 
instalación, etc.. 

La presencia de R W  en Mexico di6 credibilidad al 
programa de plantas maquiladoras. A partir de su 
establecimiento, fue posible a los promotores mexicanos 
mostrar estas operaciones grandes y sofisticadas como 
evidencia de que eran viables y rentables al sur de la 
frontera. 

La electrónica con el 33% y el vestido con el 30% 
dominaron en los primeros años en este sector 
aprovechando al mbcimo ia abundancia de mano de obra. 

i 

4-3--PROMOClON E IMPORTANCIA DE LA INDUSTRIA1 
MAQUILADORA 

Para 1971 el Presidente Luis Echeverria Alvarez 
considero a la msquila como una prioridad, modificandose el 
Artículo 321 párrafo tercero del Código Aduanero, donde 
incluís. dentro del regimen maquilador no solo e. las 
compañas con equipo importado temporalmente, que 
exportaban toda su produccihn, sino que también a las 
plantas que abastecían al mercado interno, que exportarían 
todo o parte, de los productos en los que el precio directo de 
la manufactura en Mexico era menor del 40% del costo total, 
esto se nombrar¡& subcontratación, donde se comparten 
beneficios de la maquila incluyendo la posibilidad de Is 
importación temporal del equipo y la tecnología. 

Los nuevos reglamentos permitieron un acceso limitado 
al mercado mexicano para. los productos que incorporaban 
un cierto valor de insumos mexicanos, que eran gravados al 
salir del país como exportaciones definitivas, también 
permitieron la incta.ta.ciirn de estas industrias en cualquier 
parte de Io R.efriublicn MPxicnns. excepto en In Ciudad d~ 
h4 ex¡ CCI. 
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La Ley sobre el Registro de la Transferencia de la 
Tecnología y el U s o  v Is. Explotacibn de Patentes y tviarcas 
emitida en 1972 proteyis. - a los compradores nacionales de  
tecnología extranjera ai asegurar que los derechos 
co m prados fue ran tran sf e rido s re al mente . 

La Ley para promover la Inversión Mexicana y regular Is 
Inversión Extranjera emitida en 1973, reglamentaba sobre la 
propiedad de mayoría mexicana en las compañas, adem& 
de diversas disposiciones para la inversión extranjera. 

T 

No obstarite estas leyes, la industria maquiladora quedíi 
exenta d% cumplirlas v las transferencias de tecnoloqía se 
realizaron sin reqistrarse. También en cuanto a la propiedad 
extranjera se permiti6 hasta un loo%, en la Resolución 
General Numero Uno de la Comisión Nacional de Inversibn 
Extrajera C.N.I.E., adernEAs de un mecanismo de wniianm 
que permitía ia compra de derechos de fideicomisos pata 
bienes raíces en la "zona prohibida" una franja d e  1 O0 kn-is 
de ancho, paralelo a la frontera y de 50 kms. de ancho 
paralela a las costas de Itt. RepCbli& Mexicana. 

Con todas éstas facilidades la Industria MaqrriIadore 
maduro con un crecimiento acelerado de 1972 a 1974.. SE tuve1 
el primer ciclo de expansibn masiva durante esctc ailm 
iniciaron operaciones maquiladoras eri tvléxim etnp:esas 
tales como General Electric, Sylvania General lnsttclrnent 
American Hospital Supplv, Ampex.. Allen Bradley. . Ah4í 
Corporation, Globe Unión ymuchas mas. 

Fue tambieri en ese tiempo que se clefitiiet~~n E. 
implementaron la mayor parte de Iss procedimier-ms 
reglamentaciones oficiales que, con mod ificacion i? s d i \ d  s rs a.s 
siguen siendo 1s base pars. el funcionamiento de fa ¡ndu~stria. 

Ese rápido crecirr-liento fue frenado por la recesibri de k 
economía estadounidense durante 1975 y 1976, en lei ai-ie Is,: 
empresas río stdo ria buscaban expansiones sino q u e  
enfrentaban serias dificultades pars mantener ocupi3da I+ 
p I an fa i ri stat a&.. 
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La fracción 807.. que perrnitía el ensan-ible u 
procesamiento d e  los productos en el extranjero utilizardo 
componentes " y  materiales de Estados Unidos, Fmta 
impmtarse posteriormente (la diferencia entre las dos 
fracciones es que en la primera no son productos terminados.. 
y en la segunda SI 1. 

El 20 de mayo de 1965, el Secretario de Industria y 
Comercio de México anuncia el "Programa de 
Industrialización Frmteriza", el cual entró en vigor el lo. de 
Septiembre del mismo año. AI quedar plasmado en el informe 
del Presidente Gustavó' Díaz "Uirdaz; tenía entre atms el 
objetivo el de reducir el desempleo, con la creación de 
industrias, el establecimiento de industrias extranjeras de 
ensamble que aumentarían los ingresos por concepto de 
impuestos, con esto se ayudaría al desarrollo fronterizo, 
liberando así recursos gubernamentaies que se destinar Ía.n 
al interior del país. 

La experiencia con I R  fuerza laboral mexicana disolvería I 
1 
t un prejuicio con respecto a la calidad de la mano de abra 

mexicana y In existencia de industrias maquiladoras, 
posibilitaría el acceso IM una gerencia avanzada a la 
tecnología extranjera y a unal mejor practica administrativa de 
la producción. 

La Secretaría de Hacienda y Crédito Público, en un 
acuerdo con la Secretaría de Industria v Comercio, sentaron 
las bases legales que regirían a, las mkquiladoras, como la 
comunicación oficial número I 6 4  que disponía:" Las 
compañías que buscaran instalarse en ciudades fronterizas 
tendrían un tratamiento en la Aduana Mexicana. todas Is.s 
importaciones de materia prima v de insumos industriales 

esta industria se quede e n  el pais), la S.I.C. establecería los 
co ntro I e s n ece sario s para las imp artaci o nes, tran sfort-ri aci Q n 

o p e rm- 

tenian que exportarse" (de ahí que-'nada de la. produccibn de 

y exportación, pero previa autorizi=J..cicíri de I R  S.H.C.F. pma 

I 
, 

I 
1 

I 
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La mayoría de las maquiladoras mexicanas t u w  
problemas serios de disminucibn de demanda y fue esa I I 

primera ocasión en que hubo de someter a los tribunale.; 
mexicanos de trabajo acciones de reducción de jornadas ..' 
de suspensiones temporales de trabajadores, que e. s 
términos generales se negociaron de acuerdo a las práctica-: 
y usos de la legislacitín mexicana tratando de darle ia rnep 
solución para las partes involucradas. 

El Licenciado Luis Echeverría devaluó el peso er. 

Presidente José López Portillo tomara posesión. 
Posteriormente el empleo aumentó considerablemente y e I 
presidente motivó el crecimiento de la industria Maquiladora 
con una nueva reformulación para el Artículo 321 párrafo 
tercero del &digo Aduanero Mexicano, que definian ck 
nueva manera a la Maquiladora Mimo cualquier compaña. 
establecida que obtenía el permiso para un programa de 
actividades de maquila. Las empresas nacionales podían 
exportar con un mínimo del 20% de contenido nacional en 
materia prima. 

. relación al dolar de 12.50 a 26-26 poco antes de-_qm ei .- . 

La reactivación de la economía norteamericana a partir 
de 1977, se hizo sentir en la industria maquiladora mexicane 
que pronto reinicio su crecimiento. 

8 

En 1978 tuvo lugar un hecho importante: Packrnrd Electric, 
división de la General Motors, estableció en México la 
primera maquiladora de la Industria Automotriz. Puso así un 
ejemplo Que pronto fue seguido por Ford, Chrysler y por 
mlittiples empresas de fabricación de autopartes, hasta el 
grado de que actualmente el giro de componentes y partes 
automotrice$ es ya el segundo sector mas importante y 
dinámico en la industria maquiladora. después de la 
el ectró ni ca. 
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MAQUIViiDORA, 

A una temporada d e  auge en 1978 y 1979 siquió otra 
desaceleracibn en 1986 y 1981. pero en 1982 dncidieron 
vari as ci r a n  stain cias : 

a) Sa caída del precio del petdeo. 
b) el aumento de las tasas de interes internacionales. 
c) la resenmde divisas que tenía el país se agotaron. 
d) la suspensión de pagos. 
else cangelan las cuentas de moneda extranjera que había 

r) la imposici6n del primer sistema de control camb¡ar¡o. 
9) la nacionalización de la banca. 
h)la devaluación sustancial del peso mexicano frente al dolar. 

en los bancos comerciales. 

Todo esto hizó los costos de mana de obra todavía mas 
atractivos y competitivos en los mercados internacionales de 
lo que ya eran; y el despegue de la economía 
estadounidense en u n o  de los períodos de expansion 
ininterrumpida mas largos que se registran, en la historia 
coincidieron para el desarrollo de la Industria Maquiladora en 
nuestro país. 

Con Miguel de la Madrid empieza una reorientación 
completa de la economía mexicana primero con un doble 
mercado de cambio "libre" y "confrolado" que se reflejó en 
pérdidas cambiatias y de confianza culminando en las 
con stante s d evaluacia n e s - 

Para la industria maquiladora en 1983, expide un decreta 
para el Fomento y Operacion de la Industria Maquiladora de 
Exportación, que la define como empresa con programa. de 
maquiia que exportará toda la prciduccion, y permitía la *er?ta 
de hasta un 20% de la producciírn anual en el mercado 
mexicano bajo condiciones específicas con cierto nivd de 



I : IN tt ticis rnexicat-to et1 el producto, con esto se pretendía 
ifiii :i . t  la capacidad instalada que no era usada para ¡a 
15 q ertación Diirante este período se dió la subcontratación, 
d f r  c l ~  una campañas a podía producir insumos para otra 
tx: quiladora que serían utilizados et1 un proceso de 
pv~-l =I:-icción o erisamble posterior. 

Chbido al carácter de las operaciones de 
sd-  contratación, éstas son muy sensibles a los movimientos 
d E f comercio internacional. En particular. la experiencia 
m e  <¡cana muestra la amplia vinculauión de esta industria con 
kr wolución de la economía estadounidense. 

Es preciso destacar que el comportsmiento positivo del 
s e t o r  no stjlo se debe a1 crecimiento económico de las 
iiitlmas décadas vivido por los Estados Unidos, sino también 
€1 lcvs elementos de carácter estructural en los que destacan la 
c:sdindancia teriitorial entre ambos paises, la competitividad 
CEE la mano de obra nacional y la existencia de infraestructura 
y !mivicios indispensables para la realizacián de actividades 
niam-iiactureras. Estas razones explican que la industria 
niIaqu¡¡adors. de exportación en México, pese a sus bajas 
coyunturales ocasionales, debidas a los ajustes en la 
~lconomía d e  los Estados Unidos.. muestre una notable 
E-> pansión desde su inicio. 

E 3  subcmritratista aprovecha mejor su capacidad 
irirsi.s.Bada evitiandose relaciones ociosas que le ocasionan 
ir ii-?sfabilidad financiera incrementa la calidad de sus 
prclductos, debido a que las exigencias del contratista le 
cib’igan a que establezcan controles de calidad muy estrictos, 
irimrpora o. su empresa tecnología generada por el 
oaritratista logrando un mejoramiento sustancial de sus 
p r c ~  cesos productivo s. 

La industria maquiladora se sigui6 expandiendo aún con 
1113 crisis de ‘1982, ya que se di0 una reestructuración de la 
imdustris, para esta fecha el vestido disminuyb R un 21.9% 



% p r t  1, I i ~ l e  drónica cm el 35.1 7; proporcionaba ella sola e! 
'I del wmpleo total en las rriaqriiladoras (Fuente INEGI 

l i - 4  -tc-ctor adicional de entregas ''justo a tiempo" y la 
T ~ I ~ E ~  rxin el mercado estadounidense, se beneficiaron 

,J I 1 ;I.! :qe de la electrbnica de consumo en Estados Unidos 
-1 11. r .  ~:t.r~tis d e  la administración del Presidente Reagan. Esta 

-\at1 l i i  t m t j  smjo operaciones europeas y japonesas que 
i t  c. E stados Unidos, la industria mexicana se unió con 

r: t ir1 9i=~lrhrt-isa operaciones de albergue y subcontratauón. 

.CVI :: rit xios para una participacien de nuestra industria 
t ? * i - i t - l  .I&-- i!x.mente tres: 

1 - ! ' a  ft7rrnsc:ión de una camp&as a subsidiaria totalmente 
:ide:+,aiia sujeta a todas las leyes y reglamentos 
I 1 :xi 8-1 rie.les- 

, .. I tg  wtxantratación del proceso manufacturero m n  una 
3rnmi'ia maquiladora va existente, donde sus dientes 

I P-I mtranjeros que proveen el efectivo necesario 
: -ni-i:.:ii:.trmte en maquinaria, materia prima. tecnologia y 

1 1 i ~ c m t d  directivo ; en casi todos los casos el 
h i -  on ratisfa es el responsable del proceso 

i I :E.rr:.ifxturero y el paqc! - par Io general se efectúa sobre 

1 .m-IticLzi:j de piezas realizadas. 
1 2  de "destajo" es decir se les pagaba por la 1 

Erclue, incluye muchos de los beneficios de una 
1-1 mq ,iiI~,dora de propiedad total extranjera y la 
1 i x p :  riencia de un submntratista mexicano con personal, 
ni.i::\tt:Ilachnes y capacidad para recibir compañac 
r :  E! 111 ii-Cas, medianas ci sus divisiones, la promoción que 
x I !c:k i-, acte tipo de mgatiización donde el accionista 
~ : r i r t c i p ~ ~ l  es la corporación y 4 accionistas w k s  que 
wlmercrn el requisito estipulado en la Ley de Sociedades 
tl,riwC:a.rrtiles. La subsidiaria. bajo la dirección de la 
u: o ~ p  xeci6n tramita todos los permisos legales 
n-si-:kzsa.rios para producir el producto maquilado. La 
t-oIric:~On entre manufac?ilrera y maquiladora se considera 
c n r n i z i  IE: que existe entrs un cliente v un contratista. 



La compaña albergadora es el empleador legal y la 
única responsable par cumplir con las leyes, reglamentos y 
atras disposiciones de las autoridades, en relacihn con el 
personal, tarnhién es la importadora legal en México para 
propósitos de Aranceles, en tanto que todos los derechos, 
titulos e intereses de los materiales, productos equipo y 
herramientas permanecen toda el tiempo a nombre del 
cliente, así cmmo el control total de los procesos de 
manufaduray de la tecnología. 

El contrato especifica que el operador del albergue debe 
s e g u i r estri dam e nte I as prácticas. p roce dim ¡e nto s, procesos 
y normas de manufacturación de acuerdo con las 
especificaciones marcadas por el cliente, así mismo este 
tendra derecho de entrada a las instalaciones y a supervisar 
e inspeccionar la manufactura Q ensamble de los productos 
de  la subsidiaria. 

11.5.-REGULACtON DE L A  INDUSTRIA MAQUILADORA. 

Mítxim en 1986, se adhiere al Acuerdo General sobre 
Aranceles Aduaneros y comercio (GATT), y para 1988 al 
tomar posesion el Presidente Salinas de Gortari, la economía 
nacional tomb el camino de la recuperación y las políticas 
gubernamentales estnban orientadas firmemente hacia la 
participe.ciOn competitiva de México en el mercado mundial. 

La publica.ción del nuevo Reglamento a la Ley para 
Promover la Inversión Mexicans. y Regular la Inversibn 
Extranjera en 7 989, revolucionó rnhs de 40 años de la política 
al reducir significativamente la aplicación de la regla sobre 
propiedad mayoritariamente mexicana esto cambió el clima 
de negocias en Mexico,por lo que para diciembre del, mismo 
año un nuevo Decretcl para el Fomento y Operacihn de la 
In dustri e Maq u I I adora., i n corp o raba las modificacio Ii e s que se 
han ido desarrnllnndci en Is. maduración de este sedar. 
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Uno de 10s cambios. es el acceso al mercado interno 
mexicano: se autorizarbn las ventas , si la maquiladora 
expande su producción para abastecerlas; el acceso esta 
disponible para una cantidad igual al 50% de su valor anual 
de producción para la exportacion, si se incluye contenido 
nacional, los impuestos sobre la exportación debidos ai 
contenido importado del producto pueden reducirse, 
dependiendo del porcentaje del contenido mexicano. 

Los registros de papeleo y procedimientos 
administrativos se han simplificado ampliamente gracias al 
Decreto, también se facilitan las transferencias de maquinaria 
equipo y otros elementos bajo la importaci0n temporal entre 
compañas, así como el registro de dichas importaciones al 
proveedor Original, esta tendencia se puede denominar 
"operaciones de submaquila", la subcontrataciíin de varias 
empresas para la fabricación de componentes que 
finalmente una ensambla para obtener un producto find 

La pubIicaci8n del nuevo Decreto sobre Importaciones 
Temporales para la producción de Artículos de Exportación 
(P.I.T.E.X.) en mayo de 1990, en el que se permite que una 
maquiladora intercambie su programa de maquila sobre una 
linea específica de produccibn o la planta entera para ! o s  
beneficios de P.I.T.E.X., todo depende del valor de las 
exportaciones anuales de la empresa además el acceso ai 
mercado mexicano no tiene restricciones. 

Las reglamentaciones de transporte de carga liberalizada 
también ha facilitado las restricciones sobre las operaciones 
de maquiladoras, además de la mayar protección para los 
derechos de propiedad intelectual que el nuevo Reglamento 
sobre la Transferencia de Tecnología les ha otorgado. 

Podemos indicar que el clima de negocios en rluestro 
país es más favorable a la iriversión extranjera. lo que ha 
impactado a la Industria Maquiladora puesto que en la 
Ft.ctvalidad existen alrededor de 2,000 p!antas rnp_q~!I!edr!re~ 
en Mexico que emplean aproximadamente a 5il0,0Oü 
trabajadores (Fuente iNEGl 1 992). 
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La Industria Maquiladora ofrece beneficios a los dos 
paises pero el nuestro puede lograr más con un proceso 
adecuado producción para generar insumos de calidad y 
"justo a tiempo", que permitan abastecer este sectcr industrial 
y que nos prepararía para entrar a la Globalización de la 
Economía y el TLC pues representa riesgos para los 
pequeños, medianas y algunos grandes industriales, que 
aprovechando el moderno entrenamiento gerencia1 que se 
da en la maquila. aplicarlo a sus empresas, junto con la 
tecnología de punta especialmente dirigida a la produccibn, 
con esto garantizaríamos el beneficio para nuestro país aún 
cuando la Industria Maquiladora desapareciera en el futuro y 
si no sucediera así terminar integrándonos corno un todo con 
aportaciones cada vez mas significativas para la economía a 
de nuestro país. 

Eistan en proyecto algunos programas para el 
establecimiento de Industrias nacionales para el 
abastecimiento de materia prima a la Industria Maquiladora 
pero la falta de cultura empresarial que existe en nuestro país, 
los controles de calidad y la falta de seriidad en la entrega 
han sido los principales argumentos de las maquiladoras 
para rechazar estos programas. 

I4.6.-POLITICAS DE CONTRATACION. 

Debido a la qran - oferta de trabajo y a la escases de 
mano de obra, en las maquiladoras no ha sido posible 
apegarse a las políticas de contratación establecidas, ya que 
la mayoría de los trabajadores no cuentan con los estudios 
mínimos de primaria, por lo tanto, si una maquiladora exigiera 
ciertos niveles de estudio o experiencia prmticamente 
aseguraría su fracaso dentro de esa. entidad, ai no poder 
conipletar su plantilla de personal con las carsderísticas 



indicadas, de tal manera que la. cc!ntrs.tacióri de personal se 
lleva acabo sin iwipottar el yrado de estudio o experiencia lo 
que implica que no sea del todo formal, ya que en algunas 
casos el trabajador no cuenta con ningún documento. 

La industria maquiladora al instalarse en nuestro pais en 
los 60's ya tenía todo perfectamente estudiado, 
infraestructura instalaciones y sobre todo la mano de obra, 
factor primordial que con costos ínfimos viene a agregar valor 
a los productos procesados que serhn devueltos a Estados 
Unidos para comerci&lizarlos a precios mas competitivos en 
el mercado mundial. 

\ 

La migración de trabajadores mexicanos hacia Estados 
Unidos provienen principalmente del campo, acostumbrado a 
jornadas largas, motivados por un deseo ferviente de salir 
adelante económicamente y con una idea de dar todo su 
mkirno esfuerzo, si es preciso, dispuestos a sufrir casi toda 
clase de inclemencias, vejaciones, degradaciones, etc. con 
tal de conseguir su objetivo, un personal novel, sin tradición 
de lucha proletaria ni social, que no sabe cbmo y para qué 
organizarse, ya que Is. lucha que emprende es personal y 
corno tal la vizualiza en solitario ah1 despues de transcurrido 
un tiempo determinado laborando ye. see. en Ests-cios Unidos 
o en la zona fronteriza de Mexico. 

La policía migratoria de Estados Unidos se encarga de 
mantener vigente la ilusión de pasar con la ayuda de 
"polleros" y de p.ermanecer en ese país, ademas participa. 
como un motivante de permanencia en Is. zona fronteriza que 
la industria maquiladora aprovecha en su beneficio pues el 
pago de sal~t.r-ios m n  sírlcr cruzm 1a.froritet-a se piiedp! elevar \ a cinco veces por hora trabajada. 
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Todos éstos factores se presentan de forma Única pues 
el fluio d e  trabajadores es en acasiories constante que se 
refleja en un desempleo mayor, Ciudad Juhrez tiene el índice 
tnenor en este rublo con un 0.5% (Fuente INEGI 1991), pero la 
industria con un Indice de Rotacibn bastante alto da cabida 
"provisional" a todo ese personal que con el fin de subsistii y 
juntar dinero para intentar pasar del otro lado, trabaja en ella. 

Las maquiladoras tratan por todos los medios de que su 
base trabajadora permanesca el mayor tiempo posible 
dentro de la misma para poder alzanzar una mayor 
p rod uctividad, aprovechando las caradensticas del personal, 
creando un sistema de compensaciones variable, 
relacionadas directamente con el desempeño individual y los 
resultados generales de ia empresa que permiten ajustar 
costos de personal y motivar a los ejecutivos y empleados 
mBs valiosos, obligando a una mayor productividad 
giobalizando los fines empresariales con ins personales- 

I 

I 4-7 .-COI4 PEN SAC1 O NE S, PREMIOS, BE NE FI CIO S. I 

Las t-riaquiladoras ofrecen diferentes tipos de 
compensación: 

- Las recompensas e incentivos de corto plazo, permiten 
que el costo de estos se adecuen a la fluctuación 
financiers. de la empresa brindando a los empleados la 
sequridad - en el empleo al evitarse despidos masivos, 
incrementando la motivación, la. moral, al reducir la 
rotación y los costos, aurrientarido la productividad por la 
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especialización que adquiere el personal, mejora la 
planeación con objetivos claros y hacerlos comunes, 
resaltando las prioridades, mejorando la comunicacibn a 
todos niveles pero sobre todo con la Administración 
Superior para mejor control de todos los procesos. 

Premios por puntualidad as istencia.- Los trabajadores 
complementan su salario con éstas compensaciones, 
pues en algunos casos los gerentes se vuelven elásticos 
cuando por circunstancias ajenas u Ius trnbujndores 

pueden perder sus premios por lo que les autorizan 
permisos y justificaciones humanizandose con el personal 
brindandoles una integración a la compaña y ésta les 
ofrece la sociabilidad que no tiene el trabajador ya que no 
esté en su comunidad, alentando su participación dentro 
de la empresa y fomentando su permanencia. 

\ 

- Bonos por resultados- se le otorga al trabajador por 
sup roductividad, cuando produce por arriba del 
estand ard fijado. 

- Comisiones.- Muchas empresas las ofrecen a la 
Administración Superior cuando hay pedidos urgentes o 
cargas de trabajo extras por lo que las gerentes las hacen 
extensivas al personal. 

- Premios por producciíin y venta.- éstos se manejan ya a 
nivel internacional pues la competencia düru 8'; cl 
mercado mundial, pero para conseguir mejores 
posiciones la industria maquiladora es  clave agregando 
valor a los productos a costos mínimos. 



M IIIPBSIRIO IIAQUIIIIWRII 

- Premios por trabajo adiciona! a destalo.- Las empresas 
convierten la necesidad de dinero en una meta para los 
trabajadores con objetivos alcanzables fácilmente para 
motivar al personal y dernostrerles que ai ma pooibia, 

ad¡ ci on ale s aie nian do io s 
equivalentes a los cuadros de honor de las empresas. 

recon o cim ie nto s con 

Las compensaciones a largo plazo son usadas 
principalmente para: 

. Ligar interesés,de ejecutivos y accionistas. 

Enfocar a los ejecutivos a la productividad y planeación a 
largo plaza. Retener a los buenos ejecutivos permitiendo la 
acumulación de un patrimonicj corno son: 

8.1 Planes de efectivo. 
- incentivos a largo plazo. 
- bonos diferidos. 

b) Planes de Participación. 
- opcibn de compra de acciones. 
- asignación de acciones restringidas. 

La motivación en íos niveles intermedios y altos son 
primordiales pues son el enlace entre la mano de obra y la 
Administración Superior. 

Las maquiladoras al conseguir una mayor permanencia 
del colaborador o asociado se ven obligados a pagar por 
Ley los siguiente conceptos: 
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En cuanto a beneficios leqales - /as empresas tienen 
obligación de inscribir a sus trabajadores en el IMSS. que 
brinda los siguientes servicios: 

a)Servicio Médico.- que será proparcionadu en las 
instalaciones del instituto. 

b)Pagos por enfermedad.- El IMSS. paga salarios completos 
en caso de accidentes de trabajo que incapaciten al 
trabajador para seguir laborando. 

c)Pensión . por vejez, que en el caso de las maquiladoras 
casi no se presenta. 

d) Pensión por incapacidad a largo plazo. 

e)Pensiones a sobrevivientes- la pensibti para una viuda o 
un viudo incapacitado es el 507i de la cantidad que est& 
siendo pagada ademhs de cada hijo menor de 16 años 
tiene derecho al 20% de la pensibn paqada - acumulada. 

f)Concesión para funerales- aproximadamente un mes de 
sueldo cuando un trabajador o pensionado muere. 

Como ya se comentó anteriormente, Is. industria 
maquiladora no presenta grandes erogacianes.. ya que 
debido u la alta rotación del personal, el uso de esas 
sewicios es escaso, lo que le permite proporcionar también a 
sus emplead&: . 

Seguro de vida. 
Transporte subsidiadm 
Días festivos adicional e s. 



i3ewicios MI sdicocn en la F’lar.12.. 
Ce inpos De, mrtivm-. 
F i E  stas en It Cornzmña. 
I v l ~  mbresia 6 le Clubes. 
Au omoviles en alqunos cas(: 3. 

f30 nos por k w a r  otro emplea:: lo a trek- ajar, E ti .etc. 

Todos :?stas gastos son cubiwtos t 3 ‘almtm’a par la 
err presa co:-no otra de las ti%: ticas tc era  ret€ n -r a.l pwsonal. 

En las maquiladoras eii genwi l  cons Jerm que con 
rnE  didas eclmómicas s e  puirdde re ;r her E I pirohlema de la 
r obnción, aur que para el trakiajtztdmi I 3xisterl -1tros it~tangibles 
imiiortantes, como los cono.::imietito 3, la swisibilic!ad de la 
cui;:ura+ los valores, las costuin bres, I 4 idi(-ma las 
necesidades de reconacimimto, de realiz 01 _:ión, Ins retiros, 
carnbios de tmsidancia salucl. matrjin onio, € 9 1  medícr ambiente 
(que lo rodeti, los otros compEtñeros c e trab13, 13, el impulso de 
13a;ar del “otro lado”, pails realizar sus proipcisitos de 
!;uperación económicca, I :  ue f1nnlrnen;r: lea Industria 
tvlaquiladorrt no logra llenar p w o  que es de i r r i ~ r n e r t ~ r i  la única. 
tiltwnativa a la vista. 

Efn este sector la rotaciéjn emesivci eleve TE cm:tos tales 
cur n 0:  



De reemplazo a traves dei reciutamiento, se¡ecc¡Óri y 
contratación. La rotación puede tener- un efecto adverso en 
los esfuerzos de reclutzmiento cuando los prospectos 
desean caber- por qué existen tantas vacantes o cuando tiene 
impacto negativo en los empleados actusles, creando un 
sentimiento de que algo malo existe en la empresa que 
afecta el ambiente dentro de la misma 

El aprendizaje que tiene lugar en el trabajo (operarios) 
parte del costo adicional consiste en el tiempo empleado 
para alcanzar la productMdad máXima 

\ 

Las horas oxtras que se necesitan para sacar el trabajo 
proyectado, como consecuencia de la falta de personal 
resultante de la misma rotación- 

El casto de separaaón, que incluye el aprendizaje 
técnico desperdiciado, ia experiencia como mie tiitarc1 de ia 
organizaciQn y la indemnización. 

La escasez de trabajadores que temporalmente 
ocasiona la misma rotación, que trae presiones 6. todos 
niveies por el Ed:Cesa de  trabajo. 

En genere! en mayorfa de empresas, han tratado de 
resolver mediante el sistema de compensaciones, incentivos, 
bonos y beneficios cada una de las problemht¡ca.s, que 
provoca la ro:aüóri para cads. empleado, lo cual se ha 
logrado parcidmente ya que en la mayoría de casos se 
desconocen los motivos que originan la separación del 
empleado. Nc; obstante ésto, los niveles intermedios de Is. 
empresa han trahqado en una política de rediilcci6rI de la 
i-otacióri con aftgunas sugerencias: 



-La reali zacibn de un prograha común, organismo 
Empresa i SI que centralice los reqluerimientos de personal 
de las di$ tintas maquiladoras. 

--SirnpIificas=ión del proceso de seIe(xión y contrrntclcion.- con 
iitia ate ricibn cort15s y rápida eliminando cierta 
documen?ación, pérdida de tiempa en vueltas innecesarias 
y los gas .CE que ésto origina. 

-Adecuada orientacióii y asesoiitfa a 10s empleados de 
nuevo inrji*eso.- que el trabajador conozca el proceso del 
producto que esta elaborando, de las políticas, derechos, 
beneficios, prestaciones y obligaciúnes de los empleados, 
a s i  cornrzl funciones y responsablilidades de los puestos 
que ocupm. 

-1nc:remeni:tI y mejorar ía capacitaciión en todos los niveles.- 
E%to req iiere de uns. participacidn conjunta entre jefes y 
5: 1 . h  o rd in i 1 dos, con Q bj etivos precisos de productividad, 
previos 11 un análisis de necesidades de la empresa y 
tri3Siiajadc1r que al término del plazo son evaluados 
cmcienz .I damente los resultado$ y problemas que se 
presenta.on no descinidando las rielaciones laborales y el 
ciirns, d e  arrrionía entre los trabpjadores, así coma los 
beneficias prometidos tanto econótnica como socialmente. 

-Mejoram cinto constante de las condiciones de trabajo 
físicas y humanas.- esto mediarjte encuestas sobre los 
ssr~icios que deben existir dentro de la empresa. 

-C:onocim ento de Cómo y Dónde vike el personal pars. tratar 
de comprenderlo mejor, realizandb visitas a las casas de 
algunos de los trabajadores para implementar acciones de 
beneficio corriún. (tiat-ispctrte, ayuda para r m t a  iítiles 
escnlarp 5 .  e t r i  
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-Una política de sueldos y prestaciones competitiva con 
base en el estudio de las variables macroeconomicas 
sobre todo con el INPC y con la información necesaria al 
personal en un plan formal que debe ser escrito en forma 
comprensible que se entienda exactamente lo que se les 
ofrece, así cómo mejorar para ganar más, con las 
categorías de cada puesta con programas de revisión del 
desempeño y determinación de incrementos con base a 
los méritos, facilitando la solución de problemas cotidianos 

. respecto -_ a las dudas sobre las remuneraciones, proveer 
incrementos continuos y estimular el desarrollo profesional 
en la gente con todos los requisitos legales y fiscales \ 

relacionados a la remuneración. 

Existen también otros factores que influyen en la 
reduccian de la rotación tales como la calidad de vida en el 
trabajo, la naturaleza del trabajo ya sea monótono o atractivo. 
Is. cantidad de retroalimentaci6n positiva que reciba de sus 
jefes, la participaciOn que tengan en la toma de decisiones 
relacionadas con su trabajo, en relación a los turnos, 
ad m i n i stracib n es autoritarias que con un a comunicñció n 
adecuada se pueden corregir, para mantenerse actualizado 
en todas las cosas que afectan a. la rotación, como la 
flexibilidad respecto a excusas por faltas y llegadas tarde, los 
gerentes deben ser sensibles a las necesidades de la familia 
del trabajador. con ésta actitud generará lealtad y en 
consecuencia la gente permanecerá en la empresa. 

Los aspectos señalados, tienen como objetivo primordial, 
lograr que el trabejador permanesca el mayor tiempo posible 
dentro de la industria. ya que de esta manera las empresas 
se ahorran los costos que representa el estar constantemente 
capacitando a personal de nuevo ingreso, aciern6.s d e  que uti 
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trabajador con mayor antiqüedad - adquiere mayor 
experiencia e incurre en menos errores y genera una 
producción de mayor calidad. Sin embargo, a pesar de 
todos los intentos realizados, no ha sido posible tnanter el 
mayor tiempo al personal operativo y se habla de una 
rotación por arrriba del 100% anual. 

Por otra parte, es importante señalar que las 
maquiadoras realizan contrataaones de personal que 
muchas veces no tiene la menor idea del trabajo que va a 
desempeñar, lo que implica un costo importante dürante el 
tiempo que se requiere para capacitarlo, además el personal 
nuevo que se integra al proceso de producción 
constantemente incurre en errores, lo cual se convierte en un 
costo para la empresa. No obstante que se presentan estos 
factores, la industria maquiladora hantiene abiertas sus 
puertas a todo el personal que desee incorporarse, con o sin 
experiencia ofreciendo capacitarlo para los trabajos que 
vaya a desempeñar. 

5.-CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO EN V I S  
MAQUIIADOWS 

5 1 ,-NECESIDADES DE CAPACITACION 1 ADIESTRAMIENTO 

Ei propósito de la capacitación en lac maquiladoras, es 
proporcionar los conocimientos y habilidades básicas que se 
requieren para llevar a cabo diversas partes especializadas 
de la tarea general de Is, empresa. 



Las técnicas de capacitación que se utilizan con mayor 
frecuencia en la industria maquiladora es la capacitación de 
instrucción en el puesto (capacitación de aprendices). El 
aprendiz realiza las tareas del puesto bajo la tutoría de 
trabajadores experimentad os, gene ralm ente bajo la tutoría 
del supervisor. 

El tiempo establecido para conocer un puesto y para 
alcanzar los estándares de producción puede ser hasta de un 
mes, en caso de que el trabajador no alcance el estandard 
de pToducción1 es canalizado al departamento de personal 
para ubicarlo en otra área en la que pueda desempeñarse 
mejor. 

- 

La grada de capacitación esta determinado también por 
el puesto u operación a desempeñar. En otras palabras si 
una persona que se emplea cuenta con las habilidades y 
aptitudes necesarias para el puesto a desempeñar, ademas 
de haber tenido experiencia previm la capacitacibn puede 
ser muy breve. La capacitación corresponde a: 

-Necesidades reales de la industria maquiladora mismas 
que pueden ser expresadas por los administradores de 
primer nivel e intermedio. 

-La rapidez con que las innovaciones tecnoíbgicas cambian 
la naturaleza de los duestos, crea un problema importante 
de capacitación y recapacitación. Se tiene que recapacitar 
ai personal cuyos puestos han desaparecido por 
avances tecnológicos o cambios la demanda de 
p ro d u cto s industriales. En la industria maquiladore. 
generalmente se da recapacitacibn a los operadores 
cuando se cambia una línea o producto. En esta. situación la 
oficina matriz envia. técnicos para capa.cita.r a. supervisores 
y jefes de linea y 6stos posteriormente capacitan al 
personal a su cargo. 
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-Tratar de influir en la conducta o actitud de los 
trabaiadores, con el propósito de u n a  mayor contribución al 
loqrci de las metas de la organización. Se trata de que las 
actitudes "de cooperación total" se conviertan en 
resultados positivos, cambiando a las personas, con la 
esperanza de mejorarlas en vista de las metas 
o rq - an i zg l c im  al e s.  

-Desarrollar las habilidades para mantener los estándares 
de producción, calidad y producir con el mínimo de 
desperdicio de materiales, así como mejorar la relación 
persona-puesto. La idea es mejorar las habilidades en las 
personas para que puecfan afrontar mas eficazmente las 
exigencias de su trabajo. Se hace mucho hincapié sobre 
el adiestramiento en el contenido del puesto, se capacita a 
los trabajadores en los procedimientos estandarizados y 
efidentes los cuales son resultado de estudios sobre 
tiempos y movimientos. El énfasis sobre la eficiencia la 
producaón y la calidad exige un adiestramiento en 
aptitud e s. 

--Meiorar la convivéncia entre los integrantes de un grupo de 
trabajad o re s, evitar I as fricciones operad o re s-s u pervis or y 
con &to mejorar el ambiente de trabajo. Se hace énfasis 
s o b e  la. satisfaccion y preocupaciones humanas lo cual 
itnpiica una capacitación en relaciones humarias. 

U n  sistema de capacitacibn ampliamente utilizado, 
es el Sistema de Capacitación de Instrucción en el 
puesto (J I T) originalmente desarrollado por la War 
Manpower Commission durante la Segunda Guerra 
Mundial. Durante este mismo período se enseñó ese 
sistema a un gran número de supervisores, quienes, a 
su vez, utilizarán el procedimiento para capacitar a sus 
subordinados- (1) 

[l) Wendell L- French pág- 373 
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5 - 2 _-DETE RMINACIO N DE NECESIDADES 
CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO 

Para poder elaborar un plan de capacitacibn es 
necesario determinar las necesidades de capacitacibn y 
adiestramiento, tal determinación "nos ayuda a que la gente 
sea más productiva y permite el ahorro dinero y tiempo". En la 
industria maquiladora de Cd., Juarez podemos considerar Jas 
siguientes variables para d eterrnin ar dichas necesidades. 

Es importante señalar que en todos los procesos de 
producción (ensamble) de la industria maquiladora eMsten 
una divididas en operaciones simples, así mismo, existe una 
secuencia lógica de los pasos necesarios para producir un 
artículo, también estan determinados los tiempos y 
estándares de producción. 

Cuota de Producción. Todas las operaciones de la 
planta tienen un estandard, que es el tiempo que tarda un 
asociado normal en realizar una tarea o proceso, si 
tenernos el estandard de producción, podemos calcular 
su cuota que es, la cantidad de productos por turno que 
debe realizar una persona a producción normaL(2) 
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Aunado a esto el jefe de línea cada hora elabora un 
reporte en donde registra la producción de cada trabajador, 
estos reportes son entregados al supervisor quién confronta 
lo que se esta produciendo con el estandard de produccion y 
en ese mismo momento implementa las medidas 
corres pond ie rites para corregir cualquier posible desviación. 

El dominio que tienen tanto el jefe de línea como el 
supervisor del proceso de trabajo, les permite utilizar ésta 
primera variable para determinar las necesidades de 
capacitación, es decir, mediante la observación de las 
actividades y de sus operaciones pueden determinar y 
reducir el numero de pasos para producir UF artículo, también 

(2) Manual de Induccibn Surgikos píig 1 O 
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se aseguran de que cada paso transcurra en el menor 
tiempo, con el menor esfuerzo y con el mínimo de desperdicio - 
de materiales. 

Aunque no fue posible determinar como se establecían 
los tiempos ya que éstos y los estandares de producción los 
determinan en la oficina matriz, la maquiladora S E C, 
Sistemas Eléctricos y Conmutadores, cuenta con un grupo de 
in g en ie ro s qui en es frecuente mente realizan estud ¡os de 
tiempos y movimientos. Su método es muy simple, con un 
cronómetro toman los tiempos de una operación a diferentes 
trabajadores, uns vez que ya tienen un número considerable 
de registros sacan la media de estos, es decir. determinan el 
tiempo promedio, le restan el 20 % y así queda establecido 
el tiempo para realizar ésta operación. 

Es difícil establecer los tiempos debido a que muchas 
operaciones se efectúan en fracciones de segundo, sin 
embargo si es factible determinarlo para una actividad o para 
todo un proceso, el cual consta de no más de diez 
operaciones simples "diez operadores por línea". 

Como ya mencionamos, en la industria maquiladora los 
estándares de producción son determinados en la oficina 
matriz, además existe un traslado de tecnología de métodos 
y procedimientos. Los métodos y procedimientos no varian, 
se pueden simplificar pero no modificar, al contrario de los 
estándares que en muchas ocaciones si se mejoran. En S. G. 
I. de México se atribuye este incremento a la creatividad, 
inquietud o curiosidad del trabajador mexicano, sin embargo, 
si se analiza el proceso de produccibn "ensamble" el cual es 
repetitivo, monótono, simple, con una jornada de trabajo 
extensiva esto es, a un ritmo constante, así como a una 
supervisión estricta sobre los jovertes trabajadores quienes 
al parecer fuerón entrenados para obedecer, podriamos 
cuestionar esa. creatividad lei cual no duds.rnos que exista. 



Una segunda variable a considerar es la gráfica de 
desempeño del trabajo- Esta gráfica se elabora al final de 
cada turno y se archiva formando con esto un registro de 
datos fijos. Cada mes se elaboran gráficas para observar los 
e stándares, tanto de producción, asistencia calidad, 
accidentes descompostura de maquinas etc.. En Packard 
Electric la cual tiene 2,600 trabajadores, cada mes se elabora 
ésta gráfica y se otorga un premio a los trabajadores que 
hayan alcanzado el estandard de producción establecido por 
la industria curiosamente sólo un trabajador en el mes de 
febrero del 93 alcanzó el estandard de producción, su 
fotografíay nombre relucian en el cuadro de honor ubicado en 
el pasillo principal de la maquiladora 

. --" 
Curva de Entrenamiento, Es una gráfica en la que se 

involucra la habilidad de producir algún artícxilo en un 
tiempo determinado, con objeto de definir el nivel de 
eficiencia de acuerdo al avance que se lleve de 
adíe stramiento, 

En el curso de induccibn, se espera que los 
colaboradores inicien ésta curva posteriormente, se les 
va capacitando para que puedan cubrir la curva de 
entrenamiento. de tal manera que estén a un 100 % o 
más de producción-(3) 

I 

Una tercera variable será la crisis operacional, esta 
ocurre cuando en una línea de producción el índice de 
defectos o mala calidad se incrementa por io que es 
necesario determinar la causa y reforzar los conocimientos y 
habilidades de los trabajadores. 

En las maquilas a la variable calidad se le otorgan un 
gran nrjmero de horas de capacitación, existe el sistema de 
un dólar si el operador detecta el deketo, diez díilares si lo 
detecta el departamento de control de calidad y uen dólares 
si Io detecta el cliente, con la posibilidad de perder prestigio 
e inclusive al diente. Así la variable calidad, al igual que 

3) Manual de induccibn Surgicos pag- 12 
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producción, sensibilización y relaciones humanas son las 
variables a las que se les destina la mayoría de los cursos de 
capacitación . 

Una cuarta variable es la actitud de una pers0na.A ésta 
se le pone también un énfasis especial debido al alto índice 
de rotación en las maquiladoras, si bien es cierto que la 
capacitacibn no esta orientada a la retención del trabajador, 
desde antes de su contratación se les da un curso de 
inducción que dura doc días, en este curso se les muestran 
las instalaciones de la empresa. los departamentos o areas 
que la constituyen, se les hace saber sus derechos como 
trabajadores, las actividades que van a desempeñar y las 
posibles-aque se hacen acreedores en caso de incurrir en 
determinadas faltas. 

Gran parte de los cursos están orientados a mejorar las 
relaciones sociales entre los trabajadores de una célula o 
sección de trabajo. Estos cursos se imparten a supervisores 
y administradores que tienen personal directo a su cargo, 
esto se debe a que la supewisibn es tan estricta dentro de las 
&reas de personal operativo. 

El secretario general de Canacintra de Cd, Juárez 
manifestó que en cinco maquiiadoras en donde los 
trabajadores s e  quejarían de mal trato por parta da loc 
supervisores, Canacintra decidió a favor del personal 
operativo y los cinco supervisores fuerón despedidos. 

Una quinta variable es la escolaridad de los 
trabajadores. En las maquiladoras se da capacitación 
esco I ar, alfabetización, pri marta, secundaria y prep amtori E 
abierta. 

La educación 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 lo 
menos sepan leer y escribir así como realizar las 
operaciones aritméticas bas i cas 



Una vez descritas las principales variables para 
determinar las necesidades de capacitación se procede a 
elaborar el programa de capacitación y se señalarí los 

- objetivos a lograr. 

La capacitación en las maquilas es permanente, pero no 
tiene continuidad. Esta se imparte desde antes d e  la 
contratación mediante cursos de inducción, una v e z  que es 
contratada la persona se le imparte adiestramiento y durante 
el resto del año únicamente se le dan cursos de 
s ens i b i I i z aci 6 n - 

I 5.3--ELABOF?AClON DEL PLAN Y PROGRAMAS DE 1 CAPACITACION 

Los supervisores y administradores intermedios son la 
clave para un análisis efectivo de las necesidades de 
capacitación. Aunque el departamento de personal o la 
unidad de capacitación en las maquiladoras asume el 
Iiderazgo para llevar a cabo un plan amplio para determinar 
las necesidades de capacitaciíin. Sin embargo, los 
supervisores desempeñan un papel importante al remitir 
datos que tienen un significado real, es decir, se evita que se 
recaven grandes cantidades de datos inútiles. Estos datos 
generalmente son resúmenes gráficos los cuales permiten 
una más rápida y mejor comprensión de los mismos, los 
inform es comprenden prod u cci 6 n, calidad, accidentes, 
descompostura de mhquinas, etc. 

El programa de capacitaciíin es explícito en cuatro 
aspectos: 

-Alcanzar los estándares de producción 

-Mantener la calidad de los artículos o productos 

-Sensibilizar a los trabajadores, mejorar las relaciones 
personales y el ambiente de tra)ziB.jri. 
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-hilantener las condiciones de seguridad e higiene. 

Los puntos señalados anteriormente están siempre en 
función de lac metas organizacionales. La capacitación se da 
fuera de las horas de trabajo, sólo el adiestramiento se 
imparte sobre la marcha, los cursos mejor planeados son los 
de sensibilización, relaciones humanas y aquellos que se 
imparten fuera de la maquiladora (seminarios, 
especial i z aao n e s, etc.) . 

En los cursos que se imparten al personal admihistrativo y 
directivo, se exigen determinados requisitos previos para 
poder ingresar al curso, así como las tareas que 
desempeñ;Eai dentro .de la industria ya que estos cursos no 
son de mrÉlder general. Se considera la preparación 
atademica que tienen, que otros cursos han realizado y 
capacidad de aprendizaje, etc. Si bien para todos los cursos 
de capacitación y adiestramiento se establecen objetivos 
específicos, en aquellos destinados al personal 
administratiw, y técnicos se pone un énfasis especial ya que 
éste tipo de personal es el que menor rotación presenta es 
decir, es el que mayor tiempo permanece en la empresa y si 
bien no es  el mas difícil d e  sustituir, si es el que mas tiempo 
requiere para su formación, la cual es indispensable para una 
buena dirección de la empresa. 

15.4.- EJECUCION DE LA CAPACITACION 
1 

En la ejecución real de la capacitación, el departamento 
de capacitación típico parece ser menos activo en 
adiestramiento, es decir en capacitación de operadores, los 
cuales realizan las tareas del puesto bajo la tutoría del 
supervisor, dichas tareas comprenden las realizadas en 
talleres y en máquinas, por lo tanto podemos afirmar que 
aparentemente los supervisores llevan R cabo I R  mayor-parte 
de la capacitaciiin en tareas o instrucción directa. 



Entrenamiento por medice de la experiencia YbeVlu- 
La experiencia directa, de primera mano, puede ser un 
poderoso método de enseñanza cuando se utiliza 
convenientemente. Y es que envuelve al entrenado, sus 
sentidos físicos y su mente, dándole contacto sensorial 
inmediato con el ambiente real del trabajo- La 
experiencia directa incorpora el concepto de aprender 
haciendo y todas las actividades eksociddas cdn el 
entrenamiento en el trabajo-La idea s e  encuentra ya 
entre las mas viejas formas de enseñanza y todavía la 
seguimos utilizando. (4) 

Sin embargo, en clases generales de capacitación y 
desarrollo, tales como relaciones humanas, principios de 
supervisión, seguridad, indua5ón etc., el departamento de 
capacitacibn es el más activo, no obstante pueden existir 
grandes variaciones entre las maquiladoras. \ 

Los programas de desarrollo para el personal 
adrriinistkativo y directivo generalmente están orientados a 
instruir a los supervisores en relaciones humanas, toma de 
decisiones, cursos orientados a incrementar o a meiorar el 
deserr-:pefio de sus puestos actuales. Es normal etkontrar 
que los administradores son polivalentes, ésto significa que 
desempeñan varias puestos a la vez. En Generül Motors, el 
jefe de capacitación también es jefe de personal y realiza 

de irqeniero, por lo que la triaquiladors. le tiene que impartir 
cursos de capacitaciím en áreas sociales, ksta polivaiencia 
le permite a la maquiladorü optimizar recursos humanos en el 
personal administrativo. 

P actividades de ingeniero dentro de la planta. Su formacion es 

Aquí la capacitación también se convierte en orientadora 
hacia la especializacií,n del puesto, no se imparte para 
promociórt de puekto o pars, aumentar salarios. 

La capacitación incluye cursos de ingles, aunque para 
ocupar un puesto de administrador es requisito el 80% de 
inglés, tatnbien incluye seminarios, estos pueden ser 
impartidos en Cd. Juárem, México D.F, Monterrey, e+c., pcr 

(4) Robert L. Craig pág-335 
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escuelas, por universidades, por =.onsultc-ires o por 
organizaciones educativas, incluye e s pecializaci ones 
[diplorn ados, maestrias) tanto en unive r c id  ades nacional es, 
tecnológicos o en universidades extmnjeras "del Paso 
Texas", estos cursos al igual que el inciés estan apoyados 
con becas; sin embargo, pueden existir grandes variaciones 
entre las maquiladoras. 

c 

5.5.-EVALUACION DE LOS RESUlTADOS DE LA 
CAPACITACION 

Aunque existen modas en la capaataáón del personal 
administrativo, la capacitación en sí no es pasajera 
responde a necesidades reales, por lo tanto tiene su utilidad. 
La capacitación a empleados y administradores crea en 
ellos la sensación de auto realización y mmprensión, esto se 
debe- &-que los- cursos si satisfacen sus necesidades y 
muchas de las veces son vistos como reoompensa a su 
de sem pe'ñ o. \ 

Los resultados de la capacitaciíin SE miden con base a 
la productividad, la calidad, el número ds accidentes etc., los 
cuales de alguna manera reflejan el msempeño real del 
puesto con más exactitud, taambien s consideramos que 
sirven para lograr los estélndaies de prc-ium-bn en el menor 
tiempo posible, en sí se puede ver su sfechidad desde el 
momento en que se están s.lcanmandci !os objetivos de la 
maqu il ado i-a. 

Si bien es cierto que la industria maq Liladora tiene niveles 
muy altos de productividad, estos no se deben atribuir solo a 
la capacitacih, por el contrario éstos n i d e s  se aicanzan en 
los trabajos rutinarios y sencillos, donde 21 trabajador no tiene 
la responsabilidad de tomar decisiones propias, el éxito se 
alcanza desde el momento en que su: productos requieren 
de operaciones altamente repetitivas, CE :ridas de prcsduccibn 
largas y líneas de montaje qup son -4ciiei de  montar y 

74 



supervisar. En  Packard Ele&vic existe tanto u m  cadena 
humans, como un transportador de cadena en éste los 
trabajadores ensamblan a la pieza principal otras partes.. de 
suerte que el brgano se encuentra montado ai firal de¡ 
transportador. Una persona recoge la pieza terminada y la 
cuelga en un gancho en donde se verifica que la pieza 
cumpla con las normas de calidad. Aquí la cadencia del 
trabajo esta regulada de manera externa y mednica. Los 
trabajadores están de pié durante todo el turno, ensamblando 
piezas en la pieza principal, de hecho la supervisión no 
existe, la maquina controla al trabajador y en cuestión de 
control de calidad, esta ha evolucionado de la inspección 
visual al uso de pruebas computarizadas, el índicx de error 
es de uno en un millón. Cada maquitmen la parte de arriba 
tiene un foco rojo (como en las cajas de los supermercados), 
el operador lo encienden cuando su maquina presenta 
alguna falla. cuando les hace falta material o ante situaciones 
imprevistas, el técnico acude junto con el supervisor para dar 
solución al problema. El trabajador esta limitado a sus tareas. 

Otro aspecto de la capacitac=i&n es q u E  muchos 
trabajadores en las maquiladoras ya tienbn va rh  años de 
adiestramiento técnico básico, estos hs.n recihido 
adiestramiento en varias maquiladoras por lo cue tienen 
habiiidades flexibles, esto les permite por un ladc aprender 
un nuevo puesto con mayor rapidez y :aarnbién e:-.-lbient9r.rse 
al nuevo puesto debido a la. naturaleza de Iú:. trabajos 
"e n s am b I e", aq u í es importante destacar la gran 
adaptabilidad de la mujer mexicana la cual realiza ;on mayor 
eficiencia las tareas propias del puesto, sin lugar a dudas por 
el rol impuesto por la sociedad y por las careilrteristicas 
físicas que posee (manos pequeiras y dedos deizados). En 
Phillips el jefe de capacitación señala que & m á s  fácil 
capacitar a una mujer que a un hombre, "la mujer es mas 
dócil y más estable? 

La capacitación se da en todos los niveles de la industria 
maquiladora pero no promueve el desarrollo i.itegral del 
personal operativo, contribuye e. desarrollar une mteqreción 
de equipo [a nivel convivencia), contribuye a alcar- zar ñiveles 
altos de seguridad e higiene. 



La capacitación no ha ayudado a disminuir el índice de 
rotación en las maquiladoreis. Aunque la rotación es 
multicasual porque no sólo obedece al exceso de oferta de 
trabajo, si no que también a problemas estructurales de lac 
maquiladoras, estruct~~ras rígidas, cerradas en donde el " 

arden y armonía 'I se inicia en la entrada. de estas. La 
capacitación par si sola no resolvería el problema de la 
rotación, pues no hay una correspondencia organización 
sociedad, las operaciones son monótonas. Además la 
capacitación no esta estructurada para tratar de disminuir el 
índice de rotación. 

La capacitación tampoco se imparte para cumplir con las 
disposiciones que en ésta materia seííala la Ley Federal del 
Trabajo ya que dentro de las maquiladoras no existen 
Comisiones Mixtas de Capacitación y Adiestramiento como lo 
marca la ley, así mismo, las horas destinadas a la 
capacitación son excesivas, por ejemplo, una persona que 
acude a cursos de enseñanza abierta recibe por este 
concepto aproximadamente docientas horas por año, 
amadas a las que recibe en cursos de tipo obligatorio. 

La capacitación la podemos cuestiona: ya que el 
personal solo acude a los cursos de carhcter obligatorio, por 
ejemplo, en la maquiladora Triple C que cuenta con más de 
mil trabajadores, se encuentrari inscritos sólo veinte en 
enseñanza abierta no obstante que cuenta con las 
instalaciones adecuadas der-itrc? de la industria a que las 
clases se imparten cuando termina el turno de trabajo y 
desde luego ni siquiera esta garantizado que todgs los que 
asisten concluyan el ciclo o grado que cursan, "hay mucha 
deserciíjn". Esto se debe a que asisten a los cursos bajo un 
exceso de trabajo, esto les ocasioris. gran tensión e interfiere 
en el aprendizajey en la asistencia. 
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5.f!ii-SEGUIMIENT0 DEL PLAN Y PROGRAMAS DE 
CAPACITACION 

No existe un seguimiento en los planes de capacitacih-i 
debido a que el índice de rotación en las maquiladoras es del 
10% mensual aproximadamente, aunque este índice se 
incrementa a fin de año durante las fiestas decembrinas. 
cuando los trabajadores regresan a su lugar de origen para 
pasar las festividades con su familia. 

El jefe de capacitación de la maquiladora S G I de 
México nos señata que7a falta d e  trabajadores en 
diciembre es atta, viéndose obligados a salir a la cd. a 
buscar trabajadores, esto es, de manera personal le 
piden a las personas que si no se interesan en trabajar 
en la maquiladora- Muchos de los trabajadores piden 
permiso de una o dos semanas para ir a visitar a sus 
familiares y pasar las festividades con ellos, ante la 
negativa optan por irse. A inicios del a6o regresan a la 
maquiladora para saber si todavía hay trabajo para 
e II o s, gen eral me nte son re Ece ptad u s, 

- -.* 

No existe un seguimiento porque los programas de 
capacitación son siempre los mismos, ni siquiera cuando se 
cambia una linea hay posibilidad de programar can 
anterioridad un curso especia.! ya que la decisitin viene 
desde la oficina matriz y no es comunicada. con tiempo. 

No existe continuidad ya que con un índice del 120 % 
csnua.1 de rotacibn no se puede dar continuidad a la 
capacitaciiin a nivel operativo, incluso esta movilidad obliga 
a impartir capacitación lo mismo a diez que a veinte 
candidatos a ocupar una vacante y a. aceptar a personas con 
diferente nivel escolar, desde una analfabeta hasta uno con 
preparatoria. 
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15.7--LA ENSEÑANZA ABIERTA 'UNA FORMA DEI 

La educaciíin paa adultos no significa para los 
administradores de les maquiladoras una manera de 
contribuir elevar el nivel escolar de la sociedad, ni tampoco 
una forma de cumplir m n  las disposiciones legales que la 
Ley Federal del Trabajo establece ya que las horas 
destinadas a la educaaón para adultos es muy considerable. 

Míns que nada responde a necesidades propias de las 
maquiladoras ya que muchas veces los obreros-iio pueden 
recibir ninguna orden o instrucción por escrito, ni siquiera 
pueden realizar operaciones básicas de aritmética (suma. ' 
rests, multiplicación o diisión), lo que obliga a que todas las 
ordenes o instruccionec les sean transmitidas de manera 
oral o visual(mediante dibujos o colores). En la maquiladora 
Triple C es carniin encontrar cartelones con dibujos para 
intormar a los trabajadcir2s QUE se realizará una campaña de 
vacunación, evento deFxtivri, convivencia etc., dentro de IR 
maquila los sanitarios timen dibujos diferentes para indicar 
cual es el de los hombrEs y aid de las mujeres, las maquinas 
tienen pegadas calcon-mías con dibujos pars. indicarle al 
trabajador cam o man ej e.-l as. 

+ .. 

Las personas ingrec m a los cursos de enseñanza abierta 
tienen conocimientos rn -y distintos y habilidades diferentes. 
Frente a este hecho se hace indispensable la enseñanza 
individual, a fin de ayudar a cada alumno en concordancia 
con su nivel en las difE*entes asignaturas. Esto parece una. 
utopia. sin embargo dej-. de serlo cuando se recuerda que se 
trata de adultos y que istos no requieren una atención tan 
asidua como la recIam.;n los niños - Los educados de edad 
madura no demandan. la presencia vigilante del maestro: 
sólo necesitan una qiiíe - para que los dirija y lec explique 1e.s 
características de los senderos que ellos han de recorrer por 
los campos del estudio 



EfI rritxterial que utilizan los ad Mos debp ser suficiente 
para cubrir los planes de educación I bprobtidc 5 por Is. S E P, 
ya que ELI final de cada curso o c da m i s  :e le envia al 
estudiante a las instalaciones del I N E O- pt ra  realizar los 
examenes correspondientes a fin d ee acredita su educación 
primaria secundaria o preparatoria. 1 

En las aulas de educació de aparecen los 
grados, se sigue u n a  organizad la ~ L M  los maestros 
ti en en re s pons ab i I i d ad e s verticate todm h s  materias, es 
decir el mcestro imparte, ciencias les, ciencias sociales 
etc. y atienden e los alumnos en Mga mturac-.. 

\ Esto e s  posible con adultos, es c o i  ma explicaciOn 
o coniprrlnda una serie! orientadora basta para que el alu 

de tareas, que el maestro revisará en corivxión con ellas 
hará las indicaciones del caso, afin be orgrini: ar la ejecución 
complementaria. antes de pasar a 14 unidac siguiente. 

En el sistema de enseñanza a es comun formar 
la [:ai? idad de estos 
s, esh. permite a un 

grupos de tres o más alumnos, se 
por aula y la similitud de conoam 
mismo tiempo dar una clase del mi 

Generalmente en las maquilad s en donde se imparte 
enseknza abierta existe una aula g. para slfeil- etizaciírn, otra 
para priwiaria, otra para otra cmra preparatoria 
El alumna encuentra en y simpatla et 
por parte del asesor. motivar d 
alumno a sentirse de asistir 
a su respectiva 
asesor le haya dejado 

El aprendizaje en los adultos ralw erre es motivado 
rnas no conducido. Si el educand ce las findidades de 
lo. que estudia y siente verd ro afecto por ellas.. 
sequramente que pondría todo su ¡empeño p r  adquirir los 
cnkcirnientos que s e  le han propuebo. 



El asesor generalmente responde a todas las dudas que 
presentan los alumnos cuando no entienden lo que estudinn, 
así mismo, el asesor antes de que los alumnos presenten 
sus respectivos emmenes en la S E P resuelve todas las 
dudas que existan. La educación abierta en las maquiladoras 
no es obligatoria para los alumnos, éstos pueden asistir o 
dejar de asistir cuando quieran, portal motivo, éste tipo de 
enseñanza no es tan eficiente. 

Los asesores de enseñanza para adultos pueden ser 
parte del personal de la maquiladora "jefe de capacitación" o 
bien personas contratadas de fuera para tal fin. 
Normalmente Igs-maquitadt%as w n  más de mil trabajadores 
brindan este tipo de enseñanza T D J, General Motors, 
Packard Electric, Panasonic etc. 

En una clase de enseñanza abierta en la 
maquiladora Triple C, la joven instructora. a un alumno le 
enseñaba los números de 7 al 40, pidiéndole que los 
escribiera en el pizarrón y IPS leyera en v o z  alta a otro le 
enseñaba sumas y restas, a otro le pidió que leyera en 
voz alta una cuartilla de su libro y finalmente a otro le 
enseñaba las vocales, Una hora transcurrió y concluyo 
la clase ¿Qué manera de dar clases exclarrió?, la 
respuesta fue clara. no hay un estandard de I 

conocimientos, ni siquiera puedo estar segura de que 
mañana serán los mismos alumnos. 

. 

La enseñanza que se imparte en Eas maquiladoras a los 
alumnos reduce los conocimieritcrs a lo esencial en cada 
caso, para que se estudien bien, se analicen y relacionen 
convenientemente, no se introducen gran número de 
nociones o datos. 

El Tecnológico de Cd. Juárez es la escuela de estudios 
superiores que más recursos humanos aporta a la industria 
maquiladora mediante su departamento de bolsa de trabajo 
envia personal [alumnos) a las niaquilecioras segi_ín la 
carrera. y el perfil previamente colicitado. 

I- - 



!Se esta trrtiliiando rijustar los 1 : s  nes de estudio del 
tecnolbgico para que los alumnos, EX s a c  3s dt? él tengan 
utia preparaciói técnics acorde a IC nec !sidwies de las 
rn:':lquiladoras, se piensa que la$# p Ixirni 's generaciones 
e51 resadas serbn bílingiles. 

En la industria maquiladora exista 1 cre ientcé interés por 
pul:iporÜontlr capacitación a Dos tra! dad( res, pero dicho 
interés no es niutuo. Roo es mutuo !y quE la cmpacitaaón 
además de tmer determinada OL mtac in, la cual no 
cr-mtribuye d desarrollo de los trabajr lores (operadores) se 
impone. 

Gran parte de las rnaquiladarris c In de Estados Unidos 
y pese a que la capa.citacjón $n e: 2 pa i tiene diferente 
fitudidad no ha sido pcisible ni hey * iluntr d de retomar el 
siiqnificado real de la capacitación. La qac taciírn entendida 
curno tal sblo se impwte a los era! jadci'es del país de 
origen de las maquiladoras, es decar, I los laises centrales, 
nn en los paises perifericos. 

\ 

Las relaciones obrero-pafranalc: tien 1 zn tammbién un 
impacto en la capacitación del pu~!s'ta a tra 6 s  de un interés 
rrit,ituo de emploadon?s y sindiceit T er pruqramas de 
aprendizaje y en las tasas de sal? ios !'ara quienes se 
adiestran. 

Los programas de capacitación :on, rn gran medida 
rc sultado del proceso d e  negocíekción mlec [va. Aunque tales 
programas son benéñcms para el en rleac '3r y el sindicato, 
las sindicatos, cen partir,ular, han pre!: mad I pam conseguir 
a.rAiestramiento ampliamente Conceh, io pf r a  amimentar las 
oportunidades de traba-io a largo pfaz para los tmbajadores. 

La capacitación se imparte pn i: U'eren e s  momentos, es 
mayor y está mejor planeada en plat as g tandes, en donde 
nueve de cada diez trabajadores rricit 1 3n ce lacítací6n. 



La capacitación que se bririda al personal administrativo 
es flexible y hay un intergs mutuo, sólo que éste tipo de 
personal representa a Io mucho el 15 % del total de la 
plantilla. Tal parece que la intenciirn es ver a los 
trabajadores como recursos, como portadores de 
habilidades, de capaadades, de conocimientos, de 
comunicación etc., pero no se les ve corno personas, como 
portadoras de caracterkticas, de personalidad y más aun 
con expectativas de desarrollo. 

)6.-EL CONTROL DE CALIDAD EN LA INDUSTRIA1 
I MAQWILADOFW I 

6-1-EL SIGNIFICADO DE CONTROL DE CALIDAD EN UZ 
INDUSTRIA MAQUILADORA 

El control de calidad en las maquiladoras consiste en 
producir conforme a las zspeeificaciones indicadas por ei 
cliente, a fin lograr su maxima satisfacción. Los políticas 
bhsicas de calidad que tienen establecidas son: hacer bien 
las cosas a la primera v e z  y evitar al mínimo los errores, para 
alcanzar adecuadamente los niveles de calidad deseados. 

Para establecer las normas de calidad, ha sido necesario 
platicar con cliente y pregrtntarle cuales son sus sugerencias 
para mejorar el producto existente o para crear uno nuevo, 
con el propósito de satistacer sus necesidades. La orma 

dirigida por el cliente y en base a sus especificaciones, se 
diseña y se elabora el producto. 

básica de las maquiladoras es que la calidad deb 1 ser 

Por lo tanto, Calidad Total significa alcanzar la rnfrxima 
satisfacción de los ciientEs, ta.r-ito internos corm Es;írterriüs, y 
una reducción constante de desperdicios, retrabajo y tiempos 
muertos, en toda orcjanizeTibn. Esto es el resultado de una 
culture. en la que siempre se definen ICIS requisitns de Ins 
clien?es y los procesos de +rabsic? m ? P s  de comprometerse. 



Lt2 imp!mi:m 6.q E ! I ~  un s~s!3rnñ de  calidad Implice. u!! 
cm-rihio radical, 1 1 1:ua1 dewmid t i  la creación d e  : ~indicionec 
que posibiliten t i  3errrdiltan la tluiijez del proceso t i  iismo. Las 
m;quiIadcrras E?: tan c: t-icientEls de este problem13 y realizati 
grandes esfuerzt is pat-a cq1ii3~:iiiir tahto al persorie I directivo 
cclrno al ciperati\t*D, CCIII la firit didad de reducir al inínimo los 
et rores; igLialrnmte, se mcldernizan constantctnente las 
instalriciones y ';e mejoran I C  3 inétodos de producción para 
producir con caliclad y alcanr :ir procesos rápidos y flexibles, 
a fin de cumplir r-ipoiZunawir-mte con los pedidos de los 
cl i ente s. 

La calidad qeneralment3 se ha definido como una 
adecuación al u ;o. Esto sigl-!¡fl62a c+ue el producto satisface 
las necesidade!; o se adapt3 al uso del cAente. La 
aciecuacibn al u .;o esti5 relacloriada con el valor que recibe 
el cliente y con s . 1  satic;+m58ti. LJnicramente el conwmidor, no 
el productor, puede! d~!terminstIa. 

Los productlwes deben i3siorzarse continuan iente para 
mejorar la calidad, esto es, r'edizar LIT! mejor tmbajo parñ 
satisfacer las n E  (:esidtides de1 cliente y reducir It1 variación 
eri ! o s  procesoci Le. mejrirw c:ontinua es un proceso que 
nt,tnca termina y se estiinula. cm tí conctcit-riiento y rE-s.olución de 
problemas. €:mfcirme los praductores poseen un mayor 
ccinocimiento de las espectatiwts de los clientes conforme 
s e  tiene disponikde una. mejor tec:noIoqíe - la caliduri se puede 
mejorar continuaiimxitc. [l) 

El objetivo di:? la rriit3jora cxmtinua es reducir la variabilidad 
del producto proceso. Eist:D generalmente requiere la 
salucióri de probIGmas o cFñn~biicis en el diseño del producto CI 

del proceso err si. Tales caiwbios hacen posible producir ut-i 

producto más ccinsistente con m<enos variacibn da una unidad 
a la siquiente. - 

(1 1 Roger G .  IPclrirgeder-- Admrjn de Operaciones, pp 625 



I 
J --- 6.2.- Ih4PORTANCIA DEL CONTRO - DE CALIDAD 

El adecuado control de calidad en las maquiladoras las 
vuelve m á s  competitivas y con majores oportunidades de 
cre ci mi e nto ~ 

El control de la calidad total juega un papel muy 
importante dentro de los procesos prciductivos, ya que con su 
implementauón se han logrado atenuar los errores, 
desperdicios y tiempos muertos, cilcanzando una mayor 
productividad. Fara obtener los niveles de calidad 

"'especifictxdos. es necesario realizar dentro de las 
maquiladoras, una serie de adecuaciones que permitan tener 
el mejor control tiel producto, durante de toda la fase de 
p ru d u cci 15 n. 

La calidad debe ser bien comprendida para ser bien 
administrada. E n  las maquiladoras he. sido el criterio del exito; 
ello ha permitido: 

- Reducir los desperdicios de energkt y de materias primas 
- Mejorar los precios del costo; 
- Responder a las aspiraciones de le. clientela 
- .4segurar un mercado exterior activo e importante; 
-F%cilitar el desa.rrclllcl de! las exportaciones y participar asi  

en el avance econi-lmicci del pals. 

Si la funcibn de calidad se gncuentra integrada, se 
observa generalmente un s.umento de la productividad, una 
reducción dp las demoras de accesibilidad e incluso una 
reducción en el precio del producto. Esta funcibn pi-ledie 
e stru ctii Tars P s i g u i en d cs tres m o de I os: 

- Inspeccifin de la calidad 

- Control de Calidad 

- .4segurarrtierito de la C:alidad 



- - -- I--- -'. -- - _ -  

-La inspección d e l l a  calidad: consiste en SPPU~W dP UT! 
lote las unidades defectuosas que no estan de aci!erdc? cor! 
las especificaciones, verifichndolas después de ciertas 
operaciones de fabricacibn o de ensamble, o en la etapa 
final. Este modelo se ve limitado en su aplicaciirn por el 
costo de la mano de obra cuando la inspección es rnanuai. 
El principal inconveniente de este modelo es la deteccibri 
tardía de las fallas, lo cual vuelve elevado el costo de los 
re procesos. 

-El control de calidad: consiste en mediry evaluar la 
calidad del producto manufacturado, desde la recepción de 
las materias primas hasta el final de la producción. 
Contrariamente a como ocurre en el caso de la inspección, 
en este modelo se utiliza el control estadístico: es decir, la 
elaboración de planes de muestren para asegurar la 
conformidad del producto con las especificaciones. El 
control estadístico permite verificar un gran número de 
características de un producto y evaluar la calidad de un 
lote estudiando un número restringido de unidades 
denominado muestra. Sólo los lotes que no tengan el nivel 
de calidad aceptable serán rechazados, entresacados o 
reprocesados. Las principales ventajas de este tnodelcr, 
comparado con el de inspección, son la prevención gracias 
al control de entraday el mantenimiento del nivel de calidad 
acepteble mediante la aplicacibn de modelos estadísticos 
en el curso de la fabricación o en la fase final. 

-El aseguramiento de la calidad: es sinónimo de control 
integracio o de administración de la calidad, y se refiere a la 
prevención. Ademas de las herramientas estadísticas 
mencionadas para el control de la calidad, en este modelo 
se considerhti otras técnicas como la auditorís, la 
confiabilidad v el costo de la calidad, y concierne a la 
elaboraciiin de las políticas globales de la calidad. La 
ventaja de este modelo es que pone el acento sobre la 
prevencibn y la coordinacion de los itiformes referentes a Is 
calidad de los productos a todos los niveles de la empresa 
y en todas las etapas de la transformación. (2) 

(2)L- TAWFIK. E t  s.1, ridrnon. de la Pruduccibn, pp 291-292 
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I En algunas maquiladoras aplican para la función de 
calidad los tres modelos antes señalados, esta acción 
ha creado mayor confianza en la calidad de los 
productos; ademhs, para tener mayor seguridad de que 
el control de calidad es el adecuado, se realiza una 
auto-inspección del producto en cada parte del proceso, 
esto quiere decir. que los colaboradores o asociados' 
deben garantizar que la parte del proceso en la que 
intervienen, esta de acuerdo con las especificaciones 
indicadas para que sea aceptada en el siguiente punto 
del proceso, de lo contrario se le rechaza para su 
corrección, de esta manera se evitan los errores y se 
logra una producción de mayor calidad, 

16.3.- NORMAS DE CALIDAD 

Las normas y politicas de calidad en las maquiladoras, 
han sido determinadas media.nte las sugerenciFis de los 
clientes, esto contribuye a obtener su complete. satisfacción. 
AI cliente se le da la opciíin de opinar como le gustaría que el 
producto que necesita se elabore, para que se adecúe lo 
mejor posible a sus necesidades. 

Es importante informar a los colaboradores o 
asociados*, sobre las normas de calidad que. se vayan R 
implantar dentro de las maquiladoras, esto con la finalidad de 
que se vean involucrados con las mismas y participen para 
al can zarlas ad ecu ad am ente. 

Es conveniente tener las normas de d i d a d  siewipt-e 
presentes en forma explícita como en carteles, pizarrones, 
hojas me cano graf iad as, etc., estos artificios constituyen 
recordatorios be ' los requisitos que se deben cumplir para 
lograr la calidad deseada.. 

"Generaimente en ¡as maquiiadoras, a ia base 
trabajadora se le contempla como colaboradores CI 
asociados, can el fin de que sientan camü parte de la 
misma. 
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La satisfaccitrn del cliente, I z ~  utiica. manera d'r;? sobrevivir y 
crecer. Bajo esta hipsitesis, las maquiladoras hs.n 
desarrollado sus procesas de producción el rantrcii de 
calidad de los productos. 

Para  alcanzar la Calidad Total es necesario que toda la 
organización est& convencida del proceso y colabore en el 
logro de los objetivos. 

I6.4--COMUNICACION E INFORMAClON SOBRE LASI 
I NORMAS DE CALIDAD I . --+ 

El departamento de calidad debe informar a los demás 
departamentos, así como a la Dirección General acerca de 
la calidad de los productos de la empresa. El medio utilizado 
para movilizar la informacibn depende de la naturaleza y de 
la importancia de la informaci8n, así como de las 
consecuencias econíimicas de las demoras, las cuales 
deben permitir la mejor decisión. 

El primer modo de ccimunicación es el verbal. Este tiene 
un cometido muy importante en la integración de la calidad 
dentro de la empresa ya sea durante las reuniones del 
Departamento de Calidad o dure.nte lac reuniones de otros 
departamentos. La comunicacibn verbal permite el diseño de 
acciones corredivas; GontribU)s*'e a explicar el por que y el 
corno del contenido de una especificacibn o de una dirertriz y 
su impacto en la calidad del producto. Permite instruir a un 
nuevo empleado acerca de sus tareas, acerca de lo que el 
cliente espera y acerca de la contribución a la ca1ide.d del 
producto terminado. La comunics.ción verbal sola no siempre 
es el mejor medio en materia de calidad, y debe 
complementarse ton la comunicación escrita. 

El segundo modo de comunicaciiin es el escritrl El 
análisis de la situacihn de la calidad; est& ap~,.m.do a-: este 
caso por documentos; igualmente sucede m t - 1  las 
proposiciones 5:' los p19i.nes de acciíin correct¡-q. ..t B... yi. sea que 
vengnn del interior r_l de! exterior de la ernpre-e.. 



Las cnrmunicaciones escritas sobre el estado de cdidad 
pueden cubrir los siguientes aspectos: 

--Calidad del abastecimiento; se indican los principales 
problemas y sus consecuencias; la clasificación de los 
proveedores y los seguiniientos de los problemas. 

-Nivel de calidad: se indican los principales problemas 
observados durante la fabricación y sus consecuencias 
financieras; los seguimientos y las tendencias deben 
presentarse en forma clara y explícita. +-, 

--Quejas de los clientes: s e  indican los sectores débiles de 
la empresa los cuales, a pesar de los programas puestos 
en marcha, no responden a las expectativas de la clientela: 
las tendencias deben explicarse claramente y los 
seguimientos deben presentarse en forma explícita.(2) 

Comunicar amablemente a los colaboradores o 
asociados lo que se espera de su tre.baio, confiere en forrim 
explícita el derecho a influir en su conducta. Si las personas 
están de acuerdo, se establecen compromisos compartidos. 

En las maquiladoras, se establecen normas dirigidas 
a alcanzar un alto nivel de calidad, para que estas se 
cumpien las difunden entre los colaboradores o 
asociados, a f i n  de que las conozcan y sean partícipes 
de las mismas, la información es difundida en forma oral 
o mediante carteles colocados en lugares visibles corno 
pizarrones o paredes de las oficinas y de la planta, con 
la finalidad de que el personal las recuerde a cada 
momento. 

I 

f2)L. TAWFItC Et al. Admon- d e  la Producción, pp 291-292 



16.5.- SISTEMAS DE CONTROL DE CALIDAD 

El control de calidad tiene su inicio desde la inspección 
de la materia prima, por lo tanto, algunas maquiladoras han 
formalizado acuerdos con los proveedores, para que el 
abastecimiento de los insumos cumpla con las normas de 
calidad especificadas; este acuerdo ha permitido reducir al 
mínimo el tiempo de la inspección de la materia prima, 
ya que 'únicamente se verifican las caracten'cticas 
esenciales de Is. misma esta permite que los procesos 
tengan una fluidez m&s rápida. y continua. Mediante esta 
medida se ha3cgrado' t&Ehcir los costos del producto y del 
tiempo de entrega. 

Un proceso de producción esta compuesto de muchos 
subprocesos, y cada uno tiene su propia producto o seMcio 
intermedio. Un proceso puede ser una sola máquina un 
grupo de mhquinas, o cualquiera de los muchos procesos de 
oficina y administrativos que existen en las organizaciones. 
Cada uno de estos procesos tienen sus propios dientes 
internos y sus propios productos. El cliente es el siguiente 
proceso que recibe la producción del trabajo. 
Descomponiendo un sistema de produccih grande, en 
muchos sistemas o procesos más pequeños, la calidad se 
puede definir y controlar en cada punto a lo largo del camino. 

8 

Después de identificar cada uno de los procesos que 
necesitan ser controlados, se pueden identificar los puntos de 
control críticos donde debe tener lugar la inspección. Se 
deben determinar los tipos de medición o pruebas 
requeridas, así como la cantidad de inspección en cada uno 
de estos puntos. Una vez que se tornan estas decisiones. es 
posible diseñar un sistema completo de control de calidad 
que asegure la mejora continua de un sistema estable. 

En las maquiladoras para diseñar un sistema de 
control de calidad, primeramente identifican los puntos 
críticos del proceso en los que se presenten mayóres 
problemas, a fin de implementglr las correcciones 
pertinentes. Normalmente, relizan el siguiente proceso: 



PROCESO DEL CONTROL DE CALIDAD 

INSPECCION DE LA MATERIA PRIMA 

I - .  I 

Y 

INSPECClON DEL PROCESO OE PRODUCCION 

I 
I 

INSPECCION DEL PRODUCTO TERMINADO 

1 .-Inspeccionar las materias primas de llegada para 
asegura el cumplimiento de las especificaciones por parte 
del proveedor. En algunos casios esta inspección se 
puede eliminar Certificando al proveedor como un 
proveedor de calidad. La certi$cación del proveedor 
normaimente se concede a aIquell@s que han demostrado 
que utilizan control estadístico del proceso y otros métodos 
para lograr un cumplimiento consistente de la calidad. En 
este caso, los productos o servi@os se pueden utilizar 
directamente sin In inspección de llegada. 

il.-lnspeccionar el producto en promso mientres se está 
elaborando. Como regla general, el producto se debe 
inspeccionar antes de que se ¡leuen acabo operaciones 
irreversibles o antes de que se lie agregue demasiado 
valor. En estos casos, el costo de inspeccióri es menor 
qge e0 casto de agregar valor al producto. 



3.-El tercer punto crítico es la inspección del producto 
terminado. En manufactura los productos finales se 
inspeccionan con frecuencia antes de embarcarse o 
colocarse en inventario. En algunas plantas de ensamble 
de automóviles, por ejemplo se toma una muestra de los 
vehículos y se saca de la linea de ensamble. luego se 
inspecciona a fondo en cuanto a la apariencia y la 
operación. Estas verificaciones de producto final son 
adicionales a las numerosas inspecciones de productos en 
proceso y de materias primas. (1 1 

En algunas maquiladoras, comentan que 
“anteriormente para hacer entrega del producto solicitado 
por el cliente, se necesitaba aproximadamente de un 
p l a z o  de cuatro o cinco semanas, contando este plazo 
desde la compra de la materia prima- inspección de 
l legada inventario, producción, inspección del produdo 
terminada, empaque y embalaje, y distribución al 
consumidor. Este lapso era demasiado largo para 
algunos clientes y tenían que contratar con otras 
maquiladoras más eficientes; esto fue un motivo muy 
importante para que l as  maquiladoras establecieran los 
mecanismos necesarios para reducir este período, se 
dice que el plazo antes señalada, se ha logrado reducir 
a menos de una semana. 

16.6-- METODOS DE CONTROL DE CALIDAD 

DEFECTO Y DEFECTUOSO 

Los nociones de defecto y defectuoso son muy 
importantes para’ la inspección, el control y el aseguramiento 
de la calidad, puesto que representan inconvenientes 
fundamentales que pueden tener consecuencias graves. Las 
consecuencias que se presentan en la falla de algljn 

(1)Roger G. Schroeder--Admon- de Operaciones. pp.59- 
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producto son diferentes. por lo tanto, es necesario diferenciar 
y clasificar los defectos dentro de las especificaciones segun 
su naturalezay sus consecuencias. 

‘ 1  

CONTROL DE CALIDAD EN EL SISTEMA DE 
FABRICACION 

Una vez que las especificaciones y los métodos de 
evaluación han sido definidos. el departamento de calidad 
elabora el programa de control para asegurarse de que el 
producto cumplirá con las especificaciones. Dicho 
departamento dehe determinar: 

- Los puntos de control [que y dónde controlar). 
- -=%. 

-Las técnicas de control (cómo, cuántas unidades y con que 
frecuencia). 

PUNTOS DE CONTROL 

No todas las características deben ser verificadas, toda 
vez que algunas de ellas tienen poca o ninguna influencia 
sobre la calidad del producto terminada. El departamento de 
calidad identifica las características que deben ser 
verificadas y los puntos exactos en que se inspeccionará el 
control. 

Estris puntos son: 

-En el insumo, para asegurarse de que los materiales o 

~ 

componentes defectuosos no entren a Is. producción: 

- E n  el praducto, para verificar que la calidad del Producto 
terminado satisfaga las especificaciones del cliente; 

-Durante el proceso de fabricación, a fin de detectar las 
unidades defectuosas lo mas cerca posible de su origen e 
identificar las causas(2) 

(2)L. TAWFIK, E t  al, Admon- de la Producción. pp 31 1-31 4 



En la practica, el departamento de control de calidad 
de las maquiladoras u t i l i z a  una combinación de  estos 

- tres enfoques, de tal manera que las unidades 
defectuosas puedan ser detedadas rápidamente y no 
generen costos adicionales de fabricación como los de 
escrutinio, reproceso y destrucción de productos 
terminados. 

Dentro de las maquiladoras, además de estos 
parámetros de control de calidad enfocados 
directamente ai produdo, se r e d i z a  un chequeo de la 
maquinmña durante ciertos períodos de tiempo, a fin de 
detectar los posibles desajustes que se presenten y d e  
verificar que se encuentren en su óptimo funcionamiento- 
Esta práctica preventiva adquiere por tanto gran 
reelwancia en la realización de un producto de calidad. 

. - 

En la mayoría de las maquiladoras, para garantizar un 
estricto control de calidad, en los puntos críticos del proceso 
colocan unos tableros, los a ides contienen hojas con 
formatos para hacer las anotaciones pertinentes sobre el 
esiundarc! de producción alcanzado, así como de las 
deficiencias que se presentan durante el proceso de 
producción; dentro de estos mismos cuadros se registran las 
causas de las deficiencias y la parte del proceso en donde 
se localizan. Estos controles permiten conocer los 
principales problemas, además, facilitan su corrección. Para 
mejor comprensión de los datos obtenidos, generalmente 
son representados gráficamente. 

(6.7.- TECNICXS DE-NTROLDE LA CALIDAD I 

Las técnicas de mayor uso en la medicih del control de 
la calidad, son las siguientes: 

a)La inspección al loo%, que consiste en inspecclonar cada 
una de las unidades que pasgin por un punto de control. 



b)El plan de muestreo, tiene como finalidad evaluar en un 
punto de control. la calidad de un lote (hi) por medio de una 
muestra (n) cuyo tamaño se precisa en el plan. 

c)ControI de Calidad del proceso, que consiste en la 
inspección del producto mientras se est& produciendo. 

a) INSPECCION AL 100% 

La inspección al 100% es un método que técnica y 
economicamente es imposible practicarlo. dado que. con 
máquinas de alta productividad, semecesitarían varios días y 
varios inspectores para evaluar la calidad de todos los 
productos de una jornada o de un lote de producción. Los 
casos en que es válido recurrir a la inspección al 100% son 
los siguientes: 

-Para un producto muy costoso y cuyo número de defedos 
puede ser catastrófico; 

-Cuando un defecto genere costos elevados de fabricación 
y que pueda ser eliminado por escrutinio mecanizado en la 
linea de producción; 

-Cuando un defecto es fácil de detectar y que puede ser 
eliminado por el operador de la máquina durante el curso 
del proceso. (2) 

En las maquiladoras. por lo general no se reaiiza la 
inspección del 100% de un lote, ya que en cada parte del 
proceso se lleva acabo una auto-inspección, esto da como 
resultado una mayor seguridad en la calidad, es por eso que 
cuando se verifica la calidad de un lote de producción, se 
toma únicamente una muestra como prueba no siendo 
necesario la revisión del lote total. Además, la 
descomposición de las tareas en operaciones simples 
permite un alta espacializacibn del trabajo y una fácil 
detección del error a simple vista. 

(2) L. TAWFK E t  al, Adman- de la ProducciOn, pp 31 4-31 5 
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b)CONTROL DE LA CALIDAD POR MEDIO RE 
MUESTRE0 

El plan de muestreo se basa en la estadísticay sirve para 
diferenciar 10s lotes adecuados de los defectuosos. La 
pertinencia de una decisión relativa a un lote depende de la 
elección aleatoria de las unidades y del tamaño de la 
muestra. Toda distorsión en el tamaño de la muestra o la 
forma de tomarta puede propiciar un error de decisión. 
Generalmente existen 2 opciones: mediciones basadas ya 
sea en variables o en atributos. La medición de variables 
uti l iza una escala continua para factores tdes como longitud, 

discreta contabilizando el número de artíailos defectuosos o 
el número de defedos. por unidad. Cuandb las 
especificaciones de calidad son complejas, generalmente es 
necesario utilizar la medición de atributos. 

aitura )(.-peso. La medición de atributos util iza una e s d a  - ~ a?T- 

El muestreo de aceptación se define como el hecho de 
tomar una o mas muestras al azar de un lote de artículos, 
inspeccionar cada uno de los artículos en lacs) muestra(s) y 
decidir. con base en los recuitados de la inspección, si se 
acepta o rechaza el lote entero. Este tipo de inspección lo 
puede utilizar un cliente con el fin de asegurar que el 
proveedor satisfixe las especificaciones de la calidad, o 
también lo puede utilizar un productor para asegurar que se 
está cumpliendo can los estílndares de calidad antes del 
embarque. 

La decisión de aceptar o rechazar el producto sometido a 
la inspección depende del tamaño del lote a inspección (N)* 
del tamaño (n) y del criterio de aceptación (e) prescrito por el 
p Ian - (2) 

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

(2) L- TAWFIK, E t  al, Admon. de la Producción, pp 31 4-31 5 
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rech izar  un lote adecuado, que se conoce como el riesgo del 
productor. El precio pagado por evitar una inspección al 
100% es muy elevo.do y no geirantizd4a eliminación de todos 
los defectos cuando dicha inspedón se realiza en forma 
man1 ial. 

c) CONTROL DE CAUDAD DEL WCDCESO 

El control de calidad del procesb uti l iza la inspección del 
producto mientras se esta produdendo. Se toman los 
mue::;treos-penódic~s.-de las salid- de un proceso de 
producción. Cuando hay razones para creer que las 
carazterísticas de calidad del proc@ss han cambiado. el 
procm0 se detiene y se rediza una bldisqueda para identificar 
la causa posible. Esta causa pudtie ser un cambio de 
operador. la máquina o el material. 

E 3  control del proceso se basa en dos suposiciones 
dave una de las cuales es que Is variabilidad es básica 
para cualquier proceso de produccibn. No importa que tan 
perf€ ctamente est& diseñado un proceso. existir& cierta 
variaibilidad en las características de calidad de una unidad 
a otra 

E-:I segundo principio de control del proceso es que los 
procesos de producción usuaimenteino se encuentran en un 
estado de control. Debido a procedimientos indeterminados. 
operadores no capacitados, mantenimiento no apropiado de 
la miiIiiquins, etc.. la variación que s a  produce generalmente 
es mucho mayor que la necesaria. 

En las maquiladoras en las que se genera un elevado 
volumen de producción, m porcent~e mínimo de error es 
muy significativo. lo cual ocxlsiona eeveras pérdidas. Por 
ejemplo. si de un lote de producción de un millón de artículos 
se acepta un porcente.je de enor del 2% significaríe una 
cantidad de 20.OQO artículos defedugnisos, un monto de esta 
magnitud genera perdidas cuantiabIiEes, por io cual ha sido 
necesario reducirlo al mínimo 
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En algunas maquiladoras como por !3jer!’!p!!3 
SURGICOS 2 Y PACKARD ELECTWC e n  las que se 
elabora vestuario chico y emeses para automóviles, 
respectivamente, han eliminado los porcentajes respecto 
a la inspección del control de calidad y actualmente para 
alcanzar la calidad deseada y reducir los desperdicios, 
se est6 trabajando por medio del sistema de partes por 
millón, esto quiere decir que de un lote de producción de 
un millón de piezas- se fija un número mínimo de artículos 
defectuosos, para que el lote sea aceptado, 

c <-=+ I -  

(6.8.- COSTOS DE LA CAUDAD 1 

Una idea poderosa en el área de calidad e s  el calcular el. 
costo de la misma. Este es el costo de no satisfacer los 
requerimientos del diente, el costo de hacer las cosas mal. El 
costo de calidad induye categorías de prevenaón, Valuaaón 
y falla. Todos éstos son costos de no hacer las casas 
correctamente a la primera vez. Ai asignar tin costo a la 
calidad, este puede ser administrado y controlado COMO 
cualquier otro costo. 

I 

El costo de calidad se puede dividir en dos 
componentes: costos de control y costos de falla. Los costos 
de control están relacionados a las actividades que eliminan 
defectos en el proceso de producción. Esto puede hacerse 
de dos formas: mediante la prevenaón y la evaluaaón. Los 
costo de prevención induyen actividades tales como 
planeación de Is calidad, revisiones de nuevos productos, 
capacitación y estudios de ingeniería. Estas actividades 
anteceden a la producción y se llevan acabo para prevenir 
defectos antes de que ocurran. La otra categoría de los 
costos de control corhprende lavaluacion o inspección con el 
objeto de eliminar defectos después de que ocurren pero 
antes de que los productos lleguen al cliente. (1) 

(1)Roger G- Schroeder.- Admon. 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 deja mrrer 
casi hasta el final, cuando se le ha agregado demasiado 
valor, pot lo tanto, cualquier error que se presente al final 
del proceso representa pérdidas cuauitiosas, Si se sigue 
produciendo con estos bajos niveles de calidad, 
dificilmente se podrácompetir COR maquiladoras en las 
qae se tiene especial cuidado por la calidad deb 
produdo y de la maquinaria 

\ 

Adem& del punto antes citado. es importante establecer 
diversos programas de capacitación y adiestratniento para 
que todos los colaboradores o asociados, ya sean directivos 
u operativos tengan la oportunidad de participar, a fin de 
reforzar sus conocimientos. Esta medida permitirá garantizar 
la calidad del producto. así como reducir los errores y 
desperdicios. 

' 

7.-INNOVACION TECNOLOGICA EN LA INDUSTRIA 
MAQUILADORA 

17.1 -- TECNOLOGIA E INNOVAClON 

En la actualidad, se tienen algunas opiniones sobre la 
innovación tecnológica y sin embargo, cuando se trata de 
especificar como se podría organizar o llevar a cabo el 
proceso de innovación, la creación de nuevos mecanismos o 
industrias, se siente uno confundido. 



f 

a historia de los ciegos y éd I ekinte puede t*r)licarse a 
la inovación twxelógioa. L.0 e cada hnrnbre ha 
ertp rimentado y dónde ha tocad-. iMal0 detwmins sus 
icier I 3 sobre lo que éste es, y cac' e tiene ideas mlty 
dife 3ntes. Ante todo, no hay cosa a: clue puecs'a llamarse 
irinc maón en sí , porque hey a6 forme; en que 
poc jmos innovar. Hay muchas t y pmhlemas, y 
cad I uno de ellos es muy diferentE 

'La tecnotogia ea; la apl ic~.~ fin de concslcimientas 
arg nirados, pata -dar er la szi eón de los problemas 
~ U E  se prese-n en nuestra sor,; ttad'-ci) 

muchas actividades 
. .uíi 

- *  1 
;e tiende a olvidar que 

irnp -.mtes, creadoras e innartidc que si dependen de la 
cier ics .  sólo es incidentalmente. 

"-mbién se tiene que r e a r c  ue la invención es el 
irigr-diente básico de la innm n. En las industrias 
niac ih.dladoras y en muchos lugar e necesita gente que 
tent8 3 la mente npropiads, el irihe#s, la inspira,=ión y la 

ntones. Los primeros 
invc sittps aprovechan los hediot. 'i$ el mundo diario en que 
vivc 1, y confian en artificios y .~c+cesas rnedmicos que 
pueden observar. 1 

icidad creadora para ser 

I >or io tanto. la primera cosa qi"; $e necesita para tener la 
irinc ~ a a O n ,  es una persona con e> la immjnación y 
el € 3  -diente deseo de crear, de lo regular, la 
innc 1 #ación temalógica I y la 
nec--ddad de crear, y también tiei'idque haber fcndos para 
ese d a s e  de creación. 

I In Ciudad Juarez existe creetwi de que a rnadida que 
aun renta la productividad industrial algunas me,quiladoras 
y q t b  2 disponen de más fuerza hum- 3 oil une de las cosas que 
deh 3n hacer es crear nuevos prof Iii@or; y nuevas industrias. 
Ad€, más, se quiere que las antiguo:s industrias maquils.dsras 
--. .- - l .  
(1))itorse Dean y Warner id! Aarón, Innovación 
T cnológica y la Sociedad, 1 W l \ .  p.48. 



se vuelban más 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.Ins menos dinámicas no han 
empleado verdaderamente, la tecnolocJa ya sea para 
mejorar la productividad y sus productos o para crear otros 
nuevos. 

Las industrias maquiladoras que no han sido muy 
entusiastas en la aplicación de la tecnología y de la ciencia 
parecen tener algunas cosas en común. Una de ellas es que 
tienden a ser industrias maquiladoras compuestas de 
muchas unidades pequeñas. 

Por otra parte. la innovación es un problema muy seno. 
porque no puede ordenarse a ningún hombre\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) 

riLE-, * *  b' 

La innovación es un proceso complejo. cuyo ingrediente 
faltante indispensable es la persona con la inspiración 
necesaria para hacer algo nuevo. La innovación no sólo 
debe tener algunos conocimientos científicos, sino que 
poseen también la inspiración necesaria para aplicarlos a 
cualquier idea nueva que encuentren. I 

7.2.-EL PROCESO DE INNOVACION TECNOLOGICA EN 
LAS MAQUILADORAS 

La tecnología ha sido y será el principal estímulo de 
cambio de nuestra sociedad; ya que las mas importantes 
empresas industriales deben su origen y supervivencia a una 
correda aplicación de la tecnología al desarrollo de nuevos 
productos y a la ejora de los procesos de fabricacibn. Hoy 

(2)Este fragmento es expuesto por trabajadores de 
algunas maquiladoras de Cd- Juarez, en la 
inve sti g ació n d esarro II ad a. 
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en día se debe atacar a la técnica por sus efectos sobre el 
medio ambiente, y no se debe menospreciar su contribución 
a la calidad de vida del siglo X%. Para muchas industrias 
maquiladoras, construidas sobre antiguos éxitos, el impacto 
de la tecnología puede suponer una amenaza pero para las 
maquiladoras que no han roto su línea innovadora se han 
visto superadas por maquiladoras m&s jovenes yvigorosas y 
muchas han tenido que cerrar de un día para otro dejando a 
su persond sin empleo. 

Podemos decir que los fracasos provienen únicamente 
de la falta de innovación. Pmo no es asi. Un análisis de los 
fracasos revela la existenaa de un importante número de 
innwadores que no han logrado traducir su creatividad 
tecn o 16 g ica a operaciones emnómi camente rentables. 

Es importante señalar que la innovación tecnológica en 
las maquiladoras implica una actitud de toda la industria 
hacia la aplicación rentable de la tecnologia y no sólo las 
actividades del departamento responsable de la (i8D)C 
acentúa la importancia de todo el proceso de innovación 
hasta su explotación comercial, y deja la puerta abierta a las 
nuevas técnicas originadas fuera de las maquilas. Por que lo 
único que se justifica la dedicación de recursos financieros 
escasos a la investigación y desarrbllo es que con ello se 
generan innovaciones que contrihuirhn a la supervivencia y 
rentabilidad de las maquilas. Además, deben conducir al 
logro de estos objetivos mas económicamente que si se 
empleara el dinero de otro modo. 

También una innovación tecnológica radical en las 
maquilas conlleva casi siempre un mayor grado de 
incertidumbre que una mejora secundaria del producto, 
aunque su rentabilidad potencial sea igualmente mayor; una 
innovación de producto tiene en la maquila repercusiones 
diferentes que una innovacibn de proceso. 

* Investigación y Desarrollo- 



-1NNOVAClON TECNOLOGICA COMO PROCESO DE 
TRANSFORMACION 

En la actualidad, los directores dedican la mayor parte de 
su tiempo a cuestiones tangibles. Sus preocupaciones se 
centran más en cosas que en ideas o conceptos. Se concibe 
la industria maquiladora mmo un proceso en el aid se 
transforman las materias primas en produdos. que luego se 
convierten en dinero al venderse a los dientes que están 

pmducción. . 

dispuestos a pagar por ellos un precio mayor al del costo de i 

El proceso de transformación representado en la figura 1 
del anexo Num. 2, refleja una orientación al producto, 
orientación que se promueva cuando la posición del diente 
en relación con el fabricante es débil; ya que a medida que la 
balanza de poder se inclina hacia el cliente, se necesita 
prestar más atención a sus necesidades. * 

La figura 2 del anexo Num. 3 denota un enfoque distinto. 
En elta se considera el proceso como la transformación de 
los conocimientos científicos o tecnológicos en satisfacción 
de las necesidades del cliente; entonces, el producto se 
convierte simplemente en pbrtador de tecnología y la forma 
que adquiere sólo se puede definir después de que 
tecnología y necesidad han sido combinadas y claramente 
ajustadas. * 

La diferencia entre estos dos enfoques puede parecer 
académica: después de todo, es el producto por lo que el 
cliente paga. Sin embargo, representa un cambio importante 
en la actitud del tecnólogo hacia la conversión de sus 
conocimientos científicos en un propósito comercial, porque 
centra su mente en las necesidades del posible diente. 

'Fuente: Lanford H- W- y Tewiss B. C, 'Previsihn 
Tecnológica y Planificación a Largo Plazo, p-19EI- 



7,3.-TMNSFERENMA DE TECNOLOGIA PARA LA 
INDUSTRIA MAQUILADORA 

En la actualidad, las maquiladoras óptimas de Ciudad 
Juáret tienen una tecnoestrudura autosufíciente: un cuadro de 
gerentes. ingenieros y administradores mexicanos 
capacitados que supervisan y controlan todos los aspectos 
de la operación; ya que la participación del personal 
norteamericano se limita a supervisar el desempeño global y 
mantener contado con la casa matriz. 

Por otra partea la producción de la planta ya no se limita a 
productos sencillos. que requieren. una mano de obra 
intsnsiva en alto grado. La producción de las maquiladoras 
de Ciudad Jubrez en la actualidad puede corresponder a 
subconjuntos electrónicos complejos, que se ajustan a las 
características de la técnica moderna y que pueden tener un 
carácter secreto del más alto nivel; instrumentos musicales o 
productos médicos, equipaje o medidores de agua. muebles 
o carpetas para archivo. 

- RETO IMPORTANTE 

El redutamiento de personal representa un reto muy 
importante en las maquiladoras de Ciudad Juaret, para lograr 
una transferen cia de tecnología ef ¡caz. 

Los gerentes de las maquiladoras norteamericanas 
advierten que los candidatos mexicanos para puestos de 
gerencia administrativos o de carácter técnico, que hablan 
ingles, no deben seleccionarse necesariamente con 
preferencia sobre candidatos que no lo hablan, los cuales 
pueden estar mejor calificados y ser más productivos con el 
transcurso del tiempo. La elección debe basarse únicamente 
en la escolaridad, experiencia de trabajo, habilidad en 
relaciones humanas y comunicaciones, habilidades para 
escuchar y el potencial como candidatos a futuro gerente. 
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Los gerentes cle planta afiri ian (que, dependiendo de los 
reqirerimiretlrtos tec:nhccis de k t  pln.@tls, los nias eficientes 
ingenieros que se ban graduado E:$ laa mejores escuelas 
mexicanas no han alcanzado F i*rbb&leménte 121 mismo nivel 
de educación técnica que los gracfbados de las escuelas 
narteamerimas. y clue tendrkn que iecibiir una capacitacidn 
adiciond, la cual es acspteitbll:? **ido a los beneficios a 
largo plexo que ofrecen los r&q ientos de menores 
eeklaelioa dm erntietda de estas inqehi 

El envía de nuevos ingenilcrrios, Wcnfcos y personal de 
primer n'ivel mexicanos a las pit+nIh$ matrices para ver e 
inspocdqnmr las ceperationes eri pracescr es también 
ventajoso, Aunque sil producto 13 prtt@so8 maqiirilador no sea 
idhntico al visto. se preve discernjimignto $&re la manera de 
establecer un sistema de contrcd de dalickd de entrega justo- 
a-tiempo o de contra1 de didad en k~ nueva instalación. La 
mImyoríer. de los mexicanos son iihíeros; en su capacidad para 
ericmtrar la mejor manera de hacer +n trQbajo, quiz& porque 
su forma de vida, I781 requerido que hagan las cosas can la 
que tienen a la rnano. En al pkoceso de innovación 
tei=nCi~ógica en cualquier tarea ggrenciai, la motivación 
mmún y probada constituye U& hdrramienta esencial, Sin 
ernbargo, ta adrniriistrauh deb43 ptovekr un ambiente de 
trabajo estimulante que ayude a que los empleados se 
mntiven por sí mismos. I 

Deben entenderse las tradidonds culturales del pueblo 
mexicano y mostrar wmprerrsibh y flexibilidad para 
establecer y hacer valer las reg(aa del personal. Los 
trabajadoras deben recurrir al ge#erit$ de planto. o contar con 
asesoría capacitrsd a para diigcutir sus problemas 
p E! r s o n al e s. 

-PLAN COMPLETO DE TFlAN$FERENCIA DE 
TECNOLOGIA 

Se ha rastreada la evolución del potencial tecnológico de 
la industria maquiladora mexicanb &rantre los últimos cinco 
años, y se afirma que 'el &cita 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 transferencia de tecnologia. 
contiene lo siguiente: 

1 .-La Selección de un Equipo de Administración E.U.- México. 
Es importante identificar a los miembros d w e  que 
provienen del que otorga la licencia y del concesionario, 
aun cuando la transferenaa sea dentro de la compañía. 

2.-PreparacíCin del Paquete, T&nolOgico Específico. El 
diseño del paquete tiene que ser reducido a elementos 
comprensibles e ,implementables y el equipo y el 
procedimiento deben sufrir varias pruebas antes de 
comenzar la prod u cci ó n. 

3.-Documentacion en Español. Este es, con frecuencia un 
punto que pasa por alto en la transferencia de tecnología. 
Una visita a una maquiladora de mediana a alta tecnología 
demostrará que es necesario. 

4.-Entrenamiento y Apoyo Técnico del Otorgador de 
Licencia. Esto ser& decisivo para la progresiva 
implantación y el éxito de nueva tecnología, ya sea en 
equipo o en proceso. 

5.-ProgresivoApoyo de los E.U. Esto es esencial, desde el 
punto de vista tanto de servicio como de apoyo técnico. 

6.-Coordinación del Equipo. El equipo de administración 
debe estar de acuerdo con los objetivos, resultados 
esperados y el cale n dario de implantación. La 
planeación mejorara la probabilidad de un programa de 
transferencia de tecnología que resulte visible. 

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



Por lo tanto. la electrónica industrial y del consumidor 
probablemente se ha convertido en la mas sofisticada de las 
industrias de la frontera mientras que plantas de capital 
i n @ n s i ~  q u ~  s;iu~I~n a km industrias autornavílistjcas. 
farmacéuticas y plástica se han incrementado. Fabricación 
de metales, maquinaria y fundiaones, son tecnologías 
relativamente nuevas en la industria maquiladora. 

Frank Zona vicepresidente de finanzas para Sistemas de 
Baterías, S.A. de C.V., con base en Ciudad Juárez, una 
afiliada de Gates Energy Produds. Inc., comenta que: 'El 
desarrollo más significativo en esta mmpíiñía en el área 
de transferencia de tecnología ha sido en la ingeniería 
de diseño y sistemas de información- La ingeniería de 
diseño fue transferida el año pasado a El Paso para 
acercar más esta función a la asamblea de operaciones 
de Ciudad Juárez'.(4) 

\ 

-ALGUNOS EJEMPLOS 

Dentro del contexto de las industrias maquiladoras de 
Ciudad Juárez, no pocas compañías han efectuado 
si g nificatiw s com prom i so s tecnológicos en sus operaciones 
en maquiladoras m ex¡ canas. 

'El ensamble automatizado de un tablero de circuito 
impreso, que incluye soldadura de onda limpieza 
control de calidad, el ensayo y la calificación find, así 
como la tecnología del montaje de superficie para la 
mas reciente generación de tabústos de circuitos 
impresos, son unas ejemplos vistos de la industria 
Maquiladora CCE-II de Packard Electric en Ciudad 
J u áre z -If 

(4)lbidr p-106- *Fuente: Opinión extraída de la 
Maquiladora mencionada e n  el párrafo citado- 



El sistema robbtico es evidente en algunas escrupulosas 
e 8 p e cifi cencíon es militares y muchas aplícacíone s 
industriales. Su instalación y mantenimiento son 
proporcionados por técnicos mexicanos que han sido 
entrenados en los Estados Unidos y que tienen acceso 
alservicio técnico de apoyo en movimiento. Habrá un uso 
incrementado de la robótica en áreas donde el elemento 
humano no puede hacerle frente a los requerimientos 
tecnológicos. 

Los sistemas computarizados de almacenamiento 
automático y de reintegraciOn* proporcionan sistemas 
avanzados de control y complementan los requerimientos de 
inventamios justo-a-tiempo. Se han desarrollado programas 
para hacerie frente a las necesidades expresas. muchos de 
ellos escritos en casa. 

.- 

'Tratan de integrar la computación con el sistema 
llamado Integrar a la Manufactura la Computación, para 
que cada modulo tenga su computadora donde el 
supervisor apriete un botón y pueda ver que modulo 
tiene ésta capacidad, que tanto de materia prima tiene 
en bodega. que tantos chips puede hacer, etc., también 
saber sus habilidades que maneja y que tienem.[5) 

El proceso automatizado y la garantía de Calidad, equipo 
de pruebas y equipo de producción de alta calidad han sido 
apoyados por importantes desembolsos de capital en años 
recientes. También hay una amplia aplicación de procesos 
de control para asegurar la calidad y reducir los costos. 

-TENDENCIAS 

Las tendencias en reciente transferencia de tecnologia no 
deben generalizarse, ya que hay algunos ejemplos 
sobresalientes de instalaciones y equipos a nivel mundial. 

(5j;)lnforme que se obtuvo de la investigación realizada en 
la industria Maquiladora Surgikos I I  de Ciudad Juárez, 
Chih- 



Se debe hacer hincapie de las siguientes tend, nci as: 

1 .-Mediante el mejoramiento de las instalaciones existentes 
y el equipo, muchas compañías están elevando los límites 
de productividad y eficiencia de sus plantas. 

2.-Las nuevas tecnologías necesitan otro tipo de gerente 
maquilador. Tiene que ser bicultural, dedicado a un 
entrenamiento continuo y a la superación en todas las 
destrezas del oficio. El empresario tiene que comunicar a 
su organización, las metas tecnológicas perseguidas. 

Se dice que aunque cuandozstas tendencias parecen 
positivas, hay diversas inquietudes expresadas tanto por 
tecnólogos extranjeros qomo por mexicanos. 

7,4--LAS COMPUTAOORAFS Y LA INDUSTRIA 
MAQUILADORA EN MEXICO 

En términos generales, y durante 23 años la industria 
maquiladora en México ignoró los modernos instrumentos 
disponibles para procesar y controlar la información, mientras 
que en E.U. si se empleaba para manejar sus archivos 
central e s. 

Adualmente no hay datos que describan el grado de 
computarización existente en la industria. pero a partir de 1985 
las maquiladoras sí han estado introduciendo computadoras 
en sus operaciones, haciéndolo a un ritmo bastante 
so sten i do. 

Existen muchas razones para este cambio de actitud. Una 
de ellas es el demorado reflejo de los cambios que han 
estado ocurriendo a nivel de las mmpañías matrices. Otra es 
el camhicu en la naturaleza de las mismas computadoras, con 
la introducción de chips para el procesamiento rápido de 
datos en el caso de Ins microcornputadorns IJnn tercern es 



l e i  de que las corporscione:-< se han dado ~:uf’’~tei de que la 
industria representa un fuertr potmcisl y que cumdo se logre 
un control y un ecceso inleior y má5 1;4pido de la 
iriformación,se tendrh grend=IE!s ahorros t !n ?os costos y 
mayo res utilidad e s. 

La industria rnaqudadora p e d e  cegmer rtar .;e fácilmente, 
formando amplias categorías según la nccnturaleza del 
producto que elabore cada phsritn. 

Las maquiladoras con ylflu(5-10~ años dz i=peración son 
generalmente las mas renumtes a introducir soviputadoras. A 
los gerentes aveces se les considera corno una especie de.- 
deidad. Así llegan a cmnsidriirñxtas los trabaj3dcwes del ramo, 
y hasta el mismo personal que trabaja en las oficinas. A esas 
deidades no les gusta dafiar SII imagen confesando a las 
computado ras su i g n r s rancia. 

Quienes no usan con frecuencia una cornpateidora tienen 
mucha dificultad para determinar los bensfirios que ésta 
proporciona no obstants que esos beneficios sea 
demostrados en monedas nacioriales o en dóltms. 

Otras razones ¡ricluirís.n la carencia qir 3 ex¡sfiÓ de 
programas genéricoE de fácil disponi bilidac’ y diseñados de 
acuerdo a las especificacicmes !de la industria maquiladora. 
aparte de la disporiibilidad de centros pror 2sadores de 
datos para ejecutar los ci5lr:ulos bírsicos, para pagar las 
mínimas y proporcionar servicios de contabilidad. 

- OBTENCION DE EQUIPO 

Dicho en pocas palabras, las plantes ~naquiladoras 
pueden conseguir lo que necesiten pata sus micro y 
microcomputadoras tanto en tvléxico cotno en Estados 
Unidos. Tradicionalrriente siempre ha exis-?idn una notable 
diferencia entre el precio y la capacidad &e las máquinas, 
pera recientes expersanciac señalan que en e! caso de las 
PC este diferencial en el precio se est6 e5trcchando cada 
vez más. 



qonseguir equipo d e  fabricación mexicana es 
relativamente sencilio, ya que la mayoria de las comunidades 
en la, 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 primera oficina de ventas y servicio en 
Ciudad Juárez en plan de prueba, aprovechando la 
ausencia de la IBM, y así penetró al mundo de las 
m aq u i I as., (61 

El equipo praducido en México no requiere de 
documentación especial, a diferencia del comprado en los 
Estados Unidos. 

\ 

El equipo comprado en los E.U. para usarse en una 
maquiladoradebe antes que nada pasar por algunas vallas 
legales. La primeray quiza las mas fácil, es la de cumplir con 
el Proyecto Exodo, que es el esfuerzo aduanero 
estadounidense tendiente a prevenir que productos y 
materiales estratégicos lleguen a destinos prohibidos. 

Inclusive la exportación de una microcomputadara de los 
€.U. requiere de una licencia de exportación del 
Departamento de Comercio de ese país. El tiempo necesario 
para obtenerla podría ser tan dilatado como de dos a tres 
semanas, pero se dice que podría reducirse a dos o tres días 
en el caso de una emergencia única. 

El criterio principal vigente para obtener permiso 
mexicano es el de que la mmputadora se use en algún 
proceso relacionado con el ensamble o montaje real. Esto 
debe justificarse ante la Secretm'a de Comercia y Fomento 
Industrial y ante la Aduana de México. 

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

(6)lnforme expuesto en la revista Industria Maquiladora 
Inn- 



- PROGRAMAS DISPONIBLES 

El elegir entre una mini o una microcomputadora puede 
determinarse por el grado a que el programa disponible se 
ajuste a los requerimientos de la empresa y también por el 
servicio que el proceso de datos corporativo puede 
proporcionar a la maquiladora 

Existen vanas historias de horror con respecto a 
maquiladoras que se han visto obligadas ai usar tanto 
programadoras corporatiuas como computadoras también 
corporativas. 

El registro legal de información y las condiciones de 
reporte en México, son distintos de los de los Estados 
Unidos, que el usuario debe identificar los programas que 
satisfagan tanto los requerimientos legales como de la 
corporación. 

El conservar el equipo en el medio en que se 
desenvuelven las maquiladoras tiene sus propias y 
especiales consideraciones. Con frecuencia lo que constituye 
una simple operación de rutina en los E.U., se convierte en 
problema de gran magnitud de una maquiladora. 

I 7 - 5 _- MOD ERN I ZAG1 ON TECNl CO-PRO DU CTlVA I 

La innovación tecnológica de la industria maquiladora en 
Ciudad Juílrez en su fase técnico-product¡- significa adaptar 
gradualmente la mayor parte de los ingenios al tamaño 
escala competitiva así como equipos específicos que 
permitan el balance tecnológico de los diferentes 
departamentos del proceso de producción, adecuar 
sirnultz5neamante la plantilla laboral y sobre todo 
redimen si on ar el bin om i o Camp o-Fáb ri cat. 
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AI pr!rsorral que aporte nuei'as ic E! 1s 3 innovaciones 
modernic f; se Ees recomienda: 

-Manterier y realizar oportunsmentt ! 113 !eparaciones 
qeneraks que eviten el deterioro y clbr cii+ti ia de equipos ES 
instal ac- I on e s. 

-Realizi :x los proyectos de ingenie p i c -  1 pmcesos que 
permite i eilcanzar un mayor desarrollo :nc tyico. 
..* . , *  

--Mantener actualizados los programas id r c x  pacitación para 
personal obrero, administrativo y dire( tit a.. zn retacióri a la , 
operac6n de los equipos modernos;. 

- EN LO:: RECONVERTIBLES 

Se les recomienda a los ingenios m iii waciaiies que 
tipo de sistemas utilizar en los recoiivertii 1 1 1  s.  

Adeciiar la escala de la piarita e tc Iuct~id*-,l para cada 
ingenio 13s requerimientos de modifica: 6r dE proceso CL 

adaptac; -in de equipos, así corno I3  in orporación da 
inri ovacic-1 n es tecnológicas. 

Sustituir equipos atendiendo a a ed; 1 ~ :  y : es,gaste de los 
mismos huscando las posibilidades de "3': ta.1 Asrizar equipos 
y procesi-8s. promoviendo además la prr dxc .óri nacional de 
bienes dt capital. 

Avan::ar en el desarrollo de proyec fc s ( 3 :slvectigiscióni 
industrial 

Raciunalizar el factor trabajo ajustandc la dantilla laboral 
y elevar :XJS niveles de capacitacibn y al k s t  miento para el 
manejo de maquinaria y equipos de t ~ t  mi nda tecnología 
(también: 3plicables en ingenios modern( 1 s  . 
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El E stablecimiento d E !  tntrquiladoras en el norte y sureste 
obedec 3 principalmente a Is cercanis. COI. id vec!no peis de! 
norte (s in descartar algL nas otras cmdicw nec importantes). 
En un pincipio las coiidicimes eran diferentes para los 
trabaja1 f ores, según confesiones del persa rial más viejo de 
las maquiladoras(1); probablemente obedeciendo a que la 
oferta ds trabaja era cubierta al 1 OO%, pera esta situación ha 
variado y ahora debido d creciente numen de compañias eri 
estos bogares específicos ha creado una sobre, oferta de - 
trabajo, teniendo como consecuencia dai-le un valor mas 
importa-rte al obrero y tratarido de buscm Is. permpnencia 
dentro c'e la compañía. 

Se han retornada diversas corrientes.. tales mmo de 
rnot¡vac!iDn, incentivos etc.; una de las riuevas ha sido la 
ERGOP'OMMIA. con este. se está tratando de inculcar al 
trabajador que la empresa esta preocupada tambien por su 
salud, podriamas consicteraria como un hmeficio adicional.. 
debido 3 que el principal mOvil para que un obrero se quede 
en un l igar es el beneficio económico que representa estar 
ahí y &e tambien lo traten. En este capitulo se trataran 

  alguno^ problemas y consideraciones nil respecto de la 
ERGOb'OMIA en las maquiladoras de Cd. Jiiárez. 

le.i.-.OBL€MAS DE AJUSTE Y ADAPYACION 1 

En 1 %  República Mexicana podemos enc:ontrar diversidad 
de fact xes corno población, cultura rec:ursos naturales, 
climas ntropología física. (antropogrenfóa) etc.; esta última nos 
proporc ana una serie de atributos en lo que respecta a la 
ustaturc talla, peso, es decir características físicas múltiples; 

--- 
(1) Boktin mensual P. Electric, enero 1993. 



contamos por ejemplo en el norte con gente de estatura 
altay un peso bastante diferente a la gente del sureste que 
son la otra cara de la moneda. 

En el caso particular de Cd. Juarez, la maquinaria es 
traida del lugar de origen, es decir se importa la tecnología 
necesaria sólo para el proceso a cubrir; definitivamente no se 
tenían contempladas las características de la gente de 
esta población, pero si bien es cierto ha habido un 
proceso de adaptación para que sean usadas por el 
personal y cubrir el standar que se ha fijado o 
establecido. Es . importante mencionar que algunas 
compañas cuentan con un departamento de diseño(2) en el 
cual ajustan los procesos para obtener mejores resultados. 
Este departamento tendrá un buen impulso debido a las 
condiciones que se est& presentando en esta población. 

I8.2.-MED¡O AMBIENTE-DETRABAJO 

-CONDICIONES GENERALES 
? 

Respecto a punto se puede decir que estas son buenas, 
se nota la preocupación para que el trabajo se desarrolle de 
buena forme se delimitan las areas y secuenta con el 
espacio suficiente para poder realizarbién sus movimientos . 

-VE NTILACIO N 

Debido al clima tan extremoso que experimenta esa 
ciudad se cuenta con una ventilacion bastante buena y el 
clima que opera dentro de las instalaciones es confortable y 
propicio para el buen desempeño de las actividades. 

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

Hace falta un poco más de revisión en el aspecto de las 
salidas de emergencia ya que no se cuenta con 
señalamientos claros de estos, tal v e z  obedezca a que la 
seguiridad es buena. pero definitivamente no se justifim y en 
el caso de alguna catástrofe natural no se ha previsto al 
personal con las instrucciones necesarias para saber como 
aduar. Por lo que respecta a los colores al parecer si lo tiene 
contemplado, ya que al entrar a la pCanta se puede observar 
un ambiente agradable que da la primera impresión, se 
Utilizan colores claros en las paredes y rojos para 
extiguidores y el amarillo para delimitar areas de trabajo. 

o 

-MOBILIARIO Y ACCESORIOS 

Con relación a estos instrumentos se han hecho 
diferentes diseños, a fin de que se adapten mejor a los 
movimientos y postura del trabajador, como por ejemplo, se 
agrupan a continuacion caracteristicas generales: base con 5 
patas, el respaldo movible y el asiento con palanca para 
poder darle fa altura adecuada y de esta forma descanzar lo 
que conforma la parte baja del cuerpo. 

Hay que resaltar que no existe una mejor posición, está 
debe de ser variada si bien a ratos parado, en otros, 
sentado, porque por mas comoda que sea la silla después 
de cierto periodo produce cansancio. Aquí se podría dar Is. 
rotación de puestos para aparte de variar la posición, 
también los movimientos que por lo repetitivos que son 
causan fatiga psicológica. Por otro lado se han implementado 
tapetes para reducir el cansancio a las personas que 
laboran de pie. 
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Estos tapetes tienen integrados un tipo de rodillos que 
dan masaje a los pies, hasta simplemente un tipo de 
alfombra acojinada que permite el descanso. En  las líneas 
de montaje se ha pensado como encontrar la mejor 
posicibn para que el trabajador realice su trabajo de la 
mejor form= se han creado lineas con movimiento, es decir 
se colocan unos tableros que presentan movimiento en 
circulos los cuales contienen a los costados las partes que se. 
vayan a emsamblar evitando que el trabajador se agache o 
se estire: lavelocidad puede ser regulada por el asociado o 
colaborador (3). 

18.3.- SEGURIDAD E HIGIENE I 

Este punto tiene su regulacion en las normas jurídicas 
mexicanas, las comisiones de higiene y seguridad, se puede 
decir que estas empresas son muy escrupulosas en este 

re qu e rimie nto s le gal es. 
sentido ya que tratan de cubrir perfectamente los 

En  estas compnfias se tienen normas que se dan a 
conocer por escrito y dentro del proceso de inducción que se 
realizx de esta manera el obrero conoce lo que debe 
realizar -lo permitido- y lo que no. 

Dentro de las medidas de seguridad se manejan 
algunos rubros, tales corno el acceso EX las plantas que se 
debe de hacer con guantes, hg.tas, anteojos y el material que 
les haya sido proparcionado para su seguridad. (Anexo 4, 
Fig. I). 

Algo muy importante en las maquiladoras, es que no se 
permite fumar dentro de las instalaciones y se tienen areas 
específicas para hacerlo. 

(3) Dato P-electric, marzo 1993 
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Por Io que respecta a la higiene, se observó que los 
pisos, techos y baRos presentan una litnpieza bastante 
buena además este aspecto se observa prácticamente en 
toda el &.rea de trabajo (Anexo 4, Fig. 2). 

Un aspecto importarte es que se cuFnta con un servicio 
medico en la planta y este proporciona atencibn y orientación 
a las personas que Io soliciten, dando de esta forma un 
beneficics adicional al trabajador. E n  el Anexo 5 se muestran 
las partes sensibles, causas y uria posible solu ihn. 

I8.4-- COSTO DE LA FALTA DE ERGONOMIA I 

La falta de condiciones adecuadas a la buena postura 
trae consigo una disminuciíin en la produccibn, en la calidad 
de! producto y en el rendimiento del trabajador, paraesto es 
importante invertir en nuevos diseños de herramientas de 
trabajo, buscando la forma que se adecuen lo mejor posible 
al trabajador, esta inversibn será redituable, ya que de alguna 
manera ayudar& a que el trabajador presente un desgaste 
menor, as¡ como menos dolores musculares, lo cual se vera 
reflejadri en la productividad de la plante, descartando en 
parte el problema de rotaci6n y aiisentismo. 

i 

18.5 _- NUEVAS E SPECTATIVAS 

t 

Se estan buscando nuevas espectativas para reducir la 
tensibil dentro de estos centros de trabajo monhtoi-no y 
repetitivci, tal es el caso de la gimnasia laboral que estan 
llevando a cabo o.lyurias plantas; esta consiste en realizar a 
la mitad de la jornada de trabajo ejercicios por un espacio de 
5 miitjutos los cuales sirven como relajante a las tensiones. Es 
itnportante advertir que se realizan, pero no se ha 



contemplado cuales son los ejercicios mejores para la 
actividad desempeñada esto es que hace falta un 
especialista que imponga rutinas que ayuden al descanso 
efectivo de los músculos en tensión; para implementar esta 
gimnasia se debe de empezar con incentivos por áreas 
(concursos). de esta forma se reducirá la resistencia al 
cambio, ésto con motivo que en nuestra cultura no es muy 
comun participar en este tipo de actkidades(4). 

Un aspecto muy importante señalar. es que hace falta un 
poco de m&s vigilancia para que se cumplan al 100% las 
normas; con esto mo se desacredita el que se tiene un control 
bastante aceptable, pero para hpcerlo cumplir no hay que 
descuidarlo. En algunas plantas se tiene un incentivo extra 
con el fin de que no haya accidentes en todo un año. 
fomentando, así, el cuidado de los trabajadores mismos. 

La naturaleza del trabajo en las maquiladoras 
"ensamble" no constituye ningún riesgo físico para los 
trabajadores. Un aspecto al cual hay que poner un mayor 
cuidado es al ruido dentro de las maquiladoras, el cual se 
disimula un poco por el volumén tan alto de los radios o 
ap aratos musical es. 

(4) Boletin mensual, Surgikoc enero I993 
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La historia del movi niento sindical I\-lacmx4 parece 
retroceder su curso y permacecer en formsi. desqwcibida en 
laactividad maquiladora d e  Ciudad Juárer, as í  r:anio la falta 
de interés de organizacibr, por parte de 1c.s qrahqadores, ya 
que se presenta un& apariimcia sindiscail c1%3smm nial nos 
da la pauta para evaluar it+. situación de ICS trnhtyzdores de 
empresa donde no hay sindicato forrrhalmeaite. 

Realmente se va danc)n una conforrnsi;iiin mi. Oa mínima 
organización en el surgimento de problemas gmsrales. El 
sindicalismo de Cd. Juhez se ceirac?wiza rim el poco 
mejoramiento de las cont4it:iones laborales, det iiih a ésto el 
trabajador no cree en sus cMegados sindicales px su actitud 
de entreguismo. Aunque e403 lejos de \,w FKX ices intereses 
del trabajador, no van ni siquiera por r?I mric i l  iscimiento 
propio. 

(1)"Los lideres que aparecen al frente del snwdicalismo 
I es h a  f ahad o au tr-? nti cid ad, des af a r t w  ri d a m e n t e  
carecen de visión mspecto a 10s intereses que 
deberían de representaredesconoceni Ins famciones de 
los puestos que están ocupando. 

Respecto a las mejores salariales predi-imirm el salario 
raquítico, realmente no re;;iiIta atractivo en el rnc-iinmto de In 
icontrataciirn ya que el sindicato no lucha por init:rEmentarlas 
prestaciones y el único rnii\,*il principal esta err IC IS  kv ?nos. 



La representatividad sindical de la industria maquiladora 
actúa de manera autónoma respecto a representaciones 
sindicales del resto de la zona fronteriza no existe reiacihn 
alguna con sindicatos de ningún Estado. 

Dentro del mismo antecedente del sindicalismo se han 
formado coaliciones de trabajadores independientes, lo cual 
nos muestra la incapacidad del sindicalismo oficial en apoyo 
a los trabajadores ante la soluciiin de sus principales 
recaudaciones. 

Por otra parte resulta también contraproducente la 
existencia de sindicatos de empresa, aunque &liados a 
cualquier co nfe d e raci 6 n existen norm al mente como mero 
requisito necesario para el cumplimiento de su trámite legal y 
no para actuar como defensor del trabajador. 

En la rea!idad para las empresas de ciudad Juárez 
aquellos sindicatos existentes participan como un 
subdepartamento más de relaciones industriales va que los 
respectivos delegados estñn en convivencia coidiana con 
las autoridades de la empresay no es normal que tengan una 
agenda de trabajo con la central del sindicato. 

I 9,2.-NEGOCIACION Y REPERCUCIONES EN LAS I EMPRESAS DONDE NO HAY SINDICATO 

Considerando la apatía y la minima representación 
sindical en el ramo rnaquilador de Cd. Juhrez, así como la 
falta de interés de organización por parte de los trabajadores 
refleja una presencia sindical obscura lo cual nos introduce 
para ver la problematica de los trabajadores que no gozan 
de sindicato. ~ 

(1)NOTA:del sindicalismo entrevista a lideres y 
despacho lab oral. 



Re :Ata e+itcince 3 atri tv E; y m m o  cl esquema que riql? 
al 75% de trak q I  Idores ve I :  irir irustr/a maquiladmalos cual& ; 
no pertmnecert EC sinld¡ca':i 61 Iimo, en donde, por supuesto n o  
se da la intermncibn df nri gima de las centrales -ificsale.: 
CTM, CROC. CFiOM y CkT 5 pcsr 10 que el control y mando 11 I 

posee frgtalrnentc! el t eprcsE?i trinte d(el patrón. 

Por medio del departeriimts de personal la empresri 
maquiladora tratn de retener 3 los trwajadores ofreciéndole.; 
las supuastas candicioncs da-, tmbajp intentando ceder toda:; 
las facilidades pars. su :-&ah citjn e9 el centro de trabajo. El  
trabajacb~ I al no tener un respaCdo sindical, ni siquíert: i 
representante interno clue giudiem en algun momento 
defender. sus intereses y dar stbiución a IDS c:onfliíctos 
laborales cotidianos. 

El trnbajador no sindica; redo no tiene la confiariza parrt 
hacer petición de sus den. mdas Innto individimles como 
colectivas ya c p ?  es donrin€ o por $u mentalidad y su rniediri 
a perder su fuente dc- tr bajo,. sin manifestar algune, 
inconformidad sabre su t t  3bc-v. 

Queda entsrices el tmbc a lo r  e~ las manos del patrbn y 
se sujeta. a las regias del iuec o rnrnrrpadas por el eml;íresario 
definiendo las condicio lie: generjiles de trabajo desdc: 
políticas y rntxarJisrn 71s de dantratación hasta lo? 
procedimiento 3 j p  prograwa! de capacitación así como le 
terminación COritti3dUd d c t l  trc 1 mjad& 

Ante éste sistema dp Ar-l ministración un tanta Taylorista 
no queda para el trabajador ;:%mativa hacia el mejoramrentc 
de las condiciones gen(?ralr c de rbmuneracién ya que nci 
existe la presibn mínima que lmidim-íh dar a pensar a la park 
patronal en cuanto a I a mudifi -:ación de dichas coridicrones. 

Realmente en k t  inc1ustl.a maquiladora no ha habidci 
negociac:ió.n alguna EW IC  u ;  ernoresas que no tieneri 
delegacirjn sindical lo cual  represienta graves prciblemar 
p ara e I t rc3 b ajad c: B' 

a. 



En primera instancia el salario dentro de le, maquila no 
representa realmente ni siquiera un símbolo de percepcibn 
para el trabajadofya que se basa en el mínimo que marca el 
acuerdo del gobierno en cada revision anual. - 

(2)"Un salario que sea digno y suficiente que le permita 
cumplir con la satisfacción familiar de las 
necesidades primarias- 

Sin duda entre las reperwciones vistas a largo plazo el 
salario mínimo que percibe el trabajador no representa la 
garantía de obtener una percepción benéfica en caso de 
liquidación ya; sea por incapacidad, por terminación de 
contrato o por pensión, puesto que el salsrio seguira siendo 
lo mínimo que marca la ley. 

\ 

Otro problema que repercute a falta de una 
representación sindical es sin duda el tipo de 
escalafón,realmente no existe un procedimiento que haga 
respetar tanto los ascensos como la rotación de puestos 
de bidamente remunerado s. 

Es decir, hace falta definir un sistema de escalafón ya sea 
por antiguedad, o méritos que pudiera representar un 
incrdmento en el salario del trabajador. 

El sistema de bonos no es de ninguna forma obligación 
del patrón por lo que tampoco garantiza que el trabajador 
gozara permanentemente de ésta prestación, la cual queda a 
expensas de la voluntad del patrón para mejorarlas o en su 
defecto retirarlas en el momento que así lo considere. 

Definitivamente al no existir delegación sindical en la 
industria maquiladora al trabajador sol am ente I e correspond e 
cumplir con las condiciones de trabajo que el patrón le ofrece, 
por su parte el Departamento de Relaciones Industriales es 
quien trata de conseguir que las condiciones labarates se 
den lo mas agradable posible con el diseño e 
irn plememtación de program a s  

(2)"NOTA: de las entrevistas hechas a los líderes 
sindical e s  en maquiladoras- 



moti*mcionales pidiendo, aparente mente Is fparticipación dc: 
trabajador para el mejoramiento do las releciones generalec 
de tr ab aj ci . 

V t L  - ACTUAL DEL SINDICATO .: 1 
Como resultado del movimiento sindical crudo y nadr.i 

representativo por parte de los agremiados y coma reflejo, lo 
ausencia de credibilidad en los líderes, la realidd actual de la 
industria maquiladora carece de una base salida que 
pudiera en esencia elercer como ente de presión contra lis 
administración de dicha empresa. 

Debida a las cifras poco sigriificativas que muestra 113 

tasa de sindical en las diferentes centrales obreras, paraieln 
a la falta de base se manifiesta la también inexistentc 
estructura orgánica propia de un sindicato. Es decir, no están 
debidamente definidas las comisiones interrias ni siquiera las 
funciones que cada representante habrá que desarrollsr 
para el cumplimiento de los objetivos de la ya incipiew 
arg aniz aci c5 n sindical. 

Retorriando el antecedente del compo ttamiento sindical 
en la industria maquiladora fronteriza hoy en día el trabajador 
se encuentra aislado en su propia suerte ya que al no contar 
con una delegation que escuche SUS demandas E? 

inconformidad contra los abusos diel patriin, se encuentra 
incapacitado totalmente para hacer valer :;us derechos eii 

calidad de vendedor del único bien que posee, esto es su 
fuerza de trabajo quedando con la esperanza de que le toque 
un buen patrón y le brinde agradables condiciones de trabaja 
garantizándole seguridad en la compañía. 

Por lo que respecta a los intereses propios tanto 
materiales como de desarrollo personal del trabajador y 
demás elementos que conforman la relación obrero-patronal 
cada quien en busca de lograr sus propios intereses, SE! 

vislumbra claramente el dominio total del empresario ccintrrx 
cii e11 g u i e r re acción sindical 

- .  -.. I.. ..I.__ .I. .a,,.-- 
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Ante la apatía sindical d e  la industria maquiladora la 
adm i nistraci ó n patronal im pie me nta por in iciativs. sus políticas 
de contratación, incremento de bonos, mejora de incentivos, 
programas de capacitación, programas d e  calidad, etc. a io 
largo y ancho de la organizaciiin, pero convencionalmente en 
forma graduada. Es decir, se ofrecen lac mínimas 
condiciones y elementos de subsistencia de manera tal que 
se mantenga contento al trabajador y no darle la oportunidad 
de manifestarse en contra de su fuente de trabajo. 

Dentro de las políticas y mecanismos de contratación no 
existen requisitos que ímpidierán trabajador operativo para 
contratado. básicamente el único requisito * para su.--- 
contratación es que se cumpla con la mayoría de edad o 
bién, que cuente can el consentimiento del tutor en caso de 
que el interesado tenga menos de 18 años. 

\ 

Así como define la empress. el tipo y forma de 
contratación se encarga del mejoramiento de las 
prestaciones e incentivos, lo cual de algún modo esta 
disfrazado directamente cor1 la rnodalidad de los bonos 
Ilhmense de rendimiento individual o colectivo, de transporte, 
de asistencia. por puntualidad, de comedor, etc. etc. 

Realmente el mevil de atracción que influye en fa decisien 
del trabajador para contratarse en determinada empresa 
maquiladora es sin duda la cantidad de bonos que estas 
ofrecen ya que el salario no es propiamente representantivo 
en la, nómina del trabajador. 

(3)'Desafortunadrnente para el trabajador al no haber 
presión sindical para lograr incremento salaria líquido 
queda sometido a recibir el salario mínimo 
establecido oficialmente por el gobierno federal, En 
forma definitiva se ve mermada la ganancia del 
trabajador que supondría una inversión al momento 
de darse ya sea la finalizaciiin del contrato, 
in cap acidsdes, j u bi I aci 6 n u otro tipo de 
inderninización debido a que para su Iiquidacián se 
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toma como base el salario base imperante bajo los 
conceptos que marca la ley, no tomando en 
consideración los diferentes bonos a que tenía 
derecho el obrero- 

[4)*N0 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 tomando como base el salario 
mínimo fijado por la Comisión Nacional de Salarios 
Mínimos, 

‘b - k .  “P+c. 

Considerando que el papel actual del sindicato obedece 
al mantenimiento del sistema que en la historia de la industria 
maquiladora se ha implementado, es decir que como 
proyecto, la ubicacih estratégica en la zona fronteriza y el 
establecimiento de las empresas ha sido pensado a lograr 
objetivos a corto plazo y en algunas empresas fueron 
diseñadas a un plazo mediano lo cual representa sin duda 
una inestabilidad general en cuanto a procedimientos 
administrativos, también repercuten en la rotación de 
personal y sobre toda repercuten también en intentar una 
estabilidad sindical que lograra conformar un sólo interés con 
la mejor representatividad y dar seguimiento al mejoramiento 
a las propuestas por elevar la calidad en las relaciones 
laborales. 

19.4,- COMUNICACION INTERNA OERERO-PATRONAL I 

Tanto k c  empresas que tienen sidicato como las que no 
lo tienen ofrecen a sus empleados diversos métodos y 
programas de comunicación para asuntos de cualquier tipo 
que esten relacimados con la empresa. 

I3,4)NOTA:comentar¡~s reaiizados por íos iíderes 
sindicales en CD- Juárez. 



A traves d e  los medios de publicidad, propaganditr 
folletos, revistas, volantes, pizarrón y micrófono entre otros 
las compañas maquiladoras comunican a sus empleado: 
sobre asuntos mmo: 

PRODUCTIVIDAD muestran los resultados obtenido: 
respedo a los programas utilizados conforme a los objetiva: 
fijados, señalando el rendimiento tanto individual cornc 
colectivo ai mismo tiempo en que se felicita al persond mélr 
sobresaliente en un período o actividad determinatia. . 

-En caso de los programas de CALIDAD por medio dE 
revistas se imñta al persond a enviar propuestas para e 
mejoramiento y optimización de sus tareas, se circular 
también volantes en los cuales se da a conocer la serie d E  

EVENTOS que organiza la empresa tales como deportivos 
sociales, culturdes, así corno la programación de cursos dE 
capacitación. 

-Por medio del R Z A R R O N  se mmunica al personal aquelle 
información reisrerite a los reconocimientos por SL 

desempeño y cofaboraü,,ón haciéndolo acreedor B 

determinada dismción, exhibiendo su fotografía y hacienda 
mención tanto a su estuerzo como al tipo de recompenza 
También por ese medio de información se anuncia cuanda 
hay vacantes para ocupar un puesto en la compañía. sa 
invita a los trabqadores a que lleven a un familiar o amigo B 
la empresa para que sea contratado, dando como 
recompenza un bono a IR persona que de algún modo 
participa en la contratación de otro trabajador, sustituyendo 
aquí de alguna forma la actividad del sindicato coma 
p roce di miento Oe ccr ntratació n. 



I 9.5.-ESPECTATlVAS DEL SINDICALISMO ANTE EL I TRATADO DE LIBRE COMERCIO 

La participación de nuestro país en el Tratado Trilateral 
de Libre Comercio junto con Canadá y Estados Unidos, 
implica reformas en todos los ámbitos de competencia así 
como para las empresas exige mejoramiento en la calidad 
de sus productos, mejores prestaciones para los empleados, 
minimización de costos, etc, exige también conformación y 
definición de la estructura sindical nacional. 

Queda entonces gran compromiso para las principales 
centrales %indicales del país como son: CTM, CRT, CROM-9 
CROC, todas ellas integrantes del sindicalismo oficial, aunque 
a decir verdad estas confederaciones no han ofrecido 
auténticas opciones ideológicas y políticas a los 
trabajadores pues todas ellas son definidas bajo la estructura 
g ob e rn i Sta-e st at ai. 

* .  '.- - I , *  

(5)'Las opciones se han presentado solamente cuando 
se toma en consideración al sindilicalismo 
independiente, que sin embargo ha  carecido hasta la 
fecha de una central nacional. 

Ante el Tratado de Libre Comercio, aún más el b 

sindicalismo en Cd. Juarez como en el resto del país debe 
tomar representatividad y conformarse de manera tal que 
refleje como ente authorno de cualquier centro de poder que 
no sea resultado institucional de la voluntad de sus 
agremiados; por ello debe ser independiente de los 
patrones, de los partidos políticos de la iglesia inclusive del 
mismo gobierno. 

Definitivamente la necesidad por lograr dicha autonomía 
se deriva de la aspiración y esperanza de los trabajadores 
por definir un destino propio, hacia la transformación por ellos 
mismos de sus condiciones labornles y reformnr u In 
sociedad bajo base jurídicas que puedan competir con otras 

(5j'NOTA:Entrevista practicada a los iíderes sindicaies y 
representantes de las maquiladoras en Cd. Juárez. 



sociedades en el terreno corriercial.. que es finalmente, el 
principal móvil para el aseguramiento del bienestar de la 
sociedad en su conjunto. 

Desafortunadamente al predominar en la industria 
maquiladora un sindicato raquitico y completamente gris no 
hay posibilidad alguna para planear las propuestas del 
obrero ante la entrada de nuevos empresarios tampoco 
existe la iniciativa por revisar los apartados más importantes 
de la Ley Federal del Trabajo referidos entre otros puntos: a 
la mejora salarial, wndiüones de higiene y seguridad, 
prestaciones, capacitación sistemas de escdaf6n etc., y de 
ser posible reglamentar Cm sistemas de bonos en las 
revisiones contractuales de cada empresa 

I 9.6--LA TASA DE SINDICALIZACION EN LA INDUSTRIA I MAQUILADORA DE CD- JUAREZ 

La tasa de Sindicalización en las tnaquiladoras, de 
acuerdo a los estudios realizados de un promedio global de 
125,000 a 130,000 trabajadores incorporados a la industria 
maquiladora. el 10% de este prarnedio forma parte de 
sindicato y entre los que se destacan- La Confederación de 
Trabajadores de México, que ha ocupado por mucho tiempo 
la cabeza del Congreso del Trabajo, subsiguiéndole la 
CROC, con una tasa de sindicalizaciiin inferior a la de la CTM, 
y posteriormente con una tasa mas baja que la anterior 
(CROC), que le correspondería el tercer lugar a la CROM. 

La tasa ocupa un porcentaje muy bajo de acuerdo a la 
investigación y entrevistas hechas a las maquiladores de 
ciudad Juárez y a los líderes sindicales. 

La tasa de sindicalizacion ha ido dicmiriuyendo a traves 
del tiempd, por la falta de representatividad de :os líderes 
sindicales; se ha perdido credibilidad por parte de los 



trabajadores en sus líderes, los trabajadores ya no caben ni 
que pensar de los sindicatos, si les convenga tenerlos, o no, 
porque no tienen apoyo ni ven representados sus intereses al 
100%. 

En la gran mayoria de las industrias maquiladoras de Cd. 
Juárez, la tasa de sindicalización es muy baja se est& 
perdiendo los agremiados sindicales, y si los hay son de 
empresa los cuales están conducidos por relaciones 
industriales de la misma corporación y en los que se tienen 
diversas prestaciones en su gran mayoría represantados por 

4mnos coma son: 8 m o s  de transporte, de puntualidad de 
alimentaciOn interno, de producción etc., a parte de las que 
rnbrca la Ley. \ 

- 

Desde que se fundó la CTM, no huvo representawidad 
absoluta hacia la base trabajadora mucho menos 
democratización sindical que hicieran valer sus derecho a los 
trabajadores: no hubo toda esa preocupación de un lider 
ai n d i cal, porque sus trabajad o res representad os vvi e ran 
comodamente; sólo veían sus propios intereses m n  una 
desviación inmensa Únicamente para su beneficio, m n  una 
serie de corrupción no controlable, enriquecimiento illcrto. Se 
habla de lideres que llevan mucho tiempo en el poder 
sindical, ¿qué le espera a Is. delegaci6n de Cd. Juarez? 

No solo la CTM, si no a la CROC, que es una cei-val de 
antaño que ha disminuido su poder y camino en sus ftterzas, 
reduciendo sus tasas de sindicalización al igual que la CTM, 
es una central con un promedio de tasa sindical de 33% del 
parametro total entre 12500 y 13000, trabajadores 
incorporados a las centrales y 4290 trabajadores afiliados a 
la corporación, es una organización subordinada de !a CTM 
yq que de lo que haga la cabeza del Congreso del Traoajo lo 
hart5 la CROC, es toda una. dictadura que a traves del aartido 
se van dando las nomas van ir siguiendo instrucciores por 
parte del gobierno. 



La CROM, es otro organismo sindical perteneciente al 
Congreso del Trabajo y representa el 24% del monto total de 
trabajadores cn la industria maquiladora de Cd. Juárez 
integrando un total de trabjadores de 3000 y 3120 del mismo 
sistema que los anteriores, donde se obedecen las Ordenes 
que acatan ellos a su manera y no de conformidad con lo 
que establecen las leyes y la constitución misma. 

Así se ha venido dando la tasa de sindicalización en las 
empresas maquiladoras de Cd. Juarez a través de varias 
décadas. ocupando la principal posición de las centrales 
obreras. Los mismos líderes sin sufrir cambios no han hecho 
una transformación favorable-para los trabajadores ni una 
respuesta clara y transparente que les proporcione mayor 
confianza hacia sus peticiones y requerimientos, porque no 
se les ha dado el 100% de apoyo a la clase trabajadora 
conforme pasa.al tiempo van a ir bajando cada día más las 
tasas de sindicalización, al no tener una respuesta clara 
positiva y democratización sindical hasta llegar el momento a 
que desaparezcan los sindicatos, tienen que ir anticipando 
una nueva reextructuración sindical, con una nueva ideología 
y formas de actuar y pensar en la democratización del 
trabajador con los sindicatos y las empresas que lleguen 
siempre con un acuerdo favorable para todas las partes. 

. 

9.7.-PARTICIPACION DE LOS TRABAJADORES ANTE 
SiJ CENTHAL OBRERA (SINDICATOS) CTM,CROM 
CROC. 

En algunos años se creyó en los sindicatos, los 
trabajadores pensaban que los líderes sindicales eran 
personas concientes que ellos mismo jugaban un papel 
fundamental dentro del núcleo sindica.1. y que eran otro 
miembro mas de la corporación, se enlazaban directamente y 
lleqaban - rírpido al acuerdo laboral, había plena confianza en 
l a s  peticiones hechas por los trabajadores se Itegaba a un 
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arreglo a través del tiempo, perdiendo la confianza de !!egar 
a una solución benéfica; para los obreros se perdió respeto 
por sus centrales a la falta de solucionar y llegar a la 
concertación de la confederación y trabajadores de México, 
así como la industria maquiladora en Cd. Juárez. La 
participación de los trabajadores ante sus centrales 
ccrrespondientes disminuyó a través del tiempo, ya la base 
trabajadora no cree en sus corporaciones, porque no se dá el 
cumplimiento rápido y concisa de las peticiones, y de los 
acuerdos a que quisieran llegar con ellos. 

La CTM, es una centrai fuerte que ha perdido agramiados 
por la falta de credibilidad, por eso la participación ha 
disminuido, porque no hacen nada para sacar a la clase 
trabajadora del atoyadero, con mejores condiciones de vida 
con mayores formas de Wir, con verdadero respeto a los 
trabajadores, donde sean los que soliciten y lo que pidan se 
hagan cumplir, tanto sus derechos como sus necesidades, 
con justicia, y equidad, donde Is. clase trabajadora participe y 
exija y se le aclare Io hecho y por hacer de los sindicatos. 
Así a decrecido la balanza de aqremiados, porque los 
sindicatos no han hecha en bue& medida que los 
trabajadores tengan mejores niveles de vida. 

La participacibn de los trabajadores en la producción, se 
encuentra afectada bajando su rendimiento por la falta de 
confianzay no poder llegar a un acuerdo con los líderes, ya 
que reciben Crrdenes por parte de los empresarios y mas no, 
con sus trabajadores. Se Han enriquecido mucho los líderes 
por jugar un papel y por tener un puesto de esa magnitud 
dentro de la empresa as¡ mismo, se ha desviado los 
intereses propios .de los trabajadores por parte de los líderes, 
en donde esos intereses iban en dirección hacia los obreros, 
entonces la participacibri de los trabajadores ante sus 
sindicatos a bajado en proporciones mayores. 

Que van a hacer los sindicatos para que estos vuelvan a 
creer en ellos y hagan participar a sus trahajadores 
directamente; demostrandri con hechos reales y juctificandcl 
con claridad los resultados obtenidos pars que 10s 
trabjadriires vivan en meiorec conciiciciries. 



! 9.8 .-REMCIUEf ENTRE ‘ A S  GIFE REP!TE s ’ 
CONFEDERACIONES CROM, CROC, CTM Y CRT 

La relación que hay actualmente entre las distintas 
confederaciones en las empresas maquiladoras de Cd. 
Juárez es buena. porque hay comunicación directa entre sus 
líderes sindicales cuando hay la necesidad de intercambiar 
sugerencia e ideas de información sindical. Sus líderes son 
personas que se wnoáeron a través del congreso del 
trabajo y que los fueron imponiendo a las centrales mas 
fuertes que es la CTM, estos se fuerón relacionando y 
concidiendo en el congreso. son gente madura y cap&, 
conocen el sistema por el cual fueron impuestos. que a través 
del gobierno se fueron dando entre los distintos sindicatos. 

La Confederación de Trabajadores de México [CTM), su 
relación con la CROCy I=ROM, desde hace mucho tiempo a 
habido una relación estrecha buena, para estos. La relacibn 
sindical se ha matitentdo con los mismos vínculos de hace 30 
años o más. la única diferencia que puede haber es entre 
líderes de otros industrias de otras ramas, que son de atras 
centrales. Hay diferencia en cuanto ideología. de como se ha 
manejado el sindicaiismo en México o porque se maneja 
diferente a como lo manejan ellos, por parte de una central 
que el de la CRT (Confederacibn Revolucionaria de 
Trabajadores), que son empresas de concesiones de 
transportes y comeraa m n  u n a  diferencia de ideologías. 

La ideología de los líderes es distintapor parte la CTM y 
CROC, son centrales obreras que ectan manejadas por el 
gobierno y reciben irrdenes de éste no es una corriente 
revolucionaria lo fundamental esta en la ley, en la constitución 
que dejó las corrientes revotucicrnarias. 

En la diferencia d e  ideoloqías, - con respecto a otros 
sindicatos coma sort: CRT, can-lbia su t~str~/ci~ra. E! ideüioyiü. 
sindical 
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93-ELEMENTOS FUNDAMEPJTALES DEL TPIABAJO EN' 1 L A  INDUSTRIA MAQUILADORA CD. JUAREZ I 

La productividad es un factor esencial y fundamental para 
que las empresas cumplan con sus objetivos y metas, ya que 
através de la productividad las empresas deciden el futuro 
de su propio negocio, si es necesario producir más de lo 
establecido, para que haya la maximación de recursos 
productivos. Desde que sus inventarios son altos o bajos las 
empresas tienen gerencia de producción y por medio del 
departamento de almacenes e inventarios saben cual es la 
produccióri P%i están debajo de lo estipulado o por enam= 
para lograr todo esto ya hemos mencionado que se 
necesitan medios financieros para obtener resultados 
favorables. La productividad se da por factores bien definidos 
y los medios son que haya un almacen de materias primas y 
que producto listo para la venta. Los incentivos son 
prestaciones que se les dan al trabajador como regalías 
donde el trabajador se da cuenta si esta trabajando a los 
mejores niveles de la empresa y si esta con los grandes 
redimientos de producción y de calidad. 

En los medio fundamentales y laborales se dan por dos 
puntos importantes: # 

La empresa que es la que aporta el capita.1 y el sindicato 
que gobierne a la clase trabjadorti estos dos elementos 
juegan un papel fundamental dentro de la empresa si uno no 
puede sobrevivir el otro par la razón de que están 
estrechamente relacionados, el sindicatc, tiene a sus 
agremiados que vienen siendo su quia, en el cual recaen 
todos los problemas, quien los resuelven, la gran rnayoria de 
las empresas maquiladoras. El sindicafo con la empresa 
existe una estrecha relación y hay una negociacihn por los 
intereses de los trabjadores hasta cierto punto, puesto que se 
habla de un sindicato de empress. en donde esta 
directamente y en constante comunicación con el negocio, se 
ven todas las variantes que el sindicato viene a formar parte 
de la gerencia de relaciones industriales 
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Cuando hay este t i p  de situación is. productividad se 
lleva a cabo por los niveles establecidos de la empresa y la 
calidad, se da con parámetros bien definidos de empresa de 
primer mundo y con tecnoloqía avanzada porque la calidad 
es el punto necesaria para que 10s productos sean 
aceptados o rechazados dentro de los mercados de 
exportación o dentro del mercado de libre competencia 
entonces, en las empresas de Cd. Jubrez hay un tecnología 
de alto nidel para que la exportación tenga sus mejores 
niveles y rendimientos a traves de la calídad y la 
productividad. Los rendirnientos individuales dentro de la 
empresa son favorables cuandmse cumplewlos estándares 
de producción y calidad, siempre y cuando se cumplan los 
niveles de incenhación y buenos salarios junto con las 
mejores prestaaones que proporcione la empresa de la 
zona ya que a través de los bonos e incentivos vengan a 
representar las mejores prestaciones que se den en el 
mercado laboral que reprensentan al trabajador, ya que si el 
trabajador ve que no tiene buenas prestaciones, buen 
ambiente de trabajo, buen salario va a renunciar o 
simplemente se va a contratar de v i d a  así como al 
rendimiento colectivo, si rio hay motivaaón para el grupo o 
para el conjunto de trabajadores en salarios, prestaciones, 
incentivos, estímulos y recompensas no van a estar a gusto 
por la falta de satisfaccibn a sus necesidades, van a buscar 
donde si tes ofrezcan, no todo lo necesario, pero si donde se 
cubran la gran parte de sus necesidades. 

El requerimiento de personal juega un papel primordial en 
las maquiladoras ya que siempre esta en constante 
ti-tovimiento. Siempre se requiere de personal masculino y 
femenino este va a estar contraado por acuerdo de la 
empresa esencialmente y por el sindicato. El trabajador que 
se contrata dentro de una empresa tiene derechos y 
obligaciones como afiliarse a un s¡rtdics.to y darle un contrato 
de trabajo por tiempo determinado o definida, posteriormente 
si es eficiente darle la planta. 



Hay un alto porcentaje de rotación de personal en las 
empresas maquiladoras, por eso e s  importante el 
requerimiento de personal, si el trabajador es eficiente dentro 
de la parámetros de prgductividad y calidad se le va hacer un 
reconocimiento estimulandolo con premios, ya sea placa 
diplomas, trofeos, aveces con incentivo para mejorar su nivel 
económico. 

19-1 O . - M  INDUSTRIA MAQUILADORA DEL NORTE I 

El caso de la industria maquiladora la ley federal del 
trabajo se apega mas a algunas paraestatnles,como es el 
caso de TELMEXSICARTSALen negociacibn colectiva 
sindical va más alla de lo establecido por la Lm. En cambio 
en las maquiladoras el panorama es muy diferente, dada la 
juventud y la especificidad de la sindicalización que se ha 
desarrollado en ella. 

Además, es necesario recalcar que la sindicalización en 
la industria maquiladora no es un fenómeno homogéneo ya 
que la situación de Tijuana difiere radicalmente de la 
situación de Matamoros en la medida que en la primera 
ciudad existe una Delegación sindical muy poco 
representativa de los intereses de los trabajadores, mientras 
que en la segunda. se da una tradición sindical antigua. típica 
de un sindicalismo más representativo. 

D 

No obstante las diferencias en las pautas de la 
sindicalizaci0n, IRS condiciones de acceso al empleo y la 
precariedad del mismo, los mercados de trabajo internos de 
las fábricas muestran que la fuerza de trabajo no ha 
conseguido obtener ni siquiera un control parcial del 
deserivolvimiento de su trabajo. 

La mayar parte de los trabajadores ocupa los niveles 
más bajos d e  una jerarquía que no está diferet-tciacia y eii iü 
que el personal de confianza no es abundante. ti./liiy pocos 



trabajadores han experimentado una movilidad vertical 
dentro de  las fábricas dada Is. inexistencia de escalafones. 
Dada la predominancia de la rotación d e  personal y del 
carácter del trabajo de las empresas maqiiiladoras, 
asociado con los ritmos de produccibn de las casas matrices, 
no existen las condiciones del surgimiento de organizaciones 
productivas en un sentido estricto. 

Por otra parte, debemos reconocer que las estrategias 
empresariales de control de la fuerza de trabajo se ejercen 
casi sin la intervención s ind id.  AI contrario, los intereses 
sindicales se ejercen dentro de un contexto de dominio 
ab'soluto de las prerrogativas empresariales y en - donde - - 
juega un papel de refrendo de ciertas decisichnes que no son 
materia de negociación, y con la paradirjica situacibn de que 
los empresarios pactan con los líderes sindicales sin que los 
trabajadores se enteren de ello, llevan a identificar, la 
existencia de un "sindicalismo subordinado, en particular en 
Tijuana. Par la que se puede conduir que la industria 
maquiladora del norte de México nace reestructurada y que 
en ella existen ya desde hace ya bastante tiempo las 
condiciones ideales para la irnplementación 021 nuevo 
modelo de desarrollo que marcha en el país y en el 
continenk 

Este análisis, basado en casos concretos situados dentro de 
un contexto de transición entre modelas de cesarrollo, 
permite señalar que el control sindical sobre diversos 
aspectos de la vida de trabajo se encuentre en una 
incrusijada. En efecto, el deterioro de dicho convol no se 
refleja sólo en la incapacidad pars hacer frente a la 
disminuci6n dramatica de los salarios reales (que, en el G ~ S O  
de México equivale a una pérdida de más del 5C:%) y a la 
alineación progresiva de los salarios contractuales con los 
salarios mínimos, como efecto de la existenma e topes 
salariales, sino que incide también y sobre todo en las 
dificultades que experimenta para 'mantener vicentes las 
prestaciofies sociales y la vigencia de prerrogativas al 
interior de las empresas. As¡, en cuestiones tan cruciales 
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como la movilidad vertical que fuerón durante largos años 
una prerrogative sindical basada en el reconocimiento de la 
antigüedad como criterio básico de ascenso, el sindicato 
pierde atribución en la medida que dicha movilidad resulta 
hoy de la capacitación. 

P., la vez, el sindicato pierde atribuciones sobre la 
movilidad horizontal ya que todos los traslados, permutas, 
reemplazos, etc., tienden a ser administrados unilateralmente 
por la empresas. 

Tampoco puede defender eficazmente los niveles de 
empleo y debe aceptar frecuentemente recortes de personal 
que le quitan poder de representación. Las nuevas 
modalidades de subcontratación introducen también un 
debilitamiento de I a cap acid ad de rep res entaci ó n I' co I e Ctiva", 
de los sindicato al quitarles la posibilidad de hablar en 
nombre de todo el personal que trabaja en las empresas. 
Dentro de la propia fábrica la flexibilización de las 
condicimes de empleo identificada sobre todo con el trabajo 
eventua1,'temporal o parcial lleva a resultados similares. 
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bicacibn 
thcnica 

In el 
Punto de 
iperacibn 

Local 

Piso 
Paredes 
techos 
Paertas 
!scale- 
ras 
Raipas 
Salidas 

de 
L8i;eagen. 
cia 
Orden 
Liipiezi 

Anexo 4 
CEAD10 1 

$ I 6 O U D A D  
I 

AIIBI1111 01 ?BABAJ@ 
-Condiciones seguras e inseguras- I T ~ A B A J A D O ~ ~ S  

- ~ c t o s  seguros e inseguros- I ia t e r i a les 
Ropa de 
trabajo 

unif orie 
!apatos 

de 
segar idad 

- 
1quipo 

:ontra inc, 

lidranter 
langueras 

:es 
Ixtingüido- 

erraiientas Instalaciones 

Tuberias de 
agua 

ConQaí t 
Tuberias de 
gas 
Generadores 
de vapor 
Recipientes 
sujetos a 
preiibn 

Tuber ill6 

--.- 

üaquinar fa 

Partes 
iiviles 
Partes 

Proteccibn 
en el punta 
de opera- 
ci ba 

f i j a 6  

- 
Solren t es 
lXplOSiVQ6 

Casco 
Gafas 
Careta 
Ore jeras 
Guan te6 
Botas 

:ecbnicas 
ilictricas 
iidrkulicas 

. .  
, .., * .  CllADlO 2 

. H I C I B I I  

riaairrsair s 
-hCb6 bigihnicos y antdhiqiinicos- 

A M ü I B # n  bl T U I A J O  $ 

-condiciones seguras e inrequras- 

Agen te s 
liaicos 

Agentes 
Quiiicos ' 

1 qui po -'de pro t e c - 
cibn personal 

iibbitos en el pun- 
to de Operacibn 

Ingestibn de 
alíientos o 
bebidas 
refrescantes 
m a r  

nstalaciones Local 

Pisos 
TüCh06 
Paredes 
lscaleras 
Raipas 

1scafandtas . 
Canchas audftivao 
Gafa8 
iascarillas 
Guantes 
Uniformes 
Zapatos 

Servicios 
sanitario# 
Ridrantes de 
agua potable 
Regaderas 
Areas de des= 
canso 
Coaedor 
Casilleros 

Ruído 
teiperatora 
Iluiinaclbn 
Vent ilaciin 
Rad i ac íone a 

Polvos 
Iuios 
Gases 
Vapores 
Sustancias 
corrosivas 
lianac i ones 
Heblinas 

1U111'11: -IlGOJiOüIA, SIGURO SOCIAL 1985.  
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CUADRO 3 
Anexo 5 

PARTE AFECTADA 

"os Y 

MUÑECA 

HOhRCIS Y 

BRAZOS. : 

ESPALDA 

FACTOR DE RIESGO 

REPETICION 
FUGRZA 
POSTURA 

PRESION DIRECTA EN 
LA PALMA 

VIBRACION 

BAJA TEMPERATURA 

REPETICION 
FUERZA 
POSTURA 

REPETICION 
FUERZA 
POSTURA 
CARGA 

AMBIENTE 
PERSONAL 

D I S T ~ C I A  

ACCION PREVENTIVA 

RE!DUCIR MOVIMIENTOS 
REDUCIR LA FUERZA 
TRABAJAR EN POSICION 

USAR HERAMIENTA 

ALEJAR LAS MANOS 

PROTECCION 

NEUTRAL 

ACOJINADA 

DE LA VIBRACION 

REDUCIR REPETICIONES, 
REDUCIR FüSRZA -. 
MANTENER LOS BRAZOS - 
CBRCA DEL. CUERPO r 

1 '  
.. 

I .  

REDUCIR ~ R Z A  
USAR E(ECANSSM0S PARA 
MOVER LAS COSA PESADAS 
TRABAJAR CON LOS 
BRAZOS CERCA DBL 
CUERPO 
REDUCIR LA FUERZA DE 
JALAR Y EMPUJAR 
MEJORAR POSTURA 
MANTENER LA ESPALDA 
EN SU CURVATURA NORMAL 
ELIMINAR CARGA 
EVITAR TORCER CINTURA- 
EVITAR. INCLINARSE 
CON FRECUENCIA 

FUENTE: CURSO DE ERGONOMIA SURGICOS 1992. 


