Estudios Fronterizos, Nam. 23, septiembre-diciembre de 1990, pp. 55-76

MODERNIZACION TECNOLOGICA Y CAMBIOS
ORGANIZACIONALES EN LA INDUSTRIA
MAQUILADORA

Por
Jorge Carrillo Viveros
Migucl Angel Ramirez*

RESUMEN

Actualmente, la importancia que representa para México la industria ma-
quiladora de exportacién (IME) puede resumirse en los siguientes cuatro puntos:
primero, es la segunda fuente de divisas para el pais (después del petréleo); la
tasa de absorcién de fuerza de trabajo excede a la de los demds sectores de la
economia; su crecimiento en el niimero de establecimientos; la complejidad y
modemizacién que muestra en los iiltimos afios. Bajo este panorama, se justifica
la atencién que se le presta a la IME ante el probable Tratado Trilateral de
Acuerdo de Libre Comercio, con el que se espera continuard su expansién, por
lo que se hace necesario realizar estudios que fortalezcan el aprovechamiento
de oportunidades que pudiera ofrecer la IME.

Es en este sentido que en este trabajo se analizan algunos aspectos relacio-
nados con la tecnologia en plantas maquiladoras, especialmente aquellas con
nuevas formas de organizaci6n en el trabajo. Las hipétesis que se manejan son
dos: existe una amplia y heterogénea difusién de la tecnologia en la IMB; existen
diferencias significativas en la estructura organizativa entre plantas que utilizan
nuevas tecnologias blandas o métodos de organizacién flexible del trabajo, y
plantas de tipo més tradicional. Para la realizacién de este trabajo se llevé a cabo
una encuesta probabilistica en Ciudad Juérez, Tijuana y Monterrey.

Algunas de las conclusiones a las que se llegan reflejan que la IME no sélo es
importante por las divisas y empleos que genera a nivel nacional, sino también por
los impactos que propicia a nivel regional. Las caracteristicas actuales de la M la
definen por su dinamismo, heterogeneidad y reestructuracién. Dentro de la rees-
tructuraci6n se observa: la difusién de procesos automatizados; los cambios en el
empleo, y la proliferacién de la flexibilizacién organizacional.

En lo que se refiere a la flexibilizacién organizacional en la mMg, los
resultados de este trabajo permiten sefialar que existe un proceso generalizado,
pero que éste no es homogéneo entre las distintas actividades econémicas.

ABSTRACT

Presentely the magnitude of the maquiladora industry in Mexico can be
summarized: It is the first source of foreign exchange (after oil); the employ-
ment absorption rate is larger than in the other economic activities of the
country; and it shows longer increase in the number of the plants. With this
background, the attention of the maquila industry into the probably Free Trade
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Agreementis justified, because the expectation is that the maquila will continue
to expand, and is therefore necessary to do research in order to take advantage
of opportunities offered by the maquila.

This paper analizes some aspects of technology in maquila plants, specially
regarding new work organization. The hypotheses are two: there exists an vast,
heterogenity diffusion of technology throughout the maquila plants, alternatively,
there are significant differences in organizative structure between plants wich
use new technologies of flexible work organization models and plants that are
more traditional. To carry out this research a probabilist inquiry was conducted
in Ciudad Juarez, Tijuana and Monterrey.

Conclusions show that the maquiladora industry in very important as a
source of foreign exchange and employment at the nacional level, but also is
important because of the impactat aregional level. Atpresent the characteristics
of the maquiladora industry are defined by dynamism, heterogeneity and
restructuring, and this includes the diffussion of automated processes, changes
in employment and the growth of the organizational flexibility.

INTRODUCCION'

La industria maquiladora de exportacién (en adelante IME) es una de
las industrias mds dindmicas en su crecimiento dentro de México. La
importancia de la IME puede resumirse en los siguientes puntos: 1) su
constitucién actual como la segunda fuente de divisas para el pais después
del petréleo (1,500 millones de délares en 1985, lo que equivalié al 5% de
los ingresos totales en cuenta corriente); 2) una tasa de absorcion de fuerza
de trabajo que excede multiplicativamente al empleo que generan los
demds sectores de actividad econémica (18.5% anual de 1984 a 1988), y
que representa actualmente al 18% de la poblacién econémicamente activa
en la industria de la manufactura; 3) el crecimiento en el nimero de
establecimientos, y 4) su complejidad y modernizacién.

La enorme atencién que ha cobrado la IME, tanto en México como en
Estados Unidos y recientemente en Canadd, se debe al sostenido dinamis-
mo de su crecimiento y a la envergadura de su tamafio. Para agosto de
1990, segiin reporta INEGI, existian 1909 establecimientos que ocupaban
a 459,837 personas y gencraron entre enero y agosto de ese afio $2,200
millones de délares.

La justificada atencién que se le ha dado a la IME a partir del probable
Tratado Trilateral de Libre Comercio (TTLC) se debe al comportamiento
en el crecimiento que ha tenido dicha industria, a las proyecciones que
demuestran que continuaré dicha expansién, y a la importancia econémica

A Los datos empiricos de este trabajo forman parte del proyecto de investigacién: “Mercados de
trabajo en las actividades maquiladoras”, auspiciado por la Secretarfa el Trabajo'y Previsién Social.
Todas 1as ideas expresadas en el mismo son responsabilidad exclusiva del autor. La estadistica estuvo
a cargo de Jorge Santibafiez y el procesamiento de datos a cargo de Francisco Barraza,
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que guarda la IME en el contexto nacional. Los escenarios futuros mencio-
nan que es posible que se acelere el proceso de maquilizacién de la
industria en México a partir del TTLC. Lo anterior coadyuva a una necesaria
comprensidn del desarrollo tecnolégico en laIME y a fortalecer los estudios
que apunten sobre el aprovechamiento de oportunidades.

En este sentido, en este trabajo se analizan algunos aspectos relaciona-
dos con la tecnologia en plantas maquiladoras, especialmente con nuevas
formas de organizacién del trabajo.

Este documento est4 estructurado de la siguiente manera: 1) presenta-
cién sucinta de la metodologia, 2) breve exposicién de rasgos sobresalien-
tes de laIME, 3) resultados de lainvestigacién sobre tecnologia, 4) contraste
de variables en plantas con mayor y menor flexibilidad organizativa y
5) conclusiones generales.

METODOLOGIA

En este trabajo se analiza la IME en México a través de una encuesta
probabilista que realizé El Colegio de la Frontera Norte en febrero de 1990
en diversas plantas maquiladoras establecidas en Tijuana, Ciudad Juérez
y Monterrey, pertenecientes a las actividades de la electrénica, las auto-
partes y el vestido.

Se seleccionaron aleatoriamente 210 plantas maquiladoras las cuales
representaron a 358 plantas. Las hip6tesis de trabajo que se manejan en
este documento son dos: 1) existe una amplia y heterogénea difusién de la
tecnologia en la IME, y 2) hay diferencias significativas en la estructura
organizativa entre plantas que utilizan nuevas tecnologfas blandas o mé-
todos de organizacion flexible del trabajo, y plantas de tipomés tradicional.

La plausibilidad de estas ideas radica en que estudios previos de caso
sobre la IME reportan un importante proceso de difusién de nuevas tecno-
logias, con lo cual se supone que se presentan una serie de efectos en el
empleo, en las caracteristicas de los trabajadores y en las estructuras
orgamizativas de las plantas segiin el nivel de tecnologia implementado.

Para revisar la primera hip6tesis sobre 1a difusién de la tecnologia, se
analizan variables como porcentaje de rechazos a la produccién, partici-
pacién en el justo a tiempo y niimero de unidades programables a partir de
los promedios del total de las plantas analizadas. Y, para examinar las
diferencias entre plantas con mayor y menor flexibilidad, se crean dos.
grupos a partir de la participacién de la mano de obra directa en ocho
actividades relacionadas con la forma de organizacién de trabajo. Se
consideraron como plantas con “mayor flexibilidad” (MAYORFLEX) aque-
llas cuyo personal directo se encuentra involucrado en una proporcién
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superior al 30%, como promedio de las ocho actividades relacionadas
con la organizacién flexible;? y como plantas con “menor flexibilidad”
(MENORFLEX) aquellas con 30% o menos de su personal directo involucra-
do en esas mismas ocho actividades.

Bajoestecriterio se encontré que 27% de las plantas fueron clasificadas
como de “mayor flexibilidad” y 73% como de “menor flexibilidad”. El
promedio de participacion de los trabajadores en varias de las actividades
resulté alto y la mayor participacidn se presenta en el trabajo en grupo,
seguida del involucramiento en el trabajo, los cuales alcanzaron a més del
50% del total de la mano de obra directa involucrada en esas actividades
en las 358 plantas.

Una vez formados los grupos se analizan los siguientes aspectos: datos
generales de las plantas (empleo, antigiiedad y costo de 1a mano de obra),
caracteristicas de la fuerza de trabajo (origen, experiencia laboral, antigiie-
dad, edad, sexo y escolaridad) y aspectos de la estructura organizativa
(niveles jerdrquicos, personal directo, calificaci6n y salarios).

ACERCA DE LA INDUSTRIA MAQUILADORA DE EXPORTACION

La IME surgié en México en 1965 con el establecimiento del programa
gubernamental denominado de Industrializacién Fronteriza, Mediante este
programa se permitia tanto la importacién de insumos y componentes a
nuestro pais, como la exportacién de los productos libres de impuestos,
excepto del valor agregado. Esta reduccién de aranceles ha permitido el
traslado de importantes segmentos productivos de Estados Unidos hacia
México, fundamentalmente en la bisqueda del abaratamiento de los costos
de produccién.

El desarrollo de la IME ha sido complejo en la presente década.
Transformaciones sectoriales, productivas y organizacionales, entre otras,
han llevado a considerar que dicha industria se encuentra en una nueva
etapa. Esto ha permitido, en la actualidad, presentar a la maquiladora en
forma segmentada: por un lado, sectores y empresas de punta con procesos
productivos modernizados a través de la incorporacién de innovaciones
tecnoldgicas duras y blandas; y por otrolado, sectores y empresas atrasadas
en donde prevalecen los procesos tradicionales de ensamble.

2 Las ocho actividades son: 1) mantenimiento del equipo y maquinaria, 2) diagnéstico y
solucién de problemas de produccién, 3) control o inspeccién de calidad, 4) circulos, grupos
o juntas de calidad, 5) equipos de trabajo, grupos de trabajo o produccién en grupos; 6)
multicalificaci6n, 7) rotacién de tareas y operaciones, 8) involucramiento en el trabajo.
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Existe una literatura especializada que evidencia que existen dos fases
¢n la historia de la industria maquiladora. Los trabajos de Carrillo (1986),
Gonzélez-Aréchiga y Barajas (1987), Wilson (1989), Gonzilez-Aréchiga
y Ramirez (1989 y 1990) y Brown y Dominguez (1989) son una buena
muestra de ello, Revisando algunos de los rasgos mds generales de estas
etapas tenemos los siguientes:

La primera etapa abarca la década de 1960 a 1970, y estd caraclerizada
por ¢l inicio del Programa de Industrializacién Fronteriza, su ampliacion
hacia el interior del pais, y la consolidacién a través de su crecimiento, Las
tasas de crecimiento en ¢sta fase tuvieron fuertes altibajos, sin embargo,
de 1974 a 1980 el valor agregado de la IME crecid a una tasa anual del
15.83%, ¢l empleo a una del 7.84% y el nimero de establecimientos a una
del 5.29%. En términos productivos, la industria se caracterizo por ser de
ensamble intensivo en mano de obra, con bajo uso de tecnologia, con
actividades parciales y repelitivas y con una organizacién simple del
trabajo. Acompaniando a esta forma de proceso de produccién sc presen-
taba una oferta abundante de empleo, un empleo femenino y una baja
exigencia de capacitacién dentro del rabajo. Los bajos indices de rotacién,
las exigencias mayores en la seleceién del personal y el bajo nivel de
relacién entre ¢l sector productivo y educativo fucron caracteristicos de
esta primera etapa industrial de la IME, La literatura menciona ¢l estable-
cimiento de una industria con baja tecnologia y trabajo no calificado.

La segunda etapa abarca desde la década de los ochenta hasta el
presente, v s¢ ha caracterizado por su sistemética transformacion en
diferentes Grdenes, entre los mds conspicuos s¢ encuentran; la mayor
composicién técnica del capital, el desarrollo de procesos automatizados,
el peso y participacion de los sectores productivos de la electrénica y de
las autopartes, el incremento del sector masculino en ¢l trabajo, la flexibi-
lidad en la organizacién de la produccidn y del trabajo y la regulacién del
empleo. Las tasas de crecimiento en esta fase fueron mds altas que en la
etapa anterior. Las tasas anuales de crecimiento, entre 1981 y 1989, fueron
del orden del 16.96% en el valor agregado; de 15.60% en el empleo y de
14.18% en el niimero de establecimicntos. Es decir, 1.6 veces mayores en
los establecimicntos que en la década anterior, 0.9 mayor ¢n los trabaja-
dores y 0.07 en el valor agregado, respectivamente.,

En términos productivos, 1as empresas se pucden calificar en tres tipos
seglin Patricia Wilson: de ensamble tradicional, “postfordisias” y manu-
factureras (Wilson, 1989). Cada uno de cstos tipos esté caracterizado por
una diferente intensidad en el empleo de mano de obra. En 1érminos
generales, los tres tipos dc ecmpresas prescntan, aunque claramente cn
forma heterogénea, el uso de nuevas tecnologias v nuevas formas de
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organizacién del trabajo y de la produccién. El trabajo, también en térmi-
nos muy generales, se recalifica por el grado de responsabilidad y partici-
pacién que exige a los trabajadores un mayor involucramiento en la
produccién.

Al parecer, en esta segunda etapa se contrae la oferta en el empleo y se
equilibra el uso de mujeres y hombres en la produccién; se empieza a
desarrollar un mayor esfuerzo en el rea de la capacitacién; se incrementan
sustancialmente los indices de rotacién, al grado de convertirse en uno de
los problemas fundamentales en dicha industria; bajan las exigencias en la
seleccion de personal pero al mismo tiempo se incrementa la relacién entre
el sector productivo y educativo, particularmente en los niveles técnico y
profesional. Se considera que en esta etapa el trabajo se ha recalificado y
que han aparecido nuevas habilidades.

El carcter segmentado e internacionalizado del proceso de produccién
ha provocado que la IME se haya caracterizado por el uso intensivo de la
mano de obra, motivo por el cual las maquiladoras han sido concebidas
como centros de costos y no de utilidades. La singularidad de ser funda-
mentalmente plantas orientadas hacia la exportacién y con uso intensivo
de la mano de obra, asi como el tratamiento arancelario especifico que le
otorga el gobierno, ha llevado a considerarlas no sélo como una industria
homogénea sino como industria en si misma. Si bien esto es cierto, la IME
lejos de ser una industria, propiamente dicho, es un conjunto de actividades
econémicas que se integran verticalmente a diversas industrias (electréni-
ca, automotriz, mueblera, de la confeccién, etc.). Este simple hecho
deviene en una singular heterogeneidad de los procesos de produccién y
de organizacién, Asimismo, las oportunidades de reducir costos relativos
de produccién ha provocado el fendmeno de las relocalizaciones produc-
tivas, las cuales rebasan la simple caracteristica de “mano de obra barata
sin calificacién”. Este hecho lleva a considerar que el término “maquila-
dora”, més que referirse a un concepto productivo, debe relacionarse con
uno arancelario. Esto se ejemplifica con el hecho de que una planta
“maquiladora” puede dedicarse, total o parcialmente, al ensamble o a la
manufactura.

ACERCA DE LAS TECNOLOGIAS BLANDAS: NUEVAS FORMAS
DE GESTION DE LA MANO DE OBRA

Revisemos brevemente tres estudios que arrojan resultados empiricos
sobre la organizacién flexible en el trabajo.

Palomares y Mertens (1985) encuentran en las industrias electr6nicas
entrevistadas la utilizacién de las técnicas cero error y justo a tiempo; un
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incremento del personal calificado y cambio en las propias actividades del
personal (incluyendo incrementos en la capacitacién); técnicas de involu-
cramiento en el empleo; incremento de los salarios (a través de bonos de
puntualidad, asistencia, etc.) “a cambio” de responsabilidad-compromiso
y disminucién de la rotacidn, y una cierta reduccién en el empleo.

Wilson (1989) reporta una utilizacién del justo a tiempo del orden de
42% (n=12 plantas) en plantas “postfordistas”, del 9% en manufactureras
“fordistas”...(n=32) y del 25% en ensambladoras intensivas en trabajo
(n=24). Los resultados de pricticas de multicalificacién (o polivalencia en
el trabajo) fueron del 50, 39 y 21%, respectivamente. De participacién de
los trabajadores: 75,29 y 46%; y de continuidad en el control de la calidad:
92, 81 y 88%, respectivamente,

Carrillo (1990) encuentra una amplia difusién de técnicas de organiza-
cién flexible. En las once plantas maquiladoras de autopartes visitadas en
Ciudad Judrez y Nuevo Laredo (al igual que en seis plantas no maquila-
doras del interior del pais) existen por lo menos dos técnicas organizacio-
nales adaptadas. En cinco plantas se ha implementado el justo a tiempo,
en nueve el control estadistico de proceso, en diez los circulos (o juntas)
de calidad, en seis los grupos o equipos de trabajo, y en dos el involucra-
miento en el empleo. Se reportan también la existencia de nuevas habili-
dadesy la ampliacién de los programas de capacitacién de la mano de obra,
asi como un amplio uso de hombres en procesos simples de ensamble y en
procesos de manufacturas (dentro de las maquiladoras).

Las conclusiones generales que se pueden establecer de estos tres trabajos
son que existe un proceso de incorporacién de nuevas tecnologias duras y
blandas en plantas maquiladoras, tanto en la frontera como en el interior del
pais. Que si bien hay una amplia difusién de nuevas tecnologfas, coexisten
procesos tradicionales de ensamble con procesos de tecnologias avanzadas.

La evidencia empirica presentada en estos trabajos constata que sf es
compatible el uso de nuevas tecnologias en la industria maquiladora; que
contrario a la tesis de la relocalizacion de plantas hacia los paises de origen
por la adaptaci6n de procesos de produccién flexible, México representa
una opcién dnica dentro del proceso de automatizacién y flexibilizacién
ya que la combinacién de diversos factores de localizacién permite res-
ponder a las distintas oportunidades de mercado. En este sentido cobra
relevancia el hallazgo de la proliferacién rdpida y novedosa de procesos
de manufactura en la maquiladora, sefialada en varios trabajos, pero
analizada con mayor sistematicidad por Wilson (1989).

A través de métodos directos o indirectos todos estos estudios reportan
un aumento de la eficiencia en las plantas, producto del mejoramiento en
la calidad y productividad del trabajo.
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A pesar de los signos positivos que acompafian este proceso de
modemizacién industrial, y de que cada vez se vuelve més complejo,
existen evidencias que permiten sefialar la necesidad de una mejor evaluacidn
del pardmetro tecnoldgico. Dentro de este pardmetro una de las dreas
menos atendidas en la investigacidn sobre la IME es la flexibilidad organi-
zacional. A conlinuacidn se revisan algunos aspeclos relacionados con ella.

Las exportaciones de maquiladoras estdn sujetas a una gran compelen-
cia intemacional. Algunos de losindicadores centrales que en laactualidad
son utilizados para conocer el grado de competitividad de las pla.nlas son
el porcentaje de recharzos en la produccion y el justo a tiempo. 3 Estas
técnicas generalmente van unidas a otras mds relacionadas con la
modernizacidn en la gestitn de la mano de obra.

a) rechazos en la produccidn. Se puede mencionar que éstos son uno
de los mejores indicadores del control de calidad, y que es un sistema
ampliamente utilizado en las industrias que concurren en el mercado
internacional altamente competilive, como es el caso del sector automo-
triz. En la encuesta de el COLEF resultd que la mayoria de las plantas —més
del 60% de ellas—, se encontraban en el rango 0-5% de rechazos. Llamé
laatencion el caso de las autopartes gue tuvo el indice més bajo de rechazos
a la produccién.

b) Justo a tiempo. Se encontrd una amplia difusién de este sistema. A
partir de la encuesta se lograron distinguir dos segmentos tecnoldgicos
derivados de la implementacion del sistema justo a tiempo en las maqui-
ladoras. La proliferacién de dicho sistema se presenté con mayor fuerza
en las ciudades fronterizas, donde mds de la mitad del total de las plantas
trabajaban con dicha técnica en més del 75% de sus productos. Las plantas
que laboran con un rango bajo de dias de inventario (esto es, entre menos
de 1 y hasta 9 dias —contando desde que entran los componentes hasta
que salen los productos de la planta—), fueron la mayoria de las tres
actividades econémicas analizadas.

¢) Unidades programables. Para medir la tecnologia dura se preguntd
€l nimero de unidades programables con que contaba la planta en cada
departamento. El promedio de unidades programables por planta resultd
diferente entre los sectores productivos: 22 unidades en la electronica, 12
en las autopartes y 3.4 en el vestido. Se encontrd una alta heterogeneidad
interna en cada sector productivo. En cuanto a su distribuci6n segin tipo
de unidad se cuenta con la siguiente informacién: de 6,605 unidades
programables en las 358 plantas analizadas, el 79.6% de las unidades eran

? De su producto principal durante ls semana anterior a ls entrevista.
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maquinas herramientas de control numérico, 19.7% robots, 0.4% equipo
programable para traslado y 0.27% otro tipo de unidad.

Laindustria de la electrénica se encuentra a la vanguardia en el nimero
de unidades programables que incorpora (computadoras, miquinas-herra-
mienta de control numérico, robots y equipo de traslado). En el 4rea de
insercion, se encontrd en las plantas de ensamble de televisores se utilizan
una gran cantidad de maquinas de insercién automética que, dado el nivel
de operaciones que realizan y la flexibilidad de las mismas, algunos
expertos las consideran como robots (sin brazos).

Acerca del nimero de empleados por unidad programable resulté que,
como era de esperarse, hay mas empleados por méquinas en el sector de
la electrénica (64.5%) que en las autopartes (51.1%) o que en el vestido
(31.7%). También aqui existe heterogeneidad interna. El mayor mimero
de empleados por unidades programables en las industrias de vanguardia
tecnolégica, como la electrénica, se debe a que son sensiblemente de
mayor tamafio que las del vestido. Asi, mientras que es aproximadamente
dos veces mayor el nimero de unidades por trabajador en el vestido que
en la electr6nica, es seis veces mayor el tamarfio de empleo promedio en
este dltimo sector que en el primero.

d) Organizacion flexible. Se define por organizacion flexible la pre-
sencia de ocho elementos organizativos dentro de las emprcsas.4 Se parte
del supuesto de que a mayor porporcién de la mano de obra participando
en cada uno de esos ocho elementos, es mayor la flexibilidad.

Anteriormente se pensaba que dichas técnicas sélo existian en algunas
plantas de vanguardia tecnoldgica y que a mayor tecnologia mayor flexi-
bilidad en la organizacién del trabajo. Los datos de 1a encuesta mostraron
que las ideas anteriores no son correctas. Los datos confirmaron una clara
tendencia, en muchas de las plantas, hacia el involucramiento de la mano
de obra independientemente del nivel de tecnologia dura. Se encontré que
la participacién de la mano de obra en técnicas flexibles no estuvo asociada
ni con la antigiiedad de las plantas ni con la automatizacién en los equipos.
En general, mientras que las entrevistas a profundidad reportaron un
proceso a largo plazo que busca incorporar al 100% de los empleados en
la mayoria de las nuevas formas de organizacion flexible, la informacién
sobre implementacién de equipo automatizado indica que su uso es muy
heterogéneo entre las plantas.

Las actividades organizativas mis difundidas en las plantas maquila-
doras fueron el trabajo en equipo y las técnicas de involucramiento en el

4 Consgltese 1a nota de pie niimero 2.

63



MODERNIZACION TECNOLOGICA Y CAMBIOS ORGANIZACIONALES

empleo: el 56.8% de la mano de obra directa, en el total de plantas,
participaba en la primera actividad y el 53.2% en la segunda. Un segundo
grupo estuvo conformado por las técnicas que tuvieron més del 30% de su
mano de obra directa participando en: rotacién de tareas, circulos de
calidad y multicalificacion.

Acerca de la participacién del personal directo en la organizacién
flexible, segiin las actividades econdmicas, se presentaron diferencias
interesantes. Fueron mayores los promedios de participacion en el mante-
nimiento de equipo y maquinaria en las autopartes (18.9%) y en el vestido
(12.5%) que en la electrénica. En el diagnéstico y solucién de problemas
participaron el 21.4% en la electrénica y el 26.5% en las autopartes. En
este tltimo sector es donde se le otorga mayor importancia a la calidad:
27.2% en control de calidad y 49.9% en los grupos de calidad. En segundo
lugar es en la electrénica y por iltimo en el vestido (véase cuadro 1).

En el trabajo en grupo, nuevamente, es en las autopartes donde es mis
elevado el porcentaje de participacion de la mano de obra directa (74.6%).
Sobresale también la electrénica con 51.6%. Salvo las practicas de multicali-
ficacién, en donde fue mayor la participacién en la electrénica (38.8 vs. 28.5
en las autopartes y 26.7 en el vestido), las autopartes superan a los otros
dos sectores en la rotacién de tareas y en el involucramiento en el trabajo.

Por lo tanto, todo parece indicar que es en las autopartes donde se
presenta, en promedio, la mayor participacién del personal directo en
forma de organizacion flexible en el trabajo. En general, los altos porcen-
tajes sugieren una difundida flexibilizacién en el proceso de organizacién.

De los datos anteriores se deriva que existe una reestructuracion organi-
zacional generalizada que apunta hacia un mayor involucramiento de los
trabajadores en actividades que anteriormente pertenecian a distintos
departamentos, muchos de ellos para personal indirecto. La transforma-
cién organizativa, a pesar de su amplia difusién, mantiene diferencias
internas considerables, como es el caso de algunas de las variables expuestas
con anterioridad, lo que da firmeza a la hipétesis de que existen diversos
modelos de maquiladora que rebasan los cortes de ciudad y sector, es decir,
que para comprender los niveles y modelos organizativos y tecnoldgicos,
no basta con entender las diferencias regionales y sectoriales, las cuales ya
en si mismas reflejan varias industrias maquiladoras y no sélo una.

FLEXIBILIDAD ORGANIZACIONAL
En esta seccién se examina la hipitesis que menciona que existen

diferencias significativas en la estructura organizativa entre plantas que
utilizan nuevas tecnologias blandas o métodos de organizacién flexible del
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CUADRO 1. Porcentaje de participacion del personal directo en
1a organizaci6n flexible segin actividad econémica

(promedios).
Prestaciones Electrénica Autopartes  Vestido
Mantenimiento de equipo 7.6 189 12.5
y maquinaria 9.8) (31.6) (23.1)
117 33 42
Diagnéstico y solucién 214 26.5 6.4
de problemas (29.2) (36.7) (7.9)
134 42 40
Control de calidad 18.2 272 7.8
(26.4) (32.8) (10.5)
171 49 55
Grupos o juntas de 332 499 19.9
calidad (35.0) (40.6) (31.3)
140 36 31
Producci6n en grupo 51.6 74.6 443
(38.8) (28.5) (40.8)
96 29 33
Multicalificacién del 38.8 28.5 26.7
trabajador (324) (3L7) (32.3)
133 37 45
Rotacién de tareas y 40.3 445 236
operaciones (32.8) (34.8) (27.1)
163 39 47
Involucramiento en el 52.6 59.5 47.5
trabajo 41.3) 374) (40.8)
124 34 35

FUENTE: Encuesta a plantas maquiladoras, Secretaria del Trabajo y Previsién Social
y El Colegio de la Frontera Norte. Proyecto: “Mercados de Trabajo en las

Actividades Maquiladoras”, 1990.

NOTA: Los mimeros entre paréntesis son las desviaciones esténdar
correspondientes, y el siguiente debajo es el mimero de casos (plantas

analizadas).
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trabajo, y plantas de tipo més tradicional. Para ello se revisan diversas
variables que a continuacién se presentan agrupadas en caracteristicas de
las plantas, de la mano de obra y de la estructura organizacional.

Caracteristicas de las plantas
a) Tamaiio del empleo

Con respecto al tamafio de empleo de las plantas segiin su grado de
flexibilidad se observa que las plantas con “mayor flexibilidad” (en
adelante MAYORFLEX) son en su mayoria de gran tamario: 47.7% de estas
plantas tiene méas de 500 empleados. Las plantas con “menor flexibilidad”
(en adelante MENORFLEX), en cambio, no presentan grandes diferencias en
su distribucién por rangos de empleo, aunque se observa una ligera
mayoria del 37.8% en el rango de 101 a 500 empleados.

Estos resultados parecen confirmar que la flexibilidad organizacional
es, entre otras cosas, una estrategia para resolver los problemas derivados
del “gigantismo” en el empleo.

CUADRO 2. Tamaiio del empleo de las plantas segan su grado de

flexibilidad.

Empleo Plantas con menor Plantas con mayor

flexibilidad flexibilidad
Rangos de empleo No. % No. %
1-100 64 30.8 10 12,9
101-500 79 378 31 394
Mis de 500 66 315 37 4717
Total 209 100.0 78 100.0

FUENTE: Misma del cuadro 1.

b) Antigiiedad

En relacién con la antigiiedad de las plantas segiin su flexibilidad, las
plantas con MAYORFLEX se establecieron en su mayoria antes de 1984. Lo
que parece indicar una mayor tendencia entre las plantas antiguas a
reestructurarse mediante la incorporacion de métodos de organizacion
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flexible més que de nuevas tecnologias (ya que fueron comparados los
datos entre ambos segmentos). Por lo demds, se confirma que la reestruc-
turacién —en el sentido amplio de tecnologia blanda— se presenta tanto
en plantas ya establecidas como en plantas que inician operaciones.

CUADRO 3. Antigiiedad de las plantas segin su grado de flexibilidad.

Plantas con menor Plantas con mayor
flexibilidad flexibilidad
Rangos de antigiiedad  No. % No. %
1966-1978 69 325 18 229
1979-1983 45 214 26 33.7
1984-1989 98 46.2 34 434
Total 211 100.0 78 100.0

FUENTE: Misma del cuadro 1.

Caracteristicas de la mano de obra®
a) Origen

La proporcién de trabajadores de origen rural comparada con los de
origen urbano resulté no significativa. Ya que las plantas con MAYORFLEX
tuvieron un porcentaje de mano de obra de origen rural del 45.3% y las de
MENORFLEX del 42.4%. Esta diferencia coincide con la encontrada entre
plantas clasificadas segiin su grado de tecnologia dura (ausentes en este
documento), lo que confirma que no hay diferencias significativas entre
uso de tecnologia y origen de la mano de obra utilizada.

b) Experiencia laboral

Con referencia a la experiencia laboral se observan diferencias. En
promedio las plantas con MENORFLEX ocupan un porcentaje de trabajado-
res con experiencia laboral anterior ligeramente superior (62.9%) al que
reportan las plantas con MAYORFLEX (59.3%). Este resultado también
coincide con lo reportado para las plantas clasificadas segiin su tecnologia.

5 Esta seccién forma parte de un trabajo inédito m4s amplio en coautoria con Miguel Angel
Ramirez: “Organizacién y tecnologia en las actividades maquiladoras”. Reporte de
investigacién. El Colegio de la Frontera Norte, diciembre de 1990.
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Lo que se puede resumir sefialando que, probablemente, la implementa-
cién de flexibilidad organizacional no estd asociada con la experiencia
laboral anterior, lo cual cuestiona la idea generalizada de que la mano de
obra sin experiencia laboral es més proclive a la flexibilidad organizacional.

c¢) Antigiiedad en el empleo

El promedio de antigeiidad laboral es ligeramente més alto en las
plantas con MENORFLEX (2.3 afios) que en las plantas de MAYORFLEX
(1.9% afios). Esto parece cuestionar otra idea generalizada de que las
plantas con métodos de organizacién flexible producen un ambiente
laboral més arménico que permite un arraigo mayor de su fuerza de trabajo.

b) Edad de los trabajadores

La edad promedio del personal ocupado no present6 grandes diferen-
cias. En las plantas con MENORFLEX este promedio fue de 23.4 afios,
mientras que en las de MAYORFLEX fue de 22.4 afios. Este resultado es
similar al encontrado en el caso de las plantas clasificadas segiin su grado
de tecnologia. Esto confirma, por un lado, 1a joven edad de los trabajadores
directos de las maquiladoras y, por el otro, que no es una variable asociada
con la flexibilidad en el trabajo.

e) Sexo

Por lo que se refiere al género del personal ocupado, los datos para
las plantas segiin flexibilidad son consistentes con los encontrados en las
plantas segiin su tecnologia, en el sentido de que el personal directo en
las maquiladoras continiia siendo en su mayoria mujeres. Pero también
se observan diferencias en la proporcién de hombres ocupados en uno y
otro tipo de sectores segiin flexibilidad. El porcentaje de hombres es
mds alto en las plantas con MAYORFLEX (47.8%) que en las plantas con
MENORFLEX (36.5%). Lo que puede estar indicando que la introduccién
de métodos de organizacién flexible, al igual que los procesos automatizados,
es otra de las causas del cambio en la composicién de los sexos en las
maquiladoras.

f) Escolaridad
La escolaridad es otra de las caracteristicas del personal directo que no

reporta diferencias significativas. Mientras que en las plantas de MENORFLEX
el promedio de educaci6n formal es de 6.5 afios, en las plantas de MA YORFLEX
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CUADRO 4. Caracteristicas de la mano de obra en las plantas

segun su flexibilidad.
Plantas con menor  Plantas con mayor
flexibilidad flexibilidad

Origen urbano

Promedio (%) 424 453

Desviacién estdndar 323 29.6

Nimero de plantas 196 74
Experiencia laboral anterior

Promedio (%) 62.9 59.3

Desviacién estdndar 29.8 249

Niimero de plantas 183 72
Antigiiedad

promedio 23 1.9

Desviacién estdndar 2.7 24

Niimero de plantas 211 71
Edad

Promedio (afios) 234 224

Desviaci6n estdndar 5.4 4.1

Nimero de plantas ‘209 77
Hombres

Promedio (%) 36.5 478

Desviacién estdndar 29.7 25.0

Niimero de plantas 200 75
Escolaridad

Promedio (afios) 6.5 6.6

Desviacién estdndar 1.6 153

Niimero de plantas 211 77

FUENTE: Misma del cuadro 1.

ese promedio resulté de 6.6 afios. Este resultado también es similar al que
se reporta para las plantas con menor y mayor tecnologia.

g) Costo de la mano de obra
En este aspecto se observa una notable diferencia entre las plantas
segiin su flexibilidad. En las plantas con MAYORFLEX la mayorfa de ellas

0 el 57%, tuvieron un costo de mano de obra menor al 20% de sus costos
totales de produccién; mientras que las plantas con MENORFLEX s6lo
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alcanzaron un 34.8% en este rango. En términos mds amplios se tiene que
un 86.1% de las plantas con MAYORFLEX tuvo un costo de mano de obra
menor al 41% y las plantas con MENORFLEX un 70.9%.

Lo anterior indica que ahi donde es mayor la proliferacién de formas
de organizacién flexible la mano de obra representa un menor costo dentro
del valor total de la produccién. Por tanto, la mayor intensidad de capital
en las plantas no sélo se debe al mayor uso de maquinaria, sino también
de métodos de organizacién flexible, ya que éstos resultaron ser més
“ahorradores de costos de mano de obra”, incluso que ahi donde se
incorpora tecnologia dura.

CUADRO 5. Costo de la mano de obra en las plantas segiin su

flexibilidad.

Costo de la mano Plantas con menor Plantas con mayor
de obra flexibilidad flexibilidad

No. % No. %
Menos del 20% 59 34.8 44 57.0
21-40% 62 36.1 23 29.1
41% y més 50 29.2 11 139
Total 171 ~ 100.0 ’_78 100.0

-

FUENTE:; Misma del cuadro 1.
Estructura organizativa
a) Niveles jerdrquicos

El nimero de niveles o categorias dentro de la estructura escalafonaria
no report6 grandes diferencias. El promedio para ambos tipos de plantas
fue muy similar: 8.6 para las plantas con MENORFLEX y 9 para las plantas
con MAYORFLEX. Las diferencias que sobresalen se refieren a la distribu-
cién de los niveles por rangos: hay proporcionalmente més plantas con
estructuras organizacionales més simples en el caso de las de menor
flexibilidad, que las de mayor flexibilidad. La mayoria de las plantas
maquiladoras tienen menos de 11 niveles: 65.4% las plantas de MENOR-
FLEX y 65.9% de las plantas con MAYORFLEX.

Sorprenden tres cuestiones: primera, las nulas diferencias encontradas en
vista de que los métodos de organizacién flexible privilegian la simplificacién
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de la estructura escalafonaria; segunda, que sea mas simplificada la orga-
nizacién en plantas con 1 a 5 niveles, en las de menor flexibilidad; y
tercero, que un importante nimero de plantas —24.6% en las MENORFLEX
y 34.1% en las de MAYORFLEX— tengan estructuras organizacionales
“complejas” superiores a los 11 niveles.

CUADRO 6. Niveles jerarquicos en las plantas segiin su flexibilidad.

Plantas con menor Plantas con mayor

Niimero de flexibilidad flexibilidad
niveles No. % No. %
1-5 77 37.7 10 132
6-10 77 377 41 52.7
Mas de 10 51 24.6 27 34.1
Total 205 100.0 78 100.0
Promedio 8.58 9.0

FUENTE: Misma del cuadro 1.
b) Personal directo e indirecto

La proporcién del personal directo dentro del total del personal em-
pleado de las plantas, tampoco reporté grandes diferencias. El promedio
en ambos tipos de plantas fue muy similar: 76.2% en las plantas con
MENORFLEX y 75.2% en las plantas con MAYORFLEX.

Al agrupar en rangos la proporcién del personal directo se encontraron
algunas diferencias. Aunque la mayoria de las plantas de uno y otro grado
de flexibilidad se concentran en el rango intermedio, de 61 a 80%, el
porcentaje de plantas con MAYORFLEX en este rango fue mucho mayor
(75.2%) que el de las plantas con MENORFLEX (47.6%). También se
observan diferencias en otros rangos, lo que permite sefialar que en las
plantas con menor flexibilidad se encuentran los dos extremos: las que
contratan relativamente mas personal indirecto y las que practicamente
emplean sélo personal directo.

¢) Calificacion
La evaluacién sobre la calificacidn respecto de puestos de trabajo selec-

cionados (operarios, supervisores y gerentes), estd medida por la percepcion
de los propios gerentes entrevistados segiin la aplicacién de una escala.
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CUADRO 7. Proporcién de personal directo en las plantas segiin

su flexibilidad.
Proporcién del per- Plantas con menor Plantas con mayor
sonal directo sobre flexibilidad flexibilidad
el total empleado No. % No. %
1-60 % 27 12.6 6 79
61-80 % 100 476 59 752
81% y mas 83 39.7 13 16.9
Total 210 100.0 78 100.0
Promedio 76.2 752

FUENTE: Misma del cuadro 1.

En la calificacién de los trabajadores operarios se observa una
primera diferencia: en las plantas con MENORFLEX el porcentaje de
trabajadores con este puesto que fueron considerados como calificados
(24.6%), es menor al porcentaje que se observa en las plantas con
MAYORFLEX (37%). En estas \ltimas, los operarios calificados resulta-
ron ser el grupo més numeroso, en contraste con lo que sucede en las
plantas con MENORFLEX donde el grupo més importante son los trabaja-
dores escasamente calificados.

En el nivel representado por los supervisores, la mayoria de las plantas
consideraron que su personal en este nivel era calificado: 59.8% en las
plantas con MENORFLEX y 64.2% en las plantas con MAYORFLEX, Otro
grupo importante de supervisores fueron considerados por las plantas
como altamente calificados: 33% en las plantas con MENORFLEX y 35.8%
en las plantas con MAYORFLEX. Llama la atenci6n que en las plantas con
MAYORFLEX no existan supervisores no calificados o escasamente califi-
cados, lo que no sucede en las plantas con MENORFLEX donde estos grupos
alcanzan en conjunto el 7.2%.

En la categoria mds alta, la de gerentes, la mayoria de plantas consideré
que su personal en esta categoria era altamente calificado: 74.8% en las
plantas con MENORFLEX y 75.2% en las plantas con MAYORFLEX, Los
gerentes calificados representaron también un porcentaje considerable:
21.8% en las plantas con MENORFLEX y 24.8% en las plantas con MAYOR-
FLEX. Sdlo un grupo reducido de gerentes fue considerado como escasa-
mente calificado y s6lo para las plantas de MENORFLEX (3.4%).
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CUADRO 8. Calificacién de operarios, supervisores y gerentes de
las plantas segiin su flexibilidad.

Plantas con menor  Plantas con mayor

flexibilidad flexibilidad
No. % No. %
Gerentes
No calificado 0 0.0 0 0.0
Escasamente calificado 10 34 0 0.0
Calificados 65 21.8 29 24.8
Altamente calificados 223 T4.8 31 75.2
Total 298 100.0 117 100.0
Supervisores
No calificado 1 0.4 0 0.0
Escasamente calificado 18 68 0 0.0
Calificados 158 59.8 79 64.2
Altamente calilicados 87 33.0 44 358
Total 264 100.0 123 100.0
Operarios
No calificado 91 28.5 39 30.7
Escasamente calificado 147 46.1 41 323
Calificados 78 24.5 47 37.0
Altamente calificados 3 0.9 0 0.0
Total 319 100.0 127 100.0

FUENTE: Misma del cuadro 1.

En resumen, los resultados indican gue, sin excepcidn, el personal de
las planias con MAYORFLEX tiene —segiin los gerentes— una calificacién
maés alta, lo cual es consistente con la hipdtesis que supone que es mayor
la calificacion en las plantas con organizaciones més eficientes o flexibles.

d) Salgrios

Por tiltimo, en cuanto a los salarios semanales sin incluir prestaciones,
los resultados fueron los siguientes:

En el nivel més bajo se observan que las plantas con MAYORFLEX pagan
salarios ligeramente m4s altos que las plantas con MENORFLEX. El 75.4%
de las planias con MENORFLEX paga més de 100,000 pesos semanales (en
febrero de 1990) contra un 81.8% de las plantas con MAYORFLEX,

En el nivel representado por los supervisores, en términos generales,
los salariois mds altos estaban cn las plantas con MENORFLEX. Un 29.2%
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de las plantas con MENORFLEX pagaban mds de 500,000 pesos por semana,
contra un 24.6% de las plantas con MAYORFLEX que pagan esa cantidad.

Finalmente, en el nivel més alto, representado por el puesto de gerentes,
los salarios mds altos se encuentran, en términos generales, en las plantas
con MENORFLEX. Un 39.9% de estas plantas pagan un salario semanal de
més de 500,000 pesos, frente al 24.4% de las plantas con MENORFLEX.

De acuerdo a estos datos tenemos que, con excepcién de los operado-
res, las plantas con MENORFLEX pagan salarios més altos. Considerando la
menor proporcién de los costos de mano de obra en el costo total de la
produccién, estos resultados estarian indicando un uso més eficiente de la
mano de obra en las plantas con MAYORFLEX.

CUADRQ 9. Salarios segin niveles.

Salarios Plantas con menor  Plantas con mayor
flexibilidad flexibilidad
No. % No. %
Nivel mds alto
De 100,000 a 500,000 58 39.2 12 29.3
De 500,001 a 1,000,000 31 209 19 46.3
Mis de 1,000,000 58 39.9 10 244
Total 148 100.0 -41 100.0
Nivel intermedio
De 100,001 a 500,000 104 70.8 46 75.4
Mas de 500,000 43 29.2 16 24.6
total 147 100.0 61 100.0
Nivel mis bajo
De 50,000 a 100,000 56 24.6 14 18.2
Mas de 100,000 172 75.4 63 81.8
Total 228 100.0 77 100.0

FUENTE: Misma del cuadro 1.

CONCLUSIONES

La industria maquiladora de exportacién en México no s6lo es impor-
tante por los volimenes de divisas y empleo que genera a nivel nacional,
sino sobre todo por los impactos regionales. La IME sobresale dentro de la
industria de la manufactura en México, por el dinamismo que ha manteni-
do, sobre todo a partir de 1982. Las caracteristicas que definen actualmente
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adicha industria son su dinamismo, 1a heierogeneidad y la reestructuracidn
que vive. Entre los rasgos centrales de la reestructuracidn se encuentran la
difusidn de procesos automatizados, los cambios en el empleo y la prolife-
racién de la flexibilidad organizacional, siendo algunas de las técnicas de
organizacidn que se implementan el trabajo en grupo, la rotacidn entre tareas,
la multcalificacién y los grupos de calidad, entre otros.

La heterogencidad de la IME se observa en la existencia de tipos de
magquiladoras que van, segun su actividad, desde el ensamble hasta la manu-
factura; y seguin su flexibilidad, desde los sistemas de produccidn tayloristas
hasta los “posfordistas”. Un rasgo que sobresale en los diferentes tipos de
maquila, y que ¢s comiin a cllos, s el nivel de competitividad intcrnacional
al que estédn sujetos. En la IME s trabaja con cstdndarcs internacionales de
calidad, lo que ha derivado en una amplia difusién del justo a iempo y de
unidades programables, fundamentalmente, maquinas-herramicnta de con-
trol numérico. Un indicador que confirma estos cstdndares internacionales
es ¢l mimero de rechazos a la produccidn, en donde se encontr6 que la
mayoria de las maquilas trabajan con un bajo indice de rechazos,

Muy probablemente, un fendmeno de mayor importancia que la auto-
matizacion es la difusidn de técnicas flexibles de organizacidn del trabajo
(denominadas también como tecnologias blandas). La IME se encuentra ¢n
un amplio proceso de reestructuracién organizacional, sobre todoen lo que
respecta a equipos de trabajo e involucramiento en el empleo; ambas
técnicas alcanzaron a més del 50% de la mano de obra directa que participa
en las mismas.

Finalmente, acerca de las diferencias entre plantas con mayor 0 menos
flexibilidad se enconwré que, referente a algunas caracteristicas de las
plantas, las de mayor flexibilidad son las de mayor tamafio en ¢l empleo y
son ¢n las que ¢l conwrol de la mano de obra represcnta una menor
proporcién dentro del valor total de la produccién. No se encontraron
diferencias significativas en la antigiiedad de las mismas.

Respectoa caracleristicas sociodemograficas de lamano de obra, se puede
concluir que en la mayoria de cllas no existen diferencias importantes como
son la edad, los afios de escolaridad, el origen rural o urbano y la experiencia
laboral anterior, Sin embargo, s¢ encontraron diferencias en la antigiicdad y
¢l sexo, resuliando perfiles de gente més joven y porcentajes més clevados de
hombres en las plantas con mayor flexibilidad organizacional,

Poriltimo, acerca de la estructura organizativa se ienc que, ¢n general,
la flexibilidad y la estructura jerdrquica, medida en mimero de niveles, no
presenta grandes diferencias, al igual que la relacién nimero de personal
dirccto ¢ indirecto. En donde si se observan diferencias es en la percepcién
de la calificacién por parte de los gerentes, ya que se puede establecer la
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proposicién de que a mayor flexibilidad organizativa mayor calificacién
y, paraddjicamente, a mayor salario menor flexibilidad organizacional.

Estos resultados permiten finalizar este documento mencionando que
existe un proceso generalizado de flexibilidad organizacional en la IME,
pero que éste no es homogéneo entre las distintas actividades econémicas;
al mismo tiempo se puede sefialar que si bien hay diversas asociaciones
entre flexibilidad y caracteristicas de las plantas y de su estructura, casino
las hay en los perfiles socioecondmicos de la poblacién empleada. Por lo
que establecer determinaciones tecnoldgicas, en el perfil de la mano de
obra por ejemplo, resulta incorrecto.
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