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REESTRUCTURACION INDUSTRIAL:
SUBCONTRATACION INTERNACIONAL,
CAMBIO TECNOLOGICO Y FLEXIBILIDAD
EN LA MAQUILADORA

Por
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RESUMEN

Este anfculo’ se enfoca especialmente sobre los planteamientos teGricos
que handadosustento al fenémeno de la reestructuracién industrial en el mundo
y en México; a la explicacién de los determinantes de la subcontratacién y su
relacién con el cambio tecnolégico; y los sistemas de trabajo flexibles. Para
ello, se ha utlizado como marco de estudio la industria maquiladora de
exportacién en México, con la finalidad de observar dicha relacion, enla vision
de que la evolucién y desempeiio de esta industria no sélo sea contemplada en
forma aislada y como producto de las condiciones internas del pafs, sino
fundamentalmente como resultado de una situacién especifica de la economfa
internacional. Como consecuencia de la reestructuracién productiva, se estd
dando una mayor segmentacién de los procesos productivos y esto a la vez
estimula el crecimiento de las actividades de subcontratacién en paises en
desarrollo como México. Actualmente en la maquiladora mexicana se incorpo-
ran nucvas tecnologias, a la vez que se instrumentan los dltimos sistemas
organizacionales que han venido a revolucionar la manufactura, la cual se
caracteriza por la dualidad tecnolégica, es decir, introduccién de tecnologia
microclectrénica, que combina ensamble simple y tradicional.

ABSTRACT

The main subject of this article is a discussion of the theory (es) wich give
to the support phenomenon of the industrial re-structuring in Mexico and the
world; the author attempts to give an explanation of the determinants of
subcontracting and their relation to technological change and flexible work
systems. The export maquiladora industry in Mexico is studied in order o
observe the process and considering that the evolution of this industry is not
just a singular product of intemal conditions seem the country, but fundamen-
tally as a result of a specific situation in the international economy.

As a consequence of the industrial re-structuring, a larger segmentation of
the productive process occurs, which increases subcontracting activities in
development countries like Mexico. Presently Mexican maquilas are incorpo-
rating new technologics as well as the latest organizational systems which have
revolutionized manufacturing. The resultis a technological duality, that is, the
introduction of microelectronic technology is connection with simple and
traditional assembly.

;’ Investigadora del Depanamento de Eswdios Econémicos del coLtr en Tijuana, B, C.
Sc agradece la asistencia de investigacién de Silvano Enrique Gastélum y el apoyotécnico
de Raiil Borja.
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REESTRUCTURACION PRODUCTIVA Y SUBCONTRATACION
INTERNACIONAL

En el andlisis de la reestructuracion industrial en México debe consi-
derarse que su crecimiento y expansién constituye un fenémeno emergente
de la competencia interacional entre las empresas por ganar mas espacios
en los mercados, recurriendo para ello, entre otros, al mecanismo de
subcontratacién intemacional.

El mecanismo de subcontratacién se encuentra inmerso a la vez en un
proceso mayor, la internacionalizacién del capital, que constituye la res-
puesta a la crisis que afecta a paises altamente desarrollados como Alema-
nia, Japén y Estados Unidos, quicnes participan ¢n una guerra por los
mercados y como parte de su estrategia recurren al proteccionismo.

De tal forma que, en el contexto de la internacionalizacién del capital,
la seleccién de espacios geograficos donde se realiza dicha subcontrata-
cién se ve influida por factores de localizacién que consideran las condi-
ciones éptimas para ahorrar costos, incrementar su rentabilidad y facilitar
sus estrategias de penetracién en los mercados més importantes del mundo.

En México, los procesos de subcontratacién juegan un papel de primer
orden en el nuevo patrén de acumulacién de capital y proyecto de indus-
trializacién, en el cual se priorizan las activiades que promueven las
exportaciones. En tales condiciones, los espacios regionales que cuentan
con condiciones propicias para el intercambio internacional, como es el
caso de la regién fronteriza norte, adquieren una posicién estratégica en
los objetivos de politica econémica nacional.

Otros factores de localizacién que son importantes tienen que ver, por
un lado, con los altos costos que enfrentan las compaiiias no competitivas
en cuanto a la tierra, los servicios, los estrictos criterios de control ambien-
tal, los altos costos de reciclamiento y de manejo de desechos téxicos y los
clevados salarios en ¢l trabajo calificado; y por otro lado, la bisqueda de
los paises de la cuenca del Pacifico, y el interés de los europeos para
penetrar én ¢l mismo mercado,’ para evadir las practicas proteccionistas a
las que estd recurriendo Estados Unidos para resolver su problema de
deficit comercial. De ahi que resulte sumamente atractivo su traslado a
paises como México con bajos costos de operacién y legislaciones suma-
mente flexibles.

: Principalmente empresas de origen nortcamernicano.
Propiciando un porcentaje imponante de inversiones de diverso origen, pero
principalmente, japonés, coreano, holandés, inglés y francés. a
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LA REESTRUCTURACION Y RECONVERSION PRODUCTIVA

Para arribar a una explicacién coherente acerca de la naturaleza de los
cambios que han ocurrido en México en materia de reconversi6n productiva (que
estan llevando a cabo las empresas filiales y subcontratistas de las més
importantes mulu'nacionz\les),4 es necesario ubicar el nuevo cardcter de la
economia internacional y el proceso de reestructuracién industrial en el mundo.

Taly como lo sefialan Castells y D’ Andrea (1990), este proceso no sélo
abarca el comercio, sino también los movimientos de capital, fuerza de
trabajo, informacién, tecnologia y la organizacién del mismo proceso
productivo. Por lo tanto, la internacionalizacién de las economias nacio-
nales es resultado del agotamiento de sus mercados, 1o que obliga a los
paises mas desarrollados a participar en forma creciente en este proceso
como una de las principales estrategias para mantener su competitividad.

Continuando con el argumento de Castells y D’Andrea, la década de
los noventa se caracteriza por la interrelacién de tres factores bésicos: a)
la creciente importancia que estdn teniendo en el desarrollo de las econo-
mias nacionales, su participacion en los mercados internacionales; b) la
revolucién tecnoldgica en productos y procesos basados en la innovacién
microelectrénica y ¢) la reestructuracién de las economias que estdn
llevando a cabo los paises desarrollados y sus efectos en las politicas de
ajuste en los paises en desarrollo.

Estos tres factores constituyen en conjunto la base del nuevo paradigma
del desarrollo econdmico que por primera vez estd involucrando un
verdadero proceso de globalizacin-internacionalizacién. Con este proce-
so de reestructuracion se busca recuperar la productividad econémica y su
crecimiento estable.

Para llevar a cabo dicha reestructuracion, los paises desarrollados han
recurrido a la aplicacién de politicas macroeconémicas tales como: el
control salarial, la desregulacién de los marcos legales para las empresas,
la descentralizacién administrativa, la reduccién del gasto social, el au-
mento en gastos militares, una politica monetaria estricta y el énfasis sobre
la competitividad internacional. Con algunas diferencias, estas mismas
politicas estin siendo generalizadas en los paises en desarrollo.

Laexperienciade los afios cincuenta y sesenta demostré, segiin Druker,
que el desarrollo econémico ha sido desigual y muy selectivo y que las
primeras politicas de desarrollo que se dieron después de la segunda guerra

‘R concepto multinacional en este caso tiene la connotacién de la firma matriz que es de
donde emanan las estrategias de produccién, comercializacién y organizacién que
posteriormente se extienden a sus filiales y subcontratistas en otros paises.
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mundial —como fueron la exportacién de productos de mano de obra
industrial barata y la proteccién de la industria naciente— se fueron
abandonando en los paises centrales a finales de los afios setenta por
considerar que la mano de obra barata es improductiva y de muy baja
calidad y muy dificilmente puede competir en los mercados intemacionales
(Druker, 1990).

La reestructuracién industrial fue iniciada por paises como Japén, que
seguin el mismo autor fue el primer pais en comprender que el adiestra-
miento, un invento norteamericano, elevaba la productividad de los traba-
jadores sin tener que aumentar salarios y que para salir del subdesarrollo
era necesario producir con calidad. De tal forma que variables como calidad
y tiempo de entrega igualaron en importancia a la variable “precio”.

En los paises centrales, esta politica de bajos salarios con altos niveles
de adiestramiento de la mano de obra no logré sostenerse, debido al
reclamo del movimiento obrero organizado para obtener un reconocimien-
to salarial acorde con los altos niveles de productividad alcanzados. Una
vez que dichos paises se convirtieron en productores con altos salarios,
promovieron en paises no desarrollados como México, Tailandia y Mala-
sia la politica de bajos salarios.

Como consecuencia de la reestructuracién industrial que los paises
capitalistas desarrollados experimentan, la subcontratacién internacional
entra a una nueva fase que se caracteriza por el surgimiento de la llamada
“dualidad tecnoldgica”, cuyo significado concreto es la coexistencia,
dentro de un mismo modelo de acumulacién de capital, de procesos
productivos que se basan en el uso de tecnologia alta y media y los que
recurren principalmente a la ocupacién de fuerza de trabajo.

REESTRUCTURACION PRODUCTIVA, CAMBIO TECNOLO-
GICO Y PRODUCTIVIDAD

En el trabajo de Castells y D’ Andrea (1990) se sefiala que hacia finales
de los afios ochenta y principios de los noventa, las nuevas fuentes de
desarrollo econémico se¢ han vinculado de manera més estrecha con las
capacidades cientificas y administrativas establecidas en las sociedades,
instituciones y organizaciones. De tal forma que constituyen los elementos
clave en el proceso de reconversion productiva.

Con la aplicacién de la microelectrénica a las maquinas-herramienta
se posibilita una estrecha coordinacién entre las funciones de la empresa
(produccién, comercializacién, administracién), logrando reaccionar de
manera més eficiente ante los cambios del mercadq, y posibilitando el
incremento de la productividad.
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La reconversién productiva significa la conversién de una economia
rigida a una de variedad, a través de dos estrategias fundamentales: la
flexibilidad y la integracién. Estos conceptos permiten a diversos autores
(Mertens, Coriat, Boyer) explicar la naturaleza de los cambios recientes
que se suscitan en el mundo, como respuesta a las nuevas necesidades que
genera el comercio interacional.

Esta reconversion la explica Coriat (1988) desde la perspectiva del
andlisis de costos, donde los costos medios que se alcanzan en las firmas
que participan de economias de variedad (firmas multiproducto) son
inferiores a la suma de los costos medios que se logran en las economias
rigidas (empresas monoproductoras).

La transicién de una economia rigida a una de variedad resulta, como
lo sefiala Mertens (1988), de la introduccién de tecnologia programable
vinculada a nuevos disefios de productos y del incremento en los niveles
de calificacién, conocimiento y responsabilidad de los trabajadores, de tal
forma que adquieren un carécter polivalente, es decir, se encuentran en
posibilidades de desarrollar nuevas tareas, tomar iniciativas y decisiones
y se capacitan para trabajar en grupo.

Para Robert Boyer (1990) los primeros indicios de “flexibilizacién” en
la produccién masiva se dieron en los afios veinte, como un mecanismo de
adaptacion del fordismo a la renovacién acelerada de productos de consu-
mo. El caricter dindmico que adquiere esta renovacién requiere que la
flexibilidad no se reduzca al plano de la produccién, es decir, no basta
modificar las précticas del trabajo y la administracién de las relaciones de
trabajo, sino también todas las estrategias empresariales.

La flexibilidad se conceptia, segin Piore (1990), desde dos pticas
distintas: la primera, conocida como flexibilidad descendente que parte del
supuesto de que las medidas bésicas para estimular la productividad de los
trabajadores estdn directamente relacionadas con los costos de produccién
a través de establecer bajos salarios, aumentar las horas de trabajo y exigir
un mayor grado de esfuerzo laboral; la segunda definici6n est4 relacionada
con la organizaci6n de la producci6n y se lleva acabo, incluso, en pequefias
firmas con un proceso de produccién altamente variable, utilizando una
serie de recursos muy calificados capaces de diversificar los productos
segiin la demanda del mercado.

En cuanto a la “integracién” como segundo componente de la
economia de variedad, concierne a toda la técnica tendiente a convertir
los tiempos muertos de produccién en tiempos efectivamente produc-
tivos, sea que tales tiempos se refieran al trabajo, a la utilizacién de
méquinas y/o al tiempo de almacenamiento de materias primas y de
productos en proceso.
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En relacién con el incremento en la productividad, Mertens afirma que
en el pasado la base para estimular la productividad del trabajo y del capital
era, por un lado, la automatizacién rigida y, por otro, la generacién de
economias de escala en donde al trabajador le correspondia una funcién
especifica e invariable,

Lo anterior dificulta la eliminacién de los tiempos muertos del equipo,
asf como el deslindamicento de responsabilidades en cuanto al control
de calidad del proceso y del producto, y genera problemas para esta-
blecer flujos de informacién entre el cuerpo de decisién de la empresa y el
frente de trabajo.

Actualmente, como lo afirman Castells y D'Andrea, la manufactura
auxiliada por la computacién permite la formacién de una linea de montaje
mundial, mientras que la integracién de las operaciones administrativas,
através de los sistemas de telecomunicaciones e informacién, posibilita
la administracién unificada de actividades especialmente lcjanas.

Esta difusién propicia la “divisién tecnolégica del trabajo” que a su vez
permite generar aumentos en la productividad, a pesar de no incremen-
tar los costos de empleo y sin la necesidad de abrir nuevos mercados.

En apoyo a las posiciones anteriores, Coriat afirma que las técnicas
taylorianas y fordistas de organizacién del trabajo han dejado de ser la
base para la obtencién de ganancias de productividad. En su lugar, el
origen de la ganancia en productividad es atribuida al hecho de que varios
factores productivos puedan ser utilizados simultineamente para fabricar
diferentes productos.

En relacién con los sistemas flexibles de trabajo la fuerza laboral
adquiere un nuevo rol, el cual se inscribe en la llamada “innovacién
blanda”, donde la base de su participaci6n en la “gestién de calidad” se
logra propiciando la participaci6n de los trabajadores en los circulos de
calidad, estadisticas de control de proceso y equipos de trabajo.

En estos sistemas flexibles, la existencia del trabajador polivante es un
elemento fundamental; su significado més concreto reside en el hecho de
que un solo trabajador logra un nivel de adiestramiento tal que lo capacita
para desempefiar diversas tareas y/o actividades dentro de la linea.

Esta polivalencia es estimulada por los propios empresarios como parte
de las condiciones necesarias para la flexibilidad y es determinante para la
fijacién de salarios; es decir, ahora no se reconoce la magnitud del trabajo y
esfuerzos realizados por el obrero, sino el nivel de conocimiento y capacita-
ci6n adquirida para funcionar de acuerdo con las necesidades del mercado.

Después de lo antes expuesto se puede concluir que la conversién de
sistemas de trabajo inflexible a sistemas de trabajo flexible ha propiciado
la reorganizacién del proceso productivo y del trabajo, modificando el
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contenido de ambos, de tal forma que la difusién de nuevas tecnologias a
las empresas filiales es lenta y selectiva, no asi el caso de la difusién de las
nuevas pricticas empresariales que rapidamente se han convertido en la
base para elevar la productividad.

REESTRUCTURACION INDUSTRIAL Y CARACTERISTICAS
DEL CRECIMIENTO DE LA INDUSTRIA MAQUILADORA DE
EXPORTACION

El crecimiento sustancial de la maquiladora en la frontera norte se explica
en gran medida por la reestructuracién industrial que ha tenido como princi-
pales centros de relocalizacién las nuevas zonas de procesamiento de expor-
taciones (ZPE) de los paises menos desarrollados, entre ellos México.

En la industria maquiladora la incorporacién de nuevas tecnologias y
de organizaci6n de los procesos productivos no han desestimulado el
crecimiento del empleo en esta industria, de ahf que se mantenga con altas
tasas de crecimiento.

Algunos datos que dan cuenta de la evolucién de las actividades
industriales en la frontera norte son los siguientes: en 1974 la maquiladora
de exportacién generd 75,947 empleos en el pais, en 1990 éstos ascendie-
rona 460,293, de los cuales el 95% se halocalizado alo largo de la frontera
norte (véase cuadro 1); entre 1976 y 1981 el empleo creci6 a un ritmo de
11.9%, incrementindose a 17.7% durante el periodo 1983-1989.

En 1990, la industria maquiladora contribuyé con el 18% del empleo
industrial del pais y con 3,656 millones de délares por concepto del valor
agregado que se suman a la balanza comercial del pais.

Es importante sefialar que del total de la inversién extranjera en
Meéxico, en 1989 el 63% correspondi6 al sector industrial, del cual el 80%
fue de origen estadounidense y una proporcién importante de dicha inver-
sién se aplicé a la industria maquiladora de exportacién.

La tendencia que estas empresas exportadoras han seguido en México
ha sido la distribucién entre un mayor nimero de ciudades fronterizas y
no fronterizas, pero creciendo en términos absolutos en cada ciudad;
mientras en 1974 en Ciudad Judrez se concentraba el 24.3% del empleo
magquilador, en 1990 esta proporcién habia aumentado al 27.47%; en tanto
que en Tijuana se pasé de una proporcion de 12.2 a 13.78% en el mismo
periodo, y en el caso de Matamoros, en 1974 se concentré el 12.5% del
empleo maquilador, descendiendo en 1990 a 8.3% (ver cuadro 1).

Las ramas en que actualmente participa la maquiladora tienen que ver
con las més dindmicas de la economia internacional; atrds quedaron las

décadas en que la rama de mayor crecimiento era la textil y ahora la
J
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CUADRO 1. Estructuray composicién porcentual del empleo por municipios seleccionados en plantas maquiladoras,
1974-1990.

1994 % 1975 % 1976 % 1977 % 1978 % 1979 % 1980 % 1981 % 1982 %
Nacional 75947 100.00 67214 10000 74496 100.00 78433 100.00 90704 100.00 111365 100.00 119546100.00 130973 100.00 127048 100.00
Mexicali 7888 10.39 6324 941 6604 8.86 61351 810 6543 721 7965 1715 7146 598 7628 582 6268 493
Tijuana 9276 1221 7844 1167 7795 1046 7111 9.07 8778 968 10889 978 12343 1032 14482 11.06 14959 11.77
Cd.Juirz 18483 2434 19775 2942 23580 3165 26792 3416 30374 3349 36206 3251 39402 3296 43994 3359 42695 3361
Nogales 9827 1294 6794 1011 7078 950 7521 959 8849 976 12183 1094 12921 1081 12853 981 12363 9.73
Matamoros 9475 1248 9778 1455 10966 1472 11357 1448 13443 1482 15894 1427 15231 1274 15607 1192 14643 1153
Nofron. 5045 664 5302 7.89 7238 972 7939 1012 8574 945 11227 1008 13338 1116 14831 1132 14173 1116
Orros front. 15953 21.01 11397 169% 11235 15.08 11362 1449 14143 1559 17001 1527 19165 1603 21578 1648 21947 1727

1983 % 198 % 198 % 1986 % 1987 % 1988 % 1989 % 190 %
Nacional 150867 100.00 199684 100.00 211968 100.00 249833 100.00 305253 100.00 369489 100.00 429725 100.00 460293 100.00
Mexicali 7392 490 10264 514 10876 513 12727 509 16312 534 19558 529 21374 497 21724 472
Tijuana 17423 1155 23047 1154 25913 1222 30248 1211 38575 1264 49779 1347 58029 1350 63416 1378
Cd.Juirez 54073 3584 72495 3630 77592 3661 86526 3463 97800 3204 110999 3004 124386 2895 126452 27.47
Nogales 13278 880 15964 799 14539 686 15252 610 19427 636 22864 619 22635 527 19795 430
Maumoros 15639 1037 19454 974 20686 976 23442 938 26994 884 32450 878 38132 887 38410 8.34
No-front. 16781 1112 23906 1197 27304 1288 39198 1569 8802 288 11970 324 16676 3.88 20573 447
Owosfront. 2628 117.42 34554 1730 35058 1654 42440 1699 97343 31.89 121869 3298 148493 3456 169923 3692

FUENTE: Estadistica de la Industria Maquiladora de Exportacién, varios afios, INEGL



MARIA DEL ROCIO BARAJAS ESCAMILLA

encabezan la eléctrica y electrénica y la automotriz; precisamente aquellas
en que se ha producido el mayor nimero de cambios en cuanto a incorpo-
racion de nuevas tecnologias y organizacién de los procesos de trabajo.
Para 1990 el 48.4% se distribuye entre la electrénica, aparatos eléctricos
y equipo de transporte y el resto en ramas como prendas de vestir,
productos de madera, de metal, ctcétera (ver cuadro 2).

En la maquiladora mexicana, ¢l empleo de mujeres ha disminuido més
rdpidamente que en otras ZPE, aunque sigue constituyendo cerca de la
mitad de la fuerza de trabajo en el sector y también predominan e¢n aquellas
empresas en que se incorpora el cambio tecnolégico y los sistemas de
organizacién flexible en el trabajo. Se encuentra que en 1985, las mujeres
representaban el 54% de los obreros de la maquiladora de Ciudad Juérez,
el 56.2% en Tijuana y el 63% en Matamoros; ¢sta proporcién disminuye
para 1990 al 43, 45 y 58% respectivamente (ver cuadro 3).

Esta nueva tendencia en la composicién por sexo esté relacionada con
el surgimiento de nuevas actividades de maquila que requicren de la
ocupacién de varones, asi como con la rotacién en ¢l empleo (que en
lugares como Tijuana y Ciudad Judrez llega a ser superior al 10% mensual)
que caracteriza la ocupacién de mujeres jévenes, cuya permanencia en el
trabajo estd en gran medida en funcién de su ciclo de matrimonio y
reproduccion. El desequilibrio en ¢l empleo que este proceso ha generado
en las empresas puede haberlas llevado a ocupar los pucstos vacantes con
trabajadores de cualquicr sexo; sin embargo, cuando sc analiza esta indus-
tria por ramas, la participacién de las mujeres sigue siendo mayoritaria en
casos como la clectrénica y textil.

Es importante resaltar que, a pesar de que en México el trabajo femenino
no tiene las proporciones que en otros paises, la ocupacién de mujeres
sigue siendo un rasgo caracteristico de la industria maquiladora y es de
esperarse que en ¢l contexto de una mayor liberalizacién y expansién de
algunas ramas del sector manufacturero, su nivel de ocupacién se mantenga.

REESTRUCTURACION Y DIVERSIDAD TECNOLOGICA EN
LA INDUSTRIA MAQUILADORA EN TIJUANA

Bajo el entorno de la reestructuracién productiva, el rdpido crecimiento
de la industria maquiladora llevé a creer que la maquiladora podfa ser
portadora de tecnologfa de punta, venta de insumos nacionales, capacitacién
de la fuerza de trabajo, fortalecimiento del sector industrial, desarrollo
regional, etcélera.

Como ya se seflalé, en décadas anteriores la totalidad de las plantas
maquiladoras enfatizaban exclusivamente el uso intensivo de mano de
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CUADRO 2. Estructura y composicion porcentual del empleo en plantas maquiladoras por rama de actividad,

1979-1990.
1979 % 1980 % 1981 % 1982 % 1983 % 1984 %
Total nacional 111365 100.0 119546 1000 130973 100.0 127048 100.0 150867 100.0 199 684 100.0
Alimentos 1481 1.3 1393 1.2 1572 12 1618 1.3 188 1.3 1753 09
Textil 14892 134 14256 119 14278 109 11891 94 12885 85 15161 7.6
Calzado y cuero 1546 14 1531 1.3 1821 14 2043 16 2779 18 3648 1.8
madera y metal 3442 3.1 3163 2.6 3236 25 3032 24 4752 31 6201 3.1
Equipode transporte 5035 4.5 7100 59 10108 7.7 11537 9.1 18814 125 28040 14.0
Equipo no eléctrico 1834 1.6 1834 1.5 1402 1.1 1327 1.0 1514 10 2154 1.1
Aparatos eléctricos 27 598  24.8 28580 239 31801 243 30787 242 32255 214 41691 209
Electrénica 30713 276 33530 28.0 36935 28.2 35641 28.1 40002 265 53316 26.7
Juguetes 2454 22 2803 23 2666 20 2565 2.0 3477 23 6172 3.1
Otras industrias 6843 6.1 7483 6.3 7451 5.7 6948 55 7451 49 9655 48
Servicios 4699 4.2 4820 4.0 5105 39 5838 46 8088 54 9118 46



1985 % 1986 % 1987 % 1988 % 1989 % 1990 %

Total nacional 211968 100.0 249833 100.0 305253 100.0 369489 100.0 429725 100.0 460293 100.0
Alimentos 185 09 2185 0.9 2464 08 3442 09 4361 1.0 3935 0.9
Textill 15089 7.1 16 883 6.8 19399 64 20289 55 20672 48 20575 4S5
Calzado y cuero 4328 2.0 4339 1.7 4942 16 5765 1.6 7298 1.7 6165 1.3
Madera y metal 6522 3.1 9632 3.9 14349 47 17770 4.8 21384 50 24413 53
Equipode transporte 36978 17.4 43055 17.2 51328 168 64213 174 75765 17.6 77353 1638
Equipono eléctrico 2386 1.1 3253 1.3 3787 1.2 4878 1.3 5696 13 4960 1.1
Aparatos eléctricos 38994 184 42617 17.1 43093 14.1 47789 129 53463 124 46855 10.2
Electronica 48943 23.1 53878 21.6 66669 21.8 79666 21.6 87079 203 98361 214
Juguetes 7265 34 7110 2.8 9470 3.1 11443 3.1 12154 28 10698 23
Otras industrias 12473 59 16 291 6.5 21637 7.1 28771 7.8 34495 80 35602 7.7
Servicios 11167 5.3 13 048 52 13718 45 13672 3.7 15269 3.6 15314 33

FUENTE: Estadistica de la Industria Maquiladora de Exportacién, varios afios, INEGL



CUADRO 3. Composicion porcentual de la fuerza de trabajo de la industria maquiladora por municipio 1985 y 1990.

Afio 1985 1990
Total Obreros  Técnicosde Empleados Total Obreros Téenicos de Empleados

Localidad Homb. Muj. produccién admvos. Homb. Muj.  produccién admvos.
Nacional 100.0 254 56.6 11.8 6.2 100.0 31,6  49.1 11.9 74
Ensenada 100.0 28.8 58.2 53 1.7 100.0 244 634 5.9 6.3
Mexicali 100.0 26.1 56.6 11.6 5.7 100.0 295 492 13.9 74
Tecate 1000 ~ 256 588 9.9 5.7 100.0 355 461 12.3 6.1
Tijuana 100.0 27.1 56.2 10.4 6.3 100.0 36.7 457 10.7 6.8
LaPaz 100.0 8.0 720 10.0 10.0 100.0 15.1 72.5 7.1 5.4
Ciudad Acuiia 100.0 329 554 7.8 3.9 100.0 386 452 11.5 47
Piedras Negras ~ 100.0 188 67.8 9.9 3.5 100.0 389 443 12.2 4.5
Ciudad Judrez 100.0 263 54.1 12.8 6.8 100.0 355 431 13.3 8.1
Agua Pricta 100.0 325 510 13.0 36 100.0 338 424 194 45
Nogales 100.0 374 440 13.5 5.2 100.0 412 383 14.2 6.2
Matamoros 100.0 225 626 10.6 43 100.0 2.7 519 10.4 5.9
Nuevo Laredo 100.0 253 60.7 11.2 29 100.0 35.1 45.0 14.0 59
Reynosa 100.0 213 574 149 6.4 100.0 288 471 114 12.7
No fronterizos 100.0 16.7 649 10.3 8.1 100.0 23.7 587 10.3 74

FUENTE: Estad(stica de la Industria Maquiladora de Exportacién, varios afios, INEGL
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obra y del ensamble simple; en la década actual, aun cuando esta caracte-
ristica persiste, se combina con el uso de tecnologias medias y con el
desarrollo de procesos integrales de manufactura. Un ejemplo de lo ante-
rior son las empresas japonesas y asidticas en el drea de domésticos y
televisores y de automdviles en el caso de coinversién norteamericana
japonesa.

La diferenciacion tecnolégica es una peculiaridad propia de una buena
parte de las plantas maquiladoras que se han instalado en México en los
afios més recientes. En 1988, mediante una muestra de 37 empresas maqui-
ladoras de la rama electrénica en Tijuana (Barajas, 1989), se capté que
solamente en 13 de esas plantas se utilizaba algyin tipo de maquinaria y equipo
electrénico (ver cuadro 4), existiendo una amplia variedad entre plantas.

Asimismo se constatd que la utilizacién de tecnologia microelectrénica
serestringia a ciertas dreas y actividades, que no sustituia el trabajo directo
ni se remplazaban hombres por mujeres para la operacion de dicha tecno-
logia, continuando el predominio en estas maquiladoras de las largas lineas
de ensamble simple, ahora bajo una organizacién flexible del trabajo, que
apunta necesariamente hacia el objetivo de incrementar la productividad.

Con la misma base de datos que se sefialé y después de una minuciosa
revision acerca del tipo de maquinaria y equipo incorporado por estas plantas
maquiladoras, se encontré que la mayoria se clasifica como “equipo de
apoyo para la produccién”, aun cuando se trate de equipo microelectrénico.

El mayor grado de tecnificacién se encontré en las pruebas por com-
putadora para verificar calidad; en la insercién automatica en placas de
circuitos; en la insercién automatica de cuatro tipos, siendo lo més sofis-
ticado el “sistema computadora” que opera la produccién de programas de
secuencia y de insercién en forma de cintas perforadas que hacen funcionar
cada una de las méquinas y la miquina panasert, la cual desarrolla
funciones conjuntas de insertadora y secuenciadora de componentes que
son tomados por la méquina directamente.

Fuera de los casos sefialados, la maquinaria y equipo de mayor uso son las
méquinas sencillas de insercién, desgrasadoras, cortadoras, soldadoras, em-
paquetadoras, de embobinado automaético, de lijado, m4quina etiquetado-
ra, cepilladora, de enrollado automético, cabezas magnéticas para impresoras,
inspeccién con equipo electrénico, transportadora de equipo eléctrico,
transportadora de equipo electrénico, maquina de moldeo (ver cuadro 4).

Una caracteristica general que se encuentra en el uso de maquinaria y
equipo microelectr6nico es que involucra la realizaci6n, por parte del
trabajador, de otras actividades simult4neas y paralelas al funcionamiento
del equipo; como son por ejemplo realizar las lecturas adecuadas, sin las
cuales no se cumplirfa el objetivo de lograr la calidad total del proceso.

45



CUADRO 4. Diversidad tecnologica de los procesos productivos por plantas seleccionadas.

Equipo Admén. de Boum's Comair Compooentes Electron. Ensambl.y Ensamblad.  Ensamb mec  Matsushita Plamex Siemacin Switch Craft
maquilad. de Méx. Rowon Técnic, denc Intemal Q:c.lmpm d/Golfo  d/Precis.ox Calif. Indust. de México
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Equipo Admén. de Boum’s Comair Comp
Maquilad. deMéx. Rotron Técnic.deBc Intemal Circ.Impres.

El E In]

bl E b mMec Matsushita Plamex Siemacin Switch Craft

Ens 1
d/Golfo d/Precis.na. Calif. Indust. de México

Mig. lijadora

Mig. etiquetadora
Horno de barnizado
Automitico
Ensamblado automético
Remachadora

Migq. cepilladora autom.
Empaque automdtico
Conteo automitico
Sellado automitico
Migq. aglomeradora
Migq. super mezcladora
Mig. de extrusién
Migq. perforadora
Migq. autom. p/derretir
Mig. de enrrollado
electrénico
Desarmador neumitico

Magq. alimentadora
de alambre

Magq. de preformacién
Soldado automitico
Recubridora
Limpiadoras

X
X
X

oMK MMM

B

X

FUENTE: Elaborado por el autor en base a informaci6n que las empresas reportan a la SECOFI-Cuestionario LM. DEE-COLEF, 1988.



REESTRUCTURACIONINDUSTRIAL:
SUBCONTRATACION INTERNACIONAL, CAMBIO TECNOLOGICO

De tal forma, las evidencias encontradas confirman el hecho de que la
nueva tecnologia funciona como equipo de apoyo al trabajo manual. Es
aqui donde sobresale el papel determinante que juega la mujer obrera en
los sistemas flexibles de producci6n, donde laadopcién de equipo microe-
lectrénico se sustenta en el aprovechamiento de las cualidades del trabajo
desempeiiado por la mujer, como una estrategia en esas plantas maquila-
doras para elevar sustancialmente la productividad del trabajo.

A pesar de que la subcontratacion en México a través de la industria
maquiladora de exportacién, ha sufrido importantes modificaciones que
incluyen la instalacion de procesos con mayor grado de sofisticacion
tecnolégica, siguen siendo predominantes las actividades altamente inten-
sivas en ocupacién de mano de obra, en donde el desarrollo de l1a habilidad
manual y agudeza de los sentidos del individuo son parte de las caracte-
risticas escenciales que conforman el perfil del personal directo de produc-
cién en la maquiladora.

La articulacién del mercado de trabajo mundial con el mercado de
trabajo en la maquiladora se realiza a través de la caida de los salarios
reales, particularmente de los no especializados, que corresponden al 85%
de la fuerza de trabajo en esta industria (Barajas, 1989:9).

En una comparacién salarial entre diversos paises por el periodo de 1975
a 1988, se encuentra que mientras paises como Estados Unidos, Canadd y
Japén (incluso Corea) mantienen un crecimiento sostenido de sus salarios;
paises subcontratistas-maquiladores como Brasil, Singapur, Taiwén, Sri-
lanka y México, muestran inestabilidad y caidas salariales importantes.

Al analizar con detenimiento el caso de México, se observaqueen 1975
el costo laboral promedio por hora en la produccién manufacturera era de
2 délares, que es el mismo valor del trabajo en 1988, es decir 13 afios
después. En el pais, la manipulacién de los términos de intercambio
internacional con base en la politica de modificacién de tipos de cambio
es en gran medida la causa de la inestabilidad salarial que en 1986 conoci6
su nivel més bajo de las décadas mas recientes, 1.50 délares por hora y en
1981 su nivel mas alto, 3.71 d6lares por hora (ver cuadro 5).

El desarrollo técnico-cientifico alcanzado en los afios m4s recientes ha
permitido la concresion de nuevas estrategias del capital para mantener un
mayor control sobre los procesos de trabajo. Bajo la visién keynesiana el
aumento en la productividad responde a la ley de los mercados: “es posible
mejores salarios y disminuir el mimero de horas de trabajo sin dejar de
mejorar las condiciones de trabajo y el confort de la casa” (CORIAT, 1982).

5 El cuadrode referencia aparece en la revista Momento Econdémico no. 49, de enero-febrero
de 1990, UNAM, México, D.F.
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CUADRO 5. Costo laboral por hora en la produccién manufacturera (délares).

Pais 1975 1976 1977 1978 1979 1780 1981 1982 1983 1984 1985 1986 1987 1988

Estados Unidos 636 692 7.59 827 9.02 9.84 10.84 11.64 12.10 12.51 12.96 13.21 13.46 13.90

Canad4 578 691 7.19 7.25 7.61 837 9.22 10.09 10.85 10.99 10.81 11.01 11.98 13.58
Jap6n 305 330 4.03 554 549 561 6.18 570 6.12 634 647 947 11.14 13.14
Taiwan 039 045 052 061 078 098 1.18 122 127 148 146 1.67 218 271
Singapur 084 0.86 091 105 126 149 179 196 221 246 247 223 231 2.67
Corea 004 044 058 080 1.08 1.02 1.08 1.16 123 132 136 146 179 246
Hong Kong 076 087 103 1.18 131 151 156 167 152 1.60 175 189 212 243
México 200 214 177 211 241 296 3.71 255 185 206 209 150 157 2.00
Brasil 0.86 1.03 1.13 133 146 138 164 186 126 1.16 122 161 148 nd.
Israel 225 238 269 257 331 3.79 4.17 445 487 465 4.06 520 6.34 nd.
Srilanka 028 024 031 026 023 022 021 024 025 025 028 029 030 nd.

FUENTE: U.S. Department of Labor, Bureau of Labor Statistics, International Comparisons of Hourly Compensation Costs for
Production Workers in Manufacturing, varios informes; Momento Econdémico no.49 (enero-febrero de 1990) UNAM
NOTA: n.d.= No disponible.
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Sin embargo, la evidencia empirica estd demostrando que una de las
formas en que se logra elevar la productividad del trabajo es precisamente
por medio de la segmentacién del proceso productivo, la introduccién de
avances tecnoldgicos, y el mantenimiento de bajos salarios en las ZPE.

Particularmente a través de la informética, que ha revolucionado las
normas de trabajo, se han refinado los métodos de la administracién
cientifica tanto en los procesos de trabajo con base tecnolégica o intensivos
en uso de fuerza de trabajo, sin necesidad de pagar salarios més altos.

A través de la especializacion productiva, las mujeres en particular, han
encontrado un potencial mercado de trabajo, de tal forma que en paises
como México éste tiende a incrementarse significativamente y a elevar el
peso sobre la Poblacién Econémicamente Activa (PEA), particularmente
en las principales ciudades de la frontera norte.

Esthela Gutiérrez (1985) sefiala que los cambios que se han impuesto sobre
el consumo de la fuerza de trabajo se van a expresar en: 1) la magnitud de la
fuerza de trabajo, 2) la sumisién del trabajo al capital, 3) la intensidad del
desgaste fisico y mental y 4) los requerimientos de la calificacién del trabajo.

El avance tecnolégico ha permitido la flexibilizacién del trabajo, que
es lo que determina la magnitud de la fuerza de trabajo, ademés de
transformar “el modo de trabajar que tiene profundas consecuencias sobre
la lucha obrera, tanto dentro como fuera de la fibrica” (Laurell, 1983).
Laurell sostiene que a pesar de que las razones que suscitan la prolongacion
de la jornada de trabajo sean de orden técnico, tienen repercusiones en el
desgaste obrero, no s6lo porque se trabaja durante més horas sino también
debido a que la exposici6n al riesgo de trabajo se incrementa.

Bajo la nueva forma de organizacién del trabajo sufren modificaciones
todos los mecanismos que antes regian el desempefio de actividades
intensivas en mano de obra. La incorporacién de nuevas tecnologias,
ademés de estimular la adopci6n de actividades de manufactura, hace mis
complejas las tareas del ensamble, requiriendo con ello mayor capacita-
cién y calificacion de los obreros.

En cuanto al grado de calificacién requerido, “la heterogeneidad tecnol6-
gicano esresultado del atraso-desarrollo, sino que obedece a las estrategias
concretas de extraccién de plusvalia que despliega en un momento histd-
rico concreto el capital” (Laurell, 1983) y en este momento parte de esas
estrategias es modificar el concepto de la capacitacién-calificacién.

La amplia difusién de los sistemas flexibles de organizaci6n del trabajo,
ha propiciado un incremento sustancial en los niveles de productividad,
revolucionando a la vez el contenido del trabajo, confiriéndole al trabajador,
especialmente a las mujeres, un nuevo rol, en el que se le adjudica un mayor
grado de responsabilidad y participacién en la linea de produccién.

50



MARIA DEL ROC{O BARAJAS ESCAMILLA

Lo anterior se logra particularmente a través de la adopcién y genera-
lizacién del sistema de “gestién de calidad total del proceso”, que se aplica
con relativa facilidad en pequefias, medianas y grandes empresas.

Para que los obreros de linea logren una participacién directa y sustantiva
en el control de la calidad, es necesario que tengan un mayor grado de
informacién respecto a la naturaleza del producto, fases del proceso, usos
y aplicaciones y que estén preparados para actuar ante contingencias y
cambios en la linea.

En un estudio de caso que incluy6 a siete plantas maquiladoras en 1990
(Barajas, 1990), se percibi6 que el concepto de gestién de calidad total del
proceso, habia sido adoptado en todos los casos como una linea estratégica
para buscar la méixima eficiencia; lo que varia en cada planta son las
técnicas a las que se recurre para lograr dicho objetivo. Su adopcién tiene
su origen a partir de mediados de la década de los ochenta.

La incorporacién de este nuevo esquema representa, en todos los casos
estudiados, formas no tradicionales de organizacién de la produccién y del
trabajo, ya que desde el primer momento en que el obrero(a) se incorpora
a la linea de produccién, debe poner en juego toda su experiencia y
habilidad, puesto que se le asignan las mismas responsabilidades que al
resto de los operarios.

Particularmente, es en estos casos donde la destreza de las mujeres es
estimulada por la puesta en marcha de diversas técnicas organizacionales como
son el control estadistico de proceso, los circulos de calidad y equipos de trabajo,
produccion justo a tiempo y certificacién de operaciones (ver cuadro 6).

CONCLUSIONES

Como se sefial6 al inicio de este articulo, el mayor énfasis del trabajo
ha sido el resaltar los aspectos tedricos que dan sustento a la relacién que
se guarda entre reestructuracién productiva, subcontratacién internacio-
nal, cambio tecnoldgico y flexibilizacién del trabajo.

El caso particular de la industria maquiladora de exportacion en México,
ha servido como marco para intentar presentar esta relacién, bajo la
pretension de que la evolucién y desempefio de esta industria no sea vista
en forma aislada y producto sélo de condiciones internas del pais, sino
fundamentalmente como resultado de una situacién especifica de la eco-
nomia internacional.

La reestructuracién productiva estd involucrando una mayor segmen-
tacién de los procesos productivos, y ello a la vez estimula el crecimiento
de las actividades de subcontratacién en los paises en desarrollo como
Meéxico. Sin embargo, el propio concepto de la subcontratacién también
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CUADRO 6. Sistemas y técnicas de gestion empresarial en las em-

presas visitadas
Conceptos Levi Comair Plamex Video Mexhon Compon. Mabamex
Mex Rotron Tec La Mesa
Control Estadist. X X X X X
de Proceso
Circulos de calidad
y equipos de trabajo X X X X X
Depto. de Ing. de
Disefio del Prod.
(variaciones y adapta-
ciones al producto) X X X X X
Produccién justo
atiempo X X X X X
Centificacién de
operaciones X X X X X
Depto. de Ing. Indus-
trial y Desarrollo X X X X

FUENTE: Elaboracién propia a partir de la informacién obtenida en entrevistas a
gerentes de las plantas seleccionadas, junio de 1990.

se modifica, toda vez que ya no se trata solamente de la relocalizacién de
segmentos del proceso que enfatizan el uso de mano de obra, actualmente
se incorporan nuevas tecnologias de base microelectrénica a la vez que se
instrumentan los (ltimos sistemas organizacionales que han venido a
revolucionar la manufactura.

En coincidencia con otros estudios, la “dualidad tecnoldgica” es carac-
teristica en la industria maquiladora de exportacion; es decir, la introduc-
cién de tecnologia microelectrénica en algunas fases del proceso se
combina con el ensamble simple de la maquiladora tradicional.

En la industria maquiladora también se han difundido rdpidamente los
nuevos sistemas organizacionales, incorpordndose igual en pequefias,
medianas y grandes empresas; ha sido mucho mds rapida la flexibilizacién
del trabajo que la difusién de maquinaria y equipo microelectrénico.

Por ltimo, cabe sefialar que si bien es cierto que estas transformaciones
se han dado en la industria maquiladora, los incrementos en productividad
no han llegado acompariados de aumentos significativos en los salarios de
los operadores directos, lo cual puede crear una distorsi6n en los términos
del crecimiento de la maquiladora.
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En estos momentos de revision de los distintos mecanismos que regiran
alainversién extranjera y la subcontratacién entre otros, resulta importante
definir mecanismos de retribucién, reconocimiento y valorizacién de la
fuerzade trabajo, que respondan a logros e incrementos en la productividad
del trabajo de este tipo de inversién extranjera en el pafs.
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