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PROLOGO

El presente doclD11ento fonna. l'arte de lm conj.unto de cuatro infonnes,

dos sintesis y dos compilaciones de JOOnografias, unos en francés y otros en

castellano. Constituyen el resultado de una investigaci6n concebida bajo la

direcci6n de Jean RUFFIER, investigador deI CNRS (Gonsejo Nacional de Inves

tigaciones Cientificas Francés), asignado, para este tràbajo, al ORSTOM (Or

ganismo de Cooperaci6n Cientifica Internacional de Francia).

Tras la obtenci6n de los primeros financiamien:tos, Julio TESTA y Jorge

WALTER, investigadores deI CŒ'UCET actuantes en el CEIL, se asociaron "full

time" en la realizaci6n deI proyecto.

•

..
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OBJETIVO DEL PROYECTO

El proyecto tiene come meta, a partir de un an~lisis de las empresas

argentinas que han alcanzado tD1 mayor nivel de automatizaci6n, comprender el

modo como pueden ser paliadas las dificultades propias deI pais en la utili

zaci6n de técnicas de producci6n informatizadas.

MEDIOS DE LA INVESTIGACION

ORSTCM:

CNRS:

C<J,f\lISSARIAT

DU PLAN:

CONICET:

Traslado de un investigador francés y gastos ocasiona

dos por el trabajo de campo (estudios monogrâficos en

diferentes provincias argentinas).

Salario de dicho investigador.

(Organisme .de planificaci6n francés): gastos deI traba

jo de campo, misiones ciEmUficas,. etc.

Salario de investigadores argentinos; locales y medios

.del CEIL, instituto donde se realiz6 la investigaci6n.

Agradecemos su colaboraci6n a dichos organismos. Tambi~n 10 hacemos con

la Secretaria de Ciencia y T~cnica de la Argentina y con la Emabajada de Fra~

cia que han aportado sus propios medios y, sobre todo, ml apoyo técnico.

INVESTIGADORES IMPLICADOS EN EL PROYECTO

Ademâs de los ya citados, han brindado una colaboraci6n esencial a este
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trabajo, otros investigadores que han aSLUnido un rnayor 0 menor grade de com- "

promise con él.

En primer lugar, Adriana GALDIZ ha colaborado ''part-time'' en nuestras

discusiones y ha redactado una rnonografia. Denis GUlGUO, ~el Centro de Inves

tigaciones en Gesti6n de la Escuela Politécnica de Paris, ha contribuido con

una monografia a partir de los materiales que ha recabado en su propia inves

tigaci6n; que actualmente realiza en Argentina.

Julio César NEFFA, ha contribuido abriéndonos las puertas de algtmas de

las empresas que hemos visitado. Jean BUNEL investigador deI GLYSI (Grupo Lyo

nés de Sociologia Industrial, al cual pertenece igualmente Jean RUFFIER) que

actualmente se encuentra en el CEIL trabajando en un nuevo proyecto de coope

raci6n, ha participadoen las"discusiones internas de nuestro grupo.

Todos los investigadores que hemos citado han contribuido con sus obser- .

vaciones orales 0 esctitas a la formulaci6n y a la confrontaci6n de nuestra

hip6tesis y de la problemâtica que la sostiene.

Las monografia~ han sido redactadas por quienes tuvieron a su cargo el

trabajo de campo. La redacci6n de la versi6n francesa de este informe estuvo

a cargo de Jean RUFFIER. El presente texto, que ha sido redactado por Jorge·

WALTER, comporta algunas modificaciones con respecte a una versi6n de base

traducida, habida cuenta de su destino al publico argentino y de los resulta

dos de discusiones de cierre en el sene deI grupo de investigadores argenti

nos que han participado en èl proyecto.
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INTRODUCCION

Uno de los mayores obstâculos para la automatizaci6n reside en la movil!

zacion de una mana de obra cuyas competencias se adecuen a los requerimientos

que plantean las nuevas instalaciones. Numerosas investigaciones han mostrado

que el cambio técnico y la movilizaci6n de los saberes se efectUan con ritmos

distintos. Pero este desfasaje, de por si inevitable, ya sea por déficits si

tuados a nivel de la educaci6n formaI, deI grado de desarrollo deI tejido in-.

dustrial 0 de los modos organizacionales imperantes en las empresas, es mas

importante en nuestro paîs que en aquellos que estân a la cabeza en el domi-
. ,

nlO que nos ocupa.

De hecho, en las emprcsas argentinas la automatizaci6n atraviesa por una

fase aun relativamente incipiente y esta sucede en el contexto de una fuerte

aceleraci6n deI cambio técnico a escala mundial. Nos proponemos entonces abor

clar empresas que deben desernpefiarse en un entOmo técnico cornparativamente

desfavorable que obliga, por ejemplo, a ir a buscar en lugares lejanos las

competencias 0 las maquinas que no estân disponibles en el continente, 0 a

arreglârselas con los medios precarios de que se dispone. Pero esta investi

gaci6n parte deI supuesto acufiado en un reciente estudio comparativo franco

mexicano (dirigido por Ruffier), de que existen modos alternativos de movili

zaci6n de los saberes que permiten hacer frente a los déficits estructurales

o coyunturales de las calificaciones y deI entomo técnico.

Con esta idea rectora, intentaremos hechar luz sobre el tipo de saberes

y la forma en que se han constituido en los casos de utilizaci6n exitosa de
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nuevas tecnologia que hemos detectado en nuestro pais. Tras el objetivo de

extraer de ellos ensefianzas positivas de caracter rnovilizador, procuraremos

construir un instrumento de diagn6stico y de analisis de la introducci6n de

nuevos equipos de producci6n. 10 haremos en el cuadro de una serie de re

flexiones te6ricas cuyo marco es la sociologia de las organizaciones.

l,Qué intereses comunes franco-argentinos han posibilitado que se insti-

tuya esta colaboraci6n ~ntre investigadores de ambos origenes? En prtmer lu

gar, la acci6n de Jean Ruffier al defender en su pais un nuevo estilo de c~

peraci6n que rompe con una bien instalada tradici6n asistenciali~tahacia

los paises de un menor desarrollo.relativo.,

En efecto, segûn 10 argumenta en detalle en la introducci6n de su versi6ri

en francés de este infonne, el hecho que en su pais solo se financien investi

gaciones sobre nuevas tecnologias que tienen bajo su mira el Jap6n 0 la R.F.

A., paises considerados como entre los mas avanzados en ese campo, puede con-

ducir hacia una trampa. Ella resulta de la idea implicita de que tales paises

"tienen éxito pues poseen algo que en Francia no existe. En.consecuencia,

solo resta lamentarse ante la imposibilidad de tener las mismas ventajas 0

correr, para tener mafiana, las caracteristicas que esos paises j>ôseen hoy".

En nuestra calidad de responsables deI proyecto en el pais, hemos consi

derado que este argumento se ftmda en un respeto no simplemente declamatorio

de nuestros intereses pues nos devuelve una imâgen de sujetos y no de objetos

de nuestras propias transfonnaciones, a comenzar por el modo· de nuestra parti-

cipaci6n en esta investigaciôn. Es necesario reconocer que las ideas centra-

les del trabajo han sido perfiladas partiendo de anteriores investigaciones
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de quien ha dirigido este proyecto y que debemos al ORSTOM la financiaci6nde

nuestro trabajo de campo.

Pero, a partir de dicha fase, es la elaboraci6n progresiva efectuada en

funci6n de nuestros trabajos monograficos, la que ha permitido convertir di

chas ideas en un instrumento operacional de investigaci6n. Se agreg6 a ello

un aporte material significativo -salarios e infraestructura brindados por

el CONICET- para arribar a las condic~ones actuales de un intercambio equil!

brado sobre la base de una problematica comUn.

Esto mismo sucedi6, por otra parte, en el propio sena deI CEIL, donde
,

Julio Testa y Jorge Walter han concretado, con es~a investigaci6n, la posibi-

lidad de avanzar sustantivamente en el desarrollo de una problematica compar-

tida que los habia unido.ya en anteriores trabajôs (Testa, 1973; Walter, 1979,

1981, 1985). La contraparte local no se limit6, sin embargo, a dichos investi

gadores sinD que incluy6 también a Adriana Galdiz cuya rnonografl~ es uno de

los trabajos que mayores aportes ha realizado al enriquecimiento de la hip6t~

sis.

Cabe destacar que, en el contexto de la cooperaci6n, quienes han sido
.'

citados al comienzo deI parrafo precedente, han realizado recientemente sendas

estadias en Lyon con la finalidad de dar forma definitiva a este informe y de

entablar nuevos contactos personalizados particularmente en el sena deI CLYSI

y en otros centros franceses de la especialidad. Dichos contactos, que conta

ron con el aval de la presencia de Floreal Forni, Director deI CEIL, permiti

ran consolidar una diversidad de lazos de intercambio que han ido concretan-

dose a partir de este proyecto.
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En cuanto al contenido deI presente informe, por tratarse de una sintesis

cuyo objetivo es la construcci6n de los conceptos y deI instrumento de an~li

sis correspondiente, es necesario disculparnos de antemano frente al lector

por una cierta frugalidad en la presentaci6n de los datos. Las monografias

sobre las cuales éstos se apoyan, que sin duda tienen interés en si mismas,

exigen, para su publicaci6n, una reelabor~ci6n parcial que nos proponemos e

fectuar en el futuro bajo la forma de articulos que, eventualmente, darân lu

gar a un nuevo informe conjunto.

En efecto, varios de los trabajos monogrâficos han sido efectuados sin que

tuviésemos total claridad en cuanto a la problematica sobre cuya basese.tomaba

la informaci6n. Esto es l6gico pues, precisamente, era la finalidad de los es

tudios de casa la de ayudar a construir la problemâtica.

Por otra parte, dichas monografias se articulan a su vez con proyectos in

dividuales de los investigadores argentinos y, por 10 tanto, en cada una de

ellas aparece mâs desarrollado un aspecta parcial -vinculado, evidentemente,

con la hip6tesis central- coincidente con otros tantos ejes de interés (la

calificaci6n, la formaci6n y la organizaci6n, en los trabajos respectivos de

Adriana Galdiz, de Julio Testa y de Jorge Walter).

En cuanto a la problemâtica propiamente dicha, ella también se presenta

râ de un modo relativamente descarnado. IIemos evitado el recurso sistematico

a citas salve en el caso en que era necesario para desmarcar, precisândolo,

el contenido de algunos de los conceptos centrales de nuestro trabajo. La in

dispensable discusiôn en el marco deI estado deI arte, se efectuarâ en arti

culos especificos de difusi6n cientifica. En el los sera posible abordar di-
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ferentes aspectos deI mismo que no necesariamente se ajustan a la coherencia

de un informe general de sintesis pues se refieren a los ejes de interês que

mencioMbamos en el parrafo precedente... En tD1. indice bibliogrâfico consigna

remos sin embargo los principales textos de referencia consultados, que no

Ilecesariamente son citados en el curso de nuestras reflexiones.

Como cierre de esta introducci6n, detengâmonos ahora un mamento sobre un

principio esencial que guia este trabajo. Numerosas investigaciones sobre el

cambio têcnico fracasan en el intento de dar cuenta de la diversidad de las
.

situaciones propias de las empresas que introducen automatlsmos. Ello se debe

a que no se percibe que la tecnologia, las calificaciones y la organizaci6n

forman un todo inextricablemente ligaOO. Nuestra investigaci6n tiene por ob

jetivo la elaboraci6n de instrumentos de anâlisis originales de tales interac

ciones, esforzândose por ,redefinir, en la teoria y en la observaci6n, los la

zos entre esos tres campos que considera fundados en tD1.a Unica naturaleza: la

de las relaciones sociales.

GUIA DE LECTURA

En el capitulo prtmero se describen los principales fundamentos que dieron

forma al proyecto: el âmbito de la investigaci6n previsto, la hip6tesis de tra

bajo, los supuestos metodo16gicos correspondientes .(la noci6n de "construido

técnico") y las herramientas metodo16giqis concretas que se utilizaron en los

estudios de caso.

Por ultimo,. una breve resena sobre 10 realizado durante el trabajo de

campo.



XII

En el capitulo segundo, tras recordar brevemente algunos de los principa

les hallazgos de una investigaci6n comparativa franco-mexicana que sirvieron

para perfilar nuestra hip6tesis de trabajo, se desarrollan los conceptos ce~

traIes elaborados en la presente investigaci6n. Se trata, basicamente, de las

nociones de "capital tecno16gico" y "traducci6n", que se agregan a la ya men-

cionada de "construldo t~cnico", presentada en el capitula inicial. En tD1 ul

timo punto se da precisamente una fonna operacional a dicho concepto que hernos

construido en el curso de los estudios de casa apoyândonos sobre herramientas

clasicas de la disciplina~

En el tercer capitulo se efect6a tD1 tratamiento de los datos procediendo

desde 10 general hacia 10 particular. En prbner lugar, se efect6analgunas r~

flexiones a partir deI conjunto de las empresas visitadas, muchas de las cua

les no fueron finalmente retenidas para el tratamiento de la hip6tesis. A co~

tinuaci6n se explicita el criterio de selecci6n que nos penniti6 retener cie!

tos casos y no otros, a partir de un diagn6stico prelbninar sobre el estado

de la nueva tecnologia en la Argentina. Dicho diagn6stico fue realizado en la

fase exploratoria de 'la investigaci6n.

Un cuarto capitulo es dedicado al examen de l~s casos retenidos y al tra

tamiento de la hip6tesis rnediante la construcci6n de diagramas sint~ticos.

Este anâlisis se presenta rnediante una breve introducci6n, con detalles sobre

la forma concreta de utilizaci6n deI instrumenta por nosotros concebido.

Por 6ltimo, las conclusiones finales se presentan bajo la forma de una

colecci6n de puntos que resurnen algunos de los principales problemas que que-
..•

dan planteados a partir de esta investigaci6n.
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La historia deI nnrndo industrial se asocia a menudo con la de las inno

vaciones técnicas. La aparici6n en él de un nuevo procedimiento de produc

ci6n puede significar la fortuna para una regi6n y la ruina de otra: de re-

pente, 10 que era una ventaja se convierte en una desventaja. Dichos carn-

bios solian limitarse al menos a una industria 0 a un grupo de industrias,

pero he aqui que el movimiento ha adquirido repentina celeridad y parece a-

fectar a todo el mundo, 0 casi, a la vez. Con la apertura de un mercado nnm

dia! se estaba produciendo una nueva distribuci6n deI trabajo para el apro

vecharniento de un recurso que devino accesible: la mana de obra barata de

los que se denomin6 Nuevos Paises Industriales. Los oraculos preveian ya

que pedazos enteros de la industria de los paises llamados desarrollados es

tarian llamados a desaparecer transladandose hacia mundos menos favorecidos.

La industria textil, la imprenta, la electr6nica, la producci6n automotriz,

abandonarian los Estados Unidos, la Europa Occidental y luego el Jap6n para

ir a instalarse bajo cielos con salarios mas baratos,como los de Corea, Bra

sil 0 TUnez.
.

Cuando este movimiento era a6n incipiente tuvo lugar una nueva ola, i-

gualmente potente, pero esta vez de retorno. Aparecen nuevas técnicas que

vienen a modificar las reglas de juego que parecian estar TInpûniéndose. Di

chas técnicas permiten bajar los costos de producci6n y mejorar la calidad

pero son tan complejas que se duda en lograr su puesta en funcionamiento e-

ficaz fuera de los paises mejor dotados en competencias profesionales. No
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fue necesario mâs para invertir las predicciones y las implantaciones indus

triales recientes en los sectores citados mas arriba se han efectuado en me

dio de serias hesitaciones sobre el lugar mâs adecuado: los patses de indus

trializaci6n antigua y desarrollada 0 los paises de industrializaci6n mâs

reciente 0 poco desarrollada. A pesar de ello, las têcnicas en cuesti6n no

se han instalado solamente en los primeras. Si van a ellos preferencialmen

te no es solo porque alli se sabe como hacerlas funcionar sino, justamente,

porque no se estâ seguro de saberlo. A fal ta de t.m adecuado conocimiento so

bre la naturaleza de los recursos necesarios para el dominio de tales técni

cas, la apuesta se va a focalizar preferentemente entonces sobre los paises

que estân dotados de mayores recursos, con la idea de que aquellos que son

los adecuados es mas probable que se encuentren alli.

Es un mismo problema., por 10 tanto, el que se plantea en Francia y en

Argentina, en los Estacios Unidos y en Htmgria: lC6mo franquear con éxito el

pasaje hacia la automatizaci6n de la producci6n? Pues es asi como conviene

denominar los cambios que nosostros observamos y que constituyen una verdade

ra revoluci6n en el mundo industrial.

"
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1.1 . LA ELECCION DE LA INFORMATIZACION DE LA PRODUCCION

COMO AMBITO DE ESTUDIO

La elecci6n de este campo de estudio es el resultado de observaciones

realizadas en empresas en el curso de la fase exploratoria de esta investi-

gaci6n. Las conclusiones de la reflexi6n te6rica efectuada sobre dicha base

se vuelcan al fin deI presente capitulo.

Nuestros criterios de selecci6n eran menas precisos en el proyecto que

nos inspir6 inicialmente. Habiamos optado preferencia1mente por tecnologias

sobre las cuales el Grupo Lyonés de Sociologia lndustrial.posee ya una e~

riencia en Francia, a fin de acumular la experiencia adquirida y generar la

posibilidad de establecer comparaciones. Esta opci6n pudo ser respetada pe

TO a falta de una buena informaci6n secundaria sobre la tecnologia existen

te en la Argentina debimos limitarnos a tm comprorniso poco exigente, COlOO

el de estuùiar "lm cierto nivel de automatizaci6n". (1) Aunque impreciso, es

te espacio de definici6n obedecia a dos imperativos: reducir suficientemen

te el campo de investigaci6n para lograr obtener conclusiones generaliza-

bles en el dominio y evitar simultaneamente la polarizaci6n sobre tma via

demasiado particular de la evoluci6n técnica actual. El nive! técnico al

cual apmltâbélIOOs incluia situaciones que nosotTOs retmiarnos bajo dos gran-

(1) En el listado de bibliograf1a consultada que se inserta al final de es
te informe citamos algunos trabajos de gran interês pero que fueron pu
blicados en su mayor1a,simultanea 0 posteriormente allanzamiento de es
te proyecto.
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des categorîas:

-Las rnâquinas-transferencia;

-Las mliquinas programables con comando m..DI1~rico.

TaI como 10 explicamos ,en el pr6x~0 capitulo, nos ha parecido necesa

rio precisar nuestra definici6n en un sentido y arnpliarla en otro. La preci

si6n consiste en retener solamente las mâquinas cornandadas por computadora

y arnpliamos nuestro espectro hacia otros sistemas productivos regidos por

el mismo principio. Asî por ejemplo, han ingresado en nuestra muestra los

sistemas de concepci6n y fabricaci6n asistidas por computadora (CAO/CAM),

los robots y los sistemas informatizados de comandç de procesos. Por un la

do, hemos encontrado un nGmero suficiente de casos como para que tal preci

si6n sea operatoria y por otro -y este es el sentido de nuestra reflexi6n

te6rica- dichas mâquinas comandadas por computadora son justamente aquellas

donde estâ en juego en Mayor medida un cuestionamiento de la divisi6n deI

trabaj 0 no s6lo dentro de las empresas sino deI pais e, incluso, entre

diferentes paises. La informatizaci6n 'de la producci6n se ha extendido a ca

si todos los tipos de producci6n y constituye menos una t~cnica nueva que

una verdadera revoluci6n técnica. En efecto, la informatizaci6n de la pro

ducci6n es un cambio que crea menos problemas a causa 'cie. la introducci6n de

una técnica aUn poco conocida que como consecuencia de la dificultad de ar

ticularla con las t~cnicas ya existentes. A la aprehensi6n de nuevos sabe

res se suma la dificultad de poner en comunicaci6n diferentes tipos de con~

cimiento tradicionalmente en manos de individuos que ocupan posiciones y

status muy diferenciados en las empresas. En el presente trabajo no cesare-



. .

-6 -

mes en el esfuerzo de mostrar las consecuencias que resu:tan de esta difi

cultad para poner en comunicaci6n diferentes saberes, 0 10 que es igual,

diferentes hombres.

En restnnen: 10 que nos interesa es la conjund6n de la computadora y

de un sistema productive industrial, ya sea qunnico 0 mecdnico. La realiza

ci6n de esta conjlDlci6n crea problemas siJnilares y a menudo mal resuel tos

ya sea en la producci6n unitaria 0 de serie (mâquinas herramienta de con

trol m.un~rico -MHCN- y robots), en la producci6n en continuo (piloteo de

procesos por computadora) 0 en los bancos (gesti6n de cuentas por cOmputa~

ra).(2)

Esta conjlDlci6n no es una novedad pues es posible encontrar ejemplos

ya en los afios cincuenta m~s,a diferencia de dicha ~poca, actualmente se

produce un fen6meno de r~pida generalizaci6n a causa de los progresos de la

informâtica aplicada que, estas si, son recientesy estdn influyendo sobre

pr4cticamente todas las ramas de actividad.

La capacidad de realizar esta conjunci6n ha adquirido lDla caracter1s

tica crucial desde no hace mucho tiempo pues es la extensi6n de tales sis

temas la que ha puesto en crisis la noci6n de ventajas comparativas debidas

a la disponibilidad de lDla mana d~ obra con bajos salariosy ha, en ~o~e

cuencia, modificado el equilibrio anterior de la divisi6n internacional dt!

(2) De hecho nuestra inveBtigaci6n se ha centrado en la induBtria y hemos
dejado de lado el sector servicios. Con respecto a este 6ltimo, el gru
po dirigido por Julio C~sar Neffa en el CEIL, ha realizado algunos estu
dios monogrâficos. En un art!culo publicado en el Bolet!:n CEIL N° .XIV se
da cuenta de dicha l!:nea de investigaciones.
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trabajo. A trav~s deI desarrollo de tales sistemas los paises de antigua in

dustrializaci6n han reducidoconsiderablemente sus costos de producci6n a

la vez que han mejorado la calidad de sus productos.

1.2. UNA HIPOTESIS PARA DAR CUENTA DE LOS CASOS EXITOSOS

DE INFORMATIZACION DE LA PRODUCCION

No retornaremos aqui sobre las cl~sicas explicaciones que dan cuenta

deI retardo en el desarrollo de estas tecnologias en el Sur. En esta inves

tigaci6n procuramos formular una hip6tesis capaz de explicar tanto los 6xi

tos como los fracasos, asi sea deI norte camo deI sur industrial. El pr6xi

mo capitulo esbozarâ las razones y los conceptos sobre los que se apoya

nuestra hip6tesis. Ella reposa sobre la construcci6n de W1 nuevo tipo de sa

ber colectivo por parte de personas que puedert ocupar :funciones muy diversas

dentro y tuera de la empresa pero que tienen en cornGn .el hecho de movilizar

se por el €xito de W1 .conjunto técnico dado y, con 'este fin, de intercambiar

sin reticencia la infonnaci6n que detentan.

El saber en cuesti6n es, par supuesto, parcialmente te6rico-técnico

pues se trata de las especialidades de los diferentes individuos que inter

vienÈm en torno de tm equipamiento productivo comandado por computadora. Pe

ro este saber es ante todo empirico-social, es decir, se construye poco a

poco en elcurso de una historia que comienza con la elecci6rt y la conccp

ci6n deI equipo considerado y pros igue con su instalaci6n, su puesta en ~ül-
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ciomuniento y las reparaciones 0 mejoras que sc le efectuen. Cada una de es

tas eL'pas ha sido ocasi6n en el seno de la empresa de un "tanteo", de una

reflexi6n y de sorpresas cuyo recuerdo incorponado en una red de relaciones

humanas constituye ese saber colectivo cuya calidad pennite explicar las di

fereneia de logro en la puesta en operacion de equipamientos similares.

Los individuos actores deI saber colectivo no fonnan automaticamente

un grupo. Su conjunto reÛlle rara vez a todas las personas involucradas por

la historia de una instalaei6n. 1.0 confonnan aquellos individuos que han

servido de lazos de transmisi6n de la informaci6n nacida en el cutso de ca

da una de las etapas de la instalaci6n y la puesta en funcionarndento deI e

quipo considerado. Dichas pers011as rara vez pertenecen a la misma organiza

cion. Segûn nuestra hip6tesis, los casas exitosos de informatizaci6n de l.U13.

producci6n reposan sobre la buena constituci6n de un saber colectivo gra

cias a amplios intercarnbios de infor.maci6n entre los constructores deI equi

po, quienes deciden la inversi6n, los instaladores, los programadores, los

reparadores, quienes tienen un conocimiento concreto de los productos y

quienes tienen asu cargo el manejo de la instalacion.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

La verificacion de la hip6tesis consiste prTInero en reconstruir la ca

dcJ1,.'l hiist6rica y en asegurarse de que la infonnaci6n sobre cada etapa es acu

mulada por al menas una parte de quicnes tienen hoy a su cargo la maquina.
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La existencia de un corte en la cadena informativa es capaz de reducir

considerablemente la calidad deI saber colectivo. El hecho por ejemplo de

no conocer las razones que han justificado la elecci6n deI equipo puede tra

ducirse en una falta de posibilidades imaginativas acerca de las capacidades

potenciales deI mismo.

La hip6tesis presupone que toda explicaci6n que reposa sobre una causa

factual mica es reductora y am falsa. Decir, por ejemplo, que todo se de

be a un errer de elecci6n inicial, consiste en negar la posibilidad que hu

biese tenido un actor rnovilizado de utilizar el equipo de un modo no previs

to originalmente. De igual modo, las hip6tesis en términos de carencias de

formaci6n de los individuos intervinientes hacen caso omise de la adaptabi

lidad humana al igual que de la posibilidad de solucionar tales problemas

cuando son correctamente identificados. Ahora bien, lquién mejor que ese

actor algo inasible cuya bûsqueda y descripci6nnos proponemos realizar se

ria apto para identificar eventuales carencias de formaci6n7

1.3. UN MODELO ARGENT1NO DE 1NFORMATIZAC10N DE LA PRODUC

CION

El nudo central de nuestra hip6tesis reside en la movilizaci6n que pnr

tagoniza este actor inasible con el objeto de apropiarse qel equipamiento a

través deI conocimiento de su historia y el intercarnbio de saberes especia

lizados. Dicho actor no se constituye sin embargo automâticamente y su emer-
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gencia no es evidentemente favorecida por un contexto institucional en el

que predomine un sentido demasiado estricto de las jerarquias 0 de la espe

cializaci6n. Poner de manifiesto la emergencia de un modela argentino equi

vale a encontrar los modos organizacionales 0 las coyunturas especificas

que explican, en cada monografia, la emergencia-movilizaci6n de un tal ac-

tore

La principal dificultad metodo16gica de un proyecto como êste reside

en la elecci6n de una grilla de anâlisis pertinente para analizar las cau

sas de un êxito técnico-organizacional. Esta dificultad justifica que la

grilla en cuesti6n, una vez puesta a prueba, sea considerada por nosotros

como uno de los principales logros de la investigaci6n. Ella constituye

un instrumente de comprensi6n y de diagn6stico sobre la introducci6n de

nuevos equipamientos productives.

1.4. OBJETOS DE OBSERVAC10N: LOS CONSTRU1DOS TECN1COS (3)

En primer lugar, conviene delimitar nuestros objetos de anâlisis. La

constituci6n de la unidad de anâ~isis estâ en general ligada de un modo de

masiado implicito a prejuicios 0 a una teoria. Tomar a la empresa camo u-

(3) Traduccion litera1 de "construit technique". Nos permitim08 introducir
este concepto pues reviste extrema importancia en Sociologia de las Or
ganizaciones: 10 organizacional, y en este caso 10 tecno1ogico, no son
"natura1es" sino el producto de re1aciones sociales. Son un objeto 80
cia1mente construido. Como diremos en el texto, este supuesto que rompe
con una 1arga tradicion dominante en los estudios sobre cambio tecno1o
gico, es la base sobre la que se asienta nuestra investigacfon.
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nidad de analisis encierra al investigador en la l6gica unificante de su ca

pital. En ultimo aJlâlisis, 0 bien se ignorara la l6gica de quienes detentan

el capital 0 se concluira remiti~ndose s6lo a ella. Nadie podra negar que

el patr6n de una empresa tenga algo que ver con los cambios que se-producen

en ella pero fijarse camo lîmite el de su dominio de acci6n equivale a colo

carlo en la posici6n de un demiurgo. Nosotros consideramos que esta visi6n

es reductora de factores esenciales de la adaptaci6n de las nuevas técnicas

en las empresas. La adaptaci6n depende también de influencias exteriores

que es importante. percibir.

Tornar el taller como unidad de analisis conduce tmrbién a encerrarse

en otra l6gica: la que ha definido el taller y los objetos y personas que

él contiene. En general, esta l6gica pertenece a los tecn6cratas de la em

presa y al aceptarla camo un dato corremos el peligrb de encerrarnos en u

na definici6n deI objeto t~cnico que no es la nuestra. En efecto, corremos

el peligro de aceptar como obvia la visi6n técnica de estos tecn6cratas, vi

sion que se resume a menudo en la producci6n de una definici6n deI cambio

técnico a introducir y en la lucha posterior contra la "resistencia al cam

bio de los otros actores".

Por esta raz6n nuestra definici6n acerca de los lîmites deI âmbito en

el cual estân comprendidos nuestros objetos de observaci6n es de caracter

empîrico. Cada uno de nuestros objetos de estudio estara centrado sobre un

equipamiento productivo parcial 0 enteramente dirigido porcomputadora. Di

cho objeto esta constituîdo porèlconjunto de persomis que han participado

en el construîdo técIiico deI cual el equipamiento coIisideradoes la parte
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visible. Llamaremos construido têcnico a un equipo particular en la rnedida

en que posee una historia. En el equiparniento incluiremos por supuesto los

procedimientos y los prograrnas -esto es, la rnateria y la informaci6n-, 10

visible y 10 invisible, el hard y el soft. Un equip~iento industr,ial no

existe independientemente de su historia: ha sido concebido y luego fabri

cado, adaptado y modificado, enriquecido rnediante procedimientos fonnali-

zados y gracias a "picardîas" rnâs difîciles de percibir pero en ausencia

de las cuales seria diferente de 10 que es. Cuando se dice que el rnismo

equipo no da los rnisJOOs resul tados en Lyon que en C6rdoba (4), es porque

s6lo se tiene en cuenta 10 visible en el peor de los casos, y 10 visible

y 10 fonnalizado en el rnejor de ellos. En realidad, 10 que no se quiere

ver es que no se trata deI rnisrno equiparniento 0, en todo caso, deI rnismo

construîdo técnico. El nucleo de origen pudo ser el rnisrno pero se injert~

ron sobre él aportes diferentes. En esta investigaci6n se rnostrarâ que rnd

quinas sernejantes situadas en lUl rnisJOO taller obtienen resultados que 0

frecen lUl gran contraste. Nuestro anâlisis procura poner de manifiesto las

diferencias considerab~es que resultan de la historia de tales rndquinas:

son construîdos têcnicos diferentes producidos por actores diferentes.

(4) 0 en Cordoba y el Gran Buenos Aires, corna 10 ha demostrado recientemen
te desde un punto de vista sirni1ar al nuestro, una investigaciôn rea1i
zada por Marta Novick deI CEIL en dos ta11eres que uti1izan la "rnisma"
tecno10gîa y pertenecen a la misma ernpresa. (Ver Novick, Mo, 1986)
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1.5. ASPECTOS METODOLOGICOS DE LA INVESTIGACION

Para la observaci6n de cada construido técnico hemos recurrido a méto

dos de utilidad ya probada tanto en encuestas realizadas en el GLYSI coma

en el CEIL, a saber:

- El seguimiento de puestos.

La descripci6n deI proceso con la especificaci6n de las operaciones

humanas y de los interc~bios de informaciones que tienen lugar en

el curso de la producci6n (flow-chart).

- Entrevistas destinadas a reconstruir la historia educacional y octi-"

pacional de los principales obreros, técnicos, supervisores e inge

nieros involucrados con cada objeto de estudio.

- La reconstituci6n de la historia técnica deI establecimiento.

- La reconstituci6n de su historia social.

- El analisis organizacional y de las redes de sociabilidad internas

y externas al establecimiento.

Nuestro proyecto solo debia retener, por definici6n, los casos exito

sos de infonnatizacion de la producci6n. Naturalmente, esta aportaba tma

dificu1tad suplementaria para la constiruci6n de la muestra. lQué se en

tiende por éxito?, les posible encontrar un n6mero suficiente de casos? En

realidad, la definici6n de 10 que se entiende por éxito en la constituci6n

de construidos técnicos que incluyen un comando por cornputadora plantea JMs

problemas desde el punto de vista te6rico que desde el punto de vista prac

tico. En efecto, no se trata de apoyarse exclusivarnente sobre los resulta-



-14-

dos econ6micos que pueden resultar de una posici6n monop6lica 0 de Wla ges

ti6n de tipo especulativo. Tarnpoco es posible restringirse sin mas al exa

men de la relaci6n efectivos/producci6n 0 masa salarial/producci6n en la

medida en que estos û1timos podI'ian dar cuenta menos de la eficacia de la

gesti6n que deI nivel de explotaci6n. En efecto, conocemos nunerosos casœ

de empresas deI Tercer MUndo que deben su competitividad a niveles de sala

rios mur bajos. 19uatmente no tendria sentido comparar la productividad de

fabricas que poseen niveles de automatizaci6n muy diferentes. La heteroge

neidad técnica puede por otra parte falsear la interpretaci6n al coexistir
..

en la misma instalaci6n sectores con débil y fuerte tasa de capital fijo.

En realidad beIOOs debido fundar nuestro juicio caso por caso, a través de

una observacion directa, de 1.ID.a discusi6n con responsables calificados y,

cuando fue posible, mediante la consulta de observadores neutrales y el

recurso a indicadores cifrados considerados pertinentes.

En el curso de la investigacipn bemos procurado afinar dicbo criterio

por medio de una grilla de anâlisis a la cual nos referiremos mas adelante.

En efecto, la validaci6n de nuestra bip6tesis depende de una correcta apre

ciaci6n acerca de los diferentes niveles de éxito alcanzados. SegGn ella,

estos dependen de una diferente calidad de los intercarnbios de informacio-

nes.

La primera evaluaci6n deI éxito que bernas procurado realizar seglin 10

exponemos en el parrafo precedente, nos permiti6 al menos retener 0 no cier

tos equipos en el momento de constituir nuestra muestra. Gracias a ella be

rnas dejado de lado ciertos casos, quizas demasiado nmerosos, de equipos
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que en la practica no funcionaban! Las razones por las cuales dichas JMqui

nas no funcionaban son demasiado variadas como para que nos detengamos en es

ta investigacion sobre ellas: lC6mo aprender de una maquina detenida 10 que

seria necesario hacer para que su utilizaci6n sea eficaz?

1.6. EL TRABAJO DE CAMPO

La investigaci6n propiamente dicha comenzo en septiembre de 1985 con

una pr~era fase de busqueda de aquellos sectores que podia considerarse

que realizaban una integraci6n exitosa de las nuevas tecnologîas. Esta bûs

queda se efectu6 mediante entrevistas a observadores cientificos pertene

cientes a organizaciones internacionales, a la admtnistraci6n estatal 0 a

la universidad asî como también a dirigentes patronales .Por supuesto, he

mos recurrido también a la literatura existente,. pero no obstante que en

contramos en ella ciertos trabajos de gran interés hemos comprobado que

resta mucho por hacer en dicho pIano y que no existen informaciones solidas

sobre el estado deI equipamiento industrial.

En el curso de esta primera fase hemos hecho gran cantidad de visitas

a empresas a partir deI momento 'en que llegaba a nosotros la informaci6n a

cerca de la existencia en ellas de equipos que . pcidîan interesarnos y logra

barnos el permise necesario. Las empresas argentinas carecen deI h~bito de

recibir investigadores y el reciente periodo de dicta~ura no contribuy6

ciertamente a desarrollarlo. La ausencia de esta tradici6n de apertura nos

obligo a recurrir a menudo al nivel mâs elevado de la empresa para obtener
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la autorizaci6n. Es necesario reconocer sin embargo que, en general, ha si

do f4cil convencer a los interesados y que n~ngûn rechazo definitivo ha ob~

taculizado nuestro trabajo.

En el ourse de esta fase hernas podido visitar unos veinte estableci

mientos dependiente de alrededor de quince empresas. Siete de los casos ob

servados se encuentran en el Gran Buenos Aires, cuatro en torno a C6rdoba,

tres en la ciudad de C6rdoba, tres en Tierra deI Fuego, uno en la provin

cia de Misiones y uno en la regi6n cordillerana. Uno de los establecimien

tos visitados es deI rail'lo petroqullnico, dos de la mecdnica pesada, .dos de

la fabricaci6n de rnâquinas herramientas, seis deI sector automotriz, tres

de la industria electr6nica, uno de la papelera, dos de la textil y dos de

la agroalimentaria. Los equipamientos incluldos en nuestra rnuestra pertene

cen a siete de las empresas rnencionadas. Ouatro de estas ûltirnas han sido

objeto de obseriraciones de m4s larga duraci6n y han dado ·lugar a la redac

ci6n de monograftas.

En el ourso de nuestras primeras visitas, la discusi6n realizada en

toma a ellas nos ha permitido precisar nuestra grilla de observaci6n defi

nitiva. Los puntos a observar no sufrieron grandes cambios con respecta al

proyecto inicial pero nos hemos interrogado sin cesar sobre la naturaleza

de las informaciones pertinentes a recoger y sobre la manera de organizar

las. El objetivo perseguido fue discriminar entre las infonnaciones segûn

la dificu1tad de obtenerlas y su pertinencia. Finalmente, hernas logrado re

stl11irlas bajo la forma de un diagrama que nos servir4 ante todo para tes

tear nuestra hip6tesis. Tras la verificaci6n de esta ûltima creemos que el
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misJOO diagrama podra ser utilizado y eventualtœnte perfeccionado en cali

dad de instrumento de anâlisis y de diagn6stico rapido sobre los aspectos

sociales de los cambios técnicos.



Il. EL CAPITAL TECNOLOGICO: UNA CUESTION DE TRADUCCION.
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La presente investigaci6n se efectu6 a continuaci6n de un estudio cam

parativo franco-mexicano que partia de las mismas interrogaciones. El equipo

de investigaci6n comprometido en ella, tambi~n oajo la direcci6n de Jean Ru

ffier, observaba sorprendido el grado de i.mprecisi6n de los conocimientos

actuales en materia de saberes necesarios para la utilizaci6n de automatis

mas. Segûn diferentes autores, 0 bien se suponia que la descalificaci6n p~

ducida por tales sistemas haria que cualquiera pudiese trabajar en ellos 0

bien se declaraba que el principal escollo franc~s en la materia provenia

de la fal ta de fonnaci6n de la mana de obra y de la incapacidad deI sistema

educativo para hacerle frente. Cuando se observaba qué tipo de trabajadores

colocaban las empresas en dichos puestos se percibia que alli también las

variantes eran numerosas: en las mismas funciones era posible encontrar tD1

bachiller, un técnico, un obrero de oficio 0 un autodidacta con apenas for

maci6n primaria. Era necesario entonces echar luz sobre esta cuesti6n y ese

fue el objetivo deI estudio franco-mexicano.

II.1. LUN MODELO MEXICANO DE OPERAC10N DE SISTEMAS AUTOMA

TIZADOS?

La encuesta era de indole monogrâfica y comparaba de a pa

res unidades productivas altamente automatizadas situadas res

pectivamente en M~xico y en Francia. Dichas unidades poseian ni

veles equivalentes de productividad pero reposaban sobre nive

les informacionales muy diferentes. Se trataba por un lado de
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dos f3bricas de Yoghurt pertenecientes al mismo gTIlpO industrial, tma

de las cuales se encuentra en Alsacia y la otra en el centro de México.

Por otra parte, se tClllaron dos lineas de subterraneos situadas respecti

vamente en la ciudad de Lyon y en la ciudad de México. La pregunta que

surgi6 era porqué se obtenian en ellas restùtados . de ftmcionamiento e

quivalentes cuando los niveles de fonnaci6n deI personal en el sena de

cada par de unidades eran tan contrastantes.

La DIlestra contenia en realidad ciertas situaciones paradojales.

En primer lugar, porque se encontraron mayores problemas linguisticos

en Francia que en ~~xico, lugar, este ultimo, donqe el castellano era la

{mica lengua utilizada por los trabajadores • En la f3brica alsaciana si.

bien los obreros hablaban todos en francés con sus jefes y con los en

cuestadores, empleaban entre ellos solamente el dialecto de la zona. Se

protegian asi de jefes iJrq>ortados de otras regiones y, accesoriamentet le

complicaban la tarea a los soci6logos. La segtIDda paradoja fue por defb

nici6n. Los casas se habian elegido teniendo en œenta que todos ellos

JOOstraban resultados juzgados por especialistas de diversas nacionalida

des como superiores a la media. La sorpresa fue descubrir que en el subte

rraneo mexicano el nivel de fonnaci6n deI personal era muy superior que

en su hom6logo francés. Esto se debia a un doble concurso de circtmStan-:

cias. La cornpaiiia lyonesa habia reubicado en el nuevo subterraneo a per

sonal proveniente de su servicio de colectivos y dicho personal carecia

generalmente -incluso a nivel de la supervisi6n- de certificados supe

riores al de estudios primarios. Irrversamente, en el subte mexicano,
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considerado .como lUl elemento estratégico en la gesti6n dé la ciudad IMS

grande deI mundo, las exigencias de calificaci6n en el mamento deI reclu

tarniento deI personal se habian colocado en un nivel rnuy alto. En cierto

modo, podia considerarse que lbs empleados lyoneses tenian en pr6medio

una duraci6n de estudios equivalente a la mitad de la de los asalariados

mexicanos. En las fâbricas de yoghurt la situaci6n era rn§s confonne a 10

que podia esperarse a priori: los franceses disponian no solamente de una

formaci6n dos veces mâs larga en prornedio sine que, adeiMs, tma parte de

los técnicos y de iasupervisi6n la habiàn adquirido'en èscuelas especia

lizadas de lecheria que no existen en México. Los logros de la fâbrica me

xicana eran, por eso mismo, tante mâs sorpres ivos •

Del anâlisis de la infonnaci6n recogida surgi6 que los llarnativos

''buenos'' resultados de la fâbrica de yoghurt mexicana y deI subte lyonés

podian ser atribuidos a una'mayor capacidad de los trabajadores para ,in

tercambiar informaciones pertinentes y encuadrar la formaci6n de sus co- .

legas. El anâlisis muestra también que la·clâsica.bàrrera de sociabilidad

entre la cima de la jerarquia y la base se ubica mâs arriba en los lugares

que, como los que acabaJOOs de citar, se caracterizan por tma débil califi

caci6n y una alta perfotmance.

He aqui ma de las primeras claves de explicaci6n que surgieron de la

encuesta franco-me~icana. Bajo ciertas condiciones, lUla escasez de sabères

técnicos puede enq>tJjar a que los interesados se abstengan 4e.retener infor

maciones, conductas que, de otro modo, suelen ser habituales. El estudio

pone de rnanifiesto, tanto en el subte lyonés cornoen la fâbrica lechera ~

xica.lla, la existencia de redes de transmisi6n eficaces de las infonna-
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ciones 0 los conocimientos que no existen 0 ftmcionan peor en el casa de'

sus h0m6logas fonnalmente mejor dotadas de calificaciones. En igual sen

tido, fue llamativo constatar la existencia de fuertes tensiones tanto en

el subte mexicano camo en la fâbrica alsaciana. En el subte mexicano, tan

to la supervisi6n como los conductores se esforzaban por evitar que sus

colegas pudiesen hacer recaer sobre ellos la responsabilidad cuando sobre

venian incidentes. El resultado era que la cammicaci6n entre los conduc

tores y los panelistas de la sala de control adolecia de ~chas. insufi

ciencias. Los conductores lyoneses mostraban en cambio una confi~za mu

cho mayor en los panelistas. Gracias a ello, los panelistas compensaban

la debilidad de su nivel de fonnaci6n te6rica con'lm mejor conocimiento.

deI funcionamiento concreto.

En el casa deI yoghurt, la fâbrica alsaciana era el terreno de lm

enfrentamiento entre dos l6gicas encarnadas en gropos diferentes de la je

rarquia, hecha agravado por lU1 contexto de disrninuci6n de los efectivos y

de renovaci6n de las jefaturas internas. Los conflictos abiertos eran

frecuentes y algunos de los entrevistados acusaban a otros de actos pr6x~

mas al sabotaje. Un contexto camo este' no era sin duda favorable para la

resoluci6n de ciertos problemas têcnicos. En el casa de la fâbrica leche-

, ra mexicana, fue posible observar en cambio la constituci6n de redes de

solidaridad que adoptaban, en çierto sentido, la fonna de los padrinazgos

de la mafia. Dichas redes superaban ampliamente las fronteras de la empre

sa pero jugaban lm roI esencial en el sena de ella a varios niveles. Por

un lado, los miernbros de tales redes velaban por la forrnaci6n de susltma-
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tes" 0 amigos. Anteponian la defensa deI grupo a la de si mismos y par e

sa raz6n no dudaban en transmitir en el sena de aquel todo 10 que sabian.

Cano esas redes incluian individuos con posiciones muy diversas puede de

cirse que, sin duda, el ~xito de la automatizaci6n en la empresa les debe

mucho. ElIas han vehiculizado la con-fonnaci6n de tm saber colectivo limi

tado ciertamente a ciertos individuos pero suficiente camo para dar una

imagen operacional deI conjtmto deI sistema productivo y de sus interco

nexiones.

La observaci6n realizada ha mostrado tarnbi~n que en puestos de

trabajo idénticos en ambas rn§.rgenes deI Atl~tico aparecen tipos dife

rentes de saberes dominantes. Esto equivale a decir que un mismo trabajo

puede realizarse a partir de modos de pensamiento mas 0 menas abstractos

y que los diferentes niveles de saberes necesarios pueden reconstruirse

a partir de dichas dominancias. Esto no resulta directamente deI lugar

ocupado en el proceso têcnico sino que se apoya sobre la experiencia e

ducacional y social deI individuo. El seguirniento de puestos JJDstr6 que,

con toda evidencia, los contenidos aparecen a menudo mfui abstractos en

las situaciones donde los nive1es de fonnaci6n son mâs elevados.

Esta ûltima observaci6n reviste tm caracter crucial en el sentido

que, incluso cuando la producci6n es equivalente, el trabajo puede ser

diferente a pesar de la aparente similitud de las maquillas. Toda automa

tismo complejo obedece a ciertas reglas cibernéticas, esta es, puede

producir un mismo resultado a partir de datos e instrucciones diferentes.

De esta resulta que no haya tma sino varias maneras de operarlo y de re-
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presentarselo. El axioma se verifica en todo casa tanto en el caso deI

subte camo en el deI yoghurt.

Mas precisamente, si pien parece evidente que la fonnaci6n escolar

inicial constituia un punto de pasaje casi obligado para acceder a nive

les elevados de abstracci6n en la representaci6n deI proceso, una comu

nicaciôn muy din§mica entre los operadores podia pennitir bajar el nivel

de abstracciôn necesario para 'la aprehensi6n de numerosas tareas de pro

ducci6n y mantenimiento.

La Sociologia de las Organizaciones h~ mostrado que el saber suele

ser objeto de celosos atesoramiento destinados al ~umento de los medios

de presi6n y deI prestigio de quienes 10 detentan. La primera gran encœs

ta deI Gropo Lyonés de Sociologia Industrial efectuada con la técnica de

la observaci6n participante en un medio obrero ha mostrado que las empre-

sas no funcionarian si no recurriesen a competencias, aptitudes y picar-

dias no reconocidas y a menudo ignoradas por la organizaci6n. Dichos re

sultados muestran hasta qué punto se ha avanzado poco en la cuesti6n de

las calificaciones requeridas para el rnanejo de unidades automatizadas.

Cuando menos, ellos nos obligan a repensar la calificaci6n en ténninos

de competencias globales propias de una instituci6n 0 de un grupo y no

de individuos aislados.
,

El éxito 5610 estâ aseguntdo 'ëiila medida en que los obreros y lai ..:'

técnicos involucrados se apropien colectivamente deI cambio. Pero es noce

sario poca cosa para que los unos se opongan a los otros .Asi, nos es po

sible sugerir que la adaptaci6n al cambio consiste en poner en marcha ma
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organizaci6n 10 suficientemente flexible como para admitir deslizamientls

en las fWlciones de quienes fonnan parte de ella. Si esto es as1, parecie

ra evidente que, para que la revisi6n constante de las reglas deI juego

organizacional que este supone sea posible, es necesario previamente \.Dl

acuerdo sobre los objetivos a alcanzar y una confianza en los responsa

bles de la conducci6n. Esto equivale a decir que el cambio técnico es

tributario ante todo de Wla capacidad de organizaci6n.

A partir de 10 dicho hasta aqu1 es necesario seguir avanzando. pues

queda planteada entonces la cuesti6n de las condiciones de realizaci6n de

dicho acuerdo al igual que la de la naturaleza de Ids déficits de califi- .

caciones que es necesario paliar. Ese es precisamente el objetivo de la

investigaci6n realizada en Argentina.

II.2. SABER COLECTIVO y CAPITAL TECNOLOGICO

La reflexi6n sobre los saberes necosarios para la utilizaci6n de

ma tecnologîa tropieza, en nuestra opini6n, con la dificultad de integrar

el aspecto colectivo de tales conocimientos. BI caso deI artesano traba

jando solo, con sus propias herramientas, es hoy extremadamente raro. Sin

embargo, su modela continaa sirviendo cano referencia, aunque de lU1. modo

a menudo subrepticio, en toda discusi6n sobre los saberes necesarios. Si

nos guiâmos por él supondreroos que el obrero deberâ encontrar en s1 miSJOO,

y s6lo en s1 mislTlO, los procedimientos de utilizaci6n de sus herramientas.

La aparici6n de una nueva herramienta 10.dejar1a en consecuencia desampa-
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rada e implicaria el recurso a una formaci6n especifica. Sin embargo cier

tas autores han mostrado con gran c1aridad el roI que puede jugar el ''bri

colage" en el aprendizaje y el dominio de nuevos equipos al constatar que,

muy a menudo, herrarnientas enteramente nuevas son correcta e inteligente

mente utilizadas sin recurso a fonnaci6n a1gtma. Otros autores han obser

vado también que dièJn bricolage, en la medida en que les quita a los es

pecialistas el derecho a una exclusividad en el conocimiento de las mâqui

nas, suele ser duramente combatido. Uno de los métodos utilizados para e-

110 consistiria en intentar interponer barreras siffib6licas tales camo la

de difundir la idea de que la parte electronica de las mâquinas constitu-
. .

ye una caja negra imposible de tocar salvo por los iniciados (Sahlins). '

Seg{in este ptmto de vista, la incorporaciôn de las nuevas tecnologias ten

drîa lugar a través : de estrategias de especializaci6n y de levantarniento

de barreras simbôlicas 0 de bricolage y ensayos-error. Este modo de ver

las cosas solo nos parece adecuado en el caso de instrumentos que no. nece

sitan, para su .buen funcionarniento, la coordinaci6n de varios actores di-

ferentes. Si 10 aceptasemos, atribuiriamos al instrumenta el caracter

:irum.Itable de tm producto extrinseco a la instituci6n que 10 emplea. TaI

casa seria por ejemplo el de una maquina de comando numérico perfectamen

te a ptmto que, por 10 tanto, no plantearia problemas particulares de
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mantenDniento u operaci6n y que la empresa uti1izaria para fabricar piezas

mur sDni1ares a aque11as contemp1adas en los programas entregados en el mo

mente de la insta1aci6n. En tD1. casa como este no se p1antea ni el prob1ema.

de la evo1uci6n de1 equipo ni el de obtener de ~1 un rendimiento al mâxiJoo

de sus potencia1idades. El persona1 no vera entonces cuestionadas sus con~

ductas anteriores y la significaci6n de1 cambio têcnico se reducira al me

ro reemp1azo de la maquina. En cierto sentido, tendra 1ugar un cambio de

mâquina sin que esta implique un cambio social pues los trabaj adores no

han debido verdaderamente adaptarse a la maquina y deberia decirse que es

mas bien la maquina la que se ha adaptado a ~llos deviniendo 10 mâs pare-
o" '. '.

cida posib1e a aque11a que se rea.~laz6.

Los casas q.ue nosotros describiremos en este estudio son bien dife

rentes. Sc trata de cambios en los cua1es el instrumento de producci6n es,

al menas parcialmente, definido por là empresa. En l:lI1 capitu10 precedente

hemos irisistido sobre el tipo de cambio tecno16gico que const~tuye nues

tro objeto de estudio: se trata de verdaderos cambios, esto es, de cambios

sociales. Cambios en los que la nueva maquina no imita a la que la prece

di6 y abre nuevas posibi1idades productivas al precio de modificaciones en

las rnaneras de hacer y de pensar en las empresas imp1icadas. Es este el mo

tivo que nos ha ob1igado a discutir con tante detenimiento sobre la noci6n

de cambio exitoso. No basta con comprar una mâquina revo1ucionaria para 'PB

se produzca una revo1uci6n en la ernpresa sine que, casa inverso, es necesa

rio ser capaz de motorizar una revo1uci6n organizaciona1 para poder benefi

ciar de las posibilidades revo1ucionarias de lD'la maquina.
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La infonnatizaci6n de la producci6n es tma posibilidad abierta por

los progresos considerables que han tenido lugar tante en el dominio de la

electr6nica como en el de la programaci6n. Pero dicha informatizaci6n exi-

. ge ma JOOdificaci6n de los sistemas de cantmicaci6n internos de las empre

sas. Es fâcil demostrar que es imposible automatizar, esto es, objetivar

unacierta actividad htunana, sin que dicha actividad est~ obligada a JOOdi

ficarse. Dado que la infonnatizaci6n supone una objetivaci6n de intercam

bios'de informaciones entre sectores diferentes, esto implica que tales

sectores deberân modificar su conumicaci6n. En cierto sentido, no puede

haber informatizaci6n de la producci6n sin carnbios organizacionales.

Esta reflexi6n replantea la cuesti6n deI aspecte colectivo de los

saberes que son objeto de nuestro estudio. Los equipos que observamos san

puestos en ftmcionamiento por individuos que no estmt aislados de su con

texto. Bien por el contrario, en torno a esos equipos interactiian constan

temente los operarios, los programadores y el persona! de mantenimiento.

Ademâs, son objeto en general de un.a ateIici6n particular por parte de in

genieros que intentan optimizar su utilizaci6n e incluso deJOOdificarlos.

Dichas acciones se entrecruzan, reconoci~ndose 0 ignorândose rnutuamente,

pero cada una de ellas estâ basada sobre conocimientos y es tambi~n pro

ductora de nuevos conocimientos. En cierto modo la empresa posee un capi

tal de conocimientos sobre el equipo que aparece repartido entre varios

individuos. Por supuesto, decir que la empresa posee dichos conocimientos

5610 es verdad formalmente pues tarnbi~n es cierto que tales saberes pue

den dormir en el cerebro de ciertos individuos y nunca salir de ~l. Elc~
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pital de saberes es entonces tma potencialidad que depende de la capacidad

de la empresa para movilizar a sus asalariados •.Pero seamos tMS precisos:

el saber sobre W1a maquina que se encuentra en posesi6n de W1 individuo

equis es a menudo demasiado parcial camo para ser verdaderarnente operacio

nal. Cuando se trata de operaciones complejas, es conveniente poner a tra

bajar jW1tos a diferentes trabajadores a.ty'os saberes son cOOlplanentarios

como, por ejemplo, aquellos que se adquieren observando constantemente el

trabajo de las maquinas y los que se obtienen asistiendo a W1a escuela. ~

to equivale a decir que el saber que puede movilizar eventualmente la em

presa no es igual a la·sumatoria.de saberes individuales sino el resulta

do de la puesta en relaci6n de los mismos. Extraer la consecuencia l6gica

que resulta de este razonamiento implica abandonar la noci6n deI saber en

tante atributo ligadoa las personas y considerarlo como W1a potencialidad

de la organizacion. Dicho saber como potencialidad. es 10 que nosotros lla

marnos capital tecnol6gico de. la empresa.

Conviene que recordemos que es de StmlO interés que la puesta en re

laci6n de los saberes individuales supere el cuadro estrecho--·de la ernpresa

para que esta pueda beneficiar de aportesexteriores tales como aquellos

que pueden venir de los fabricantes de las maquinas. La posibilidad de mo

vilizaciôn serâ siempre, de todos modos, tma potencialidad propia de la an

presa, 10 cual equivale a decir que la aper~~a de su red de intercamhios

de saberes no implicarâ W1a pérdida de.posesion de su capital tecno16gico.

El capital tecno16gico de una empresa es~ definido por su aptitud

para poner maquinas en funcionamiento. Se trata de un capital irnnaterial
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que escapa a toda posibilidad de contabilizarlo. Si bien en tm.a empresa ar

tesanal es posible que resida enteramente en la cabeza de lUl solo individD,

es, en general, mas difuso, al plUlto que puede plantear problemas de loca

lizaci6n. En efecto, por tratarse de tm.a aptitud, el capital tecno16gico no

se restmle en una suma de conocirnientos te6ricos y experimentales: es ante

todo Wl media de producir conocimientos por el intercambio de saberes exis

tentes. La aptitud para la gestiCn de conjlUltos técnicos infonnatizados

consiste sobre todo en la capacidad de hacer frente a problemas y no sola

mente en la de aplicar recetas. La fonna de operar con un equipo patece

f~cil de aprender cuando la situaci6n de este es normal: las dificuitades

aparecen cuando bay roturas, incidentes 0 necesidad de adaptarlo para me':'

vos productos. Si en un mOOlento detenninado tma empresa puede tomar venta

ja con respecto a las otras este se debe a que ella es capaz de encontrar

con rnayor rapidez las soluciones pertinentes par~ sus dificu1tades. La e

sencia de su capital tecno16gico reside entonces en su capacidad para pro

ducir soluciones, esto es, para crear un saber c6lectivo.

II.3. EL CAPITAL TECNOLOGICO COMO SABER COLECTIVO

La aptitud para hacer ftmcionat sistemas t€cnicos consiste entonces

en la capacidad de producir soluciones para los problemas que se pre~enta.n.

Es mas facil desarrollar esta ap~itud cuando se poseen los sa~eres ligados

al manejo cotidiano de la mâquina -que pueden denominarse saberes pr~cticos

(Lebas, Mercier)- asî como tambi€n los saberes ligados a la concepci6n de
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la mAquina, este es, el conocimiento de sus principios constitutivos. La

producci6n de un nuevo saber pertinente serd. mucho m4s râpida si tiene 1u

gar un intercambio entre los actores en posesi6n de ambos tipos de saber.

La principal dificultad para una comun!caci6n directa de esta indole resi

de en la distancia geogrâfica e instituciona1 de esos dos tipos de actor

pues el saber de concepci6n nonnalmente se concentra en los producto~es ce
mâquinas y el saber prd.ctico en los usuarios de las mismas. La C0111W1ica

ci6n directa entre obreros de producci6n y t~cnicos de concepci6n da re

sultados a menudo sorpfendentes en materia de constituci6n de saberes (Bon

bi1aj, Ruffier, Supervielle, Villavicencio, ,1985), pero dicha connmicaci6n

es sin embargo difici1 pues comunmente no es prevista en el contrato entre

.el fabricante y el usuario. Para que tenga lugar es necesario por ejemp10

que en el Memento de la instalaci6nde1 equipo se estab1ezcan 1azos de afi

nidad entre los interesados y estes ~cidan inter~ambiar info1'1\18.ciones es

pontmeamente md.s allli de1 simple aprendiz~je de1 manejo en situaci6n nor

mal. Ahora bien, no es evidentemente flicU, para el representante de1 ven

dedor de la mâquina, l'eve1ar de entrada cuâ1es son sus puntos d&i1es li

los empleados de1 usuario. Este tipo de cormmicaci6n que es ya muy difici1

en el momento privi1egiado de la insta1aci6n se transforma en a1eatoria

cuando se intenta reinstaurarla a posteriori. Para que funcione, serIa ne

cesario par ejemp10 que quienes trabajan en la producci6n tengan el der~~ ,

cho de 11amar pof te1~fono al venciedor, que sepan a quiên dirig:Î.rse y que

su' contacto con el interlocutor sea 10 suficientemente bueno para que la

informaci6n solicitada sea obtenida.
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El restablecnniento deI intercambio 5610 puede realizarse, en la ~

yoria de los casos, hacienda retornar al técnico de la empresa vendedora,

10 cual supone un tramite ~cho œs lento y ciertarnente rnâs costoso.

Con la infonnatizaci6n de la producci6n, el reforzarniento deI capi

tal tecno16gico de la empresa tropieza con dificultades adicionales ligadas·

con la multiplicidad de saberes te6ricos involucrados y el cuestionarniento

que sufre la organizaci6n. Ya no se trata s:i.mplemente de favorecer el in

tercambio entre dos categorias de actores SinD de constituir una red de

transmisi6n y de intercambios de saberes entre eSPeCialistas en la técnica

praductiva, especialistas en electr6nica y programaci6n y miembros de los

diferentes sectores implicados con la utilizaci6n de la mâquina. Esta cues

ti6n sera tratada mas en deta1le en otro punto con referencia a la noci6n

de red de intercambio de infonnaciones. Volvamos par el momento sobre la

noci6n de traducci6n.

En un articu10 ya bastante antiguo Callon ha desarrollado la noci6n

de traducci6n: seg(in dicho autor la traducci6n es un operaci6n que "trans

forma un enunciado problemâtico particu1ar en el 1enguaje de otro enuncia

do problematico" (Callon, 197-5, pag. 123). El traductor es aque1 capaz de

exp1icar por ej emplo de que manera ma elecci6n 0 una soluci6n têcnica pue

de ser adecuada para responder a una demanda deI mercado.

Es quien puede decir de qué modo una operaci6n realizada en un sec

tor tendra consecuencias sobre otro. Se esta en presencia de una acci6n de

traducci6n cuando, por ejemplo, actores que se adscriben a dominios dife

rentes (ej.: investigaci6n y marketing) negocian entre ellos una innova-



-33-

ci6n en curso de realizaci6n. En muchos sentidos, esta noci6n se aproxima,

camo veremos, a la de marginal-secante.

El marginal-secante: se trata de 'Un actor que es parte intervinien

te en varios sistemas de acci6n que estM en relaci6n unos con otros y que

por ese hecho puede jugar el roI indispensable de intennediario e int~rpre

te entre l6gicas de acci6n diferentes e incluso contradictorias". Los. auto-

res citan camo ejemplo al viajante de comercio y al dirigente sindical con

sus capitales de relaciones exteriores a la empresa. SUs posiciones espec!

ficas de marginales-secantes les confieren un poder considerable sobre la

organizaci6n 0 en el inteiior de su sistema de~acci6n pues controlan una

de sus zonas de incertidumbre, a.saber, la de sus relaciones con una parte

deI entomo (Crozier, Friedberg, 1977, pag. 73). Corna es obvio, esta defi

nici6n se aproxirna Jm.lcho a la deI traductor. Preferimos sin embargo esta

altima para desmarcarnos un pocp deI punto de vista Crozeriano. Incluso s~

no siempre resulta explicito, el marginal-secante es percibido corna si se

situara en la frontera entre la empresa y s~ e~torno •. Es esta posici6n

fronteriza la que le concede su titulo de marginal. ~l traductor ocupa en

cambio, muy a menudo, una posici6n central en la organizaci6n y se define

menos por su posici6n geogrâfica que por su capacidad Y. VQluntad de ser-
..

vir de int~rprete entre individuos 0 lenguajes diferentes~ Por otra parte,
"

la traducci6n no siempre es decarâcter sincr6nico pues consiste a menudo

en restituir experiencias 0 saberes deI pasado, actuando camo intêrprete

entre un grupo presente y otro que ya no existe. Por altimo, y esto es

fundamental, para Croziei y Friedberg el marginal-secante se caracteriza
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por el esfuerzo que realiza para maximizar su poder en el sena de tma orga

nizaci6n mediante el control de tm.a zona de incertidumbre. El traductor se

caracteriza por el contrario por sacrificar su control _de tm.a zona de incer

tidtmJbre al intentar volver accesibles los saberes constituidos en el grupo

q..te es objeto de traducci6n. Si asi 10 hiciese, se contentaria con seI' tm e- 

lenento en posici6n secante con respecto a dos gIUpOs, pero no tm traductor.

La estrategia deI tradu~tor.debe.entendeFsemâs allâ de la simple

maxfffiizaci6n deI poder inmediato en la organizaci6n actual. El traductor

puede ponerse la camiseta deI patr6n e identificarse con los objetivos de

la empresa.utilizando la transparencia y no la opacidad para asentar sobre

ella su influencia en la organizaci6n. Puede adoptar igualmente una actitud

de retraimiento y considerar que su placer no consistirâ en ganar autoridad

sino en lograr hacer funcionar esas maravillosas maquinas. Puede también qu~

rer aprender acerca de las nuevas técnicas y considerar que este aprendizaje

le ofrece mejores posibilidades de hacer algo interesante que su participa

ci6n en las luchas de influencia.

II.4. ACTORES y TRADUCTORES

A continJaci6n, en este y en el proxima ptmto, procuraremos dar fonna

qJeracional a nuestros principales conceptos. Antes de hacerlo conviene re

cordar brevemente nuestra hip6tesis central. La hipôtesis se funda sobre la

wnstituci6n de tm sab~r.colectivo por parte de un grupo de personas extre

madamente heterogéneas pero que comparten el hecho·demovilizarse por el

éxito de un conjtmto técnico dado y, con esa finalidad, intercambian·sin re

ticencias el saber que detentan.
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Como hernos dicho, este saber es anto todo emplrico social, esta es,

se construye poco a poco en el curso de una historia que comienza con la

elecci6n y la concepci6n de la maquinaria y prosigue con su instalaci6n,

su puesta en funcionamiento y las reparaciones 0 modificaciones que se le

realicen. Cada una de las etapas de esta secuencia es ocasi6n de ensayos,·
.' a,

reflexiones y sorpresas cuyo recuerdo, incorporado en una red de interc~

bios, da forma al saber colectivo. Là calidad de esta memoriacolectiva es

la que nos permite expli<:ar ias diferencias en los logros obtenidos en la

puesta en funcionamiento de equipos similares.

Verificar la hip6tesis supone reconstruir el enc~den~iento hist6

rico asegurAndose de que la informaci6n sobre cada etapa u opraci6n ba.

sido acumulada pOl' al menos una parte de aquellos que hoy en dia tienen a

su cargo la nmquina. La existencia de .~ cirte en la cadena informativa

puede reducir considerablemente la calidad deI saber colectivo. Fn el pr6x!

mo ptmto intentaremos precisar la it:ldole de los eslabones que la canponen

y los datos que conviene recoger con respecto a cada uno de ellos. Pong4-
. ~

monos de acuerdo previarnente sobre las nociones de actor y traductor.·

Llamaremos "traductor" a la persona que se hace cargo de la corm.mi

caci6n entre los diferentes es1abones y permite verificar en consecuencia
~.

la existencia de un puente -0 la ausencia de un corte- entre los saberes. ... .

que constituyen la cultura t~cnica. Decir que .el ingeniero de m~todos ae-.

Wa como traductor entre la primera fase y la segunda significa que tiene

acceso al saber y a la experiencia que se han constituido en el cur

so de las operaciones de decisi6n de la. inversi6n·Y··de cortcepci6n deI
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equipamiento. 10 que interesa describir entonces es el modo de acceso a las

infonnaciones que le ha pemitido convertirse en un traductor. Puede haber

intervenido en dichas operaciones en calidad de actor 0 puede tener relacio

nes 10 suficientemente buenas con al menos W1 actor involucrado en ellas

come para que un simple Hamado telef6nico le pennita obtener una infonna

ci6n 0 una opini6n pertinente producto de la experiencia 0 de la fonnaci6n.

Llamaremos "actor" Unicamente a la persona que deJm.1estra tener un

roI en la creaci6n de la cultura técnica. Puede tratarse de un ingeniero

pero tarnbién de un obrero sin calificaci6n. El rasgo distintivo proviene

de que la posici6n de actor supone que el individuo se sienta implicado

personalmente en el cambio técnico, hecho que pennite distinguirlo deI

simple ejecutante que se limita a ctmtplir 6rdenes. Conviene precisar tam

bi~n que ninguna posici6n en el organigrarna de la empresa implica a priori

que quien la detenta sea actor 0, a fortiori, traductor. Tampoco permite

descartar asa posibilidad.

En nuestra opini6n el peso de los actores y de los traductores en

una organizaci6n es tm dato deextrema.da importanc~~. Debaoos insistir en

el hecho de que ser tm actor 0 tm traductor es una,opci6n personal que no

puede depender Unicamente de la politica social de la empresa. Par esta ta

z6n, creemos ut6pica aquella empresa en la cual todos los trabajadores tu

viesen el roI de traductor; s6lo se trata, en general, de un delirio de omni

potencia que suele encontrarse en la literatura de fuente patronal. Sin em

bargo, la presencia de un nûmero elevado de actore$ y traductores de la cul-
. . -

tura técnica es de un alto valor para la empresa que los posee. Es importan-
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te entonces arribar a una estimaci6n de la re1aci6n actores/ejecutantes y

de los factores que favorecen la emergencia de los actores. Cuando fuese el

caso, conviene examinar tambiên las barreras institucionales que pueden in

terponerse ante los esfuerzos individuales de traducci6n.

II.5. GRILLA DE ANALISrS: LAS OPERACIONES DE UN CAMBIO

TECNICO

Por "operaciones" entendcrnoscada uno de los momentos que integran
. .

la cadena hist6rica deI cambio têcnico.· La presente grilla de anâlis~s es

el productà de una discusi6n realizada en el curso de nuestros primeros es

tudios monogrâficos en la b:isqueda de ma organizaci6n de la infonnaci6n~

que nos pennitiese tratar la hip6te~is. A partir ~e la infonnaci6n conteni

da en las rnonografias, la grilla nos ha permitido elaborar una presentoci6n

sintética de los casos de l~ cual daJoos cuenta en lm pr6ximo capitulo.

Veamos ahora las infonnaciones que consideramos necesario retener,

operaci6n por operaci6n. Este listado eS.por supuesto perfectible y puede

ser objeto de futuras redefinicione~. Creemos sin embargo que ha cumplido

sobradamente con el objetivo para el cual fue construido.

PRIMERA OPERACION: decisi6n de la inversi6n.

Fecha de la decisi6n, anâlisissobre lo~.cuales se ftrnda,. primeras

definiciones acerca deI equipo requerido, câlculos previsionales de renta

bilidad, estimaci6n deI costa de la inversi6n. ,
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~Qui~n ha participado 0 ha sido consultado en l~s anâlisis y la to

ma de decisi6n?, lqui~n ha sido actor 0 traductdr?, informaci6ndifundida

en la empresa sobre la inversi6n proyectada.

SEGUNDA OPERACION: concepci6n deI equipo.

Esta decisi6n puede consistir en una elecci6n entre las alternati-

vas ya disponibles en el mercado, en el recurso a un conceptor exterior,

en una concepci6n interna 0, finalmente, en una mezcla entre algunas de

las tres posibilidades mencionadas. Incluso cuando la concepci6n es total-

mente exterior, conviene rewlir infonnaciones sobre la concepci6n deI equi

po para tomar conocimiento sobre la utilizaci6n que prcvé el conceptor y .

los problemas a los cua1es se enfrent6. Por supuesto, conviene investigar

también sobre la presencia eventual de traductores incluso hasta en la pro

pia operaci6n de concepci6n.

Cuando el equipamiento 10 constituyen varias m~quinas, conviene dis

tinguir la concepci6n de cada una de la deI conjunto de las mismas.

Cronograma y peripecias de la constrùcci6n deI equipo. Costo final.

~Quién ha participado 0 ha sido consultado en la concepci6n?, ~quién

ha sido actor 0 traductor? Infonnaci6n difundida en la empresa sobre la in-

versi6n proyectada.

TERCERA OPERACION: instalaci6n y lanzamiento.

~Quiên ha sido encargado de la instalaci6n y el lanzamiE~nto?, ~han
"

sida los plazos correctamente evaluados?, principales peripecias de esta 0

peraci6n, modo de formaci6n de las personas llamadas a intelVenir en las 0-
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peraciones siguientes.

l,Quiên ha sido actor 0 traductor?, infonnaci6n difundida en la .empre

sa sobre la inversi6n.

aJARTA OPERACION: manejo deI equipo.

Nivel de daninio de las posibilidades deI equipo y performances rea

. ,lizadas (cantidad, calidad), tiempo de utilizaci6n, l,produce la J1l4quina to

do aquello para 10 que fue concebida 0 comprada?, l,hace adem4s otras cosas?

Organigrama en el cual se·inserta el manejo deI equipo y comentarios

deI miSJOO (l,ocupa la mdquina una posiei6n central 0 marginal?, l,se rige ror

las reglas comunes deI establecimiento 0 por regl~ especiales?).

Estilo de comando, resoluci6n de incidentes 0 dificultade~, modo de

fonnaci6n de los reciên ingresados.

l,Quiên es actor 0 traductor?

QJINfA OPERACION: mantenimiento y reparaciones.

Distinguir entre el mantenimiento de rotina, el preventivo y la in

tervenci6n en casa de pequefias y grandes raturas. l,Quiên interviene?, l,c6

ma se hace la reparaci6n? No omitir mencionar "las eventuales colaboracio

nes exteriores. l,Quiên, c6mo, toma la decisi6n de pagar -0 no- cuando una

reparaci6n implica un gasto importante?

Actores y traductores (estos 11Itimos,principalmente, en relaci6n a

la segunda operaci6n).

SEXTA OPERACION: pragramaci6n.

lQuiên programa y hasta d6nde va la programaci6n?, lova tan lejos co-
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SEPTIMA OPERACION: modificacioI:les deI equipo.

El equipo ha sido ciertwmente rnodificado desde su instalaci6n. Es

necesario entonces averiguar quién ha tornado. iniciativas y el modo camo los

cambios fueron puestos a punto. Actores 0 traductores (estos ûltimos, prin

cipalmente, con relaci6n a las operaciones segunda,.cua~ta y quinta).

INSERCION DE LASOPERACIONES

EN LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA

La dimensi6n, el precio y la novedad que supone el equipo normalmen

te deberian con11evar modificaciones de cornportamiento que superan el area

de la producci6n invo1ucrac;Ia. Conviene investigar, en consecuencia, sobre

los cambios que pueden haber tenido lugar en otros sectores de la empresa

en relacion con la introducci6n deI nuevo equipamiento. Pensamos principa1

mente en la poHtica comercia1, que.puede adaptarse 0 no a la aparici6n de

nuevos p1azos de producc;i.6n, de .nu~vos productos 0, inc1uso, a la posibili

dad de concebir10s. Pensamos también en lasingenierias de producto y pro- ,

ceso, que pueden incluir· 0 no las posibilidades deI equipo al.. concebir nue

vas piezas y su modo-de fabricaci6n.
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No debe olvidarse tampoco la planificaci6n y la gesti6n de la pro

ducci6n y los circuitos de circulaci6n de las materias primas y productos

en la empresa. Conviene entonces investigar sobre la existencia de traduc

tores en el sena mismo de esta operaci6n en la cual actûan poniendo en r&

laci6n diferentes sectores de la esfera de la gesti6n.

Al margen de las informaciones que hernas detallado es necesario i

niciar la investigaci6n con una descripci6n de la maquinaria, de 10 que

produce y de su modo defuncionamiento. Debe tomarse en cuenta también su

rendimiento te6rico para confrontarlo con el real, la utilizaci6n 0, no de

sus posibilidades y el nivel de flexibilidad obtenido. En cuanto al con

texto de implantaci6n deI equipo debe recabarse inf6rmaci6n sobre el tipo

de empre~a que 10 ha adquirido, su sector de actividad, su 10calizaci6n

geografica, su situaci6n en el mercado, su treputaci6n de) eficiencia. D&

be examinarse por 61timo la 10calizaci6n de la mâquina en el establecimim

to (les central 0 marginal?).

Las operaciones descriptas mas arriba son representadas sintética

mente mediante un DIAGRAMA bajo la fonna de circUlos. La presencia de un

traductor es indicada mediante un trazo .que los liga entre ellos. La exis

tencia eventual de cortes en la cornunicaci6n 'ès visualizable asi inmedia

tamente. EL ANALISIS DEL DIAGRAMA consiste en relacionar la existencia 0

no de rupturas con la fonna (mejor 0 peor) de utilizaci6n de la rnaquina

ria. La discusi6n concluye con una evaluaci6n acerca de si la politica de

la empresa favorece 0 dificulta la aparici6n de actores 0 traductores.



III. LAS NUEVAS TECNOLOGIAS EN ARGENTINA.



-43-

Los comentarios que se efectuan en este punto no tienen el caracter de

afitmaciones defini tivas. Durante la investigaci.6n hemos visitado un nUrnero

de empresas mayor que el finalmente retenido en los estudios monograficos. El

conjunto de las visitas nos ha sugerido algunas reflexiones de indole mas ge

neral que hemos procurado ordenar aqui, atD1.que de un modo ciertamente provi

sorio y a modo de introducci6n al tratamiento de nuestra hip6tesis.

Esta nota es entonces tD1. resultado de sîntesis deI trabajo efectuado en

la veintena de establecimientos industriales que hemos visitado en el pais. A

partir de 10 observado, creemos posible identifica:r una serie de posibilidades

y de dificultades especificas con vistas a tD1. uso eficiente de los instrumen

tos ligados con el progreso de la informatica.

En cuanto a 10 positivo, hemos constatado que el parque de maquinas de

las empresas visitadas era, en general, aceptable en comparaci6n con estable

cimientos similares europeos. No observaJOOs obsolescencia sino tD1. menor desa

rrollo relativo de las técnicas de automatizaci6n que recurren a la informa

tica.

En segtnldo lugar, no hemos tenido dificultad para encontrar un ntmtero

significativo de casos positivos que nos petmitiesen verificar, con riqueza

de matices, nuestra hip6tesis de trabajo. Esto prueba indired~ente la ca

pacidad potencial deI pais para hacer frente al desafio planteado por las

nuevas tecnologias. Percibimos, sin embargo, una cierta dispersi6n de los

esfuerzos que no concluian por plasmar tendencias de conjW1to. Los logros ob
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tenidos se debîan a menudo a coincidencias 0 a esfuerzos puntuales aun relat!

vamente aislados que, sin embargo, nos penniten efectuar ciertas reflexiones

acerca de las condiciones que parecen adecuadas para su difusion.

En 10 concerniente a las dificul tades, en la· gran mayorla de las empre

sas visitadas se observaron prOblemas en cuanto a la disponibilidad de calif!

caciones indispensables para el mantenimiento y las tareas de prograrnaci6n r~

queridas por este tipo de instalaciones. Otro inconveniente importante se 852

ciaba con el relativo subdesarrollo de los mêtodos de gestion ernpresaria. fu

chas decisiones importantes con vistas a una mejor utilizacion de los equipos

estaban a cargo de personal carente deI Poder necesario. Pero· la constatacion

quizâ mâs evidente fue la de una ausencia reiterada de polîticas metédicas de

amortizacion y el hecho de que la maquinaria haya sido incorporada por motivos

ajenos, en general, a los costos de produccion. La ausencia de ma filosofîa

comercial acorde con la magni tud de las inversiones llam6 mucho la' atenci6n a

nuestro equipo de investigacion pues algunos de sus miembros han tenido la 0

portunidad de confrontarse sistemâticamente con realidades inversas durante

sus visitas a unidades de produccion francesas.

111.1. LAS TECNOLOGIAS ENCONTRADAS
,

En nuestro trabajo hemos intentado detectar 10 existente en materia de

nuevas tecnologîas. Debe100s decir que hemos encontrado nms àe 10 que esperâb~

100S a priori. Sabîamos que la Argentina tiene algunos puntos fuertes, tales

corno el de la produccion de energîa (nuclear, hidrâulica, petroleo) en los

cuales la intervencion estatal es detenninante. El de la energîa rnclear es
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un dominio en el cual, gracias a tma rara constancia en la investigaci6n y la

inversi6n, el pais ha desarrollado tm modo propio de producci6n diferente deI

franc~s 0 deI norteamericano. A la sombra deI plan energ~tico argentine (00·

clear, hidroel~ctrico) han surgido empresas de primer nivel tecno16gico que

constituyen tm ejernplo deI roI positivo que puede jugar el Estado en su rela

ci6n con la iniciativa privada. Por ejemplo, gracias a tm sistema de disefto

asistido por computadora y al uso de numerosas m§quinas de control num~rico,

ma de ellas, que hemos tenido ocasi6n de visitar con detenimiento, desarro

116 componentes de turbinas para centrales hidroel~ctticas que le.permiten

competir hoy en dia ventajosamente en las licitaciones internacionales.

Dado que nuestro eje de atenci6n son las nuevas tecnologias, no nos es
•

posible opinar sobre el estado deI conjtmto de la industria. Sin embargo, po

deJOOs decir que, en general, las empresas visitadas no nos han parecidp arca!

cas. No hubiese sido sorprendente encontrar el. mismo parque de m§quinas en u

nidades de producci6n francesas.

En Uneas generales, no es posible hablar de obsolescencia deI parque

de m§quinas, sine de menor desarrollo de las técnicas de automatizaci6n que

recurren a la computadora. Asi, por ejemplo, ma refinerfa visitada posera :

una sala de comando centralizada yaut6matas de control. perocarecia de in

fonnatizaci6n deI sistema. de comando. Hemos vista tambi~n numerosos aut6natas

programables integrados a los equipos, pero bastante poco cahando numérico,

no obstante que este ûltimo ti~e ya una considerable difusi6n. Si bien exis

te ma producci6n local de m§quinas-herramienta de control Jl1JI11érico (MOCN),

la misma no es aGn ni mur importante nimuy sofisticada. Sin embargo, hemos
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comprobado que los fabricantes locales -que han sido incorporados a nuestra

nR.lestra- son un rode1o de 10 que conviene hacer 'para 10grar el dominio de

la nueva tecnologîa. En cuanto a los robots, estas cornienzan a aparecer en

las industrias automotriz y e1ectr6nica no obstante la dificultad de renta

bi1izarlos teniendo en cuenta el nive1 de la producci6n y su escasa f1exibi

1idad. En la siderurgia hernos vista equipos de û1tima hora, no obstante 10

cua1 la posibi1idad de efectuar ciertas integraciones (laminados en continuo)

aparecîa b10queada por la firma de c1~usu1as de participaci6n en los mercados.

Los bancos y la DGI se estAn equipando quizA tardîamente con computadoras pe

ro 10 hacen con rnedios suficientemente importantes como para presagiar trans-

fonnaciones proflD1das en el sector a corto p1azo (por ej. el sistema BANELCO).

Otro sector que aparenternente estâ asociado con la innovaci6n tecno16gi

ca es el de la defensa. Durante el periodo de la dictadura las fAbricas mi1i

tares parecen haberse equipado con tecno10gias de producci6n infonmatizadas

aunque aparenternente, si nos atenemos a la informaci6n periodfsticay a la

situaci6n de a1gGn subcontratista. que hernos tenido oportunidad de visitar, a

traviesan actualrnente por un periodo de replanteo de sus objetivos de produc

ci6n y sus formas de organizaci6n.

DIFICULTADES PARA ])(l.HNAR LA INFORMATICA DE PROOOCCION

La entrada de la inforrn§tica. en el rnundo de la producci6n crea rea1es
",: . . 1 .,,\ ..:

prob1ernas de adaptaci6n y rnantenimlento. Hernos visto eri las fAbricas visita~.

das que ~sto era a menudo fuente de serias dificu1tades. Por ejemp10: dos

robots insta1ados en una empresa hacia ya dos afios eran am tan difici1es de

ernp1ear que habîan sido puestos al rnargen de la producci6n y parecian servir
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solo para "practicar".

En tres fâbricas diferentes vimos cinco MHCN y ninguna de ellas era em

pleada en algo diferente que 10 puesto en el programa por el constructor. En

los hechos, algtUlas de el1as eran ernpleadas la Mayor parte deI tiernpo pres

cindiendo de su equipo de control m.DTlêrico.

Por supuesto que estas observaciones pmtuales no nos penniten extraer

conclusionesgeneralizables. Parece evidente sin embargo que existen ciertos

obstâculos reiterados que se asocian, en primer lugar, con carencias anivel

de la programaci6n y el mantenimiento.

Los testimonios recogidos en el INn y en entrevistas con importadores

de maquinaria nos penniten concluir que hay muy pocas empresas en el pals ca

paces de asegurar con autonomîa el mantenimiento de sus equipos de control n~

mérico. Se trata de empresas Jrandes que recurren a dicha têcnica masivamente

y han brindado a sus técnicos cursos de ma duraci6n suficiente en el exterior

y mantienen un contacto directo y fluido de actualizaci6n con los fabricantes

de mâquinas p-xtranjeros.

Las pequenas ernpresas, 0 aquellas que han hecho incorporaciones ptmtua

les, son aûn fuertemente dependientes de la asistencia técnica brindada por

los fabricantes locales 0 los importadores de ~quinas. En general, sus ser

vicias de rnantenimiento no han sido fonnados en infoœtica incluso si han
\

comenzado a reclutar têcnicos especializados en electr6nica (*).

(*) Recientemente se ha creado en Cordoba la primera escue1a têcnica argenti
na capaz de formar têcnicos especia1izados en e1ectrônica. e informitica.
aplicada a la producci6n. La iniciativa que provino de un importador de
mâquinas con el apoyo del gobierno ita1iano, tropezô con enormes dificu1
tades de realizaci6n provocadas por la burocracia estata1 (en particu1ar,
pero no ûnicamente, la aduanera).
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Debe comprenderse que el hecho de cornandar. conjuntos me~nicos por tm.

cerebro informâtico ob1iga a modificar comp1etamente los procedimientos tra

dicionales de diagn6stico. Los mecdnicos puros y los e1ectr6nicos puros se

sienten a menudo superados ante la nueva rea1idad.

La programaci6n es el otro terreno en el cua1 aparecen carencias ,imper
',r •

tantes. cabe destacar al respecto que los programadores de los palses indus

tria1izados trabajan en contacte 1114s èstrecho con los constructores de m4qui

nas. Cuando surge una dificultad, tm siinp1e 11amado te1ef6nico a la persona

indicada puede desb10quear la situaci6n. Por desconocimiento 0 pOr temor a la

copia, los constIUctores sue1en no dar toda la infonnaci6n necesaria para la
. . . .

buena marcha de1 equipo 0 para su mantenimiento. Los cursos ofrecidos a los

clientes son, en consecuencia, tante m4s necesarios·euanto el equipo es JMS
, '

reciente. Dichos cursos son por otra parte, tma ocasi6n para que los clientes

se contacten con especia1istas que m4s tarde no se 'negar4n a brindar tma in

fonnaci6n te1ef6nica. Por supuesto, cuando la 1114quina es entregada a 15.000 km.

de distancia surgirdn dudas en el cliente en cuanto a la inversi6n a rea1izar

en ourses locales (aprendizaje de idiomas) y en el extranjero y en cuantoa

permitir las 11arnadas te1ef6nicas intercontinenta1es'que podrta S91icitar tm

têcnico de1 taller. Por estas razones, los ta11eres de mantenimiehto locales

aparecen a menudo 1ibrados a su propia suerte 0 a la asistencia a veces 1imi

tada de tm importador de ~quinas. Este hecho puede crear 1h tentaci6n de em- '

p1ear procedimientos de reparaci6n inconvenientes que provoquen rupturas cuyo

origen se intentar4 ocu1tar 1uegoa todo costo, vo1viendo asl rn4s diflcil la

reparaci6n.
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Si tma empresa llegase a la conclusi6n de que tm concurso de circunstaJ} .

cias camo el descrito exPlica 'la par~lisis de su equipo de producci6n, .en 1~

gar de buscar culpables le convendr!a en nuestra opini6n, interrogarse 'sobre

los procedirnientos adecuados para brindar la fonnaci6n necesaria a su perso-

nal.

Precisamente, con ello se vincula.el tercer d~ficit de las empresas vi

sitadas en materia de equipos comandados por infonnâtica: los modos organiza

cionales. Los mêtodos de gesti6n de la mano de obra adolecen en general de lm

subdesarrollo que puede constituir un obstâculo importante para el tratamien

to de los incidentes que habitualmente acanpafian la puesta a P\D1to de instru

mentos de producci6n sofisticados. En muchos de los casos estudiados tuvimos

la impresi6n de que el periodo de puesta a ptmto se hubiera reducido sensible

mente si se hubiesen tornado"las decisiones convenientes~ Las personas sobre

quienes recaia la responsabilidad carec!an deI poder necesario 0 est~ban d~

siade lejos deI podet' real como' pa~a imponer su~ opiniones. As! por ejemplo,

hernos observado numerososcasos 'de subutilizaci6n flagrante de equipos suma-

mente costosos, no obstante la clara conciencia existente en los talleres a

cerca deI modo de evitarlo. En efecto, las capas gerenciales capaces· de dar

curso a tales inquietudes se hallaban inmersas en problemas de su propio ni

vel y carecian de tm ,contacto fluide con la producci6n. El usa. eficaz de una

instalaci6n se logra en cambio optîmizando no solo las producciones de prest!

gio -aquellas cuyos ecosse elevan rapidamente- sino el conjUnto de las ope

raciones de producci6n. La experiencia francesa,ensefia, por otra parte, que

las innovaciones técnicas mâs exitosas han sido acompafiadas siempre por ~am-
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bios tmportantes en la estructura de toma de deeisiones al igual que en los

modos organizaeionales. El cambio de la herramienta de prodUet'i6n e~ de natu~

raleza tal que obliga a repensar la filosofia de la empresa.

LA FABRICACION LOCAL DE MAQJlNAS ESPECIALES

TaI cano 10 han mostrado los n1.lJleroso's estudios monogrAficos efectuados

por el equipo de investigaeiones dirigido por Jorge,. Katz ,~~nviene no subes

timar la capaeidad de autoproducci6n de rnd.quinas. En efecto J n1.D11erosos equi

pos no son el producto de nuevas adquisiciones, sine de la moderni?oaei6n 0

el '~ricolage" de materiales per~idos. Existen por otra parte en la Argent!. .

na fabricantes perfectarnente capacitados en materiade m§quinas espeeiales y

de integraci6n de aut6matas programables. Aqui se verifiea perfectamente la

tmâgen clâsiea de la f~b~ica argentina que marcha bien gracias a arreglos o

riginales deI material antiguo. La distancia respectode los constructores 'de

mAquinas de los paîses avanzados ha perm,itido el desarrollo de una real apti

tud para reutilizar al mb:imo la meeênica ob'saleta refundiêndola en conjtmtos

JOOdernizados. Tales m§quinas "caseras" responden en general a necesidades bien

percibidas y· funcionan en general igual 0 mejor que el restode los equipos.

La fabrieaei6n de tales mâquinas especiales se decide en general cuandG

la direcci6n busca los medios para produeir una nueva pieza. La oficina t~cni

ca se infonna entonees sobre las mAquinas disponibles en el mercado namdial

que a menudo son de tipo universal. Al mismo t~empo, se evalt1a la posibilidad

de construir uns mâquina especial para la producci6n de dieha pieza a partir

de m§quinas existentes no utilizadas. Para hacerlo, se busea el apoyo de tm

construetor local de mâquinas herramientas. No es extrafio que la soluci6n es-
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pecia1 y argentina resu1te cinco veces menos cara que la soluci6n universal

y extranjera. Hemos visto, por ejemp10, centros de brof'iido de meta1es cons

truidos a partir .de1 banco de una vieja mâquina que penniti~ obtener ma

precisi6n y una producitividad perfectamente honorables.

El. prob1ema fWldamenta1 de las mâquinas especia1es. !eside en su plan

de carga, que depende MUY directamente de1 nive1 de las ventas. En efecto,

al ser concebidas para la fabricaci6n de ma sola pieza son direct~ente tr~

butarias de la cantidad a producir. Por otra parte, si la forma de la pieza

se modifica, tante la estructura como la programaci6n de la m4quina quedan

perimidas.

Por todo 10 dicho, este tipo de automaci6n, eficaz y perfectamente dom!

nado, entra inevitab1emente en competici6n con una automaci6n mâs modema y

m4s flexible, pero ms costosa y menos conocida. Es comprensib1e entonces que

a menudo se arbitrie en su favor. Pero las ventajas de las mâquinas de'coman

do numêrico deberian nonna1mente tenninar imponiêndose en un mercado ta1 flue

tuante coma el argentino. Del daminio de esta têcnica depender4 ciertamente

la capacidad de las empresas argentinas de retener el mercado interno y sin

duda de acceder al exterior.

IDI'IVOS ARGUMENTADOS PARA LA c.G1PRA DB NUEVœ ~IPOS

En el discurso de nuestros inter10cutores el problema de 11a cslidad apa

recta mur a menudo como el tema central argurnentado para la compra de nuevos

equipos. La cuesti6n de la reducci6n de los costos de producci6n aparec!a in

directamente, como consecuencia de la fuerte obsolescencia de los medios de
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producci6n que se deseaba reemplazar~ Surgian nuevos productos -el caso cara~

teristico era el de la industria automotriz- cuyas normas de calidad exigian,

para ser respetadas recurriendo al equipamiento convencional disponible, Wl nQ.

mero excesivo de boras de trabajo y Wl personal con ''mucbo of~cio" y, por 10

tanto, mejor pago. Pero los nuevos equipos que se compraban, en general m§qu!

nas especiales, muy rigidas, no siempre eran utilizados en: Wl porcentaje min!
mamente razonable de su capacidad de producci6n. En mucbos casos -y retOJnalOOs

aqui el argumento deI parrafo precedente- se preferia adquirir este tipo de

maquinas ya conocido en vez de aventurarse hacia fonnas de automatfzaci6nmas

flexibles y mejor adaptadas para la fabricaci6n con nonnas' exigentes -pe1"Q -en. --

pequefias 0 muy pequefias series. El caso paradigmlitico es -el de tma mliquina es

pecial con aut~~ta programable ~ue habia sido adquirida por una' empresa auto

partista para producir una sola pieza en-series que la mantenian ocupada ape

nas dos dias por mes.

AUSEOCIA DE POLITICAS DE .MmTIZACIOO

La arnortizaci6n de las maquinas 00s rnodernas y por 10 tanto a menudo las

rnâs costosas, no parecici una preocupaci6n central de la direcci6n de nn.Ichos

de los establecimientos visitados. Esta constataci6n es sorpresiva y preocu-

pante. En efecto, los constructores europeos consideran generalmente que su

supervivencia reposa sobre su capacidad de amortizar râpidamente los equipos

mas costosos. En tU1 pais en que el costo deI dinE'ro es prohibitivo llama la

atenci6n constatar que las inversiones no son explotadas al rnâximo. Esta ob-

servaci6n' se agrava cuando se tornan en cuenta s6lo los equipOs mas modernos.

A menudo éstos se encuentran paralizados porque no se les ha encontrado un
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empleo 0 a causa de roturas y no hemos percibido una preocupaci6n especial

por parte de los dirigentes a ese resp~to. En Francia, la parâlisis de un

sistema muy costoso aumentaria la tensi6n deI taller y toclo el mundo se in-

quietaria por las repercusiones financieras deI paro. Aca, en cambio, la ~

presi6n general es mâs bien que el paro de la instaLaciôn va a servir para

retardar las perturbaciones eventuales ligadas a la introducci6n deI nuevo

equipo.

Desde nuestro punto de vista, creemos que la carencia principal debe

situarse al nivel de la politica comercial. El cambio de la herramienta de

producci6n deberia abrir la posibilidad de producir nuevos objetos que pue-
"

den jugar un roI importante en la amortizaciôn deI nuevo instrumento. Pero,

por supuesto, habria que esforzarse por crear nuevos objetos y encontrarles

un rnercado, y esto exigiria ~ cambio de filosofia en el servicio comercial.

Hasta ahora se construia un aparato productivo porque se controlaba un rner

cado. De ahora en mâs, se debe buscar. un mercado por(ifilé se posee un producto

(0 la capacidad de producirlo). Obviamente, este ûltimo procedimiento es mu

cho mâs complejo pero dicha actitud parece mâs conforme a 10 requerido para

alcanzar el dominio de las nuevas tecnologias.

AUfCMATIZAR PARA RESOLVER PROBLR1AS DE MAMJ DE OBRA

Los problemas de la gesti6n de la mano de obra son evocado~ menos espo~

tâneamente pero no parecen sin embargo ausentes entre los motivos que justi-

fican nuevàs inversiones. La automatizaci6n resuelve aveces problemas de r~

clutamiento para cierto tipo de oficios clâsicos y altamente' calificados, té~.

les como los de la matriceria, aunque tal no parece ser el casa de las empr~

sas deI ramo que hemos visitado.
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Existen tarnbién otros motivos cercanos deI anterior camo por ejemplo la

supresi6n de ''puntos negros" deI taller, es decfr, de aquellos puestos de

trabajo que a causa de las pésimas condiciones de trabajo que ofrecen nadie

quiere ocupar. Si se presta atenci6n se verâ que muchas inversiones responden

a ese casa tipico. Hernos vista por ejemplo, robots de soldadura muy diferentes

en sus principios de funcionarniento pero cuya funci6n era la misma: evitar al

operario una posici6n sunamente desagradable. Es facil constatar , por otra

parte, que la técnica deI brazo manipulador estâ particu1annente presente en .

sectores muy ruidosos (prensas) 0 donde imperan temperaturas muy elevadas

(ftmdici6n).

Algunos empleadores recurren a la.automatizaci6n pues ésta facilita una

modificaciôn de la estructura ocupacional para dar un roI menas central al

personal sindicalizado. Claro que este.. resultado no siernpre es fâcil de obt~

ner. Asi, por ejemplo, observamos que en una refineria se habia construido una

sala de control central con el objeto de lograr una organizaci6n que separase. . .

a los operarios que trabajan en ella de los encargados de la vigilancia visual

de las instalaciones. Los primeros formarian asi una élite numéricamente redu

cida, separada d~l resto deI persona!. De retroceso en retroceso, la direcci6n

acept6 primera un atD11ento deI n'l:imero de los operarios de la. sala ce~tTI!-l. Lue

go, ante la imposibilidad de obtener comunicaciones confiables por medio de

Walkies-talkies, se permiti6 el ingreso de los operarios de planta a la sala

de control. Estos tenninaron finalmente por estacionarse alli. Asi, en lugar

de recibir a las tres personas para 10 cual estaba prevista, la sala de con

trol central es ocupada habitualmente por trece personas si.nn..tltâneamente.
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Esto es sin duda beneficiosopara la connmicaci6n interna y en consecuencia

para la eficiencia de la refineria. Clare que en caso de conflicto social la

situaci6n escaparia fâcilmente al control de la empresa. Mâs preocupante am

es la cuesti6n de la gesti6n eventual de situaciones criticas. En talesmome~

tos la sobrecarga de la sala puede hacer difîcil la concentraci6n y en conse

cuencia la resoluci6n de los il"',cidente~L Este volver§ ademâs mâs aleatoria la

detenninaci6n de respOrisabilidades y facilitarâ las tentativas de sabotaje.

QJANDa UN ROBaI' FlIOCIONAY EL arn.O 00•••

Este punto,nos pennite abordar la cuesti6n de la entrega y puesta a pun

to de mâquinas i.mportadas. Relataremos brevemente 'el caso de dos robots ·de _

soldadura adquiridos recientemente por dos finnas concurrentes, arnbas deI

sector automotriz y dependientes de un grupo europeo.

El primer caso podria constituir un model~ de 10 que no se debe hacer

pues se conjugaron en él una serie de fact~res que condujeron al fracas~, 'que

esperamos sea provisorio. El constructor europeo deI cual depende la empresa

visitada produce sus propios robots en una de sus filiales situada cerca de

la casa matriz. Dichos robots hacen la reputaci6n de la empresa en el pIano

intemacional.

La empresa visitada es entonces elegida para recibir un robot. Este Ile

ga acompafiado por dos técnicos.de camercializaci6n y un especialista que dic

ta tin curso de uha semana a un grupo de técnicos y operarios de la planta e

instala la mâquina. Cuando esos tres miembros de la misi6n retoman a su pais

el robot ha heche ya algunas demostraciones pero no ha producido ninguna de
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las piezas para las cuales fUe comprado. Mal.hubiese podido hacerlo pues nin

gl1n programa correspondiente fue elaborado~ Se ensefi6 a fabricar piezas te6ri

cas en lugar de productos reales.

Obviamente, el paso de la teoria a la prâctica no es coas fâcil ni 1IUl

cho menos. Al têrmino de varias semanas de ensayos infructuosos el robot se
. .'

rompe y ante la carencia de un manual de mantenimiento el diagn6stico se re

velara muy dificil, incluso con la ayuda de otra planta argentina que habia

recibido una maquina idéntica. Setard6 diez meses para efectuar la reparaci6n.

Entre tanto, quienes habian asistido a los cursos fueron desplazados hacia 0

tros puestos u olvidaron practicarnente todo 10 aprendido. La fâbrica recluta

entonces en calidad de becario un ingeniero-reciên recibido y 10 pone a cargo

deI robot. Se procede entonces a traducir al castellano el rnanual de utiliza

ci6n y el vocabulario empleado por la IMquina y se envia al ingeniero a tm

curso de infonnâtica.•.EI nuevo encargado avanzamuy lentarnente. Todo es nuevo

para él, la fabrica al igual que el robot. Logra sin embargo realizar dos

piezas y programar otras, pero el uso exitoso de la maquina es a11n una Meta

muy lejana. Por un lado, al no ~der imponerse, el ingeniero trata de progra

mar piezas que no sean soldadas en el taller dondese 'encuentra su puesto de

trabajo. De ese modo evita conflictos, pero esto le i.mpide buscar aquello

que seria IMS rentable programar. :Porotro lado, el robot" ha 'sido concebido
',,:,;;');t; '., .. . . ;.;

para trabajar en una cinta de montàjêtraccionada t cosa inexistente en esta<
: , °

0
• ~ •

fâbrica. Esto significa'que aunque economice tiempo de soldadura, al n~' tra~

baj ar ante una cinta se pierde un tie:rnpo importante de posicionarniento de las.

piezas a soldar. En tales condiciones serâ verdaderamente muy dificil hallarle
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Wl uso rentable. Por 61timo; es inquietante que la mquina baya sido puesta

bajo la responsabilidad de alguien que por su status -becario- no pertenece

al plantel estable de la empresa. Si el individuo abandonase la empresa, esta

estarâ obligada a recomenzar un largo periodo de aprendizaje.

El segundo casa parece a primera vista ms s·atisfactorio. La decisi6n de

compra se debe aqul a Wl motiw preciso: un nuevo vehiculo lanzado al mercado

argentine ha sido concebido para ser producido por medio de Wl robot de solda

dura por puntos. Frente a ello, la fabrica argentina no se cOntenta con la en

trega deI miSIOO robot empleado en Europa pues la diferencia de escala de pro-,
ducci6n no justifica la misma inversi6n. Tras Wl primer estudio se define la

carga deI robot a comprar. Un ingeniero es enviado entonces al· fabricante eu·

ropeo deI robot para llegar a un acuerdo sobre la maquina a construir. Cuand~

esta 6ltima esta casi lista SP. envia a un técnico para que realice un ourso

y aprenda a servirse de ella. Cuando la maquiria llega a la fabrica, esta 6lti-·

ma sabe bien cuâl sera su utilizaci6n y el representante deI constructor retor

na recién cuando el robot se encuentra efectivamente en producci6n.

Habria que evitar, sin embargo, oponer linealmente un fracaso y Wl éxito

demasiado evidentes.· En primer lugar, no se trata de la rnisma nmquina. La,.pri

mera suelda en continuo y deberia permitir una gran flexibilidad de uso abrie~

do la posibilidad de soldar una vasta garna de piezas diferentes. La segunda

suelda por pun~os segGn tn1. programa en verdad bastante rigido y s6]0 produce

un Gnico modelo de ~arroceria aunque se piensa adaptarla a Wl segundo modelo

de aut0m6vil.

Por 61tirno, el procedimiento seguido por la segunda planta es con segu~i-
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dad mas constoso que el ernpleado por la primera, aunque los costos de paro de

la maquina seguramente han hecho perder mas dinero que el que comparativamente

se economiz6 inicialmente.

ALGUNOS CASOS QUE TRAZAN UN CAMIID

En un articulo reciente (*) Touraine sugiere'la creaci:6n de "silicon va-

lley", polos industrializantes alred~dor de grupos industriales y de universi

dad, como puerta de salida para ' rornpër los, bloqueos deI subdesarrollo. Insis

te sobre el hechoque esta creaci6n es mas un problema cultural que de locali

zaci6n y que no puede, por 10 tanto, ser organizada por decreto. Nota, sin em

bargo, que en América Latina los éxitos se han logrado a menudo alrededor de

grupos publicos que disponen de una real autonomia de decisi6n que han aprove

chado no para desarrollar su poder financiero sino, en c~bio,su capacidad

industrial.

Concluye par dl timo, que .Arnérica Latina podria ganar mucho realizando e~

tudios monograficos sobre casos de éxito para comprender concretamente c6mo

se logro hacerlos funcionar. Am cuando nuestro objeto de estudio sca de indc'

le rnuy diferente en ciertos aspectos, estamos de acuerdo con el autorcitado

en que es necesario explorar los motivos deI éxito en los éxitos mismos y en

recurrir para ello a estudios monograficos. Hemos reservado para el final -y

a modo de introdueci6n,de los diagramas- la presentaci6n de algunos casos en

los cuales pueden entreverse tales perspectivas.

El primera de ellos, que ya hemos mencionado, es el de tma empresa priv~:

da nacional nacida al arnparo deI Estado que incorpor6 recientemente (fines dt

(*) Alain TOURAINE; "Rada una nueva estrategia de desarrollo"; Mimeo, dico
1985, 53 pâginas.
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la década deI '70) la tecnologia mas moderna (CAO-CAM y alrededor de cuarenta

sistemas de control numérico) gracias a los contratos que obtuvo (piezas para

usinas nucleares, centrales hidroeléctricas, armamento), se lanz6 luego a la

conquista de nuevos mercados nacionales (por ejemplo, construcci6n de plantas

petroquimicas) y extranjeros (aceri~s llave en mano, gruas gigantes, turbinas

para centrales hidroeléctricas, compuertas, etc.) y al desarro~lo de nuevas

capacidades complementarias (por ejemplo: obras de ingenieria). Es interesan

te constatar el roI que ha jugado el rnercado latinoamericano como base de

·lanzamiento de esta empresa hacia los mercados internacionales. Probablemen-

te, ta! como lo,prueba el ejernplo deI rnercado cCJl1l(În europeo, es en muchos ca-
l

sos sobre la base de un espacio econ6mico regional' camo pueda desarrollarse

la capacidad de competir a escala planetaria.

El sistema de disefio asistido que adquiri6 la empresa le concede una fue!

te autonomia en el pIano de la programaci6n. La magnitud de las inversiones

realizadas (algunas de las maquinas han costadoalrededor de 5 millones de d6

lares) le permiti6 obtener un trato privilegiado por parte de los constructo

res de maquinas extranjeros y en particular en 10 concerniente al control nu·

mérico (fue considerada como empresa filial, permitiéndosele el acceso a infO!

rnacion que normalmente es vedada a ]05 clientes habituales). El costo de una

perfecta capacitaci6n deI personal de mantenimiento fue naturalmente irrisorio

con respecta a la magnitud de las inversiones. La ernpresa logr6 homogeneizar

la tecnologia del control. numérico no obstante que la mecanica de los equipos

tenia origenes diversos .(Francia, Italia, Alemania, Jap6n, Estados Unidos).

Los fabricantes aceptarQn, salve contadas excepciones, incoporar controles
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numéricos de origen americano. De este modo, el personal de mantenimiento y .

programaci6n tuvo ocasi6n de revisar reiteradamenté los mismos conocimientos

cada vez que tm equipo de especialistas extranj eros venia a ~stalar tma nu~

va maquina. De ello result6 lm aprendizaje extraordinariamente intensivo y

eficaz.

Sin embargo, debemos reco~cer que los modos organizacionales imperantes

en esta empresa aparecian tefiidos, llamativamente, de tm cierto arcaisrnO: Esto

se explicaba sin duda por su vieja tradic16n de gestiOn.familiar qUe,inevita

blernente, habia resistido a tma profesionalizaci6n de la gesti6n coherente con

la que tuvo lugar, de 1Bl JOOdo nuy abrupto, en los niveles técnicos -e incluso

obreros- tales COlOO los que rnencionmoos en el parrafor anterior.

Otro casa interesante es el de lD.la aceria·privada nacional.que coloca en

el extranjero tma parte significativa de su producci6n y en la cual tm grupo

de ingenieros concibi6 y construy6 1Bl tren de laminaci6n autornatizado. ~l ca

50 prueba que nada esimposible èuando las iniciativas son adecuadarnente cana

lizadas. En efecto, el tren de laminaci6n ha probado ser eficaz al ptmto de

atraer eventuales canpradores extranjeros de l~tecnologia desarrollada. El

casa de esta empresa que posee, a pesar de grandes altibajos, tma t:r;adici6n

de gesti6n participativa, es uno de ~os mur pocos en los ouales los dirig~n

tes han jugado un papel dinarnizador de. las connmicaciones internas.

Sin embargo, los casas quiza mas interesantes en cuanto al roI desempe

fiado por la gesti6n en la constituci6n de una cultura técnica son los de dos
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empresas nacionales fabricantes de JMquinas-herramienta de control numérico.

Dicho papel no se l;i:mitaba a la esfera interna de la empresa 0 a la relaci6n

de esta con los conceptores extranjeros de la tecnologia (hechos que rescat~

JOOs en la construcci6n de los diagramas) sino' que, a través de tma politica

comercial en el mercado local con eje en la fonnaci6n, actuaba como genera

dor a tma escala mas arnplia. ~ este hecho el que qued6 de rnanifiesto en

nuestra visita a tma pequefia torneria, cliente de tma de.las empresas cita

das que integra también el grupo de los casos que describiremos en tm proxi

mo capitulo.

,

III.2. CRITERlos DE ELECCION DEL CAMBIO TECNOLOGICO

En primer lugar conviene definir con precisi6n el tipo de cambio que va-.

JOOs a abordar: la infonnatizaci6n·~la ·producci6n.

Automatizaci6n e Infonnatizaci6n

El hecho de encontrarnos en tmperiodo de cambio nos welve a menudo cie

gos sobre el pasado. A la lectura de ntIIlerosos arti01los pareceria que la re

voluci6n actual sucede a lUt pasado de imnovilismo. Para atraer el interés deI .

lector, el autor procura dar la impresi6n que el cambio presente es el ms im

portante que janms se produjo }" por eso se esfuer~a en encontrarle un. nuevo

ncmbre. La multiplicaci6n de sin6nimos de la palabra l'mo<1ernizaci6n". aunenta .

asi la confusi6n en lugar de eliminarla~ Conviene entonces recUPerar el senti

do de las palabras, para que se vea con claridad el tipo de tecnologia al œa1

se desea referirse.

La palabra automaci6n es a la vez arnbigua e irrernplazable. La ambigiiedad"
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proviene en realidad deI adjetivo. ·lotK:has JMquinas son llamadas autanaticas

o semi-automaticas. Cornprender el significado de la palabra solo es posible,

entonces, en flIDci6n de la fecha de fabri~acion de la maquina 0 en relaci6n

con las otras maquinas que la rodean. Un arma autanâtica es, seg(in los casos,

lID arma que se recarga sola pero solo funciona al presionar el gatillo. Pue

de tratarse tani>i~n de un arma que se pone en ftmcionamiento a si misma una

vez que ha detectado su blanco. En él primer caso el automatismo reemplaza

lIDa accion rnanual, en el se&imdo incluye aspectos de supervisi6n y de deci

sion. En realidad, la ambigUedad resulta de conftmdir, bajo un mismo adjetivo,

diferentes niv~les de automaci6n~.

La seglIDda confusi6n resulta de mezclar automaci6n y rnodemidad. En efec

to, los primeros sistemas automatizados datan de la mas alta antigüedad, con

la presencia de sistemas de irrigaci6n movidos por la fuerza motriz del.agua

o deI viento y regulados por valvu1as 0 por sa~uraci6n. En rigor, y a pesar

de la sirnplicidad de esos sistemas, d:ebe c;onsiderarse que alcanzan un nivel

de automaci6n superior al de los actuales robots, pues su funcionamiento re

quiere un menor grade de intervenci6n htmana.

De todo este resulta lIDa real dificultad para definir las técnicas que

deben entrar en una investigaci6n. Si se elige como tema la modernidad habra

que admitir niveles de automaci6n extremadamente diferentes. La confecci6n

de lID tabique divisor en Wl- departamento 0 el escalar lD1a montafia son opera

ciones que, alIDque se remiten a técnicas mur recientes, estân débi1mente meca

nizadas.

En consecuencia, hay que resignarse a efectuar un recorte parcial; elegir
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ciertas têcnicas y no otras. Cuanto mas restringida sea la elecci6n, mas se

reduciran las pasibilidades de extender las conclusiones. Pero a falta de

tal elecciôn la generalizacion serâ aUn~ dificil pues no sabremos decir a

qué se refiere el an~lisis. El recorte m~s pertinente serâ aquel que pennita
.

afrontar un problema de car~cter crucial para los paises comprendid6s par la

investigaci6n y, par extensi6n, para aq1!ellos que se encuentran en una situa

cion sirnilar.

Precisarnente, una de las motivaciones de esta investigaci6n es identifi-

car nUcleos particulares en la utilizaci6n de nuevas tecnologias ..· Sin aspirar

par ello a sel'; exahustivos, creemos haber constatado suficientes bloqueos en

el empleo de equipas de producci6n industrial comandados infonnâticarnente co-

mo para decidir que es en este terreno donde valia la pena centrar nuestro

trabajo.

Atm. cuando la autornaci6n no sea un dato nuevo para la industria, puede

decirse que la introducci6n de la infq~tica en la producci6n si 10 es 0, al

menos, 10 es en mayor medida. El movirniento de infonnatizaci6n de la produc

ci6n es descripto a rnenudo camo transversal respecto a la evoluci6n de las

tecnologias, esto es, que las afecta a todas, cualesquiera sean sus grados de

evoluciôn. Asi par ejemplo el trabajo deI metal progresa am en rnenor medida
. -

en el sentido de la autornaci6n que en el de la mecanizaci6n; inversarnente,-

el proceso petroquimico ha si.dO; autornatizado hace ya varios decenios. Esto
. -.:;': '" ." .. . ~':.. :-:~{

no impide que arnbos sectores sufran en el mismo rnomento tma revol';1ci6n· dél

mismo orden: la infonnatizaci6n de la producci6n que, en un caso, se denoorl.

narâ cornando numéric<:> y en el atro, piloto automâtico. La observaci6n rnues

tra que mas allâ de las grandes diferencias entre las técnicas ernpleadas,
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las empresas se enfrentan a dificultades mur parecidas en la adaptaci6n de la

Mano de obra. Tienen el mismo problema de reclutamiento de especialistas com

petentes y se enfrentan a la misma tarea de renovaci6n deI organigrama y de

flexibilizaci6n de la estructura de comando:

A continuaci6n procuraremos hacer mâs clara la distinci6n modernidad-au

tanaci6n mediante tres grâficos. El primero trata ÛIlicamente sobre la mecâni-

ca. Contempla los cambios suced~dos en tres dominios: el mecanizado, el movi-
~

miento de materiales, las mediciones. La cohmma izquierda da cuenta de la

actualidad de las mquinas citadas. En cuanto a la primera fila hubiésemos pc;?

. dido hablar allt de mecanizaci6n. Se trata basicamente de nmquinas-herramien-
. .

ta cldsicas en 10 referente al mecanizado. En 10 concerniente al transporte

de materiales (segunda colurnna) se podrian citar las cintas transportadoras

al igual que toda suerte de vehiculos motorizados tales como los puentes-gTÛa

o los elevadores. Notemos al pasar que existen pocos instrumentos de medida

mecanizados (por ejemplo: balanceadores de embragues). En la gr~ mayoria de

los casos la mediti6n es tributaria de operaciones manuales efectuadas por

medio de herramientas 0 calibres.

Cuadro N°1

GRADO FILIAL TECNICA .
DE

,.

MJDERNIDAD Comando TranspOrte' Medici6n
..

PRIMERA Aut6mata Manipulador PalpadoiAI.Tf(}..iACION prograrnable

INFORMA- Comando Robot Visualizac.
TIZACION ntDllérico

INI'EGRACION Taller flexible Cad/Cam
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El cuadro se inicia recién a partir de las mgquinas automatizadas y, en

particular, de aquellas que hemos podido ver en acci6n en Argentina. En mate

ria de mecanizado, la primera generaci6n de la automaci6n infonnatizada:: :.es·

aquella, principalmente, deI aut6mata programable. Estos se colocan al centro

de la mâquina herramienta penniti~ndole repetir un mismo cielo de operaciones.

El aumento de las capacidades de tratamiento y de memorizaci6n ofrecido por

la informatizaci6n ha permitido cambiar la naturaleza de dichos aut6matas y

producir las mâquinas de comando num~rico. El aut6mata programable da instroc

ciones simples que se adaptan bien a las caracterîsticas de la maquina espe

cial, es decir, de una mâquina compleja pero limita~a a la producci6n de tma

sola pieza. La informâtica deI comando num~rico pennite en cambio infinidad

de movimientos variables y se adapta mejor, por eso mismo, a la mgquina tmi

versaI. Con el comando num~rico aparecenmaquinas que son atm mas tmiversales

que las maquinas-herramienta clâsicas y permiten. realiz&r en consecuencia un

mayor nûmero de operaciones.

En 10 concerniente al transporte, aparecieron primero los brazos manip~

ladores que permiten extraer piezas de las prensas 0 de moldes. Dado que to

man las piezas en su matriz , .•.:tales manipuladores no necesitan tener en cuenta

las desviaciones eventuales de la posici6h'de aquellas. Su programaci6n se

restringe a la modificaci6n de la mano en funci6n de la forma de lapieza. A

pesar de la simpleza'del principio auto~tico estos brazos brindan un gran

servicio a tal punto que, en las fâbricas visit:adas, a memido se los denomina ,;
. 4

robots. En efecto, su utilidad reside sobre todo en que permiten reducir el

nûmero de puestos en sectores de trabajo mon6tonos y de ambiente nocivo (pre~
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sas, ftmdici6n). La. etapa que sigue a ~sta es la deI robot propiamente dicho~

Heroos tenido ocasi6n de ver varios robots de altima generaci6n en Argentina.

Dos de soldadura contj'nua, tmO de soldadura por ptUltos y ~inco de pâsiciona.

miento de elementos electr6nicos sobre cartas de circuito impreso.(*)

Seguramente existen otros peto puede afinnarse que la mayorra se concel}

tra en los sectores metalargico (en particu1ar en el automotriz) y electr6ni

co. En 10 esencial el robot efectûa' movimientos ana16gicos respecta de los h~

~os. Puede aprehenderlos a partir de des~lazaniientos cornandado~ manua1mente.

La realizaci6n de tales performances exijè una parte info~tica~s compleja

y de mayor pesé que en el comando num~rico. Atmqu~ el principio es en si mis

mo simple, la prograrnaci6n es en realidad mucho rnâs delicada que en el coman

do numSrico.

Los instrumentos de medida se transfotman con la automaci6n. Todo aut6-

mata digno de ese nombre neces~ta .informaciones sobre el entoma en que opera:

ofrec~rselas es el roI de los palpadores. Estos pueden ser s~les contactes

el~ctricos tales camo aquei que registra que la puerta de un ascensor est4

bien cerrada. Pueden ser mâs complejos: cSlulas fotoel~ctricas, indicadores

de posicionamiento, de desplazamiento, de velocidad, de. temperatura, de cam

posici6n.de la atm6sfera, etc'. La introducci6n de la inform4tica en los ta

lleres aporta asi ma revoluci6n con la aparici6n de instromen~os de medida

que disponen de tma capacidad de câlculos y de visualizaciones. Estos apara

tas permiten calcular los diferentes perfiles de una pieza a partir de tm pug

(*) Tres de los cuales, a1tamente sofisticados, se encontraban asociados con
"un sistema de concepcion asistida por computadora.
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to de referencia espacial. El aparato emplea _~ sisterna 6ptico de rayos lumi

nosos y de células fotoeléctricas ligado a un calc~lador electr6nico que le

pennite tomar dichas medidas. Hemos podido observai varios ejemplares de este

tipo entre los cuales habîa uno construîdo por su propio utilizador a partir

de un sistema 6ptico adquirido ~~ Europa y un ~alculador d~ pr~ducci6n nacio

nal. Aun cuando la independencia tecno16gica no tuviese ningûn. sentido, tales

incursiones en la producci6n de automatismos son una condici6n importante para

el dominio de las nuevas tecnologias.

En fases ~s evolucionadas, -cuya presencia hernas podido verificar en Ar

gentina, el aparato es capaz de producir directamente una representaci6n espa

cial deI Objeto gracias a una mesa trazante que se le adjunta. Tales sisternas

se aproximan mucho al deI Disefio Asistido por Computadora (GAD, en inglés).

En efecto, basta con introducir medidas ficticias para que el instnunento per- ~

mita el disefio de una nueva pieza •.

La ûl tirna fila de nuestro cuadro ericarna menos una realidad que una po

sibilidad. Actualmente se dispone ya de instrumentos para producir c~lculos .

de piezas aun no fabricadas, de apar.atos para fabricar piezas a _partir. de

c~lculos y de equipos capaces de desvlazar automaticamente tales piezas de

tma ~ina a la otra. Con esos elementos, grande es la tentaci6n de ligar

los en un conjunto creando un taller automâtico capaz de realizar cualquier

objeto sin otra intervenci6n huinanàque··la consistente en crear el modelô.c:on
. . ..~",

.' '.

una computadora y clar la orden de producir~o •. Esto se denomina Manufactura A-

sistida por computadora (CAM, en inglés) y en su versi6n mâs lograda, -Taller

Flexible (F .M.S., en inglés,de Flexible Manufacturing System). Hémos tenido

,la ocasi6n de visitar una empresa metalûrgica argentina que dispone de alre-
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dedor de cuarenta equipos de control num€rico y dice poseer ~ sistema CAO/CAM.
o • , ,

En realidad el sistema se limita a su primer;:! parte (terminales gd.ficas de

disefio y producci6n de cintas perforadas a partir de éste) pues la programaci6n

de las mâquinas aun no se efectûa directarnente, desde la computadora central.

Es necesario trasladar las cintas perforadas hasta la rnâquina y verificar alli

los eventuales errores de la prograrnaci6n. Pero son muy pocas las empresas que.

a escala mruldial, ostentan un grade tal de.integraci6n. Los progresos en este-·

dominio son en la actualidad muy râpidos y presagian una rralcho mayor difusi6n

deI método en su versi6n integrada durante 10s.pr6ximos afios. Sucede aqui algo

comparable a 19 que se ha dicho respecto de los brazos manipuladores. Los ser- .

vicios brindados por la concepci6n asistida poi cOmputadora son de una utili

dad tal que los usuarios suctimben a la tentaci6n de asignarle propiedades que .

son propias de un nivel superior de automatizaci6n. En cuanto a los talleres

flexibles, estos son aUn,mas l.ID objeto de experimentaci6n que de producci6n.

En efecto, incluso en los paîses que·han avanzado mas en esta direcci6n, los

problemas de gesti6n inforrnâtica tie la rnasa de informaciones necesarias para

el funcionamiento de estos c~njl.IDtos complejos estân lejos dehaber sido resue!

tos.

La integraci6n pertenece sin duda al mafiana. En 10 iJDnediato nos parece

que los progresos mayores se asociarân con combinaciones menos ambiciosas de

los instrumentos mencionados en nuestras tres diferentes columnas.

ELECCION DE LAS TECNOLŒIAS A ESIUDIAR

El cuadro que presentamos a continuaci6n resume 10 que acabamos de decir

sobre los niveles de automaci6n en los dominios de actividad eubiertos por
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nuestra investigaci6n. (*)

Cuadro N°2

GRAOO FILIALES TECNICAS
DE

.AlJI'CMACION Mecanica " Quimica Bancos

MECANIZACION Maquina- Laboratorio Calculadora
herramienta

AlITCMACION Comando
PARCIAL numSrico, . ------ Cornputadora

robot

AlJ'I'(J.fAClOO Taller Proceso Bi1leterias
TOTAL flexible autom§ticas

, .
Puede verse con facilidad que, estas tres ramas de actividad se encuen-

tran en estadios muy diferentes de automatizaci6n. 10 esencial de la quîmica

se efectua de rnanera enteramente automatica incluso si hernas vista talleres

cuya producci6n se asemeja mas a la de un laboratorio que produce a escala

nacional (de 10 cual resulta, tma vez mas, esa opci6n dudosa que justifica
,"

precios de venta exagerados para asegurar una producci6n.nacional). La mecâ-

nica es, par su parte, el dominio de la mecanizaci6n y estâ entrando de lle

no en una revoluci6n que solo la conduce" sin embargo, a la automaci6n par-

cial. Los talleres flexibles forman parte, camo hernas dicho, de la prospecti-

(*) Los criterios de elecci6n que aquî se mencionan fueron elaborados en el
curso de1 trabajo exp10ratorio. Si bien habîamos prev~sto en ese entonCes
estudiar el sector bancario, optamos fina1mente por centrarnos solo en el
industria1. A pesar de e110 nos parece interesante conservar'en este ca
pîtu10 metodo16gico, nuestras disquisiciortésinicia1es acerca de la moda-
lidad que reviste la automaci6ti en los servicios administrativos'.
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va de los paises mâs desarro11ados y, a fortiori, de aque110s camo el que

nos ocupa en esta investigaci6n. La situaci6n es muy heterogê~ea en los ban

cos en los cua1es la mecanizaci6n nunca signific6 gran cC'sa en el marco de

tareas predominantemente manua1es (0.10 que es igua1, inte1ectua1es). Ac

tua1mente, asistimos a la introducci6n masiva de una automaci6n parcia1

pues la computadora toma a cargo toda una parte de la escritura y de los câ1

cu10s efectuados en otro tiempo por los emp1eados. Es interesante sefia1ar taJ!l

bién que aparecen ya en Argentina automatismes totales con la aparici6n de b!

11eterias aut~âticas quepermiten efectuar retiros de fondos sin otra inter

venci6n humana, es verdad, que la consistente en efectuar la demanda de modo

codificado.

En funci6n de 10 que acabamos de decir, seria difici1 justificar la res

tricci6n de nuestro estudio a un nive1 de autamaci6n determinado. La mecaniza .

ci6n practicarnente no existe en lo~ bancos, la automatizaci6n parcial es un

concepto desconocido en la quimica y la automaci6n completa Wla quimera en la

mecânica. Seleccionar nuestros ·casos segGn un grade de automatizaci6n determ!

nado equivaldria a eliminar de entrada ciertos sectbres importantes de la ac

tividad econ6rnica y no corresponderia a nuestra opci6n, consistente en elegir

10 que es nuevo y prob1emâtico. El comt:in denorninador ms interesante para

nuestro prop6sito es, con seguridad, el paso hacia la infonnatizaci6n. Esta

revo1uci6n tecno16gica transversal la describimos en un tercer cuadro·:
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Cuadro N°3

GRAOO FILIALES TECNICASDE ..
IDDERNIDAD Mecânu:a Quirnica Bancos

Mecanizaci6n Mâquina Calculadoraherramienta ------
~

Primera Aut6rnata Aut6mata
Automaciôn programable programable -------

Cornando PilotajeInforrnatizaci6n mmtérico Cornputaciora
Robot autOJTlâtico

,
NOTA: La fila inferior deI cuadro reune las tecnologias seleccionadas.

A diferencia deI cuadro N°Z, la primera autornaci6n (parcial) no corres

ponde aquî a un recorte funcional sine a tina temporalizaci6n de los cambios.

La ,actividad quirnica ingres6 de entrada en una autornaci6n muy avanzada (la

que en el cuadro N°Z denominamos total). Desde hace cierto tiempo esta aut~

rnaci6n beneficia de la presencia de aut6matas programables deI rnismo tipo de

los que hernos descripto al referirnos a l~'mecânica. Enrealidad, la quimica

no esperô el' advenimiento de tales aut6matas para alcanzar un funcionamiento

en proceso continuo, es decir, un estadio de automaci6n cuasi completo. La

entrada de la inforrnâtica permite la instauraci6n de sistemas de pilotaje au-'

tOll'lâtico deI mismo tiPo' que los que funcionan en los aviones mOdernos. Estos

instrumentas tienden a tomar a cargo todas las decisiones necesarias para el
• ; i-

mantenimiento deI flujo de producci6n segdn las normas que correspondan. 1

dealmente hablando, permiten prescindir deI pilato humano que solo es manten1

do con el objetivo de lograr una optimizaci6n aun superior y tambi~n porque
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no se admite dejar un sistema tan peligroso en manos no humanas. En el cono

sud de Am~rica aun no hemos encontrado tal tipo de automatismos pero no nos

extrafiaria hallarlos pues son ya muy corrientes en Europa en la qUlmica, en

la producci6n de energia y en la industria de la alimentaci6n. Las usinas

JUlcleares argentinas se incluyen sinduda en este casillero.

El hecho de eiegir la infonnatizaci6n prèsenta VÇI1taj~ de facilidad.

Cualquiera sea la rama elegida encontraremos, bajo diferentes formas la misma

tecnologia y, de ese modo, nos. ~nfrentaremos a los mismos problema.s. La faci

lidad no es, sin embargo, justificaci6n suficiente para uns. elecd.6n. Es el
,

aspecta estrat~gico de la conversi6n que impone l~ infonnâtica el que nos

empuj a a mirar de mas de cerca c6mo, en ciertos casos, se puede 11egar a veI}

cer los obst~culos para el buen funcionamiento.~e tales m'quinas.

Es este el objetivo el que creemos posible alcanzar mediante la construc

ci6n de diagramas sint~ticos que efectuamos en el pr6xtmo capitula.



IV. TRATAMIENTO DE LA HIPOTESIS: LA CONSTRUCCION SOCIAL

DE LA TECNOLOGIA A LA LUZ DE LOS DIAGRAMAS.
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IV.l. EL MODO DE CONSTRUCCION DE LOS DIAGRAMAS

A modo de presentaci6n de los datos, yale la pena recordar en pocas pala

bras el contenido de cada ùna de las operaciones descriptas en un punto ante~

rior, aportando algunas precisiones prâcticas sobre el modo como construÎJOOs

los diagramas. A las siete operaciones ya citadas agregamos aqu! otras dos

(N° 8 Y N° 9), imp~icadas en cierto modo indirectamente con la historia deI

equipamiento. Se trata de la formaci6n deI personal y de la concepci6n de

nuevos productos. La priJ:'1era de ellas tiene una relaci6n evidente con el p~

blema que se trata en la investigaci6n y cre~os que era ütil registrarla en
,

la rnedida que su modalidad se ajustase a la que predica nuestra hip6tesis de
. .

tr~bajo. En cuanto a la concepci6n de nuevos productos, la hemos tomadd en

cuenta solo en la rnedida en que estuviese vinculada con los avances obtenidos

en el dominio de la t~cnica de producci6n.

Los diagramas comportan entonces nueve ftinciones efectuadas dentro y

fuera de la empr~sa referidas al equipo elegido. Las funciones pueden corres~

ponder a las actividades de lm sector especifico etentro de la ernpresa" pero

este hecho no es de ningGn modo necesario; en todo caso, cuando nos referi~

rnos a una funci6n (por ejemplo, la deI rnantenimiento), jamâs la asimilamos al

servicio correspondiente.

La funci6n central de los diagramas es la concemiente al ''manejo'' de

la JMquina. Lleva el nÛlnero cuatro y se sitûa visualmente siempre en el cen

tro deI diagrama. se vinculan con ella todas las operaciones de rnanejo no

incluîdas en la definici6n de cualquiera de las otras operaciones a las cua-
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les nos referiremos a continuaci6n.

Las funciones anteriores al manejo (1, 2, 3) se inscriben en un orden

temporal. Comprenden todas las operaciones realizadas con anterioridad a

la puesta de la m~quina en producci6n efectiva.

N° 1: La decisi6n comprende la elaboraci6n deI estudio de requerimien

tos y el estudio de factibilidad que han preparado la decisi6n de inversi6n.

Por hip6tesis, consideramos importante que las informaciones producidas en

dichos anâlisis puedan ser restituidas luego a los actores de ias funciones

siguientes.

N° 2: La 'concepci6n se sitûa en general en el proveedor· deI equipo pero,
, '

por supuesto, el cliente puede haber estado asociado con ella. Se trata de

todo 10 relacionado con la concepci6n y la fabricaci6n deI equipo proyectado.

La conccpci6n tennina alli donde comienza la instalaci6n. Una interrelaci6n

de saberes con esta ûltima fase significa que,se es capaz de obtener toda la

informaci6n que se desee sobre el disefio deI equipo 0 sobre las decisiones

têcnicas que est~ supuso. L~concepci6n incluye tambiên el soft de base.

N° 3: La insta1aci6n comienza en el momento de la llegada a. la empresa

de la primera pieza componente deI equipo. Continûa con el montaje, los pri

meros ensayos y la puesta a: ptUlto. Dado·que se trata de una decisi6n un poco

arbitraria deI observador, la separaci6n entre las'fases de instal~ci~n y ~

nejo debe realizarse en funci6n de apteciaciones razonables y de la claridad

de la exposici6n. Al margen de ello, debe quedar claro 'que una vez tomada la

decisi6n el corte temporal es absoluto. A partir de la fechaelegida ces6
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la instalaci6n y comenzaron.las funciones S, 6 Y 7. Antes de dicha fecha,

todo 10 que pudiese relacionarse con dichas funciones se incluyen en la n6

MerD 3.

N° S: El mantenimiento comprende las intervenciones de rutiru.:'- y aque':'

lIas que se realizan cuando tienen lugar pequenas 0 grandes raturas. Exclu

ye la programaci6n pero incluye las intervenciones sobre los componentes ~

lectr6nicos.

N° 6: La programaci6n incluye todos los programas confeccionados lue

go de la instalaci6n pero excluye todo. 10 tocante al soft de base.

N° 7: Las'modificaciones incluyen todo 10 c~ncerniente a cambios en .

la estTIlctura deI equipo .0 deI soft de base .. Abarcan tambi€n los cambios 'de

rnateria prima pero en la medida en que no .corresponden a una b6squeda de

modificaciones en el producto, sino, en cambio, a la fabricaci6n deI mismo

producto a partir de rnaterias rnâs adaptadas om~s econ6rnicas.

N° 8: La formaci6n involucra las operaciones formales de forrnaci6n.

Por esta raz6n es coordinada en ge~eral por un servicio especifico. En co~

secuencia, no incluimos en ella 10 resultante'de la experiencia adquirida

en el puesto de trabajo 0 por haber participado en alguna de las funciones

que hernes ennumerado. La incorporaci6n de esta funci6n en el diagrama tie

ne por objeto verificar si se han realizado operaciones fonnales de forrna

ci6n en relaci6n con el proceso de incorporaci6n y puesta en funcionamien

to de la rnâquina. Puede suponerse que en general este no serâ el caso pero

nos parece util intentar verificarlo.
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N° 9: La concepci6n de nuevos productos que se sittia en el final deI

proceso estudiado, deberîa corresponder a un cierre deI diagrama. MUy a

menudo el equipo incorporado ha sido concebido para fabricar un nuevo pro

ducto pero, una vez en funcionamiento, suele crear conciencia en là etnpl"e

sa sobre la existencia de nuevas posibilidades de las cuales no se tenta

noci6n antes de familiarizarse con sus caracterîsticas. La capacidad de d~

sarrollar nuevos productos en.correspondeJ)cia con las virtudes. deI equipo

es sin duda de gran valor para la empresa que la posee. Nuestro interés se

centra en este punto sobre la existencia 0 no de d~cha capacida~.

LAZOS COMPLETOS representanun intercambio sin r~

ticencias de los saberes acumulados en ocasi6n de dos funcionesdistintas.

Utilizamos un trazo completa cuando una misma persona ha· participado de ma

nera inteligente en dos funciones_d~?tintas y ha incorporado los saberes a

cumulados en el curso de ambas. Utilizamos taIDhién un trazo pleno cuando

entre dos actores asociados con dos funciones distintas existe una relaci6n

tal que les pennite tener accesocuando 10 desean a los saberes que se han

constitu1do en la otra fase. Conviene precisar que.nuestro objetivo no es

verificar la existencia de las- relaciones parciales que es dable encontrar

siempre a 10 largo y a 10 ancho (y hacia afuera) de toda organizaci6n; se

trata, en cambio, de examinar concretamente la extensi6n de un saber colec

tivo y la fonna que 10 sustenta.

LAZOS INTERRUMPlDOS - - - - - Il - - - - - este modo de graficaci6n es
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.
utilizado solo cuando se desea dar cuenta de una relaci6n que existe de mo-

do fonnal pero no pennite en los hechos un real intercambio de saberes. Es

to puede suceder por fal ta de confianza, por cnculo estratégico 0 por ÏJJ1I'C2

sibilidad mutua de comprenderse. La existen~ia de este tipo de problemas es

la prueba de que la traducci6n no puede· fomentarse por decreto ~ Intercanbiar

saberes implica aceptar perder el beneficio deI control de una zona de incer

tidtunbre y un gesto dé esta naturaleza solo puede explicarse por la existen

cia de solidaridades que superan el margen estrecho de la organizaci6n.



VIDAS PARALELAS DE TRES MAQUINAS-HERRAMIENTA

DE CONTROL NUMERICO EN UN TALLER DE UNA FABRICA

DE MECANICA DE PRECISION.
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Las tres rnâquinas a que aludimos se encuentran situadas en un mismo ta

11er de una gran empresa localizada en una provincia cordillerana. El traba

jo monogrâfico ha estado a cargo de Jorge·Walter.

El taller en cuesti6n es el mas pequefio entre los cinco que posee la

empresa caracterizada por un empleo masivo deI comando num~rico (cuarenta

de sus mâquinas, muchas. de. gran· tamafio, est§n asi equipadas). El estableci-

miento,que se especializa en JIlecfu1ica pesada y de precisi6n, naci6 y creci6

en su actual especialidad sobre la base deI mercado nacional creado por la

obra publica y las fabricaciones militares. Actualmente ha extendido su ac-,
tividad al dominio civil y coloca buena parte de su prodùtci6n en el extran

jero.

El taller contiene seis fresadoras de origenes diversos (japon~s, ita-

liano) pero con sistemas de comando mJl1l~ricos ~imi1ares provenientes de un

Gnico fabricante norteamericano. En efecto, la empresa ha logradohomogeneizar

casi completamente la parte electr6nica de sus rnâquinas-herramienta. Dicha

hoJoogeneidad explica quizâs elbuen dominio de las posibilidades que esta ~

frece y que la empresa se haya lanzado a la concepci6n asistida por cornpu

tadora realizando asi los programas de las fresas."

Este punto se centrarâ sobre ttesde las seis fresadoras, q~e han sià:>

seleccionadas con la idea de mostrar las diferencias que puede haber entre

logros t€cnicos obtenidos en un mismo contexto. El primer caso, verdadero

~xito en un mecanizado complejo, se asocia con un dominio colectivo" de la
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tecno10gia emp1eada. El segundo trata sobre el 1anzamlento de tm nuevo prç

ducto y el tercera es un caso de dificultad para reparar un disfuncionamie~

to. En los dos ûltiJoos casos se observan prob1emas en la transmisi6n de co

nocimientos entre las personas invo1ucradas. Las tres situaciones presentan

grandes contrastes a pesar de que tienen lugar en lD1 miSJOO taller dirigido·

por un ûnico j efe. CoJOO vereJOOs, aW'lque las nBquinas son nuy parecidas y

tienen diferencias no roy narcadas en cuanto a la fecha de insta1aci6n, p~

seen, cada una, su propia historia.

EL FRE8ADO DEL ALABE DE UNA TURBINA,

Este caSo muestra con c1aridad la re1aci6n entre una buena f1uidèz or.
ganizaciona1 que pennite los intercambios de saberes y un buen dominio de

las posibilidades de la tecnologia. La mâquina ha evolucionado fuertemente

a partir de1 JOOlTento en que fue comprada. La mâquina, que ha sido destinada

a la producci6n de h~lices de turbina para centrales hidroe1êctricas, debe

mecanizar una forma comp1eja que seria mur difici1 de obtener pi10te4ndo1a

manualmente. El servicio de mantenimiento debi6 incrementar con rapidez la

capacidad de meJOOria de1 comando n.tDTérico pues el m6dulo provisto por el fl!

bricante americano no permid.a efectuar los dilculos indispensables acunu

1ando una cantidad ta1 de datos necesarios. La m.1.quina fus integrada luego
•

en el sistema de concepci6n asistida por computadora que posee la empresa.

SUs progranas s<;ln producidos directamente por el sistema infonnlitico que d!

sena el p1ano de la turbina a realizar. Dicha integraci6n aûn no es campletr.

-atmque prevista- pues el programa. es rea1izado en un lugar y 1uego trans-
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portado hasta la maquina bajo la fonna de cintasmagn~ticas para ser reci~n

entonces cargado en ella. Poco a poco, el servicio de programaci6n adquiri6

âutonomia respecto a los programas adquiridos bajo licencia al realizar por

si misrno una parte creciente de la programaci6n.

Cabe destacar ,que dicha autonomizaci~~ ha significado, en 10 que res

pecta al 4labe, aumentos de la prqduçtividad deI orden deI' 30 al 40\ gracias

a lm redisefio de los programas que ha -pennitido expiotar al m4ximo las virt'! .

des de Una mâquina de ûlttma generaci6n y caracterlsticas perfectamente ada~

tadas al producto en cuesti6n. Gracias a ello la empresaha desarrollado ni

veles de productividad altamente cornpetitivos internacionalmente y ha ganado

licitaciones en las cuales estaban presentes los gigantes nund.iale.:;~dëla.'e~-:,

pecialidad.

DIAGRAMA: (Fresado de los alerones de turbina).
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Notemos en primer lugar que al margen de la fo~aci6n'-que no ha estado

nunca formalmente implicadâ en la constituci6n de esta unidad- el, resta de

las funciones aparece ligadopor trazos continuos. Una de ellas ve converger

sobre si la mayor parte de los saberes constitUidos 0 empleados en tomo a

este equipo: se trata deI mantenimiento y, mâs precisamente, de la persona

deI Jefe de Mantenimiento que aparece invistiendo claramente el roI de traduc

tor central. Otras dos personas se Meen cargo también de funciones de traduc:

ci6n importantes. En primer lugar, lm responsable de la compra de mâquinas

que habîa ocupado anterionnente el puesto de Jefe de Mantenirniento siendo, en

ese entonces, el superior jerârquico deI jefe actual. En segœldo lugar, el Je'
r

fe deI Servicio de Programaci6n sobre el oual convergen -como en el ca~o ante

rior- tres lîneas continuas. Retomemos ahora el anâlisis de este proceso de

construcci6n tecno16gica.

El especialista en COMPRAS es el autor deI anâlisis de requerimientos s9

bre cuya base se adquiri6 la mâquina. A partir de êl, recogi6 la informaci6n

necesaria sobre las alternativas.ofrecidas par los fabricantes y negoci6, con

quien result6 finalmente elegido, los detalles de concepci6n de la mâquina y

su precio. El jefe de mantenimiento tuvo participaci6n ene~ estudio de requ~

rimientos y realiz6 a continuaci6n un curso de formaci6n,te6rico-prâctica de

tres meses con el fabricante deI camando num~rico.·Ambos individuos se reen-

contraron en ocasi6n deI seguimiento y control deI montaje deI equipo en los

talleres deI fabricante ..

La colaboraci6n actual entre estos dos individuos ha sido seguramente

facilitada por el vînculo que desarrollaron cuando trabajaban juntos en el
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mismo servicio.

El especialista en la compra de maquinas, que obtuvo Wl3. maestria en I~

glaterra con une de los expertos mâs importantes en la materia, estima ftm.~

mental poder èstar presente en el momento en que la maquina se fabrica y se

nmta. Su técnica consiste en hacerse aceptar por todo el nnmdo en los tall~

res deI fabricante y, en particular, por los operarios, con los cuales pro~ J
'.

ra convivir el mayor tiempo po~ible asimilando sus' modos de vestir y de com-

portarse. De este modo, logra obtener informaciones muy valiosas sOQre las

posibilidades y lîrnites deI equipo comprado y puede encontrar interlocutores

confiables que ~on un simple llamado telef6nico le explicarân c6mo rèsolver

. -'
los problemas para él nuevos -que eventualmente se presenten-.

El jefe de mantenimiento ha sido responsable de la l NSTALACION, opera~

ci6n en la cual ha colaborado el especialista en compras. Un buen contacto

con los técnicos inst~ladores extranjeros le penniti6 efectuar t.m entrena

rniento en las técnicas de ajuste mediante rayo laser. Particip6 igualmente

en la instalaci6n, aunque en mucho menor medida, el obrero actualmente asig

nado al puesto. Sus observaci~ries acerca deI mecanizado fueron en alglUlos c~

sos atendidas por los téc~icos extranjeros responsables de la fabricaci6n de

la pieza de prueba.
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tida por computadora y en la OONCEPCION DE NUEVOS PROrocroS, que es una apI!

caciôn natural de dich9 sistema. El diseno y la programaci6n asistidas deI

mecanizado deI âlabe son su obl'a personal. En efecto, el dominio de la t6cni

ca de disefio y programaciôn asistidas por cornputadora se lograron gracias a

la realizaci6n de reuniones sistemâticas de intercambio de informaciones en-

tre los diferentes usuarios deI sistema (conceptores, prograrnadores) realiz~

das a 10 largo deI afio que sigui6 a la recepci6n deI equipo. El conocimiento

que el jefe de programadores adquiri6 en dicha ocasi6n acerca de los proble-
; ..

mas de disefio es 10 que le penniti6 asumir personalmente dicha :ftmci6n en el

caso deI âlabe ..

".
La presencia deI jefe de prograrnadores explica también, por ûltimo, la

existencia de tm lazo continuo entre su ftmci6n y la deI MANRJO. En efecto,

una de sus mayores preocupaciones es la de mantener Una relaci6n de intercarn

bic fluido con el operario que, en este caso, manifest6 estar siempre dispue~

to a dar su opini6n cuando esta puede colaborar para u~a mejora de los progr~

mas y le es solicitada con dicha fin.

La empresa posee un servicio de FORMACION donde se dictan cursos sobre

soldadura y sobre la t6cnica de operaci6n deI control numérico. Los primeros

tienen un carâcter rnâs estable que los segündos, rnâs ligados a las necesida

des corunturales de reclutamiento. De todos modos, dicho servicio no aparece

asociado directamente con ninguna de las operaciones vinculadas con el equi

po que aq~ nos ocupa.

EL FRESADO DE LOS COMPONENTES DE UN COHETE PARA usas CIVILES'·

Esta rnâquina, destinada inicialmente a la fabricaci6n de âlabes, es ge-
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Mela d~ la citada precedentemente. Se trata de ma fresadora de nroy alta pre

cisi6n con tres ejes de trabajo -tanto de la herramienta camo de la mesa de

trabajo- que pueden actuar simuldneamente. La. mâquina produce actualmente

cornponentes de altuninio que poseen espesores a menudo stunamente pequefios. El

presente anâlisis se limita a 10 concerniente a la introducci6n en proceso

de este nuevo tipo de piezas. El diagrama seria parecido al de la mâquina

precedente si atendiêsemos solo al periodo en que en la que aqui nos ocupa

se fabric6 el âlabe. Una de las diferencias fue por ejernplola ausencia deI

operario que trabaj a en esta mâquina durante la INSfALACION de la misma.

DIAGRAMA ÇFresado de componentes de un cohete).

MANTENIMIENTO

INS
TALA
CION

3

r--;::======~51----,

MODIFICACIONES

COMPRA

MANEJO

4 1/----0 CONCEPCION
DE NUEVOS
PRODUCTOS

2r.----'

CONCEPCION

PROGRAMACION

o
FORMACION



-87-

Esta mâquina ha sido objeto de desarro110s Jm.1y interesantes en 10 con

cerniente a su PROGRAMACION, a la se1ecci6n de herramientas y a la concepcitin

de porta-piezas pero al precio de enormes p~rdidas de tiempo por causa de una

gran improvisaci6nen el 1anzamiento de1 operativo. Observamos una nuy fuerte

re1aci6n entre el programador asignado a la mâquina y el operario responsable

de1 Manejo. Esta re1aci6n parece sin embargoWl poco exc1usiva. Ambos indivi

duos han trabajado coda a codo para intentar reso1ver pl'()b1emas t~cnicos que

parecen 1igados a una fa1ta de infonnaciones sobre el cômportamiento de la

materia prima. En esta re1aci6n el operario es el motor de los iritercambios

pues el programador se co1oca a su disposici6n para escribir los programas

que solicita e introducir las modificaciones que juzgue necesarias. Esta for

ma de re1aci6n entre Wl operario y Wl prograrnador no parece ser la habitua1

en esta empresa. En el diagrama es indicada con tm trazo particu1annente de~

50.

Las dificu1tades que imp1icaba este tipo de mecanizado fueron r~pidame~

te identificadas por los dos actores mencionados •. Efectuaron entonces tma de

manda fonnal para que se haga venir un t~cnico de la empresa poseedora de la

licencia de1 producto (0 para envüir uno propio al extranjero). El pedida o~

tuvo el acuerdo de1 j efe de MANfENIMIENfO asi cooio tambiên de1 j efe de pro

gramaci6n pero fue aparentemente mal defendida pues no dia 1ugar a ningtma

respuesta, positiva, 0 negativa, de parte de los resp6nsab1es'de la p1anific~

ci6n de la prodùcci6n. La incapacidad para obtener las infonnaciones necesa

rias que detenta el propietario de la licencia es indicada en el diagrarna ~
. ..

diante un 1ado internunpido eI'tre la programaci6n y la mNCEPCION DE NUEVOS
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PRODUCI'OS.

Las personas involucradas consideraban que el aprendizaje re:.fii zado du·

rante este largo per10do de ensayosy errores no podia justificar las grande

p~rdidas financieras que resultaban·ode la subutilizaci6n de un equipo tan ras

toso. Nosotros estimamos que la relaci6n un poco excluyente entre el p:ogrSl~i

dor y el operario pu~de haber contribuido a aislar dicha cêlula deI resto de

taller, 10 cual no per.miti6 encontrar un traductor pertinente en el rnomento

en que fue necesario elevar el problern.a; hacia ° inStancias de ded.si6n superio

res. En una rnonografia mas detallada damas cuenta tambiên de la existencia de

problemas de 01'ganizaci6n situados a nivel gerencial de los que resulta a me

nudo una mala ° trans~~si6n de los p~~lemas, 10 cual no, favorece, como es ob..

vio, la operaci6n de traducci6n que debe tener lugar en dichos estratos (por

ejernplo: planificaci6n, mêtodos). Pero para que una demai1da se abra camino en

dichos niveles es necesario probablemente que quien la presente est~ intima

mente persuadido de su importancia (al menos para si misrno).

EL FRESADO DEL RODETE DE UNA TURBINA HIDROELECTRICA

Esta maquina es menas sofisticada que las dos precedentes. Si bien posee

tres ejes de trabajo, no pueden ser movidos simult~eamente. SU precisi6n es

menor pues ha sido adquiridap'ara una tarea que requiere sobre todo una gran

robustez.
' ...... i

A diferencl.a de una JMquina gemela instalada a su ~àèlo en el mismo talle}·

y por los misrnos têcnicos extranj eros, la que nos o<:upa ha tenido desde el c~

mienzo un co~ortamiento irregular yalgunas fallas de importancia cuyas con-
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secuencias habîan sido controladas gracias al cuidado especial puesto por lo~

operarios. A pesar de sus problt.."II1as, las ''urgencias'' de la 'producci6n habian

impedido su retiro para tma revisi6n y un ajuste generâles en los talleres de

mantenimiento.

Un buen dia, se produjo un violente choque herramienta-pieza que reson6

fuertemente en un taller silencioso por la hora tardia en que tuvo lugar.. El

jefe deI taller, sintiéndose obligado a dar cuenta deI mismo ante sus superi~

res, deposit6 la responsabilidad deI mismo en el operario, que parecia mur f~

tigado, demandando su despido.

El gerente'a quien se elev6
'''''"'-","la demanda pospuso su decisi6n a la espera '

de un diagn6stico deI servicio de ~TIMIENTO. Mientras este sucedia el 0

perario fue "degradado" a tareas de cadete. La reparaci6n duro cuarenta 'dias

durante los cuales el servicio de mantenimiento identific6 numerosas fallas.. , ."

interconcectadas referidas tanto a la parte mecânica como a la electr6nica
. . ..

deI equipo. El operario, fue absuelto y volvi6 a ocupar el misrno puesto de tra

bajo.

Ahora bien, cuando la maquina es puesta nuevamente en ftmcionamiento los

problemas se reiteraron y se decidi6 entonces supr~ir parcialffiente el auto

matisme adoptando un manejo ''paso a paso" bajo la E!Xlclusiva responsabilidad

deI operario.:.

(Ver Diagrama en pâgina siguiente)
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DIAGRAMA (Fresado de un rodete de turbina)
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10 que mas Hama la atenci6n cuando sé compara este diagrama con los dos

precedentes elaborados en el mismotaller es la ausencia total de comunicaci6n

entre la parte PROGRAMACION-MANEJO y la parte MANrENIMIENTO- INsrALACION. Esto

se explica principalmente por ,~a intervenci6n au~oritaria de la jefatura deI

taller que, por ejemplo, impidi6 la presencia deI operario en el momento de

la reparaci6n de la maquina. Gomo es habituaI, la preocupaci6n por identifi~

car al culpable se opone aqui tarnbién al intereambio libre de infonnaciones.

La decisi6n depasar a Wl manejo "paso a paso" ha sido tomada por' el jefe con

el acuerdo de la jefatura de mantenimiento sin que mediare \ma consulta a los

operarios. En realidad, la decisi6n de desconectar una parte deI automatisme

parece derivar 16gicamente de otra desconexi6n, tambiful irnpuesta autoritaria-
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mente, en las comunicaciones entre manejo y mantenirniento.

Pareciera igualmente que el servicj.o de mantenirniento no ha logrado o~

tener las infonnaciones necesarias par parte de los vendedores deI equipo a

los efectos de su reparaci6n. Esto esta indicado mediante un trazo cortado

entre rnantenimiento y CONCEPCION. Cabe recordar, sin embargo que la mâquina

gemela instalada en la vecindad no padecîa de los mismos problemas. Si nos

atenemos a los testnnonios recogidos, podrfa pensarse tambiên que la ausen~

cia de revisiones generales peri6dicas han sido la causa de una degradaci6n

irreparable deI equipo. En el servicio de mantenirniento se nos sefia16 que .~

éste no era el. mico caso' detm equipo irrecuperable a causa de una falta de

acciones preverttivas. En nuestra opini6n, este punto de vista es demasiado

habitua! en las ernpresas industriales como para que le atribuyamos nuestra

plena adhesi6n. Para dar rnâs fuerza a su. voluntad de rea~izar un: mantenirnie~ .

to preventivo, el servicio de rnantenimiento deberia blandir argumentos que
. .

prueben el carâcter particular.mente urgente de la necesidad de ~ diagn6sti

co. Dichos argumentos, en un caso cOlnO el que acabamos de presentar, no po

drâ obtenerlos deI testimonio de los operarios, a falta de una comunicaci6n

libre y franca con ellos.

El trazo que une manejo y FORMACrON da cuenta de que en este caso la

fonnaci6n ha estado asociada con la instalaci6n deI equipo. El operario ha

asistido a un curso de tres meses sobre la técnica de operaci~n deI control

numérico que comportaba una fasé prâctica frente al equipo mismo. Esto dIt!

mo fue altamente apreciado par los asistentes al curso (por 10 general, téc::

nicos recién recibidos) que han visto en la fonnaci6n lm medio excelente de
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integraci6n en la empresa. Lo anterior hizo posible,tambiên la constituci6n

de Wl grupo de companeros que ha tenido seguramente Wl roI de defensa dis

crete pero eficaz deI operario sancionado.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS'

El contraste entre las tres situaciones comentadas, situadas ~odas ellas

en Wl mismo taller, parece perfectamente coherente con nuestra hipôtesis. El

primer casa muestra la eficacia lograda gracias a la existencia de buenas re

laciones entrecruzadas y por el hecho' de que uno de los traductores reuna so

bre si la mayoJ;ia de las infonnaciones que poseen los actores de las princi

pales fases. Dicha cêritrati6iJ., en un sistema que Posee ntmlerosas relaciones

cruzadas, se asocia seguramente con la cap~c;idad de modificar el equipo, 0,

en otras palabras, de innovar, produciendo ma tecnologia que va mâs lejos que ~

la que habia sido comprada inicia1mente. Debemos recordar sin embargo que no

todas las innovaciones proveniandel traductor central. Su presencia facilita

ba la bûsqueda de infonnaciones 0 de ideas fal tantes pero, por no constituir

Wl pWltO de pasaje obligado, se evitaban asi los bloqueos ligados con la exis

tencia de afinidades o,diferencias personales.

Los otros dos casas muestran qùe la existenciade cortes en la comunica

ciôn entre los actores de las diferentes etapas reducen la capacidad de crea

ci6n tecno16gica al punto que, en el ûltimo de los casas consignados, imPi

den la utilizaci6n de las posibilidades que ofrece te6ricamente la tecnologia

comprada en el cxterior. Constatamos principalemnte que la connmicaci6n entre

mantenimiento y programaci6n que funcionaba para la primera mâquina, resulta-
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ba aqui muy deficiente. Los misrnos. servicios no lograban. intercambiar las mi~

mas informaciones con respecto a los diferentes equipos que tenian a su car

go. Esta observaci6n justificaria por si sola, si fuese .necesario, nuestro

puntode vista metodo16gico consistente en focalizar la observaci6n sobre un

equipo mas que sobre una organizaci6n. Lo anterior no equivale a afinnar que

los problemas observados no sean de indole organizacional. Bien por el contr~

rio, 10 son en gran rnedida y hemos mostrado suficientemente el modo como la

intrusi6n de la jefatura deI taller 0 deI servicio encargado de la planifica

ci6n podian perturbar la relaci6n mantenirniento-manejo. Pero cada equipo tie

ne su propia historia. Cada equipo, cada "construido tecno16gico", obedece a, .

la acci6n de actores especificos, internos y externos a la empresa.

Las diferencias notables observadas entre· los tres casos analizados nos

conducen sin embargo a formulamos una serie de preguntas sobre el funciona

miento organizacional. de esta empresa. En efecto, hemos observado muy clara

mente"que se superponen en ella jerarqutas distintas cuyosprincipios de ac

ci6n son diferentes al punto que llegan a interferir unas con otras. Diferen

tes actores deI taller nos expresaban su disgusto por la falta d~ sensibili~

dad acerca de los problemas de la producci6n 'de la que hacian gala, por. ejeJ!l

plo, los responsables de la planificaci6n. Hernos constatado también que cier

tos gestos autoritarios de la jerarquia de cornando podtan poner freno al des~

rrollo de un saber colectivo. En una monografia hemos intentado ampliar al

conjunto de la empresa el examen que realizamos aqui en toma a la implement!

ci6n de algunos de sus principales equipos de producci6n.
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El tren de laminaci6n deI cual nos ocupamos aqui es propiedad de im

gran gnlpO siderurgico privado que se encuentra entre los principales hol~

ings nacionales. Naci6 y creci6 bajo la f~rula de un hombre de negocios a~

t6crata pero portador de ideas sociales avanzadas que 10 ha convertido en

un espacio de prâcticas originales en el pIano de la gesti6n. La monografia

respectiva ha sido redactada en franc~s por Denis Guigo, investigador deI

Centro de Investigaciones en Gesti6n de la Escuela Polit~cnica de Paris.

UNA HISTORIA SOCIAL CONALTIBAJOS

La fabric-.a fue construida en el Gran Buenos Aires en 1969. Su tren de

laminaci6n era considerado cano el primer eslab6n en el montaje de un con

junto industrial mucho mas vasto, a favor de una politica estatal interesa

da en la fonnaci6n de un secter. privado poderoso en la siderurgia.

Durante los primeras afios el patF6n de hC?lding se guia por una concep

ci6n rnoderna de la ges.ti6n: rimos de trabajo elevados pero con salarios rnuy

por encirna deI promedio y practicas de gesti6n participativas. Esta fase

tropez6 luego con el abandono de los proyectos de ampliaci6n de las activi

dades y con el contexto social. En 1974 la f§brica es ocupada durante varios

dias en un .cuadro de fuerte movilizaci6n que caracteriz6 el retorno a la de

rnocracia y el peronismo. Èl golpe de estado de 197.6 .trajo consigo una Im..lY

fuerte represi6n y la fabrica es ocupada militarmente durante varios dias.

Hacia 1980, la direcci6n deI establecimiento decide reanirnar la gesti6n par

ticipativa a trav~s, principalmente, de la instauraci6n de circulas de cali

dada
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A pesar de los comentados vaivenes tante de la gesti6n social como de

los proyectos de desarrollo, el establecimiento hace gala de uno de los me

jores resultados econ6micos deI grupo y exporta m~s de la mitad de su pro

ducci6n. Actualmente es objeto de severas medidas de; amteridad pr6pias de'

todo el grupo y es.afectado peri6dicamente par huelgas cuyo origen -probl~

mas internos deI establecimiento 0 acci6n.global de los sindicatos- es di

ficil de precisar.

LA AUTOMACION DEL TREN DE LAMINACION

La autanaci6n realizada consisti6 en la introducci6n de Un piloto auto,
mâtico que permite obtener una espesura mas constante de la chapa laminada.

Esta informatizaci6n se produce a continuaci6n de una informatizaci6n mur
avanzada de la gesti6n de la fabrica. Ha sido concebida por ingenieros que

pertenecen a su servicio de métodos y que habian comenzado a trabajar. en el

proyecto desde 1978, al margen de sus actividades habituales. Cuando en 1982

se decide la automatizaci6n logran imponer su idea argumentando que sera m~

jor adaptada y supondra menores costos que la oferta americana 0 japanesa,

aunque con un tiempomucho mayor de realizaci6n y puesta a punto. En efecto,

el proyecto demanda una inversi6n de un mil16n y medio de d6lares contra tres

millones que suponen las alternativas extranje.ras·.

(Ver Diagrama en pagina siguiente).
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DIAGRAMA (aut6mata de espesor de la laminadora).
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El proyecto serâ considerado râpidamente cano un éxito a punto tal que

eventuales compradores extranjeros han tornado contacto ya con la. fâbrica. No

solamente la ernpresa ha creado ma nueva herramienta sino que ha producido

un equipo vendible fuera de eU a •.

La direcci6n, que temia por la capacidad de sus ingenieros de llevar a

ténnino la idea, ha hecho entonces tma elecci6n qu.e no es solo econ6mica sine

que ha pennitido reforzar el capital tecno16gico de la empresa. Puede pare

cer sorpresivo, habida cuenta de nuestras hip6tesis, el modo COlOO los ingeni.~

ros han trabajado. El equipo de concepci6n 10 constituian cinco. i~genieros

que debian probar la factibilidad de su proyecto para lograr que laempresa

deéidiese comprometer los fondos necesarios para llevarlo a cabo. El grupo

debi6 luchar también para retener la coordinaci6n de las tareas, roI que pr~
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tendia arrogarse el servicio "sistemas". Esta situaci6n es 10 que explica

quiz~s que el equipo haya trabajado solo, casi en secreto. El diagrama da

cuenta de 10 anterior pues las infonnaciones se cËmtran en ~l sobre el gru

po de concepci6n. Dicho grupo se las arreglaba para buscar y obtener las in

fonnaciones que le eran necesarias. Debe precisarse que la gran distancia

existente entre el tren de laminaci6n y las oficinas t~cnicas facilitaba

esta bûsqueda de infonnaciones. Por otro lado, los ingenieros deI equipo de

concepci6n podîan seguir de cerca e incluso asistir al operario encargado

deI manejo deI tren.

El aislam\ento que caracteriz6 este modo de concepci6n cre6 sin embar

go algtmas dificultades que fue necesario resolver poco a poco. Los opera-.

rios, por ejemplo, demostraron \IDa gran reticencia a usâr el pilote autatâ-
, .

tico. La introducci6n y la salida de cada bobina debîan efectuarlas manual-

mente y muchos de ellos, en efecto, preferîan mantenerse en sistema manual

en el curso deI proceso. La calidad de las bobinas,procesadas automâticame~

te era muy superior pero la diferencia no era percibida necesariamente des

de el puesto de operaci6n deI sistema. Esta dificultad fue superada gracias
. .

a reuniones colectivas en' las tuales los operarios explicaron el porqu~ de

sus actitudes frente a los conceptores y a sus propios compafieros. Dichas

reuniones modificaron considerablemente la relaci6n queprevaleci6 inicial-

mente entre los conceptores y los responsables deI manejo de ~a instalaci6n.
; • .,,' 1 1.'

Mas tarde se comprob6 que 10 anterior creaba celes e inèluso una rival!

dad entre los responsables deI automatisme y el reste de la f~brica y, en

particular, con los serviciO's de mantenimiento y '~sistemas". Este problema ~
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rnostr6 ser suficientemente contraproductivo como para justificar la instaur~

ci6n de procedllnientos obligatorios de consulta en ocasi6n, por ejemplo, de

la introducci6n de mejoras en el equipo. Este hecho ha sido registrado en el

diagrama mediante una convergencia de las infonnaciones provenientes de la

concepci6n y el mantenllniento sobre la ftmci6n ''modificaciones''.

Las lecciones de èsta prllnera automatizaci6n fueron aprendidas y teni

das en cuenta en un segundo desarrollo posterior.cons~stenteen la automati

zaci6n deI trabajo de decapado. Min cuando el grupo de concepci6n se consti

tuy6 de modo bastan~e parecido al deI t~en de laminado, es~~ vez ,se instru

mentaron reuniones de trabajo con todos los servicios susceptibles de apor-,
,". .

tar informaciones pertinentes 0, simplemente, susceptibles ,de ver rnodifica-

da su actividad por la informatizaci6n que se gestaba. En el diagrama, este

hecho se refleja mediante una'lfnea contfnua que une directamente el mante

nllniento y la concepci6n.

DIAGRAMA. (automaci6n deI tren de decapado).
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VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Al comienzo hemos subrayado nuestra sorpresa al constatar que un ~xito

tan importante en el desarrollo deI capital tecno16gico de una empresa haya

sida obtenido por el trabajo de un grupo de personas que parecfan actuar al

margen de la organizaci6n. Si dicha marginalizaci6n hubiese impedido el in-

tercambio de saberes, entonces, con toda evidencia, nos encontrariarnos fre~

te a un caso que contradice nuestra hip6tesis. Los dos diagramas muestran

sin embargo que tiene lugar un intercambio entre todas las funciones esen

ciales. Dichos intercambios se realizan a trav~s de una centraci6n sobre la

concepci6n. Debe nota!se que es a partir deI rnomento en que esta centraci6n, . "

comienza a perder su carâcter absoluto cuando comienza a pensarse en rnejo

rar 0 en màdificar ei sistema.

Digamos por ûltimo, que este es uno de los poc6s casos en que la acci6n

de la direcci6n impulsa con convicci6n un incremento de los intercambios de

saberes en la empresa. Dicha acci6n se aproxi.ma un poco a aquella que pensa

mos podria realizar un servicio de formaci6n concebido como un lugar de in

tercambio de informaciones (ver nuestro pr6ximo capitulo sobre la fbrmaci6n).

En :",l11timo an~lisis, esti.mamos que el ~xito obtenido se debe en parte a la

supervivencia de restos de la tradici6n participativa. Gracias a ellos los

actores mantuvieron su proyecto aûn al margen de la organizaci6nformal pues

conservaban suficiente confianza como para no terner que sus esfuerzos se re-

tornasen contra ellos.



DIFICULTADES PARA ESTABILIZAR ~L PERSONAL

EN UN AREA DE PROMOCION .INDUSTRIAL:

. EL EXITO AMBIGUO DE LA INFORMATIZACION

EN UNA FABRICA DE CELULOSA.
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EL CONTEXTO HISTORICO y GEOGRAFICO

Este informe es producto de una visita efectuada por Jean Ruffier a la

empresa en cuesti6n. Veamos sus resu1tados.

En 1977, los mi1itares en el poder se inquietan por la seguridad fron-

teriza. En efecto, el paîs mantiene litigios a ese respecte con ·sus: ve ....

cinos y el gobierno decide fijar pob1aèi6n en todas las zonas de riesgo

para sumar argumentos en favor de susreivindicaciones. La provincia misio

nera es una inmensa selva virgen que avanza, en una banda estrecha, entre

Paraguay y Brasi1. Los mi1itares deciden insta1ar una industria pape1era p~'

,
ra loca1izar alli un asentamiento de pob1aci6n.

La empresa se monta gracias a los aportes de capital de los principa

les grupos de prensn existentœen el pais. Su destino es la producci6n de

celulosa que, hasta ese momento, no se rea1izaba en el pais. Asi, mientras.

los pIanos de las instalaciones son disefiados én Buenos Aires, la empresa

compra bosques irnnensos en prbpiedad de aserraderos 0 de particu1ares. Se

implanta en el extremo norte de la provincia ,Irlonde ocuparâ' en ade1ante cilJ

cuenta mil hectâreas de bosques. El ~rbo1 de base es tDl pino especia1 que

crece en siete afios. La fâbrica es abastecida rnediante una. exp10taci6n in

tensiva de sus bosques y por compras a otros propietarios.

Tras su inauguraci6n en 1982, emp1ea cerca de setecientas personas,

si se incluye en la cifra un gran niimero de' choferes. El personal proviene

en su mayoria de Buenos Aires, Rosario y C6rdoba. La gesti6n de tDlpersonal

que ha abandonado las comodidades de la ciudad para instalarse en pleno boê
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que crea numerosos problemas que se han intentado paliar mediantela crea

ci6n de un club de entr~tentnientos y ofreciendo facilidades para viajar a

la capital.

La empresa es por otra parte una sociedad an6nima y tal anonimato se

refleja en una fuerte rotaci6n de sus hombres. Desde 1977 cambi6 ya siete

veces de gerente general. Tras .cuatro sfios' de ftUlcionamiento, posee ya un

segundo gerente de fabricaci6n, tinico sobrevivi~te deI equipo de ingenie

ros que concibi6 el proyecto original.

La empresa produce plaeas de'celulosa que son utilizadas camo materia
r

prima de numerosos tipos de papel. Tales placas poseen tres calidades dife:

rentes segûn su blancura y la mejor de ellas tiene colocaci6n en la export!

ci6n.

CONCEPCION y PUESTA EN MARCHA DE LAS 'INSTALACrONBS

A falta de un buen conocimiento sobre la nueva tecnologta, la empresa

debe contratar un especialista canad~ense. Dicho especialista, tr~baja desde .

el inicio con un equiPQ de ingenieros argentinos que particdparon en todas .

las etapas de la concepci6J1, y la realizaci6n deI proyecto •. BI equipo es cOI!'

prado casi enteramente en el extranje~ (pr~ncipalmente en SUecia). La par

ticipaci6n de los argentinos fue esenc~al para su formaci6n.Bl especialis

ta pennaneci6 durante el primer afl.o que sucedi6 al lanzamiento de la produc. . .
ci6n y es êl quien se hizo cargo de la fonnaci6n deI personal y la concep-

ci6n de los programas deI piloto automâtico. Tales progrwmas fueron objeto



-103-

de un "copyright'! y la empresa se abstuvo de tocarlos durante mucho tiempo

a6n cuando se comprob6 que las variables elegidas para. dirigir el autômata

de proceso no eran las ~s pertinentes. Se torn6 partido, en sintesis, por

una participaci6n en todas las etapas de la producci6n. En 10 que respecta

par ejemplo a la contabil idad 'infonnatizada' se prefiri6 desé1rrollar un pr<2

grama propio en vez de recurrir a uno standard disponible en el mercado.

Sin embargo, el resultado obtenido no flle acorae con 10 esperado y los pl~

zos de implementaci6n sufrieron retardos 1mportantes.

A pesarde 10 dicho, los resultados de explotaci6n parecen satisfact<2

rios. La produ~tividad obtenida es comparable a la de las empresas canadie~

ses 0 europeas. Aunque fue concebida para producir quinientas tone1adas' por

dia, la instalaci6n ha alcanzado un promedio de seiscientas treinta y se es

tima que puede llegar a setecientas.

EL PILOTO AUTOMATICO DEL PROCESO

Los arboles arriban sin ~us ramas ài lugar donde son stockeados. La

primera maquina separa la corteza de los troncos y la segtDlda los reduce a

pequefios cubas que se envian a la digesti6n. Desde la digesti6n el proceso

es tomado a cargo por la computadora sobre la cual. hemos centrado nuestra

observaci6n. La computadora emp1ea treinta variables para actuar pero,dea'

cuerdo a los resultados que se van obteniendo sobre todo en cuanto al bl~

queo, los operarios suelen retomar el manejo manual.

El mantenimiento suele crear problemas pues la tecnologfa era descono

è:ida en el pais. Aparentemente dicho desconocimiento solo canlleva un tiempo
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. a veces mâs dilatado en el establecimiento de los diagn6sticos. Inversamen

te, la necesidad de una pieza de repuesto puede ser catastr6fica y parali

zar una instalaci6n durante diez meses a causa, principalmente, de trabas

aduaneras (anotemos al margen que estemismo tema ha aparecido en varias de

las empresas que componen nuestra muestra).

La puesta en funcionamiento de las inst~laciones se efectu6 en prese~

cia de representantes de los proveedores de las m§quinas, algunos de los

cuales debieron.pennanecer in situ hasta tres meses.A pesar deI nivel a

menudo mediocre de tales t~cnicos no fueron ID? casos.particùlares sine la

gesti6n deI conjtlhto de la instalaci6n la.que cre6 los mayores problemas,

no obstante la preséncia deI especialista canadiense. El pilote aut~tico

atîn no funciona completamente pasados ya tres afios ~esde la ina~guraci6n.

Para hacer frente al problema se han destinado dos' ingenieros que realizan

una estadia con la dnica finalid:1.d de reprogramaJ; el" sistema.·

DIAGRAMA (el pilote automâtico de proc~so).
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Para el puesto de panelista se reclut6 al principio a têcnicos qu~i

cos. Come no era posible reclutar ni especialistas en pilotee de procesos

ni operarios deI papel se opt6por personas capaces de comprender la natu

raleza de las operaciones de producci6n. Desde entonces, el reclutarndento

se ha orientado hacia gente con tal perfil menas especializado entre la cual

hay individuos que han llegado a ocupar puestos interesantes.

En el diagrama adjlUlto se observa una buena transmisi6n entre las ope.

raciones primera y sexta. Esto se debe a la participaci6n de la empresa en

la concepci6n y al buen seguimiento de las instalaciones, efectuad~ al pri~

cipio por el especialista canadiense. La partida de este altimo paraliz6 el,
desarrollo deI modelo que se estaba esbozando. La toncepci6n se aparenta d~

masiado a6n con una caja negra como para que la empresa est~ èn condiciones

de hacer evolucionat'por si misma sus instalaciones. Esto podr!a cambiar si

en el futuro logra dominar el coraz6n mismo de la programaci6n. Otro factor

de debilidad reside en el roI demasiaàO céntrafèiel actual' gerente de fabr!

caci6n. Por ser el ûn~co sobreviviente entre los que participaron en. la co~

cepci6n, es el ûnico capaz de restituir, al menos parcia1mente, el saber a

cUl1U.1lado en las fases primera a tercera. Su partida podrla. provocar pertur

baciones de importancia.

Debemos volver aquî sobre talO de los aspectos sef'ialados al comienzo de

, es ta nota. La mayorîa deI personal calificado con que cuenta la einpresa se

siente cortado de sus raices en este sitio selv4tico, a centenas de kil6me

tros de cualquier ciudad de m§sde cincuenta mil habitantes. BI confort y los

'altos ingresos no compensan quizâs el inconveniente que supone aceptaTtpara
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cllo~ y para sus familias, este aislamiento, principalmente en el pIano cul

tural. La ernpresa es por otra parte demasiado joven y demasiado impersonal

como para provocar en sus miembros un fuerte sentimiento de identificaci6n

que permitiria luchar contra la fuga de los elementos nœs calificados.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Este caso es un éxito evidente pues el emprendimiento de tranferir una

tecnologîa desconocida en el pais ha sido llevado' a buen término por sus

responsables. Pero este éxito tiene un limite también evidente en la difi

cultad actual'para alcanzar el estadio de funcionamiento normal de la insta
... . ... . , , . . -
laci6n. En realidad, los intercambios han tenido 1ugar pero se han interntJ!l

pido tras la partida de los conceptores canadienses y por el relativo aisl~

miento que sufre èl Unico traductor posible. El puesto de direcci6n que és-

. te ocupa y las dificultade~ que plantea la' estabilizaci6n de su personal c~

lificado 10 confinan en una situaci6n que pone en peligro la funci6n de tra

ducci6n que es el Unico capaz de asegurar. La constituci6n de un verdadero

saber colectivo que permita hacer f~ente al envejecimiento deI equipo y pr~

ducir modificaciones significativas deI proceso pasa ~iertamente en esta em

presa por la fijaci6n de una parte de su mano de obra •.

, .



INCORPORACION DE NUEVAS TECNOLOGIAS

EN FILIALES DE UN GRUPO EMPRESARIO AUTOMOTRIZ.
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En este punto se resumen,los resultados de cuatro monograftas realiza

das por Adriana Galdiz (1), Julio Testa (2) y Jorge Walter (1) sobre equi

pos autornatizados incorporados en dos plantas autopartistas y en una f§bri

ca de matrices pertenecientes,todas ellas,a una misrna mu1tinacional euro

pea productora de aut0m6viles.

Al rnargen deI tratarniento de la hip6tesis que se efectûa en cada dia

grarna, hemos procurado esbozar algunas conclusiones de conjunto referidas a

las semejanzas y diferencias que se observan entre los casos. En.efecto, 10

sucedido en caPa uno de ellos obedece a relaciones interconectadas entre sus

situaciones particular.es y la estrategia global de la casa matriz, las.que,

analizadas "en filigrana", pe:miten dar cuenta de un contexto que da senti

do a distintas maneras de encarar los. problemas CUle nosotros hemos constata

do.



\
EL "ATERRIZA"'E FORZOSO" DE UN ROBOT

EN UN MUNDa TAYLORIANO.

•
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Asî como el obrero sin ca1ificaci6n ha sido caracterizado como un "t!

pa-agujeros" de la mecanizaci6n, el robot viene muy a menudo, a su turno,

a 11enar los espacios que esos mismos operarios, por las p~simas condicio

nes de trabajo (carga fisica 0 mental excesivas, ruido, temperatura, etc.)

ya no estân dispuestos a ocupar, 0 ahacerlo con la rnisma eficacia.

Una de las dificultades de la robotizaci6n proviene deI hecho que el

robot, al tapar agujeros, no altera automâticamente la l6gica deI sistema

de trabajo en el cual se inserta (salvo el caso, excepcional, de una total

robotizaci6n de.Una linea de fabricaci6n).·La separaci6n tayloriana de la

concepci6n y la ejecuci6n puede plal1tar serios problemas en el momento de

poner a punto la relaci6n entre elementos mecdnicos, electr6nicos e infor

m4ticos, tarea que es rnuydificil -0 imposible- de realizar fuera deI pro

pia taller, ante \Dl tablero de dibujo.

En el caso presente, a la citada dificultad se sum6 el hecho que el·

robot "aterriz6" en tu1 taller en el aial no respondia a ningtma necesidad

concreta y en ma fâbrica que vivia un proceso de reorganizaci6n de vastas

proporciones. En dicho contexto, la· rnâquina sufri6, md.s que tul rechazo, u

na virtual marginaci6n. Lo rnismo sucedi6, como verernos, con quienes se hi

cieron cargo de el1a.

Parad6jicamente, la planta poseia ya experiencia en la incorporaci6n

de nuevas tecnologias (numerosos centros mecânicos con aut6mata prograrna

b1e). Pero dicha experiencia era limitada por cuanto el aspecta inforrnâti

co de tales rnâquinas perrnanecia virtualmente camo tula caja negra. TaI cir-
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cunstancia, mas la peculiar historia deI estableci.~ie~~o (una antigua rna

triceria) se asociaban probablemente con las caracteristicas de la gesti6n
,..

tayloriana imperante, carente, en muchos aspectos, de la rigidez que es p~

pia, habitualmente, de tal modalidad de organizaci6n. De hecho, esta filial

es piouera en un intento -aÛI1 incipiente- de crear circulos de calidad.

Estas observaciones permiten guardar un cierto optim~ sobre el fu

turo deI robot aunque,en el inomento de nuestra visita, ciertas condiciones

elernentales se hallaban aÛI1 ausentes. Sea corna fuere, el problema esencial

reside sin duda en la inadecuaci6n de la mâquina en el contexto ~e las ne

cesidades y prioridades concretas de la producci6n en la planta.
1
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DOS CENTRaS DE MECANIZADO CON AUTOMATA PROGRM~ABLE: lSon

compatibles el taylorisme y la traducci6n?

La presente sintesis y la monografîa sobre la cual se asienta han sido

redactadas por Jorge Walter. Tratamos en ellas sobre la puesta en funciona

miento de dos centrosmecanicos Pittler, de tecnologia alemana, pero fabri

cados en Brasil, que poseen sendos aut6matas programables importados de Ale

mania. La ernpresa ha adquirido varias JJûiquinas de este tipo pero hem(is opt~

do por éstas pues son las mejor utilizadas en la planta.En efecto, produ

cen dos modelos de disco de freno (macizo y ventilado) en series de 3.000

piezas mensuale~ por modelo, tarea que los mantiene ocupadosentre un 70\ y

un 80% de sus capacidades, én dos turnos de trabajo. El reste de los centros

mecânicos de la planta es utilizado en solo un 40% de la capacidad y en un

solo turno de trabajo.

Si bien el aut6mata programable se sitUa. en lm nivel de infonnatizaci6n

inferioral elegido en esta investigaci6n, en este caso nos ha parecido in

teresante incorporarlo.

". En primer lugar, pues al describir este caso dames tma buena idea sobre

las caraterlsticas de ~a planta en que ha sido instalado el robot de solda~

ra. En segundo lugar, porque hemos tropezado con ciertos hechos que ponian

en riesgo nuestra hip6tesis de trabajo y, lejos de ocultarlos, creimos nece

sario examinarlos con la mayor atenci6n~

(Ver Diagrama en pâgina siguiente).
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DIAGRAMA (centros mecânicos con aut6rnata programable)
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CONCEPCION
NUEVOS

PRODUCTOS

1FORMACIONI

La DECISION Y la ::c~lcepci6n estân unidas por un lazo continuo pues, a

partir de la experiencia aquilatada en la compra de otras m§quinas similares,

se efectu6 un anâlisis de requerimientos y alternativâs disponibles que per

miti6 negociar la concepci6n de un equipo bien adaptado a las necesidades

de la planta. Dada la calidad exigida por las tenninales en la fabricaci6n

de nuevos productos la alternativa de producirlos con tecnologia obsoleta

suponia aceptar costos exagerados. (La adquisici6n de estas dos mâquinas .

suprimi6 cuarenta ytres puestos de trabajo en un subcontratista).

La decisién aparece unida con la INSTALACION pues aunque esta ûltima

fue inicialmente deficiente (tras su puesta en funcionamiento, la mâquina

present6 graves problemas hidrâtüicos) se logr6 hacer valer los derechos
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contemplados en la garantl.a (los t~cnicos brasilefios retornaron, repararon

y proveyeron un buen stock de piezas de recambio).

La instalaci6n aparece ligada con el MANI'ENIMIENTO pu~s la reparaèi6n

efectuada por los t~cnicos fue supervisada estrictamente por el personal de

mantenimiento que se familiariz6 asi con las virtudes y defectos de la rnâ-

quina. Para la reparaci6n de los circuitos electr6nicos.-que eran altamente

confiables, segûn nos dijo el especialista responsable de ellos- bast6 con

incorporar a ~ste ûltfmo, un t~cnico con experiencia en la materia.

La concepci6n aparece vinculàda con la. P~OGRAMA.cION pues la' soluci6n

de este ûltiJno, problerna no ha sido ajeno al tipo de tecnologia elegido. En

efecto, por tratarse de una rnâquina especial concebida para un tipo deter

rninado de piezas, las oportunidad~s de reprogramarla (la gama de piezas) y
. .

la complejidad de la programaci6n son muy escasas y no exigen disponer de

un plantel especializado y permanente. Basta, en general, con solicitar un

apoyo exterior que ha sido suficiente cuando se 10 requiri6 (cuando en esta

rnâquina se decidi6 fabricar un segundo modelo de dJsco) •. Por este ûl tirno l11Q

tivo, la programaci6n aparecetambiên vinculàda con la CONCEPCION de NOEVOS

PRoDUcroS.

10 referido al MANEJO, es el aspecto polérnico.del caso que estamos de~

cribiendo. La tarea de los operar~os se inscribe en un· régimen de rasgos cla
1 • .• • • -. .

ramente taylorianos: las cadencias de trabajo son cronometradas (aunque rà

z~ables,segûn los operarios), la asignaci6n al puesto es autoritaria y no

toma en cuenta la capacidad profesional deI candidato (el supervisor prefi~



- 11 5-

re atribuir este puesto a operarios con poca experiencia en el oficio deI

mecanizado). En sintesis: el operario aparece como l.D1. rnero ejecutante, eu

yos intercambios no van mâs allâ de la frontera deI supervisor.

, Este hecho admite varias explicaciones. En primer lugar, la rigidez de

la programaci6n y el modo camo se. la realiza la convierte en una caja negra.

Un aspecta ftmdamental de los problemas creados por la nueva tecnologia qu~

da asi soslayado.

En segtmdo 1ugar, los supervisores son en su mayoria -yen el caso que

nos ocupa- ex-matriceros. El respeto que inspira su autoridad profesional

en l.D1. rnundo de operariosespecializados es muy grande~ En nuestras entrevi~

tas con varios supervisor~s vimos adernâs que tendîan a reducir a sus subo~

dinados a simples ejecutantes y. a hacerse responsables de la evaluaci6n de

la mayoria de los problemas t~cnicos.que surgian.

Lo dicho rnds arriba nt? basta, sin embargo, para eXJillicar porqué opta

ban por tal modo de comando y no por otro. Creemos que la raz6n reside en

que la ernrresa posee tul' s6lido y eficaz servicio de rnétodos y tiempos que·

encuentra en el supervisor deI taller l.D1. excelente interlocutor. Los su~

. pervisores veran en esta relaéi6n (yen.el reconocimiento a su competencia

profesional que ella les aportaba) l.D'la posibilidad de reforzar su posici6n

pues, por otra parte, consideraban frus"trante el trabajo en producciones

seriadas y 10 observaban con cièrt6de~precio.

Por ul timo, considerarnos importantes otros dos factores que contribuian

a reforzar 10 anterior: por un lado, el de la escasa antiguedad -su poca e~
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tructuracion camo grupo- deI personal obrero (tres afios, en promedio) y por

otro el que los centros de mecanizado, al ser las mâquinas ~s modernas e

interesantes concitasen una atenci6n especial por parte deI supervisor, 10

cool reducia aûn mâs el margen de autonomia deI operario.

Con las salvedades precedentes, podemos asignar al supervisor el roI

de traductor en las relaciones de la funci6n manejo con mantenimiento y dec!

sion (lazos contiimos). Laausenciade lazo conmodificaciones se debe a que en

este caso particular las ~quinas no habian requerido cambio estructural

alguno para lograr un 6ptimo funcionamiento .. Sin embargo el diagrama apar~

ce centrado no sobre el supervisor sine sobre la DECISION. (tres trazos co~,
tinuos). En efecto, quienes decidieron la compra tServicio de Mêtodos) as~

guraron una correctainstalaci6n (retorno de los técnicos brasilefios) y, la

posibilidad de un use opti.rno de la capacidad (de programar nuevos produc

tos). Con relaci6n al manejo, la mâquina ha sido encadenada con otras (mo

dificaciones deI lay-out) de lUi modo que ga,rantiza un flujo 6ptimo de M.P.

Y productos tenninados de acuerdo a su rendimiento.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Como ya hernos dicho la rigidez de la programaci6n situa estas dos m§.

quinas en un nivel inferior de hutomatizaci6n que el contemplado en el res

to de los casos estudiados.

Teniendo encuenta la muy fuerte subutilizaci6n de la gran mayoria de

los restantes centros de mecanizado con que cuenta la planta (que no puede

atribuirse ûnicamente a la recesi6n econ6mica) pensamos que cabe pregunta!
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se si no hay una vinculaci6n entre el nivel de automatizaci6n elegido (p0

co problematico) y el caracter tayloriano de' la organizaci6n. 10 sucedido

con el robot no haria sinD confortarnos en dicha impresi6n.

La presencia de traductores (metodista, supervisor) en un contexto

tayloriano no contradiria nuestra hip6tesis si estos actuasen "en secreto",

al margen de la organizaci6n formaI. Sin embargo, hemos visto que el super

visor refuerza su posici6n cultivando una separaci6n estric~~ entre concep

ci6n y ejecuci6n.

Nuestra hip6tesis es entonces contradicha pu~s 10 anterior no ha obs

taculizado los ,intercambios de informaciones necesarios. para optllnizar el

uso de las mâquinas.

Sin embargo, debemos decir en nuestro descargo··que analizando las co

sas de mas cerca, puede constatarse que la organizaci6n tayloriana tiene en

esta empresa rasgos muy peculiares. En prllner lugar, la presencia constan-
• o· _

te de los metodistas en el taller (puede afirmarse, al menos en el casa de

quién era responsable deI taller que nos ocupa, que pasaba mas tiempo en

el taller, relevando problemas, que en las oficinas, disefiando soluciones).

En segundo lugar la autoridad profesi~nal indiscutida de los supervisores

que coma hemos dicho, eran ex-matriceros.

Es por estas salv~dades que creemos rescatable la hip6tesis que guia

este trabajo. El ejemplo pruebaen todo casa los numerosos matices que es

necesario tener en cuenta cuando se efectuan estudios de està'naturaleza.

Fn otras palabras: la etiqueta y los atributos deI taylotis~ (por ejemplo,
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tiempos cronometrados, asignaci6n deI puesto al margen de la competencia

profesional deI candidato) suelen investirse en realidades especificas que

no siempre responden a una caricatura de tal rnodalidad de organizaci6n.
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UN LARGO PROCESO, INCOMPLETO E INCONSISTENTE DE

INCORPORACION DE UN ROBOT DE SOLDADURA

La presente sintesis y la monografia respectiva han sido redactadas por

Julio Testa.

El robot estudiado estâ incorporado al mismo taller que corresponde a

la monografia de los dos centros de mecanizado con aut6mata programable.

Se trata de un robot de soldadura disefiado y fabricado por la empresa

rnatriz a la que pertenece la planta estudiada.

Esta constituido por un sistema central de· dos ejes rectos y tres rota-
I

tivos. La consola de comartdo estâ cornpu~sta por un aut6mata programab1e (~

tipo similar al que tienen los centros demecanizado) y por una computadora

para programar los distintos tipos de soldadura.

La planta fabri1 corresponde a una antigua y prestigiosa rnatriceria,

ci\.te hace 3 afios sufri6 un fuerte proceso de reorganizaci6n, transfoœndose

en autopartista.
. .

En ese contexto, se:habian incorporadq nt.D11erosos aut6matas programab1es, por

10 cual al momento de la llegada deI robot, hace 2 afios, la planta tenia

una cierta experiencia con las nuevas tecno1ogias con base e1ectr6nica, y

también en programaci6n ya que habia 10grado informatizar la gesti6n de los

stocks.

Desde un punto de vista organizacional, puede considerarse que en la

planta predominan los métodos de gesti6n taylorianos, aunque resulten ap1i-
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cados con un peculiar grado de flexibilidad. (Ver rnonografia centros mecan!

zados).

Al rnomento de nuestras visitas el robot no se encontraba aUn incotporê

do al proceso productivo y se evidenciaba una doble rnarginalidad. Por un lê

do, la mâquina estaba fuera deI lay-out central de la planta y el principal

responsable de su ftincionamiento era ml ingeniero becario no integrado estê

ble y org§nicamentea la estructura socio-técnica de la planta.

LA PROBLEMATICA y SUS POSIBLES CAUSAS

A los efec~os de poder entender por qué raz6n. el robot de soldadura IX>

est§ aUn funcionando dentro de los programas de producci6n de la planta, r~

sulta necesario realizar una sintesis secuencial deI rnaterial aportado por

la rnonografia a la luz de las hip6tesis centrales deI trabajo.

En primer lugar, el diagrama muestra la inexistencia de vincu10s entre

la decisi6n y la concepci6n y' con"seéuentemente la fal ta de 1.D1. trâductor or

gânico.

Esto aparece como ml factor clave en todo el proceso posteriDr de inco!,

poraci6n y puesta a punto deI robot.

Los motivos de adquisici6n no aparecen claros y todo indicaria que pr~

dominaron factores, financieros de la planta matriz, ya que el robot no se

articula con ningUn problema concreto a resolverme9iante el proceso de re

novaci6n tecno16gica de la planta.
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No existieron estudios de factibilidad y la gesti6n de compra deI pa

quete tecno16gico rnuestra una gran debilidad en cuanto a la continuidad y

fluidez de los vinculos con los fabricantes y en las estrategias de capac;

taci6n de la mano de obra. Esto tiene camo consecuencia que también apare;

fa cortada la relaci6n entre concepci6n e instalaci6n, por 10 cual sigue

también en esta etapa sin constituirse la funci6n de traducci6n.

Durante la etapa de instalaci6n y puesta a punto a cargo de dos técni

cos extranjeros (que dur6 dos semanas) se desarrollaronunas pocas reunio
!
nes sobre operaci6n en base al disefio de algunas trayectorias imaginarias.

En ese mom~nto se fonn6 un gropo con miembros de la oficina de métodos,

deI taller de mantenimiento y dos operarios deI taller de soldadura; el ti~

po acotado de permanencia de los técnicos no permiti6' ensayarla realizaci6n

de las soldaduras de algunas de las piezas fabricadas en la planta.

Estrictamente, puede decirse que el diagrama de secuencias se interruID

pe, ya que si entendemos la operaci6n de manejocomo la actividad producti

va deI equipo, el robot en el momento de nuestro estudio, at:in continuaba en

lUla fase de puesta a punto.

Sin embargo, resulta conveniente analizar un conjunto de acciones que

se realizaron desde el momento de la instalaci6n hasta el presente, ya que

nos permitirân reflexionar sobre la dinâmica organizacional y su inciden

cia en la constituci6n de los traductores y el proceso de constituci6n de

los nuevos saberes.

En la etapa de instalaci6n, el reciente nuevo encargado de soldadura
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se constituye en el primer traductor, ya que resulta el ûnico deI gntpa lo

cal inicial que quedar~ vinculado (aunque a tiernpo parcial) con la etapa.,

posterior de actividades con el robot.

. .

Poco tiernpo despu~s de la partida de los t~cnicos, la gereneia resuel-

ve designar a un joven ingeI?-iero becario camo responsable deI robot, quien

recibe la informaci6n que pudo asimilar el operario de soldadura en el cor

to periodo de formaci6n inicial.

Durante largos meses e~ ingeniero y soldador intentarian resolver dis -.

tintas problemas en el contexto de un micro-sistema de acci6n aislado y ma!
r

~inal de la estructura socio-t~cnica de la, planta.

Al poco de comenzar el intento de operar el robot, surgën,problemas, a

los cuales no pueden dar una soluci6n correcta durante un largo periodo ~s

de 10 meses). Comienzan a desarrollar un programa y se encuentran con que las

trayectorias deI brazo no se ajustan a los parâmetros fijados en la prog~~

ci6n.

Entendieron que el problema tendria que estar localizado a nivel de al

guno de los circuitos electr6nicos, pero la fal ta de ma fonnaci6n en ma.nt~
. .'

nimiento y el no disponer de manuales, les impidi6 localizar el componente

afectado.

Durante todos estas meses, no se .intent6 0 no se pudo. te!1er contac~o.d!

recto con los fabricantes y finalmente se recurri6 l~ intervenci6n'de otra

planta deI grupo que tambiên habia recibido un robot 5 imilar •

Finalmente, detectan el cornponente y efectÛ8n el recambio, pudiendo 0-
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perar asi el robot.

En tal sentido, también aparece con un trazo discontinuo la vinculaci6n

entre manejo y mantenimiento.

No hay duda que un lapso de 10 meses en encontrar una soluci6n a tm Pl'Q

blema puntual, marca muy fuertemente el relativo bajo interés de lagerencia

en activar y movilizar recursos técnicos y organizacionalesj como para con

solidar la formaci6n de un equipo técnico que pueda llegar al dominio deI ro

bot.

Finalizada esta etapa, la gerencia incorpo~ deI exterior para el sec-

tor mantenimiento, un técnico electronico con expel'iencia en técnicas dig~

tales que inmediatamente pasa a colaborar con el ingeniero becario, en ma

nueva fase mâs activa y positiva de trabajo en la puesta a punto deI robot.

Asi es como por primera vez se constituyen vinculos finnes entre la 0

peraci6n de manejo y la de modificaciones y la continuidad deI trazo, mues

tra camo, a pesar de las restricciones organizacionales-a la constituci6n

de traductores orgânicos, se realizan avances significativos, a~que final

mente el proceso no llega a culminar·con la plena utilizaci6n en producci6n.

Anterionnente el ingeniero habîa comenzado a asistir a cursosexterio

res de computaci6n y también encar6 la traducci6n deI manual.

La llegada deI técnico electr6nico y su r§pida integraci6n al pequefio

grupo dinamiza el proceso de aprendizaje y asî es camo el ingeniero disefia

dlspositivos portapiezas con dos estaciones de trabajo, que penniten redu

cir el tiempo de trabajo, ya que pennite trabajar con dos piezas sin nece-



, ,

sidad de parar el equipo.

-124-

Por otra, también encaran el disefio de un dispo~itivo auxiliar de co

mando de la programaci6n manual, todo esta en colaboraci6n con gente de ~

todos y taller.

Finalmente consiguen desarrollar el programa de soldaduras de tres pie

zas, pero estas no pertenecen al stock a~tual productivo,. y deben ser con

siderados todavia como integrando la etapa de puesta a punto.

El t~cnico electr6nico (con una interesanteexperiencia profesional en

sistemas autamâticos e informat~~ados) ingres6 camo operario y su tareapr~

cipal es la aténci6n deI parque. de maquinarias de, la empresa, en la oual pr~

. '

domina todavîa una tecno10gia con base en los ciréuitos el~ctricos y en par-

te e1ectr6nicos.

Debemos considerarlo todavia en la fase de actor y no en la de traduc

tor, ya que estâ en pleno. proceso de acercamiento ala problenmtica especi

fica deI robot y la mayor parte deI tiempo, debe responder a requerimientos

de los otros equipos ..

Algunas de las tareas realizadas con ~xito por el ingeniero, camo el d!

sefio de las p1ataformas, permiten sefialar cufut.importante resulta la faz in!·

cial de concepci6n deI equipo, ya que por todos los motivos antes sefialados,

el robot no parece responder a los requerimientos tknicos de la planta.'·

Resulta llamativo en una empresa de ~rtante dimensi6n productiva
. .

..
(500 operarios) y filial ademâs de una rnultinacional automotriz, la falta 0

carencia de una estrategia clara q.e formaci6n y una muy ~bil vinculaci6n con
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la empresa fabricante deI robot.

INSERCION EN LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA

Tratândose de una planta reestructurada recientemente (habiendo reci

bido de la antigua rnatricerfa un importante nucleo de c~rc~a de 50 operarios

supervisores-técnicos de alta calificaci6n) en ~a cual (en la vecindad deI

robot) se estaba montando una nueva linea de fabricaci6n y donde las restan

tes lîneas eran objeto de grandes esfuerzos dé facionalizaci6n (rnodificacio

nes deI lay-out, desarrollo de dispositivos, optimizaci6n de los sistemas de

transporte de materiales, informatizaci6n de la gesti6n de stocks, creaci6n

de cîrculos de calidad, ~tc.); no puede suponerse que la principal dificul

tad puede localizarse en la capacidad organizativa y en el nivel de'savoir

faire"colectivo que predomina en la planta, ya que existen ev~dencias exit~

sas en relacidn a los temas centrales de la informatizaci6n y la introduc

ci6n de circuitos electr6nicos.

Las dificultades en la constituci6n de los traductores y la falta de

vinculos entre las distintas operaciones permiten identifica~ la incidencia

central de la dimensi6n organizacional en la constituci6n de los nuevos sa

beres.

El robot no aparece como prioritario en la actual estrategia de rnoder

nizaci6n de la planta y la gerencia -en'los hechos- le ha adjudicado tD1 roI

secundario y manifiestamente marginal en cuanto a la movilizaci6n de su ca

pacidad socio-técnica.
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No obstante aparece cl robot como "impuesto" por niveles gerenciales

superiores, sine que ademâs a partir de esa primera y vital decisi6n, no

se constituy6 un traductor capaz de seleccionar un robot adecuado al pro

gramaproductivo de la planta y que ademâs pudiera gestionar un programa

de asistencia técnica y capacitaci6n.

La llegada deI robot, ajenoa las necesidades a cuya sol~ci6n estân

abocados 105 diferentes servicios, no encuentraactores que en estos"mo

mentos, estén dispuestos a desplazar intereses y consiguientemente, dedi

car a la nueva tecnologia una atenci6n prioritaria.
,

En realidad, en toma deI robot, se ha constituido un pequefio grupo

de trabajo, que se estructur6 en wi·subsistema de acci6n, aislado y margi

nal en relaci6n al sistema socio~técnico central de la planta.

En ese sentido, el resultado es un proceso incompleto y fragmentado

de dominio de ~a nueva tecnologia por la imposibilidad de la consolidaci6n

de traductores, que orgfu1ica y funcionalrnente ~yan desarrollando los me-
~ ..

canismos y procesos de forrnaci6n y transrnisi6n de los nuevos saberes.

CVer DIAGRAMA en pâgina siguiene).



-127-

DIAGRAMA: (Robot de soldadura)

MODlFlCAClONES

CONCEPClON
NUEVOS

PRODUCTOS

(FORMAClONI



LA INSTALACION INCOMPLETA DE UNA MAQUINA COPIADORA

DE CONTROL NUMERICO.
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La presente sintesis estâ realizada sobre la base de la informaci6n

contenida en una monografîa elaborada por Julio Testa.

Se trata de un equipo de gran vo~uincn fisico, cuya C:3:racteristica priJ}

cipal, es el de haber informatizado la funci6n central de copiado, la cual

se desarrollaba a trav~s.de un brazo m6vil con un palpadorque recorre el

contomo deI sector de la matriz modelo y que pennite dicha recorrido al

nûcleo que opera el herramental.

A trav~s de una unidad infonM-tica,. se acumul.a en fonna directa la ba

se de datos, prescindiendo de tal fonna deI molde patron y transfonnando

asi la funci6n cl~sica de la copiadora por sistema de palpaci6n.

La planta que adquiri6 este equipo, es una~'de.. J.as mâs importantes y gran. -
des matricerias que funcionan en la Argentina y forma parte de la estructura

empresaria de una terminal aut0m6triz con sede central en Europa.

Emplea cerca de 500 personaS y predomina tin plantel operario con califi

caci6n profesional y un alto nivel educativo fonnal.

La planta (al iguai que las otras deI mismo grupo estudiadas en ëste p~

yecto) ha experimentado en los ûltirnos afios un fuerte proceso de restroctura

ci6n y modemizaci6n.

Asi es como recibi6 equipos de otra matriceria localizada en el Gran Bue

nos Aires, y tarnbiên incorporo una secti6n completa ~e _matricetiâ de forjado.

Las instalaciones fisicas tambi~n sonrecientes y en cuanto a la incor

poraci6n de nuevos equipos, se encuentra instalado y funcionando sin proble

mas un equipo de electroerosi6n con comando infonnatizado. Por otra, en va-
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rias maquinas herrarnientas se encucntrnn jnstalad05 sisternas electr6nicos

de lecturas digitales.

Fn fonna semejante a 10 observado en el casa deI robot de soldadura

(ambas plantas forman parte deI mismo grupo empresario) cuando analizamos

el diagrarna de operaciones, se comprueba que el' proceso se interrumpe en

la operaci6n de manejo, ya que esta copiadora no 10gr6 operar todavîa con

el sistema computarizado.

En primer lugar corresponde analizar las operaciones de concepci6n y

compra deI equipo, que el graficado con un trazo quebrado, permite detec

tar el obstaculo central que e7.plicarîa por qué despu~s de haber transcurri
,

do mas de un afio de la instalaci6n, aUn no funciona.

Analizados 105 requerimientos, se decide la compra, pero al concretarse

la operaci6n, por criterios de restricci6n econ6micos en un contexto global

de la planta terminal, no se compra el subsisterna central de computaci6n.

En tal sentido, podria pensarse que el inter~s deI casa estaria agota

do, sin embargo la realidad es in§s 'cornpleja, ya que a pesar de no poder 0

perar el equipo a nivel informatizado, esta incorporado a pleno al proceso

productivo.

La copiadora tiene un doble comando, y en tal sentido funciona con el

sisterna de palpador y también tit"np. un equipo electr6nico .de controles di-

gitales.

Al igual que en el caso de la nùiquina de inyecci6n de plastico, aquî

tarnbién se esta operando una lenta y dificultosa "recuperaci6rl' deI equipo
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gracias a las iniciativas de ciertos traductores, que en funcionestodaviano

institucionalizadas, han conseguido avanzar en el dominio deI nuévo equipo,

a pesar que todavîa falta el nacleo tecno16gico central.

Puede verse en el diagrama que el vinculo entre las operaciones apare

ce con un trazo débil, esto se debe a que las acciones de los traductores

se desarrollan practicamente al margen deI funcionamiento cotidiano de la

organizaci6n.

La ausencia de lazos entr:e .las· operaciones 1; 2 Y 3 se debe a que la

decisi6n inicial se llev6 a cabo de modo incompleto y por 10 tanto, el pe

riodo de instalact6n deI equipo no sirvi6 ~omo espacio de aprendizaje, tan

to para el sector programaci6n como el de mantenimiento.

Al momento de la instalaci6n, si bien el equipo de electricistas de

mantenimiento tenia ya alguna experiencia con sistemas electr6nicos, no ha

bian recibido en forma sistematica cursos de reconversi6n.

Este problema es encarado solo meses después por la planta, cuando con

sigue que cuatro de los operarios puedan asistir a un curso dictado por un

ingeniero electr6nico perteneciente al centro de capacitaci6n.

Este ingeniero va surgiendo como traductorya que sus clases se apoyan

concretamente en el estudio de los circuitos electr6nicos de los equipos de

la planta. Al tratar de resolver los problemas van desarrollando tanto el

conocimiento de los circuitos, como sistematizando las fallas.

A pesar de los cometarios escuchados en el area gerencial sobre auspi

ciar politicas Je modernizaci6n, pareciera que las restricciones financie-
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ras que les pauta la matriz, dificultan en los hechos realizar y apoyar al~

gunas decisiones vitales para el manejo Integral de las nuevas tecnologias

con base en la microelectTÔnica y la informatica.

TaI es el caso deI pedîdo no cumplimentado deI encargado de manteni-

miento de contratar un îngeniero electr6nico que pueda sistematizar las

ultimas experiencias, de f0!ffia tal de disefiar un programa de mantenimiento

preventive para los nuevos sistemas.

También aparece camo muy ~~congruente, el no facilitar y promover la

reconversi6n de dicho encargado: "no estâ bien vista que un jefe esté leyen-
,

do revistas técnicas en horas de trabajo y esta .10 hago en algGn rata li-

bre en mi casa".

Retomando el analisis deI diagrama, puede verse camo a pesar de todos

los inconvenientes mencionados, se estâ esbozando una red de intercambios,

a través de la consolidaci6n deI desempefio dé dos técnicos deI sector con

trol de calidad (estudiantes avanzados de ingenieria).

Estos operarios han desarrollado una impo~tante experiencia te6rico

practica en programaci6n, ya que en el sector se insta16 recienternente un

equipo de medici6n computarizado.

Con el acuerdo deI gerente general, aunque no se realiz6 ninguna re

asignaci6n fomal de funciones~· .estos técnicos fueron desigtlados para r~~

lizar apoyo técnico al tema deI sistema infonnatizado de la copiadora.

Esto resul té facili tado, por el hecho que el equipo tiene un software

ùe base con el cual es posihle desarrollar trayectorias elementales.
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Asi es camo, algunos sâbados, cuando la copiadora no estâ trabajando

en producci6n (con su sistema tradicional) en forma conjunta con el operario

de tumo, prueban y analizan el equipo.

Producto de estas actitudes, y a pedido deI gerente, han reactualizado

los estudios· técnicos sobre cual es el equipo de computaci6n faltante, para

apoyar las gestiones de aprabaci6n financiera.

Cabe mencionar, que las funciones de traducci6n de estos técnicos se

apoyan fundamentalmente en la formaci6n e intercambios que realizan en la u

niversldad.

Habiendo visitado simultaneamente el centra de capacitaci6n que tiene

la planta tenninal, pudimos comprobar que en la ensefianza formaI que desarro

lIa (escuela técnica adscripta al CONET) ya se ha incorporado orgânicamente

la computaci6n y existen también unidades pedag6gicas de ensefianza deI con

trolnumérico. Al nivel electr6nico ti~nen un ingeniero con gran experientia

en microelectr6nica y al rnomento de nuestra visita intentaban contratar un

experto en sistemas:digitales.

Sin embargo, esta capacidad de ensefianza, no parece canalizarse con

fluidez, en relaci6n a las demandas de capacitaci6n de las plantas, aunque

esta pareciera estar cambiando, vista la realizaci6n actual deI curso ya

mencionado con los 4 operarios de manten~iento.

El diagrarna muestra un trazo finne que vincula a laprogramàci6n con

la decisi6n y el manejo, a partir de las distintas experiencias analizadas,

puede suponerse que cuando logre concretarse la compra deI equipo faltante,
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*
ya sc habra avanzado sus'tancialrnente en el desarrollo de los nuevos sabe-

res.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Dado que la mâquina no se utiliza en su versi6n infonnatizada, no re

sulta posible verificar la hip6tesis. El casa ilustra sin embargo, camo a

pesar de restricciones financiéras impuestas desdefuera deI ~bito de la

planta, pueden emerger un pequefio nGmero de actores y. traductores que a tr~

vês de un compromiso y esfuerzo personal, logran restablecer algunas de las

secuencias prin~ipales en el proceso de constituci6n deI nuevo savoir-faire,

As!, consiguen ir creando las condiciones para la restituci6n de un es

lab6n faltante en la cadena de construcci6n tecno16gita, en este caso, el de

la programaci6n.

Un primer paso, fue la decisi6n deI gerente de promover la participa

ci6n de los dos técnicosde control de calidad, que tenian ya ma importan

te experiencia a través deI manejo de la unidad computarizada de medici6n y

en los cursos de la facultad.

El segundofue la designaci6n de 4 operarios de manten~iento para a

sistir a cursos de electr6nica. 10 manifestado por el gerente, asi como su

insistencia ante los niveles superiores para que autorice la compra de los

componentes faltantes, muestra una sensibilidad clara sobre la importancia

deI equipo en el contexto de la estrategia· de modernizaci6n de la planta.
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INSERCION EN LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA

Parece existir una politica global de modernizaci6n y reestructuraci6n

deI conjunto de la empresa, que se manifiesta en cada una de las plantas

bajo aspectos especificos, pero co~ un denOOlinador comUn la simultanea vi

gcncia de una fuerte estrategia de reducci6n de gastos.

La incorporaci6n de la copiadora de comando numérico se inscribe en un

proceso de renovaci6n tecno16gica, que c~n el desarrollo deI disefio asisti

do por computadora, va a producir en el mediano plazo, un profundo imPacto

en cl proceso de trabajo de construcci6n de matrices.

En este ca60 a la l6gica técnica de implantaci6n deI nuevo equipo, se

interpuso una l6gica financiera-global, que impide por el mamento, la piena

utilizaci6n de la copiadora.

Gama consecuencia, a pesar de los esfuerzos y avances realizados por

los traductores emergentes en un contexto solo .superado por y con iniciati

vas personales, no se logra optimizar los distintos aportes y consolidar de

tal modo el proceso de reconstituci6n deI savoir-faire.

Puede verse, de cualquier fonna, coma la hip6tesis sobre la funci6n de

traducci6n opera aqui también como un referente te6rico para analizar y coJ!l

prender la conducta de los diferentes actores.

(Ver DIAGRAMA en p~gina siguiente).
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DIAGRAMA (copiadora de comando numêrico).

1MODIF;tCACIONES1

CONCEPCION
DE NUEVOS
PRODUCTOS

!-----t FoamCION EXTERNAL..-__'-;;';'_;......I



EL CAMINO EN LA CONSTRUCCION DE UNA CULTURA TECNICA:

EL CASO DE UNA PRENSA AUTOMATICA DE INYECCION DE

PLASTICOS CON UN BRAZO MANIPULADOR PROGRAMABLE.
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El presente anâlisis es la sintesis de los aspectas pertinentes, res

pecto de nuestras hip6tesis de trabajo, de una monografia redactada por A

driana Galdiz.

Se refiere a la introducci6n de uno de los mayores modelos de prensa

de inyeccion de plâsticos conocidos en el pais, en este caso, en unafilial

de un constructor de aut0m6viles de capital transnacional, situada en el

parque industrial de la ciudad de C6rdoba.

Ln operacionpresentaba un riesgo evidente en razon de que la inyeccion

de plastico bajo pres ion no habia sido incoTPQrada hasta ese momento en los

establecimiento~deI grupo Ém Argentina y que, por otra parte, a nivel nacio

nal ella no era practicada mâs que para pequefias piezas.

La inversion total supero los 8 millones de dolares, ocupando la maqui

na y sus anexos una planta exc1usiva construida al efecto dentro de uno de

los 2 establecimientos que posee la filial. Es pertinente destacar que en

ese establecimiento también funciona, desde hace mâs de 20 afios, una plan

ta de inyeccion de aluminio.

La prensa debia permitir presc"indir de la importacion de paragolpes

de plâstico, realizada hasta ese momento desde Europa. Por 10 tanto, los be

neficios financieros potenciales estaban claramente relacionados con la im

portancia de la inversion y deI riesgo.

La firma considera un éxito tanto el lanzamiento deI proyecto coma el

funcionamiento deI equipo. Sin duda, este éxito debe atribuirse no a la au

sencia de obstaculos y dificultades sino a las caracteristicas propias de la
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filial que, tanto por la plasticidad de su organizaci6n como por, su estilo

de comando sin grandes distancias jer§rquicas, supo rnovilizar alrededor deI

proyecto toda su capacidad interna y aprovechar adecuadamente al mismo tiem

po las oporttmidades extemas.

En efecto, los conocimientos têcnicos imprescindibles no pudieron ser

colmados, cuando .el proyecto' se lanza, a: través de la contrataci6n de un

plantel adecuado. En ~se momento la iniciativa de la filial se orient6 a

contratar camo jefe de f~bTicaci6n tm ipgeniero especializado en inyecci6n

de plasticos, coma jefe de mantenimiento un ingeniero mecânico 0 electt6

nico, especializado en el mantentmiento de grandes rnâquinas hidraulicas y

electr6nicas, camo supervisor de preducci6n,-tm técnico con conocimiento '

de fabricaci6n de piezas de plfsticQ inyectado, y ademas un dibujante pro

yectista, técnico meçânico 0 pl§stico con.experiencia en proyecto de mol

des, herramèntàles ymétodos de inyecci6n deplasticos. ·Pero-.esa'decisi6n

fueabortada pbr las restricciores impuestas por la casa matriz.a n~vel ~

dial, que apuntaban a mejorar l~ rentabilieIa.a general, entre otras, median

te el congelamiento de los planteles, y aÛJ1 su reducci6n, en todos 10.5 es

tablecimientos. Esto oblig6 a la filial a desplazar hacia la prerisà'a pe~

sonal de mantenimiento acostumbrado a sistemas electr6nicos menos cornplejos.

Nuestras 2 visitas, espaciadas en 4 meses, nos permitieron reconstruir

los cambios que se iban produciendoen la cornposici6n deI grupo -aprovech~

do retiros deI personal-, y la fonna en que este capitalizaba tanto su exp~

riencia interna cOmO, sus contactos externos, para progresar en el dominio

deI equipamiento.,
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Quiz2. par ser êste tul caso en el que las ~nterferencias propias de las

re1aciones instituciona1es "rnatriz-filia1" solo han demorado 1aobtenci6n

de Ulla soluci6n satisfactoria, conviene remarcar que en otros aque11as pue-

den 11egar a afectar de ta1 rnanera las condiciones minimas para la cOnSti-

tucion de los saberes colectivos necesarios para optimizar el uso de Nf1,

que no solo irnplican una :dernora o. tul mayor costo social en los proyectos,

sino que directamente ponen en pe1igro su éxito.

PRESENTACIŒ-J DEL DIAGRAMA

CONCEPCION

DECISION

~--------~ FORMACION

CONCEPCION
DE··NUEVOS
PRODUCTOS
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EXPLICACION DEL DIAGRAMA

La DECISION de la compra (septiembre de 1984) no tiene su origen en la

filial sine en la Direcci6n General de Argentina y en la direcci6n interna

cional de la finna, quienes apuntan a Un doble objetivo: eli.minar la impor

taci6n de paragolpes de plâstico, y arribar, con el tiempo, a la sustitu

ci6n de los paragolpes metâlicos todavia, en uso en algunosde sus modelos y

a la exportaci6n hacia otras plantas de la firma localizadas en Sud América.

Dentro de la filial, dos ingenieros participaron en las discusiones so

bre la implementaci6n deI proyecto -una vez decidida la inversi6n en el

pafs-, une de ~llos el Geren~e General de la filial. Ambos cumplieron un

roI de traductore~ con respecta a los actores directos delproyecto, que se

ubican a partir deI segundo nivel jerârquico de la filial (Gerente de la

nueva planta de inyecci6n de plâsticos).

En la elecci6n de las caracteristicas técnicas deI equipo -particular

mente las que conciemian a las alternativas entre un modela que incluyera

un microprocesador y otro equipado çon programas fijos, especificos para

cada rnolde- prim6 la evaluaci6n de la matriz respecta de las dificultades

que podrian sobrevenir, si se optaba, por el modo mâs sofisticado, à' raîzde1

incipiente desarrollo de los saberes relacionados con la informâtica y la '

programaci6n en la filial. Esta apreciaci6n fue ratificada par 3 de los ac

tores en el proyecto (un ingeniero ,- el gerente de la plaJlta de plâsticos y

su inmediato inferior) cuando éstos visitaron en Europa a los fabricantes

deI material y a usuarios deI grupo dè la rnatriz. optândose por tm comando
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informatico.simple para la prensa, en base a prograrnas fijos para carla mol

de. Sin embargo, el futuro Gerente de la Planta de Pl~sticos agreg6 a la d~

cisi6n original, la compra de \.Dl brazo manipulador, .progamable, cuya fun

ci6n es extraer las piezas moldeadas de la prensa y coloca!las en un caba

llete refrigerador.

De esta forma, dos de los actores en las posteriores operaciones de

instalaci6n (3) y manejo (4) conocen tempranamente de manera suscinta las

caracteristicas deI equipoy ser~ los pr~eros traductores respecto deI

resta de los integrantes deI plante!. Aparece asi ml nexo entre la opera-
. . '

ci6n ! (Decisi6~) - ~ (Concepci6n) - l (Instalaci6n) - 4·:· (Manejo) , a\.Dlque,

como,verernos en el paso siguiente, ese lazo resulte d@bil con respecta a

ciertos aspectos de la Concepci6n.

La CONCEPCION de la mâquina aparece en el comienzo MUY exteriorizada .

con respecta a la planta utilizadora. En ~se momento, el dC;>JflÎnio de la pt'Q

gramaci6n, de los circuitos electr6nicos y de las técnicas apropiadas para

la inyecci6n de pl~sticos se presentan como una caja negra.

Pero esa falta de presencia se ver~ atemperada par la actuaci6n suce-

siva de varios traductores:

En pr:imer lugar, dos de los responsablesdirectos deI proyecto (GereIr
, .

te de Planta de Pl~sticos y su inmediato colaborador - Jefe de Mantenimien-,

to) realizan una pasantîa de tm mes en Europa, donde se interiôrizan de las,

caracterîsticas têcnicas de los equipos, el lay-out adecuado y el persona1

requerido, y presencian el montaje y desmontaje de los rnoldes de la 'prensa.

... ',;' ..'~ ".
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En segundo lugar, la relaci6n fluida entre el constructor de la.prensa

y la casa matriz de la filial, as! como la p'articipaci6n' de, têcnicos de las

firmas constructoras en la INSTALACION.Y PUESTA A PUNTO de la prensa, los

moldes y el robot, pennitieron avanzar en el conocimiento ~ los equipos, es

tableciendo un nexo que parte de la operaci6n 3 (Instalaci6n) y se irradia

hacia 2 (Com:epci6n) y, como vereniOs mâs 'adelante, hacia4' (Manejo) y 7 (For

maci6n). 10 ante,rior no implica que la actuaci6n de esostraductores haya 12

grado despejar todos los interrogantes. Buena parte de ellos se resolverân

5610 mâs adelante, después de variosintentos de s6luci6n.

LA INSfALACION y PtiESTA A PUNIO de! equipamiento serâ efect~ada ~n tm

tiempo rêcord entre julio-agosto .1985, debido a l,a gran experiencia de tres

actores (el Gerente de la 'Planta de Plâsticos, el Jefe de Mantenimiento, y

el supervisor que luego tendrâ a su cargo el manejo de la prensa y su mante

nimiento mec§nico) en la manipulaci6n e instalaci6n de mâquinas de gran ta

mafia. Colabora tambiên en esta operaci6n el operario especializado que lue

go serâ adscripto al mantenimiento elêctrico y electr6niGQ de la prensa~

Sin embargo, debe destacarse que la responsabilidad mâs importante en

la INSTALACION queda en manos .de los tres têcnicos europeos (prensas, moldes

y robot) quienes-::trabajan con relativa independencia y se limitan a dejar

el equipamiento en condiciones de funcionar.

Es cierto que la barrera deI idioma limita la fluide~ de la comunicacifu

con 2 de los actores deI plantel local (supervisor de mantenimiento mecâni

co y operario especializado'en electr6nica) pero la intenci6n de los técnicos
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en esta etapa no parece haber buscado superar el cometido indicaoo"mâs a

rriba, al que se agrega dejar, junto a pIanos de circuitos y manuales, los

registros adecuados para calibrar los controles perifér.icos de la prensa.

La confecci6n de estas planillas con los registras, se realiza después de

. multiples pruebas, en las que ya se utilizan los programas que acornpafian a

cada molde de la prensa (y al robot 0 brazo rnan:Î.pulador).

La operaci6n de INSTALACION culminarâ en febrero 86, al arribo de dos

nuevos moldes de Europa y en ese rnomento si, WlO de los técnicos que reite

ra su visita, puede comprobar el grado de dominio de las operacio:nes bâsi

cas por parte 4el plantel responsable que ha fabricado 700 piezas, y la

fonna en que han sido superadas las dificul tades •"Estas han pennitido el C<2

nocimiento deI sisterna electrénico de la prensa y han obligado a modificar

las pinzas de aprehensi6n deI robot ..

En esa oportunidad, las personas'a cargo deI MANEJO y el MANTEN~IENŒO,

tienen una ocasi6n rnâs propicia para intercambiar opiniones con el técnico

europeo. Se ratifica asi la existencia de Wl nexo entre INSfALACION - MANEJO

MANfENIMIENI'O, que se irradia en fonna parcial hasta CONCEPCION.

La operaci6n de MANEJO se inicia recién en marzo de 1986aun ritmo nor

mal, 13 que si bien desde septiemJ:>re 85 se habrian produc~do piezas, falta

ron en este periodo presiones derivadas .de la demanda, en raz6n deI importaI]

te stock de piezas importadas que todavia existia. En esta operaci6n es con

veniente distinguir para el a.rmlisis, dos etapas, pues ni el encuadre que"c~

racteriza la constituci6n deI equipo responsable, ni los resultados obteni

dos, son los mismos. En la primera (marzo-junio 86), los elementos restric~
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tivos fmpuestos por la casa matriz en cuanto a los efectivos a contratar.

hacen que la filial desplace hacia la prensa a, su personal ms competente:

lDl supervisor de mantenimiento de m4quinas y roIdes. adscripto anterionne~

te a inyecci6n de aluninio (y que. como hemos dicho~ ha participado en la

INSfALA.CION). apoyado por la intervenci6n directa de las 2 personas que h!

ci~ron la pasantia en Europa. Estas dos personas tienen ma larga trayecto
, -

ria en inyecci6n de aluninio y vienen a replicar en la planta de pl~sticos

la:i funciones que retienen en la planta de ~luminio: el primero. como GereI}

te de Planta (con fomaci6n de têcnico mecfu1ico) y. el segtmdo. como Jefe

de Mantenimiento (sin capacitaci6n fonnal) .

Es importante destacar en este perIodo el fuerte nexo 'entre~O y

MANTENIMIENTO -adem4s deI que ya se di6 con INSTAlACION- pues ambas ftu1cio

nes estân fusionadas en Un solo responsable, realimentândose reciprocamen

te. Ademâs,la fluidez'de las relaciones entre los integrantes deI equipo f~

vorece la bûsqueda colecti~a de soluciones y ia participaci6n integral de '

cada uno en todas las operaciones.

Sin embargo,.al carecerse de personal.especlficamente competente en in-. . .-. .
yecci6n de pl§sticos. el control deI proceso de fabricaci6n no es 6ptimo: ~

aprovecha la flexibilidad que otorgan los controles perif~ricos para regular

las operaciones de la prensa, se modificala cOmposici6n de la materia prDna

y se introduce un nervio a uno de los moldes para aumentar la resistencia de

las piezas. Pez:o los progresos son s6lo rela.tivos y se mantienen elementos '

aleatorios.

En la segtmda fase de esta operaci6n (julio-septiembre 86) el Gerente ~



-146-

neral de la filial aprovecha la concurrencia de circunstancias favorables

para consolidar una estrategia MS aut6noma y paliar..falencias que ya ha

bian sido detect,adas en el momento de la decisi6n deI proyecto. Ante la b~

ja de varias personas que se retiran, incorPOra un ingeniero con experierr

cia en inyecci6n de plâsticos comosupervisor de fabricaci6n, y contrata .

por un mes, sin intermediaci6n ùe la casa rnatriz, al t6cnico europeo_con el

que la filial ha mantenido contactas mâs fluidos (agosto 85, febrero 86).

Toda la experiencia adquirida en las fases anteriores es recuperada·al in

teriorizarse elnuevo supervisor de fabricaci6n sobre las caracterfsticas

deI equipo y de los productos por intermedio de quienes fueron los actores,
principales de aquellas. Esos conocimientos ser~ teinterprétados POr él,

a la luz de su propia experiencia en inyecci6n de plâsticos, y luego ajus

tados a través deI intenso intercambio con el ,técnïco europeo (agosto 1986).

Al valorizarse la experiencia ya adquir.ida durante la insfalaci6n, el mane

jo y el mantenimiento de la prensa se e~tablece un ~~xoentre esos saberes

y los saberes propios deI constructor, que representa en cierta medida el

técnico europeo. En ese mes de trabajo son confrontadas las dos 6pticas, a

justândose y optimizândose los controles periféricos ensay~do nuevas cambi

naciones de materia priina, etc.

A partir de la experiencia de agosto 86 se refonnula la asignaci6n de

funciones dentro deI plantel r3sponsable: el ingeniero en pl§stico se ubica

en el roI central respecto deI MANEJO, el Gerente de la Planta se desliga de

sus responsabilidades en el taller y se re-definen las funciones deI supervi

sor que cumpliera las de operaci6n y mantenimiento desplazândose hacia su roI
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especifico de mantenimiento hidr§ulico-mecânico-neun~tico.

El MANTENIMIENfO no ha significado tm problema:, por ei contrario; ha a

portado soluciones a las dificultades encontradas en el MANEJO durante las

primeras etapas.

Todos los desperfectos han sido reparados en el establecimiento y, si

ocasionalmente se ha buscado confrontar las opciones elegidas con los técn!

cos europeos, la respuesta ha venido a confinnar el acierto deI diagn6stico

realizado en la planta.

Estos resultados han sido posibles por tres razones:

1. La activa participaci6n deI responsable de mantenimiento elèctroil.ico
, "

(operario calificado) desde la ~tapa de INSfALACION, y su seguimi.ento de la

prensa, los moldes y el robot, especialmente en las operaciones de montaje y

desmontaje de moldes.

2. La importante experiencia adquirida por. el responsable. deI manteni

. miento mec~nico e hidr4ulico en el periodo agosto 8S - julio 86, durante el
,.

cual ambas ftmciones, de MANEJO y MANTENIMIFNI'O, estuvieron a su cargo.

3. El esti10 fluidode organizaci6n propio de la empresa, que no esta

blece distancias entre sus ~reas funcionales sine que las imPulsa a involu~

crarse cuando existen problemas a resolver. Esto ha facilitado la socia1iz!. '.

ci6n de la infonnaci6n y la discusi6n de los prob1emas desde la etapa de IN§

TALACION -contrarrestando la desventaj~ de la barrera deI idi6maentre a1~'

nos integrantesdel equipo local y los técnicos europe6s-. Asi, se ha genera

do una considerable actividad de TRAIXJCCION, sobre· todo entre-el técnico euro
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peo que ha repetido sus visitas y el operario.de mantenimiento electr6nico t

como 10 veremos en el punto siguiente.

La PROGRAMACION; estâ es una operaci6n relatiY?ffiente aislada dentro

deI diagrama ya que, por las caracteristicas de los ~quipos elegidos perma

nece unida Gnicamente a los conceptores de aquellos. Como serecordar~, se

buscaron disminuir los ri~sgos inherentes a la distancia têcnica que podia

separar matriz de filial a travês de la .ip.corporaci6n de ''paquetes'' que in

cluian tanto los moldes como sus programas respectivos, y el robot se adqu!

ri6 con los programas ya hechos.

Hasta el momento, esta soluci6n ha sida poco resentida.como rigidez,

en la medida en que aûn existen dos moldes que no han estado en producci6n.

Debe tenerse también en cuenta que el uso 6ptimo deI equipamiento debe COfr

siderar la incidencia de la operaci6n de montaje y desmontaje de moldes (e~

tre 4 y 6 hs. de duraci6n) que condiciona claramente el uso potencialmente

diversificado deI equipo.

No puede ignorarse, sin embargo, que una polîtica comercial ~s abierta

por parte de la ernpresa y un aprovechamiento m~s intenso de la prensa (ac

tualmente funciona solo 10 hs. por jornada, durante 5 dias semanales) pondrian

de relieve, a través de la fuerte relaci6n entre ''moldes-programas'', una dis

tancia todavîa no resuelta con los saberes de los conceptores. Si bien ha ide

.madurando un cierto conocimiento sobre la l6gica de los programas de la pre~

sa y el robot a partir de la resoluci6n de las dificultades que se han pre

sentado, y mâs aûn durante la ultima estancia deI técnico europeo, 5610 cuan
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do se implemente el proyecto de fabricar localrnente nuevos moldes se podrm,.

evaluar con certeza si esos saberes estaban rnaduros.

t-DDIFICACIONES: Un cierto nÛlnero de modificaciones· rnenores fueron efec

tuadas tante en el equiparniento.como en la cornposici6n de la rnateria prima

a fin de resolver problemas de calidad de los productos 0 dificultades en .

el proceso.

En la primera etapa de manejo (rnarzo-julio 86) es cuando, para paliar

la falta de capacidad técnica especifica.eninyecci6n de plâsticos, sè in

tentan diferentes soluciones a partir de las experiencias profesiqnales de

los que en ese momento son responsables deI equipo. Asî ~ .se modifica la corn-, .

posici6n de la rnateria prima y se le introduce tul 'nervio a tulO de los mol

des para incrernentar la resistencia de las piezas, sin lograr resultados

plenarnente satisfactori~s. En cambio, se modifican las pinzas deI robot eva

cuador para rnejorar la aprehensi6n, teniéndose éxito en esto.

En cambio, en la segunda etapa de MANEJO (julio-septiembre 86) habién

dose controlado plenamente el proceso de inyecci6n de plâsticos, se ensayan

diversas alternativas en la aomposici6n de la rnateria prima, como estrategia

para tranzar satisfactoriamente para la empresa las dificultades qlle se van

presentando en rnateria de irnportaci6n y costos.

LA FORMACION no hasido objeto de una acciôn especifica por parte de los

servicioscon que cucnta la firrna trasnacional, destinados'a apoyar el proy!c
. . '. ' " -

to. SOlo a.titulo individual, los operarios y supervisores de mantenimiento

eléctrico ha realizado cursos de electT6nica y programaci6n.
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En cambio, sî existieron i~iciativas para la realizaci6n de pasantias

en el exterior, directamente relacionadas con el lanzamiento'del proyecto.

Ademâs, la reiteraci6n de las visitas de. uno de los t~cnicos europeos, de

liberadamente buscadas por la filial, muestran el inter~s por'acortar la

distancia con los conceptores a trav~s de un TRADUCTOR que escapaz de apr~'

ciar la maduraci6n de la capacida~ t~nica ya adquirida y contribuir ahace~

la avanzar.

VERIFICACIONDE LA HIPOTESrS

La hip6tesis sobre la importancia de los encadenamientos en la transmi-,
si6n de los saberes camo soporte para la maduraci6n'de un conocimiento glo

bal que permita el control de las nuevas tecnologîas, aparece claramente

confirmada en este caso.

Desde la etapa de DECISION aparecen los actores deI proyecto (Gerente

de Planta de Plâsticos y Jefe de Mentenimiento) evaluando las dificultades

previsibles y buscando conformar uri plantel satisfactorio. Ante las limita-

ciones en el reclutamiento se conforma un plantel que tiene una experiencia

~rtante en procesos de inyecci6n anâlogos, y se crean las condiciones pa

ra que durante la etapa de INSTALACION los t~cnicos europeos actûen parcial

mente como TRADUCTORES; la capacidad de dominio deI equipamiento por ese

plantel encuentra sus lîmites en la insuficiencia de sus conocimientos sobre

la inyecci6n de plâsticos.

Al incorporarse un ingeniero que sî domina esa técnica, el grupo ya

constituîdo actûa en bloque coma TRADUCTOR, transmitiendo la experiencia ad-

,"
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quirida, y el nuevo integrante consigue en un preve lapso colmar las falen

cias.

Asî, la ûltima visita deI técnico europeo no implica una nueva traduç

ci6n, sine un diâlogo entre dos experiencias rnaduras. En ese momento, en

que la traducci6n ya se ha realizado globalrnente, los roles dentro deI pl~

tel a cargo deI equiparniento se diferençi.an y aparecen definidas con nitidez

las funciones de MANEJO y HANI'ENIMIENrO, 10 que no ocurre con la misma cla

ridad en las primeras etapas.

Este caso resulta en cierto modo paradigm4tico como proceso paulatino

de maduraci6n de saberes te6rico-prâcticos a través de la intervenci6n de, -

traductores que van definiendo la especificidad del equipamiento y deI pro-

ceso.
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CONCLUSIONES

Las tres empresas en las que hernas realizado los estudios de casa de

penden de la casa matriz argentina de tma finna multinacional de origen el}

ropeo. En el contexto de las decisiones tomadas en esta'ultima, instancia,

la matriz local impulsa desde hace algunos afios un proceso de racionaliza

ci6n y modemizaci6n que se apoya·sobre los siguientes ejes:

a. restructu~acionesfabriles tales comolas unificaciones de la rna

triceria y de la fabricaci6n de autopart~s, que afectaron a dos de

las plantas estudiadas,

b. incorPQraci6n de nuevas tecnologias, como en los casos de los cetl-, ,

tros mec~icos, de la inyecci6n de pl§stic'os, deI copiado de matr!

ces y deI robot,

c. redefinici6n de las estructuras para evitar la duplicaci6n de ftm

ciones (centralizaci6n, que por el momento ha afectado la gesti6n,

de compras, imp!antaci6n de sistemas' informatizados de gesti6n de

stocks),

d. congelarniento de! reclutamiento de ciertos segmentos de! persona!

paralelo a una reducci6n planificada ~e los planteles, en ciertos

casos.

Desde nuestra particular posici6n de observadores de la incorporaci6n

de una nueva tecnologia, hemos constatado la existencia deaparentes inco-
"

herencias 0 contradicc10nes entre el objetivo de modernizaci6n perseguido

con dicha incorporaci6n y los medios que se dispusieron para su realiza-
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ci6n concreta. En el casa de la inyecci6n de pl~sticos, si bien era evide~

te desde un principio la necesidad de reclutar un especialista en dicha~'

teria prima, no se liberaron los fondos necesarios para asegurar su remu

neraci6n: en el caso de la copiadora no se adquiri6 la totalldad deI equipo

necesario para la fabricaci6n informatizada aduci~ndose tambi~n allî rnoti

vos financieros; por ultimo, si bien se adquiere el robot, no se contrata

personal con caracter estable para hacerlo responsable de su puesta en pro

ducci6n.

El comUn denominador de los casos pareciera residir en una contradic-

ci6n entre la racionalidad de la gesti6n financiera por parte de la casa,
central y la racionalidad que, te6ricam~nte, era dable esperar en la ~l~

mentaci6nde los proyectos innovativos que se lanzaban en las distintas fi

liales. En otras palabras, la bûsqueda de una reducci6n de los gastos inme

diatos generaba aparentemente restricciones financieras que dificu1taban
}

la necesaria rnovilizaci6n de los recursos t~cnicos y humanos necesarios.

Esta dificultad parece sin embargo haber sido prevista pues en las d~

cisiones de incorporaci6n de tecnologIa se opta por soluciones t~cnicas que

plantean un menor nUmero de problemas desde el punto de vista de los reque

rimientos de calificaciones (la programaci6n es caja negra en la inyecci6n

de plasticos y en los centros de mecanizado; en ausencia deI control num~

rico, la copiadora puede utilizarse mientras tanto manualmente, camo una

m&quina convencional m~s entre las que ya posee el taller).

Sea como fuere, hemos cornprobado que los retardos y frustraciones de-
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bidos a insuficiencias en los rnedios emp1eados para la movi1izaci6n de1

persona1 suponian costos que, a rnediano p1azo, superaban amp1iamente los

que hubiesen resu1tado de, por'ejemp10, un rec1utamiento de persona1 id6':;

nec efectuado a tiempo. Pero este tipo de razonamiento es, sin embargo,

demasiado unîvoco: al suponer imp1Icitamente que la cuesti6n de la const!:

tuci6n de los saberes necesarios se reduce a destinar a tiempo los recur-

sos indispensables para el rec1utamiento (0 la formaci6n) de1 persona1 r~

querido, atribuye todo el peso de los "errores" a una raciona1idad exte

rior-financiera-que se impone a la filial.

En rea1idad las mâquinas no se insta1an, en genera1, sobre vacios or,
ganizaciona1es. En genera1 -y es el caso presente~ se las implanta en ta

11eres que poseen ya una historia y modos re1aciona1es caracteristicos. La

estrategia de la filial debe acordarse entonces no solo con la de la casa

central de la cua1 depende sino también con su propia rea1idad interna. He

mas visto, por ejernp10, un robot que "aterriza" en tm taller tay10rizado y

es virtua1mente marginado por la organizaci6~. Hemos vista tma copiadora

que, pudiendo funcionar manua1rnente, se integra silenèiosarnente (sin que

nadie sufra dernasiado por e110) en tm taller de obreros profesiona1es ~e

la utilizan en su variante manua1, y que son individuos exteriores a diclx>

taller, estudiantes universitarios persona1rnente interesados por su aspec

to informâtico, los que efectûan tma apuesta a la cua1 nadie los ob1iga con

vistas a la puesta en funcionamiento futura de su control numérièo.

La. diferencia entre arobos casos reside en que la copiadora, en contras
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te con el robot, respondia a necesidades concretas de la filial. En tal c~

50, podia ser ms Hieil rescatar el equipo deI olvido pues quienes apues

tan a su utilizaci6n encuentran un oido sesible por parte de la direcci6n

deI establecimiento. La existencia de un equipo parcialmente inutilizado

crea en este casa una oporttinidad que es aI)rovechada por un grupo que en

el interior de la empresa se estima en las mejores condiciones para l'apnz

piârselo", a partir de 10 cual se van generando los prerequisitos socia-

les -la red de intercarnbios- que aceleraiân luego el dominio de la t~cni

ca. Los casos deI robot y de la copiadora prueban -por razones contrapue~

tas:' rechazo y apropiaci6n- que la movilizaci6n de los saberes no depende,
solo de la iniciativa de los dirigentes sine tambi6n de laimplicaci6n~

la técnica despierta ·0 no- entre los miembros de la organizaci6n.

Esta misrna disyuntiva es la que se plante6, con mucho rnayor claridad,

en el caso de la inyecci6n de plâsticos. Si esto es asi, se debe principal

mente a que, a diferencia de los dos casas anteriores, '-mquinas aisladas

en contextos en cierto modo hostiles (robot) 0 impâvidos (los o~I'eros pro

fesionales deI taller de rnatriceria son doblemente impotentes ante una mâ

quina incompleta cuya puesta en ftmcionamiento solo puede ser encarada JX>r

los técnicos y desde la teoria)- la prensa de inyecci6n de plâsticos se a

duefia de todo un taller cuyos miernbros giran exclusivamente, en su mayoria,

en toma a ella.

En el rnomento de la constituci6n de los equipos de trabajo, la geren-
-
cia de la filial donde se insta16 la mâquina se enfrent6 a dos alternativas ..
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La primera consistia en incorporar nuevo personal especializado en los di

versos problemas que se planteaban (por ejemplo t~cnicos e ingenieros en

plâsticos y en electr6nica que era pOsible encontrar en el mercado de t..rp.b~··

jo); la segunda, en recurrir al saber experimental acumulado en la especia

lidad tradicional de la filial: la inyecci6n de aluminio. Si se opt6 por

la segunda, que suponîa aceptar una -te6ricamente- mayor inadecuaci6n de

los saberes con respecta a la especificidad de la nueva técnica, fue porque

la reasignacion de especialistas en aluminio hacia la inyecci6n de plâsti

cos permitiria operar sin conflicto la congelaci6n deI personal que consti

tuia uno de los aspectos principales de la estrategia de-racionalizaci6n ~

pulsada por la casa matriz. Esta ûltima alternativa fue favorecida por la .

ausencia de plazos perentorios para la puesta en producci6n efectiva de la

mâquina (habia un gran stock de paragolpes plâsticos impottados). AnteOéllo;

la gerencia de la filial cons idem. -:y. los hechos le dieron la raz6n- que .

era posible avanzar mucho recùrrie114Ç> exc1usivamente a los conocimientos ya

disponibles. Volviendo atrâs en nuestra argumentaci6n, puede verse aqui de

un modo transparente el doble compromiso -hacia la casa central, hacia la

realidad interna- que debe asumir la gerencia de la filial.

En cuanto a las alternativas de movilizaci6n entre las cuales opt6 la

gerencia, puede argliirse no sin raz6n que plantearlas cano una dî.syuntiva

conduce hacia un falso dilema, pues siempre son posibles las vias intermé-

dias. 10 imPortante no reside ~in embargo aqui sine en el modo como esté:~a-

so concreto permite ilustrar en forma muy evidente la dificultad central pl~

teada por la necesidad de reconsti tuir los saberes disponibles. Optar por tma (mica..··
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reasignaci6n interna deI personal no solo evit6 suspensiones por falta de

trabajo sine que, adem4s, a los especialistas en la técnica tradicional deI

aluminio que aceptaron hacerse cargo deI proyecto, les pla.ntoo Ut extraordi~

rio desafio, sumamente estimulante y rodeado por el ~urea deI prestigio,

que los incit6 a dar todo de si·. rnismos por su éxito. Gracias a ello se ob

tuvieran logros significativos que luego fueron capitalizados por el inge

niera en plâsticos que se reclut6 oportunamente, alcanzândose asi, con gran

rapidez, el rnejor funcionamiento.

La disYUntiva a la que aludimos al principio deI pârrafo anterior es,

en consecuencia,falsa. La esencia deI problema planteado -que en este casa, .

se resolvi6 de la manera descripta-, reside en la difultad de poner en conar

nicaci6n saberes de naturaleza diferentes y de generar asi una redefinici6n

de raIes y status a través deI intercarnbio de las inforrnaciones. No se tra

ta de optar por el saber pr~ctico (de los profesionales de la antigua plan

ta de aluminio) 0 por el saber te6rico (de los especialistas en electr6ni

ca 0 en plâsticos), sino de generar erttre ellos una rnutuatransferencia de

infonnaciones especificas sobre la base de un rnutuo reconocimiento de dicha

especificidad. Los ''profesionales en la técnica convencional de aluminio"

pudieron constatar que,. aûn cuando se esforzaran al rnâximo, era imposible

obtener un funcionamiento 6ptimo sin un conocirniento te6rico sobre el' compor

tamiento de la nueva rnateria prima. Si el ingeniero contratado obtuvo resul

tados excelentes en un corto lapso se debi6 a su esfuerzo por traducir la

experiencia y las dificultades encontradas por los profesionales en el len

guaje te6rico de sus conocirnientos sobre la materia prima (10 cual supuso a
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su vez l.n1 esfuerzo de los profesionales para transmitir 10 que sabran al il}

geniero). El gerente de la filial -un traductor fundamenta1 por su vincu1~

ci6n estrecha con la decisi6n inicia1 y todo con la rea1izaci6n concretade1

proyecto cuyas 1imitaciones percibta c1aramente- hizo va1er su autoridad en

tm momento y de tm modo oportlD1o: rec1utando un ingeniero -10 cua1 supuso p~

sar sobre el orgullo de los profesiona1es- y co10cando a dicho ing~niero en

posici6n igua1itaria en el sene de1 equipo al cua1 vine a integrar, esta es,

co10c§ndo10 en situaci6n de pagar lm "derecho de piso".

EN SINTE§IS: 3 casos con tres nive1es en la constituci6n de la. red

de intercambios, en los cua1es 10 esencia1 es siempre la irnp1icaci6n per

sona1 de quienes contribuyen a fonnar1a , . capaz de crear las condiciones

-cuando se da una minima coherencia con las necesidades de la p1anta- para

el dominio de la tecno10gia.



,
SECUENCIAS DE APRENDIZAJE y DINAMICA SOCIOTECNICA:

DOS CASOS DE INCORPORACION TEMPRANA DE MHCN.
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Se describira y analizara en este punto, dos casos de empresas fabri

cantes de mâquinas herramienta.· situadas respectivmœnte en la Capital Fed~

ral y en la ciudad de C6rdoba, que reûnen similares caracteristicas de inte

r~s para nuestro estudio.

Un primer aspecta es que ambas han sido de las primeras industrias en

incorporar equipos de producci6n con comando numérico y en segundo lugar,

en afios recientes comenzaron a producir localmente dichos sistemas, a travês

de convenios técnicos con fabricantes europeos y asiaticos.

Ambas monografias han sido desarrolladas par Julio C. Testa.

A. LA PLANfA EN CAPITAL FEDERAL

Su historia comienza hace 27 afios al nivel de un pequefio taller que

inicia la fabricaci6n de maquinas-herramienta a partir deI copiado de.un tO!

no cono-polea importado.

Posterior.mente crecen y diversifican su producci6n con mâquinas mâs

cornplejas como tornos paralelos y tambiên copiadores con ciclos automâticos,

en tma planta que llega a ocupar mas de 150 personas.

En un contexto de expansi6n y modernizaci6n, deciden en el afio 1969

comprar una alesadora con comando numérico.

La monografia respectiva recoge el testimonioacerca de cwU fue la

modalidad de gesti6n tecno16gica y el proceso de aprendizaje que permiti6

a esta empresa pionera, comenzar a utilizar exitosamente en Argentina los

sistemas computarizados, y actualmente producirlo; Analizando el diagrarna,

puede advertirse que el proceso tiene una primera fase decisiva al nivel
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de la secuencia concepci6n-decisi6n4 (Ver Diagrama en p§g. 164).

El factor clave se sitUa en la arnplia autonomîa de gesti6n con que ac

tUa la Gerencia Têcnica.

El gerente concurria permanentemente a las principales exposiciones

nnIDdiales de rnâquinas harrarnienta y es en ese contexto (yen los infonnes

têcnicos de las revistas especializadas y en visitas a empresas)que prornue

ve la compra de una alesadora con comando numérico para atender la crecien

te demanda de equipos tradicionales que existia en ese rnomento, pero con el

prop6sito de aprovechar paralelamente su funcionamiento, para obtener tm.
,

profundo conocimiento de su estructura y componentes, de forma tal de lle-

gar a su construcci6n local.

El ingeniero gerente visita en ese entonces distintas plantas y fina!

mente opta por tm equipo italiano, asi es como se constituye el primer tra

ductor, que seguirâ jugando tn1 roI importante en las operaciones sucesivas.

Los trazos fuertes que vinculan la concepci6n con la instalaci6n, es

tân determinados por el aprendizaje inicial que realiza dicho gerente a tr~

v€s de la asistencia a tm curso intensive realizada en la planta de los fa

bricantes en Italia.

Llegado el equipo a la Argentina, los t€cnicos italianos en forma con

junta con personal local (con la directa intervenci6n deI gerente) realizan

la puesta en marcha deI equipo y su puesta a ptmto.

En esa primera etapa, se forma un pequefio grupo t€cnico que tiene a su

cargo la tarea de programaci6n.
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Debe tenerse en cuenta, que en esos allOS los equipos de c6mputos uti1i

zaban 1enguajes muy comp1ejos tales como el Fortran, 10 cua1 exig1a desarro

11ar numerosas operaciones a1gebraicas y trigonamétricas. Los programas ins~

mîan en consecuencia tma gran cantidad de horas de e1aboraci6n. Este gropo

recibe en forma directa, no solo la formaci6n de parte de los têcnicos ita

1ianos, sino también, con posterioridad, le son transmitidos los conocimien

tos adquiridos en Europa por e1·gerente citado mâs arriba.

De ta1 forma. también aparecen en el diagrarna trazos llanos vinculando

decisi6n, insta1aci6n y rnanejo con programaci6n.

Una vez inéorporado el equipo a la producci6n, comienzan a presentarse

prob1emas. que hacen necesaria la vue1ta de los tEcnicos de la empresa fabri

cante.

En este tiempo, se habrîa manifestado una activa participaci6n de los

sectores de mantenimiento y de métodos, en un esfuerzopor estudiar y cono

cer la 16gica de1 funcionamiento, tante de los e1ementos e1ectr6nicos camo

de los infonnâticos de la mquina.

Estas actividades. van potencia1izando el dominio de la nueva tecno10

gia gracias a las cua1es, posterior.mente, se producirân a1gunas modificaciQ

nes en componentes Jœcfuticos.

Si bien en el marco de esta monografia. solamente se intenta recuperar

la fase primera de incorporaci6n de1 control numérico. importa sefia1ar que

este esfuerzo inicia1 se continUa y la funci6n de traducci6~~~entrada fuer

temente en el gerente técnico pasa a ser asumida por un equipo de ingenieros
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y técnicos que establecen una constante y fluida interacci6n entre el taller

y las oficinas têcnicas encargadas de la concepci6n deI nuevo producto que

se prevê fabricar. Este hecho se indica mediante trazos continuos entre ma.

nej0, programaci6n, mantenimiento y concepci6n de nuevos productos.

En tênninos de nuestra hip6tesis central de trabajo, vernas que se veri

fica una intima vinculaci6n entre el objetivo de lograr el dominio de la

mteva tecnologia y la emergencia y consolidaci6n de traductores que aseguran

las transferencias de conocimientos y las interacciones de todos los actores

que participan en la apropiaci6n colectiva deI nuevo saber, COllD son en este,
caso, los vinculados a la programaci6n, manejo, rnantenimiento y disefio de

nuevos productos (y sus correspondientes procesos de fabricaci6n).

El diagrama muestra que la operaci6n central deI manejo esta radialmen

te vinculada con todas las otras funciones articulando como un eje el proce

50 de constituci6n de los nuevos saberes.

B. LA PLANTA LOCALI ZADA EN LA CIUDAD DE COROOBA

En 1970, dos técnicos de Renault (uno de ellos ingeniero mecanico) deci

den independizarse e instalan una oficina técnica, especializandose en el d~

sefio de maquinas y dispositivos.

Poco tiempo después , ademâs de las tareas de disefio, instalan lm taller

y jmto a un pequefio grupo de operarios, comenzaron a fabricar maquinas-he

rramienta especiales para firmas importantes deI sector automotriz.

La pequefia empresa sigue evolucionando y ampliando su planta, siempre

con la modalidad de hacer equipos por encargo.
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Otra caracteristicas de la estrategia de la empresa es la de vigorizar

el ârea de concepci6n y desarrollo de nuevos productos cuyos integrantes

estân siempre fuertemente vinculados al taller.

Ya en los afios '70 comienzan a introducir componentes de micro-proces~

dores digitales, comenzando de tal fonna la fonnaci6ndel personal têcnico y

operario en 10 concerniente a la implantaci6n de circuitos electr6nicos.

DIAGRAMA: (Alesadora de comando numérico)

CONCEPCION
DE NUEVOS
PRODUCTOS

El anâlisis deI diagrama se inicia a partir de las ftmciones de decisi6n

y concepci6n que aparecen vinculadas por un trazo continuo que indica una fa-
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se positiva de intercambio de informaci6n y conocimientos. (Ver page 167)

Esta empresa fabricante de mâquinas herramienta, tuvo desde sus orige

nes la politica de concurrir a las pr.incipales exposiciones internacionales

y también la de mantenerse informada sobre los avances técnicos en las revis

tas especializadas.

Sensibilizados por el proceso creciente de utilizacién deI control~

rico, en el ano 1977 deciden la compra de un centro de mecanizado equipado

deI tal manera.

Al igual que en la empresa localizada en capital Federal, se 10 compra

para produccién, pero el objetivo fundamental de mediano plazo, era el de

adquirir la capacidad de producirlo en la planta.

También aqui el gerente técnico (simult~neamentepropietario) se cons

tituye en un fuerte traductor orgânico centralizando el analisis de los equ!

pos disponibles en el mercado europeo y realizando personalmente la gesti6n

y compra deI equipo, como asi también la deI asesoramiento técnico.

Otra coincidencia es que tambiên se opta por W1 equipo i taliano.

La instalacién y puesta a punto por los têcnicos de la empresa fabric~

te se desarrolla con activa participaci6n de miembros deI establecimiento ad

quirente.

Comienza a operar el equipo y al poco tiempo, se ven en la necesidad de

llarnar nuevamente a los têcnicos italianos.

Analizando retrospectivamente, reconocen que el area de formaci6n mas

débil era en esë momento la de mantenimiento, 10 cool signific6 un periodo
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relativamente largo de aprendizaje.

En tal sentido la funci6n "manejo" apaFece sinultâneamente ligada con'

la de lnantenimiento y con la de programaci6n.

Si bien, por la dimensi6n de la empresa y el estilo de conducci6n, el

gerente técnico-propietario sigue teniendo un gravitante desempefio como

tradoctor, al mismo tiempo, coexiste con él un grupo de ingenieros y têcni

cos que se va constituyendo en actor, vinculando el ârea de concepci6n y

iOOtodos, con las deI taller y mantenimiento.

Producto de estos intercambios, se van sistematizando experiencias

te6rico-prâctiéas que van potencializando la capaçidad de decidir modifica

ciones y desarrollar nuevos productos.

Posteriormente, se incorporan otras mâquinas herramienta con comando

numérico y finalmente, hace 3 afios, comienza la prodocci6n de equipos con

control numérico.

Sinteticamente podria resumirse diciendo que el diagrama, con todas

sus funciones interconectadas, muestra el éxito en el dominio de la nueva

tecnologia, a partir de la constituci6n de un traductor con fuerte y gra

vitante peso organizacional en las fases iniciales de decisi6n-concepci6n

instalaciôn.

Este traductor, impulsa luego, la ernergencia de varios actores y de

nuevos traductores en sectores claves de programaci6n, disefio, rnétodos, maI}

tentffiiento y taller, que en un sisterna de relaciones muy igualitarias in

tercambian conoctffiientos y experiencias que van perfilando paulatinamente

un nuevo saber colectivo •
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DIAGRAMA: (Centro mecânico a cornando numérico)

CONCEPCION
DE NUEVOS
PRODUCTOS

La presencia deI equipo de concepci6n y rnétodos, opera como un nûcleo

sintetizador que va recuperando sistematicamente la experiencia cotidiana

de utilizaci6n de los equipos y en cotejo con sus manuales van desarrollan

do los conocimientos necesarios para pasar de la tecnologia tradicional a

la deI control numérico.
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INSERCION EN lAS ESTRATEGIAS DE LAS EMPRESAS

Analizando cada caso en forma individual, vemos que van surgiendo un

conjunto de elementos comunes, que parecieran configurar un id~ntico cami

no en relaci6n a la constituci6n de los saberes necesarios para el dominio

exitoso de las nuevas tecnologias con base en la rnicroelectr6nica y la in

formatica.Ambas empresas, fabricantes de mediana envergadura, incorporaron

afios atrâs equipos con control m,Dœrico a sus parques de maquinarias de pro
. -

ducci6n con el explicito prop6sito de desarrollar una tecnologla doméstica

que en un mediano plazo les permitiera adaptar sus productos tradicionales

a los nuevos sitstemas en vias de difusi6n.

En funcion de esta estrategia, se instituye en la faz inicial de con

cepci6n y decisi6n, una fuerte ftmCi6n de traducci6n, que evalu6 las alter

nativas disponibles en el mercado m.mdial en ese momento y, finalmente, la

campra de los equipos, asegurândose una asistencia técnica adecuada.

Esto qued6 reflejado cuando, al verificarse la insuficiente formaci6n

de la gente de mantenimiento, se 10gra el retorno de los t6cnicos extranje-

ros.

También en ambas empresas, comienza a realizarse una acci6n de los tra

ductores iniciales en la constituci6n de un grupo intersectorial de ingenie

ros, técnicos y operarios. que en forma conjunta va resolviendo los distintos

problema.s, siendo la maquina, en su funcionamiento, el lugar de trabajo y

reflexi6n deI mismo.

En el seno de este grupo tiene lugar un intercambio constante de los
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roles de actores y traductores, sustentadosenuna estructura socio-t6cnica

en la cual -y parad6jicarnente, a pesar de un peso finalrnente gravitante de

la oficina técnica-, no se produce una separaci6n tayloriana entre concep

ci6n y ejecuci6n.

Cabe consignar. que existe un interés adicional èn estos dos casos, ya

que actualmente estân ofreciendo en el JOOrcado local un servicio t€cnico

corno complemento de la venta de sus. equipos con control tuJ11Érico, con tales .

caracteristicas que, gracias a él,medianas y pequefias empresas argentinas

estân utilizando la nueva tecnologia sin rnayores dificultades •.

,
Precisamente uno de los casos estucliados, ~l de la "pequefia tomeria",

nI.lestra que en el râpido aprendizaje y asimilaci6n de los IU1eVOS conocimie~

tos tiene mucho que ver el tipo y calidad de la asistencia têcnica prestada

justamente por una de estas dos empresas.



UN TORNO DE CONTROL NUMERICO DE FABRICACION NACIONAL

EN UN PEQUENO TALLER AUTOPARTISTA.
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UN TORN) DE CONrROL Nlf.1ERICO EN UNA PEQUEAA EMPRESA AUroPARTISTA.

La empresa localizada en la Provincia de C6rdoba, fue creada por Wl tk

nico, antiguo emp1eado de una terminal automotriz. El casose describe con

mâs detalle en una rnonograf1a redactada por Julio C. Testa.

En calidad de subcontratista de la firma en la cual trabajaba con ante

rioridad su propietario, la empresa inicia su actividad produciendo en pequ~

na escala pero a pleno rêgimen (en tres turnos de trabajo) tras la compra de

Wl torno paralelo convencional. Poco a poco, la empresa incrernenta su plantel

de maquinaria adquiriendo equipos progresivamente mâs sofisticados: Wl torno

automâtico y Wl torno copiador hidrâu1ico. As1 es c~JOO llega a emplear quince

obreros, hasta el momento en que la crisis deI sector automotriz la obliga a

reducir su plantel a solo seis personas. Es en este dif1cil contexto que el

propietario decide adquirir una mAquina de comando numérico,' têcnica que ha

descubierto a partir de revistas.y, sobre todo, al visitar, ·hac1a dos afios,

la feria de la mâquina-herramienta en la Capital Federal.

La compra no es, sin embargo, tD1 producto deI azar. Nuestro interlocutor

eligi6 como proveedora una empresa de la Capital en cuyo service de reparaciC2

nes (de la maquinaria convencional que fabri~ba entonces) hab1a trabajado.

La po11tica de incentivos a la inversi6n industrial puesta en prâctica por el

reciente gobierno democrâtico, le permiti6 acceder a tD1 crêdito mur interes~

te. Nuestro entrevistado ten1a plena conciencia de que la nueva inversi6n au

mentarîa aWl mâs, en 10 inmedia~o, el subempleo de su capacidad instalada, en

la medida en que no contemplaba diversificar su producci6n~Estimaba que la

empresa cliente aumentarîa en el future sus exigencias de calidad y que esta
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implicaria la necesidad de emplear el control numérico por parte de sus sub·

contratistas. En cierto sentido, pensaba la compra como una. apuesta al futuro.

Tras algunos retrasos ligados a problemas de gesti6n deI ct~dito, la rnâ~

quina fue entregada tres meses antes de la realizaci6n de nuestra visita.

Su incorporaci6n no plante6 aparentemente mayores problemas. Como es de

esperar, el diagrama refleja el escaso tiempo transcurrido desde su insta1a

ci6n. Permite camprobar tambiên, sin embargo, el éxito sorprendente obtenido

en la implementaci6n de tm equipo que implicabatantos cambios en esta peque-
..

fia empresa teniendo en cuenta, sobre todo, las condiciones en que se efectu6
,

su l NSfALACION• En efècto, tma vez concluida la ~nstalaci6n la e~resa dispù-

so de un solo dia para hacerse exp1icar el funcionamiento concreto de la rnâ

quina por l.D1 ingeniero deI fabricante (debi6 esperarse una. autorizaci6n admi"

nistrativa para poner en marcha la maquina y aquella lleg6 cuando el curso e~

taba prâcticamente concluido). El ingeniero prob6 ser un buen pedagogo pues

esa ûnica jornada fue suficiente para hacer ftU1Cionar correctmœnte un primer

programa puesto en el papel previamente por la propia gente de la e~resa.

Junto a la mâquina se entreg6 un tnalUJal considerado luego por sus usuarios

como muy comple~o.

(Ver Diagrama en la pâginasiguiente).
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DIAGRAMA

MANTENIMIENTO

-c.v INSTALACrON MODIFICACION~

COMPRA MANEJO
CONCEPCION·~
DE NUEVOS
PRODUCTOS

CONCEPCION

PROGRAMAcrON

FORMACION 0

El diagramapone de relieve el roI central deI propietario de la empresa.

A \.Dl. supervisor responsable deI taller que cuenta ·con toda su confianza le a

tribuy6 el ~o de la mâquina. Esta relaci6n privilegiada la hemos registr~

do rnediante un trazo mas denso. Los dos individuos citados poseen estudios s~

cundarios têcnicos completos y una larga experiencia en el rnanejo y reparaci6n

de mâquinas-herramienta tradicionales. Nadie posee en la ernpresa conocimiento

alguno de carâcter formaI en electr6nica 0 prograrnaci6n.
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El jefe de la ernpresa conserva un buen contacto con el fabricante gracias

a las relaciones que desarrol16 cuando trabajaba para ~l. Este hecho 10 hemos

registrado mediante lD1 trazo continuo entre cOlTq?ra y concepci6n. La (mica ve!,'

d;adera R01tJRA que sufri6 la maquina desde su instalaci6n fue diagnosticada

gracias a lD1 simple llamado telef6nico que permiti6 identificar la plaqueta

que creaba el problema. De allî el trazo que en el diagrama vincula el mante

nimiento y la concepci6n. El fabricante provey6 irunediatamente la plaqueta en

cuesti6n, pero cuando el jefe de la empresa s'e aprestaba a cambiarlacay6 en

la cuenta de que aquella que fal1aba solo estaba en realidad desconectada. Una

pequefia presi6n sobre ella bast6 para solucionar el problema. Esta simple his

toria muestra que una boona calidad de las relaciones con el fabricante puede

permitir la realizaci6n de un diagn6stico rApido y evitar el recurso a espe

cialistas. Prueba tambiên que la electr6nica constituye aOn un'dorndnio desco

nocido en el cual se terne aventurarse.

La PROGRAMACION depende de los dos imividuos ya citados. Dèsde el dia

siguiente a la partida deI ingeniero deI fabricante, se puso en producci6n

una primera serie de piezas sin que esto plantease probl~.s notables. Desde
. ,

entonces, varios otros programas fueron confeccionados y llevados a ejecuci6n.

N.1estros dos interlocutores no habîan realizado aûn programas c0nt>lejos COlOO

aquellos que requieren una interpolaci6n de ejes pero pensaba? podet hacerlo
\

en un future no lejano. Tr.es meses despuês de la instalaci6IJ. la maquina con

tabilizaba apenascien horas' de producci6n. Este resultado, que no supera

una hora de producci6n par dia, puede parecer nuy modeste ~ro estâ por eœ!.

ma deI de todas las mâquinas.de control ~rico'a las cuales nos hemos podi-
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do aproxirnar en una fabrica tenninal que integra nuestra rnuestra de estableci

rnientos.

VERIFlCACION DE LA HIPOTESIS

Solo la parte derecha deI diagrama carece de toda interrelaci6n pero se

ria prematuro ver en ello algo diferente deI escaso tienq><> que ha transcurri

do desde la incorporaci6n de la mâquina. Invers31OOnte, puede observarse que

la parte izquierda esta entermœnte interconectada y que si se relaciona es

ta observaci6n con la velocidad. de incorporaci6n de la maquilla se obtiene un

resultado coherente con nuestra hip6tesis. La ausencia de saberes anteriores

en electr6nica y vrogramaci6n serviria para confinnarlo, si atm existiesen

dudas acerca deI valor de nuestra intuici6n.

l,Lograra la ernpresa extraer todo el beneficio que te6ricmœnte penniti

ria obtener esta inversi6n? Esta es la pregunta que conviene fonwl.arse. En

efecto, si las previsiones deI empresario se realizan, los subcontratistas

mejor preparados seran aquellos que lograran sacar un maxÏJOO provecho de ta

les equipos y no, en cambio, aquellos que se haYan contentado con las solu

ciones mas faciles y conocidas.

La empresa ha ganado sin duda algunas ventajas pero posee quizas algu

nas debilidades. La centraci6n casi exclusiva deI diagrama sobre la figura

de su propietario presenta algunas ventajas pero tarnbién ciertos limites. Un

hombre orquesta, atm cuando cuente coma en este caso con la valiosa colabor~

ci6n de un capataz, no puede descubrir todo por si miSJOO. Una excesiva centr~

lizaci6n deI pader sobre él puede conducirlo a una excesiva confianza en su

propio juicio y evitar las confrontaciones de ideas generadoras de IUlevas 50

luciones.
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La extensi6n de la red de intercambios hacia otras personas y otros sab~

res se desarrolla, segGn nuestra hip6tesis, junto con la capacidad para hacer

evolucionar el equipo adquirido. La que hernos sefialado es sin duda una limit~

ei6n earacterîstica de las empresas muy pequefias euyo nacimiento y expansi6n

se debe a la acci6n de una fuerte personalidad, pero esta debilidad no es en

m::>do alguno insuperable •



CONCLUSIONES
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LOS DIAGRAMAS COMa INSTRUMENTa DE DIAGNOSTICO

Uti1izar los diagramas como instrumentos de diagn6stico sobre la intro

ducciôn de equipos automatizados supone prestar una rnayor atenci6n a aspectos

que en las sintesisbrindadas en este informe solo aparecen en filigrana. Tales

aspectos son los referentes al contexto organizaciona1 en el cua1 se implanta

la tecno10gîa. Creemos 6ti1 efectuar una breve resefia sobre a1gunos de los

principales temas que han aparecido en los estudios monogrâficos.

Conviene comenzar diciendo que si bien los diagramas se organizan en tO!

no a la funci6n central de1 manejo de la insta1aci6n, hemos podido constatar

la influencia decifiva de las fases inicia1es (decisi6n-concepci6n-insta1aci6n)

para la constituciôn y la reconstituciôn posteriores de una dadena de re1acio

nes de traducci6n en tomo a e11a. Cuando en dichas fases no se constituye un

traductor es muy difîci1 que la red de re1aciones se organice a partir de las

siguientes (el caso de1 robot de soldadura) aunque, fe1izmente, este es menos

la reg1a que una excepci6n. Por razones parecidas, una a1ta rotaci6n de1 perso

na1 (el caso peculiar de la fâbrica de ce1u1osa) puede hacer pe1igr~r la evo1u

ci6n de una insta1aciôn.

Inversamente, cuando en las fases inicia1es se instituyen s61idos 1azos

de traducciôn que no se pierden (ta1 como en cierto sentido, sucedia en los

casos anteriores) es faci1itada la reconstituciôn posterior de la red de re1~

ciones (como sucedi6 en el caso de la inyecci6n de p1âsticos) gracias a una

revisiôn de las decisiones inicia1es de cuya memoria son depositarios quienes

participaron en e11as. Un retorno peri6dico sobre las decisiones inicia1es es
\.

necesario pues en genera1 e11as obedecen a una raciona1idad de carâcter 1ïmi-
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tado. Dicha racionalidad es la propia de un actor situado frente a una situa

ciôn particular a partir de cuyos datos restrictivos debe definir su estrate

gia. Pero el curso de su acci6n modifica luego esos mismos datos permiti~ndo

le ajustar el rumbo a partir de tma "revisi6n de 10 actuado". Tales datos

constituyen 10 que denominamos "contexto organizacional" de la traducciôn,

que hemos intentado describir, con mayor 0 menor detalle y sistematicidad en

los estudios rnonogrâficos.

El traductor se caracteriza por actuar camo comunicante entre l6gicas

de actores diferentes cuyos puntos de vista y aportes respectivos 'intenta ha

cer compatibles en orden a un objetivo cOJl1'artido. Tales son los datos de la

situaci6n deI traductor. La ause~cia de traductor en un lugar estratégico (cQ

mo en el caso de la planificaci6n, en una empresa fabricante de turbinas hi

droeléctricas) puede con1levar la i.rrq>osibilidad de confrontar opiniones y Ile

gar a acuerdos para la acci6n en comlln. Las diferencias, en lugar de conver

tirse en sinônimo de riqueza relacional, pueden conducir entonces a la pura

confrontaci6n. Inversamente, c~ 10 sefia18lOOs en las conclusiones generales

de los diagramas correspondientes a una empresa automotriz, la presencia de

tU1 tradu:tor (investido, adernâs en su calidad de gerente, de los atributos

fonnales de la autoridad) penniti6, en el casa de la incorporaci6n de un e

quipo de inyecci6n de plâsticos, acordar eficazmente la estrategia de la ca

sa matriz. con los intereses y la situaci6n interna de ia filial destinataria

deI equipo.

La irracionalidad que podia atribuirse a ciertas decisiones si se las

evaluaba desde el punto de vista de 10 que idealmente hubiese debido hacerse'
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para el ~xito de la incorporaci6n, nlOstraba ser solo aparente cuando se la

conternp1aba en t~nninos de la raciona1idad -limitada- de las 16gicas do acto

res que se debi6 hacer compatibles para 11evar ade1ante el proyecto. 19ualmen

te, razonando ahora diacr6nicamente, la irraciona1idad aparente de ciertas

decisiones tomadas sobre la base'de compromisos coyuntura1es podta adquirir

un sentido totalmente diferente si se adoptaba una mayor distanciaci6n tempo

ral. Ast por ejernplo, aunque no se rec1ut6 un ingeniero especia1ista en la

nueva materia prima, contempor~eamente con la insta1aci6n de la inyectora de

p1âsticos, se 10 hizo cuando los profesionales de la inyecci6n de aluminio ~

bian agotado sus posibi1idades de hacer progresar el equipo con los conoci.mie~,
tos y la experiencia aqui1atados en la fabricaci6n'tradiciona1 de la planta.

De ese modo, el gerente de la filial 10gr6 una transici6n fe1iz entre la anti

güa y la nueva tecnologia, el viejo p1ante1 profesional y otro mevo enrique·

cido con aportes exteriores y de una especificidad diferente.

Nuevarnente, se trata de una raciona1idad 1irnitada, y por 10 tante recon~

trutda a posteriori, pues, en la coyuntura, la estrategia se disefia en base a

compromisos entre 16gicas de actores diferentes (en base a 10 posib1e y no a

10 idea1). Volviendo ahora a nuestro argumente inicia1, fUe la existencia de

s61iOOs y persistentes re1aciones de traducci6n instaùradas len las fases ini

cia1es de la incorporaci6n (roI asumddo por el gerente de la filial que part!

cip6 en e1las siendo de su pleno conocimiento los pro y los contra de las de

cisiones tomadas entonces) la que penniti6 corregir el rumba y alcanzar el

p1eno dominio de la t~cnica. Cabe precisar por û1timo que la autoridad de1

gerente se basaba menos en su cargo forma1 que en su consubstanciaci6n con el

proyecto. Si insistimos rucho sobre el caso de la mâquina inyectora de p1âst;
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cos se debe a las condiciones excepcionales en que se realiz6 la observaci6n.

Se efectuaron dos visitas que coincidieron con momentos clave deI proceso de

construcci6n tecno16gica. En la primera de ellas, tras la reciente instalaci6n,

se pudo observar y describir la tarea deI equipo de profesionales de la anti

gua planta; en la segunda, se habia incorporado ya a dicho equipo un ingenie

ro en plâsticos que habîa logrado resolver grari parte cÎe los problemas que

los profesionales, por s~ solos, no lograban dominar. Se pudieron observar y

describir entonces los intercambios en el sena deI nuevo equipo de trabajo.

El problema de la relaci6n. 'entre obrerosprofesionales con .gran experie~

cia de trabajo y un ingeniero cuyo atributo principal era el de su formaci6n,
te6rica introduce un nuevo elemento fundamental referido al contexto Qrganiz~

donal. Cuando mas arriba nos referîamos a los.. datos de la situaci6n inte.rna

de la filial, haclamos menci6n en realidad al sisterna de trabajo dominante en

ella. En el caso citado, la organizaci6n tradicional deI· trabajo en tomo a

la inyecci6n de paragolpes de aluminio se basaba en la experiencia profesio

na! de operarios y técnicos con mucha antigüedad. En dicho contexto, es habi-

tuaI una cierta resistencia a reconocer el valor especîfico de los saberes

te6ricos y, concretamente, a aceptar la entrada de un ingeniero universitario

no avalado por el aurea que da la grasa actmlulada en el overol.

Inversamente, hemos observado tambiên el aterrizaje forzoso de un robot'

en un sistema de trabajo no preparado para que la tarea de concepci6n de los

métodos de fabricaci6n (la prograrnaci6n'de piezas a fabricar, el desarrollo

de dispositivos adecuados) se realice sobre todo en el taller mismo.

Otro importante dato de situaci6n observado en los casas estudiados es
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el deI tamafio de los establecimientos. Hemos observado que en las tmidades de

escasa dimensi6n (caso de la pequefia tomeria que adquiere un toma de control

numérico) es mâs fâcil, gracias a una d~bil diferenciaci6n funcional, el inter

cambio informaI entre sus miembros. Sin embargo, carecen de la riqueza relaci~

nal y de la variedad con que cuentan los grandes establecimientos y, par 10

tanto, tienen difieultades para operar la necesaria "descentraci6n" de las re

laciones de traducci6n. El argumenta inverso se aplica en las tmidades de gran

dimensiôn (la "aparici6n" de tm gruPQ de t~cnicos dispuesto a apropiarse de

una copiadora cuyo control num6rico no se utilizaba puede atribuirse a una 16

gi~a deeste tipo~. Observaciones de este tipo nos conducen a relativizar la

oposici6n grande-pequeno que ha dado lugar a tesis tales camo, por ejemplo, la

que predica que "small is beautiful".

En este listado de factores de situaci6n que, evidentemente, no es exha~

tivo, creemos interesante dar cuenta, par ultimo, de un data que ha demostrado

jugar un roI importante. se trata de la centralidad 0 el carâcter puntual.o

marginal deI equipo en el contexto deI taller donde se instala. Cuando la mti

quina ocupa l.D1a posici6n dominante (el casa caracteristico es el de la inyecto

ra de plâsticos), es dificil adoptar ante ella actitudes pasivas 0 que prospe

ren las actitudes de rechazo. Par el contrario, se crean asi las mejores cond!

ciones para una mâxima movilizaci6n de1 personal. Cuando la mâquina se encuen

tra en situaci6n marginal, esta es;.cuando su mejor a peor utilizaci6n no a·

fecta centralmente la marcha de la producci6n (el casa deI robot y ei de la'

copiadora de control rn.nnêrico empleada rnanualmente), es mâs dificil encontrar

a quienes estên dispuestos a jugarse por ella. Pero hemos vista (el casa de
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la misma copiadora) que la presencia de la mâquina crea una oportmidad para

que individuos de origen inesperable (la oficina de control de calidad', en

el casa de la copiadora), articulen en tomo a ella una estrategia de apropi~

ci6n que puede contribuir a rescatarla deI olvido.

En los casos como el del fabricante de turbinas hidroe16ctricas en los

cuales la rnayoria deI personal ha sido reclutado con motivo de la introducci6n

de la tecnologia, esta es, cuando el plantel humano carece de una tradici6n r~

lacional en el propio establecimiento, es necesario centrar la atenei6n sobre

los criterios de reclutamiento y sobre las caracteristicas (la historia social,

educativa y profesional) deI personal ingresante. Bi casa Mexicano de la produç

ci6n de Yoghurt es la prueba evidente de la necesidad de apelar a este tipo de

factores de socializaci6n cuya influencia, aUn cuando se trate de empresas con

larga historia, conviene tener sieJTq)re en cuenta.

En sintesis, se trata de una serie de factores que en fUturos trabajos

deberemos ampliar y sistematizar pues constituyen la carne que reviste el es

queleto de nuestra hip6tesis de la traducci6n. Tales factores, algunos de los

. cuales hemos procurado aislar en este punto, est4n sin duda fUertemente art!

culados , de W1 modo variable, en los casas concretos. En este infonne, nuestro

objetivo ha sido el de trabajar el concepto central sobre elcual se asentarân

nuestras fUturas investigacio.:les que pennitir§n enriquecerlo con la variedad

y los matices que surgirân de! anâlisis organizacionaL Con. la ilustraci6n

que aqui hernos brindado pretendemos mostrar el contexto en el cual los diagra

mas pueden adquirir la dimensi6n operativa de instl"UJl'entos de diagn6stico de~.

cambio tecnol6gico.
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POLITICAS DE FORMACION EN LA EMPRESA

y DESARROLLO DE LA CAPACIDAD INNOVATIVA.

Del conjunto de los trabajos monogrâficos surge la constataci6n de ma

falta de implicaci6n de los servicios de formaci6n de las empresas en el cam

bio t~cnico. Mâs grave aful, no observamos demasiada correlaci6n entre el en

vio deI personal a cursos de fonnaci6n y el grade de éxito obtenido con los

carnbios realizados. Esta conclusi6n, que puede parecerle exagerada a lUl buen

namero de lectores, es totalmente coherente con nuestra hip6tesis. Creemos

haber demostrado que las ernpresas que se proponen la infonnatizaci6n de sus

equipos encuenitran menos obstâculos en la fal ta de saberes b§sicos que en la

dificultad para lograr que se intercambien '105 dlferentes conocimientos util!

zados y adquiridos en el curso de la cadena de producci6n de tecnologia. En .

muchas de las empresas visitadas dichos intercambios existian -y los diagra

mas 10 prueban- pero en ninguno ~e los casos eran avalados por un servicio

que hiciese suya dicha estrategia. Asi por ejemplo, el jefe de mantenimiento

especializado en control numérico de una -de las empresas visitadas habla im

plementado un sisterna para que sus subordinados que asistiesen a cursos en el

exterior sobre un equipo 0 lUla técnica particular, los dictasen luego al con

junto de sus compafieros deI servicio. 10 mismo sucedia en el seno deI servi

cio de programaci6n y en la relaci6n de éste con la oficina de concepci6n de

productos.

En efecto; el recurso a la fonnaci6n es concebido en general, como un

medio para deficiencias individuales en la formaci6n de base. Solo se invier

te marginalmente en aquello que es clave para el desarrollo de la capacidad
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innovativa y, en consecuencia, solo se obtienen resultados marginales.

Esta observaci6n no, es algo nuevo. En t.ma comparaci6n franco-mexicana

de la cool damos cuenta en tm capItulo precedente se habIa ,llegado ya a tma

conclusi6n sirnilar. En dicha, investigaci6n se intentaba dar cueilta deI motivo

por el que tmidades de tecnologîa fuertemente automatizadas y semejantes po

dîan funcionar de modo igualmente eficiente con niveles de'fonnaci6n deI per

sonal rnuy diferentes. Se obseryt5 que en esos casos el recurso a la fonnaci6n

pennanente no habia contribuido a equilibrar los niveles de formaci6n sino,

por el contrario; a reforzar las desigualdades (Op. cit ., pâg. 106).

En efecto, las tmidades que disponIan deI personal m4s calificado eran

aquellas que recurriari con mâsfrecuencia a dicha forma de capacitaci6n.Es

ta desigualdad creciente de los niveles de fonnaci6n no contribuIa, sin emba!

go, al desarrollo de la. capaèidad de las empresas respectivas para realizar
.... ...." " '.

lD1 uso mas eficiente de sus instalaciones. De alli a decir que la .fonnad.6n

pennanente no sirve para .nada solo hay. tm paso que nos cuidaremos b~en en no

dar. En efecto, si una mayor fotmaci6n no confiere autamâticamente.mejores r~

sultados no conviene deducir de ello que la auseneia total de formaci6n"care

cerîa de toda influencia.

Nuestro pensarniento es que si la fonnaci6n obtiene escasos resul tados

se debe a que se esfuerza en general por fortificar a los individuos cuando

el verdadero problema se sitûa en el fortalecimiento de las redes de inter-

cambios.

La investigaciôn francb-mexicana muestra que, tante en tmo camo en otro



-186-

pais, en situacionès de escasez de conocimientos bâsicos los actores ponen

mas fâcilmente en cOmUn 10 poco que saben. En cierto sentido, tienen poco

que perder en una actitud de entrega individual pues saben que sin esa pue~

ta en comUn de recursos muy iimitados la ~âquina deja de ftmcionar. Al refo!,

zar la fonnaci6n de base de ciertos individuos pues tienen te6ricame~temu

cho para dar y poco para recibir'a cambio. En otras palabras, la emp~esa que

pone en prâctica una fonnaci6n' demasia~o individualista"corre: el, I?eligro de

perder en el pIano de su funcionamiento.:colectivo 10 que ha ganado en el d~·: .

los individuos que se han beneficiado de sus acc~ones fo~tivas. Este razo

namiento pued~ explicar por qué, a partir de uncierto nivel, el aurnento de
. .

las potencialidades individuales no ~onlleva ningdn aumento de las potencia-

lidades colectivas.

Si se opta por una fonnaci6n que en 1ugar de reforzar los individuos 10

hace con las redes de relaciones que los unen, deberia ser posib1e escapar

a esta dificultad. Esto'supone Ulla fonnaci6n menos preocupa~a por los conte

nidos fonna1es de 10 que se :imparte y rnâs interesada por la re1aci6n de los

individuos entre·ellos, po~ la definici6n de objetivos co1ectivos coherentes

con los individuales -y viceversa- y por la capacidad de connmicaci6n entre

individuos cuyas disciplinas y nive1es jerârquicos 0 ~ducativos son diferel}

tes. Esto equivale a proponer, -en sintesis,. una fonnaci6n para la traducci6n.

Camo hemos vista en el ejemp10 citadoal principio, los traductores fundan
. ' ...

su autoridad profesiona1 sobre su capacidad de intercambiar los .~ab.eres que

detentan en el seno de la organizaci6n. Ahora bien~ este hecho p1antea la

cuesti6n deI contexto organizaciona1 propiamente dicho, que no necesariamen-
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te es favorable para el desarrollo de dichas actitudes. Camo veremos a con

tinuaci6n, este problema ha surgido en la gran mayoria de los casas estudia

dos.

LA IDENI'IFICACION DE LOS DEFICITS: UN SABER ESENCIAL

En WlO· de los casos estudiados (tres MI-OJ en Ulla empresa de mecfulica p~

sada), tras el lanzamiento de tm nuevo prod.ucto el operario y el programador

tienen serias dificultades para optimizar los par~etros deI mecanizado. El

problema, que reside en la carencia de conocimientos elementales, sobre el

comportamiento de una nueva materia prima, es identificado r4pidamente. Sur-,
gen dos alternativas: 0 bien se envîa un t~cnico'al taller deI licenciante

extranjero para que se info~e aIl! sobre los métodos de fabricaci6n mâs ad~

cuados 0 bien se continûa aprendàendo y perfeccionando el proceso por ensayos

y errores sucesivos. Si se opta por esta ûltima posibilidad"nuestros inter12

cutores estimaban, sin temor a equivocarse, que el costo derivado de la sub

utilizaci6n de la mâquina superarîa con creees al deI envio de tm técnico al

extranjero. En otras palabras, la precisi6n en el conocimiento de tm d~ficit

tiene una incidencia directa sobre el costo deI paliativo. La mismo sucede

en materia de fonnaci6n.

En varias de las monograf!as -y la anterior es una de ellas- hernes vis

to que los actores se quejaban por no haber llegado a convencer a la direc

ci6n con su diagn6stico acerca de tm disftmcionamiento. Por no haber sido

escuchados a tiempo, las soluciones aportadas resultaban mâs costosas 0 in

cluso no contribuîan a tm mejoramiento real de la situaci6n. Esta incapaci

dad para elevar una informaci6n pertinente no es espec!fica de la realidad
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argentina. Quienquiera que lea los diarios sabe que la ca~âstrofe deI trans

portador espacial norteamericano se hubiese evitado poniendo en relaci6n in

formaciones diversas en posesi6n de la NASA. Tales infonnaciones se referian

al cornportamiento de ciertas piezas en condiciones anonnales de temperatura

exterior tales como las que imperaban en el momento deI despegue. Los espe

cialistas que habian trabajado con ellas eran perfectamente concientes deI

peligro pero no lograron convertirlo en indicadores pertinentes visibles des

de la sala de control. Si el responsable deI lanzamientohubiera sido alerta

do sobre la temperatura anonnal de dichas piezas hubiese decididq seguramente

su postergaci6n. Este es un caso caracteristico de mala traducci6n. Natural-,
mente, es rnuy fâcil, a posteriori, decir 10 que corresponderia haber hecho.

Mucho mâs dificil es seleccionar y clasificar a priori las infonnaciones per

tinentes, tarea a la que estâ obligada toda gran empresa que debe tratar una

enonne masa de datos. Un dirigente que acepte iodas las proposiéiones de mejt?

ras técnicas que se fonnulan en suernpresa seria ideal, pero,. por un lado, po

driamos apostar a que su presupuesto no serâ jamâs suficiente y, por otro, a

que seguramente ciertas propuestas serias e inteligentes que sè le formu1arân

serân contradictorias con otras igualmente fundadas. Es necesario optar y es

en ese terreno donde revelan toda su utilidad los traductores, capaces de mo~

trar a sus interlocutores el significado estratégico que puede tener para

ellos la infonnaci6n 0 la proposici6n que les transmiten.

El caso que citâbarnos al principio es bien ilustrativo de 10 que acaba

mos de decir. El responsable de la oficina de planificaci6n que debia dar la

respuesta -que nunca lleg6- al pedido de informaciones elevado desde el ta

ller, era en realidad un reemplazante de quien habia ocupado dicha funci6n
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en el periodo en que fueron créados los talleres e incorporadas las ~quinas

y el personal. El roI de traductor de quien fue elegido come reemplazante es

taba seriamente comprometido por su dificultad para reentablar los indispen

sables e innumerables contactos informales -personales- con el taller. A fal

ta de ellos, que le permitirian argumentar s6lidamente ante tma. gerencia de

producci6n siempre sometida a la presi6n de los plazos de entrega, concluia

someti~ndose a ella sin poder obtener compromisos razonables "entre 10 urgen

te y 10 importante", esto es, entre la prioridad de ciertas fabricaciones y

la organizaci6n global de los talleres.

Conviene ~efialar, por l1ltimo, la existencia de una dificultad que sin

ser caracteristica de lase.mpresas argentinas visitadas, podemos estimar", sin

ternor a equivocarnos, que es mas marcada "en ellas que en sus sirnilares deI

norte industrializado. Se trata de la rigidez de los circuitos de informacio

nes. Hernos comprobado que es bastante dificil e~ éllas que un t~cnico 0 tm in-

geniero puedan hacer valer su punto de vista sin pasar por los canales jerâr

quicos previstos. Asi por ejemplo, el ingeniero responsable de la puesta a

punto de tm robot, nos solicit6 que e:xplicâsernos al gerente de fâbrica la n~

cesidad de lDla inversi6n suplernentaria, necesaria para el flDlcionamiento de
."

la mâquina. Estaba convencido de que su proposici6n era tan clara que seria

aceptada, pero carecia de un medio adecuado para transmitirla. Por ese motivo

la comunicaba a todo interlocutor que tuviese mejores posibilidades de ser e~

cuchado por su superior. Nosotros constatamos luego que el gerente estaba me

jor infonnado en realidad sobre la situaci6n deI robot que 10 que pensaba

nuestro interlocutor. Sea como fuere, el pediao carecia de medios de transmi-
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si6n adecuados y sobre todo, el ingeniero no habia tenido ocasi6n n~.de pre

sentarla a un interlocutor competente ni de enterarse sobre cuâl habia $ido

su suerte. Es evidente que un funcionamiento tan malo de los circuitos de

infonnaci6n puede concluir disuadiendo a. eventuales actore? ~ .. ~ra~uctores.

Un sistema demasiado rigido de selecGi6n y transmisi6n de las info~ciones

conduce frecuentemente a un empobrecimiento y a t.m conformisJOO de los mensa-

jes pues tiende a seleccionar siempre las mismas informaciones en detrimento

de las mas innovativas 0 sorprendentes.

l.HAY UN "COSTa ARGENTINO" PARA LA INTRODUCCION,
DE LAS NUEVAS TECNOLOGIAS?

La infonnatizaci6n de la producci6n tiene caracteristicas comunes en ra-

mas tan diferentes camo 10 son la quimica, la mecânica 0 la textil. Permite un

sensible aumento de la calidad y de la'confiahilidad de la producci6n; aumenta

la flexibilidad de la empresa y reduce su tiempo de reacci6n frente a los mo

vimientos de la demanda. La introducci6n exitosa de la infonnâtica en un sec-

tor concede a su protagonista una ventaja relativa tan importante que la comp~

tencia no puede evitar hacer 10 mismo. Conviene entonces calibrar en su justa

medida las dificultades que ella plantea. Es estratégico para t.m pais disponer

de empresas capaces de hacer frente al desafio.

La automatizaci6n de la producci6n es complicada a causa de la transver

salidad tecno16gica que implica. En efecto, no se trata de un cambio en el se-

no de una técnica anterior -ni siquiera de un cambio de técnica- sine de la

integraci6n con la técnica existente de otras dos (la electr6nica y la progra

maci6n) de naturaleza diferente. Naturalmente, esto crea el problema de la ad-
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quisici6n de los conocimientos correspondientes tcada una de ellas, cosa que

camo es obvio, sera mas 0 menas costosa de acuerdo a la posici6n relativade

la empresa.

Lamentablemente, el dilerna creado por la transversalidad de los cambios

no se reduce a 10 anterior. En efecto, ella obliga tarnbién a la empresa a po

seer un buen sisterna de comunicaciones externas e internas pues exige pOner a

trabajar juntos a trabajadores de especialidad y status muy diferentes. Esto

es 10 mas difîcil, pues la comunicaciones y el sistema de poder estân intirna

mente relacionados. Ahora bien :m.unerosas empresas pOseen sisternas internas

de poder que l!is vuelven totalmente incapaces de encarar la infonnatizaci6n

de sus producciones.

Los paîses deI norte industrializado han vivido durante los ûltimos

quince afios situaciones de tensi6ninterna que los han obligado a repensar

los modos organizacionales a los que estaban habituados. Esta transfonnaci6n

en las relaciones de trabajo ha sido operada a menudo a contrapelo de una re

ticencia patronal. Paradojalmente, ella constituye hoy una de las grandes ve~

tajas relativas deI mundo occidental con antigua experiencia industrial. Sin

embargo, a principibs de la década deI setenta, mientras en Europa irnperaba

un clima de rechazo al trabajo idiota y se debatîa sobre el enriquecimiento

de tareas, en Argentina se intentaban llevar a cabo experiencias autogestio

narias (Novick, 1978). La impronta deI taylorismo era en ese entonces compara

tivamente rnuy débil en el pals y las experiencias innovativas, en un contexto

de fuerte movilizacion social, se llevaban a cabo a favor quizâ de unabuena

flexibilidad or~anizacional.
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Lamentablemente, esta situaci6n se invirti6 a partir de 1976, con el

advenimiento de lD'la nueva dictadura mili tar. Fn el plD'lto precedente hemos d!

cho que en comparaci6n con las empresas europeas, en los establecimientos a~

gentinos que hemos tenido ocasi6n de visitar eraevidente, en la actualidad,

una mayor rigidez en el flD'lcionamiento de los circuitos de infçnnaciones. A

partir de uno de los pocos estudios de casa que dan cuenta de la histor!a or
'. -

ganizacional de una empresa argentina en el periodo de la dictadur~ creemos

posible dar una ilustraci6n acerca de los motivas que pueden explicar 10 an~

terior. Se trata de una Tesis en la cual se ha intentado reconstruir, en base

a datos de archivo y a testimonios de actores, la historia de una empresa na

cional de primer nivel deI rama autopartista OWalter, 1985).

La dictadura inaugurada en 1976 produjo un cambio de nunbo radical que

gener6 situaciones de gran incertidumbre. La empresa ingres6 en un impasse

cuando su estrategia de desarrollo fuertemente optimlsta concebida en el pe

rlodo precedente -tras, por otra parte, largos afiosde~c:ontinua expansi6n

asegurada- perdieron toda base de sustentaci6n. Frente a la inutilidad de

concebir nuevos proyectos de crec~iento, sus esfuerzos de investigaci6n y

desarrollo se estancaron. Cuando a fines de la década la economia evidenci6

una recuperaci6n se llev6 a cabo un proyecto de taylorizaci6n antiguamente

é:!-cariciado. Pero, parad6jicamente, mientras se intentaba,\D1a racionalizaci6n

de los talleres se preparaba paraielarnente el vaciarniento, \D1a vez concluida

dicha tarea, ne las oficina~ técnicasde la empresa.

Fn los hechos la racionalizac16n consisti6, en una taylorizaci6n a me

dias pues solo se hicieron remiendos plD'ltuales para hacer frente a la fuerte



-193-

••
obsolescencia de un equiparniento cuya renovaci6n se postergaba, acompafiados

por una intensificaci6n deI trabajo con grandes desequilibrios en la produc

tividad de los puestos. Este peculiar modo de organizaci6n tuvo, coma se de

muestra en el estudio citado, efectos perversos muy graves. Gener6 una pro

liferaci6n patol6gica de normas salariales defensivas que bloqueaba literal-

mente el intercambio de informaciones. Los elementos con mayor iniciativa

e irnplicaciôn fueron borrados deI mapa -a menudo literalmente- de las deci

siones en la organizaci6n. A la destrucci6n de los servicios técnicos sigui6

asi el aniquilarniento de la iniciativa obrera (al menos en los têminos que

podrian favorecer a la empresa).

La rea1izaci6n .del proyecto tayloriano'era considerada por sus promoto

res camo una verdadera revanCha sobre los conflictos obreros-de1 periodo '73/

'76. Si se logro concretarla no fue solo gracias al debilitarniento deI grupo .

obrero -que sin duda tuvo lugar- sine tarnbié~ a causa deI marginamiento 0 la

simple desaparici6n de los elementos mas innovadores a nivel de la gesti6n.

Seguramente, el casa no es representativO de 10 sucedido en la genera

1idad de la industria automotriz. En nuestra"actual investigaci6n hemos acce-

dido a empresas que, en el mismo periodo, han incorporado nuevas tecnologîas
'f"

y han demostrado poseer formas de flIDcionamiento menos rîgidas. De indicios,

sin embargo, y de W1 modo que quiz~ no se encuentre entre los ~s extremos,

sobre los motivos que pueden explicar \Dl relativo esclerosamiento de las or

ganizaciones productivas argentinas durante el periodo de la dictadura.
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lES EL CONSENSO UNA CONDICION PARA EL EXITO

EN LA INCORPORACION DE EQUIPOS INFORMATIZADOS?·

En esta investigaci6n se ha asociado el êxito en la puesta en funciona- .

miento de equipos informatizadoscon la ausencia de ruptura en la transmisi6n

de los saberes necesarios·. lDebemos deducir de ello que el consenso es el me

dio mas id6neo para dominarlasnuevas tecnologias? Precisamente, ese no es

el sentido de nuestra proposici6n. Por un lado, convjene remarcar que una bu~

na transmisi6n de saberes no i.rnplica necesariamente que tode el nnmdo deba

participar en dicha camunicaci6n. ~s suficiente con que los saberes constitui

dos en cada etapa de la incorporaci6n deI equipo sean intercambiables, ~sto

es, con que exista lma red de connmicaciones eficiente entre todas. las etapas.

Son necesarios actores y traductores en todos los lugares estratêgicos y no

que todo el mundo sea actor. Por otro lado, lm modeloen el cool todo el rntm

do fuese actor y participase en lm ûnico sistema de valores y objetivos no

seria autom§ticamente el m§s eficaz. Dicho modelo, que llamaremos fusional

pues se apoya sobre el consenso.mas extendido, no favorece automâticamente la

confrOntaci6n de ideas. Parece mur eficaz para todo 10 referido al funciona

miento cotidiano 0, si se quiere, para el mantenimiento de l~ tecnologîa en

lm estado constante, pero su utilidad es mas limitada cuando se trata de in

ventar soluciones nuevas, de tomar y hacer tomar a la mâquina nuevos caminos.

Un caso como êste es quizâ el de.la pequena torneria: el consenso se realiza

en ella en torno a la persona deI patr6n, hombre orquesta pleno de inciativas.

El consenso no es entonces condiciones necesaria para la constituci6n

de un saber tecno16gico colectivo. Puede ser incluso desfavorable pues muchos
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avances se logran gracias a la confrontaci6n de tesis opuestas, hecho que se

ria impensable en situaci6n fusional. (*) El verdadero problema reside en en-.

contrar una zona de confianza 0 una comunidad de objetivos entre traductores

potenciales que pennita que los saberes acumulados en las diferentes etapas

de la edificaci6n técnica puedan reunirse 0 cristalizars~ en ciertos puntos

de la organizaci6n. Queda planteada asi una cuesti6nesencial:' lqué es 10

que puede favorecer en dichos traductores el desarro1lo de actitudes de no

maximizaci6n de sus posiciones persona1es con el fin de lograr reagrupar los

saberes de que disponen? Nuestra investigaci6n no permite responder a esta

pregunta de un modo general pero ayuda a fonnularla de un rno~ detallado en

cada empresa particular (gracias a los diagramas).

(*) El modelo que denominamos fusional puede compararse con el que R. Sainsau
lieu denomina "unanimistalt

, caracterîstfco de los obreros especializados
de una cinta de montaje. Este modo de relaciones en el cual la acciôn co
lectiva solo se concibe bajo la forma de un acuerdo "total" se opone, se
gûn dicho autor, a" la "solidaridad democratica" que earacteri~a a los 0

breros calificados (por ejemplo, a los matriceros). eapaces de decidir co
lectivamente y con respecto de la opiniôn de las minor{as. Esta ûltima'
modalidad se funda sobre el reconoeimiento de la autoridad fundada en la
capacidad profesional, atributo, este ûltimo, que le es negado a los ope~

rarios cuya tarea ha sido desmenuzada hasta la mas simple operaei6n manua!.
(Ver: Sainsaulieu, R., 1972).
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DOCUMENTOS REDACTADOS EN EL CUADRO DE ESTE PROYECTO

RUFFIER,
Jean

TESTA,
Julio

- j'Proyecto de Investigacion", 15 p~ginas, en francés
(~on versi6n en catellano), 1985.

- IIMetodo,logta para las pequefias monograffas". Offset
CEIl . ~,;pnos Aires, nov. 1985, (3 pAg.) •

• IIPfl').. ···;.o clrgentino sobre los saberes industriales ll
•

Tres ·:'.lI'mes en offset, CEIl, dicièmbre de 1985,
febrer0 y abril de 1986, respectivamente (5, 2, Y 4
p6qinas).

1'"iecnolog1'as modernas en un grupo autornQtriz", offset,
CEIl, Buenos Aires, febrero dè 1986, (20 pags.).

- IINuevas tecnologîas en Tierra del Fuego ll
, Offset, CEIl.

Buenos Aires, maya de 1~86, (24 pags.).
- "Hip6tesis generales", offs~t, CEIl, Bs. As., Feb. 1986.
- IINuevas tecnologfas en Argentina" len frantés), Buenos·

Aires, j::Jli0 de 1986, (67 pags.).
- "Hip6tesis de las monograffas futuras ll

, Offset CEll,
julio de 1986, (3 pâgs.).

- IITecnologfas de producci6n, modernizaci6n, automation,
infonnatizaci6n ll

• Comunicac16n presentada en el Congre
so Mundial de la Asociaciôn Intèrnacional de Sociologta,
offset, CEIl/GlYSI, Dheli t agosto de 1986, (11 pags.),
(traducido en inglés). (*)

- IIRedacc16n de las l11onograffas ll
• Offset CEll, septiembre

de 1986, (7 pags.). .. . .

- "Hacer frente a las carencias de saberes industriales",
Offset GlYSI, Bron, octubre de 1986, (7 pags."·en fran-
cés). .

IIUna fabrica de celulosa ll
, offset ClYSI, Bron, noviem';'

bre de 1986, (11 pags.).

- "Infome de avance; offset CEll, marzo de 1986, (22 pâgs. L
- IIUn robot de soldadura en una f~brica autopartista"; Off'..

set, febrero de 1986, (15 pâgs.).
- "Una copi adora en una matricerfa cordobesa Il, septiembre

de 1986, Offset CEll, lnfome de avance, (20 pâgs.).
- "la gestion empresarial y la incorporacion de nueva tec

nologîa ", Infonne de avance, Oct. de 1986; Offset CElL.
- IISupues tos genera1es de 1a ; nvestigaciôn ", Offset GlYSI il

Bron, diciembre de 1986, (20 pâgs.).
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Jorge .

GALDIZ,
Adriana
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- liDos centros de mecanizado con autômata programabe en
una empresa autopartista"~ Offsèt CEIL, (15 p§gs.),
febrero de 1986.

- "Dominio de las nuevas tecnologias y proèesos'de ap-ren
dizaje"; Offset CEIL, sept. de 1986 (45 p§gs.). -

- "La formac1ôn de una cultura técnica apropiada para ha
cer frente al desafio plantéado por las nuevas tecnolo
gias"; offset tElL, die. de 1986 (36 p§gs.).
"Crisis de taylorismo y auge de la problem§tica de las
condiciones de trabajo". Ponencia presentada ante eT
Seminario multidisciplinario sobre las CYMAT organiza
do por el CEIL en d~çiembre de 19~5.

- "Sobre las condièiones organizac1onales del trabajo" ..
Articulo presentado ante el Seminario Internacional .
Sobre Condiciones de Trabajo organizado por CLACSO en
octubre de 1986, offset CEIL (15 p§gs.-en prensa). (*)

- "Una prensa de inyecciôn de plâsticos para la fabr·ica
ciôn de paragolpes~; offset CEIL, junio de 1986'(37
p§gs.). .

- liA propôsito de una nota de Jean Ruffier sobre las
hipôtesis de las monografias"'; offset CEIL, ju110 de
1986, (3 p§gs.).·· .

- "Prensa de ; nyecc1 ôn d~ pl §st i cos: resu1tados de una
segunda visita"; Offset CEIL,' nov. de 1986, (15 pâgs.).

'- "Automatizaciôn y estrategias de gestiôn"; Offset eRG.,
Buenos Aires, oct. de 1986, (47 pâgs.-en francés) ..

ESCRITOS EN COLABORACION

RUFFIER,
Jean;
TESTA,
Julio, y
WALTER,
Jorge

(*) Publicaciones.

- "Primeras notas de trabajo de la' encuesta exploratoria
que se lleva a cabo en Argentina". Publicadas en el .
Bolet;n del CEIL N°14, die. de 1986 (sobre offset CEIL;
de abril de 1986, 16 p§gs.).
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