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PROLOGO

El presente documento forma parte de un conjunto de cuatro informes,
dos sintesis y dos compilaciones de monografias, unos en francés y otros en
castellano. Constituyen el resultado de una investigacitn concebida bajo la
direccién de Jean RUFFIER, investigador del CNRS (Consejo Nacional de Inves-
tigaciones Cientificas Francés), asignado, para este trabajo, al ORSTOM (Or-

ganismo de Cooperacién Cientifica Internacional de Francia).

Tras la obtenci6n de los primeros financiamientos, Julio TESTA y Jorge
WALTER, investigadores del CONICET actuantes en el CEIL, se asociaron ''full-

time'" en la realizacidn del proyecto.



OBJETIVO DEL PROYECTO

El proyecto tiene como meta, a partir de un anfilisis de las empresas

argentinas que han alcanzado un mayor nivel de automatizacifn, comprender el

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

zaci6n de técnicas de producci6n informatizadas,

MEDIOS DE LA INVESTIGACION

ORSTOM:

CNRS:

COMMISSARIAT
DU PLAN:

CONICET:

Traslado de un investigador francés y gésfos ocasiona-
dos por el trabajo de campo (estudios monogrdficos en

diferentes provincias argentinas).
Salario de dicho investigador.

(Organismo .de planificacién francés): gastos del traba-

jo de campo, misiones cientificas, etc.

Salario de investigadores argentinos; locales y medios

.del CEIL, instituto donde se realiz6 la investigacién.

Agradecemos su colaboracién a dichos organismos. También lo hacemos con

la Secretaria de Ciencia y Técnica de la Argentina y con la Emabajada de Fran

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

INVESTIGADORES IMPLICADOS EN EL PROYECTO

Ademis de los ya citados, han brindado una colaboraci6én esencial a este
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trabajo, otros investigadores que han asumido un mayor o menor grado de com- -

promiso con él.

En primer lugar, Adriana GALDIZ ha colaborado 'part-time' en nuestras
discusiones y ha redactado una monografia. Denis GUIGUO, del 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 algunas de
las empresas que hemos visitado. Jean BUNEL investigador del GLYSI (Grupo Lyo-
nés de Sociologia Industrial, al cual pertenece ijgualmente Jean RUFFIER) que
actualmente se encuéntra en el CEIL trabajando en un nuevo proyecto de.coope-

racién, ha participado en las discusiones internas de nuestro grupo.

Todos los investigadores que hemos citado han contribuido con sus obser-
vaciones orales o escritas a la formulaci6én y a la confrontaci6n de nuestra

hip6tesis y de la problemitica qué_ia sostiene.

Las monografias han sido redactadas por quienes tuvieron a su cargo el
trabajo de campo. La redaccién de la versién francesa de este informe esfuvo
a cargo de Jean RUFFIER. El presente texto, que ha sido redactado por Jorge
WALTER, comporta algunas modificaciones con respecto a una versidén de base
traducida, habida cuenta de su destino al pGblico argentino y de los resulta-
dos de discusiones de cierre en el seno del grupo de investigadores argenti-

nos que han participado en el proyecto.
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INTRODUCCION

Uno de los mayores obstdculos para la automatizacién reside en la movili
zacién de una mano de obra cuyas competencias se adeclien a los requerimientos
que plantean las nuevas instaléciones. Numerosas investigaciones han mostrado
que el cambio técnico y la movilizacién de los saberes se efectfian con ritmos
distintos. Pero este desfasaje, de por si inevitable, ya sea por déficits si-
tuados a nivel de la educaci6én formal, del grado de desarrollo del tejido in-.
dustrial o de los modos organizacionales impefantes en las empresas, s mas
importante en nuestro pais que en aquellos que estin a la cabeza en el domi-

nio que nos octpa.

De hecho, en las empresas argentinas la automatizacién atraviesa pdr una
fase aun relativamente incipiente y esto sucede en el contexto de una fuerte
aceleraci6n del cambio té&cnico a escala mundial. Nos proponemos entonces abor
dar empresas que deben desempefiarse en un entorno técnico comparativamente
desfavorable que obliga, por ejemplo, a ir a buscar en lugares lejanos las
competencias o las miquinas que no estén disponibles en el continente, o a
arreglarselas con los medios precarios de que se dispone. Pero esta investi-
gacidn parte del supuesto acufiado en un reciente estudio comparativo franco-
mexicano (dirigido por Ruffier), de que existen modos alternativos de movili-
zaci6én de los saberes que permiten hacer frente a los déficits estructurales

o coyunturales de las calificaciones y del entorno 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 utilizacifn exitosa de
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nuevas tecnologia que hemos detectado en nuestro pais. Tras el objetivo de
extraer de ellos ensefianzas positivas de caricter movilizador, procuraremos
construir un instrumento de diagn6stico y de anilisis de la introduccién de
nuevos equipos de produccién. Lo haremos en el cuadro de una serie de re-

flexiones tebricas cuyo marco es la sociologia de las organizaciones.

iQué intereses comunes franco-argentinos han posibilitado que se insti-
tuya esta colaboracién entre investigadores de ambos origenes? En primer lu-
gar, la accién de Jean Ruffier al defender en su pais un nuevo estilo de coo

peracién que rompe con una bien instalada tradici6n asistencialista hacia

los paises de un menor desarrollo.relativo.

En efecto, segin lo argumenta en detalle en la introducci6n de su versi6n
en francés de este informe, el hecho que en su pais solo se finéncien investif
gaciones sobre nuevas tecnologias que tienen Bajo su mira el Jap6n o 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 o

correr, para tener mafiana, las caracteristicas que esos paises pdseen hoy'.

En nuestra calidad de responsables del proyecto en el pais, hemos consi-
derado que este argumento se funda en un respeto no simplemente declamatorio
de nuestros intereses pues nos devuelve una imadgen de sujetos y no de objetos
de nuestras propias transformaciones, a comenzar por el modo de nuestra parti-
cipacién en esta investigacidén. 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 financiacién de

nuestro trabajo de campo.

Pero, a partir de dicha fase, es la elaboracidn progresiva efectuada en
funcidn de nuestros trabajos monogrificos, la que ha permitido convertir di-
chas ideas en un instrumento operacional de investigacifn. Se agregd a ello
un aporte material significativo -salarios e infraestructura brindados por
el CONICET- para arribar a las condiciones actuales de un intercambio equili

brado sobre la base de una problemitica com(n.

Esto mismo sucedi6é, por otra parte, en el propio seno del CEIL, donde
Julio Testa y Jérge Walter han concretado, ﬁon esta investigaci6én, la posibi-.
lidad de avanzar sustantivamente en el desarrollo de una problemitica cdmpar-
tida que los habia unido.ya en anteriores trabajos (Testa, 1973; Walter,‘1979,
1981, 1985). La contraparte local no se 1imit6, sin embargo, a dichos investi-
gadores sino que incluy6é también a Adriana'Géidiz cuya monografia es uno de

los trabajos que mayores aportes ha realizado al enriquecimiento de la hipdte

sis.

Cabe destacar que, en el contexto de la cooperacibén, quienes han sido
citados al comienzo del pirrafo precedéhte, han realizado recientemente sendas
estadias enlLyon con la finalidad de dar forma definitiva a este informe y de
entablar nuevos contactos personalizados particularmente en el seno del CLYSI
y en otros centros franceses de la especialidad. Dichos contactos, que conta-
ron con el aval de la presencia de Floreal Forni, Director del CEIL, permiti-
T4n consolidar una diversidad de lazos de intercambio que han ido concretén-

dose a partir de este proyecto.



En cuanto al contenido del presente informe, por tratarse de una sintesis
cuyo objetivo es la construccién de los conceptos y del instrumento de andli-
sis correspondiente, es necesario disculparnos de antemano frente al lector
por una cierta frugalidad en la presentaci6én de los datos. lLas momnografias
sobre las cuales éstos se apoyan, que sin 4uda tienen interés en si mismas,
exigen, para su publicacifn, una reelaboracién parcial que nos proponemos e-
fectuar en el futuro bajo la forma de arfiéﬁlos que, eventualmente, darén lu

gar a un nuevo informe conjunto.

En efecto, varios de los trabajos monogridficos han sido efectuados sin que
tuviésemos total claridad en cuanto a la problemdtica sobre cuya base se tomaba
la informacifn. Esto es 16gico pues, precisamente, era la finalidad de los es-

tudios de caso la de ayudar a construir la problemitica.

Por otra parte, dichas monografias se articulan a su vez con proyectos in-
dividuales de los investigadores argentinos y, por lo tanto, en cada una de
ellas aparece mis desarrollado un aspecto parcial -vin;ulado, evidentemente,
con la hipGtesis central- coincidente con otros tantos ejes de interés (la
calificacién, la formaci6én y la organizacién, en los trabajos respectivos de

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

En cuanto a la problemdtica propiamente dicha, ella también se presenta-
r4 de un modo relativamente descarnado. Hemos evitado el recurso sistemtico
a citas salvo en el caso en que era necesario para desmarcar, precisindolo,
el contenido de algunos de los'conceptos centrales de nuestro trabajo. La in-
dispensable discusién en el marco del estado del arte, se efectuari en arti-

culos especificos de difusién cientifica. En ellos ser4 posible abordar di-
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ferentes aspectos del mismo que no necesariamente se ajustan a la coherencia
de un informe general de sintesis pues se refieren a los ejes de interés que
menciondibamos en el parrafo precedente,_én un indice bibliografico consigna-
remos sin embargo los principales texfos de referencia consultados; que no

necesariamente son citados en el curso de nuestras reflexiones.

Como cierre de esta introduccifn, detengimonos ahora un momento sobre un
principio esencial que guia este trabajo. Numerosas investigaciones sobre el
cambio técnico fracasan en el intento de dar cuenta de la diversidgd de las
situaciones propias de las empresas que introducen automatismos..ﬁllo se debe
a que no se percibe que la tecnologfa, las calificaciones y la organizacién
forman un todo inextricablemente ligado. Nuestra investigacién tiene por ob-
jetivo la elaboracién de instrumentos de anilisis originales de tales interac
ciones, esforzdndose por redefinir, en la teoria y en la observacién, los la-
z0s entre esos tres campos que considera fundados en una finica naturaleza: la

de las relaciones sociales.

GUIA DE LECTURA

En el capitulo primero se describen los principales fundamentos que dieron
forma al proyecto: el &mbito de la investigacién previsto, la hipbtesis de tra-
bajo, los supuestos metodolégicos correspondientes .(la noci6én de '‘construido
técnico") y las herramientas metodoldgicag concretas que se utilizaron en los

estudios de caso.

Por Gltimo,. una breve resefia sobre lo realizado durante el trabajo de

campo.
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En el capitulo segundo, tras recordar brevemente algunos de los principa-
les hallazgos de una investigacibn comparativa franco-mexicana que sirvieron
para perfilar nuestra hipGtesis de trabajo, se desarrollan los conceptos cen
trales elaborados en la presente investigacién. Se trata, bisicamente, de las
nociones de ''capital tecnolégico' y ''traduccién'', que se agregan a 1a-ya men-
cionada de ''construido técnico"; presentada en el capitulo inicial. En un Gl-
timo punto se da precisamente una forma operacional a dicho concepto que hemos
construido en el curso de los estudios de caso apoyiandonos sobre herramientas

cldsicas de la disciplina.

En el tercer capitulo.se efectGa un tratamiento de los datos procediendo
desde lo general hacia lo particular. Eﬁ primer lugar, se efectGan algunas re
flexiones a partir del conjunto de las empresas visitadas, muchas de las cua-
les no fueron finalmente retenidas para el tratamiento de la hipStesis. A con
tinuacién se explicita el criterio de seleccifn que nos permiti6 retener cier
tos casos y no otros, a partir de un diagnéstico preliminar sobre el estado
de la nueva tecnologia en la Argentina. Dicho diagn6stico fue realizado en la

fase exploratoria de 'la investigacifn.

Un cuarto capitulo es dedicado al examen de los casos retenidos y al tra-
tamiento de la hipdtesis mediante la construccién de diagramas sintéticos.
Este anilisis se presenta mediante una breve introduccidn, con detalles sobre

la forma concreta de utilizacién del instrumentd por nosotros concebido.

Por Gltimo, las conclusiones finales se presentan béjo la forma de una
coleccitn de puntos que resumen algunos de los principales problemas que que-

dan planteadoé a partir de esta investigaciébn.



1. LOS SABERES DE LA INFORMATIZACION DE LA PRODUCCION.



La historia del mundo industrial se asocia a menudo con la de las inno
vaciones técnicas. La aparicién en €l de un nuevo procedimiento de produc-
cién puede significar la fortuma para una regién y la ruina de otra: de re-
pente, lo que era una ventaja se convierte en una desventaja. Dichos cam-
bios solian limitarse al menos a una industria o a un grupo de industrias,
pero he aqui que el movimiento ha adquirido repentina celeridad y parece a-
fectar a todo el mundo, o casi, a la vez. Con la apertura de un mercado mun
dial se estaba produciendo una nueva distribuci6n del trabajo para el apro-
vechamiento de un recurso que devino accesible: lé mano de obra barata de
los que se denomind Nuevos Paises Industriales. Los oriculos preveian ya
que pedazos enteros de la industria de los paises llamados desarrollados es
tarian llamados a desaparecer transladindose hacia mundos menos favorecidos.
La industria textil, la imprenta, la electrénica, la produccién automotriz,
abandonarian los Estados Unidos, la Europa Occidental y luego el Japdn para
ir a instalarse bajo cielos con salarios mds baratos,como los de Corea, Bra
sil o TGnez.

Cuando este movimiento era afn 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 imponiéndose. Di-
chas técnicas permiten bajar los costos de produccién y mejorar la calidad
pero son tan complejas que se duda en lograr su puesta eﬁ funcionamiento e-

ficaz fuera de los paises mejor dotados en competencias profesionales. No



fue necesario mids para invertir las predicciones y las implantaciones indus-
triales recientes en los sectores citados mis arriba se han efectuado en me-
dio de serias hesitaciones sobre el lugar mis adecuado: los pafses de indus-
trializaci6n antigua y desarrollada o los pafises de industrializacién més
reciente o poco desarrollada. A pesar de ello, las técnicas en cuestién no
se han instalado solamente en los primeros. Si van a ellos preferencialmen-
te no es solo porque alli se sabe como hacerlas funcionar sino, justamente,
porque no se esti seguro de saberlo. A falta de un 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 estdn dotados de mayores recursos, con la idea de que aquellos que son
los adecuados es mis probable que se encuentren alli.

Es un mismo problema, por lo tanto, el que se plantea en Francia y en
Argentina, en los Estados Unidos y en Hungria: ;Como franquear con &xito 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 revolucibén en el mundo industrial.



I.1. LA ELECCION DE LA INFORMATIZACION DE LA PRODUCCION
COMO AMBITO DE ESTUDIO

La eleccion de este campo de estudio es el resultado de obse_rvaciones
realizadas en empresas en el curso de la fase exploratoria de esta investi-
gacidén. Las conclusiones de la reflexi6n tebrica efectuada sobre dicha base
se vuelcan al fin del presente capitulo.

Nuestros criterios de seleccidén eran menos precisos en el proyecto que
nos inspird inicialmente. Habiamos optado preferenciahﬁente por .tecnologias
sobre las cuales el Grupo Lyonés de Sociologia Industrial posee ya una expe-
riencia en Francia, a fin de acumular la experienéia adquirida y generar la
posibilidad de establecer comparaciones. Esta opcién pudo ser respetada pe-
ro a falta de una buena informacién secundaria sobre la tecnologia existen-
te en la Argentina debimos limitarnos a un compromiso poco exigente, como
el de estudiar "un cierto nivel de autonmtizacién".(l) Aunque impreciso, es-
te espacio de definicidn obedecia a dos imperativos: reducir suficientemen-
te el campo de investigacién »para lograr obtener conclusiones generaliza-
bles en el dominio y evitar simultineamente la polarizacibn sobre una via
demasiado particular de la evolucifn técnica actual. El nivel técmico al

cual apuntibamos incluia situaciones que nosotros reuniamos bajo dos gran-

(1) En el listado de bibliografia consultada que se inserta al final de es-—
te informe citamos algunos trabajos de gran inter@s pero que fueron pu-—
blicados en su mayoria,simult@nea o posteriormente al lanzamiento de es-
te proyecto. :



des categorias:

-Las miquinas-transferencia;

-Las miquinas programables con comando numérico.

Tal como lo explicamos en el proximo capitulo, nos ha parecido necesa-
rio precisar nuestra definicién en un sentido y ampliarla en otro. La preci-
sibén consiste en retener solamente las miquinas comandadas por computadora
y ampliamos nuestro espectro hacia otros sistemas productivos regidos por
el mismo principio. Asi por ejemplo, han ingresado en nuestra muestra los
sistemas de concepcifn y fabricacifn asistidas por computadora (CAD/CAM),
los robots y los sistemas infbrmatiiados de comando de procesos. Por un la-
do, hemos encontrado un nGmero suficiente de casos comb para que tal preci—
sibn sea operatoria y por otro -y este es el sentido de nuestra reflexifn
teSrica- dichas miquinas comandadas por computadora son justamente aquellas
donde estd en juego en mayor medida un cuestionamiento de la divisién del
trabajo no s6lo dentro de las empresas sino del pais e, incluso, entre
diferentes paises. La informatizacién de la produccién se ha extendido a ca-
si todos los tipos de produccién y constituye menos una técnica nueva que
una verdadera revolucién técnica. En efecto, la informatizaci6én de la pro-
duccibn es un cambio que crea menos problemas a causa ‘ae la introduccién de
una técnica alin poco conocida que como consecuencia de la dificultad de ar-
ticularla con las técnicas ya existentes. A la aprehensi6n de nuevos sabe-
res se suma la dificultad de poner en comunicacién diferentes tipos de cono-
cimiento tradicionalmente en manés de individuos que ocupan posiciones y

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



mos en el esfuerzo de mostrar las consecuencias que resuitan de esta difi-
cultad para poner en comunicacién diferentes saberes, o lo que es igual,
diferentes hombres.

En resumen: lo que nos interesa es la conjuncién de la computadora y
de un sistema productivo industrial, ya sea quimico o mecénico. La realiza-
cibn de esta conjuncifn crea problemas similares y a menudo mal resueltos
ya sea en la produccién unitaria o de serie (mfiquinas herramienta de con-
trol numérico -MHCN- y robots), en la produccién en continuo (piloteo de
procesos por computadora) o en los bancos (gesti6én de cuentas por co'mputado-'
ra).(2)

Bsta conjuncifn no es una novedad pues es posible encontrar ejemplos |
ya en los afios cincuenta més,a diferencia de dicha &poca, actualmente se
produce un fenémeno de ripida generalizaci6n a causa de los progresos de la
informidtica aplicada que, estos si, son recientes y estfin influyendo sobre
pricticamente todas las ramas de actividad.

La capacidad de realizar esta conjunci6n ha adquirido uma caracteris-
tica crucial desde no hace mucho tiempo pues es la extensién de tales sis-
temas la que ha puesto en crisis la nocién de ventajas comparativas debidas
a la disponibilidad de una mano de obra con bajos salarios y ha, en conse-

cuencia, modificado el equilibrio anterior de la divisi6n internacional del

(2) De hecho nuestra investigacidn se ha centrado en la industria y hemos
dejado de lado el sector servicios. Con respecto a este (ltimo, el gru-
po dirigido por Julio César Neffa en el CEIL, ha realizado algunos estu-
dios monogréficos. En un artfculo publicado en el Boletfn CEIL N° XIV se
da cuenta de dicha lfnea de investigaciones.



trabajo. A través del desarrollo de tales sistemas los pafises de antigua in-
dustrializaci6n han reducido considerablemente sus costos de producci6n a

la vez que han mejorado la calidad de sus productos.

I.2. UNA HIPOTESIS PARA DAR CUENTA DE LOS CASOS EXITOSOS
DE INFORMATIZACION DE LA PRODUCCION

No retornaremos aqui sobre las clésicas explicaciones que dan cuenta
del retardo en el desarrollo de estas tecnologias en el Sur. En esta inves-
tigacién procuramos formular una hipStesis capaz cie explicar tanto los éxi-
tos como los fracasos, asi sea del norte como del sur industrial. El proéxi-
mo capitulo esbozari las razones y los conceptos sobre los que se apoya

nuestra hipdtesis. Ella reposa sobre la construcci6én de un nuevo tipo de sa-

ber colectivo por parte de personas que puederi ocupdr funciones muy diversas

dentro y fuera de la empresa pero que tienen en comln .el hecho de movilizar-

se por el &xito de un .conjunto té€cnico dado y, con‘este fin, de intercambiar

sin reticencia la informacién que detentan.

El saber en cuestién es, por supuesto, parcialmente teSrico-técnico
pues se trata de las especialidades de los diferentes individuos que inter-
vienen en torno de un equipamiento productivo comandado por computadora. Pe-
10 este saber es ante todo empirico-social, es decir, se construye poco a
poco en el curso de una historia que comienza con la eleccién y la concep-

cién del equipo considerado y prosigue con su instalaci6n, su puesta en fun-



cionamicnto y las reparaciones o mejoras que sc le efectGen. Cada una de es-
tas etapas ha sido ocasi6n en el seno de la empresa de un '"tanteo', de una
reflexibén y de sorpresas cuyo recuerdo incorponado en una red de relaciones
humanas constituye ese saber colectivo cuya calidad permite explicar las di-
ferencia de logro en la puesta en operacién de equipamientos similares.

Los individuos actores del saber colectivo no forman automiticamente
un grupo. Su conjunto re(ine rara vez a todas las personas involucradas por
la historia de una instalacidén. Lo conforman aquellos individuos que han
servido de lazos de transmisi6én de la informacidén nacida en el curso de ca-
da una de las etapas de la instalacidén y la puesta en funcionamiento del e-
quipo considerado. Dichas personas rara vez pertenécen a la misma organiia-
cibén. Seglin nuestra hipGtesis, los casos exitosos de informatizacidén de uma
produccién reposan sobre la buena constituci6n de un saber colectivo gra-
cias a amplios intercambios de informacidén entre los constructores del equi-
po, quienes deciden la inversién, los instaladores, los programadores, los
reparadores, quienes tienen un conocimiento concreto de los productos y

quienes tienen a su cargo el manejo de la instalacién.
VERIFICACION DE LA HIPOTESIS
La verificacién de la hipStesis consiste primero en reconstruir la ca-

dena histérica y en asegurarse de que la informacidn sobre cada etapa es acu-

mulada por al menos una parte de quienes tienen hoy a su cargo la miquina.



La existencia de un corte en la cadena informativa es capaz de reducir
considerablemente la calidad del saber colectivo. El hecho por ejemplo de
no conocer las razones que han justificado la elecci6n del equipd puede tra-
ducirse en una falta de posibilidades imaginativas acerca de las capacidades
potenciales del mismo.

La hipbtesis presupone que toda explicacibén que reposa sobre una causa
factual Gnica es reductora y alin falsa. Decir, por ejemplo, que todo se de-
be a un error de elecciSn inicial, consiste en negar la posibilidad que hu-
biese tenido un actor movilizado de utilizar el equipo de un modo no previs-
to originalmente. De igual modo, las hipStesis en Férminos de carencias de
formaci6n de los individuos intervinientes hacen caso omiso de la adaptabi-
lidad humana al igual que de la posibilidad de solucionar tales problemas
cuando son correctamente identificados. Ahora bien, (quién mejor que ese
actor algo inasible cuya bGisqueda y descripci6n nos proponemos realizar se-

ria apto para identificar eventuales carencias de formaci6n?

I.3. UN MODELO ARGENTINO DE INFORMATIZACION DE LA PRODUC-
CION

El nudo central de nuestra hipStesis reside en la movilizaci6én que pro-
tagoniza este actor inasible con el objeto de apropiarse del equipamiento a
través del conocimiento de su historia y el intercambio de saberes especia-

lizados. Dicho actor no se constituye sin embargo automiticamente 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 o de la espe-
cializacién. Poner de manifiesto la emergencia de un modelo argenfino equi-
vale a encontrar los modos organizacionales o las coyunturas especificas
que explican, en cada monografia, la emergencia-movilizacién de un tal ac-
tor.

La principal dificultad metodolégica de un proyecto como €ste reside
en la eleccién de una grilla de anilisis pertinente para analizar las cau-
sas de un éxito técnico-organizacional. Esta dificultad justifica que la
grilla en cuestidn, una vez puesta a prueba, sea considerada por nosotros
como uno de los principales logros de la investigacién. Ella constituye
un instrumento de comprensi6n y de diagnbéstico sobre la introduccién de

nuevos equipamientos productivos.

I.4. OBJETOS DE OBSERVACION: LOS CONSTRUIDOS TECNICOS (3)

En primer lugar, conviene delimitar nuestros objetos de andlisis. la
constitucidén de la unidad de anilisis estd en general ligada de un modo de-

masiado implicito a prejuicios o a una teoria. Tomar a la empresa como u-

(3) Traduccidn literal de "construit technique'". Nos permitimos introducir
este concepto pues reviste extrema importancia en Sociologia de las Or-
ganizaciones: lo organizacional, y en este caso lo tecnoldgico, no son
"naturales" sino el producto de relaciones sociales. Son un objeto so-
cialmente construido. Como diremos en el texto, este supuesto que rompe
con una larga tradicidon dominante en los estudios sobre cambio tecnold-
gico, es la base sobre la que se asienta nuestra investigacidn.
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nidad de anilisis encierra al investigador en la 1l6gica unificante de su ca-
pital. En Giltimo anilisis, o bien se ignorari la 1l6gica de quienes detgntan
el capital o se concluird remitiéndose s6lo a ella. Nadie podri negar que
el patr6n de una empresa tenga algo que ver con los cambios que seé  producen
en ella pero fijarse como limité el de su dominio de acci6én equivale a colo-
carlo en la posicién de un demiurgo. Nosotros consideramos que esta visidn
es reductora de factores esenciales de la adaptacién de las nuevas técnicas
en las empresas. La adaptaci6n depende también de influencias exteriores
que es importante percibir.

Tomar el taller como unidad de anilisis conduce también a encerrarse
en otra lé6gica: la que ha definido el taller y los objetos y personas qué
€l contiene. En general, esta 16giéa pertenece a los tecn6cratas de la em-
presa y al aceptarla como un dato corremos el peligro de encerrarnos en u-
na definicién del objeto técnico que no es la nuestra. En efecto, corremos
el peligro de acéptar como obvia la visién técnica de estos tecndcratas, vi-
sién que se resume a menudo en la produccién de una definicién del cambio
técnico a introducir y en la lucha posterior contra la 'resistencia al cam-
bio de los otros actores'.

Por esta razén nuestra definicibén acerca de los limites del ambito en
el cual estidn comprendidos nuestros objetos de observacién es de caricter
empirico. Cada uno de nuestros objetos de estudio estard centrado sobre un
equipamiento productivo parcial o enteramente dirigido por.computadora. Di-

cho objeto estd constituido por €l conjunto de personas que han participado

en el construido técnico del cual el equipamiento considerdado es la parte
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visible. Llamaremos construido técnico a un equipo particular en la medida
en que posee una historia. En el equipamiento incluiremos por supuesto los
procedimientos y los programas -esto es, la materia y la informacién-, lo
visible y lo invisible, el hard y el soft. Un equipamiento industrial no
existe independientemente de su historia: ha sido concebido y luego fabri-
cado, adaptado y modificado, enriquecido mediante procedimientos formali-
zados y gracias a '"'picardias' mis dificiles de percibir pero en ausencia
de las cuales serfa diferente de lo que es. Cuando se dice que el mismo
equipo no da los mismos resul tados en Lyon que en Cﬁfaoba (4)) es porque
s6lo se tiene en cuenta lo visible en el peor de los césos, y lo visible
y lo formalizado en el mejor de ellos. En realidad; lo que no se quiere
ver es que no se trata del mismo equipamiento o, en todo caso,'del mismo
construido técnico. El nficleo de origen pudo ser el mismo pero se injerta-
ron sobre €1 aportes diferentes. En esta investigécién se mostrari que mé-
quinas semejantes situadas en un mismo taller obtienen resultados que o-
frecen un gran contraste. Nuestro anlisis procura poner de manifiesto las
diferencias con51derab1es que resultan de la historia de tales mdquinas:

son construldos técnicos diferentes producidos por actores diferentes.

(4) 0 en Cdrdoba y el Gran Buenos Alres, como lo ha demostrado recientemen-
te desde un punto de vista similar al nuestro, una 1nvest1gacion reall-
zada por Marta Novick del CEIL en dos talleres que utilizan la "misma"
tecnologia y pertenecen a la misma empresa. (Ver Novick, M., 1986)
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I.5. ASPECTOS METODOLOGICOS DE LA INVESTIGACION

Para 1a observaci6tn de cada construido técnico hemos recurrido a méto-

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

en el CEIL, a saber:

El seguimiento de puestos.

La descripcidén del proceso con la especificaci6én de las operaciones
humanas y de los intercarbios de informaciones que tienen lugar en
el curso de 1a produccién (flow-chart).

Entrevistas destinadas a reconstruir la historia educacional y ocu-
pacional de los principales obreros, técnices, supervisores e inge-
nieros involucrados con cada objeto de estudio.

La reconstitucién de la historia técnica del establecimiento.

La reconstitucién de su historia social.

El andlisis organizacional y de las redes de sociabilidad internas

y externas al establecimiento.

Nuestro proyecto solo debia retener, por definicién, los casos exito-

sos de informatizacién de la producci6én. Naturalmente, esto aportaba uma

dificultad suplementaria para la constirucién de la muestra. ;Qué se en-

tiende por éxito?, ies posible encontrar un nfimero suficiente de casos?. En

realidad, la definicién de lo que se entiende por &xito en la constitucién

de construidos técnicos que incluyen un comando por computadora plantea mis

problemas desde el punto de vista tebSrico que desde el punto de vista préac-

tico. En efecto, no se trata de apoyarse exclusivamente sobre los resulta-
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dos econdmicos que pueden resultar de una posicién monopblica o de una ges-
ti6én de tipo especulativo. Tampoco es posible restringirse sin mis al exa-
men de la relaci6n efectivos/produccién o masa salarial/produccién en la
medida en que estos filtimos podrian dar cuenta menos de la eficacia de la
gestibn que del nivel de explotacién. En efecto, conocemos mumerosos casos
de empresas del Tercer Mundo que deben su competitividad a niveles de ééla-
rios muy bajos. Igualmente no tendria sentido comparar la productividad de
fabricas que poseen niveles de automatizacién muy diferentes. La heteroge-
neidad técnica puede por otra parte falsear la interpretacibn al coexistir
en la misma instalacién sectores con débil y fuerte tasa de capitai fijo.
En realidad hemos debido fundar nuestro juicio caso por caso, a través de
una observacién directa, de una discusién 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 hemos procurado afinar dicho criterio
por medio de una grilla de anflisis a la cual nos referiremos mis adelante.
En efecto, la validacién de nuestra hipStesis depende de una correcta apre-
ciacién acerca de los diferentes niveles de éxito alcanzados. Seglin ella,
estos dependen de una diferente calidad de los intercambios de informacio-
nes.

La primera evaluaci6n del éxito que hemos procurado realizar segln lo
exponemos en el pirrafo precedente, nos permiti6é al menos retener o no cier-
tos equipos en el momento de constituir nuestra muestra. Gracias a ella he-

mos dejado de lado ciertos casos, quizis demasiado numerosos, de equipos
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que en la prictica no funcionaban, Las razones por las cuales dichas miqui-
nas no funcionaban son demasiado variadas como para que nos detengamos en es-
ta investigacidn sobre ellas: {C6mo aprender de una miquina detenida lo que

seria necesario hacer para que su utilizacién sea eficaz?.

I.6. EL TRABAJO DE CAMPO

La investigacibn propiamente dicha comenzé en septiembre de 1985 con
una primera fase de bisqueda de aquellos sectores que podia considerarse
que realizaban una integracifn exitosa de las nuevas tecnoiogias. Esta bls-
queda se efectud mediante entrevistas a observadoreé cientificos pertene-
cientes a organizaciones internacionales, a la administraci6n estatal o a
la universidad asi 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 inter&s hemos comprobado que
resta mucho por hacer en dicho plano y que no existen informaciones séli&as
sobre el estado del equipamiento industrial,

En el curso de esta primera fase hemos hecho gran cantidad de visitas
a empresas a partir del momento en que llegaba a nosotros la informacién a-
cerca de la existencia en ellas de equipos que 'pddian‘interesarnos y logré-
bamos el permiso necesario. Las empresas argentinas carecen del hibito de
recibir investigadores y el reciente perfodo de dictadura no contribuy6
ciertamente a desarrollarlo. La ausencia de esta tradici6én de apertura nos

obligb a recurrir a menudo al nivel mis elevado de la empresa para obtener
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la autorizacidn. Es necesario reconocer sin embargo que, en general, ha si-
do ffcil convencer a los interesados y que ningin rechazo definitivo ha obs-
taculizado nuestro trabajo. |

En el curso de esta fase hemos 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 Cérdoba,
tres en la ciudad de C6rdoba, tres en Tierra del Fuego, uno en la provin-
cia de Misiones y uno en la regi6én cordillerana. Uno de los establecimien-
tos visitados es del ramo petroquimico, dos de la mecfinica pesada, dos de
la fabricaci6n de miquinas herramientas, seis del sector automotriz, tres
de 1a industria electrénica, uno de la papelera, dos de la textil y dos de
la agroalimentaria. Los equipamientos inclufdos en nuestra muestra pertene-
cen a siete de las empresas mencionadas. Cuatro de estas filtimas han sido
objeto de observaciones de mis larga duraci6n y han dado-lugar a la redac-
ci6n de monografias. |

En el curso de nuestras primeras visitas, la discusién realizada en
torno a ellas nos ha permitido precisar nuestra grilla de observacifén defi-
nitiva., Los puntos a observar no sufrieron grandes cambios con respecto 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. El1 objetivo perseguido fue discriminar entre las informaciones segtn
la dificultad de obtenerlas y su pertinencia. Finalmente, hemos logrado re-
sﬁmirlas bajo la forma de un diagrama que nos servird ante todo para tes-

tear nuestra hipStesis. Tras la verificaci6n de esta Gltima creemos que el
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mismo diagrama podri ser utilizado y eventualmente perfeccionado en cali-
dad de instrumento de anidlisis y de diagnSstico ripido sobre los aspectos

sociales de los cambios técnicos.



IT. EL CAPITAL TECNOLOGICO: UNA CUESTION DE TRAGUCCION,
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La presente investigacién se efectu6 a continuacién de un estudio com-
parativo franco-mexicano que partia de las mismas interrogaciones. El equipo
de investigacifn comprometido en ella, también bajo la direccién de Jean Ru-
ffier, observaba sorprendido el grado de ﬁnprecisién.de los conocimientos
actuales en materia de saberes necesarios para la utilizaci6n de automatis-
mos, Seglin diferentes autores, o bien se suponia que la descalificacién pro-
ducida por tales sistemas haria que cualquiera pudiese trabajar en ellos o
bien se declaraba que el principal escollo francés en la materia provenia
de 1a falta de formacién de la mano de obra y de la incapacidad del sistema
educativo para haéerle frente. Cuando se observaba qué tipo de trabajadores
colocaban las empresas en dichos puestos se pércibia que alli también las
variantes eran numerosas: en las mismas funciones era posible encontrar un
bachiller, un técnico, un obrero de oficio o un autodidacta con apenas for-
macién primaria. Era necesario entonces echar luz sobre esta cuestibn y ese

fue el objetivo del estudio franco-mexicano.

IT.1. :UN MODELO MEXICANO DE OPERACION DE SISTEMAS AUTOMA-
TIZADOS?

La encuesta era de indole monogrifica y comparaba de a pa-
res unidades productivas altamente automatizadas situadas res- :
pectivamente en México y en Francia. Dichas unidades poseian ni-
veles eqﬁivalehtes de productividad pero reposaban sobre nive-

les informacionales muy diferentes. Se trataba por un lado de
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dos fabricas de Yoghurt pertenecientes al mismo grupo industrial, una
de las cuales se encuentra en Alsacia y la otra en el centro de México.
Por otra parte, se tomaron dos lineas de subterrineos situadas respecti-
vamente en la ciudad de Lyon y en la ciudad de México. La pregunta que
surgi6 era porqué se obtenian en ellas resultados de funcionamiento e-
quivalentes cuando los niveles de formacién del personal en el seno de
cada par de unidades eran tan contrastantes.

La muestra contenia en realidad ciertas situaciones paradojales.
En primer lugar, porque se encontraron mayores problemas linguisticos
en Francia que en México, lugar, este Giltimo, donde el castellano era la
tinica lengua utilizada por los trabajadores . En la fibrica 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 importados de otras regiones y, accesoriamente,le
complicaban la tarea a los sociflogos. La segunda paradoja fue por defi-
nicidén. Los casos se habian elegido teniendo en cuenta que todos ellos
mostraban resultados juzgados por especialistas de diversas nacionalida-
des como superiores a la medié. La sorpresa fue descubrir que en el subte-
rrineo mexicano el nivel de formaci6n del personal era muy superior que
en su homblogo francés. Esto se debia a un doble concurso de circunstan-
cias. La compafiia lyonesa habia reubicado en el nuevo subterrfineo a per-
sonal proveniente de su Serviéio de colectivos y dicho personal carecia
generalmente -incluso a nivel de la supervisién- de certificados supe-

riores al de estudios primarios. Inversamente, en el subte mexicano,
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considerado .como un elemento estratégico en la gesti6n de la ciudad mis
grande del mundo, las exigencias de calificacién en el momento del reclu-
tamiento del personal se habfan colocado en un nivel muy alto. En cierto
modo, podia considerarse que ibs empleados lydneses tenian en promedio
una duraci6n de estudios equivalénte a la mitad de la de los asalariados
mexicanos. En las fibricas de yoghurt la situacién era més conforme a lo
que podia esperarse a priori: los franceses disponfan no solamente de una
formacién dos veces mAs larga en promedio sino que, ademis, una parte de
los técnicos y de ia.supervisidn la habfan adquirido en éscuelas especia-
lizadas de lecheria qﬁe no existen en México. L05'19gros de la f&brica me

xicana eran, por eso mismo, tanto mis sorpresivos.

Del anilisis de la informaci6n recogida surgid que los llamativos
"buenos"-resultados de la fibrica de yoghurt mexicana y del subte lyonés
podian ser atribuidos a una mayor capacidad de los trabajadores para.in-
tercambiar informaciones pertinentes y encuadrar 1a formacién de sus co- .
legas. El anflisis muestra también que la‘clésiéa.ﬁérrefé de sociabilidad
entre la cima de la jerarquia y la base se ubica mis arriba en los'luéares
que, como los que acabamos de citar, se caracterizan por una débil califi- -
cacién y una alta performance.

He aqui una de las primeras claves de explicacién que surgieron de laA
encuesta franco-mexicana. Bajo ciertas condiciones, una escasez de saberes
técnicos puede emplijar a que los interesados se abstengan de.retener infor-
maciones, conductas que, de otro modo, suelen ser habituales. El estudio
pone de manifiesto, tanto en el subte lyonés como en la fibrica lechera me

xicana, 1la existencia de redes de transmisién eficaces de las informa-
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ciones o los conocimientos que no existen o funcionan peor en el caso de
sus hom6logas formalmente mejor dotadas de calificaciones. En igual sen-
tido, fue llamativo constatar la existencia de fuertes tensiones tanto en
el subte mexicano como en la fébrica alsaciana. En el subte mexicano, tan-
to la supervisifn 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 commicacifn entre los conduc-
tores y los panelistas de la sala de control adolecia de m'uchas’ insufi-
ciencias. Los conductores lyoneses mostraban~ en cambio una confianza mu-
cho mayor en los panelistas. Gracias a ello, los panelistas compensaban
la debilidad de su nivel de formacién teSrica con un mejor conocimiento.
del funcionamiento concreto.

En el caso del yoghurt, la fébrica alsaciana era el terreno de un
enfrentamiento entre dos l6gicas encarnadas en grupos diferentes de la je-
rarquia, hecho agravado por unlcontexto de disminucién de los efectivosy
de renovacién de las jefaturas internas. Los conflictos abiertos eran
frecuentes y algunos de los entrevistados acusaban a otros de actos proxi- |
mos al sabotaje. Un contexto como este'no era sin duda favorable para la
resolucién de ciertos problemas técnicos. En el caso de la fébrica leche-
_ra mexicana, fue posible observar en cambio la constituci6n de redes de
solidaridad que adoptaban, en cierto sentido, la forma de los padrinazgos
de la mafia, Dichas redes superaban ampliamente las fronteras de la empre-
sa pero jugaban un rol esencial en el seno de ella a varios niveles. Por

un lado, los miembros de tales redes velaban por la formacién de sus '"coa-
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tes" o amigos. Anteponian la defensa del grupo a la de si mismos y por e-
sa razbn no dudaban en transmitir en el seno de aquel todo lo que sabian.
Como esas redes incluian individuos con posiciones muy diversas puede de-
cirse que, sin duda, el éxito de la automatizacién en la empresa les debe
mucho. Ellas han vehiculizado la con-formacién de unsaber colectivo 1limi-
tado ciertamente a ciertos individuos pero suficiente como para dar una
imagen operacioﬁal del conjunto del sistema productivo y de sus interco-
nexiones.

La observacibén realizada ha mostrado también que en puestos de
trabajo idénticos en ambas mirgenes del Atlantico aparecen tipos dife-
rentes de saberes dominantes. Esto equivale a decir que un mismo trabajo
puede realizarse a partir de modos de pensamiento mis o menos abstractos
y que los diferentes niveles de saberes necesarios pueden reconstruirse
a partir de dichas dominancias. Esto no resulta directamente del lugar
ocupado en el proceso técnico sino que se apoya sobre la experiencia e-
ducacional y social del individuo. El seguimiento de puestos mostrd que,
con toda evidencia, los contenidos aparecen a menudo mis abstractos en
las situaciones donde los niveles de formaci6n son mis elevados.

Esta {iltima observacifn reviste un caricter crucial en el sentido
que, incluso cuando la produccién es equivalente, el trabajo puede ser
diferente a pesar de la aparente similitud de las miquinas. Todo automa-
tismo complejo obedece a ciertas reglas cibernéticas, esto es, puede
producir un mismo resultado a partir de datos e instrucciones diferentes.

De esto resulta que no haya una sino varias maneras de operarlo y de re-
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presentarselo. El axioma se verifica en todo caso tanto en el caso del
subte como en el del yoghurt.

Mis precisamente, si bien parece evidente que la formacién escolar
inicial constituia un punto de pasaje casi qbligadd para acceder a nive-
les elevados de abstraccifn en la representaci6n del proceso, una comu-
nicacién muy dinfmica entre los operadores podia pemmitir bajar el nivel
de abstraccidn necesario para 1a aprehensi6n de mmerosas tareas de pro-
duccién y mantenimiento.

La Sociologia de las Organizaciones ha mostrado que el sabef suele
ser objeto de celosos afesoramiento destinados al amnerito de los medios
de presién y del prestigio de quienes lo detentan. La primera gran encuas‘-
ta del Grupo Lyonés de Sociologia Industrial efectuada con la técnica de
la observacibn participante en un medio obrero ha mostrado que las empre-
sas no funcionarian si no recurriesen a coaﬁpetencias, aptitudes y picar-
dias no reconocidas y a menudo _ignoradas por la organizacién. Dichos re-
sultados muestran hasta qué punto se ha avanzado poco en la cuestién de
las calificaciones requeridas para el manejo de unidades automatizadas.
Cuando menos, ellos nos obligan a repensar la calificacién en témminos
de competencias globales propias de una ihstituciGn o de un grupo y no
de individuos aislados. -

El éxito s6lo estid aseguré&b en 1a medida en que los obrercs y 1(5
técnicos involucrados se apropien colectivamente del cambio. Pero eé nece-
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 una
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organizacién lo suficientemente flexible como para admitir deslizamientos
en las funciones de quienes forman parte de ella, Si esto es asi, parecie-
ra evidente que, para que la revisibn constante de las reglas del juego
organizacional que esto supone sea posible, es necesario previamente un
acuerdo sobre los objetivos a alcanzar y una confianza en los responsa-
bles de 1la conducci6n. Bsto equivale a decir que el cambio técnicd' es
tributario ante todo de una capacidad de organizacién.

A partir de lo dicho hasta aqui 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 1ds déficits de califi- .
caciones que es necesario paliar., Ese es precisamente el objetivo de la

investigaci6n realizada en Argentina,

11.2. SABER COLECTIVO Y CAPITAL TECNOLOGICO

La reflexi6én sobre los saberes necesarios para la utilizacién de
una tecnologia tropieza, en nuestra opini6n, con la dificultad de integrar
el aspecto colectivo de tales conocimientos. El caso del artesano traba-
jando solo, con sus propias herramientas, es hoy extremadamente raro. Sin
embargo, su modelo continfia sirviendo como referencia, aunque de un modo
a menudo subrepticio, en toda discusién sobre los saberes necesarios. Si
nos guiamos por €1 sﬁpondremos que el obrero deberd encontrar en si mismo,
y s6lo en si mismo, los procedimientos de utilizacibn de sus herramientas.

La aparici6én de una nueva herramienta lo dejarfia en consecuencia desampa-



-26-

rado e implicaria el recurso a una formacién especifica. Sin embargo cier-
tos autores han mostrado con gran claridad el rol que puede jugar el 'bri-
colage" en él aprendizaje y el dominio de nuevos equipos al constatar que,
muy a menudo, herramientas enteramente nuevas son correcta e inteligente-
mente utilizadas sin recurso a formaci6n alguna. Otros autores han obser-
vado también que diclo bricolage, en la medida en que les quita a 105 es-
pecialistas el derecho a una exclusividad en el conocimiento de las miqui-
nas, suele ser duramente combatido. Uno de los métodos utilizados para e-
1lo consistiria en intentar interponer barreras simb6licas tales como la
de difundir la idea de que la parte electrbnica de las miquinas constitu-
ye una caja negra imposiblé de tocar salvo por los iniciados (Sahliﬁs).‘
Segn este punto de vista, la incorporacién de las nuevas tecnologias ten-
dria lugar a través : de estrategias de especializacién y de levantamiento
de barreras simbdlicas o de bricolage y ensayos-error. Este modo de ver
las cosas solo nos parece adecuado én el caso de instrumentos que no nece-
sitan, para su buen funcionamiento, la coordinacidn de varios actores di-
ferentes. Si.lo aceptisemos, atribuiriamos al instrumento el caricter
inmutable de un producto extrinseco a la institucién que lo emplea. Tal
caso seria por ejemplo el de una miquina de comando numérico perfectamen-

te a punto que, por lo tanto, no plantearia problemas particulares de
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mantenimiento u operacibén y que la empresa utilizaria para fabricar piezas
.muy similares a aquellas contempladas en los programas entregados en el mo-
mento de la instalacién. En un caso como este no se plantea ni el problema
de la evolucibn del equipo ni el de obtener de €l un rendimiento al miximo
de sus potencialidades. El personal no veri entonces cuestionadas sus éonﬁ
ductas anteriores y la significacit6n del cambio técnico se reducird al me-
ro reemplazo de la miquina. En cierto sentido, tendrd lugar un cambio de
miquina sin que esto implique un cambio social pues los trabajadores no
han debido verdaderamente adaptarse a la miquina y deberia decirse que es
mis bien la miquina la que se ha adaptado a ellos dev1n1endo lo mis pare-
cida n051b1e a aquella que se reeaplazé

. Los casos que nosotros describiremos en este estudio son bien dife-
rentes. Sc trata de cambios en los cuales el instrumento de produccién es,
al menos parcialmente, definido por la empresa. En un capitulo precedente
hemos insistido sobre el tipo de cambio tecnolégico que constituye nués-
tro objeto de estudio: se trata de verdaderos cambios, esto es, de cambios
sociales., Cambios en los que la nueva miquina no imita a la que la prece-
di6 y abre nuevas posibilidades productivas al precio de modificaciones en
las maneras de hacer y de pensar en las empresas implicadas. Es este el mo-
tivo que nbs ha obligado a discutir con tanto detenimiento sobre la nocién
de cambio exitoso. No basta con comprar una miquina revolucionaria para que
se produzca una revoluci6n en la empresa sino que, caso inverso, es necesa
rio ser capaz de motorizar una revolucibn organizacional para poder benefi-

ciar de las posibilidades revolucionarias de una miquina.
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La informatizacién de la produccién es una posibilidad abierta por
los progresos considerables que han tenido lugar tanto en el dominio de la
electrbnica como en el de la programacifn. Pero dicha informatizaci6n exi-

- ge una modificaci6n de los sistemas de commicacibn internos de las empre-
sas, Es ficil demostrar que es imposible automatizar, esto es, objefivar |
unacierta actividad humana, sin que dicha actividad est€ obligada a modi-
ficarse, Dado que la informatizacifn supone una objetivaci6n de intercam-
bios' de informaciones entre sectores diferentes, esto implica que tales
sectores debersn modificar su comumicacibn. En cierto sentido, no puede
haber informatizaci6n de la produccién sin cambios prganizacibnales.

Esta reflexifn replantea la cuesti6n del aspecto colectivo de los ‘
saberes que son objeto d.e nuestro estudio. Los equipos que obs.ervamos son
puestos en funcionamiento por individuos que no estin aislados de su con-
texto. Bien por el contrario, en torno a esos equipos intera;:tﬁa.n constarn-
temente los operarios, los programadores y el personal de mantéﬂimiento.
Ademis, son objeto en general de una atencibn particular por parte de in-
genieros que intentan optimizar su utilizacién e incluso demodificarlos.
Dichas acciones se entreci'uzan, reconociéndose o ignorandose mutuamente,
pero cada una de ellas esti basada sobre conocimientos y es también pro-
ductora de nﬁevos 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 emprésa posee dichos conocimientos
s6lo es verdad formalmente pues también es cierto que tales saberes pue-

den dormir en el cerebro de ciertos individuos y nunca salir de €l. El ca
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pital de saberes es entonces una potencialidad que depende de la capacidad
de la empresa para movilizar a sus asalariados. Pero seamosmis precisos:
el saber sobre una miquina que se encuentra en posesi6én de un igdividuo
equis es a menudo demasiado parcial como para ser verdaderamente operacio-
nal. Cuando se trata de operaciones complejas, es conveniente poner a tra-
bajar juntos a diferentes trabajadofes cuyos sabeées son complementarios
como, por ejemplo, aquellos que se adquieren observando constantemente el
trabajo de las miquinas y los que se obtienen asistiendo a una éscuela. Es
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 ldégica

que resulta de este razonamiento implica abandonar la nocifn del saber en

tanto atributo ligado a las personas y considerarlo como una potencialidad

de la organizacién. Dicho saber como potencialidad es lo que nosotros lla-

mamos capital techolégico de la empresa.

Conviene que reéordemos que es de sumo interés que la puesta en re-
lacién de los saberes individuales supere el cuadro estrecho-de la empresa -
para que esta pueda benefiéiér de aportés‘exteriores tales como aquellos
que pueden venir de los fabricantes de las miquinas. La posibilidad de mo-
vilizacién serad siempre, de todos modos, uma potencialidad propia de la em-
presa, lo cual equivale a decir que la apertura de su red de intercambios
de saberes no implicarid una pérdida de posesifén de su capital tecnoldgico.

El capital tecnoldgico de uma empresa e;té definido por su aptitud

para poner miquinas en funcionamiento. Se trata de un capital inmaterial



-30-

que escapa a toda posibilidad de contabilizarlo. Si bien en una empresa ar-
tesanal es posible que resida enteramente en la cabeza de un solo individwo,
es, en general, mis difuso, al punto que puede plantear problemas de loca-
lizaci6én. En efecto, por tratarse de una aptitud, el capital tecnolégico no
se resume en una suma de conocimientos teSricos y experimentales: es ante
todo un medio de producir conocimientos por el intercambio de saberes exis-
tentes. La aptitud paré la gestifn de conjuntos técnicos informatizados
consiste sobre todo en la capacidad de hacer frente a problemas y ﬁo sola-
mente en la de aplicar recetas. La forma de operar con un equipo parece
ficil de aprender cuando la situaci6én de este es normal: las dificultades
aparecen cuando hay roturas, incidentes o necesidad'de adaptarlo para nue-
vos productos. Si en un momento detemminado una empresa puede tomaf venta-
ja con respecto a las otras esto se debe a que ella es capaz de encontrar
con mayor rapidez las soluciones pertinentes para sus dificultades. La e-
sencia dé su capital tecnol6gico reside entonces en su capacidad para pro-

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

I1.3. EL CAPITAL TECNOLOGICO COMO SABER COLECTIVO

La aptitud para hacer funcionar sistemas técnicos consiste entonces
en la capacidad de producir soluciones para los problemas que se presentan.
Es mds fdcil desarrollar esta aptitud cuando se poseen los saberes ligados
al manejo cotidiano de la miquina -que pueden denominarse séberes précticos

(Lebas, Mercier)- asi como tambi&n los saberes ligados a la concepcifbn de
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la mAquina, esto es, el conocimiento de sus principios constitutivos. La
produccién de un nuevo saber pertinente seri mucho mis répida si tiene lu-
gar un intercambio entre los actores en posesién de ambos tipos de saber.
La principal dificultad para una comunicacién directa de esta fndole resi-
de en la distancia geogrifica e institucional de esos dos tipos de actor
pues el saber de concepcién normalmente se concentra en los productores de
méquinas y el saber préctico en los usuarios de las mismas. La comunica-
ci6n directa entre obreros de produccibn y téchicos de concepci6én da re-
sultados a menudo sorpféndentes en materia de constitucién de saberes (Bon-
bilaj, Ruffier; Su@ervielle, Villavicencio, 1985), pero dicha commicacién
es sin embargo diffcil pues comurmente no es prevista en el contrato entre
‘el fabricante y el usuario. Para que tenga lugar es necesario por ejemplo
que en el momento de la instalacién del equipo se establezcgn lazos de afi-
nidad entre los interesados y estos decidan intercambiar informaciones es-
ponténeamente mds alld del simple aprendizaje del manejo en situacién nor-
mal. Ahora bien, no es evidentemente fécil, para el representante del ven-
dedor de la miquina, revelar de entrada cufiles son su§ puntos débiles a
los empleados del usuario. Este tipo de commicacién que es ya muy dificil
en el momento privilegiado de la instalacifn se transforma en aleatoria
cuando se intenta reinstaurarla a posteriori. Para que funcione, serifa ne-
cesario por ejemplo que quienes trabéjan en la producci6n tengan el dere- .
cho de llamar por teléfono al vendedor; que sepan a quién dirigirse y que
su contacto con el interlocutor seé lo suficientemente bueno para que la

informacién solicitada sea obtenida.
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El restablecimiento del intercambio s6lo puede realizarse, en la ma-
yoria de los casos, haciendo retornar al técnico de la empresa vendedora,
lo cual supone un tramite mucho mis lento y ciertamente mis costoso.

Con la infbrmatiZacién de 1la produccién, el reforzamiento del capi-
tal tecnoldgico de la empresa tropieza con dificultades adicionales ligadas
con la multiplicidad de saberes tebricos involucrados y el cuestionamiento
que sufre la organizacidn. Ya no se trata simplemente de favorecer el in-
tercambio entre dos categorias de actores sino de constituir una red de
transmisién y de intercambios de.saberes entre especialistas en la técnica
productiva, especialistas en electrbnica y programacién y miembros de los
diferentes sectores implicados con la utilizacidn de la miquina. Esta cues-
tidn seri tratada mis en detalle en otro punto con referencia a la nocidn
de red de intercambio de informaciones, Volvamos por el momento sobre la
nocién de traduccibn.

En un articulo ya bastante antiguo Callon ha desarrollado la nocién
de traduccibn: segln dicho autor la traducciébn es un 0peraci6n que ''trans-
forma un enunciado problemitico particular en el lenguaje de otro enuncia-
do problemitico'' (Callon, 197-5, pag. 123). El traductor es aquel capaz de
explicar por ejemplo de que manera una eleccién o una solucibn técnica pue-
de ser adecuada para responder a una demanda del mercado.

Es quien puede decir de qué modo una operaci6én realizada en un sec-
tor tendrd consecuencias sobre otro. Se estd en presencia de una accién de
traduccién cuando, por ejemplo, actores que se adscriben a dominios dife-

rentes (ej.: investigacién y marketing) negocian entre ellos una innova-
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cién en curso de realizaci6én. En muchos sentidos, esta nocibn se aproxima,
como veremos, a la de marginal-secante. |
El marginal-secante: se trata de '"un actor que es parte intervinien-
te en varios sistemas de accifn que ésté.n en relacifn unos con otros y que
por ese hecho puede jugar el rol indispensable de intermediario e int&rpre-
te entre l6gicas de accibn diferentes e incluso contr;tdiétorias". Los. auto-
res citan como ejemplo al viajante de comercio y al dirigente sindical con
sus capitales de relaciones exteriores a la empresa. Sus posiciones especi-
ficas de marginales-secantes les confieren un poder considerable sobre la
organizacidn o en el interior de su sistema de.accién pues controlan una
de sus zonas de incertidumbre, a.saber, la de sus relaciones. con una parte'
del entorno (Crozier, Friedberg, 1977, pag. 73). Como es obvio, esta defi-
nicién se aproxima mucho a la del traductor. Preferimos sin embargo esta
Gltima para desmarcarnos un pocop del punto de vista Crozeriano. Incluso si
no siempre resulta explicito, el marginal-secante es percibido como si se
situara en la frontera entre la empresa y su entorno.. Es esta posicibn
fronteriza la que le concede su titulo de marginal. El traductor ocupa en
cambio, muy a menudo, una posicién central en la organizaci6n y se define
menos por su posicibn geogréfica que por su capacidad y, mlﬁlmd de ser-
vir de i_ﬁtérprete entre individuos o lénguajes diferentes. I:of otra parte,
la traduccién no siempre es de .caricter siﬁcrénico pues consiste a menudo
en restituir experiencias o saberes del pasado, acfua.n_do como intérprete
entre un grupo presente y otro que ya no existe. Por iltimo, y esto es

fundamental, para Crozier y Friedberg el marginal-secante se caracteriza
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por el esfuerzo que realiza para maximizar su poder en el seno de una orga-
nizacién mediante el control deuna zona de incertidumbre. El traductor se
caracteriza por el contrario por sélcrificar su control de una zona de incer-
tidumbre al intentar volver accesibles los saberes constituidos en el grupo
que es objeto de traduccidn. Si asi lo hiciese, se cOnfentari'a con ser un e- -
lemento en posicidn secante con respecto a dos grupos, pero no un traductor.
La estrategia del traductor debe.entenderse mis ailé de la simple
maximizaci6n del poder imnmediato én la organizacién actual. El traductor
puede ponerse la camiseta del patrén e identificarse con los objetivos de
la empresa utilizando la transparencia y no la opacidad para asentar sobre
ella su influencia en la organizacién. Puede ad0pfar igualmente una actitud
de retraimiento y considerar que su placer no consistird en ganar autoridad
sino en lograr hacer funcionar esas maravillosas miquinas. Puede también que
rer aprender acerca de las nuevas técnicas y copsiderar que este aprendizaje
le ofrece mejores posibilidades de hacer alg6 interesante que su particip_a—

cién en las luchas de influencia.

I1.4. ACTORES Y TRADUCTORES

A contimuacidn, en este y en el préximo punto, procuraremos dar forma
operacional a nuestros principales conceptos. Antes de hacerlo conviene re -
cordar brevemente nuestra hip6tesis central. La hipbtesis se funda sobre la
onstitucién de un saber colectivo por parte de un grupo de personas extre-
madamente heterogéneas pero que comparten el hecho de movilizarse por el
‘éxito de un conjunto técnico dado y, con esa finalidad, intercambian sin re-

ticencias el saber que detentan.
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Como hemos dicho, este saber es anto todo empirico social, esto es,
se construye poco a poco en el curso de una historia que comienza con la
eleccibén y 1la concepcidn.ae,la maquinaria y prosigue con su iﬂstalacién,
| su puesta en funcionamiento y las repafaciones o modificaciones que se le
realicen. Cada una dp lgs etapas de esta secuencia es ocasién de ensayos,
reflexiones y sorpresas cuyo recuerdo, incorporado en uma red de intercam-
bios, da forma al saber colectivo. La calidad de esta memoria colectiva es
la que nos permite explicaf las diferencias en los logros obtenidos en la
puesta en funcionamiento de equipos similares.;

Verificar 1la hipStesis supone reconétruir el encadenamiento hist6-
rico asegurén&ose de que la informacifn sobre cada etapa u oﬁracidn ha.
sido acumulada por al menos una parte de aquellos que hoy en dfa tienen a
su cargo la miquina. La existencia de un cirte en la cadena informativa
puede reducir considerablemente la calidad del saber colectivo. En el prbxi
mo punto intentaremos precisar la indoie de los eslabones que la componen
y los datos que conviene recoger con respecto a cada uno de ellos. Pongé- .
monos de acuerdo previamente sobre las nociones. de aétqruy traductor.

Llamaremos '‘traductor' a la persona que se hace cargo de la comuni-
cacibn entre los diferentes eslabones y permite verificar en consecuencia
la existencia de un puenté'-o la auéencia de un corte- entfe los saberes
que constituyen la cultura t&cnica. Decir que el ingeniero de métodos ac-
tGa 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 1las operaciones de decisi6n de 1la.inversién '}"de concepcién del
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equipamiento. Lo que interesa describir entonces es el modo de acceso a las
informaciones que le ha permitido convertirse en un traductor. Puede haber
intervenido en dichas operaciones en calidad de actor o puede tener relacio- .
nes lo suficientemente buenas con al menos un actor involucrado en ellas
Como para que un simple llamado telefnico le permita obtener uma informa-
cifn o una opinién pertinente producto de la experiencia o de la formacién.

Llamaremos "actor' finicamente a la persona que demuestra tener un
mi‘en la creacibén de la cultura técnica. Puede tratarse de un ingeniero
pero también de un obr;z:ro sin calificacién. El rasgo distintivo proviene
de que la posicibn de actor supone que el individuo se siente implicado
personalmente en el cambio técnico, hecho que permi.te distinguirlo del
simple ejecutante que se limita a cumplir 6rdenes. Conviene precisar tam-
bi&n que ninguna posicién en el organigrama de la empresa implica a priori
que quien la detenta sea actor o, a fortiori, traductor. Tampoco permite
descartar esa posibilidad.

En nuestra opini6n el peso de los actores y de los traductores en
una organizaci6én es un dato de extremada importanci_g. Debemos insistir en
el hecho de que ser un actor o un traductor es una oﬁéién personal que no
puede depender Ginicamente de la politica social de ia empresa. Por esta ra-
z6n, creemos utSpica aquella empresa én la cual todos los trabajédores tu-
viellsen el rol de traductor; s6lo se traté; en general? de un delirio de omni-
potencia que suele encontrarse en la literatura de fuente patronal. Sin em-
bargo, la presencia de un nmero elevado de actores 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 estimacidén de la relacién actores/ejecutantes y
de los factores que favorecen la emergencia de los actores. Cuando fuese el
caso, conviene examinar también las barreras institucionales que pueden in-

terponerse ante los esfuerzos individuales de traduccién.

IT.5. GRILLA DE ANALISIS: LAS OPERACIONES DE UN CAMBIO
TECNICO

Por 'operaciones' entendcméé.cada uﬁo de los momentos que integran
la cadena histérica del cambio técnicb.litpresente grilla'de anflisis es
el productd de una discusibn realizéda.en el curso de nuestros primeros es-
tudios monogrificos en la Hisqueda de una drganizaéi6n de la informacién,
que nos permitiese tratar la hipétesisf A partir de la informacién conteni-.
da en las monografias, la grilla nos ha permitido elaborar una presentacifn
sintética de los casos dé.lg cual damos cuenta en un préximo capitulo. |

Veamos ahora las informaciones que consideramos necesario retener,
operacién por operacién. Este listado es.por supuesto perfectible y puede
ser objeto de futuras redefiniciones. Creemos sin embargo que ha cumplido

sobradamente con el objetivo para el cual fue construido.

PRIMERA OPERACION: decisibn de la inversién.
Fecha de la decisifn, anélisisisobre los. cuales se funda, primeras
definiciones acerca del equipo requerido, célculos previsionales de renta-

bilidad, estimaci6n del costo de la inversiéh.k
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iQuign ha participado o ha sido consultado en los anflisis y la to-
ma de decisibn?, iquién ha sido actor o traductor?, informmacién difundida

en la empresa sobre la inversi6n proyectada.

SEGUNDA OPERACION: concepcibn del equipo.

Esta decisibn puede consistir en una elecci6n entre las alternati-
vas ya disponibles en el mercado, en el recurso a un conceptor exterior,
en una concepci6én interna o, finalmente, en una mezcla entre algunas de
las tres posibilidades mencionadas. Incluso cuando la concepcifn es total-
mente exterior, conviene reunir informaciones sobre la concepci6n del equi-
po para tomar conocimiento sobre la utilizacién que prevé el conceptor y -
los problemas a los cuales se enfrent§. Por supuesto, conviene invest;’.gar
también sobre la presencia eventual de traductores incluso hasta en la pro-
pia operacibn de concepcibn. |

Cuando el equipamiento lo constituyen varias miquinas, conviene dis-
tinguir la concepci6n de cada una de la del conjunto de las mismas.

Cronograma y peripecias de la coﬂstrdccidn del equipo. Costo final,

¢Quién ha participado o ha sido consultado en la concepcién?, iquién
ha sido actor o traductor?. Informaci6n difundida en la empresa sobre la in-

versién proyectada.

TERCERA OPERACION: instalaci6n y lanzamiento.
JQuién ha sido encargado de la instalaci6n y el lanzamiento?, Zhan
sido los plazos correctamente evaluados?, principales peripecias de esta o-

peracién, modo de formacién de las personas llamadas a intervenir en las o-
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peraciones siguientes.
{Quién ha sido actor o traductor?, informacién difundida en la empre-

sa sobre la inversifn.

CUARTA OPERACION: manejo del equipo.

Nivel de dominio de las posibilidades del equipo y performances rea-

. 1izadas (cantidad, calidad), tiempo de utilizacién, !produce la miquina to-

do aquello para lo que fue concebida o comprada?, ¢hace ademis otras cosas?
| Organigrama en el cual se-inserta el mé.nejo del equipo y comentarios
del mismo (Jocupa la mfquina una positién central o mérginal? , lse rige por
las reglas comunes del establecimiento o por reglas especiales?).
Estilo de cdmando, resolucién de incidentes o dificultades, modo de
formacién de los recién ingresados. |

i{Quién es actor o traductor?

QUINTA OPERACION: mantenimiento y reparaciones.

Distinguir entre el mantenimiento de rutina, el preventivo y la in-
tervencién en caso de pequefias y grandes roturas. (Quién interviene?, ¢co-
mo se hace la reparacién?. No omitir mencionar las eventuales colaboracio-
nes exteriores. ¢Quién, cémo, toma la decisi6én de pagar -o no- cuando una
reparacifn implica un gasto importante?

Actores y traductores (estos Gltimos, principalmente, en relaci6n a

la segunda operacitn).

SEXTA OPERACION: programaci6n.

{Quién programa y hasta d6nde va la programacitn?, J,\ia tan lejos co-
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mo lo permite el equipo considerado?. {Quién decide el lanzamiento de nue-
VoS programas?

No omitir las eventuales colaboraciones exteriorés,'

Actores y traductores (estos Giltimos, principalmente, en relaci6n a

la segunda y cuarta operaciones).

SEPTIMA OPERACION: modificaciones del equipo.

El equipo ha sido ciertamente modificado desde su instalacién. Es
necesario entonces averiguar quién ha tomado, iniciativas y el modo como los
cambios fueron puestos a punto. Actoreswo traductores (estos Gltimos, prin-

cipalmente, con relaci6n a las operaciones segunda,.cuarta y quinta).

INSERCION DE LAS OPERACIONES
EN LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA

La dimensi6n, el precio y la novedad que supone el equipo normalmen-
te deberian conllevar modificaciones de comportamiento que superan el drea
de la produccién involucrada. Conviene investigar, en consecuencia, sobre
los cambios'que pueden haber tenido lugar en otros sectores de la empresa
en relacién con la introducci6n del nuevo equipamiento. Pensamos principal-
mente en la politica comercial, que puede adaptarse o no a la aparici6n de
nuevos plazos de producciﬁn, de nuevos productos o, incluso, a la posibili-
dad de concebirlos. Pensamos tambi&n en las ingenierias de producto y pro-
ceso, que pueden incluir o no las posibilidades del equipo al. concebir nue-

vas piezas y su modo-de fabricacién.
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No debe olvidarse tampoco la planificacién y la gestién de la pro-
duccidn y los circuitos de circulacién de las materias primas y productos
en la empresa. Conviene entonces investigar sobre la existencia de traduc-
tores en el seno mismo de esta operaci6én en la cual actfian poniendo en re-
laci6n diferentes sectores de la esfera de la gestidn.

Al margen de las informaciones que hemos detallado es necesario i-
niciar la investigacibn con una descripci6n de la maquinaria, de lo que
produce y de su modo de funcionamiento. Debe tomarse en cuenta también su
rendimiento tefrico para confrontarlo con el real, la utilizaci6n o. no de
sus posibilidades y el nivel de flexibilidad obtenido. En cuanto al con-
texto de implantacién del equipo debe recabarse informacién sobre el tipo
de empresa que lo ha adquirido, su sector de actividad, su localizacién
geogriafica, su situacit6n en el meréadb, su (reputacién de) eficiencia. De-
be examinarse por Gltimo la localizaci6n de la miquina en el establecimien-
to (ies central o marginal?).

Las operaciones descriptas mis arriba son representadas sintética-
mente mediante un DIAGRAMA bajo la forma 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 commicaci6n s visualizable asi inmedia-
tamente. EL ANALISIS DEL DIAGRAMA consiste en relacionar la existencia o
no de rupturas con la forma (mejor o peor) de utilizacién de la maquina-
ria. La discusibn concluye con una evaluaci6n acerca de si 1a politica de

la empresa favorece o dificulta la aparicién de actores o traductores.



111, LAS NUEVAS TECNOLOGIAS EN ARGENTINA,
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Los comentarios que se efectfian en este punto no tienen el caricter de
afirmaciones definitivas. Durante la investigacifn hemos visitado un n@mero
de empresas mayor que el finalmente retenido en los estudios monogrificos. El
conjunto de las visitas nos ha sugerido algunas reflexiones de indole mis ge-

neral que hemos procurado ordenar aqui, aunque de un modo ciertamente provi-

sorio y a modo de introduccién al tratamiento de nuestra hipbtesis.

Esta nota es entonces un resultado de sintesis del trabajo efectuado en
1a veintena de establecimientos industriales que hemos visitado én el pais. A
partir de lo observado, creemos posible identificar una serie de posibilidades
y de dificultades especificas con vistas a un uso eficiente de los instrumen-

tos ligados con el progreso de la informitica.

En cuanto a lo positivo, hemos constatado que el parque de miquinas de
las empresas visitadas era, en general, aceptable en comparacifén con estable-
cimientos similares europeos. No observamos obsolescencia sino un menor desa-
rrollo relativo de las técnicas de automatizacién que recurren a la informé-

tica.

En segundo lugar, no hemos tenido dificultad para encontrar un nGmero
significativo de casos positivos que nos permitiesen verificar, con riqueza
de matices, nuestra hipStesis de trabajo. Esto prueba indiredtamente la ca-
pacidad potencial del pais para hacer frente al desafio planteado por las
nuevas tecnologias. Percibimos, sin embargo, una cierta dispersién de los

esfuerzos que no concluian por plasmar tendencias de conjunto. Los logros ob
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tenidos se debian a menudo a coincidencias o a esfuerzos puntuales aun relati
vamente aislados que, sin embargo, nos pemmiten efectuar ciertas reflexiones

acerca de las condiciones que parecen adecuadas para su difusién.

En 1o concerniente a las dificultades, en la gran mayoria de las empre-
sas visitadas se observaron problemas en cuanto a la disponibilidad de califi
caciones indispensables para el mantenimiento y las tareas de programacién re
queridas por este tipo de instalaciones. Otro inconveniente importante se aso
.ciaba con el relativo subdesarrollo de los métodos de gesti6n empresaria. Mu-
chas decisiones importantes con vistas a una mejor utilizacién de los equipos
.estaban a cargo de personal carente del poder necesario. Pero- la constatacién
quizi mas evidente fue la de una ausencia reiterada de politicas met6dicas de
amortizacién y el hecho de que la maquinaria haya sido incorporada por motivos
ajenos, en general, a los costos de produccién. La ausencia de una filosofia
comercial acorde con la magnitud de las inversiones 1llamS mucho la’'atencién a
nuestro equipo de investigacién pues algunos de sus miembros han tenido la o-
portunidad de confrontarse sistemiticamente con realidades inversas durante

sus visitas a unidades de produccién francesas.

IT1.1. LAS TECNOLOGIAS ENCONTRADAS

En nuestro trabajo hemos intentado detectar 1o existente en materia de
nuevas tecnologias. Debemos decir que hemos encontrado mis &e lo que esperdba
mos a priori. Sabiamos que la Argentina tiene algunos puntos fuertes, tales
como el de la produccibén de energia (nuclear, hidrdulica, petr6leo) en los :

cuales la intervencidén estatal es determinante. El de la energia nuclear es
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un dominio en el cual, gracias a una rara constancia en la investigaci6n y la
inversi6n, el pais ha desarrollado un modo propio de produccién diferente del
francés o del norteamericano. A la sombra del plan energético argentino (mu-
clear, hidroeléctrico) han surgido empresas de primer nivel tecnolégico que
constituyen un ejemplo del rol positivo que puede jugar el Estado en su rela-
ci6bn con la iniciativa privada. Por ejemplo, gracias a un sistema de disefio
asistido por computadora y al uso de numerosas miquinas de control numérico,
una de ellas, que hemos tenido ocasifn de visitar con detenimiento, desarro-
116 componentes de turbinas para centrales hidroeléctricas que le permiten

competir hoy en dia ventajosamente en las licitaciones internacionales.

Dado que nuestro eje de atenci6n son las nuevas tecnologias, no st es
posible opinar sobre el estado del conjunto de la industria. Sin embargo, po-
demos decir que, en general, las empresas visitadas no nos han parecido arcai
cas. No hubiese sido sorprendente encontrar el mismo parque de miquinas en u-

nidades de produccién francesas.

En lineas generales, no es posible hablar de obsolescencia del parque
de miquinas, sino de menor desarrollo de las té&cnicas de automatizacién que
recurren a la computadora. Asi, por ejemplo, una refinerfa visitada posefa .
wna sala de comando centralizada y.autdmatas de control, pero carecia de in-
formatizacién del sistema de comando. Hemos visto también numerosos autématas
programables integrados a los equipos, pero bastante poco co&ando numérico,
no obstante que este Giltimo titne ya una considerable difusifn. Si bien exis-
te una produccién local de miquinas-herramienta de control mumérico (MHCN),

la misma no es ain ni muy importante ni muy sofisticada. Sin embargo, hemos
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comprobado que los fabricantes locales -que han sido incorporados a nuestra
muestra- son un modelo de lo que conviene hacer para lograr el dominio de

la nueva teénologia. En cuanto a los robots, estos comienzan a aparecer en
las industrias automotriz y electr6nica no obstante la dificultad de renta-
bilizarlos teniendo en cuenta el nivel de la produccién y su escasa flexibi-
lidad. En la siderurgia hemos visto equipos de Gltima hora, no obstante lo
cual la posibilidad de efectuar ciertas integraciones (laminados en continuo)
aparecia bloqueada por la firma de cliusulas de participacién en los mercados.
Los bancos y la DGI se estin equipando quizi tardiamente con computadoras pe-
r6 lo hacen con medios suficientemente importantes'como para presagiar trans-

formaciones profundas en el sector a corto plazo (por ej. el sistema BANEL(D) ,

Otro sector que aparentemente esti asociado con la innovacifn tecnoidgi-
ca es el de la defensa. Durante el periodo de la dictadura las fibricas mili-
tares parecen haberse equipado con tecnologias de produccién informatizadas
aunque aparentemente, si nos atenemos a la informacién periodistica y a la
situacién de algln subcontratista que hemos tenido oportunidad de visitar, a-
traviesan actualmente por un periodo de replanteo de sus objetivos de produc-

ci6n y sus formas de organizacién.

DIFICULTADES PARA DOMINAR LA INFORMATICA DE PRODUCCION

La entrada de la 1nform&t1ca en el mundo de 1la prOdUCC16n crea realef
problemas de adaptac16n y mantennmlento Hemos visto en las fébrlcas visité-
das que &sto era a menudo fuente de serias d1f1cu1tades. Por eJemplo. dos

" robots instalados en una empresa hacia ya dos afios eran atin tdn dificiles de

emplear que habian sido puestos al margen de la produccifn y parecian servir



-47-

solo para ''practicar'.

En tres fibricas diferentes vimos cinco MICN y ninguna de ellas era em-
pleada en algo diferente que lo puesto en el programa por el constructor. En
los hechos, algunas de ellas eran empleadas la mayor parte del tiempo pres-

cindiendo de su equipo de control numérico.

Por supuesto que estas observaciones puntuales no nos pemiten extraer
conclusiones' generalizables. Parece evidente sin embargo que existen ciertos
obsticulos reiterados que se asocian, en primer lugar, con carencias a nivel

de la programacién y el mantenimiento.

Los testimonios recogidos én el INTI y en entrevistas con importadores
de maquinaria nos permiten concluir que hay muy pocas empresas en el pafs ca-
paces de asegurar con autonomia el mantenimiento de sus equipos de control nu
mérico. Se trata de empresas grandes que recurren a dicha técnica masivamente
y han brindado a sus técnicos cursos de una duracibén suficiente en el exterior
y mantienen un contacto directo y fluido de actualizacién con los fabricantes

de miquinas extranjeros.

Las pequefias empresas, o aquellas que han hecho incorporaciones puntua-
les, son aGn fuertemente dependientes de la asistencia técnica brindada por
los fabricantes locales o los importadores de miquinas. En general, sus ser-
vicios de mantenimiento no han sido formados en infonmﬁtic% incluso si han

comenzado a reclutar técnicos especializados en electrénica ®.

(*) Recientemente se ha creado en Cérdoba la primera escuela técnica argenti-
na capaz de formar técnicos especializados en electrdnica e informética =
aplicada a la produccidn. La iniciativa que provino de un importador de
mdquinas con el apoyo del gobierno italiano, tropezd con enormes dificul-
tades de realizacidn provocadas por la burocracia estatal (en particular,
pero no {inicamente, la aduanera). '
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Debe comprenderse que el hecho de comandar conjuntos mecédnicos por un
cerebro informitico obliga a modificar completamente los procedimientos tra
dicionales de diagn6stico. Los mecénicos puros y los electrénicos puros se

sienten a menudo superados ante la nueva realidad.

La programacién es el otro terreno en el cual aparecen carencia;. Ampor
tantes. Cabe destacar al respecto que los programadores de los paiséé indugj
trializados trabajan en contacto mds éstrecho con los constructores de miqui-
nas. Cuando surge una dificultad, un simple llamado telefénico a la persona
indicada puede desbloquear la situacién..Pbr desconocimiento o por temor a la
copia, los constructores suelen no dqr toda la ipfbrmaci&n necesaria para la
buena marcha del equipo o para su mantenimiento Los cursos ofrecidos a los
clientes son, en consecuencia, tanto mis necesarios-cuanto el equipo es mis
reciente. Dichos cursos son por otra parte, una ocasién para que los clientes
se contacten con especialistas que mfs tarde no se negarén a brindar una in-
formaci6n telef6nica. Por supuesto, cuando la mfquina es entregada a 15.000 km.
de distancia surgirén dudas en el cliente en cuanto a la inversi6n a realizar
en cursos locales (aprendizaje de idiomas) y en el extranjero y en cuanto a
permitir las llamadas telef6nicas intercontinentales que podria sp;icitar un
técnico del taller. Por este‘ts razones, los talleres de mantenimie'nt6 locales
aparecen a menudo librados a su propia suerte o a la asistencia a veces lhmi-
tada de un importador de mdquinas, Este hecho puede crear 1h tentaci6n de em-
plear procedimientos de reparacién inconyenientes}que provoquen rupturas cuyo
origen se intentard ocultar luego a todo costo, volviendo asi mds diffcil la

reparacibn.
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Si una empresa 11egase‘a la conclusién de que un concurso de circunstan
cias como el descrito exﬁlicaila parélisis de su equipo de produccién?_en lu-
gar de buscar culpables le convendria en nuestra opini6n, interrogarse SQbre
los procedimientos adecuados para brindar la formaci6én necesaria a su perso-
nal.

Precisamente, con ello se vincula.el tercer déficit de las empresas vi-

sitadas en materia de equipos comandados por informfitica: los modos organiza

cionales. Los métodos de gestién de la mano de obra adolecen en general de un
subdesarrollo que puede constituir un obstéculo importante para el tratamien-
to de los incidentes que habitualmente acompéﬂan la puesta a punto de instru-
mentos de produccién sofisticados. En muchos de los casos estudiados.tuvimos
la impresi6én de que el periodo de puesta a punto se hubiera reducido sensible
mente si se hubiesen tomado las decisiones convenientes: Las personas sobre
quienes recaia la responsabilidad carecfan del poder necesario o estaban dema
siado lejos del podet real como'pafa imponer sus opiniones. Asi por ejemplo,
hemos observado numerosos casos de subutilizacién flagrante de equipos suma-
mente costosos, no obstante la clara conciencia existente en los talleres a-
cerca del 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 un contacto fluido con la produccién. El qu.eficaz de una
instalacidn se logra‘en cambio optimizando no solo las produccitnes de presti
gio -aquellas cuyos ecos se elevan rapidamente- sino el conﬁunto de las ope-
raciones de produccién..La experiencia francesa ensefia, por otra parte, que

las innovaciones técnicas mis exitosas han sido acompafiadas siempre por cam-
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bios importantes en la estructura de toma de decisiones al igual que en los
modos organizacionales. El cambio de la herramienta de prodhctiﬁn es de natu-

raleza tal que obliga a repensar la filosoffa de la empresa.

LA FABRICACION LOCAL DE MAQUINAS ESPECIALES

' Tal como lo han mostrado los mumerosos estudios monogréficos efectuados |
por el equipo de investigaciones dirigido por Jorge. Katz, conviene no subes-
timar la capacidad de autoproduccién de miquinas. En efééto, numerosos equi-
pos no son el producto de nuevas adquisiciones, sino de la modernizacién o
el 'bricolage' de materiales perimidos. Existen por otra parte en la Argehti
na fabricantes perfectamente capacitados en materid de miquinas especiales y
de integraci6én de aut6matas prograﬁabies.'Aqui se verifica perfectamente la
imagen clésica de la fibrica argentina que ﬁarcha bien gracias a arreglos o-
riginales del material antiguo., La distancia respecto de los constructores de
miquinas de los paises avanzados ha permitido el desarrollo de una real apti-
tud para reutilizar al méximo la mecéniéa obsaleta refundiéndola en conjuntos
modernizados. Tales miquinas ''caseras'’ resbqndeﬁ en general a necesidades bien

percibidas y funcionan en general igual o mejor que el resto de los equipos.

La fabricacibn de tales miquinas especiales se decide en general cuando
la direccién busca los medios para producir una nueva pieza. La oficina técni-
ca se informa entoncés sobre las.méquinas dispdﬁibles en el mercado mmdial
que a menudo son de tipo universal. Al mismo tiempo, se evaltGa la posibilidad
de construir una miquina especial para la produccién de dicha pieza a partir
de miquinas existentes no utilizadas. Para hacerlo, se busca el apoyo de un

constructor local de maquinas herramientas. No es extrafio que la solucién es-
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pecial y argentina resulte cinco veces menos cara que la solucién universal
y extranjera. Hemos visto, por ejemplo, centros de brufiido de metales cons-
truidos a partir del banco.de una vieja miquina que permitfan obtener una

precisibn y una producitividad perfectamente honorables.

El problema fundamental de las miquinas especiales-reside en su plan
de carga, que depende muy directamente del nivel de las ventas. En efecto,
al ser concebidas para la fabricacién de una sola pieza son directamente tri
butarias de la cantidad a producir. Por otra parte, si la forma de la pieza
se modifica, tanto la estructura como la programacién de la mdquina quedan

perimidas.

Por todo lo dicho, este tipo de automacién, eficaz y perfectamente domi
nado, entra inevitablemente en competicién con una automacifn mis moderna y
mds flexible, pero mis costosa y menos conocida. Es comprensible entonces que
a menudo se arbitrie en su favor. Pero las ventajas de las miquinas de’'coman-
do mmérico deberfan normalmente terminar imponiéndose en un mercado tal fluc
tuante como el argentino. Del dominio de esta t€cnica dependerf ciertamente
la capacidad de las empresas argentinas de retener el mercado interno y sin

duda de acceder al exterior.

MOTIVOS ARGUMENTADOS PARA LA COMPRA DE NUEVOS EQUIPOS

En el discurso de nuestros interlocutores el problema de \la calidad apa-
recia muy a menudo como el tema Eentral-argumentado para la compra de nuevos
equipos. La cuestién de la reduccién de los costos de producci6én aparecfa in-

directamente, como consecuencia de la fuerte obsolescencia de los medios de
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producci6én que se deseaba reemplazar. Surgian nuevos productos -el caso carac
teristico era el de la industria automotriz- cuyas normas de calidad exigfan,
para ser respetadasrecurriendo al equipamiento convencional "disponible, un nG
mero excesivo de horas de trabajo y un personal con "mucho oficio" y, por lo
tanto, mejor pago. Pero los nuevos equipos que se compraban, en general mélfui
nas especiales, miy rigidas, no siempre eran utilizados en un porcentaje mini
mamente razonable de su capacidad de produccién. En muchos casos -y retomamos
aqui el argumento del parrafo precedente- se preferia adquirir este tipo de
miquinas ya conocido en vez de aventurarse hacia formas de automatizacién mis
flexibles y mejor adaptadas para la fabricacién con normas exigentes pero en
pequeiias o muy pequefias series. El caso paradigmitico es el de una méquma es-
pecial con autémata programable que habia sido adqu1r1da por una empresa auto-
partista para producir una sola pieza en-series que la mantenian ocupada ape-

nas dos dias por mes.

AUSENCIA DE POLITICAS DE AMORTIZACION

La amortizacion de las miquinas mAs modernas y por lo tanto a menudo las
mis costosas, no parecia una preocupacién central de la direccién de muchos
de los establecimientos visitados. Esta constatacitn es sorpresiva y preocu-
pante. En efecto, los constructores europeos consideran generalmente que su
supervivencia reposa sobre su capacidad de amortizar rapidamente los equipos
mas costosos. En un pais en que el costo del dinero es prohibitivo llama la
atencién constatar que las inversiones no son explotadés al miximo. Esta ob-
servacién  se agréva cuando se toman en cuenta s6lo los equipos mis modernos.

A menudo &stos se encuentran paralizados porque no se les ha encontrado un
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empleo o a causa de roturas y no hemos percibido una preocupaciéﬁ especial
por parte de los dirigentes a ese respecto. En Francia, la parflisis de un |
sistema muy costoso aumentaria la tensién del taller y todo el mundo se in-
quietaria por las repercusiones financieras del paro. Acé, en cambio, la im:
presidn general es mds bien que el paro de la instalacidén va a servir para
retardar las perturbaciones eventuales ligadas a la introduccién del nuevo
equipo.

Desde nuestro punto de vista, creemos que la carencia principal debe
situarse al nivel de la politica comercial. El cambio de 1la herrarﬁienta de
produccién deberfa abrir la posibilidad de producir nuevos objetos que pue- °
den jugar un rol importante en la amortizacién del .nuevo instrumento. Pero ,
por supuesto, habria que esforzarse por crear nuevos objetos y encontrarles
un mercado, y esto exigiria un cambio de filosofia en el servicio comercial.
Hasta ahora se construia un aparato productivo porque se controlaba un mer-
cado. De ahora en mds, se debe buscar un mercado porque se posee un producto
(o 1a capacidad de producirlo) .,.Obviamente , este Gltimo procedimiento es m-
cho mds complejo pero dicha actitud parece mis conforme a lo requerido para

alcanzar el dominio de las nuevas tecnologias.

AUTOMATIZAR PARA RESOLVER PROBLEMAS DE MANO DE OBRA

Los problemas de la gestién de la mano de obra son evocado$ menos espon
taneamente pero no parecen sin embargo ausentes entre los motivos que justi-
fican nuevafs invetrsiones. La automatizaci6n resuelve a veces problemas de re
clutamiento para cierto tipo de oficios cldsicos y altamente calificados, tz
les como los de la matriceria, aunque tal no parece ser el caso de las empre

sas del ramo que hemos visitado.
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Existen también otros motivos cercanos del anterior como por ejemplo la
supresi6n de 'puntos negros'' del taller, es decir, de aquellos puestos de
trabajo que a causa de las pésimas condiciones de trabajo que ofrecen nadie
quiere ocupar..Si se presta atencifn se vera que muchas inversiones résponden
a ese caso tipico. Hemos visto por ejemplo, robots de soldadura muy diferenfes
en sus principios de funcionamiento pero cuya funci6n era la misma: evitar al
operario una posicién sumamente desagradable. Es ficil constatar, por otra
parte, que la técnica del brazo manipulador esta particularmente presente en
sectores muy ruidosos (prensas) o donde imperan temperatﬁras muy elevadas |

(fundicién).

Algunds empleadéres recurren a la automatizacién pues €sta faéilité una
modificaci6n de la estructura ocupacional para dar un rol menos central al
personal sindicalizado. Claro que estesresultado ho siempre-es fécil de obte - .
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 del resto del ﬁersonal. De retroceso en retroceso, la difeccién
acept6 primero un aumento del nGmero de los operarios de la sala central. Lue-
go, ante la imposibilidad de obtener comumicaciones confiables por medio de
Walkies-talkies, se permiti6 el ingreso de los operarios de planta é la sala
de control. Estos temminaron finalmente por estacionarse alli. Asi, en lugar
de recibir a las tres personas para lo cual estaba prevista, la sala de con-

trol central es ocupada habitualmente por trece personas simulténeamente.
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Esto es sin duda beneficioso para la comunicacién interna y en consecuencia

para la eficiencia de la refiﬂeria. Claro que en caso de conflicto social la
situaci6n escaparia ficilmente al control de la empresa.AMés preocupante atn
es la cuestién de la gestidn eventual de situaciones criticas. En tales momen
tos la sobrecarga de la sala puede hacer dificil la concentracifn y en conse-
cuencia la resolucién de los ircidentes. Esto volverd ademis mis aleatoria la

determinacién de responisabilidades y facilitard las tentativas de sabotaje.

CUANDO UN ROBOT FUNCIONA Y EL OTRO NO...

Este punto nos permite abordar la cuesti6n de la entrega y puesta a pun-
to de miquinas importadas. Relataremos brevemente el caso de dos robots de :
soldadura adquiridos recientemente por dos firmas concurrentes, ambas del

sector automotriz y dependientes de un grupo europeo.

El primer caso podria constituir un modelo de lo que no se debé hacer
pues se conjugaron en €1 una serie de facfpres que condujeron al fracasq, que
esperamos sea provisorio. El constructor europeo del cual depende la empfesa
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 plano

internacional.

La empresa visitada es entonces elegida para recibir un robot. Este lle
ga acompafiado por dos técnicos.de comercializaci6én y un especialista que dic-
ta un curso de uha semana a un grupo de técnicos y operarios de la planta e E
instala la miquina. Cuando esos tres miembros de la misi6n retornan a su pais

el robot ha hecho 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-
gﬁn programa correspondiente fue elaborado. Se ensefi6 a fabricar piezas tebri

cas en lugar de productos reales.

Obviamente, el paso de la teoria a la prictica no es coas facil ni mu-
cho menos. Al t&mino de varias semanas de ensayos infructuosos el robot ée
rompe y ante la carencia de un manual de mantenimiento el diagnéstico se re-
velard muy dificil, incluso con la ayuda de otra planta argentina que habia
recibido una miquina idéntica. Se .tardS diez meses para efectuar_ia reparacibn.
Entre tanto, quienes habian asistido a los cursos fueron.desﬁiazadds hacia o-
tros puestos u oividaron practicamente todo lo aprendido. La fébfica.fécluta
entonces en calidad de becario un ingeniero -recién recibido y lo pone a cargo
del robot. Se procede entonces a traducir al castellano el manual de utiliza-
cidn y el vocabulario empleado por la miquina y se envia al ingeniero a un
curso de informitica. El nuevo encargado avanza muy lentamente. Todo es nuevo
para €l, la fibrica al igual que el robot. Logra sin embargo realizar dos
piezas y programar otras, pero el uso exitoso de la miquina es afin una meta
muy lejana. Por un lado, al no noder imponerse, el ingeniero trata de progra-
mar piezas que no sean soldadas en el taller donde Se ‘encuentra su puesto de
trabajo. De ese modo evita conflictos, pero esto le impide buscar aquello

que seria mis rentable programar. P0r_otro lado, el robot ha sido conceb1do

para trabajar en una cinta de mon.aje fracc1onada, cosa 1nex1stente en esta
fabrica. Esto 31gn1f1ca que aunque econom1ce tiempo de soldadura, al no tra-
bajar ante una cinta se pierde un tiempo importante de posicionamiento de las

piezas a soldar. En tales condiciones seri verdaderamente muy dificil hallarle
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un uso rentable. Por Gltimo, es inquietante que la miquina haya sido puesta
bajo la responsabilidad de alguien que por su status -becario- no pertenece
al plantel estable de 1la empresa. Si el individuo abandonase la empresa, ésta

estari obligada a recomenzar un largo periodo de éprendiiaje.

El segundo caso parece a primera vista mis satisfactorio. La decisién de
compra se debe aqui a un motivo preciso: un nuevo vehiculo lanzado al mercado
argentino ha sido concebido para ser producido por medio de un robot de solda-
dura por puntos. Frente a ello, la fébrica argentina no se cbntenfa con la en-
trega del ﬁismg robot empleado en Europa pues la diferencia de escala de pro-
duccién no justifica la misma inversiébn. Tras un primer estudio se define la
carga del robot a comprar. Un ingeniero es enviado entonces al.fabricante eu-
ropeo del robot para llegar a un acuerdo sobre la miquina a construir. Cuando
esta Giltima estd casi lista se envia a un técnico para que realice un curso
y aprenda a servirse de ella. Cuando la miquina llega a la fdbrica, esta Glti-.
ma sabe bien cufl serd su utilizaci6n y el representante del constructor retbg

na recién cuando el robot se encuentra efectivamente en produccién.

Habria que evitar, sin embargo, oponer linealmente un fracaso y un éxito'
demasiado evidentes.- En primer lugar, no se trata de la misma miquina. La pri-
mera suelda en continuo y deberia permitir una gran flexibilidad de uso abrien
do la posibilidad de soldar una vasta gama de piezas diferentes. La segunda
suelda ﬁor puntos seglin un programa en verdad bastante rigido y s6lo produce
un inico modelo de carroceria aunque se piensa adaptarlé a un segundo modelo:

de autombvil.

Por Gltimo, el procedimiento seguido por la segunda planta es con seguri-
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dad mis constoso que el empleado por la primera, aunque los costos de paro de
la miquina seguramente han hecho perder mds dinero que el que comparativamente

se economiz6 inicialmente.

ALGUNOS CASOS QUE TRAZAN UN CAMINO

Fn un articulo reciente (*) Touraine sugiere la creacifn de ''silicon va-
1ley", polos industrializantes alrededor de grupos industriales y de universi-
dad, como puer£a de salida para-rompér los. bloqueos del subdesarrollo. Insis-
te sobre el hecho que esta creacién es mis un problema cultural que de locali
zaci6n y que no puede, por lo tanto, ser organizada por.decreto. tha, sin em
bargo, que en A;érica Latina los éxitos se han logrado a menudo alrededor de
grupos plblicos que disponen de una real autonomia de decisibn que han aprove
chado no para desarrollar su poder financiero sino, en cambio, su capacidad

industrial.

Concluye por tGltimo, que América Latina pédria ganar mucho realizando es
tudios monogrificos sobre casos de éxito para comprender concretamente cémo
se logré hacerlos funcionar. AGn cuando nuestfo objeto de estudio sea de indc
le muy diferente en ciertos aspéctos, estamos de acuerdo con el autor citado
en que es necesario explorar los motivos del &xito en los éxitos mismos y en
recurrir para ello a estudios monograficos. Hemos reservado para el.final -y
a modo de introduccidn. de los diagramas- la presentacifn de algunos casos en

los cuales pueden entreverse tales perspectivas.

El primero de ellos, que ya hemos mencionado, es el de una empresa prive

da nacional nacida al amparo del Estado que incorpor6 recientemente (fines de

(*) Alain TOURAINE; '"Hacia una nueva estrategia de desarrollo"; Mimeo, dic.
1985, 53 paginas.
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la década del '70) la tecnologia mAs moderna (CAD-CAM y alrededor de cuarenta
sistemas de control numérico) gracias a los comntratos que obtuvo (piezas para
usinas nucleares, cenfrales hidroeléctricas, armamento), se lanzé luego a la
conquista de nuevos mercados nacionales (por ejemplo, construccién de plantas
petroquimicas) y extranjeros (acerias llave en mano, grias gigantes, turbinas
para centrales hidroelécfricas, compuertas, etc.) y al desarrollo de nuevas
capacidades complementarias (por ejemplo: obras de ingenieria). Es interesan-
te constatar el rol que ha jugado el mercado latinoamericano como base de
lanzamiento de esta empresa hacia los mercados internacionales. Probablemen-
te, tal como lo,prueba el ejempl? del mercado comin europeo, es en muchos ca-
sos sobre la base de un espacio econbmico regional como pueda desarrollarse

la capacidad de competir a escala planetaria.

El sistema de disefio asistido due adquirié la empresa le concede una fuer
te autonomia en el plano de 1la programaci6n. La magnitud de las inversiones
realizadas (algunas de las méduinas han costado alrededor 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 lo concerniente al control nu-
mérico (fue considerada como empresa filial, permitiéndosele el acceso a infor
macién que normalmente es vedada a los clientes habituales). El costo de una
perfecta capacitacién del personal de mantenimiento fue naturalmente irrisorio
con respecto a2 la magnitud dé las inversiones. La empresa logrd homogeneizar
la tecnologia del control numérico no obstante que la mecénica de los equipos
tenia origenes diversos (Francia, Italia, Alemania, Jap6n, Estados Unidos).

Los fabricantes aceptaron, salvo contadas excepciones, incoporar controles
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mméricos de origen americano. De este modo, el personal de mantenimiento y -
programacién tuvo ocasién de revisar reiteradamenté los mismos conocimientos
cada vez que un equipo de especialistas extranjeros venia a instalar una nue
va miquina. De ello resultd un aprendizaje extraordinariamente intensivo y

eficaz.

Sin embargo, debemos reconocer que los modos organizacibnales imperantes
en esta empresa aparecian tefiidos, llanlativmﬁente,' de un cierto arcaismo. Esto
se explicaba sin duda por su vieja tradicién de gestién_famil-iar que, inevita-
blemente, habia resistido a una profesionalizacién de la gesti6n coherente con .
la que tuvo lugar, del un modo miy abrupto, en los _niveles técnicos -e incluso

obreros- tales como los que mencionamos en el pidrrafor anterior.

Otro caso interesante es el de Q_na aceria privada nacional.que coloca en
el extranjero una parte significativa de su produccitén y én la cual un grupo
de ingenieros concibid y construy6 un tren de laminaci6n automatizado. E_l ca-
so prueba que nada es -imposibl_é cuando las iniciativas son adecuédamente’ cana-
lizadas. En efecto, el tren de laminacién ha probado ser eficaz al punto de
atraer eventuales compradores extranjeros de la tecnologia desarrollada. El
caso de esta empresa que posee, a pesar de grandes altibajos, una tradicién
de gestibn participativa, es uno de los muy pocos en los cuales los dirigen-

tes han jugado un papel dinamizador de.las comunicaciones internas.

Sin embargo, los casos quizd mis interesantes en cuanto al rol desempe-

fiado por la gestibfn en la constitucién de una cultura té&cnica son los de dos
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empresas nacionales fabric@ntes de miquinas-herramienta de control numérico.
Dicho papel no se limitaba a la esfera interna de la empresa o a la relacién
de esta con los conceptores extranjeros de la tecnologia (hechos que rescata
mos en la construccién de los diagramas) sino que, a través de una politica
comercial en el mercado local con eje en la formaci6n, actuaba como genera-
dor a una escala mas amplia. Es este hecho el que quedé de manifiesto en
nuestra visita a una pequefia torneria, cliente de una de las empresas cita-
das que integra tambi&n el grupo de los casos que describiremos eh un proxi-
mo capitulo. |

III.2. CRITERIOS DE ELECCION DEL CAMBIO TECNOLOGICO

En primer lugar conviene definir con preciéién el tipo de cambio que va-.

mos a abordar: la informatizacitn de la produccién.

Automatizaci6n e Informatizacién

El hecho de encontrarnos en un periodo de cambio nos vuelve a menudo cie-
gos sobre el pasado. A la lectura de numerosos articulos pareceria que la re-
volucién actual sucede a un pasado de immovilismo. Para atraer el interés del -
lector, el autor procura dar la impresién que el cambio presente es el mis im-
portante que jamis se produjo y por eso se esfuerza en encontrarle tn nuevo
nombre. La multiplicacién de sin6nimos de la palabra "modernizacifn' aumenta
asi la confusi6n en lugar de eliminarla. Conviene entonceé recuperar el sgnti-
do de las palabras, para que se vea con claridad el tipo de tecnologia al cu21 

se desea referirse.

La palabra automacifn es a la vez ambigua e irremplazable. La ambigiliedad



-62-

proviene en realidad del adjetivo. Muchas miquinas son llamadas automiticas

o semi-automiticas. Comprender el significado de la palabra solo es posible,
entonces, en funci6n de la fecha de fabricacién de la miquina o en relacién
con las otras miquinas que la rodean. Un arma automitica es, segin los casos,
un arma que se recarga sola pero solo funciona al presionar el gatillo. Pue-
de tratarse también de un arma que se pone en funcionamiento a si misma una
vez que ha detectado su blanco. En €l primer caso el automatismo reemplaza
una accién manual, en el segundo incluye‘asﬁettos de supervisién y de deci-
sién. En realidéd, la ambigﬁédad resulta de confundir, bajo un mismo adjetivo,

diferentes niveles de automacion..

La segunda confusién resulta de mezclar automacién y modernidad. En efec
to, los primeros sistemas automatizados datan de la mas alta antigiiedad, con
la presencia de sistemas de irrigacién movidos por la fuerza motriz del agua
o del viento y regulados por vilvulas o por saturaci6n. En rigor, y a pesar
de la simplicidad de esos sistemas, debe considerarse que alcanzan un nivel
de automacidn superior al de los actuales robots, pues su funcionamiento re-

quiere un menor grado de intervenci6én humana.

De todo esto resulta una real dificultad para definir las técnicas que
deben entrar en una investigaci6én. Si se elige como tema la modernidad habri
que admitir niveies de automacifn extremadamente diferentes. La confeccifn
de un tabiqﬁe divisor en un-dephrfamento o el escalar una montafia son opera-
ciones que, aunque se remiten a técnicas muy recientes, estén débilmente meca

nizadas.

En consecuencia, hay que resignarse a efectuar un recorte parcial; elegir
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ciertas técnicas y no otras. Cuanto mis restringida sea la eleccibn, mis se
reducirin las posibilidades de extender las conclusiones. Pero a falta de
tal eleccién la generalizacibén seri afin mis dificil pues no sabremos decir a
qué se refiere el andlisis. H recorte mis pertinente seri aquel que permit;
afrontar un problema de caricter crucial paré los paises coﬁprendidbs por la
investigacidon y, por extepsién, para aquellos que se ehcuentfan-en una situa-
cién similar. .

Precisamente, una de las motivaciones de esta investigacién es identifi-
car nlicleos particulares en la utilizaci6én de nuevas tecnologias. Sin aspirar
por ello a sey exahustivos, creemos haber constatado suficiéntés bloqueos en
el empleo de equipos de producci6én industrial comandados informiticamente co-
mo para decidir que es en este terreno donde valia la pena centrar nuestro
trabajo.

Aun cuando la automacién no sea un dato nuevo para la industria, puede
decirse que la introduccién de la infqrmétiéa-en la producci6én si lo es o, al
menos, 1o es en mayor medida. El movimiento de informatizacién de la produc-
cién es descripto a menudo como transversal respecto a la evolucibén de las
tecnologias, esto es, que las 5%ecta a todas, cualesquiera sean sus grados de
evolucidén. Asi por ejemplo el trabajo del metal progresa atn en mgnor medida
en el sentido de 1la automaci6n que en e1 de 1la mecanizacifén; inversamente,
el proceso petroquimico ha 31do automatizado hace ya varios decen1os._Esto
no impide que ambos sectores sﬁfran en el mismo momento una revoluC16n ael
mismo orden: la 1nformat1zac16n de 1la produccién que, en un caso, se denoml-
nard comando numérico y en el otro, piloto automitico. La observacién mues-

tra que mis alld de las grandes diferencias entre las técnicas empleadas,
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las empresas se enfrentan a dificultades muy parecidas en la adaptacién de la
mano de obra. Tienen el mismo problema de reclutamiento de especialistas com-
petentes y se enfrentan a la misma tarea de renovacién del organigrama y de

flexibilizacién de la estructura de comando.

A continuacién procuraremos hacer mds clara la distincién modernidad-au-
tomaci6n mediante tres gréficos. El primero trata Gnicamente sobre la mecéni-
ca. Contempla los cambios sucedidos en tres dominios: el mecanizado, el movi-
miento de materiales, ias mediciones, La columma izquierda da cuenta de la
actualidad de las miquinas citadas. En cuanto. a la primera fila hubiésemos po
"dido hablar alli de mecanizacién., Se trata bisicamente de mdquinas-herramien-
ta cldsicas en lo refeferite al mecanizado. En lo cc;ncemiente al transpoi‘te
de materiales (segunda columna) se podrfian citar las cintas transportadoras
al igual que toda suerte de vehiculos motorizados tales como los puentes-gria
o los elevadores. Notemos al pasar que existen pocos instrumentos de medida
mecanizados (por ejemplo: balanceadores de embragues). En lé:'gran mayoria de
los casos la medicibn es tribufaria de operaciones manuales efectuadas por
medio de herramientas o calibres.

Cuadro N°1

GRADO - FILIAL TECNICA -
DE —=
MODERNIDAD | Comando Transporte ' |Medici6n

PRIMERA Autémata

AUTOMACION | programable Manipulador Palpédor

INFORMA- | Comando Robot

TIZACION | numérico Visualizac.

| INTEGRACION Taller flexible Cad/Cam
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El cuadro se inicia recién a partir de las méiquinas automatizadas y, en
particular, de aquellas que hemos podido ver en acci6én en Argentina. En mate-
ria de mecanizado, la primera generacién de la automacién informatizada::es-
aquella, principalmente, del autfmata programable. Estos se colocan al centro
de la miquina herramienta permitiéndole repetir un mismo ciclo de operaciones.
El aumento de las capacidades de tratamiento y de memorizacidn.ofrecido por
la informatizacién ha permitido cambiar la naturaleza de dichos autématas y
producir las miquinas de comando numérico. El autémata programable da instruc-
ciones simples que se adaptan bien a las caracteristicas de la miquina espe-
cial, es decir, de una miquina compleja pero limitada a la produccidén de una
solé pieza. La informftica del comando numérico permite en cambio infinidad
de movimientos variables y se adapta mejor, por eso mismo, a la miquina uni-
versal. Con el comando numérico aparecen-ﬁéquinas que son aun mids universales
que las méquinas-herramienfd clésicas y permiten realizar en conseéuencia un

mayor n{mmero de operaciones.

En lo concerniente al transporte,'épéfeciepon primero los brazos manipu
ladores que permiten extraer piezas de las prenéas o de moldes. Dado que to-
man las piezas en su matriz, tales manipuladores no necesitan tener en cuenta |
las desviaciones eventuales de la posiciéﬁ'&e aquellas. Su programaci6n se
restringe a 13 modificacién de la mano en funci6én de la forma de la_pieza.'A
pesar de la simpleza’del principio éutomético estos brazos brindan un gran.
servicio a tal punto que, én las fébricas visitadas, a menudo se los denomina
robots. En efecto, su utilidad reside sobre todo en que permiten reducir el

ntmero de puestos en sectores de trabajo mon6tonos y de ambiente nocivo (pren
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sas, fundici6n). La etapa que sigue a &sta es la del robot propiamente dicho:
Hemos tenido ocasién de ver varios robots de Gltima generacién en Argentina.
- Dos de soldadura contfnua, uno de soldadura por puntos y ;i.ncb de pésiéiona-

miento de elementos electrénicos sobre cartas de circuito impreso. (¥*)

Seguramente existen otros pero puede afirmarse que la mayorfa se concen |
tra en los sectores metalGrgico (en particular en el automotriz) y electréni-
co. En lo esencial el robot efectlia movimientos analSgicos respecto de 165 hu
manos . Puede aprehenderlos a partir de desPlazam_iérrtos cmandadés manualmente.
La realizaci6n de tales perfomancéé exijé'una parte informitica mis compleja
y de mayor pesc; que en el comando numérico. Aunque el principio es en si mis-
mo simple, la programacifn es en realidad mucho mis delicada que en el coman-

do numérico.

-

Los instrumentos de 'medida se transforman con la autbmacidn. Todo aut6-
mata digno de ese nombre necesita informaciones sobre el entorno en que opera:
ofrecérselas es el rol de los palpadores. Estos pueden ser simples contactos
eléctricos tales como aquel que registra que la puerta de un ascensor‘ estéd
bien cerrada. Pueden ser mis complejos: c€lulas fotoeléctricas, indicadores
de posicionamiento, de desplazamiento, de velocidad, de temperatura, de com-
posicién de la atmbsfera, etc. La introduccién de 1la infqrm&tica en los ta- |
lleres aporta asi una revoluci6én con la aparici6n de instmnen‘tos' de medida
que disponen de una capacidad de célculos y de visualizacione_s.. Estos apara-

tos permitén calcular los diferentes perfiles de una pieza a‘ partir de un pun

(*) Tres de los cuales, altamente sofisticados, se encontraban asociados con
»--yn gistema de concepcidén asistida por computadora.
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to de referencia espacial. El aparato emplea un sistema 6ptico de rayos lumi-
nosos y de células fotoeléctricas ligado a un calculador electrénico que le
permite tomar dichas ﬁedidas. Hemos podido observar varios ejemplares de esté
tipo entre los cuales habia uno construido por su propio utilizador a partir
de un sistema 6ptico adquirido en Buropa y un calculador de,prqduccidn nacio-
nal. Aun cuando la independencia’tecnolégica no tuviese ningﬁn.sentido, taleé
incursiones en la produccién de automatismos son una condicién importante para

el dominio de las nuevas tecnologfas.

En fases mis evolucionadas,'cuya'presencia hemos podido verificar en Ar-
gentina, el aparato es capaz de producir directamente una representacién espa-
cial del objeto gracias a una mesa trazante que se le adjunta. Tales sistemas

se aproximan mucho al del Disefio Asistido por Computadora. (CAD, en inglés).

En efecto, basta con introducir medidas ficticias para que el instrumento per- -

mita el disefio de una nueva pieza.

La Gltima fila de nuestro cuadro encarna menos una realidad que una po-
sibilidad. Actuélﬁente se dispone ya de instrumentos para producir cilculos
de piezas aun no fabricadas, de aparatos para fabricar piezas a partir.de
cdlculos y de equipos capaces de desplazar automiticamente tales piézas de
una miquina a la otra. Con esos elementos, grande es la tentacién de ligar-
los en un conjunto creando un tgller automitico capaz de realizar cualquief
objeto sin otra intervencién huhanA"qué"la consistente en crear el model@ééon
una computadora y dar la orden de producirlo. Esto se‘denominéfManufactgfgiAé
sistida por computadora (CAM, en inglés) y en su versifn més lograda,‘Taller
Flexible (F.M.S., en inglés, de Flexible Manufacturing System). Hemos tenido

-1a ocasién de visitar una empresa metalfirgica argentina que dispone de alre-
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dedor de cuarenta equipos de control numérico y dice poseer un sistema CAD/CAM.
En realidad el sistema se limita a su primera parte (terminales grificas de
disefio y produccién de cintas perforadas a partir.de éste) pues la programacitn
de las miquinas aun no se efecta diréctamente, desde la computadora centrai.
Es necesario trasladar las cintas pérforadas hasta la miquina y verificar alli
los eventuales errores de la programacifn. Pero son muy pocas las empresas que,
a escala mundial,.ostentan un grado tal de.integraci6én. Los progresos en este
dominio son en la actualidad muy répidos y presagian una mucho mayor difusién
del método en su versién integrada durante los.pr6ximos afios. Sucede aqui algo
comparable a 19 que se ha dicho respecto de los brazos manipuladores. Los ser-
vicios brindados por la concepcién asistida por computadora son de una utili- |
dad tal que los usua;ios sucuimben a la tentaci6n de asignarle propiedades que

. son propias de un nivel superior de automatizaci6n. En cuanto a los talleres -
flexibles, estos son atn,mas un objeto de experimentacién que de préduccién.

En efecto, incluso en los paises que-han avaniado mas en esta direcci6n, los
problemas de gestién iﬂfbrmética de la masa de informaciones necesarias para

el funcionamiento de estos conjuntos complejos est4n lejos dehaber sido resuel

tos.

La integraci6n pertenece sin duda al mafiana. En lo imnmediato nos parece
que los progresos mayores se asociarin con combinaciones menos ambiciosas de

los instrumentos mencionados en nuestras tres diferentes colummnas.

ELECCION DE LAS TECNOLOGIAS A ESTUDIAR
El cuadro que presentamos a continuacién resume lo que acabamos de decir

sobre los niveles de automacién en los dominios de actividad cubiertos por
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nuestra inveétigacién. *)

Cuadro N°2
GRADO FILIALES TECNICAS
DE
AUTOMACION | Mecéanica - Quimica Bancos
MECANIZACION | Maquina- Laboratorio |Calculadora

herramienta

AUTOMACION | Comando

PARCIAL | numérico, | --~--- - | Computadora
robot
AUTOMACION | Taller | Proceso Billeterias

TOTAL flexible automiticas

Puede verse con facilidad due.estas.tres ramas de Aétividad se encuen-
tran en estadios muy diferentes de automatizaci6n. Lo esencial de la quimica
se efect(ia de manera enteramente automitica incluso si hemos visto talleres
cuya produccién se asemeja mis a la de un laboratorio que produce a escala
nacional (de lo cual resulta, una vez mis, esa opcién dudosa que justifica
precios de venta exagé;ados para asegurar una produccién nacional). La mecé-
nica es, por su parte, el dominio de la mecanizacién y est4 entrando de lle-.
no en una revolucién que solo la conduce, sin embargb, a la automacién par-

cial, Los talleres flexibles forman parte, como hemos dicho, de la prospecti-

(*) Los criterios de eleccidn que aqui se mencionan fueron elaborados en el
curso del trabajo exploratorio. Si bien habiamos previsto en ese entonces
estudiar el sector bancario, optamos finalmente por centrarnos solo en el
industrial. A pesar de ello nos parece interesante conservar en este ca-
pitulo metodol8gico, nuestras disquisiciories iniciales acerca de la moda-

lidad que reviste la automacidn en los servicios administrativos.
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va de los paises mis desarrollados y, a fortiori, de aquellos como el que

nos ocupa en esta investigacién. La situaci6n es muy heterogéﬂea en los ban-
cos en los cuales la mecanizaci6n nunca signific6 gran ccsa en el marco de -
tareas predominantemente manuales (0. 1o que es igual, intelectuales). Ac-
tualmente, asistimos a la introduccién masiva de una automacién parcial

pues la computadora toma a cargo toda una parte de la escritura y de los c4l
culos efectuados en otro tiempo por los empleados. Es interesante sefialar tam
bién que aparecen fa en Argentina automatismos totales con la aparicién de bi
lleterias automiticas que permiten efectuar retiros de fondos sin otra inter-
vencién humana, es verdad, que la consistente en efectuar la demanda de modo

codificado,

En funcién de lo que acabamos de decir, seria dificil justificar la res-
tricci6n de nuestro estudio a un nivel de automaci6n determinado. la mecaniza
cibn practicamente no existe en los bancos, la automatizacién parcial es un
concepto desconocido en la quimica y 1la automaéién completa una quimera en la
mecénica. Seleccionar nuestros casos segin un grado de automatizaci6én determi
nado equivaldria a eliminar de entrada ciertos sectbres importantes de la ac-
tividad econémica y no corresponderia a nuestra opci6n, consistente en elegir
lo que es nuevo y problemitico. El comn denominador mis interesante para
nuestro prop6sito es, con seguridad, el paso hacia la informatizacién. Esta

revolucién tecnol6gica transversal la describimos en un tercer cuadro.
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Cuadro N°3
GRAMO 'FILTALES TECNICAS |
MODERNIDAD Mecanica " | Quimica Bancos
Mecanizaci6én |Méquina | .
herramienta * |- =~ """" .| Calculadora
Primera Autémata | Autémata |
Automacidn programable programable
Comando . . :
.o Pilotaje
Informatizaci6n r&ggxgilco automaitico Computadora ’

NOTA: La fila inferior del cuadro reune las tecnologias seleccionadas.

A diferencia del cuadro N°2, la primera automacitn (paréial) no corres-
ponde aqui a un recorte funcional sino a una temporalizacién de los cambios.
La actividad quimica ingres6é de e;ltrada en una automacién muy avanzada (la
que en el cuadro N°2 denominamos tptal). Desde. hace cierto tiempo esta auto
macién beneficia de la presencia de aut6matas programables del mismo tipo de
los que hemos descripto al referirnos a la mecinica. En realidad, la quimica
no esperd el advenimiento de‘.tales autdﬁ{afas péra alcanzar un funcionamiento
en proceso continuo, es decir, un estadio de automacién cuasi completo. La
entrada de la informitica permite la instauracién de sistemas de pilotaje au-
tomitico del mismo tipo’ que los que funcionan en los aviones modernos. Estos
instrumentos tienden a tomar a cargo todés las deé:is'iones necesarias para el
mantenimiento del flujo de produccién seg(n las normas que correspondan. I-
dealmente hablando, permiten prescindir del piloto humano que solo es manteni

do con el objetivo de lograr una optimizacién aun sﬁperior y también porque
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no se admite dejar un sistema tan peligroso en manos no humanas. En el cono
sud de América aun no hemos encontrado tal tipo de automatismos pero no nos
extrafiaria hallarlos pues son ya muy corrientes en Eurépa'en 1la quimica, en
la produccién de energia y en la industria de 1la alimentaci6n. Las usinas

nucleares argentinas se incluyen sin duda en este casillero.

El hecho de eiegir‘ la informatizaci6n prése;lta ventajas de facilidad.
Cualquiera sea la rama elegida encontraremos bajo diferentes formas la misma
tecnologia y, de ese modo, nos enfrentaremos a los misﬁros problemas. La faci-
lidad no es, sin embargo, jﬁstificaciGn suficiente para una elecci6n. Es el
aspecto estratégico de la conversi6n que impone la informédtica el que nos
empuja a mirar de mas de cerca cémo, en ciertos casos, se puede llegar a ven

cer los obstdculos para el buen funcionamiento. de tales miquinas.

Es este el objetivo el que creemos posible alcanzar mediante la construc

ci6n de diagramas sintéticos que‘ efectuamos en el préximo capitulo.



IV. TRATAMIENTO DE LA HIPOTESIS: LA CONSTRUCCION SOCIAL
DE LA TECNOLOGIA A LA LUZ DE LOS DIAGRAMAS,
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IV.1. EL MODO DE CONSTRUCCION DE LOS DIAGRAMAS

A modo de presentaci6n de los datos, vale la pena recordar en pocas pala
bras el contenido de cada ﬁna de las operaciones descriptas en un punto ante-
rior, aportando algunas precisiones pricticas sobre el modo como construimos
los diagramas. A las siete operaciones ya citadas agregamos aqui otras dos
(N° 8 y N° 9), implicadas en cierto modo indirectamente con la historia del
equipamiento. Se trata de la formacién del personal y de la concepcién de
nuevos productos. La primera de ellas tiene una relacién evidente con el pro
blema que se trata en la investigacién y creimos que era Gtil registrérla en
la medida que su modalidad se ajustase a la que pred1ca nuestra h1p6te51s de
trabajo. En cuanto a la concepcién de nuevos productos, la hemos tomado en
cuenta solo en la medida en que estuviese vinculada con 1os avances obtenidos

en el dominio de la técnica de produccién.

Los diagramas comportan entonces nueve funciones efectuadas dentro y
fuera dé la empresa referidas al equipo elegido. Las funciones pueden corres-
ponder a las actividades de un sector especifico dentro de la empresa pero
este hecho no es de ﬁingﬁn modo necesario; en todo caso, cuando nos referi-
mos a una funcidn (por ejemplo, la del mantenimiento]; jamds la asimilamos al

servicio correspondiente.

La funci6n central de los diagramas es la concerniente al "manejo'' de

la miquina. Lleva el nfmero cuatro y se sitia visualmente siempre en el cen-
tro del diagramé. Se vinculan con ella todas las operaciones de manejo no

incluidas en la definici6én de cualquiera de las otras operaciones a las cua-
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les nos referiremos a continuacién.

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 miquina en produccifn efectiva.

N° 1: La decisién comprende la elaboracién del estudio de requerimien-
tos y el estudio de factibilidad que han preparado la decisi6n de inversidn.
Por hip6Stesis, consideramos importante que las informaciones producidas en
dichos andlisis puedan ser restitufidas 1uegd a los actores de las funciones

siguientes.

N° 2: La'concepcién se sitfia engeneral en el proveedor del equipo pero,

por supuesto, el cliente puede haber estado asociado con elia. Se trata de
todo lo relacionado con la concepcién y la fabricaci6én del equipo proyectado.
La concepcién tenmiﬁa alli donde comienza la instalacién. Una interrelacién
de saberes con esta Giltima fase significa que se es capaz de obtener toda la
informaci6n que se desee sobre el disefio del equipo o sobre las decisiones

técnicas que esta supuso. La,concepcién incluye también el soft de base.

N° 3: La instalacién comienza en el momento de la llegada a la empresa

de la primera pieza componente del equipo. ContinGa con el montaje, los pri-
meros ensayos y la puesta a punto., Dado que se trata de una decisi6n un poco
arbitraria del observador, la separacién entre las fases de instalacién y ma
nejo debe realizarse en funci6én de apreciaciones razonables y de la claridad
de 1a exposiciéh. Al margen de ello,_debe quedar claro que una vez tomada la

decisi6n el corte temporal es absoluto. A partir de la fecha elegida ces6
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la instalaci6n y comenzaron las funciones 5, 6 y 7. Antes de dicha fecha,
todo lo que pudiese relacionarse con dichas funciones se incluyen en la nG-

mero 3.

N° 5: El mantenimiento comprende las intervenciones de rutina y aque-

llas que se realizan cuando tienen lugar pequefias o grandes roturas. Exclu
ye la programacién pero incluye las intervenciones sobre los componentes e

lectrénicos.

N° 6: La programacién incluye todos los programas confeccionados lue-

go de la instalacién pero excluye todo. 1o tocante al soft de base.

’ - - ' . -
N° 7: Las modificaciones incluyen todo lo concerniente a cambios. en

la estructura del equipo o del soft de base. Abarcan también los cambios de
materia prima pero en la medida en que no corresponden a una blisqueda de
modificaciones en el producto, sino, en cambio, a la fabricacién del mismo

producto a partir de materias mis adaptadas o mis econdmicas.

N° 8: La formacién involucra las operaciones formales de formaci6n.

Por esta razdn es coordinada en general por un servicio especifico. En con
secuencia, no incluimos en ella lo resultante de la experiencia adquirida
en el puesto de trabajo o por haber participado en alguna de las funciones
que hemos ennumerado. La'incorporacién de esta funci6n eh el diagrama tie-
ne por objeto verificar si se han realizado operaciones formales de forma-
cién en relacién con el proceso de incorporacién y puesta en funcionamien-
to de la mﬁquiné. Puede suponerse que en general este no serd el caso pero

nos parece itil intentar verificarlo.
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N° 9: La concepcién de nuevos productos qﬁé se sitGa en el final del

proceso estudiado, deberia corresponder a un cierre del 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 la empre-
sa sobre la existencia de nuevas posibilidades de las cuales no se tenia
nocién antes de familiarizarse con sus caracteristicas. La capacidad de de
sarrollar nuevos productos en correspondencia con las virtudes del equipo
es sin duda de gran valor para la empresa que la posee. Nuestro interés se

centra en este punto sobre la existencia o no de dicha capacidad.

[ 4

LAZOS COMPLETOS representan un intercambio sin re

ticencias de los saberes acumulados en ocasi6n de dos funciones distintas.
Utilizamos un trazo completo'cuando una misma persona ha participado de ma
nera inteligente en dos funciones. distintas y ha incorporado los saberes a
cunulados en el curso de ambas. Utilizamos también un trazo pleno cuando
entre dos actores asociados con dos funciones distintas existe una relaci6n
tal que les permite tener acceso cuando lo desean a los saberes que se han
constituido en la otra fase. Conviene precisar que.nuestro objetivo ﬁo es
verificar la existencia de las- relaciones parciales que es dable encontrar
siempre a lo largo y a lo ancho (y hacia afuera) de toda organizacifn; se
trata, en cambio, de examinar concretamente la extensi6n de un saber colég

tivo y la forma que lo sustenta.

LAZOS INTERRUMPIDOS - - - - - /- -~~~ - este modo de graficacién es
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utilizado solo cuando se desea dar cuenta de una relacifn que existe de mo-

do formal pero no permite en los hechos un real intercambio de saberes. Es-
to puede suceder por falta de confianza, por cédlculo estratégico o por impo
sibilidad mutua de comprenderse. La existencia de este tipo de problemas es
la prueba de que la traduccién no puede fomentarse por decreto. Intercambiar
saberes implica aceptar perder el beneficio ael control de una.zona de incer
tidumbre y un gesto de 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 mAquinas a que aludimos se encuentran situadas en un mismo ta
ller de una gran empresa localizada en uma provincia cordillerana. El traba

jo monogrifico ha estado a cargo de Jorge Walter.

El taller en cuestibn es el mas pequefio entre los cinco que posee la
empresa caracterizada por un empleo masivo del comando numérico (cuarenta
de sus méquinas; muchas. de. gran. tamafio, estfin asi equipadas). El estableci-
miento, que se especializa en mecfnica pesada y de precisifn, naci6 y crecid
en su actual especialidad sobre la base del mercado nacional creado por la
obra pGblica y las fabricaciones militares. Actualnente ha extendido su ac-
tividad al dominio civil y coloca buena parte de su produccién en el extran

jero.

El taller contiene seis fresadoraé de origenes diversoS (japonés, ita-
liano) pero con sistemas de comando numéricos similares provenientes de un
tinico fabricante norteamericano. En efecto, la empresa ha logrado homogeneizar
casi completamente la parte electr6nica de sus miquinas-herramienta. Dicha
homogeneidad explica quizis el buen dominio de las posibilidades que esta 9.
frece y que la empresa se haya lanzado a la concepcibn asistida por compu-

tadora realizando asi los programas de las fresas.

Este punto se centrari sobre trés”de las seis fresadoras, que han sido
seleccionadas con la idea de mostrar las diferencias que puede haber entre
logros técnicos obtenidos en un mismo contexto. El primer caso, verdadero

éxito en un mecanizado complejo, se asocia con un dominio colectivo de la
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tecnologia empleada. E1 segundo trata sobre el lanzamiento de un nuevo pro
ducto y el tercero es un caso de dificultad para reparar un disfuncionamien
to. En los dos filtimos casos se observan problemas en la transmisién de co-
nocimientos entre las personas involucradas. Las tres situaciones presentan
grandes contrastes a pesar de que tienen lugar en un mismo taller dirigido-
por un Ginico jefe. Como veremos, aunque las miquinas son muy parecidas y
tienen diferencias no muy marcadés en cuanto a la fecha de instalacién, po

seen, cada una, su propia historia.

EL FRE'SADO DEL ALABE DE UNA TURBINA

Bste caso muestra con cléridad la relaci6n entre una buena fluidéz or
ganizacional que permite los intercambios de saberes y un buen dominio de
las posibilidades de la tecnologia‘. La miquina ha evolucionado fuertemente
a partir del momento en que fue comprada. La m&quina, que ha sido destinada
a la produccién de hélices de turbina para centrales hidroeléctricas, debe
mecanizé.r una forma compleja que seria muy dificil de obtener piloteéndola
manualmente. Bl servicio de mantenimiento debi6 incrementar con rapidez la
capacidad de memoria del comando numérico pues el médulo provisto por el fa
bricante americano no permitia éfectuar los cllculos indispensables acumu-
lando una cantidad tal de datos necesarios. La miquina fue integrada luego
en el sistema de concepci‘Gn asistida por computadora que posee la empresa.
Sus programas son producidos directamente por el sistema informitico que di
sefia el plano de la turbina a realizar. Dicha integracifn alin no es complets

-aunque prevista- pues el programa es realizado en un lugar y luego trans-
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portado hasta la mfquina bajo la forma de cintasmagnéticas para ser recién
entonces cargado en ella. Poco a poco, el servicio de programaci6én adquiri6
autonomia respecto a los programas adquiridos bajo licencia al realizar por

si mismo una parte creciente de la programacién.

Cabe destacar que dicha autonomizacibn ha significado, en lo que res-
pecta al &labe, aumentos de la productividad del orden del 30 al 40% gracias
a un redisefio de los programas que ha-permitido explotar al miximo las virtu .
des de una miquina de Gltima generacién y caracteristicas ﬁerfECtamente adap
tadas al producto en cuestién. Gracias a ello la empresa ha desarrollado ni-
veles de productividad altamente competitivos internacionalhente y ha ganado

licitaciones en las cuales estaban presentes los gigantes mundiales-de¢ 12 es:

- pecialidad, S .
DIAGRAMA: (Fresado de los alerones de turbina).
MANTENIMIENTO
VU s
{5 |
INSTA- ( 3 : : MODIFICACION
LACION T ' ) ‘
(1\-/: - | O CONCEPCION
‘ ' : 9 DE NUEVOS
MANEJO PRODUCTOS
4
CONCEP- @ : FORMACION
CION 5 _.

PROGRAMACION
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Notemos en primer lugar que al margen de la formacién -que no ﬁa estado
nunca formalmente implicada en la constitucién de esta unidad- el resto de
las funciones aparece ligado por trazos continuos. Una de ellas ve converger
sobre si la mayor parte de.los.sgberés constituidos o empie;dos en torno a
este equipo: se trata del mantenimiento y, mds precisamente, de la persona
del Jefe de Mantenimiento que aparece invistiendo claramente el rol de traduc
tor central. Otras dos personas se hacen cargo también de funcibnes de traduc
ci6én importantes, En primer lugar, un responsable de la compra de miquinas
que habia ocupado anteriormente el puesto de Jefe de Mantenimiento siendo, en
ese entonces, ?llsuperior jerérquico del jefe actual. En segundo lugar, el Je
fe del Servicio de Programacién sobre el cual convergen -como en el caso ante
rior- tres lineas continuas. Retomemos ahora el andlisis de este proceso de

construccién tecnolégica.

El especialista en COMPRAS es el autor del anilisis de requerimientos sQ
bre cuya base se adquiri6é la miquina. A partif de &1, recogi6 la informaci6n
necesaria sobre las alternativas.ofrecidas por los fabricantes y negoci6, con
quien resultd finalmenfe'elegido, ios detalles de concepci6n de la miquina y
su precio. El jefe de mantenimiento tuvo participacién én"ei estudio de reque
rimientos y realizd a continuacién un curso de fbrwaciéh_te6rico-préctica de
tres meses con el fabricante del.comando ﬁumérico.-Ames individuos se reen-
contraron en ocasifn del seguimiento y control del montaje del equipo en los

talleres del fabricante..

La colaboracién actual entre estos dos individuos ha sido seguramente

facilitada por el vinculo que desarrollaron cuando trabajaban juntos en el
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mismo servicio.

El especialista en la compra de miquinas, que obtuvo una maestria en In
glaterra con uno de.los expertos mis importantes en la materia, estima funda
mental poder estar presente en el momento en que la miquina se fabriéa y se
monta. Su técnica consiste en hacerse aceptar por todo el mmdo en los talle ;
res del fabricante y, en particular, por los operarios, con los cuales procg;
ra convivir el mayor tiempo posible asimilando sus modos de vestir y de com-k_
portarse. De este modo, logra obtener informaciones muy valiosas sobre las
posibilidades y limites del equipo comprado y puede encontrar interlocutores ?
confiables que con un simble 1lamado telefénico le.explicarén cémo résolver

los problemas para &l nuevos -que.eQéntualmente se presenten-.

El jefe de mantenimiento ha sido responsablé de la INSTALACION, 6peraf
cibén en la cual ha colaborado el especialista en campras. Un buen contacto
con los técnicos instaladores extranjeros le permiti6 efectuar un entrena-
miento en las técnicas de ajuste mediante rayo liser. Participé igualmente
en la instalacién, aunque en mucho menor medida, el obrero actualmente asig-
nado al puesto. Sus observaciones acerca del mecanizado fueron en algunos ca
sos atendidas por los técnicos extranjeros responsables de la fabricacién de

la pieza de prueba.

Cabe destacar que el equipo, que ha sido concebido para realizar mecani
zados de alta precisi6n, se mantiene actualmente en sus pardmetros de equi}i
brio. La MODIFICACION de la capacidad de memoria de la parte electr6nica ha
sido obtenida gracias a un buen contacto entre el mantenimiento y la PROGRA- -

MACION. El jefe de programaci6n participa en el sistema de concepcién asis-
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tida por computadora y en la CONCEPCION DE NUEVOS PRODUCTOS, que es una apli
caci6n natural de dicho sistema. El disefio y la programacién asistidas del

mecanizado del &labe son su obra personal. En efecto, el dominio de la técni
ca de disefio y progfamaci6n asistidas por computadora se lograron gracias a
la realizacién de reuniones si'steméticas de intercambio de informaciones en-
tre los diferentes usuarios del sistema (conceptores, programadores) realiza
das a lo largo del afio que sigui6 a la recepcién del equipo. El conocimiento
que el jefe de programadores adguix;iG en dicha ocasi6én acerca de los proble-
mas de disefio es 1o que le permiti6 asumir personalmente dicha funci6n en el

caso del &labe,

La presencia del jefe de programadores expiica también, por ﬁltiand; la
existencia de un lazo continuo entre su funci6én y la del MANEJO. En efecto,
una de sus mayores preocupaciones es la de mantener tjna relacién de intercam
bio fluido con el operario que, en este caso, manifest6 estar siempre.dispueg
to a dar su opini6én cuando esta puede colaborar para wwa mejoré de los progra

mas y le es solicitada con dicho fin.

La empresa posee un servicio de FORMACION donde se dictan cursos sobre
soldadura y sobre la técnica de operéci6_n del control numérico. Los primeros
tienen un caricter mis estable qu;a los segindos, mis ligados a las necesida-
des coyunturales de reclutamiento. De todos modos, dicho servicio no aparece
asociado directamente con ninguna de las operaciones vinculadas con el equi-

PO que aqui nos 6'cupa.

EL FRESADO DE LOS COMPONENTES DE UN COHETE PARA USOS CIVILE‘S

Esta miquina, destinada ini_cialmente a la fabricacién de 4dlabes, es ge-
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mela de la citada precedentemente. Se trata de una fresadora de muy alta pre-
cisibn con tres ejes de trabajo -tanto de la herramienta como de la mesa de
trabajo- que pueden actuar simultineamente. La miquina produce actualmente
componentes de aluminio que poseen espesores a menudo sumamente pequeﬁos El
presente anilisis se limita a lo concerniente a la 1ntroducc16n en proceso

de este nuevo tipo de piezas. El diagrama seria parecido al de la miquina '
precedente éi atendiésemos solo al periodo en que en la que aqui nos ocupa

se fabric6 el dlabe. Una de las diferencias fue por ejemplo la ausencia del

operario que trabaja en esta méqliina durante la INSTALACION de la misma.

DIAGRAMA (Fresado de componentes de un cohete).
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Esta miquina ha sido objeto de desarrollos muy interesantes en lo con-
cerniente a su PROGRAMACION, a la seleccién de herramientas y a la concepciiin
de porta-piezas pero al precio de enormes pérdidas de tiempo por causa de una
gran improvisacifn en el lanzamiento del operativo. Observamos una muy fuerte
relacifn entre el programador asignado a la miquina y el operario responsable
del Manejo. Esta relacién parece sin embargo un poco exclusiva. Ambos indivi-
duos han trabajado codo a codo para intentar resolver problemas técnicos que
" parecen ligados a una falta de informaciones sobre el cd@ortamiento de la
materia prima. En esta relacibn el operario eé el motor de los intercambios
pués el programador se coloca a su disposicién para escribir los programas
que solicita e introducir las modificaciones que juzgue necesarias. Esta for
ma de relacién entre un 0pefario y un programador no parece ser la habitual
en esta empresa. En el diagrama es indicada con un trazo particularmente den

SO.

Las dificultades que implicaba este tipo de mecanizado fueron répidamer_l
te identificadas por los dos actores mencionados. Efectuaron entonces una de-
manda formalpara que se haga venir un técnico de la empresa poseedora de la
licencia del producto. (o para enviar uno propio al extranjero). El pedido ob
tuvo el acuerdo del jefe de MANTENIMIENTO asi como también del jefe de pro-
gramacién pero fue aparentemente mal defendida pues no dio lugar a ninguna
respuesta, positiva o negativa, de parte de los responsables de la planifica
ci6n de la produccién. La incapacidad para obtener las informaciones necesa-
rias que detenta el propietario de la licencia es indicada en el diagrama me

diante un lado interrumpido ertre la programacién y. la CONCEPCION DE NUEVOS
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PRODUCTOS.

Las personas involucradas consideraban que el aprendizaje resiizado du-
rante este largo periodo de ensayos y errores no podia justificar las grande
pérdidas financieras que resultaban de la subutilizacién de un equipo tan ros
toso. Nosotros estimamos que la relacién un poco excluyente entre el progra
dor y el operario puede haber contribuido a aislar dicha célula del resto de
taller, lo cual no permitid encontrar un traductor Pertinente en el momento
en que fue necesario elevar el problema hacia instancias de decisi6n superio-
res. En una monografia mas detallada damos cuenta tambi&n de 1a existencia de
problemas de organizacifn situados a nivel gerencial de los. que resulta a me-
nudo una mala'transmisién de los pmjblemas, lo cuél no, favofece, como es ob=
vio, la operacién de traduccifn que debe tener lugar en dichos estratos (por
ejemplo: planificacibn, métodos). Pero para que una demanda se abra camino en
dichos niveles es necesario probablemente que quien la presente esté intima-

mente persuadido de su importancia (al menos para si mismo).

EL FRESADO DEL RODETE DE UNA TURBINA HIDROELECTRICA

Esta miquina es menos sofisticada que las dos precedentes. Si bien posee
tres ejes de trabajo, no pueden ser movidos simultfneamente. Su precisi6n es

menor pues ha sido adquirida para una tarea que requiere sobre todo una gran

robustez,

A diferencia de una miquina gemela instalada a su 13:1&6 en el mismo taller
y por los mismos técnicos extranjeros, la que nos ocupa ha tenido desde el co

mienzo un comportamiento irregular y algunas fallas de importancia cuyas con-
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secuencias habian sido controladas gracias al cuidado especial puesto por los
operarios. A pesar de sus problemas, las "urgencias" de la produccién habian
impedido su retiro para una revisifén y un ajuste generales en los talleres de

mantenimiento.

Un buen dia, se produjo un violento chodue herramienta-piéza que resond
fuertemente en un taller silencioso pdr la hora tardia en que tuvo lugar, El
jefe del taller, sintiéndose obligado a dar cuenta del mismo ante sué supéric_:
res, deposit6 la responsabilidad del mismo en el operario, que parecia'\nmy fa

tigado, demandando su despido. . b \\

El gerente’a quien se elev6 la demanda pospuso su decisibén a la espera \\.\
de un diagn6stico del servicio de MANTENIMIENTO. Mientras esto sucedia el o-
perario fue 'degradado' a tareas de cadete. La reparaci6én dur cuarenta dfas
durante los cuales el servicio de mantenimiento identificd numerosas fallas
interconcectadas referidas tanto a la pérte mecénica cdqp a la electrfnica
del equipo. El operario. fue absuelto y volvié a ocupar el mismo puesto de tra

bajo.

Ahora bien, cuando la miquina es puesta nuevamente en funcionamiento los
problemas se reiteraron y se decidib entonces suprimir parcialmente el auto-
matismo adoptando un manejo "paso a paso" bajo la exclusiva responsabilidad

del operario.:.

(Ver Diagra:ﬁa en pagina siguiente)
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DIAGRAMA. (Fresado de un rodete de turbina)

MANTENIMIENTO
{ s
INSTA- ' MODIFICACION
LACIO
) @
= CONCEPCION -

DE NUEVOS

1 MANEJO PRODUCTOS
COMPRA 4 @

O— ®
CONCEPCION ' '
10 : FORMACION

PROGRAMACION

Lo que mis llama la atenci6n cuando Se éompara este diagrama con los dos
precedentes elaborados en el mismo.taller es la ausencia total de comunicaci6én
entre la parte PROGRAMACION—MANEJO y la parte MANTENIMIENTO-INSTALACION. Esto
se explica principalmente por la intervencién autoritaria de la jefatura del
taller que, por ejemplo, impidi6 la presehcia del operario en el momento de
la reparacién de la miquina. Como es habitual,A la preocupacién por identifis
car al culpable se opone aqui también al intercambio libre de informaciones. |
La decisifn depasar a un manejo 'paso a pasd'' ha sido tomada por el jefe con -
el acuerdo de la jefatura de mantenimiento sin que mediare una consulta a los
operarios. En realidad, la decisién de desconectar una parte del automatismo

parece derivar 16gicamente de otra desconexi6n, también impuesta autoritaria-
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mente, en las comunicaciones entre manejo y mantenimiento.

Pareciera igualmente que el servicio de mantenimiento no ha logrado ob
tener las informaciones necesarias por parte de los vendedores del equipo a
los efectos de su reparacién. Esto estid indicado mediante un trazo cortado
entre mantenimiento y CONCEPCION. Cabe recordar, sin embargo que la miquina
gemela instalada en la vecindad no padecia de los mismos problemas. Si nos
atenemos a los testimonios recogidos, podria pensarse también que la ausen-
cia de revisiones generales perifdicas han sido la causa de una degradacién
irreparable del equipo. En el servicio de mantenimiento se nos sefiald que -
éste no era el Ginico caso de un equipo irrecuperable a causa de una falta de
acciones preventivas. En nuestra opini6n, este pﬁnto de vista es demasiado
habitual en las empresas industriales como para que le atribuyamos nuestra
plena adhesién. Para dar mis fuerza a su voluntad de realizar un mantenimien
to preventivo, el servicio de mantenimiento deberia blandir argumentos que
prueben el carécter particularmente urgente de la necesidad de un diagn6sti-
co. Dichos argumentos, en un caso como el que acabamos de presentar, no po-
dr4 obtenerlos del testimonio de los operarios, a falta de Aun}a comunicacién

libre y franca con ellos.

El trazo que une manejo y FORMACION da cuenta de que en este caso la
formaci6n ha estado asociada con la instalacion del equipo. El operario ha
asistido a un curso de tres meses sobre la técnica de operacién del control
numérico que comportaba una fase préctica frente al equipo mismo. Esto Glti
mo fue altamente apreciado por los asistentes al curso (por lo general, téc

nicos recién recibidos) que Lan visto en la formacién un medio excelente de

~
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integracifén en la empresa. Lo anterior hizo posible.también la constitucién
de un grupo de compafieros que ha tenido seguramente un rol de defensa dis-

creto pero eficaz del operario sancionado.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

El contraste entre las tres situaciones comentadas, situadas todas ellas
en un mismo taller, parece perfectamente coherente con nuestra hip6tesis. El
primer caso 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 mayoxia. de las informaciones que poseen los actores de las princi-
pales fases. Dicha céntraéién, en un sistema que bosee numerosas relaciones
cruzadas, se asocia seéﬁramente con la capacidad de modificar el equipo, o,
en otras palabras, de imnovar, produciendo una tecnologia que va mis lejos que
la que habia sido comprada inicialmente. Debemos recordar sin embargo que no
todas las innovaciones provenian.del traductor.central. Su presencia facilita
ba la bGsqueda de informaciones o de ideas faltantes pero, por no éoﬁstituir
un punto de pasaje obligado, se evitaban asi 1os bloqueos ligados con la exis

tencia de afinidades o diferencias personales.

Los otros dos casos muestran que la existencia de cortes en la commica
cidn entre los actores de las diferentes etapas reducen la capacidad de crea-
cién tecnolégica al punto que, en el Gltimo de los casos consignados, impi-
den la utilizaci6n de las posibilidades que ofrece teSricamente la tecnologia
comprada en el exterior. Constatamos principalemnte que la commicacién entre |

mantenimiento y programacién que funcionaba para la primera miquina, resulta-
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ba aqui muy deficiente. Los mismos. servicios no lograban. intercambiar las mis
mas informaciones con respecto a los diferentes equipos que tenian a su car-
go. Esta observacién justificaria pot si sola, si fuese necesario, nuestro
punto de vista metodolégico consistente en focalizar la observacién sobre un
equipo mas que sobre una organizaciﬁn. Lo anterior no equivale a afirmar que
los problemas observados no sean de indole organizacional. Bien por el contra
rio, lo son en gran medida y hemos mostrado‘suficientemente el modo como la
intrusién de la jefatura del taller o del servicio encargado de'lé planifica-
cién podian perturbar la relacién mantenimiento-manejo. Pero cadq equipo tie-
ne su propia héstoria. Cada equipo, cada "'construido tecnol6gico", obedece a

la accibn de actores especificos, internos y externos a la empresa.

Las diferencias notables observadas entre- los tres casos analizados nos
conducen sin embargo a formularnos ﬁna serie de preguntas sobre el funciona-
miento organizacional. de esta empresa. En efecto, hemos observado muy clara-
mente ‘que se superponen en ella jerarquias digtintas cuyos principios de ac-
cién son aiferentes al punto que llegan a interferir unas con otras. Diferen-
tes actores del taller nos expresaban su disgusto por la falta delsenSibilié
dad acerca de los problemas de 1a produccién de la que hacfan géla, por ejem
plo, los responsables de la planificacién. Hemos constatado también que'cier-.
tos gestos autoritarios de la jerarquia de comando podfan poner freno al desa :
. rrollo de un saber colectivo. En una monografia hemos intentado ampliar al
conjunto de la empresa el examen que realizamos aqui en torno a la implementg

ci6én de algunos de sus principales equipos de produccién.



CONCEPCION Y DESARROLLO LOCALES
DE NUEVA TECNOLOGIA. LA AUTOMATIZACION
DE UN TREN DE LAMINACION POR INICIATIVA
DE UN GRUPO DE INGENIEROS ARGENTINOS,
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El tren de laminaci6n del cual nos ocupamos aqui es propiedad de in
gran grupo siderfirgico privado que se encuentra entre los principales hold
ings nacionales. Nacid y crecié bajo la férula de un hombre de negocios au
técrata pero portador de ideas sociales avanzadas que lo ha convertido en
un espacio de pricticas originales en el plano de la gestidn. La monografia
respectiva ha sido redactada en francés por Denis Guigo, investigador del

Centro de Investigaciones en Gestién de la Escuela Politécnica de Paris.

UNA HISTORIA SOCIAL CON ALTIBAJOS

La fibrica fue construida en el Gran Buenos Aires en 1969. Su tren de
laminacién era considerado como el primer eslabén en el montaje de un con-
junto industrial mucho mis vasto, a favor de una politica estatal interesa-

da en la formacién de un secter privado poderoso en la siderurgia.

Durante los primeros afios el patrén de holding se guia por una concep-
cién moderna de la gesti6n: ritmos de trabajo elevados pero con salarios muy
por encima del promeciio y prééticas de gestibn participativas. Esta fase
tropez6 luego con el abandono de los proyectos de ampliécién de las activi-
dades y con el contexto social. En 1974 la fdbrica es ocupada dufante varios
dias en un cuadro de fuerte movilizaci6n que caracterizb el retorno a la de
mocracia y el peronismo. El golpe de estado de 1976 trajo consigo una muy
fuerte represi6én y la fibrica es ocupada militarmente durante varios dias.
Hacia 1980, la direccién del establecimiento decide reanimar la gestibén par-
ticipativa a través, principaimente, de la instauracién de circulos de cali-

dad.
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A pesar de los comentados vaivenes tanto de la gestién social como de
los proyectos de desarrollo, el establecimiento ha(;.e gala de uno de los me-
jores resultados econémicos del grupo y exporta méds de la mitad de su pro-
duccién. Actualmente es objeto de severas medidas de: austeridad propias de’
todo el grupo y es.afectado peridédicamente por huelgas cuyo origén -proble
mas internos del establecimiento o acci6n global de los sindicatos- es di-

ficil de precisar.

LA AUTOMACION DEL TREN DE LAMINACION

La automaci'én realizada consisti6 en lé infroduccién de un piloto auto
mitico que permite obtener una espesura mis constante de la chapa laminada.
Esta informatizacién se produce a continuacidﬁ de una informatizacién muy
avanzada de la gesti6n de la fibrica. 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 &e sus actividades habituales. Cuando en 1982
se decide la automatizacién logran imponer su .idea argumentando que seri me
jor adaptada y supondri menores costos que la oferta a:neriéana o japonesa,
aunque con un tiempo mucho mayor de realizacién y buesta a punto. En efecto,
el proyecto demanda una inversién de un millén y medio de délares cdntra tres

millones que suponen las alternativas extranjeras.

(Ver Diagrama en péigina siguiente).
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DIAGRAMA (aut6mata de espesor de 1a laminadora).
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El proyecto serid considerado ripidamente como un €xito a punto tal que
eventuales compradores extranjeros han tomado contacto ya con la fébrica. No
solamente la empresa ha creado una nueva herramienta sino que ha producido

un equipo vendible fuera de ella..

La direccibn, que temia por la capacidad de sus ingenieros de llevar a
témmino la idea, ha hecho entonces una eleccién que no es solo econémica sino -
que ha permitido reforzar el capital tecnolégico de la empresa. Puede pare-
cer sorpresivo, habida cuenta de nuestras hip6tesis, el modo como los ingenie
ros han trabajado. El equipo de concepcién lo constituian.c_inco‘ _i_ngenieros
que debian probar la factibilidad de su proyecto para lograr que la empresa
decidiese comprometer los fondos necesarios para 11e\'rarlo Aa cabo, El1 grupo

debi6 luchar también para retener la coordinacién de las tareas, rol que pre “
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tendia arrogarse el servicio '"sistemas'. Esta situacién es lo que explica
quizds que el equipo haya trabajado solo, casi en secreto. El diagrama:da
cuenta de lo anterior pues las informaciones se centran en &l sobre el gru-
po de concepcidn. Dicho grupo se las arreglaba para buscar y obtener las in
formaciones que le eran necesarias. Debe precisafse que la gran distancia
existente entre el tren de laminaci6n y las oficinas técnicas facilitaba .
esta blisqueda de informaciones. Por otro lado, los.ingenieros del equipo de
concepcién podian ségﬁif de cerca e incluso asistir al operario encargado

del manejo del tren.

El aislamiento que caracteriz6 este modo de concepcién cre6 sin embar-
go algunés dificultades que fue necesario resolver poco a poco. Los opera-.-
rios, por ejemplo, demostraron una gran reticencia a usdr ei piloto automai-
tico. La introduccién y la salida de cada bobina debian efeétuarlas manual-
mente y muchos de ellos, en efecto, ?referian mantenerse en sistema manual
en el curso del proceso. La calidad de las bobinés.p}ocesadas automiticamen
te era muy superior pero la diferencia no era percibida necesariamente des-
de el puesto de operacién del sistema. Esta dificultad fue supgréda gracias
a reuniones colectivas en las tuales 10s operarios explicaron el porqué de
sus actitudes frente a los conceptores y a sus propios compafieros. Dichas
reuniones modificaronvconsiderablemente la relacifn que prevaleci6 inicial-

mente entre los conceptores y los responsables del manejo de la instalaci6n.

Mis tarde se comprob6 que lo anterior creaba celos e incluso una rivali
dad entre los responsables del automatismo y el resto de la fédbrica y, en

particular, con los servicies de mantenimiento y 'sistemas'. Este problema de
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mostrd ser suficientemente contraproductivo como para justificar la instaura
cidbn de procedimientos obligatorios dé consulta en ocasifn, por ejemplo, de
la introducci6n de mejoras en el equipo. Este hecho ha sido registrado en el-
diagrama mediante una convergencia de las informaciones proﬁeniéntes de 1a

concepcidn y el mantenimiento sobre 1a funcién "modificaciones'.

Las lecciones de &sta primera automatizacidn fueron aprendidas y teni-
das en cuenta en un segundo desarrollo posterior consistente en la automati-
zacién del trabajo de decapado. Afin cuando el grupo de concepcitn se consti-
tuy6 de modo bastante parecido al del tren de laminado, esta vez se instru-
mentaron reunignés de trabajo con todos los servicios susceptibles de apor-
tar informaciones pertinentes 0, simplemente, susteptibles;dé‘ver modifica-
da su actividad por la informatizacién que se gestaba. En el diagrama, este
hecho se refleja mediante una lfnea contfnua que une directamente el mante-

nimiento y la concepci6n.

DIAGRAMA (automacidn del 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 del capital tecnolégico de una empresa haya
sido obtenido por el traBa;jb de un grupo de personas que parecian actuar al
margen de la organizacién. Si dicha marginalizacién hubiese impedido el in-
tercambio de saberes, entonces, con toda evidencia, nos encontrariamos fren -
te a un caso que contradice nuestra hip6tesis. Los dos diagramas muestran
sin embargo que tiene lugar un intercambio entre todés las funciones esen-
ciales. Dichos intercam}'Dios se realizan a través de una centrac16p sobre la
concepcién. Delee ‘nota}'se que es a partir del momento en que esta centracién
comienza a perder su caricter absoluto cuando comienza a pensarse en mejo-

rar o en modificar el sistema.

Digamos por {iltimo, que este es uno de los pocos casos en que la. accién
de la direccibn impulsa con coﬂviccién un incremento de los intercambios de
saberes en la empresa. Dicha accién se aproximé un poco a aquella que pensa-
mos podria realizar un servicio de formacién-concebido como un lugar de in-
tercambio de informaciones (ver nuestro pr6ximo capitulo sobre la formaci6n).
En (ltimo andlisis, estimamos que el éxito obtenido se debe en parte a la
supervivencia de restos de la tradicién participativa. Gracias a ellos los
actores mantuvieron su proyecto alin al margen de la organizaci6én formal pues
conservaban suficiente confianza como para no temer que sus esfuerzos se re-

tornasen contra ellos.



DIFICULTADES PARA ESTABILIZAR EL 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 cuestién. Veamos sus resultados,

En 1977, los militares en el poder se inquietan por la seguridad fron-
teriza. En efecto, el pais mantiene litigios a ese respecto con ‘sus: ve--
cinos y el gobierno decide fijar poblaci6én en todas las zonas de riesgo
para sumar argumentos en favor de sus:reivindicaciones. La provincia misiq-.
nera es una inmensa selva virgen que avanza, en una banda estrecha, entre
Paraguay y Brasil. Los militares deciden instalar una industria pépelera pa’

ra localizar alli un asentamiento de poblacibn.

La empresa se monta gracias a los aportes de capitél de los principa-
les grupos de prensa existentesen el pais. Su destino es la producci6n de
celulosa que, hasta ese momento, no se realizaba en el pais. Asi, mientras.
los planos de las instalaciones son disefiados én Buenos Aires, la empresa
compra bosques inmensos en propiedad de aserraderos o dé particulares. Se
implanta en el extremo norte de la provincia 'donde ocupari en adelante cin
cuenta mil hectdreas de bosques. El 4rbol de base es un pino especial que
crece en siete afios. La fibrica es abastecida medlante una. explotaC16n in-

tensiva de sus bosques y por compras a otros propietarios.

Tras su inauguracién en 1982, emplea cerca de setecientas personas,
si se incluye en la cifra un gran nmero de choferes. El personal proviene
en su mayoria de Buenos Aires, Rosario y Cérdoba. La gesfién de un’peréonal

que ha abandonado las comodidades de la ciudad para instalarse en pleno bos
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que crea numerosos problemas que se han intentado paliar mediante‘larcrea- )
cién de un club de entretenimientos y ofreciendo facilidades para viajar a

la capital.

La empresa es por otra parte uma sociedad anfnima y tal anpnimato se
refleja en una fuerte rofacién de sus hombres. Desde 1977 cambif ya siete
veces de gerente general. Tras.CUatro afios' de funcionamiento, posee ya un
segundo gerente de fabricacién, fnico sobréfiviente del equipo de ingenie-
ros que concibi6 el proyecto original.

La empresa produce placas de ‘celulosa que son utilizadas como materia

L4
prima de numerosos tipos de papel. Tales placas poseen tres calidades dife-
rentes segln su blancura y la mejor de ellas tiene colocaci6n en la exporta

cién.

CONCEPCION Y PUESTA EN MARCHA DE LAS 'INSTALACIONES

A falta de un buen conocimiento sobre la nueva tecno;ogia, la empresa
debe contratar un especialista canadiense. Dicho especiaiista.trqbaja desde
el inicio con un equipo de ingenieros argentinos que partigiparon en todas
las etapas de la concepcifn y la realizacién del proyecto. El equipo és com
prado casi enteramente en el extranjero (principalmente en Suecia). La par-
ticipacitn de los argentinos fue esencial para su formacién. Bl especialis-
ta permaneci6 durante el primer afio que sucedid al lanzamiento de la produg
cidén y es €1 quien}se hizo cargo de la formacién del personal y la concep-

cién de los programas del piloto automitico. Tales programas fueron objeto
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de un "copyright' y la empresa se abstuvo de tocarlos durante mucho tiempo
atin cuando se comprobd que las variables elegidas para dirigir el autémata
de proceso no eran las més pertinentes; Se tom6 partido, en sintesis, por
una participacién en ‘todas las etapas de la produccién. En lo que respecta
por ejemplo a la contabilidad informatizada se prefirié desdrrollar un pro
grama propio en vez de recurrir a uno standard disponible en el mercado.

Sin embargo, el resultado obtenido no fue acorde con lo esperado y los pla

zos de implementacién sufrieron retardos importantes.

A pesar de lo dicho, los fesultad§s de explotaci_én 'parecen satisfacto
rios. La productividad obtenida es comparable a la de las empresas canadien
ses o europeas. Aunque fue concebida para producif quinientas toneladas por
dfa, 1a instalacién ha alcanzado un promedio de seiscientas treinta y se es

tima que puede llegar a setecientas.

EL PILOTO AUTOMATICO DEL PROCESO

Los drboles arriban sin sus tramas al lugar donde son stockeados. La -
primera mdquina separa la corteza de los troncos y la segunda los reduce a
pequefios cubos que se envian a la digesti6én. Desde la digestién el proceso
es tomado a cargo por la computadora sobre la cual hemos centrado nuestra
observacién. La computadora emplea treinta variables para actuar pero,de a’
cuerdo a los resultados qﬁe se van obteniendo sobre todo en cuanto al blan

queo, los operarios suelen retomar el manejo manual.

El mantenimiento suele crear problemas pues la tecnologia era descono

cida en el pais. Aparentemente dicho desconocimiento solo conlleva un tiempo
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"a veces mis dilatado en el establecimiento de los diagn6sticos. Inversamen-
te, la necesidad de una pieza de repuesto puede ser catastrdfiéa y pérali-
zar una instalacién durante diez meses a causa, principalmente, de trabas
aduaneras (anotemos al margen que este mismo tema ha aparecido en varias de

las empresas que componen nuestra muestra).

La puesta eﬁ funcionamiento de las instalaciones se efectu6 en presen
cia de representantes de los proveedores de las miquinas, algunos de los
cuales debieron permanecer in situ hasta tres meses.'A;pesgr del nivel a
menudo mediocre de tales técnicos no fuefqn 1ps Casos_particﬁiares sino la
gestidn del conjunto de la instalacidn'la.due cred los mayores problemas,
no obstante la preséncia del especialista canadiense. El piloto automitico
atn no funciona completamente pasados ya tres afios desdé la inauguracién.
Para hacer frente al problema se han destinado dos ingenieros que realizan

una estadfia con la Ginica finalidad de reprogramar el sistema.’

DIAGRAMA (el piloto automitico de proceso).
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Para el puesto de panelista se recluté al principio a técnicos quimi-
cos. Como no era posible reclutar ni especialistas en piloteo de procesos
ni operarios del papel se opt6 por personas capaces de comprender la natu-
raleza de las operaciones de produccién. Desde entonces, el reclutamiento
se ha orientado hacia gente con un perfil menos especializado entre la cual

hay individuos que han llegado a ocupar puestos interesantes.

En el diagrama adjunto se observa una buena transmisién entre las ope.
raciones primera y sexta. Esto se debe a la participacién de la empresa en
la concepcifn y al buen seguimiento de las instalaciones.efectuadas al prin
cipio por el es?eéialista canadienée. La partida de este Giltimo paralizé el
desarrollo del modelo que se estaba esbozando. La toncepcifn se aparenta de
masiado alin con una caja negra como ﬁéra que la empresa esté€ en condiciones
de hacer evolucionar por si misma sus instalaciones. Esto podria cambiar si
en el futuro logra dominar el coraz6n mismo de la programacién. Otro factor
de debilidad reside en el rol demasiado central del actual gerente de fabri
cacibn. Por ser el ﬁnico sobreviviente entre los que participaron en la con
cepcibn, es el Gnico capaz de restituir, al menos parcialmente, el saber a-
cumulado en las fases primera a tercera. Su partida podria.provocar pertur-

baciones de importancia.

Debemos volver aqﬁi sobre uno de los aspectos sefialados al comienzo de -
_esta nota. La mayoria del personal calificado cbn que cuenta la empresa se
siente cortado dq sus raices en este sitio selvitico, a Canenas de kiléme-

tros de cualquier ciudad de mds de cincuenta mil habitantés. Ei confort y los

'altos ingresos no compensan quizis el inconveniente que supone aceptar,para
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ellos y para sus familias, este aislamiento, principalmente en el plano cul
tural. La empresa es por otra parte demasiado joven y demasiado impersonal
como para provocar en sus miembros un fuerte sentimiento de identificacifén

que permitirfa luchar contra la fuga de los elementos mis calificados.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Este caso es un éxito evidente pues el emprendimiento de tranferir una
‘tecnologia desconocida en el pais ha sido llevado a buen témmino por sus
'responsables. Pero este éxito tiene un limite también evidente eﬁ la difi-
cﬁltad actual'gafa alcanzér el estadio de fuhcionamiento nomal de la insta :
'iACiGn; En realidad, los intercambios han tenido lugar pero se han interrum
'pido_tras la partida de los conceptores canadienses y por el relativo aisla
miento que gufre el tGnico traductor posible. El puesto de direccién que &s-
- te ocupa y las dificultades que plantea la:estabilizacién de su personal ca
lificado lo confinan.en una situacién que pone;en peligro la funcién de tra
duccién que es el Gnico capaz de asegurar. La constitucién de un vérdadero
saber colectivo que permita hacer frente al envejecimiento del equipo y pro
ducir modificaciones significativas del proceso pasa ciertamente en esta em_

presa por la fijacién 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 monografias realiza-
das por Adriana Galdiz (1), Julio Testa (2) y Jorge Walter (1) sobre equi-
pos automatizados incorporados en dos plantas autopartistas y en una fébri-
ca de matrices pertenecientes, todas ellas, a una misrﬁa multinacional euro-

pea productora de automdviles.

Al margen del tratamiento de la hip6tesis que se efectfia en cada dia-
grama, hemos procurado esbozar algunas conclusiones de conjunto referidas a
las semejanzas y diferencias que se observan entre los caéos. En efecto, lo
sucedido en cada uno de ellos obedece a relaciones interconectadas entre sus
situaciones particulares y la estrategia vglobal de la casa matriz, las que,
analizadas "en filigrana', pemmiten dar cuenta de un contexto que da s‘enti-'
do a distintas maneras de encarar los. problemas que nosotros hemos constata

do.



’

-
EL "ATERRIZAJE FORZ0SO” DE UN ROBOT
EN UN MUNDO TAYLORIANO.
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Asi como el obrero sin calificacifn ha sido caracterizado como un ''ta
pa-agujeros' de la mecanizacién, el robot viene muy a menudo, a su turno,
a llenar los espacios que esos mismos operarios, por las pé€simas condicio-
nes de trabajo (carga fisica o mental excesivas, ruido, temperatura, etc.)

ya no estin dispuestos a ocupar, o a hacerlo con la misma eficacia.

Una de las dificultades de la robotizacién proviene del hecho que el
robot, al tapar agujeros, no altera automfiticamente la 1l6gica del sistema
de trabajo en el cual se inserta (salvo el caso, excepéional, de una total
robotizacién de una iinea de fabricacién). 'La'separacién tayloriéna de 1la
concepcién y 15'1 ejecucién puede plantar sérios problernas"en el momento ‘de
poner a punto la relacibn entre elementos mecénicos, electrbnicos e infor-

miticos, tarea que es muy dificil -o imposible- de realizar fuera del pro-

pio taller, ante un tablero de dibujo.

En el caso preéente, a la citada dificultad se sumb. el hecho que el
robot "aterriz6" en un taller en el cual no respondia a ninguna necesidad
concreta y en una ffbrica que vivia un proceso de reorganizacién de vastas
proporciones. En dicho contexto, la miquina sufrié, mds que un rechazo, u-
na virtual marginacibn. Lo mismé sucedi6, como veremos, con quienes se hi-

cieron cargo de ella.

Parad6jicamente, la planta poseia ya experiencia en la incorporacitn
de nuevas tecnologias (numerosos centros mec&nicos con autSémata programa-
ble). Pero dicha experiencia era limitada por cuanto el aspecto informiti-

co de tales miquinas permanecia virtualmente como una caja negra. Tal cir-
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cunstancia, mds la peculiar historia del establecimiento (una antigua ma-

triceria) se asociaban probablemente con las caracteristicas de la gesti6n
tayloriana imperante, carente, en muchos aspectos, de la rigidez que es pro
pia, habitualmente, de tal modalidad de orgaﬁizaciGn. De hecho;'esta.filial

es pionera en un intento -alin incipiente-~ de crear circulos de calidad.

Estas observaciones permiten guardar un cierto optimismo sobre el fu-
turo del robot aunque, en el momento de nuestra visita, ciertas condiciones
elementales se hallaban ain ausentes. Sea como fuere, el problema esencial
reside sin duda en la inadecuacifn dé la miquina en el contexto dé las ne-

cesidades y prioridades concretas de la produccién en la planta.
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DOS CENTROS DE MECANIZADO CON AUTOMATA PROGRAMABLE: {Son

~compatibles el taylorismo y la traduccién?

La presente sintesis y la monografia sobre la cual se asiénta han sido
redactadas por Jorge Walter. Tratamos en ellas sobre la puesta en funciona-
miento de dos centros_mepénicos Pittler, de tecnologia alemana, pero fabri-
cados en Brasil, que poseen sendos autématas programables importados de Ale
mania. La empresa ha adquirido varias miquinas de este tipo pero hemos opta
do por éstas pues son las mejor utilizadas en la planta.En efecto, produ-
cen dos modelos de disco de freno ﬁmacizo y ventilado) en series de 3,000
piezas mensuales por modelo, tarea que los mantiene ocupados entre un 70% y
un 80% de sus capacidades, én dos turnos de trabaio. El resto de los cerntros
mecénicos de la planta es utilizado en solo un 40% de la capacidad y en un

solo turno de trabajo.

Si bien el autdémata programable se sitfia en un nivel de informatizacién
inferior al elegido en esta investigaci6n, en este caso nos ha parecido in-

. teresante incorporarlo.

En primer lugar, pues al describir este caso damos una buena idea sobre
las carateristicas de la planta.en que ha sido instalado el robot de soldadu.
ra. Eﬁ segundo lugar, porque hemos tropezado con ciertos hechos que ponfian
en riesgo nuestra hip6tesis de trabajo y, lejos de ocultarlos, creimos nece-

sario examinarlos con la mayor atencién:

(Ver Diagrama en pigina siguiente).
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DIAGRAMA (centros mecédnicos con autémata programable)

MANTENIMIENTO
INSTALACION MODIFICACION
/ CONCEPCION
DECISION MANEJO NUEVOS
\ | PRODUCTOS
CONCEPCION | FORMACION
, PROGRAMACION

La DECISION y 1a :,m:ep;ién estin unidas por un lazo continuo pues, a
partir de la experienc'ia aquilatada en la compra de otras miquinas similares,
se efectud un anélisis de requerimientos y alternativas disponibles que per-
mitié negociar 1la concepcién de un equipb bien adaptado a las necesidades
de la planta. Dada la calidad exigida por las terminales en la fabricacién
de nuevos productos la alternativa de producirlos con tecnologia obsoleta
suponia aceptar costos exagerados. (La adquisicién de estas dos miquinas .

suprimié cuarenta y tres puestos de trabajo en un subcontratista).

La decisién aparece unida con la INSTALACION pues aunque esta iltima
fue inicialmente deficiente (tras su puesta en funcionamiento, la miquina

presentd graves problemas hidriulicos) se logrS hacer valer los derechos



-114-

contemplados en la garantia (los técnicos brasilefios retornaron, repararon

y proveyeron un buen stock de piezas de recambio).

La instalacién aparece ligada con el MANTENIMIENTO pues la reparacidn
efectuada por 105 técnicos fue supervisada estrictamente pér el personal de
mantenimiento que se familiarizé asi con las virtudes y defectos de la mi-
quina. Para la reparacién de los circuitos electrdﬂicos,—que eran altamente
confiables, segin nos dijo' el especialista responsable de ellos- basté con

incorporar a &ste filtimo, un t&cnico con experiencia en la materia.

La concepcibn aparece vinculdda con 1a_.PROGRAMACION pues la selucién
de este Gltimos problema no ha sido ajeno 5.1 tipo de tecnologia elegido. En
efecto, por tratarse de una miquina especial cbnh;ebida para un tipo. deter-
minado de piezas, las oportunidades de reprogramarla (l1a gama de piezas) y
la complejidad de la programacién son muy escasas y no exigén disponer de
un plantel especializado y permanente. Basta, en general, con solicitar un
apoyo exterior que ha sido suficien_te cuando se lo requirié (cuando en esta
miquina se decidié fabricar un segundo modelo de disco). Por este Gltimo mo
tivo, la programacién aparece también vinculada con la CONCEPCION de NUEVOS
PRODUCTOS. |

Lo referido al MANEJO, es el aspecto polémico.del caso que estamos des
cribiendo. la tarea de los operarios se inscribe en un-régimen de rasgos cla
ramente taylorianos: las cadencias de trabajo son cronometradas (aunqué ra-
zanables, segin 1los operarios), la asignacién' al puesto es autoritaria y no

toma en cuenta la capacidad profesional del candidato (el supervisor prefie
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re atribuir este puesto a operarios con poca experiencia en el oficio del
mecanizado). En sintesis: el operario aparece como un mero ejecutante, cu-

yos intercambios no van mds allé de la frontera del Supervisor.

" Este hecho admite varias explicaciones. En primer lugar, la rigidezde
la prograinacién y €l modo como se la realiza la convierte en uma caja negra.
Un aspecto fundamental de los problemas creados por la nueva tecnologia que

da asi soslayado.

En segundo lugar, los supervisores son en su mayoria -y en el caso que
nos ocupa- ex—matricefos. El respetg que inspira su autoridad profesional
en un mundo de operarios especializados es muy grande. En nuestras entrevis
tas con varios supervi-éofges vimos ademis que tendfan a reducir a sus subor
dinados a simples ejecutantes y.a hacerse responsables de la evaluacién de

la mayoria de los problemas técnicos.que surgian.

Lo dicho mis arriba no basta, sin embargo, para explicar porqué opta-
ban por tal modo de comando y no por otro. Creemos que la razén reside en
que la empresa posee un sdlido y eficaz servicio de métodos y tiempos.que'
_encuentra en el supervisor del tal_'lerAun excelente interlocutor. Lc;s su-
_pervisores veian en esta relacién (y en el reconocimiento a su competencia
profesional que ella les aportaba) una posibilidad de reforzar su posicitén
pues, por otra parte, consideraban frustrante el trabajo en producciones

seriadas y lo observaban con cierté desprecio.

Por Gltimo, consideramos importantes otros dos factores que contribuian

a reforzar lo anterior: por un lado, el de la escasa antiguedad -su poca es
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tructuracidén como grupo- del personal obrero (tres afios, en promedio) y por
otro el que los centros de mecanizado, al ser las miquinas mis modernas e
interesantes concitasen una atencién especial por parte del supervisor, lo

cual reducia ain mis el margen de autonomia del operario.

Con las salvedades precedentes, podemos aéignar al supervisor el rol
de traductor en las relaciones de la funci6n manejo con mantenimiento ydeci
sién (lazos contfnuos). Laausencia de 1azo conmodificaciones se debe a que en
este caso particular las miquinas no habian requerido cambio estructural
alguno para lograr un 6ptimo funcionamiento. Sin embarg6 el diagrama apare
ce centrado no sobre el supervisor sino sobre la DECISION (tres trazos con

‘ .
tinuos). En efecto, quienes decidieron la compra (Servicio de Métodos) ase
guraron una correcta instalacién (retorno de los técnicos brasilefios) y, la
posibilidad de un uso 6ptimo de la capacidad (de programar nuevos produc-
tos). Con relacién al manejo, la miquina ha sido encadenada con otras (mo-

dificaciones del lay-out) de un modo que garantiza un flujo Gptimo de M.P. -

y productos terminados de acuerdo a su rendimiento.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Como ya hemos dicho la rigidez de la programaci6n sitGa estas dos mi-
quinas en un nivel inferior de automatizacién que el contemplado en el res

to de los casos estudiados.

Teniendo en cuenta la muy fuerte subutilizaci6én de la gran mayoria de
los restantes centros de mecanizado con que cuenta la planta (que no puede

atribuirse Gnicamente a la recesién econfmica) pensamos que cabe preguntar
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se si no hay una vinculacién entre el nivel de automatizacién elegido (po-
co problemitico) y el carActer tayloriano de la organizacién. Lo sucedido

con el robot no haria sino confortarnos en dicha impresién.

La presencia de traductores (metodista, supervisor) en un contexto
tayloriano no contradiria nuestra hipbtesis si estos actuasen "en secreto'’,
al margen de la organizacién formal. Sin embargo, hemos visto que el super
visor refuerza su posicién cultivando uha'séparacién estricta eﬁtre cbncep

cién y ejecucibn.

Nuestra hipbtesis es entonces contradicha pues lo anterior no ha obs-
taculizado los rintercambios de informaciones necesarios para optimizar el

uso de las miquinas.

Sin embargo, debemos decir en nuestro descargo-que analizando las co-
sas de mds cerca, puede constatarse que la organizaci6n tayloriana tiene en
esta empresa rasgos muy peculiares. En primer lugar, la presencia constan-
te de los metodistas en el taller (puede afirmarse, al menos en el caso de
quién era responsable del taller que nos ocupa, que pasaba mis tiempo en
el taller, relevando prpblemas, que en las oficinas, disefiando soluciones).
En segundo lugar la autoridad profesipnal.indiscufida de los supervisores

que como hemos dicho, eran ex-matriceros.

Es por estas salvedades que creemos réescatable la hipbtesis que guia
este trabajo. El ejemplo prueba en todo caso los numerosos matices que es
necesario tener en cuenta cuando se efectfian estudios de esta naturaleza.

En otras palabras: la etiqueta y los atributos del taylorismo (por ejemplo,
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tiempos cronometrados, asignacién del puesto al margen de la competencia
profesional del candidato) suelen investirse en realidades especificas que

no siempre responden a una caricatura de tal modalidad de organizacién.
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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 estd incorporado al mismo taller quevcorresponde a

la monografia de los dos centros de mecanizado con autémata programable.

Se trata de un robot de soldadura disefiado y fabricado por la empresa

matriz a la que pertenece la planta estudiada.

Estd constitiiido por unsistema central de dos ejes rectos y tres rota-
[ 4
tivos. La consola de comarido estd compuesta por un autbmata programable (G
tipo similar al que tienen los centros demecanizado) y por una computadora

para programar los distintos tipos de soldadura.

La planta fabril corresponde a una antigua y prestigiosa matriceria,
&he hace 3 afios sufri6é un fuerte proceso de reorganizacién, transformindose

en autopartista.

En ese contexto, sechabian incorporadg numerosos autématas programables, por
lo cual al momento de la llegada del robot, hace 2 afios, la planta tenfia

una cierta experiencia con las nuevas tecnologias con base electrfnica, y
también en programacién ya que habia logrado informatizar la gestidén de los .

stocks.

Desde un punto de vista organizacional, puede considerarse que en la

planta predominan los métodos de gestién taylorianos, aunque resulten apli-
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cados con un peculiar grado de flexibilidad. (Ver monografia centros mecani

zados) .

Al momento de nuestras visitas el robot no se encontraba ain incorpora
do al proceso productivo y se evidenciaba una doble marginélidad, Por un la

do, la miquina estaba fuera del lay-out central de la planta y el principal
responsable de su funcionamiento era un ingeniero becario no integrado esta

ble y orginicamente a la estructura socio-técnica de la plénta.

LA PROBLEMATICA Y SUS POSIBLES CAUSAS

A los efecfos de poder entender por qué razéﬁ:el robot de soldadura no
estd atm funcionando dentro de los programas de produccién de la planta,‘rg
sulta necesario realizar una sintesis secuencial del material aportado por

la monografia a la luz de las hipStesis centrales del trabajo.

En primer lugar, el diagrama muestra la inexistencia de vinculos entre
la decisi6n y la concepcién y consecuentemente la falta de un triductor or-

ginico.

Esto aparece como un factor clave en todo el proceso posterinr de incor

poracibén y puesta a punto del robot.

Los motivos de adquisici6én no aparecen claros y todo indicarfia que pre
dominaron factores financieros de la planta matriz, ya que el robot no se
articula con ningln problema concreto a resolver mediante el proceso de re-

novacién tecnolégica de la planta.
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No existieron estudios de factibilidad y la gesti6én de compra del pa-
quete tecnol6gico muestra una gran debilidad en cuanto a la continuidad y
fluidez de los vinculos con los fabricantes y en las estrategias de capaci

taci6n de la mano de obra. Esto tiene como consecuencia que también aparez

ca cortada la relacién entre concepcifn e instalacién, por 1o cual sigue

también en esta etapa sin constituirse la funci6én de traduccién.

Durante la etapa de instalacién y puesta a punto a cargo de dos técni

cos extranjeros (que duré dos semanas) se desarrollaron unas pocas reunio-

‘nes sobre operacifn en base al disefio de algunas trayectorias imaginarias.

En ese momtnto se formd un grupo con miembros de la oficina de métodos,
del taller de mantenimiento y dos operarios del taller de soldadura; el tiem
po acotado de permanencia de los técnicos no permiti6 ensayar la realizaci6n

de las soldaduras de algunas de las piezas fabricadas en la planta.

Estrictamente, puede decirse que el diagrama de secuencias se interrum
pe, ya que si entendemos la operacién de manejo .como la actividad producti-

va del equipo, el robot en el momento de nuestro estudio, aln continuaba en

" una fase de puesta a punto.

-

Sin embargo, resulta conveniente analizar un conjunto de acciones que

" se realizaron desde el momento de la instalacién hasta el presente, ya que

nos penmitirén reflexionar sobre la dinimica organizacional y su inciden-
cia en la constitucién de los traductores y el proceso de constitucién de

los nuevos saberes.

En la etapa de instalacibn, el reciente nuevo encargado de soldadura
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se constituye en el primer traductor, ya que resulta el Gnico del grupo lo-
cal inicial que quedard vinculado (aunque a tiempo parcial) con la etapé

posterior de actividades con el robot.

Poco tiempo después de la partida de los técnicos, la gereneia resuel-
ve designar a un joven ingeniero becario como responsable del robot, quien
recibe la informacifn que pudo asimilar el operario de soldadura en el cor-

to periodo de formacién inicial.

Durante largos meses el ingeniero y soldador intentarian resolver dis-.
tintos problemas en el contexto de un micro-sistema de accién aislado y mar

ginal de 1la estructura socio-técnica de la planta.

Al poco de comenzar el intento de opefar el robot, surgen problemas, a
los cuales no pueden dar una soluci6n correcta durante un largo pefiodo (mis
de 10 meses). Comienzan a desarrollar un programa y se encuentran con que las
trayectorias del brazo no se ajustan a los parémefros fijados en la programa

cibn.

Entendieron que el problema tendria que estar localizado a nivel de al
guno de los circuitos electrénicos, pero la falta de una formaci6n en mante
nimiento y el no disponer de maﬁuales, les impidi6 localizar el componente

afectado.

Durante todos estosnwsea,no se 1ntent6 o no se pudo. tener contacto d1
recto con los fabrlcantes y flnalmente se recurrié la 1ntervenc16n de otra

planta del grupo que también habia recibido un robot similar.

Finalmente, detectan el componente y efectfian el recambio, pudiendo o-
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perar asi el robot.

En tal sentido, también aparece con un trazo discontinuo la vinculacién

entre manejo y mantenimiento.

No hay duda que un lapso de 10 meses en encontrar una solucién a un pro
blema puntual, marca muy fuertemente el relativo bajo interés de la gerencia
en activar y movilizar recursos técnicos y organizacionales; como para con-
solidar 1la fbrméciGﬁ de un equipo técnico que pueda llegar al dominio del ro

bot,

Finalizada esta etapa, la gerencia incorpora del exterior para el sec-

[ 4
tor mantenimiento, un técnico electrfnico con experiencia en técnicas digi-
tales que inmediatamente pasa a colaborar con el ingeniero becario, en una

nueva fase mis activa y positiva de trabajo en la puesta a punto del robot.

Asi es como por primera vez se constituyen vinculos firmes entre la o-
peraci6én de manejo y la de modificaciones y la continuidad del trazo, mues-
tra como, a pesar de las restricciones organizacionales-a la constitucién
de traductores orgénicos, se realizan avances significativos, aunque final-

mente el proceso no llega a culminar con la plena utilizacién en produccién.

Anteriormente el ingeniero habia comenzado a asistir a cursos exterio-

res de computacién y también encar$ la traduccién del manual.

La llegada del técnico electrénico y su répida integracin al pequefio
grupo dinamiza el proceso de aprendizaje y asi es como el ingeniero disefia
dispositivos portapiezas con dos estaciones de trabajo, que permiten redu-

cir el tiempo de trabajo, ya que permite trabajar con dos piezas sin nece-
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sidad de parar el equipo.

Por otra, también encaran el disefio de un dispositivo auxiliar de co-
mando de la programacién manual, todo esto en colaboraci6n con gente de mé

todos y taller.

Finalmente consiguen desarrollar el programa de soldaduras de tres pie
zas, pero estas no pertenecen al stock actual productivo,.y deben ser con-

siderados todavia como integrando la etapa de puesta a punto.

El técnico electrfnico (qon una interesante experiencia prdfesional e1'
sistemas automiticos e informatizados) ingres6 como operario y su tarea prin
cipal es la aténci6n del parque de maquinarias de_la empresa, en la cual pre
domina todavia una tecnologia con base en los circuitos eléctricos y en‘par-

te electrénicos.

Debemos considerarlo todavia en la fase de actor y no en la de traduc-
tor, ya que esti en pleno.proceso de acercamiento a la problemitica especi-
fica del robot y la mayor parte del tiempo, debe responder a requerimientos

de los otros equipos.

Algunas de las tareas realizadas con éxito por el ingeniero, como el di
sefio de las plataformas, permiten sefialar cufdn importante resulta la faz inj. -
cial de concepci6én del equipo, ya que por todos los motivos antes sefialados,

el robot no parece responder a los requerimientos técnicos de la planta.

Resulta llamativo en una empresa de importante dimensién productiva
(500 operarios) y filial ademis de una multinacional autoﬁotriz, la falta o

carencia de una estrategia clara de formaci6n y una muy dé€bil vinculacién con
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la empresa fabricante del robot.

INSERCION EN LA ESTRATEGIA DE LA EMPRESA

Tratindose de una planta reestructurada recientemente (habiéndo reci-
bido de la antigua matricerfa un importante ndicleo de cerca de 50 operarios-
supervisores-técnicos de alta calificaci6n) en la cual (en la vecindad del
robot) se estaba montando una nueva linea de fabricacién y dondellas restan-
tes lineas eran objeto de grandes esfuerZos;dé racionalizacién (modificacio-
nes del lay-out, desarrollo de dispositivos, optimizacién de los sistemas de
transporte de materiales, infommatizacifn de la gesti6n de stocks, creacién
de circulos de calidad, etc.); 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 evidencias exito
sas en relacién a los temas centrales de la ihformatizacién y la introduc-

cidn de circuitos electrénicos.

Las dificultades en la constitucién de los traductores y la falta de
vinculos entre las distintas operaciones pemmiten identificar la incidencia
central de la dimensién organizacional en la constitucién de los nuevos sa-

beres.

El robot no aparece como prioritario en la actual estrategia de moder-
nizacién de la planta y la gerencia-en'los hechos- le ha adjudicado un rol
secundario y manifiestamente marginal en cuanto a la movilizacién de su ca-

pacidad socio-técnica.
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No obstante aparece el robot como "impuesto' por niveles gerenciales
superiores, sino que ademds a partir de esa primera y vital decisi6n, no
se constituy6 un traductor capaz de seleccionar un robot adecuado al pro-'
-‘grama,productivo de la planta y que ademis pudiera gestionar un programa

de asistencia técnica y capacitacién.

La llegada del robot, ajeno a las necesidades a cuya soluci6n estén
abocados los diferentes servicios, no encuentra actores que en estos mo- |
mentos, estén dispuestos a desplazar intereses y consiguientemente, dedi-

car a la nueva tecnologia una atencifén prioritaria.

En realidad, en torno del robot, se ha constituido un pequefio grupo
de trabajo, que se estructuré en un.subsistema de acci6n, aislado y margi-

nal en relacién al sistema socio-técnico central de la planta,

En ese sentido, el resultado es un proceso incompleto y fragmentado
de dominio de la nueva tecnologia por la imposibilidad de la consolidacifn
de traductores, que orginica y funcionalmente yayan desarrollando los me-

canismos y procesos de formacifn y transmisién de los nuevos saberes.

(Ver DIAGRAMA en pégina siguiene).
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DIAGRAMA: (Robot de soldadura)
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LA INSTALACION INCOMPLETA DE UNA MAQUINA COPIADORA
DE CONTROL NUMERICO.
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La preserite sintesis esti realizada sobre la base de la informaci6n

contenida en una monografia elaborada por Julio Testa.

Se trata de un equipo de gran volumen fisico » Cuya caracteristica prin
cipal, es el de haber informatizado la funci6én central de copiado, la cual
se desarrollaba a través de un brazo mévil con un palpador'que recorre el
contorno del sector de la matriz modelo y que permite dicho recorrido al

nlicleo que opera el herramental.

A través de una unidad informdtica, se acumla en forma directa la ba-
se de datos, prescindiendo de tal forma del molde patrén y transformando

asi 1la funci6n cldsica de 1la copiadora por sistema de palpacibn.

La planta que adquiri6 este equipo, es una de las mis importantesy gran
des matricerfas que funcionan en la Argentina y forma parte de la estructura

empresaria de una terminal automotriz con sede central en Europa.

Emplea cerca de 500 personas y predomina. un plantel operario con califi

caci6n profesional y un alto nivel educativo formal.

La planta (al igual que las otras del mismo grupo estudiadas en este pro
yecto) ha experimentado en los Gltimos afios un fuerte proceso de restructura-

cién y modeérnizacién.

Asi es como recibib equipos .de otra matriceria localizada en el Gran Bue '_
nos Aires, y también incorporS uma seccifn completa cllelma'tricerié de forjado.

Las instalaciones fisicas también son recientes y en cuanto a la incor-
poracién de nuevos equipos, se encuentra instalado y f1m¢i_onando sin proble-

mas un equipo de electroerosién con comando informatizado. Por otra, en va-
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rias miquinas herramientas se encuentran instalados sistemas electrSnicos

de lecturas digitaleé.

En forma semejante a lo observado en'el caso del robot de soldadura
(ambas plantas forman parte del mismo grupo empresario)aéuando analizamos
el diagrama de operaciones, se comprueba que el proceso se interrumpe en
la operacién de manejo, ya que esta copiadora no logr6 operar todavia con

el sistema computarizado.

En primer lugar corresponde analizar las operaciones de»concepcién y
compra del equipo, que el graficado con un trazo quebrado, pemmite detec-
tar el obsticulo central que erplicaria por qué después de haber transcurri

do mis de un afio de la instalaci6én, aGn no funciona.

Analizados los requerimientos,se decide la compra, pero al concretarse
la operacién, por criterios de restricci6n econfmicos en un contexto global

de 1la planta terminal, no se compra el subsistema central de computacién.

En tal sentido, podria pensarse que el interés del caso estaria agota-
do, sin embargo la realidad es mis compleja, ya que a pesar de no poder o-
perar el equipo a nivel informatizado, estd incorporado a pleno al proceso

productivo.

La copiadora tiene un doble comando, y en tal sentido funciona con el _
sistema de palpador y también tiecne un equipo electrtnico de controles di-

gitales.

Al igual que en el caso de 1la miquina de inyeccién de plédstico, aqui

también se esti operando una lenta y dificultosa "'recuperacién' del equipo



-131-

gracias a las iniciativas de ciertos traductores, que en funciones todaviano
institucionalizadas, han conseguido avanzar en el dominio del nuevo equipo,

a pesar que todavia falta el nficleo tecnolbgico 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 del funcionamiento cotidiano de la

organizacidn.

La ausencia de lazos entre las operaciones 1, 2 y 3 se debe a que la
decisién inicial se 1lev6 a cabo de modo incompleto y por lo tanto, el pe-
riodo de instalaci6n del equipo no sirvi6 como espacio de aprendizaje, tan

to para el sector programacién como el de mantenimiento.

Al momento de la instalacibn, si bien el equipo de electricistas de
mantenimiento tenia ya alguna experiencia con sistemas electrénicos, no ha

bian recibido en forma sistemitica cursos de reconversidn.

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 electrfnico perteneciente al centro de capacitacién.

Este ingeniero va surgiendo como traductor ya que sus clases se apoyan
concretamente en el estudio de los circuitos electrbnicos 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 &rea gerencial sobre auspi-

ciar politicas de modernizacién, 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 microelectrfnica y la informitica.

Tal es el caso del pedido no cumplimentado del encargado de manteni-
miento de contratar un ingeniero electrbnico que pueda sistematizar las
Gltimas experiencias, de forma tal de disefiar un programa de mantenimiento

preventivo para los nuevos sistemas.

También aparece como muy incongruente, el no facilitar y promover la
reconversién de dicho encargado:'mo estd bien visto que un jefe esté leyemnr
’
do revistas técnicas en horas de trabajo y esto lo hago en algGn rato 1li-

bre en mi casa'.

Retomando el andlisis del diagrama, puede verse como a pesar de todos
los inconvenientes mencionados, se esti esbozando una red de intercambios,
a través de la consolidaci6n del desempefio de dos técnicos del sector con-

trol de calidad (estudiantes avanzados de ingenieria).

Estos operarios han desarrollado una importante experiencia teérico-
prictica en programacifn, ya que en el sector se instalé recientemente un

equipo de medicién computarizado.

Con el acuerdo del gerente general, aunque no se realizd ninguna re-
asignacién formal de funcioneég.eétos técnicos erron:designados para rea-
lizar apoyo técnico al tema del sistema informatizado de la copiadora.

Esto resultd facilitado, por el hecho que el equipo tiene un software

de basc con el cual es posihle desarrollar trayectorias elementales.



-133-

Asi es como, algunos sibados, cuando la copiadora no esti trabajando
en produccién (con su sistema tradicional) en forma conjunta con el operario

de turno, prueban y analizan el equipo.

Producto de estas actitudes, y a pedido del gerente, han reactualizado
los estudios’ técnicos sobre cuil es el equipo de computacién faltante, para

apoyar las gestiones de aprobacién financiera.

Cabe mencionar, que las funciones de traduccifn de estos técnicos se
apoyan fundamentalmente en la formacién e intercambios que realizan en la u-

niversidad.

’

Habiendo visitado simultineamente el centro de capacitacién que tiene
la planta terminal, pudimos comprobar que en la ensefianza formal que desarro-
1la (escuela técnica adscripta al CONET) ya se ha incorporado orginicamente
la computacién y existen también unidades pedagbgicas de ensefianza del con-
trolnumérico. Al nivel electrfnico tienen un ingeniero con gran experiencia
en microelectrénica y al momento 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 capacitacibn de las plantas, aunque
esto pareciera estar cambiando, vista la realizacién actual del curso ya

mencionado con los 4 operarios de mantenimiento. -

El diagrama muestra un trazo firme que vincula a la programacién con
la decisi6n y el manejo, a partir de las distintas experiencias analizadas,

puede suponerse que cuando logre concretarse la compra del equipo faltante,
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1

ya sehabrd avanzado sustancialmente en el desarrollo de los nuevos sabe-

res.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Dado que la miquina no se utiliza en su versién informatizada, no re-
sulta posible verificar la hip6tesis. El caso ilustra sin embargo, como a
pesar de restricciones financiéras impuestas desde fuera del dmbito de la
planta, pueden emerger un pequeﬁo_ndmero de actores y'traductoreé que a tra
vés de un compromiso y esfuerzo personal, logran restablecer alguﬁas de las

secuencias pringipales en el proceso de constitucién del nuevo savoir-faire,

Asi, consiguen ir creando las condiciones para la restitucién de un es-
lab6n faltante en la cadena de construccién tecnolégica, en este caso, el de

la programacién.

Un primer paso, fue la decisién del gerente de promover la participa-
ci6én de los dos técnicos de control de calidad, que tenian ya una importan-
te experiencia a través del manejo de la unidad computafizada de medici6n y

en los cursos de la facultad.

El segundo fue la designacién de 4 opefarios de mantenimiento para a-
sistir a cursos de electrénica. Lo 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

del 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 modernizacién y reestructuracién
del conjunto de la empresa, que se manifiesta en cada una de las plantas
bajo aspectos especificos, pero con un denominador comin la simultinea vi-

gencia de una fuerte estrategia de reduccidn de gastos.

La incorporacifn de la copiadora de comando numé€rico se inscribe en un
proceso de renovacién tecnolégica, que con el desarrollo del disefio asisti-
do por computadora, va a producir en el mediano plazo, un profundo impacto

en ¢l proceso de trabajo de construccién de matrices.

En este caso a la 16gica técnica de implantacién del nuevo equipo, se
interpuso una légica financiera global, que impide por el momento, la plena

utilizacidén de la copiadora.

Como 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 reconstitucién del savoir-faire.

Puede verse, de cualquier forma, como la hip6tesis sobre la funcién de
traduccién opera aqui también como un referente tedrico para analizar y com

prender la conducta de los diferentes actores.

(Ver DIAGRAMA en pigina siguiente).
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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 andlisis es la sintesis de los aspectos pertinentes, res-

pecto de nuestras hipdtesis de trabajo, de una monografia redactada por A-

driana Galdiz.

Se refiere a la introduccién de uno de los méyores modelos de prensa
de inyeccidn de pléasticos conocidos en el pais,'eh este caso, en una filial
de un constructor de autombviles de capital transnacional, situada en el

parque industrial de la ciudad de Cbrdoba.

La operacidnpresentaba un riesgo evidente en razén de que la inyeccidn
de plastico bajo presién no habia sido incorporada hasta ese momento en los
establecimientos del grupo en Argentina y que, por otra parte, a nivel nacio

nal ella no era practicada mis que para pequefias piezas.

La inversidn total superd los 8 millones de d6lares, ocupando la miqui-
na y sus anexos una planta exclusiva 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 mis de 20 afios, una plan-

ta de inyeccidén de aluminio.

La prensa debia permitir presbindir de la importacidén de paragolpes
de plastico, realizada hasta ese momento desde Europa. Por lo tanto, los be-
neficios financieros potenciales estaban claramente relacionados con la im-

portancia de la inversién y del riesgo.

La firma considera un éxito tanto el lanzamiento del proyecto como el
funcionamiento del equipo. Sin duda, este &xito debe atribuirse no a la au-

sencia de obsticulos 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 jerfrquicas, supo movilizar alrededor del
proyecto toda su capacidad interna y aprovechar adecuadamente al mismo tiem

po las oportunidades externas.

En efecto, los conocimientos técnicos imprescindibles no pudieron ser
colmados, cuando el proyecto se lanza, a_.través de la contratacién de un
plantel adecuado. En ese momento la iniciativa de la filial se orient6 a

contratar como jefe de fabricacifn un ingeniero especializado en inyeccién .

de pléisticos, como jefe de mantenimiento un ingeniero mecinico o eélectid-

nico, especializado en el mantenimiento de gréndes mAquinas hidriulicas y

electrbnicas, como supervisor de produccién, un técnico con conocimiento

de fabricaci6n de piezas de plastico inyectado, y ademis un dibujante pro-

yectista, técnico mecdnico o pldstico con experiencia en proyecto de mol-
des, herraméntales ymétodos de inyecci6n de plasticos. Pero esa'decisién
fue abortada por las restricciores impuestas por la casa matriz. a nivel mm
dial, que apuntaban a mejorar la ‘rentabilidéd general, entre otras, median-
te el congelamiento de los i)lanteles, y afin su reducci6n, en todos los es-
- tablecimientos. Esto oblig6 a la filial a déSplazar hacia la prensa a per-

sonal de mantenimiento acostumbrado a sistemas electrénicos menos complejos.

Nuestras 2 visitas, espaciacias en 4 meses, nos permitieron reconstruir
los cambios que se iban produciendo .en la composicién del grupo -aprovechan
do retiros del personal-, y la forma en que este capitalizaba tanto sﬁ expe
riencia interna como. sus contactos externos, para progresar en el dominio

del equipamiento..
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Quiz3d por ser éste un caso en el que las :}nterferencias propias de las’
relaciones institucionales 'matriz-filial" s6lo han demorado la obtencifn
de una solucibén satisfactoria, conviene remarcar que en otros aquellas pue-
den llegar a afectar de tal manera las condiciones minimas para la consti-
| tucién de los saberes colectivos necesarios para optimizar el uso de NIT,
que no solo implican una :demora.o. un mayor costo social en los proyectos,

sino que directamente ponen en peligro su éxito.

PRESENTACION DEL DIAGRAMA

' MANTENIMIENTO
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PUESTA A PUNTO Y/O MATERIA PRIMA
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EXPLICACION DEL DIAGRAMA

La DECISION de la compra (septiembre de 1984) no tiene su origen en la
filial sino en la Direcci6n General de Argentina y en la direccién interna-
cional de la firma, quienes apuntan a un doble objefivo: eliminar la impor-
tacibn de paragolpes de piéstico, y arribar, con el tiempo, a la sustitu-
cién de los paragolpes metflicos todavia en uso en algunos de sus modelos.y -

a la exportacién hacia otras plantas de 1la firma localizadas en Sud América.

Dentro de la filial, dos ingenieros participaron en las discusiones so . i
bre la implementacién del proyecto -una vez decidida la inversi6n en el |
pais-, uno de ®llos el Gérenté Géﬁeral‘de la filiél. Ambos cumplieron un
rol de traductores con respecto a los actores directos del proyecto, qﬁe se
ubican a partir del segundo nivel jerdrquico de la filial (Gerente de la

nueva planta de inyeccién de plﬁsticos).

En la eleccién de las caracteristicas técnicas del equipo -pafticula;
mente las que conciernian a las alternativas entre ﬁn modelo que incluyera
un microprocesador y otro eQuipado ¢on programas fijos, especificos para
cada molde- primé la evaluaci6én de 1la matriz respecto de las dificultades
que podrian sobrevenir, si ée optaba. por el modo mis sofisticado, a raiz del
incipiente desarrollo de los saberes relacionados con la informitica y la -
programacién en la filial. Esta apreciaci6n fue ratificada pof 3 de los ac-
tores en el proyecto (un ingeniero,.el gerénte dela planta de plisticos y
su inmediato inferior) cuando éétos visitaron en Europa a los fabricantes

del material y a usuarios del grupo de la matriz, optéindose por un comando
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informitico. simple para la prensa, en base a programas fijos para cada mol-
de. Sin embargo, el futuro Gerente de la Planta de Plésticos agregd a la de
cisibn original, ia compra de un brazo manipulador, .progamable, cuya fun-

cién es extraer las piezas moldeadas de la prensa y colocarlas en un caba-

llete refrigerador.

De esta forma, dos de los actores en las posteriores operaciones de
instalacién (3) y manejo (4) conocen tempranamente de manera suscinta las
caracteristicas del equipo y serfn los primeros traductores respecto del
resto de los integrahtes del plantel. Apareéé”aSi un nexo entre la opera-
cibn 1_(DecisiéQ) - 2 (Concepcitn) - §_(Insta1ac16n) - 4:(Manejo), ﬁﬁnque,
como veremos en el paso siguiente, ese lazo resulte débil con respecto a

ciertos aspectos de la Concepcibn.

La CONCEPCION de la miquina aparece en el comienzo miy exteriorizada
con respecto a la planta utilizadora. En ese momento, el-dqminio de 1a pro
gramaci6n, de los circuitos electrénicos y de las técnicas apropiadas para

la inyecci6n de pldsticos se presentan como una caja negra.

Pero esa falta de presencia se verd atemperéda por la actuacifn suce- :
siva de varios traductores: |

En primer lugar, dos de los responsables directos del proyecto (Gerernr
te de Planta de Plésticos y su»inmediéto colaborador - Jefe de Mantenimien-..
to) realizan una pasantia de un mes en Europa, donde sé interiorizan de lésL;
caracteristicas t&cnicas de los equipos, el lay-out adecuado y el personaia;

requerido, y presencian el montaje y desmontaje de los moldes de_la'prensa.. 
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En segundo lugar, la relaci6n fluida entre el constructor de la prensa
y 1a casa matriz de la filial, asf como la participacién de técnicos de las

firmas constructoras en la INSTALACION Y PUESTA A PUNTO de 1a prensa, los

moldes y el robot, permitieron avanzar en el conocimiento de los equipos, es-

tableciendo un nexo que parte de la operacién 3 (Instalaci%h) 'y se irradia

hacia 2 (Concepcibfn) y, como veremos mis adelante, hacia 4 (Manejo) y 7 (For-

macién) . Lo anterior no implica que la actuacién de esos traductores haya lo
grado despejar todos los interrogantes. Buena parte de ellos se resolverin

s6lo mis adelante; después de varios ‘intentos de solucién.

LA INSTALACION Y PUESTA .A PUNTO del equipamiento seri efectﬁada en un
tiempo récord entre julio-agosto.1985, debido a la gran experiencia de tres
actores (el Gerente de la 'Plahta de Plésticos, el Jefe de Manten]‘.\nientc;, y
el supervisor que luego tendrd a su cargo el manejo de la prensa y su mante-
nimiento mecinico) en la manipulacién e instalaci_én de mfiquinas de gran ta-
mafio. Colabora también en esta operacién el operario especializado que lue-

go serfi adscripto al mantenimiento eléctrico y electrfnico de la prensa,

Sin embargo, debe destacarse que la responsabilidad mis importante en
la INSTALACION queda en manos ‘de los tres técnicos 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 del idioma limita la fluidez de la comunicacién
con 2 de los actores del plé:itél local (supervisor de mantenimiento mecfni-

co y operario especializado en electrfnica) pero la intenci6n de los técnicos
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en esta etapa no parece haber buscado superar el cometido indicado mis a-
rriba, al que se agrega dejar, junto a planos de circuitos y manuaies, los
registros adecuados para calibrar los controles periféricos de la prensa.
La confeccién de estas planillas con los registros_se.realiza después de
* mGltiples pruebas, en las que ya se utilizan los programas que acompafian a

cada molde de la prensa (y al robot o brazo manlpulador)

La operaci6n<kzINSTALACION culminari en febrero 86, al arribo de dos
nuevos moldes de Europa y en ese momento si, uno de los técnicos que reite;
ra su visita, puede comprobar el grado de dominio de las operaciones bidsi-
cas por parte del plantel responsable que ha fabricado 700 piezas, y la
forma en que han sido superadas las dificultades. Estas han pemmitido el co
nocimiento del sistema electrbnico de la prensa y han obligado a modificar

las pinzas de aprehensi6én del robot.

En esa oportunidad, las personas-a cargo del MANEJO y el MANTENIMIENTO,
tienen una ocasi6n mis propicia'para intercambiar opiniones con el técnico
europeo. Se ratifica asi la existencia de un nexo entre INSTALACION - MANEJO -

MANTENIMIENTO, que se irradia en forma parcial hasta CONCEPCION.

La operacifn de MANEJO se inicia recién en marzo de 1986 a un ritmo nor
mal, ya que si bien desde septiembre 85 se habrian producido piezas, falta-
ron en este perlodo presiones derivadas.de la demanda, en raz6n del importan
te stock de piezas importadas que todavia existia. En esta operacidn es con-
veniente distinguir para el anilisis, dos etapas, pues ni el encuadre que ca
racteriza la constitucién del equipo responsable, ni los resultados obteni-

dos, son los mismos. En la primera (marzo-junio 86), los elementos restric-
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tivos impuestos por la casa matriz en cuanto a los efectivos a contratar,
hacen que la filial desplace hacia la prensa a su personal mis competente:.
un supervisor de mantenimiento de miquinas y moldes,' adscripto anteriormen
te a inyeccién de aluminio (y que, como hemos dicho, ha pa;'ticipado en la |
INSTALACION), apoyado por la intervencibn directa de las 2 personas que hi
cieron la pasantia en Euroﬁa. Estas dos personas tienen uné larga trayecto
ria en inyecci6n de aluminio y vienen afeplicar en la planta de plisticos
las funciones que refieneh en la planta de aluminio: el primero, como Gere1_1
te de Planta (con formaci6n de técnico mecénico) y, el segtmdo, como Jefe

de Mantenimiento (sin capac1tac16n formal).

’

Es importante destacar en este periodo el fuerte ﬂexo ‘entre MANEJO y
MANTENIMIENTO -ademds del que ya se di6 con INSTALACION- pues ambas funcio-
nes estdn fusionadas en un solo responsable, realimentfndose reciprocamen-
te. Ademis, 1a fluidez de las relaciones entre los integranteé del equipo fa
vorece la btsqueda colectiva de soluciones y 1la participacién integral de

cada uno en todas las operaciones.

Sin embargo, al carecerse de personal_especificamente competente en in
yecci6n de plééticos, el 'cpntrol del proceso de fabricaci6n no es 6ptimo: se
aprovecha la flexibilidad que otorgan los controles periféricos para regular
las operaciones de la prensa, se modifica.'la composici6n de la materia prima
y se introduce un nervio a uno de los moldes para aumentar la resistencia de
las piezas. Pero los progresos son s6lo relativos y se mantienen elementos

aleatorios.

En la segunda fase de esta operacifén (julio-septiembre 86) el Gerente Ge
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neral de la filial aprovecha la concurrencia de circunstancias favorables
para consolidar una estrategia mis autfnoma y paliar falencias que ya ha-
bian sido detectadas en el momento de la decisién del proyecto. Ante la ba

ja de varias personas que se retiran, incorpora un ingeniero con experien-

cia en inyeccién de plésticos como supervisor de fabricacién, y contrata

por un mes, sin intermediacién Jde la casa matriz, al técnico eurbpeo.con el

que la filial ha mantenido contactos mis fluidos (agosto 85, febrero 86).
Toda la experiencia adquirida en las fases anteriores es recuperada-al in--
teriorizarse el nuevo supervisor de fabricacifn sobre las caracteristicas
del equipo y de'lds productos por intermedio de quienes fueron los actores
principales de aquellas. Esos conocimientos serin teinterprétados por €1,

a la luz de su propia experiencia en inyecci6n de plésticos; y luego ajus-
.tados a través del intenso'intercambio con él,técnito europeo (agosto 1986).
Al valorizarse la experiencia ya adquirida durante la instalacién, el mane-
jo y el mantenimiento de la prénsa se e§tab1eée un n¢x0'éntre esos saberes
y los saberes propios del constructor, que representa en cierta medida el
técnico europeo. En ese mes de trabajo son confrontadas las dos 6pticas, a-
justandose y optimizdndose los controles periféricos ensayando nuevas combi

naciones de materia prima, etc.

A partir de la experiencia de agosto 86 se reformula la asignacién de
funciones dentro del.plaqtel rasponsable: el ingeniero en pléstico se ubica
en el rol central respecto‘del MANEJO, el Gerente de la Planta se desliga de
sus responsabilidades en el taller y se re-definen las fuhciones del supervi

sor que cumpliera las de operacién y mantenimiento desplazéndose hacia su rol
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especifico de mantenimiento hidriulico-mecénico-neumitico.

E1 MANTENIMIENTO no ha significado un problema: por el contrario, ha a
portado soluciones a las dificultades encontradas en el MANEJO durante las

primeras etapas.

Todos los desperfectos han sido feparados en el establecimiento y, si
ocasionalmente se ha buscado cohfrbntat las opciones elegidas con los técni
cos europeos, la respuesta ha venido a confirmar el acierto del diagnéstico
realizado en la planta. |

Estos resultados han sido posibles por tres razones:

1. La actiwa participaci6n del.responsable de mantenimiento electr6nico
(operario calificado) desde la etapa de INSTALACIdN, y su seguimipnto.éé la
prensa, los moldes y.él robot, especialmente en las operaciones de h&ntaje y

desmontaje de moldes,

2, La importante experiencia adquirida por el responséble,del manteni-
miento mecénico e hidrdulico en el perfodo agosto 85 - julio 86, durante el

cual ambas funciones, de MANEJO y MANTENIMIENTO, estuvieron a su cargo.

3. El1 estilo fluido de organizacién propio de la empresa, que no esta-
blece distancias entre sus dreas funcioﬁales sino que las impulsa a involu-
crarse cuando existen problemas a resolver. Esto ha facilitado la socializa
ci6n de la informacién y la discusibn de los problemas desde la etapa de INS
TALACION -contrarrestando la desventaja de la barrera del idioma entre aigg-‘
nos integrantesdel equipo local y los técnicos europeds-. Asf, se ha genera-

do una considerable actividad de TRADUCCION, sobre todo entre-el técnico euro



-148-

peo que ha repetido sus visitas y el operario.de mantenimiento electrénico,

como lo veremos en el punto siguiente.

La PROGRAMACION; estd es una operacién relativamente aislada dentro
del diagrama ya que, por las caracteristicas de los gqﬁipos elegidos perma-
nece unida Gnicamente a los conceptores de aquellos. Como se‘reCordaré, se
buscaron disminuir los riesgos inherentes a la distancia técnica que podia
separar matriz de filial a través de la incorporacién de 'paquetes'' que in-
cluian tanto los moldes como sus programas respectivds, y el robot se adqui

ri6 con los programas ya hechos.

Hasta el momento, esta solucibén ha sido poco reseﬁtida.como rigidez,
en la medida en que alin existen dos moldes que no han estado en produccién.
Debe tenerse también en cuenta que el uso 6ptimo del equipamiento debe con
siderar la incidencia de la operacifn de montaje y desmontaje de moldes (en
tre 4 y 6 hs.de duracién) que condiciona claramente el uso potencialmente

diversificado del equipo.

No puede ignorarse, sin embargo, que unapolitica comercial més abierta
por parte de la empresa y un aprovechamiento més-intenso'de la prensa (ac-
tualmente funciona solo 10 hs, por jornada, durante 5 dias semanales) pondrian
de relieve, a través de la fuerte relacién entre '"moldes-programas', una dis
tancia todavia no resuelta con los saberes de los conceptores. Si bien ha ido

~madurando un cierto conocimiento sobre la 16gica de los programas de la pren
sa y el robot a partir de la resolucién de las dificultades que se han pre-

sentado, y mis afin durante la Gltima estancia del técnico europeo, s6lo cuan
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do se implemente el proyecto de fabricar localmente nuevos moldes se podrin

evaluar con certeza si esos saberes estaban maduros.

MODIFICACIONES: Un cierto nGmero de modificaciones menores fueron efec
tuadas tanto en el equipamiénto‘como en la composicién de la materia prima
a fin de resolver problemas de calidad de los productos o dificultades en

el proceso.

~ En la primera etapa de manejo (marzo-julio 86) es cuando, para paliar
la falta de capacidad técnica especifica.en inyecci6én de plésticos, sé in-
tentan diferentes soluciones a partir de las experiencias ﬁrofesiqnales de
los qué>en ese pomento son responsables del equipo. Asi, se modifica la com-
posici6én de la materia prima y se le intrdduce un nervio a uno de los mol-
des para incrementar la resistencia de las piezas, sin lograr resultados
plenamente satisfactorios. En cambio, se modifican las pinzas del robot eva

cuador para mejorar la aprehensién, teniéndose éxito en esto.

En cambio, en la segunda etapa de MANEJO '(julio-séptiembre_86) habién-
dose controlado plenamente el proceso de inyeccién de pldsticos, se ensayan
diversas alternativas en la composicién de la materia prima, como estrategia
para tranzar satisfactoriamente para la empresa las dificultades ﬁue se van

presentando en materia de importacién y costos.

LA FORMACION no ha sido objeto de una accién especifica por parte de los
servicioscon que cuenta la firma trasnacional, destinadOSfa_gpoyar el pfoyég
to. S6lo a.titulo individual, los operarios y supervisores de mantenimiento

eléctrico ha realizado cursos de electrénica y programacidn,'
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En cambio, si existieron iniciativas para la realizacién de pasantias
en el exterior, directamente relacionadas con el lanzamiento del proyecto.
Ademds, la reiteracién de las visitas de uno de loé técnicos europeos, de-
liberadamente buscadas por la filial, muestran el interés por;aCOrtar la
distancia con los conceptores a través de un TRADUCTOR que es capaz de apre
ciar la maduracién de la capacidad técnica ya adquirida y contribuir a hacer

la avanzar.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

La hip6tesis sobre la importancia de los encadenamientos en la transmi-
v
sién de los saberes como soporte para la maduracién de un conocimiento glo-
bal que pemmita el control de las nuevas tecnologias, aparece claramente

confirmada en este caso. . -

Desde la etapa de DECISION aparecen los actores del proyecto (Gerente

de Planta de Plésticoé y Jefe de Mentenimiento) evaluando las dificultades i
previsibles y buscando conformar un plantel satisfactorio. Ante las limita- i
ciones en el reclutamiento se conforma un ﬁlantel que tiene una_experiencia

impoftante en procesos de inyeccién anilogos, y se crean las condiciones pa

ra que durante la etapa de INSTALACION los técnicos europeos actlien parcial-

mente como TRADUCTORES; la capacidad de dominio del equipamiento por ese

plantel encuentra sus limites en la insuficiencia de sus conocimientos sobre

la inyeccién de plésticos.

Al incorporarse un ingeniero que si domina esa técnica, el grupo ya

constituido actfia en bloque como TRADUCTOR, transmitiendo la experiencia ad-
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quirida, y el nuevo integrante consigue en un breve lapso colmar las falen

cias,

Asi, la Gltima visita del técnico europeo no impliéa una nueva traduc
ci6én, sino un didlogo entre dos experiencias maduras. En ese momento, en
que la traduccién ya se ha realiiado globalmente, los roles dentro del plan
tel a cargo del equipamiento se diferencian y aparecen definidas con nitidez
las funciones de MANEJO y MANTENIMIENTO, lo que no ocurre con la misma cla-

ridad en las primeras etapas.

Este caso resulta en cierto modo paradigmftico como proceso paulatino
de maduracién dq saberes tebrico-pricticos a través de la intervencién de
traductores que van definiendo la especificidad del equipamiento y del pro-

ceso.
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CONCLUSIONES

Las tres empresas en las que hemos realizado los estudios de caso de-
penden de la casa matriz argentina de una firma multinacional de origen eu
ropeo. En el contexto de las decisiones tomadas en esta'ﬁitima-instancia,-
la matriz local impulsa desde hace algunos afios un proceso de racionaliza-
ci6én y modernizacién que se apoya-sobre los siguientes ejes:

a. restructuracioneéifabriles tales como.las unificaciones de la ma-

triceria y de ia fabricacién de autopartgs, que afectaron a dos de

las plantas estudiadas,

b. ihcorporacién de nuevas tecnologias, como en los casos de los cen-
tros mecinicos, de la inyeccién de pldsticos, del copiado de matri

ces y del robot,

c. redefinicién de las estructuras para evitar la duplicaci6n de fun-
ciones (centralizacién, que por el momento ha afectado la géstién
de compras, implantacién de sistemas' informatizados de gestién de

stocks),

d. congelamiento del reclutamiento de ciertos segmentos del personal
paralelo a una reduccién planificada de los planteles, en ciertos

casos.

Desde nuestra particular posicién de observadores de la incorporacién.
de una nueva tecnologfa, hemos constatado la existencia de aparentes inco-
herencias o contradicciones entre el objetivo de modernizacién perseguido

con dicha incorporacién y los medios que se dispusieron para su realiza-
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cibn concreta. En el caso de la inyeccién de plisticos, si bien era eviden
te desde un principio la necesidad de reclutar un especialista en dicha ma - :
teria prima, no se liberaron los fondos necesarios para aéegurar su remu-
neracién: en el caso de la copiadora no se adquifid la totalidad del equipo
necesario para la fabricacién informatizada aduciéndose también alli moti-
vos financieros; por Gltimo, si bien se adquiere el robot, no se contrata
personal con caricter estable para hacerlo responsable de su pﬁesta en pig

duccibn.

El comGn denominador de los casos pareciera residir en una contradic-
cibn entre la racionalidad de la gestién financiera por parte de la casa
central y la racionalidad qus, teSricamente, era dable esperar en la imple
mentacién de los proyectos innovativos que se lanzaban en las distintas fi
liales. En otras palabras, la bisqueda de una reducci6n de los gastos inme

diatos generaba aparentemente restricciones financieras que dificultaban
b3

la necesaria movilizacién de los recursos técnicos y humanos necesarios.

Esta dificultad parece sin embargo haber sido prevista pues en las de
cisiones de incorporacién de tecnologfa se opta por soluciones técnicas que
plantean un menor ntmero de problemas desde el punto de vista de los reque-
rimientos de calificaciones (la programacifn es caja negra en la inyecci6n
de plédsticos y en los centros de mecanizado; en ausencia del control numé-
rico, la copiadora puede utilizarse mientras tanto manualmente, como una

miquina convencional mis entre las que ya posee el taller).

Sea como fuere, hemos comprobado que los retardos y fruétraciones de-
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bidos a insuficiencias en los medios empleados para la movilizacién del
personal suponian costos que, a mediano plazo, superaban ampliamente los
que hubiesen resultado de, por ejemplo, un reclutamiento de personal id6¥.
neo efectuado a tiempo. Pero este tipo dé razonamiento es, sin embargo,
demasiado univoco: al suponer implicitaménte que la cuesti6n de la consti;
tuci6n de los saberes necesarios se reduce a destinar a tiempo los recur-
sos indispensables para el reclutamiento (o la formaci6n) del personal re
querido, atribuye todo el peso de los '"errores' a una racionalidad exte-

rior-financiera-que se impone a la filial,

En realida'd las miquinas no se instalan, en general, sobre vacfos or
ganizacionales. En general -y es el caso presente- se las implanta en ta-
lleres que poseen ya una historia y modos relacionales caracteristicos. La
estrategia de la filial debe acordarse entonces no solo con la de la casa
central de la cual depende sino también con su propia realidad interna. He
mos visto, por ejemplo, un robot que "aterriza'.'. en un taller taylorizado y
es virtualmente marginado por 'ia organizaci6n. Hemos visto una copiadora
que, pudiendo funcionar manualmente, se integra silenciosamente (sin que
" nadie sufra demasiado por ello) en un taller de obreros profesionales que
la utilizan en su variante manual, y que son individuos exteriores a dicho
taller, estudiantes universitarios personalmente interesados por' su aspec-
to informitico, los que efectfian una apuesta a la cual nadie los obliga con

vistas a la puesta en funcionamiento futura de su control numérico.

La diferencia entre ambos 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 ca
so, podia ser mis fhcil rescatar el equipo del olvido pues quienes apues-
tan a su utilizacién encuentran un ofdo sesible por parte de la direccién
del establecimiento. La existencia de un equipo parcialmente inutilizado
crea en este caso unaoportunidad que es aprovechada por un grupo que en
el interior de la empresa se estima en las mejores condiciones para ''apro
piérselo', a partir de lo cual se van generando los prerequisitos socia-
les -1a red de intercambios- que acelerarin luego el dominio de la té&cni-
ca. Los casos del robot y de la copiadora prueﬁan -por razones contrapues
tas: rechazo y %propiaci6n- que la movilizacién de los saberes no depende
solo de la iniciativa de los dirigentes sino también de la implicacién que

la técnica despierta -o no- entre los miembros de la organizacifn.

Esta misma disyuntiva es la que se plante6, con mucho mayor claridad,
en el caso de la inyecci6n de pléasticos. Si esto es asi, se debe principal-
mente a que, a diferencia de los dos casos antefiores,‘-méquinas aisladas
en contextos en cierto modo hostiles (robot) o impidvidos (los obferns pro-
fésionales'del taller de matriceria son doblemente impotentes ante una mi-
quina incompleta cuya puesta en funcionamiento solo puede ser encarada por
los té&cnicos y desde la teoria)- la prensa de inyeccidn de plésticos se a-
duefia de todo un taller cuyos miembros giran exclusivamente, en su mayoria,

en torno a ella.

En el momento de la constitucién de los equipos de trabajo, la geren-

cia de 1a filial donde se instalé la miAquina 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 técnicos e ingenieros en
plésticos y en electrbnica que era posible encontrar en el mercado de traba-
jo); la segunda, en recurrir al saber experimental acumulado en 1la especia--
lidad tradicionai de 1a filial: la inyeccién de aluminio. Si se opté por

la segunda, que suponia aceptar una -tedricaménte- mayor inadecuacién de

los saberes con respecto a la especificidad de la nueva técnica, fue porque‘
la reasignacién de especialistas en aluminio hacia la inyeccién~de plasti-
cos permitiria operar sin conf}ictb la congelaci6n del personal que consti
tuia uno de los aspectos principales de la estrategia de-racionélizacidn im
pulsada por la casa matriz. BEsta ﬁltima alternativa fue favorecida por la
ausencia de plazos perentorios para la puesta en produccién efectiva de la
miquina (habia un gran stock de paragolpes plisticos importados). Ante ello,
la gerencia de la filial considerf -y los‘ﬂechos le dieron la razén- que -
era posible avanzar mucho recurriendo exclusivamente a los conocimientos ya
disponibles. Volviendo atrids en nuestra argumentacién, puede verse aqui de
un modo transparente el doble comproﬁiso -hacia la casa central, hacia la

realidad interna- que debe asumir la gerencia de la filial.

En cuanto a las alternativas de movilizacién entre las cuales optd la
gerencia, puede argiiirse no sin razén que plantearlas como una disyuntiva
conduce hacia un falso d11ema, pues s1empre son posibles las vias 1nterme-
dias. Lo importante no reside sin embargo aqui sino en e1 modo como esté ca-
so concreto permite ilustrar en forma muy evidente la dificultad central plag

teada por 1a necesidad de reconstituir los saberes disponibles. Optar por una tmica"™



-157-

reasignacién interna del personal no solo evité suspensiones por falta de
trabajo sino que, ademis, a los especialistas en la técnica tradicional del
aiuminio que aceptaron hacerse cargo del proyecto, les plante6 mextraofding '
rio desafio, sumamente estimulante y rodeado por el durea del prestigio,
que los incit6 a dar todo de si’. mismos por su éxito. Gracias a ello se ob-
tuvieron logros significativos que luego fueron capitalizados por el inge-
niero en piésticos que se reclutd oportunamente, alcanzindose asi, con gran

rapidez, el mejor funcionamiento.

La disyuntiva a la que aludimos al principio del pirrafo anterior es,

. en consecuencia, ,falsa.. La esencia del problema planteado -que en este caso
se resolvié de la manera descripta-, reside en la difultad de poner en comr
nicacién saberes de naturaleza diferentes y de | generar asi una fedefinicién
de roles y status a través del intercambio de las informaciones. No se tra-
ta de optar por el saber prictico 4(de los profesionales de la antigua plan-
ta de aluminio) 0 por el saber tebrico (de los éspecialistas en electréni-
ca o en plasticos), sino de generar entre ellos una mutua transferencia de
informaciones especificas sobre la base de un mutuo reconocimiento de dicha
especificidad. Los 'profesionales en la té€cnica convencional de aluminio"
pudieron constatar que, aGin cuando se esforzaran al miximo, era imposible
obtener un funcionamiento Sptimo sin un conocimiento tedrico sobre el'compor
tamiento de la nueva materia prima. Si el ingeniero contratado obtuvo resul-
tados excelentes en un corto lépso se debié a su esfuerzo por traducir la
experiencia y 1as. dificultades encontradas por los profesionales en el len-

guaje tedrico de sus conocimientos sobre la materia prima (lo cual supuso a
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su vez un esfuerzo de los profesionales para transmitir lo que sabfan al in .
geniero). El gerente de la filial -un traductor fundamental por su vincula
cién estrecha con la decisi6n inicial y todo con la realizacién concreta del.
proyecto cuyas limitaciones percibia claramente- hizo valer su autoridad en
un momento y de un modo oportuno: reclutando un ingeniero -:10 cual supuso pa
sar sobre el orgullo de los profesionales- y colocando a dicho ingeniero en
posicién igualitaria en el seno del equipo .ai cual vino a integrar, esto es,

colocindolo en situacién de pagar un 'derecho de piso'.

EN SINTE§IS: 3 casos con tres niveles en la constitucién de la red

de intercambios, en los cuales lo esencial es siempre la implicaci6én per-
sonal de quienes contribuyen a formarla, capaz deé crear las condiciones
-cuando se da una minima coherencia con las necesidades de la planta- para

el dominio de la tecnologfa.



SECUENCIAS DE APRENDIZAJE Y DINAMICA SOCIOTECNICA:
DOS CASOS DE INCORPORACION TEMPRANA DE MHCN,
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Se describiri y analizarid en este punto, dos casos de empresas fabri-
cantes de miquinas herramienta : situadas respectixiamente en la Capital Fede
ral y en la ciudad de C6érdoba, que refinen similares caracteristicas de inte

rés para nuestro estudio.

Un primer aspecto es que ambas han sido de las primeras industrias en .

incorporar equipos de produccién con comando numérico y en segundo lugar,
en afios recientes comenzaron a producir localmente dichos sistemas, a través

de convenios técnicos con fabricantes europeos y asiiticos.

Ambas monografias han sido desarrolladas por Julio C. Testa.

4

A. LA PLANTA EN CAPITAL FEDERAL
Su historia comienza hace 27 afios al nivel de un pequefio taller que
inicia la fabricacién de miquinas-herramienta a partir del copiado de un tor

no cono-polea importado.

Posteriormente crecen y diversifican su producci6n con miquinas méis
complejas como tornos paralelos y también copiadores con ciclos automiticos,

en una planta que llega a ocupar mas de 150 personas.

En un contexto de expansién y modernizacién, deciden en el afio 1969

comprar una alesadora con comando mmérico.

La monografia respectiva recoge el testimonio acerca de cuil fue la
modalidad de gestién tecnolbgica y el proceso de aprendizaje que permitid
a esta empresa pionera, comenzar a utilizar exitosamente en Argentina los
sistemas computarizados, y actualmente producirlo; Analizandé el diagrama,

puede advertirse que el proceso tiene una primera fase decisiva al nivel



-161-

de la secuencia concepcibn-decisi6én. (Ver Diagrama en pig. 164).

El factor clave se sit(ia en la amplia autonomia de gestifn con que ac-

tha la Gerencia Té&cnica.

El gerente concurria permanentemente a las principales exposiciones
mundiales de miquinas harramienta y es en ese contexto (y en los informes
técnicos de las revistas especializadas y en visitas a empresas)que promue-
ve la compra de una alesadora con comando numérico paralatender la crecien-
te demanda de equipos tradicionales que existia en ese momento, pero con el
prop6sito de aprovechar paralelamente su funcionamiento, para obtener un
profundo conocimiento de su estructura y componentes, de forma tal de lle-

gar a su construccién local.

El ingeniero gerente visita en ese entonces distintas plantas y final
mente opta por un equipo italiano, asi es como se constituye el primer tra-

ductor, que seguiri jugando un rol importante en las operaciones sucesivas.

Los trazos fuertes que vinculan la concepcibn con la instalacién, es-
tin determinados por el aprendizaje inicial que realiza dicho gerente a tra
vés de la asistencia a un curso intensivo realizada en la planta de los fa-

bricantes en Italia.

Llegado el equipo a la Argentina, los técnicos italianos en forma con-
junta con personal local (con la directa intervencitn del gerente) realizan

la puesta en marcha del equipo y su puesta a punto.

En esa primera etapa, se forma un pequefio grupo técnico que tiene a su

cargo la tarea de programacién.
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Debe tenerse en cuenta, que en esos afios los equipos de cbmputos utili-
zaban lenguajes muy complejos tales como el Fortran, lo cual exigia desarro-
1lar numerosas operaciones algebraicas y trigonométricas. Los programas insu
mian en consecuencia una gran cantidad de horas de elaboracibn. Este grupo
recibe en forma directa, no solo la formacién de parte de los técnicos ita-
lianos, sino también, con posterioridad, le son transmitidos los conocimien-

tos adquiridos en Europa por el gerente citado mis arriba,

De tal forma, también aparecen en el diagrama trazos llenos vinculando

decisibn, instalacifn y manejo con programacidn.

Una vez incorporado el equipo a la produccién, comienzan a presentarse
problemas, que hacen necesaria la vuelta de los técnicos de la empresa fabri

cante.

En este tiempo, se habria manifestado una activa participacifn de los
sectores de mantenimiento y de métodos, en un esfuerzo por estudiar y cono-
cer la 16gica del funcionamiento, tanto de los elementos electrfnicos como

de los informiticos de la miquina.

Estas actividades, van potencializando el dominio de la nueva tecnolo-
gia gracias a las cuales, posteriormente, se producirin algunas modificacio

nes en componentes mecinicos.

Si bien en el marco de esta monografia, solamente se intenta recuperar
la fase primera de incorporacién del control mmérico, importa sefialar que
este esfuerzo inicial se continfia y la funcién de traduccidn centrada fuer-

temente en el gerente t&cnico pasa a ser asumida por un equipo de ingenieros



-163-

y técnicos que establecen una constante y fluida interacci6n entre el taller
y las oficinas técnicas encargadas de la concepcibn del nuevo producto que
se prevé fabricar. Este hecho se indica mediante trazos continuos entre ma-

nejo, programacién, mantenimiento y concepcidn de nuevos productos.

En términos de nuestra hipStesis central de trabajo, vemos que se veri
fica una intima vinculacibn entre el objetivo de lograr el dominio de la
nueva tecnologia y la emergencia y consolidacitn de traductores que aseguran
las transferencias de conocimientos y las interacciones de todos los actores
que participan eP la apropiacibn colectiva del nuevo saber, como son en este
caso, los vinculados a la programacibn, manejo, mantenimiento y disefio de

nuevos productos (y sus correspondientes procesos de fabricacibn).

El diagrama muestra que la operacién central del manejo esti radialmen-
te vinculada con todas las otras funciones articulando como un eje el proce-

so de constitucién de los nuevos saberes.

B. LA PLANTA LOCALIZADA EN LA CIUDAD DE CORDOBA
En 1970, dos técnicos de Renault (uno de ellos ingeniero mecinico) deci
den independizarse e instalan una oficina técnica, especializéndose en el di

sefio de miquinas y dispositivos.

Poco tiempo despu€s, ademds de las tareas de disefio, instalan un taller
y junto a un pequefio grupo de operarios, comenzaron a fabricar miquinas-he-

rramienta especiaies para firmas importantes del 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 irea de concepci6n y desarrollo de nuevos productos cuyos intégrantes

estén siempre fuertemente vinculados al taller.

Ya en los afios '70 comienzan a introducir componentes de micro-procesa
dores digitales, comenzando de tal forma la formacifndel personal técnico y

operario en lo concerniente a la implantaci6n de circuitos electr6nicos.

DIAGRAMA: (Alesadora de comando numérico)

[MANTENTMIENTO]
’
INSTALACION MODIFICACIONES
CONCEPCION
DECISION MANEJO _ DE NUEVOS
PRODUCTOS
CONCEPCION \ FORMACION

PROGRAMACION

El andlisis del diagrama se inicia a partir de las fumciones de decisidn- -

y concepcién que aparecen vinculadas por un trazo continuo que indica una fa-
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se positiva de intercambio de informaci6n y conocimientos. (Ver pdg. 167)

Esta empresa fabricante de miquinas herramienta, tuvo desde sus orige-
nes la politica de concurrir a las principales exposiciones internacionales
y también la de mantenerse informada sobre los avances técnicos en las revis

tas especializadas.

Sensibilizados por el proceso creciente de utilizacidn del control mmé
rico, en el ajio 1977 deciden la compra de un centro de mecanizado equipado

del tal manera.

Al igual que en la empresa localizada en Capital Federal, se lo compra
para producciéﬁ, pero el objetivo fundamental de mediano plazo, era el de

adquirir la capacidad de producirlo en la planta.

Tambi&n aqui el gerente té&cnico (simultidneamente propietario) se cons-
tituye en un fuerte traductor orgéinico centralizando el anfilisis de los equi
pos disponibles en el mercado europeo y realizando personalmente la gestién

y compra del equipo, como asi también la del asesoramiento técnico.
Otra coincidencia es que también se opta por un equipo italiano.

La instalacidn y puesta a punto por los técnicos de la empresa fabrican
te se desarrolla con activa participacién de miembros del establecimiento ad

quirente.

Comienza a operar el equipo y al poco tiempo, se ven en la necesidad de

1lamar nuevamente a los técnicos italianos.

Analizando retrospectivamente, reconocen que el &rea de formacibn mas

débil era en eseé momento la de mantenimiento, lo cual signific6 un periodo
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relativamente largo de aprendizaje.

En tal sentido la funcibn "manejo'' aparece simultineamente ligada con’

la de mantenimiento y con la de programacién.

Si bien, por la dimensién de la empresa y el estilo de comduccién, el
gerente técnico-propietario sigue teniendo un gravitante desempefio como
traductor, al mismo tiempo, coexiste con &1 umn .grupo de ingenieros ‘y técni-
cos que se va constituyendo en actor, vinculando el &rea de concepcibn y

métodos, con las del taller y mantenimiento.

Producto de estos intercambios, se van sistematizando experiéncias
tebrico-pricticas que van potencializando la capacidad de decidir modifica-

ciones y desarrollar nuevos productos.

Posteriormente, se incorporan otras miquinas herramienta con comando
mmérico y finalmente, hace 3 afios, comienza la produccitn 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 constitucibén de un traductor con fuerte y gra-
vitante peso organizacional en las fases iniciales de decisibn-concepcitn-

instalacién.

Este traductor, impulsa luego, la emergencia de varios actores y de
nuevos traductores en sectores claves de programacién, dis.eiio,' métodos, man
tenimiento y taller, que en un sistema de relaciones muy igualitarias in-
tercambian conocimientos y experiencias que van perfilando paulatinamente

un nuevo saber colectivo.
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DIAGRAMA:'(Centro mecénico a comando mmérico)

| MANTENIMIENTO|
——{INSTALACION | MODIFICACIONES
CONCEPCION
DECISION MANEJO _ DE NUEVOS
PRODUCTOS
CONCEPCION] \\\ [ FORMACION

PROGRAMACION|

La presencia del equipo de concepcién y métodos, opera como un nficleo
sintetizador que va recuperando sistemiticamente la experiencia cotidiana
de utilizacién de los equipos y en cotejo con sus manuales van desarrollan-
do los conocimientos necesarios para pasar de la tecnologia tradicional a

1la del 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 idéntico cami-
no en relacibn a la constitucidén de los saberes necesarios para el dominio
exitoso de las nuevas tecnologias con base en la microelectrénica y la in-
‘fonnﬁtica. Ambas empresas, fabricantes de mediana envergadura, incofporaron
afios atrds equipos con control numérico a sus parques de maquinarias de pro
duccibn con el expiicito propdsito de desarrollar una tecnologia doméstica
que en un mediano plazo les permitiera adaptar sus productos tradicionales

a los nuevos sistemas en vias de difusién,

En funcién de esta estrategia, se instituye en la faz inicial de con-
cepcién y decisién, una fuerte funci6n de traduccibn, que evalub las alter-
nativas disponibles en el mercado mundial en ese momento y, finalmente, la

compra de los equipos, asegurindose una asistencia técnica adecuada.

Esto quedb reflejado cuando, al verificarse la insuficiente formacibn
de la gente de mantenimiento, se logra el retorno de los técnicos extranje-

ros.

También en ambas empresas, comienza a realizarse una accién de los tra
ductores iniciales en la constitucifn de un grupo intersectorial d_e ingenie-
ros, técnicos y operarios que en forma conjunta va resolviendo los distintos
problemas, siendo la miquina, en su funcionamiento, el lugar de trabajo y

reflexibn del mismo.

En el seno de este grupo tiene lugar un intercambio constante de los
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roles de actores y traductores, sustentadosen una estructura socio-t&cnica
en la cual -y paraddjicamente, a pesar de un peso finalmente gravitante de
la oficina técnica-, no se produce una separacién tayloriana entre concep-'

cién y ejecucifn.

Cabe consignar. que existe un interés adicional eén estos dos casos, ya
que actualmente estan ofreciendo en el mercado local un servicio técnico ..
como complemento de la venta de sus equipos con control mmérico, con tales:
caracteristicas que,gracias a él,medianas y pequefias empresas argentinas

estdn utilizando la nueva tecnologia sin mayores dificultades.’

Precisamente uno de 1los casos estudiados, el de la '‘pequefia torneria',
miestra que en el rdpido aprendizaje y asimilaci6n de los nuevos conocimien
tos tiene mucho que ver el tipo y calidad de la asistencia técnica 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 TORNO DE CONTROL NUMERICO EN UNA PEQUERA EMPRESA AUTOPARTISTA.

La empresa localizada en la Provincia de C6rdoba, fue creada por un téc-
nico, antiguo empleado de una terminal automotriz., El caso .se describe con

mis detalle en una monografia 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 peque
fia escala pero a pleno régimen (en tres turnos de trabajo) tras la compra de
un torno paralelo convencional. Poco a poco, la empresa incrementd su plantel
de maquinaria adquiriendo equipos progresivamente més sofisticados: un torno
automitico y un torno copiador hidriulico. Asi es como llega a emplear quince
obreros, hasta el momento en que la crisis del sector automotriz la obliga a
reducir su plantel a solo seis personas. Es en este dificil contexto que el
propietario decide adquirir una mAquina de comando numSrico, técnica que ha
descubierto a partir de revistas.y, sobre todo, al visitar, -hacia dos 4dfios,

la feria de la mAquina-herramienta en la Capital Federal.

La compra no es, sin embargo, un producto‘del azar. Nuestro interlocutor
eligid como proveedora una empresa de la Capital en cuyo service de reparacio
nes (de la maquinaria convencional que fabricaba entonces) habia trabajado.
La politica de incentivos a la inversién industrial puesta en préctica por el
reciente gobierno democritico, le permiti6 acceder a un crédito muy ihteresag
te. Nuestro entrevistado tenia plena conciencia de que la nueva inversi6n au-
mentaria aun mis, en lo inmediato, el subempleo de su capacidad instalada, en
la medida en que no contemplaba diversificar su producci6n. Estimaba que la

empresa cliente aumentaria en el futuro sus exigencias de calidad y que esto
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implicaria la necesidad de emplear el control mumérico por parte de sus sub-

contratistas. En cierto sentido, pensaba la compra como una apuesta al futuro.

Tras algunos retrasos ligados a problemas de g_estién del crédito, la mi-

quina fue entregada tres meses antes de la realizacifn de nuestra visita.

Su incorporacitn no planteb aparentemente mayores pfoblemas. Como es de
esperar, el diagrama refleja el escaso tiempo transcurrido desde su instala-
cién. Permite comprobar tambin, sin embargo, el éxito sorprendente obtenido
en la implementaci6én de un equipo que i.mplic;ba "t_antos cambios en esta peque-
fia empresa teniendo en cuenta, sobre todo R lés.. .c'o'ndiciones en qué se efectud "
su INSTALACION. En efecto, una vez concluida lé instalaci6n la empresa dispu-
so de un solo dia paré hacerse explicar el funcionamiento concreto de ia nﬁ-.
quina por un ingeniero del fabricante (debié esperarse una autorizacién édmi-*
nistrativa para poner en marcha la miquina y aquélla 1leg6 cuando el curso es )
taba pricticamente concluido). El ingeniero probd ser un buen pédagogo pues
esaGinica jornada fue sﬁficiente para hacer funcionar correctamente un primer
programa puesto en el papel previamente por la propia gente de la empresa.

Junto a la miquina se entregd un mamual considerado luego por sus usuarios

como muy complefo.

(Ver Diagrama en la pég'iﬁé~'.éigiiiente) .
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DIAGRAMA

MANTENIMIENTO

- 1O
(- ~—@ INSTALACION MODIFICACION @

CONCEPCION
COMPRA MANEJO DE NUEVOS @

O_ PRODUCTOS
> 4 _

_=@ CONCEPCION FORMACION
O

PROGRAMACION

El diagrama pone de relieve el rol central del propietario de la empresa.
A un supervisor responsable del taller que cuenta con toda su confianza le a-
tribuy6 el MANEJO de la miquina. Esta relacién privilegiada la hemos registra
do mediante un trazo mis denso. Los dos individuos citados poseen estudios se
cundarios técnicos completos y una larga experiencia 'en. el manejo y reparacibn
de miquinas-herramienta tradicionales. Nadie posee en la empresa conocimiento

alguno de caricter formal en electrfnica o programacién.
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El jefe de la empresa conserva un buen contacto con el fabricante gracias
a las relaciones que desarrolld cuando trabajaba para €l. Este hecho lo hemos
registrado mediante un trazo continuo entre compra y concepcién. La Gnica ver
dadera ROTURA que sufri6 la miquina desde su instalacién fue diagnosticada
gracias a un simple llamado telef6nico que permifié identificar la plaqueta
que creaba el problema. De alli el trazo que en el diagrama Vincula el mante-
nimiento y la concepcibn. El fabricante provey6 inmediatamente la plaqueta en
cuestién, pero cuando el jefe‘de ._ la empresa se -apres;taba a cambiérla'cayé en
la cuenta de que aquélla que faifaba solo est.aba‘ en reali&ad desconectada. Una
pequefia presifn sobre ella basté para solucionar el problema. Esta simple his-
toria muestra que una buena calidad de las relacionés con el fabricante puede
permitir la realizacifn de un diagnbstico rfpido y evitar el recurso a espe-
cialistas. Prueba también que la electrfnica constituye afin un dominio desco-

nocido en el cual se teme aventurarse.

La PROGRAMACION depende de los dos individuos ya citados'.“_ Desde el dia
siguiente a la partida del ingéniero del fabricante, se pusé en produccidn
una primera serie de piezas sin que esto plantease problemas notables. Desde
entonces, varios otros programas fueron confeccionados y llevadbé a ejecﬁci6n.
Nuestros dos interlocutores no habian realizado aﬁn'pmgra_m:_:\:s complejos como
aquellos que requieren una interpolacitn de ejes pero pensaba:;_poder hacerlo
en un fu_tux\‘o no lejano. Tres meses después de 1la instalacié_xj la miquina con-
tabilizaba apenas cien horas de produ_.ccién.' Este resultadb, A'que no supera

una hora de produccién por dfa, puede parecer miy modesto pero esti por enci

ma del de todas las miquinas de control mumérico a las cuales nos hemos podi-
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do aproximar en una fibrica terminal que integra nuestra muestra de estableci

mientos.

VERIFICACION DE LA HIPOTESIS

Solo la parte derecha del diagrama carece de toda interrelaci6n pero se-
ria prematuro ver en ello algo diferente del escaso tiempo que ha transcurri-
do desde la incorporacidén de la maquina. Inversamente, puede observarse que
la parte izquierda esti enteramente interconectada y que si se relaciona es-
ta observacidn con la velocidad de incorporacidn de la miquina se obtiene un
resultado coherente con nuestra hip6tesis. La ausencia de saberes anteriores
en electrdnica y prégramacién serviria para confirmarlo, si aun existiesen

dudas acerca del valor de muestra intuicidn.

¢Logrard la empresa extraer todo el beneficio que tebricamente permiti-
ria obtener esta inversidn? Esta es la pregunta que conviene formularse. En
efecto, si las previsiones del empresario se realizan, los subcont;'atistas
mejor preparados seran aquellos que logrardn sacar un miximo provecho de ta-
les equipos y no, en cambio, aquellos que se hayan contentado con las solu-

ciones mis faciles y conocidas.

La empresa ha ganado sin duda ﬂms ventajas pero posee quizids algu-
nas debilidades. La centracidn casi exclusiva del diagrama sobre la fiéura
de su propietario presenta algunas ventajas pero tambi&n ciertos limites. Un
hombre orquesta, aun cuando cuente como en este caso con la valiosa colabora
cién de un capataz, no puede descubrir todo por si mismo. Una excesiva centra
lizacién del poder sobre €l puede conducirlo a una excesiva confianza en su
propio juicio y evitar las confrontaciones de ideas generadoras de nuevas so

luciones.
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La extensién de la red de intercambios hacia otras personas y otros sabe
res se desarrolla, seglin nuestra hipbtesis, junto con la capacidad para hacer
evolucionar el equipo adquirido. La que hemos sefialado es sin duda una limita
cibn caracteristica de las empresas muy pequefias cuyo nacimiento y expansién
se debe a l1la accidn de una fuerte personalidad, pero esta debilidad no es en

modo alguno insuperable.



CONCLUSIONES
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LOS DIAGRAMAS COMO INSTRUMENTO DE DIAGNOSTICO

Utilizar los diagramas como instrumentos de diagn6stico sobre la intro-
duccidén de equipos automatizados supone prestar una mayor atencidn a aspectos
que en las sintesisbrindadas en este informe solo aparecen en filigrana. Tales
aspectos son los referentes al contexto organizacional en el cual se implanta
la tecnologia. Creemos (itil efectuar uma breve resefia sobre algunos de los

principales temas que han aparecido en los estudios monogriaficos.

Conviene comenzar diciendo que si bien los diagramas se organizan en tor
no a la funcitn central del manejo de la instalacidn, hemos podido constatar
la influencia decisiva de las fases iniciales (decisifn-concepcibn-instalacitn)
para la constitucidén y la reconstitucidn posteriores.de una cadena de relaéio—
nes de traduccidn en torno a ella. Cuando en dichas fases no se constituye un
traductor es muy dificil que la red de relaciones se organice a partir de las
siguientes (el caso del robot de soldadura) aunque, felizmente, esto es menos
la regla que una excepcién.'Por razones parecidas, una alta rotacidn del perso
nal (el caso peculiar de la fibrica de celulosa) puede hacer peligrar la evolu

cidén de una instalacidn.

Inversamente, cuando en las fases iniciales se instituyen sélidos lazos
de traduccién que no se pierden (tal como en cierto sentido, sucedia en los
casos anteriores) es facilitada la reconstitucidn posterior de la red de rela
ciones (como sucedid en el caso de la inyeccibn de plisticos) gracias a una
revisidén de las décisiones iniciales de cuya memoria son depositarios quienes
partisiparon en ellas. Un retorno peribédico sobre las decisiones iniciales es

necesario pues en general ellas obedecen a una racionalidad de caricter limi-
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tado. Dicha racionalidad es la propia de un actor situado frente a una situa-
cidn particular a partir de cuyos datos restrictivos debe definir su estrate-
gia. Pero el curso de su acci6n modifica luego esos mismos datos permitiéndo-
le ajustar el rumbo a partir de una "revisién de 1o actuado’. Tales datos
constituyen lo que deﬁominamos ""contexto organizacional' de la traducci6n,
que hemos intentado describir, con mayor o menor detalle y sistematicidad en

los estudios monograficos.

El traductor se caracteriza por actuar como comunicante entre 16gicas
de actores diferentes cuyos puntos de vista y aportes respectivos intenta ha-
cer compatibles en orden a un ob‘jétivo compartido. Tales son los datos de la
situacién del traductor. La ausencia de traductor én un lugar estratégico (co
mo en el caso de la planificacibén, en una empreéa fabricante de turbinas hi-
droeléctricas) puede conllevar la imposibilidad de confrontar opiniones y 1lle
gar a acuerdos para la accidn en comin. Las diferencias, en lugar de conver-
tirse en sindnimo de riqueza relacional, pueden conducir entonces a la pura
confrontaci6n. Inversamente, como lo sefialamos en las conclusiones generales
de los diagramas corrgspondientes a una empresa automotriz, la presencia de
un traductor (investido, ademds en su calidad de gerente, de los atributos
formales de la autoridad) permiti6, en el caso de la incorporacién de un e-
quipo de inyeccifn de plisticos, acordar eficazmente la estrategia de la ca-
sa matriz con los intereses y la situacién interna de la filial destinataria

del equipo.

La irracionalidad que podia atribuirse a ciertas decisiones si se las .

evaluaba desde el punto de vista de lo que idealmente hubiese debido hacerse
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para el éxito de la incorporacibn, mostraba ser solo aparente cuando se la
contemplaba en té€mminos de la racionalidad -limitada- de las 1l6gicas de acto-
res que se debid hacer compatibles para llevar adelante el proyecto. Igualmen
te, razonando ahofa diacrénicamente, la irracionalidad aparente de ciertas
decisiones tomadas sobre la base de compromisos coyunturales podia adquirir
un sentido totalmente diferente si se adoptaba una mayor distanciacién tempo-
ral. Asi por ejemplo, aunque no se reclutd un ingeniero especialista en la
nueva materia prima, céﬁtempor&neamente con la instalacibn de la inyectora'de
plésticos, se 1o hizo cuando los profesionales de la inyeccibn de aluminio ha
bian agotado sus posibilidades de hacer progresar el equipo con los conocimien
tos y la experiéncia aquilatados en la fabricacifn tradicional de la planta.
De ese modo, el gerente de la filial logré una transicién feliz entre 1a anti
glia y la nueva tecnologia, el viejo plantel profesional y otro nuevo enrique-

cido con aportes exteriores y de una especificidad diferente.

Nuevamente, se trata de una racionalidad limitada, y por lo tanto recons
truida a posteriori, pues, en la coyuntura, la estrategia se disefia en base a
compromisos entre lbgicas de actores diferentes (en base a lo posible y no a
lo ideal). Volviendo ahora a nuestro argumento inicial, fue la existencia de
s6lidas y persistentes relaciones de traducciéninstauradas\enlas'fases ini-
ciales de la incorporacién (rol asumido por el gerente de la filiéi que parti
cipb en ellas siendo de su pleno conocimiento los pro y los contra de las de-
cisiones tomadas entonces) la que permitid corregir el rumbo y alcanzar el
pleno dominio de la técnica. Cabe precisar por ﬁltimo‘que ia autoridad del
gerente se basaba menos en su cargo formal que en su consubstanciacién con el

proyecto. Si insistimos mucho sobre el caso de la miquina inyectora de plasti
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cos se debe a las condiciones excepcionales en que se realiz6 la observacién.
Se efectuaron dos visitas que coincidieron con momentos clave del proceso de
construccién tecnolégica. En la primera de ellas, tras la reciente instalacifn,
se pudo observar y describir la tarea del equipo de profesionales de la anti-
gua planta; en la segunda; st habia incorporado ya a dicho equipo un ingenie-
ro en plésticos que habia logrado resolver gran parte de los problemas que

los profesionales, por si solos, no lograban dominar. Se pudierpn observar y

describir entonces los intercambios en el seno del nuevo equipo de trabajo.

El problema de la relacifn.-entre bbreros'préfeéionales con gran.experien
cia de trabajo y un ingeniero cuyo atributo principal era el de su formacién
' _
teSrica introduce un nuevo elemento fundamental referido al contexto organiza
cional. Cuando mas arriba nos referiamos a los.datos de la situaci6én interna
de la filial, haciamos menci6n en realidad al sistema de trabajo dominante en _
ella. En el caso citado, la organizacién tradicional del trabajo en torno a
la inyeccifn de paragolpes de aluminio se basaba en la experiencia profesio;
nal de operarios y técnicos con mucha antigiiedad. En dicho contexto, es habi-
tual una cierta resistencia a reconocef.él valor especifico de los saberes
tebricos y, concretamente, a aceptar la entrada de un ingeniero universitario

no avalado por el aurea que da la grasa acumulada en el overol.

Inversamente, hemos observado tambi&n el aterrizaje forzoso de un robot
en un sistema de trabajo no preparado para que la tarea de concepcién de los
métodos de fabricacién (la programacién de piezas a fabricar, el desarrollo

de dispositivos adecuados) se realice sobre todo en el taller mismo.

Otro importante dato de situacién observado en los casos estudiados es
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el del tamafio de los establecimientos. Hemos observado que en las unidades de
escasa dimensién (caso de la pequefia torneria que adquiere un torno de control
numérico) es mis fcil, gracias a una débil diferenciacibn funcional, el inter
cambio informal entre sus miembros. Sin embargo, carecen de la riqueza relacio
nal y de la variedad con que cuentan los grandes establechmientos'y, por lo
tanto, tienen dificultades para operar la ngcesaria "descentracifn'' de las re-
laciones de traduccifn. El argumento inverso se aplica en las unidades de gran
dimensidén (la '"'aparicidn'' de un grupo de técnicos dispuesto a apropiarse de
una copiadora cuyo control mmérico no se utilizaba puede atribuirse a una 16-
gica deeste tipo)..Observaciones de este tipo nos conducen a relativizar la
oposicidn grande-pequeﬁo que ha dado lugar a tesis tales como, por ejemplo, la

que predica que '"small is beautiful'',

En este listado de factores de situacién que, evidentemente, no es exhaus
tivo, creemos interesante dar cuenta, por ﬁltimo, de un dato que ha demostrado
jugar un rol importante. Se trata de la centralidad o el carfcter puntual.o
marginal del equipo en el contexto del taller donde se instala. Cuando la mi-
quina ocupa una posicitén dominante (el caso caracteristico es el de la inyecto
ra de plisticos), es dificil adoptar ante ella actitudes pasivas o que prospe-
ren las actitudes de rechazo. Por el contrario, se crean asi las mejores condi
ciones para una mfixima movilizaci6n del personal. Cuando la mfiquina se encuen-
tra en situacidn marginal, esto es,;cuando su mejor o peor utilizacifn no a-
fecta centralmente la harcha de 1a produccién (el caso del robot y el de 153:
copiadora de control mmérico empleada manualmente), es mis dificil encontrar

a quienes estén dispuestos a jugarse por ella. Pero hemos visto (el caso de
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la misma copiadora) que la presencia de la miquina crea una oportunidad para‘
que individuos de origen inesperable (la oficina de control de calidad, en
el caso de la copiadora), articulen en torno a ella una estrategia de apropia

cién que puede contribuir a rescatarla del olvido.

En los casos como el del fabricante de turbinas hidroeléctricas en los
cuales la mayoria del personal ha sido reclutado con mofivo de la introduccién
de la tecnologia, esto es, cuando el plantel humano carece de una tradicidn re
lacional en el propio establecimiento, es necesario centrar la atencién sobre
los criterios de reclutamiento y sobre las caracterfsticas (1a historia social,
educativa y prdfesional) del personal ingresante. El caso Mexicano de la produc
cibén de Yoghurt es la prueba evidente de la necesidad de apelar a este tipo de
factores de socializacién cuya influencia, alin cuando se trate de empresas con

larga historia, conviene tener siempre en cuenta.

En sintesis, se trata de una serie 'de factores que en futuros trabajos
deberemos ampliar y sistematizar pués constituyén la carne que reviste el es-
queleto de nuestra hipétesis de la traduccibn. Tales factores, algunos de los
cuales hemos procurado aislar en. este punto, estfn sin duda fuertemente arti
culados, de un modo variable, en los casos concretos. En este informe, nuestro
objetivo ha sido el de trabajar el concepto central sobre elcual se asentarén
nuestras futuras investigacio;les que permitirén enriquecerlo con la variedad
y los matices que surgiridn del anflisis organizacional. Con la ilustracibn
que aqui hemos brindado pretendemos mostrar el contexto en el cual los diagra
mas pueden adquirir la dimensibn operativa de instrumentos de diagnSstico del

cambio tecnoldgico.
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POLITICAS DE FORMACION EN LA EMPRESA
Y DESARROLLO DE LA CAPACIDAD INNOVATIVA.

Del conjunto de los trabajos monogrificos surge la constatacién de una
falta de implicaci6n de los servicios de formaci6én de las empresas en el cam-
bio técnico. Mis grave alin, no observamos demasiada correlaci6n entre el en-
vio del personal a cursos de formaci6n y el grado de éxito obtenido con los
cambios realizados. Esta conclusién, que puede pérecerle exagerada a un buen
nimero de lectores, es totalmente coherente con nuestra hip6tesis. Creemos
haber demostrado que las empresas que se proponen la informatizacién de sus
equipos encuentran menos obsticulos en la falta de saberes bisicos que en la
dificultad para lograr que se intercambien los diferentes conocimientos utili '
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 lo prueban- pero en nlnguno de los casos eran avalados por un servicio
que hiciese suya dicha estrateg1a Asi por eJemplo, el jefe de mantenimiento
especializado en control mmérico de una de las empresas visitadas habia im-
plementado un sistema para que sus subordinados que asistiesen a cursos en el
exterior sobre un equipo o una técnica particular, los dictasen luego al con-
junto de sus compafieros del servicio. Lo mismo sucedia en el seno del servi-
cio de programacién y en la relacifn de &ste con la oficina de concepcibn de

productos.

En efecto, el recurso a la formacién 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 una comparaci6én franco-mexicana
de la cual damos cuenta en un capitulo precedente se habia llegado ya a una
conclusi6én similar. En dicha investigacifn se intentaba dar cuenta del motivo
por el que unidades de tecnologia fuertemente automatizadas y semejantes po-
dian funcionar de modo igualmente eficiente con niveles de formaci6n del per-
sonal muy diferentes. Se observl que en esos casos el recurso a la formacién
permanente no habia contribuido a equilibrar los niveles de forma.cidn: sino,

por el contrario;, a reforzar las desigualdades (Op. cit., pig. 1()'6);

En efecto, las unidades que disponfan del personal mds calificado eran
aquellas que recurrian con mis. frecuencia a dicha forma de capacitacién. Es-
ta desigualdad creciente de 105 niveles de formaci6én no contribufa, sin embar
go, al desarrollo de. 1a.capa¢id'afc‘1 de las empresas respectiilas para realizar
un uso mas eficiente de sus instalaciones. De alli a decir que la formaci6n
permanente no sirve para.nada solo hay.un paso que nos cuidaremos bien en no
dar. En efecto, si una mayor foimaci6én no confiere automiticamente mejores re
sultados no conviene deducir de ello que la ausencia total de foﬁnaci&n'care-

cerfa de toda influencia.

Nuestro pensamiento es que si la formacitn obtiene escasos resultados
se debe a que se esfuerza en general por fortificar a los individuos cuando
el verdadero problema se sitGa en el fortalecimiento de las. redes de inter-

cambios.

La investigacién franco-mexicana muestra que, tanto en uno como en otro
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pais, en situacionés de escasez de conocimientos basicos los actores ponen
mis ficilmente en comGn lo poco que saben. Enwc.iélr~to' sentido, tienen poco
que perder en una actitud de entrega individﬁallpue_s saben que sin esa pue_é
ta en comGn de recursos muy Timitados la miquina deja de funcionar. Al refor
zar la formacién de base de ciertos individuos pues tienen tebricamente mu-
cho para dar y poco para recibir a cambio. En otras palabras, la empresa que
pone en préctica una formaci6n demasiado individualista corre, el peligro de.
perder en el plano de su funcionamientd. colectivo lo que ha ganado en el de’
los individuos que se han beneficiado de sus acgionés fomti\fz;s. Este razo-
namiento puede explicér por qué, a partir de un cierto nivel, el aumento de
1asi potencialidades individuales no ‘conlleva ﬁinﬁfm aumento de las potencia-

lidades colectivas.

Si se opta por una formacidn que en lugar de reforzér los individuos lo
hace con las redes de relaciones que los unen, deberia ser posible escapar |
a esta dificultad. Esto ‘supone 'una formacién menos preocupada por los conte-
nidos formales de lo que 'se imparte y mis interesada por la relacién de los
individuos entre-ellos, por la definicién de objetivos colectivos coherentes
con los individuales -y viceversa; y pof la capacidad de commicacién entre
individuos cuyas disciplinas y niveles j,erérduicos o educativos son diferen
tes. Esto equivale a proponer,-'en sinfesis,- una formacién para.la traduccién. |
Como hemos visto en el ejémplo cita._ci'o._i_fal princip.i'b,' 'l—bs traductores fundan
su autoridad profesional sobre su ééﬁ‘;cidéd de intercambiar los saberes que
detentan en el seno de la organizacién. Ahora bien, este hecho plantea la

cuestibn del contexto organizacional prOpiamerite dicho, que no necesariamen-
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te es favorable para el desarrollo de dichas actitudes. Como veremos a con-
tinuacifn, este problema ha surgido en la gran mayofia de los casos estudia-

dos.

LA IDENTIFICACION DE LOS DEFICITS: UN SABER ESENCIAL

En uno-de los casos estudiados (tres MHCN en una empresa de mecénica pe
sada), tras el lanzamiento de un nuevo producto el operario y el programador
tienen serias dificultades para optimizar ios parémetros del mecgnizado. El
problema, que reside en la carencia de conocimientos elementales sobre el
comportamienté de una nueva materia prima, es identificado rfpidamente. Sur-
gen dos alternativas: o bien se envia un técnico’'al taller del licenciante
extranjero para que se informe allf sobre los métodos de fabricaci6n mds ade
cuados o bien se continfia aprendiendo y perfeécionando el proceso por ensayos
y errores sucesivos. Si se opta por esta Gltima posibilidad, nuestros interlo
cutores estimaban, sin temor a equivocarse, que el costo derivado de la sub-
utilizacién de la miquina superaria con creces al del envio de un técnico al
extranjero. En otras palabras, la precisifn en el conocimiento de un déficit
tiene una incidencia directa sobre el costo del paliativo. Lo mismo sucede

en materia de formacién.

En varias de las monograffas -y la anterior es uma de ellas- hemos vis-
to que los actores se quejaban por no haber llegado a convencer a la direc-
cibén con su diagnb6stico acerca de un disfuncionamiento. Por no haber sido
escuchados a tiempo, las soluciones aportadas resultaban mis costosas o in-
cluso no contribuian a un mejoramiento real de la situacidh. Esta incapaci-

dad para elevar una informacién pertinente no es especifica de la realidad
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argentina. Quienquiera que lea los diarios sabe que la catdstrofe del trans-
portador espacial norteamericano se hubiese evitado poniendo en relaciSn in-
formaciones diversas en posesi6n de la NASA. Tales informaciones se referian
al comportamiento de ciertas piezas en condiciones anormales de temperatura
exterior tales como las que imperaban en el momento del despegue. Los espe-
cialistas que habian trabajado con ellas er;n perfectamente concientes del
peligro pero no lograroh convertirlo en indicadores pertinentes visibles des-
de la sala de control. Si el responsable del lanzamiento hubiera sido alerta-
do sobre la temperatura anormal de dichas piezas hubiese decidido seguramente
su postergaciép. Este es un caso caracteristico de mala traducci6én. Natural-
mente, es muy ficil, a posteriori, decir lo que corresponderia haber hecho.
Mucho mds dificil es seleccionar y clasificar a priori las informaciones per-
tinentes, tarea a la que esti obligada toda gran empresa que debe tratar una
enorme masa de datos. Un dirigente que acepte todas las proposic¢iones de mejo
ras técnicas que se formulan en su-emppésa seria ideal, pero, por un lado, po-
driamos apostar a que su presupuesto no seri jamis suficiente y, por otro, a
que seguramente ciertas propuestas serias e inteligentes que se le formularsn
serin contradictorias cdn otras igualmente fundadas. Es necesario optar y es
en ese terreno donde revelan toda su utilidad los traductores, capaces de mos
trar a sus interlocutores el siéﬁificado estratégico que puede tener para

ellos la informaci6én o la proposicién que les transmiten.

El caso que citibamos al principio es bien ilustrativo de lo 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 funcién’
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en el periodo en que fueron créados los talleres e incorporadas las miquinas

y el personal. El rol de traductor de quien fue elegido como 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 una gerencia de
produccién siempre sometida a la presibn de los plazos de entrega, concluia
sometiéndose a ella sin poder obtener compromisos razonables 'entre lo urgeh- -
te y lo importante", esto es, entre la prioridad de ciertas fabricaciones y

la organizaci6n global de los talleres.

Conviene defialar, por Gltimo, la existencia de una dificultad que sin
ser caracteristica de las empresas argentinas visitadas, podemos estimar, sin
temor a equivocarnos, que es mas marcada en ellas que en sus similares del
norte industrializado. Se trata de la rigidez.de los circuitos de informacio-
nes. Hemos comprobado que es bastante dificil en ellas que un técnico o un in-
geniero puedan hacer valer su punto de vista sin pasar por los canales jerar-
quicos previstos. Asi por ejemplo, el ingeniero responsable de la puesta a
punto de un robot, nos solicité que explicisemos al gerente de fibrica la ngﬂ
cesidad de una inversidén suplementaria, necesaria para el funcionamiento de
la miquina. Estaba convencido de qué.su proposicifn 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 es
cuchado por su superior. Nosotros constatamos 1ﬁego que el gerente estaba me-
jor informado en realidad sobre la situacién del robot que lo que pensaba

nuestro interlocutor. Sea como fuere, el pedido carecia de medios de transmi-
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si6n adecuados y sobre todo, el ingeniero no habia tenido ocasi6n nifde pre-
sentarla a un interlocutor competente ni de enterarse sobre cusl habia sido
su suerte. Es evidente que un funcionamiento tan malo de los circuifos de
informacién puede concluir disuadiendo a. eventuales actores o traductores.
Un sistema demasiado rigido de seleccién y transmisi6n de las 1nformac10nes
conduce frecuentemente a un empobrecimiento y 'a un conformismo de los mensa-
jes pues tiende a seleccionar siempre las mismas informaciones en detrimento

de las mas innovativas o sorprendentes.

(HAY UN TCOSTO ARGENTINO" PARA LA INTRODUCCION

DE LAS NUEVAS TECNOLOGIAS?

La informatizacién de la produccién tiene caracteristicas comunes en ra-
mas tan diferentes como lo son la quimica, la mecinica o la textil. Permite un
sensible aumento de la calidad y de la'confiabilidad de la produccién; aumenta
la flexibilidad de la empresa y reduce su tiempd de reaccién frente a los mo-
vimientos de 1la demanda. La introduccifn exitosa de la informdtica en un sec-
tor concede a su protagonista una ventaja relativa tan importante que la compe
tencia no puede evitar hacer lo mismo. Conviene entonces calibrar en su justa
medida las dificultades que ella plantea. Es estratégico para un pais disponer

de empresas capaces de hacer frente al desafio.

La automatizacidn de la produccién es complicada a causa de la transver-
salidad tecnolbégica que implica. En efecto, no se trata de un cambio en el se-
no de una técnica anterior -ni siquiera de un cambio de té&cnica- sino de la
integracién con la técnica existente de otras dos (la electrénica y la progra-

macién) de naturaleza diferente. Naturalmente, esto crea el problema de la ad-
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quisicién de los conocimientos correspondientes g cada una de ellas, cosa que
como es obvio, serd mas o menos costosa de acuerdo a 1a posicién relativa de

la empresa.

Lamentablemente, el dilema creado por la transversalidad de los cambiqs
no se reduce a lo anterior. En efecto, ella obliga también a la empfesa a po-
seer un buen sistema de comunicaciones externas e internas pues exige poner a
trabajar juntos a trabajadores de especialidad y status muy diferentes. Esto‘
es lo mas dificil, pues la commicaciones y el sistema de poder estin intima-
mente relacionados. Ahora bien: numerosas empresas poseen sistemas internos
de poder que las vuelven totalmente incapaces de encarar la informatizacién

de sus producciones.

Los paises del norte industrializado han vivido durante los Gltimos
quince afios situaciones de tensifn interna que los han obligado a rebensar
los modos organizacionales a los que'estaban habituados. Esta transformaci6n
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 ven
tajas relativas del mundo occidental con antigua experiencia industrial. Sin
embargo, a principios de la década del setenta, mientras en Europa imperaba
un clima de rechazo al trabajo idiota y ée debatia sobre el enriquecimiento
de tareas, en Argentina se intentaban llevar a cabo experiencias autogestio-
narias (Novick, 1978). La impronta del taylorismo era en ese entonces compara
tivamente muy débil en el pafs y las experiencias innovativas, en un contexto
de fuerte movilizacién social, se llevaban a cabo a favor qpizé de una buena

flexibilidad organizacional.
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Lamentablemente, esta situacién se invirti6 a partir de 1976; con el
advenimiento de una nueva dictadura militar. En el punto precedente hemos di
cho que en comparacién con las empresas europeas, en los establecimientos ar
gentinos que hemos tenido ocasifn de visitar eratgvidente, en la actualidad,
una mayor rigidez en el funcionamiento de los circuitos de infqnya¢i6nes. A
partir de uno de los pocos estudios de caso que dan cuenta de:ia;historia or
ganizacional de una empresa argentina en el periodo de la dictadﬁra creemos
posible dar una ilustracién acerca de los motivos qﬁe pueden explicar lo 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 del ramo autopartista (walfer, 1985).

La dictadura inaugurada en 1976 produjo un cambio de rumbo radical que
generd situaciones de gran incertidumbre. La empresa ingres6 en un impasse
cuando su estrategia de desarrollo fuertemente dptimista concebida en el pe-
riodo precedente —tras; por otra parte, largos afios de-tontinua expansi6n
asegurada- perdieron toda base de sustentaci®n. Frente a la inutilidad de
concebir nuevos proyectos de érecimiento,-sus esfuerzos de investigacién y
desarrollo se estancaron, Cuando a fines de la década la economfa evidenci6
una recuperacién se llev6 a cabo un proyecto de taylorizaci6n antiguamente
acariciado. Pero, parad6jicamente, mientras se intentaba. una racionalizaci6n
de los télleres se pteparaba paraiélamente el vaciamiento, una vez ;oncluida

dichaAtarea, de las oficinas técnicas de la empresa.

En los hechos la racionalizacién consisti6 en una taylorizacién a me-

dias pues solo se hicieron remiendos puntuales para hacer frente a la fuerte
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obsolescencia de un equipamiento cuya renovacién se postergaba, acompafiados

por una intensificacién del trabajo con grandes desequilibrios en la produc

tividad de los puestos. Este peculiar modo de organizacifn tuvo, como se de-
muestra en el estudio citado, efectos perversos muy graves. GenerS una pro-

liferaci6n patolégica de normas salariales defensivas que bloqueaba literal-
mente el intercambio de informaciones. Los elementos con mayor iniciativa

e implicacidén fueron borrados del mapa -a menudo literalmente- de las deci-

siones en la organizaci6én. A la destrucci6n de los servicios técnicos siguié
asi el aniquilamiento de la iniciativa obrera (al menos en los términos que

podrian favorecer a la empresa).

La realizacibn del proyecto tayloriano-era considerada por sus promoto-
res como una verdadera revanéha sobre los conflictos obreros del periodo '73/
'76. Si se logr6 concretarla no fue solo gracias al debilitamiento del grupo -
obrero -que sin duda tuvo lugar- sino también a causa del marginamiento o la

~ simple desaparicién de los elementos mas innovadores a nivel de la gestién.

Seguramente, el caso no es representativo de lo sucedido en la genera-
lidad de 1la industria automotriz. En nuestfa'actual investigacién ﬁemos acce-
dido a empresas que, en el mismo periodo, han incorporado nuevas tecnologias

.
y han demostrado poseer formas de funcionamiento menos rigidas. De indiéios,
sin embargo, y de un modo que quizi no se encuentre entre los mis extfemos,

sobre los motivos que pueden explicar un relativo esclerosamiento de las or-

ganizaciones productivas argentinas durante el perfodo de la dictadura.
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¢ES EL CONSENSO UNA CONDICION PARA EL EXITO .
EN LA INCORPORACION DE EQUIPOS INFORMATIZADOS?

En esta investigaci6n se ha asociado el &xito en la puesta en funciona;‘
miento de equipos informatizados con la ausencia de ruptura en la transmisi6n
de los saberes necesarios. iDebemos deducir de ello que el consenso es el me-
dio mas id6neo para dominar las nuevas tecnologias? Preciéamente, ese no es
el sentido de nuestra proposici6én., Por un lado, conviene remarcar que una bue
na transmisién de saberes no implica necesariamente que todo el mundo deba
participar en dicha comimicacién. Es suficiente con que los saberes constitui
dos en cada et;pa de la incorporacién del equipo sean intercambiables, esto
es, con que exista una red de comunicaciones eficiente entre todas. las etapas.
Son necesarios actores y traductores en todos los lugares estratégicos y no
que todo el mundo sea actor. Por otro lado, un modelo en el cual todo el mun-
~do fuese actor y participase en un finico sistema de valores.y objetivos no
seria automiticamente el mis eficaz. Dicho modelo, que 1llamaremos fusional
pues se apoya sobre el consenso.mas extendido, no favorece automiticamente la
confrontacién de ideas. Parece muy eficaz para todo 16 referido al funciona-
miento cotidiano o, si se quiere, para el mantenimiento dé la tecnologia en
un estado constante, pero su utilidad es mas limitada cuando se trata de ine.
ventar soluciones nuevas, de tomar y hacer tomar a la miquina nuevos caminos.
Un caso como éste es quizi el de la pequefia torneria: el consenso se realiza

en ella en torno a la persona del patr6n, hombre orquesta‘plenb de inciativas.

El consenso no es entonces condiciones necesaria para la constitucifén

de un saber tecnolégico colectivo. Puede ser incluso desfavorable pues muchos
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avances se logran gracias a la confrontacidn de tesis opuestas, hecho que se-
ria impensable en situacibn fusional. (*) El verdadero problema reside en en-.
contrar una zona de confianza o una comunidad de objetivos entre traductores
potenciales que permita fue los saberes acumulados en las diferentes etapas
de la edificacidn técnica puedan reunirse o cristalizarse en ciertos puntos
de la organizaci6n. Queda planteada asi una cuestifn esencial: jqué es lo
que puede favorecer en dichos traductores el desarrollo de actitudes de no
maximizacién de sus posiciones personales 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 formularla de un modo detallado en

cada empresa particular (gracias a los diagramas).

(*) E1 modelo que denom1namoa fusional puede compararse con el que R. Sainsau
lieu denomina "unanimista", caracteristico de los obreros especializados
de una cinta de montaje. Este modo de relaciones en el cual la accidén co-
lectiva solo se concibe bajo la forma de un acuerdo "total" se opone, se-
glin dicho autor, a-la "solidaridad democridtica" que caracteriza a los o=
breros calificados (por ejemplo, a los matriceros). capaces de decidir co-
lectivamente y con respecto de la opinién de las minorfas. Esta ltima-
modalidad se funda sobre el reconocimiento de la autoridad fundada en la
capacidad profesional, atributo, este {iltimo, que le es negado a los ope-
rarios cuya tarea ha sido desmenuzada hasta la mas simple operacidn manual.
(Ver: Sainsaulieu, R., 1972).
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DOCUMENTOS REDACTADOS EN EL CUADRO DE ESTE PROYECTO

RUFFIER, -V"Proyecto de Investigacidon”, 15 pdginas, en francés
Jean ~ {con versidn en catellano), 1985.

- “Metodologfa para las pequefias monograffas", Offset
CEIl, 3uenos Aires, nov. 1985, (3 p

- "Pr.j.oi0 argentino sobre los saberes industriales”.
Tres ~ ‘vrmes en offset, CEIL, diciembre de 1985,
febrero y abril de 1986, respectivamente (5, 2, y 4
paginas).

- "{ecnologias modernas en un grupo automotriz", offset,
CEIL, Buenos Aires, febrero de 1986, (20 pigs.).

- "Nuevas tecnologfas en Tierra del Fuego", Offset, CEIL,
Buenos Aires, mayo de 1986, (24 pégs. ?

- "Hip4tesis generales”, offsgt CEIL, Bs. As., Feb. 1986.

- "Nuevas tecnologfas en Argentina" (en francés), Buenos -
Aires, julio de 1986, (67 pags.).

- "Hipdtesis de las monograffas futuras", Offset CEIL,
julio de 1986, (3 pdgs.).

- "Tecnologfas de produccidn, modernizacibn, automacion,
informatizaci6n". Comunicacion presentada en el Congre-
so Mundial de la Asociacion Internacional de Sociologia,
of fset, CEIL/GLYSI, Dheli agosto de 1986, (11 pdgs. 3
(traducido en inglés). (* 5

- "Redaccidn de 1as monograffas”, Offset CEIL septiembre
de 1986, (7 péags.).

- "Hacer frente a las carencias de saberes industriales",
ngiet GLYSI, Bron, octubre de 1986, (7 pdgs. -en fran-
cés

~ "Una fabrica de celulosa", offset CLYSI, Bron, noviems
bre de 1986, (11 p&gs.).

TESTA, - "Informe de avance; offset CEIL, marzo de 1986 (22 pégs.).

Jutio ~ "Un robot de soldadura en una fabrica autopartista"; Off-
set, febrero de 1986, (15 pags.).

- "Una copiadora en una matriceria cordobesa", septiembre
de 1986, Offset CEIL, Informe de avance, (20 pigs.).

- "La gestidn empresarial y la incorporacién de nueva tec-
nologfa”, Informe de avance, Oct. de 1986; Offset CEIL.

- "Supuestos generales de la investigacion", Offset GLYSIg
Bron, diciembre de 1986, (20 pags. g
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“Dos centros de mecanizado con autdmata programabe en
una empresa autopartista"; Offset CEIL, (15 pags )s
febrero de 1986.

"Dominio de las nuevas tecno]ogfas Yy procesos "de apren
dizaje"; Offset CEIL, sept. de 1986 (45 pigs.).

"La formacion de una cultura técnica apropiada para ha-
cer frente al desafio plantéado por 1as nuevas tecnolo-
gias"; offset CEIL, dic. de 1986 (36 pdgs.).

"Crisis de taylorismo y auge de la problemdtica de las
condiciones de trabajo". Ponencia presentada ante el
Seminario multidisciplinario sobre las CYMAT organiza-
do por el CEIL en diciembre de 1985.

"Sobre las condic¢iones organizaciona]es del trabaJo“
Articulo presentado ante el Seminario Internacional
Sobre Condiciones de Trabajo organizado por CLACSO en
octubre de 1986, offset CEIL (15 pags.-en prensa). (*)

"Una prensa de inyeccion de plasticos para la fabrica- _
cion de paragolpes"; offset CEIL, junio de 1986 (37
pags.).

"A propdsito de una nota de Jean Ruffier sobre las
hipotesis de las monografTas", offset CEIL, julio de
1986, (3 pégs.).

"Prensa de inyeccion de plasticos: resultados de una
segunda visita"; Offset CEIL, nov.. de 1986, (15 pags.).

"Automatizacidn y estrategias de gestion"; Offset CRG,
Buenos Aires, oct. de 1986, (47 pags.-en francés).

ESCRITOS EN COLABORACION

RUFFIER,
Jean;
TESTA,
Julio, y
WALTER,
Jorge

- "Primeras notas de trabajo de l1a encuesta exploratoria

que se l1leva a cabo en Argentina”. Publicadas en el
Boletin del CEIL N°14, dic. de 1986 (sobre offset CEIL,
de abril de 1986, 16 pags.). -

(*) Publicaciones.
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