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INTRODUCCION

‘La reindustrializacién de la Argentina supone en nuestra opinién alcanzar niveles
mternac1ona1es de- CO]Tlpetlthldad que J.mpllcan un uso eficiente de las tecnologias mo
dernas. Los paises de industrializacitn temprana gozan de ventajas en €l- dominio de
las té€cnicas de produccién que emplean la electrdnica a tal punto que contrarrestan
las que resultan del fmago de bajos salarios. Por no saber utilizar correctamente las
maquinas de corazdén infermatizado, numerosos paises.corren el peligro de verse conde

: nadps al subdesarrollo eterno.

mvest1gac1ones comparativas efectuadas recientemente en Francia y México por miem
bros de este proyecto nos permlten suponer que existen medos de movilizaci6n alterna
tivos de la mano de obra que permiten hacer frente a déficit. estructurales o coyuntu
rales de las, éali;ﬁicaciqnes y del entorro t&mico. Nuestro objetivo es,entonces, poner
"en evidencia los medios que pueden ser emf)leadcs para superar dichos déficit, princi
‘palmente en lo.que resbecta a los modos de movilizacitn y de constitucidn de los sabe-
Tes necesarios para'la buesta en funcionamiento de unidades automatizadas. '

Esta nota es un primer resultado de sintesis de un trabajo exploratorio efectuado
en una docena de establecimientos industriales v de servicios de la Argentina. A par
tir de lo.observado es posible identificar una serie de dificultades especificas con
las cuales tropieza el péis con vistas al logro de un uso eficiente de los instrumen
tos asociados con el progreso de la informitica.

Procuraremos dar cuenta de ellas con el objetivo de orientar muestro trabajo futu
TO.

m Groupe Lyonnais de Secielogie Industrlelle, dependlente del Conseil National de
la Recherche Scientifique.
(¥*)  Investigador miembro del Groupe Lyonnais de Sociologie Industrielle (GLYSI-CNRS)
. y del ORSTOM (0ficina.francesa de.Cooperacién Cientifica y Técnica).
(**) 'Investigadores pertenecientes al Centro de Estudios e Investigaciones Laborales
- (CEIL-CONICET).
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LAS TECNOLOGIAS ENCONTRADAS

- En nuestro trabajo exploratorio hemos intentado detectar lo existente en materia de
nuevas tecnologias. Debemos decir que nos hemos encontrado con una gran variedad de si
tuaciones. Sabiamos que la Argentina tiene algunos puntos fuertes, tales como el de la
produccidn de energia (nuclear, hidrdulica, petr6leo) en los cuales la intervencién
estatal es determinante. El de la energia muclear es un dominio en el cual, gracias
a una rara constancia en la investigacifn y la inversidn, el pais ha desarrollado un
modo propio de produccibn diferente del francés o del norteamericano. A la sombra del
plan energético argentino (nuclear, hidroeléctrico) han surgido empresas de primer ni
vel tecnoldgico que constituyen un ejemplo del rol positivo que puede jugar el Estado
en la promocidn de la iniciativa privada. Recientemente hemos tenido ocasidn de visi
tar una de ellas y actualmente estamos abocados a la redaccién de una monografia muy
rica en ensefianzas, Gracias a un sistema CAD y al uso de MHCN muy mmerosas. y ac
tualizadas, dicha empresa desarrolld por ejemplo ciertas piezas esenciales de una tur
bina hidroeléctrica que le permiten competir ventajosamente en las licitaciones inter -
nacionales (1). J

Dado que muestro eje de atéhcic"in son las muevas tecnologias, no nos es posiblew opi
nar sobre el estado del conjunto de la industria. Sin embargo, podemos decir que en ge
neral, las empresas visitadas no nos han parecido atrasadas significativamente en el
plano tecnoldgico. No lubiese sido sorprendente encontrar el mismo porque de miquinas
en unidades de produccién francesas.

En lineas generales, no es posible hablar de obsolescengia del parque de mAquinas,
sino de menor desarrollo de la técnicas de automatizacidn que recurren a la computado
ra. Asi, por ejemplo, una réfineria visitada poseia una sala .de comando centralizado
y autOmatas de control, pero carecia de informatizacifn del sistema de comando. Hemos
visto tambifn mmerosos autfmatas programables integrados a los equipos, pero campara
tivamente bastante poco comando mmérico, no obstante que este dGltimo tiene ya una con
siderable ‘difusién (existe por otro.lado uma produccitn local de MHCN, aunque nomuy im
portante ni sofisticada) (2).Los robots comienzan a aparecer en las industrias autamo
triz y electrbnica no obstante la dificultad de rentabilizarlos teniendo en cuenta el
nivel de la produccidn y su escasa flexibilidad. En la siderurgia hemos visto 'equipos
de filtima hora, no obstante lo cual 1a posibilidad de efectuar ciertas integraciones (lami
nados en continuo) apareceria bloqueado 1501' la firma de clausulas de participacién en
los mercados. Los bancos y la DGI se estin equipando tardiamente con sistemas informa
tizados pero 1o hacen con medios suficientemente importantes como para presagiar trans
formaciones profundas en el sector a corto plazo (por ej. ‘el sistema BANELCO)

(1) CAD (Disefio Asistido por computadora) MHCN (Miquina Herramientas de Control Numéri
co. :

(2) Veral respecto Daniel Chudnovsky "La difusi6én de tecnologia de punta en la Argen
tina: el caso de las maquinas herramienta de control numerlco, el CAD/CAMylos To
bots". Re\rlsta Desarrollo Econornlco N°90, Bs. As., 1985, pags. 483 a 514,
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Otro sector que aparentemente esti asociado con la innovacifn tecnolfgica es el de

T la defensa. Durante el-periodo de la dictadura,las fibricas militares parecen haber

se equipado con tecnologia de filtimo grito (MHCN, CAD) dato que por el momento no he
mos podido confirmar con certeza aunque esperamos poder hacerlo pronto.

DIFICULTADES PARA DOMINAR LA INFORMATICA DE PRODUCCION

La entrada de la informitica en el mmdo de la produccién crea reales problemas de
adaptacién y mantenimiento. Hemos visto en las fabricas visitadas que a menudo &sto
era fuente de serias dificultades. Por ejemplo: dos robots instalados en una empresa
hacia ya dos afios eran afn tan dificiles.de emplear que habian sido puestos al margen
de la produccion y parecién servir solo para "practicar'.

Por supuesto que observaciomes puntuales como €sta no nos permiten extraer conclu
siones generalizables. Parece evidente sin embargo que existen ciertos obstdculos que,
por reiterados, convendrd analizar conmis cuidado en nuestras futuras visitas a empre
sas. Dichos obsticulos se asocian, en primer lugar, con carencias a nivel de laprogra
macioén y el mantenimierito. ’ o

Los testimonios recogidos en el INTT y en entrevistas con importadores de maquina
ria nos permiten concluir que hay muy pocas empresas en el pais capaces de asegurar
con-autonomia el mantenimiento de sus equipos de coltrol mumérico. Se trata de empre
sas-grandes que recurren a dicha técnica masivamente y han brindado a sus ‘técnicos
stages de una duracidn suficiente en el exterior y mantienen un contacto directo y
fluido de actualizaci6n con los fabricantes de miquinas extranjeros.

Las pequefias empresas, o aquellas qué han hecho incorporacicnes puntuales, son fuer

_ temente depéndientes de 1a asistencia técnica brindada por los importadores o fabrican

‘tes locales de miquinas. En geneéral, sus servicios de mantenimiento no han sidoe forma

'dos en informdtica incluso si han comenzado a reclutar técnicos especializados en elec
trénica (3). “ ‘ ‘

Debe comprenderse que el hecho de comandar conjuntos mecinicos por.un cerebro in
formitico obliga a modificar completamente los  procedimientos. trad1c1ona1es de diag
‘mbstico. Los mecinicos puros y los electrfnicos puros se.sienten a menudo superados
ante la nueva realidad. ‘

La programac16n es el otro terreno en el cual aparecen. carencias importantes. Cabe
destacar al respecto que los programadores de los paises industrializados trabajan en
contacto més estrecho con los constructores de mdquinas., Cuando surge una dificultad,
un simple 1lamado telefdnico a la persona indicada puede éesbloquear la situacién. Por
temor a la copia, los constructores suelen no dar u ocultar 1a informacin necesaria

(3) Recientemente se ha creado en Chrdoba la prmera escuela técnica argentina capaz
de formar técnicos especializados en electronlca e informatica aplicada a la pro
duccion. .
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para la buena marcha del equipo o para su mantenimiento., Los stages ofrecidos a los
clientes son, en consecuencia, tanto mis necesarios cuanfto el equipo es mds reciente.
Dichos stages son por otra parte, una ccasién para que fi.os clientes se contactan con
especialistas que mds tarde no se negaran a brindaruna :mformacmn telefénica. Por sy
puesto, cuando la mdquina es entregada a 15.000 km. de distancia surgiran dudas en el
cliente en cuanto a la inversién a realizar en stages 1og,a1es (aprendizaje de idiomas)
y en el extranjero y en cuanto a permitir las llamadas téalefc‘micés intercontinentales
que podria solicitar un técnico del taller. Por éstas razones, los talleres de mante
nimiento locales aparecen a menudo librados a sw propia suerte o a la asistencia 1limi
tada de un importador de miquinas. Este hecho puede crear-la tentacidn de emplear pro
cedimientos de reparacién’- de inconvenientes que provéque::n Tupturas cuyo origen se in
tentari ocultar luego a todo costo, volviendo asi mis difficil la reparacidn.

Si una empresa llegase 2 la conclusién de que un concurso de circunstancias como el
descrito explica la pardlisis de su equipo de producciéng, enlugar debuscar culpables,
en nuestra opinidn le convendria mis interrogarse sobre los procedimientos -adecuados
para brindar la formacidn necesaria a su personal y sobre el modo como negocid el con
trato de transferencia de tecnologia.

Precisamente, con ello se vincula el tercer déficit ;de las empresas visitadas en
materia deequipos comandados por informitica: los modos prganizacionales. Los métodos

de gestidn de la mano de obra adolecen en general de wm atraso relativo que puede cons
t11:u1r un cobstédculo mportante para el tratamiento de los incidentes que habitualmente
acompanan la puesta a punto de instrumentos de produccmn sofisticados. En muchos de
los casos estudiados tuvimos la impresifn de que el perlodo de puesta a punto se
biera reducido sensiblemente si se hubiesen tomado las Zdecisiones convenientes. Las
personas sobre quienes recaia la responsabilidad careciajh del poder necesario y esta
ban demasiado lejos del poder real como para imponer sus opiniones.

la experiencia francesa Ys mas en general, las de 1o§ paises avanzados; ensefia que
las innovaciones tecrncas mds exitosas han sido siempre | acompanadas por cambios impor
tantes en la estructura de toma de decisiones al igual que en'los modos organizacicna
les. El cambio de 1a herramienta de produccidn es de natqraleza tal que obliga a repen
sar la filosofia de la empresa.

LA FABRICACION LOCAL DE MAQUINAS ESPECIALES

Tal camo 1o han mostrado los mmerosos estudios monograflcos efectuados por el equi
po de investigaciones dirigido por Jorge Katz, conv1ene no- subestlmar la capacidad de
autoproduccitn de mdquinas. En efecto, numerosos equipo$ no son el producto de nuevas
adquisiciones, sinode la modernizacidn o el "br1colage" de materiales perimidos. Bxis
ten por otra parte en la Argentina fabricantes perfectamente capac1tados en materia
de miquinas especiales y de integracién de autqmatas programables. Aqui se verifica
perfectamente la imagen clisica dé 1a fibrica argentina tue marcha bien gracias a arre
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glos originales del material antiguo. Tales miquinas "caseras" responden en general a
necesidades bien percibidas y funcionan en general 'igual o mejor que el resto de los e
quipos. '

La fabricacidn de tales mz’iquinas esﬁeci'ales se decide en general cuando la direc
cidn busca los medios para produc1r una nueva p1eza. La oficina t&cnica se informa
-entonces sobre las miquinas dlsponlbles en’ el mercado mmdial que a menudo son de ti
po universa. Al mismo tiempo, se evala la p051b111dad de construir una maquma espe
cial para la produccidn de dicha f)ieza' a i)artir de nﬁqu:.nas existentes no utilizadas,
Para hacerlo, se busca el af)oyo de un cdnstructor local de.miquinas herramientas. No
es extrafio que la s6lucidn especial y argentina resulte cinco veces menos cara que la
solucién universal y extranjera. Hemos visto, por ejemplo, centros de brufiido demeta
les construides a partir del banco de uma vieja miquina que permitian obtener una pre
cisifn y uma productnrldad perfectamente honorables.

El problema fundamental -de las mAquinas especiales reside.en su plan.de carga, que
depende muy” directamente del nivel de las ventas. En efecto, al ser concebidas para
la fabricaci6n’ de una sola pieza. son directamente tributarias de la cantidad a produ
c1r Por otra parte, si la forma dé la pieza se modifica, tanto la estructura como la
programacién de la maquma quedan permudas. A

Por todo lo dicho, este tipo de automaci6n, eficaz y perfectamente dominado, entra
inevitablemente en competlcmn con una automacién mds moderna y mids flexible, pero
mis costosa y menos conocida. Es comprensible entonces que a menudo se arbitre en su
favor. Pero las ventaJas de las ‘mAquinas de comando mumérico deberian norma]mente
terminar ‘imponiéndose en umn miercado tan fluctuante como el argentmo, con mis raz6n si
se retoma el sendero del crecimiento ecqno'mlco. Del dominio de esta técnica dependera
ciertamente la capacidad de las empresas. argentinas de competir exitosamente en el mer
cado interno y sin duda de acceder a recuperar mercados externos de productos manufac ‘
turados.

MOTIVOS ARGUMENTADOS PARA 1A COMPRA DE NUEVOS EQUIPOS

La palabra calidad se repite sin cesar en el discurso- de. muestros ‘interlocutores,
‘en. particular, los del sector automotriz. Los equipos en cuestién han sido’ comprados
en primer término para lograr respetar las normas de calidad internacionales. la baja
de los: costos de produccidn, salvo en losbancos y honrosas excepcmnes enla industria,
es raramente invocada o constituye un objetivo secundario. Mis afin, en algunos casos
1a automatizacién da como resultado un aumento de los costos compensado quizd por el
hecho de fabricar en el bais 1o qhe se deberia comprar en el extrahjerd. Este discurso
es muy diferente del que se escucha habitualmente en Francia, donde se hace referencia
sistemdticamente a la necesidad de reducir los costos. -

" AUSENCIA DE POLITICAS DE AMORTIZACION )
La amortizacién de las miquinas mds modernas y por lo tanto a menudo las mds costo
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sas, noparece una preocupacidn central de-la direccitn de muchos de los establecimien
tos visitados. Esta constatacifn es sorpresiva y preocupante. En efecto, los construc
tores europeos consideran generalmente que su supervivencia reposa sobre su capacidad
de amortizar rapidamente los equipos mis costosos. En un pais en que el costo del di
nero es prohibitivo 1lama la atencifn constatar que las inversiones no son explotadas
al maximo. Esta observacifn se agrava cuando se toman en cuenta s6lo los equipos mis
modernos. A menudo éstos se encuentran paralizados porque no se les ha encontrado un
empleo o a causa de roturas y no hemos percibido uma preocupacitn especial por parte
de los dirigentes a ese respecto. En Francia, la pardlisis de un sistema miy costoso
aumentarfa la tensitn del taller, y todo el mundo se inquietaria .- por las repercusio
nes financieras del paro. Acd, en cambio, la impresidn general es més bien que ¢l pa
ro de la instalacidn va a retardar las perturbaciones eventuales ligadas a la -intwo
duccion del nuevo equipo.

Desde muestro punto de vista, creemos que la carencia principal deébe situarse al
nivel-de la ‘politica comercial. El cambio de la herramienta de produccitn deberia a
brir la posibilidad de producir nuevos objetos que pueden jugar un rol importante en
1la amortizacién del nuevo instrumento.Pero, por supuesto, habria que esforzarse . por
crear esos nuevos objetos y encontrarles un mercado, y esto exigiria un cambio de fi
losofia en el servicio comercial. Hasta ahora se construia un aparato proeductivo por
que se controlaba un mercado. De shora en mds, se debe buscar un mercado porque se
posee un producto (o la capacidad de producirlo). Obviamente, este Gltimo procedimien
to es mucho mis complejo pero dicha actitud parece mis conforme a lo requerido para
alcanzar el dominio de las nuevas tecnologias.

AUTQMATIZAR PARA RESOLVER PROBLEMAS DE MANO DE OBRA

Los problemas de gestic’ni de 1a mano de obra son evocados menos espontineamente pero
no parecen sin embargo ausentes entre los motivos que justifican nuevas inversiones.
La automatizacién resuelve a veces problemas de reclutamiento para cierto tipo de ofi
cios cldsicos y altamente calificados, tales como los de la matriceria.

Existen también otros motivos cercanos del anterior como por ejernplo 1la supresién
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 atencidn se verid que muchas inversiones responden a ese caso tipico. Hemos vis
to,por ejemplo, robots de soldadura muy diferentes en sus principios de funcionamiento
pero cuya funcidn era la misma: evitar al operario uma pqsicién sumamente desagrada
ble. Es ficil constatar, por otra parte, que la técnica del brazo manipulador es par
ticularmente presente en sectores muy ruidosos (prensa)o donde imperan temperaturas
muay elevadas (fundicidn). )

Algunos empleadores recurren a la automatizacifn pues &sta facilita una -modifica
ci6n de la estructura ocupacional para dar un rol menos central al personal sindicali




Boletin CEIL Noi4 - 'Pag. 7

zado. Claro que este resultado no siempre es facil de obtener. Asi, por ejemplo, ob
servamos que en una refineria se habia construido una sala de control central con el
cbjeto de lograr una organizacién que separase a los operarios que trabajan en ella
de los encargados de la vigilancia visual de las instalaciones. Los primeros formarian
asi una &lite numéricamente reducida; separada del resto del personal. De retroceso
en retroceso, la. direcci6n aceptd primero um aumento del nimero de los operarios de
la-sala central. Luego, ante la imposibilidad de obtener commicaciones configbles
por medio de Walkies-talkies, se pemmitid el ingreso de los operarios de planta a la
sala de control. Estos teminaron finalmente por estacionarse alli, Asi, en lugar de
recibir a las tres personas para.lo cual estaba prevista, la sala de control central
es ocupada habitualmente por trece personas simultineamente. Esto es sin duda ‘bene
ficioso para la comunicacifn interna y en consecuencia para la eficiencia de la refi
neria. Claro que en caso de.conflicto social la situacién escaparia fécilmente al con

.trol de la empresa. Mas.preocupante alin es la cuestitn de 1a gestidn eventual de situa

ciones criticas. En tales momentos la sobrecarga de la sala puede hacer dificil la
concentracidn .y en consecuericia la. resolucién de los incidentes. Esto volvera a&emés
mis aleatoria la determinacitn de responsabilidades y facilitari las tentativas de
sabotaje. ' o -

CUANDO UN ROBOT FUNCIONA Y EL OTRO XO- ...

Este punto nos permité abordar-la cuestién de la entrega y puesta a punta de miqui
nas importadas. Relataremos brevemente el caso de dos robots de soldadura adquiridos
recientemente por dos fimmas concurrentes, ambas del sector automotriz y dependientes
de un grupo europeo. ) '

El primer caso podria constituir un modelo de 1o que no se debe hacer pues' se con
jugaron en &l una serie de factores que condujeron al fracaso, que esperamos sea‘prg
visorio. El constructor europeo del. cual depende la empresa visitada pI:oduce sus pro
pios robots en tma de sus. filiales situada cerca de la casa matriz. Dichos robots ha
cen 1avreputaci6n de la empresa en el plano internacional. '

La empresa visitada es entonces elegida para recibir un rpbot.' Este llega acompafia
do por dos cuadros de comercializacifn y un técnico especialista que dicta un curso
de una semana a um grupo de técnicos y operarios de la planta e instala la méquina;
Cuando esos tres miembros de 1a misi6n retornan a su pais el robot ha hecho ya algunas
demostraciones 15ero no ha producido ninguha de las piezas para las cuales fue campra
do. Mal hubiese podido hacerlo pues ningin programa correspondiente fue elaborado. Se
ensefid a fabricar piezas tedricas en lugar de productos reales. :

Obviamente, el paso de la teoria a la pfactica no es cosa facil ni mucho menos.
Al término de varias semanas de ensayos infructuosos el robot se rompe y ante -la ca
rencia de un manual de mantenimiento el diagnBstico se revelard muy dificil, incluso
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con la ayuda de otra planta argentina que habia recibido una méiquina idéntica. Se tar
d6 diez meses para efectuar la reparacitn. Entre tanto, quienes habian asistido.a los
cursos fueron desplazados hacia otros. puestos-u olvidaron précticamente' todo lo apren
dido. La fabrica recluta entances en calidad de becario um ingeniero recién recibido

y lo pone a cargo del robot. Se procede entonces a traducir al castellano el mannal
de utilizacidn y el vocabulario empleado por la miquina.y se envia al ingeniero a un
curso de informitica. ELnuevo encargado avanza muy lentamente. Todo es muevo para &1,
la fabrica al igual que el robot. Logra sin embargo realizar dos piezas y programar
otras, pero el uso exitoso de la méquina'es afin yna meta muy lejana. Por un lado, al
no poder imponerse, el ingeniero trata de programar piezas que no sean soldadas en el
taller donde se encuentra su puesto de trabajo. De ese modo.evita conflictos, pero es
to le impide buscar aquello que seria mds rentable programar. Por otro lado, el robot
ha sido concebido para trabajar en una cinta de montaje traccionada, cosa inexistente
en esta fibrica. Lo cual significa que aunque economice tiempo de soldadura, al no tra
bajar ante una cinta se pierde un tiémpo importante de posicicnamiento de las piezas
a soldar. En tales condiciones serd verdaderamente muy dificil hallarle un uso renta
ble. Por dltimo, es inquietante que.la miquina haya sido puesta bajo la responsabili
dad de alguien que por su status -becario- no pertenece al plantel estable de la em
presa. Siel individuc abandonase la empresa, &sta estard obligada a recomenzar un lar
go periodo de aprendizaje.

El ségundo caso parece a primera vista mis satisfactorio. La decisién de compra se
debe aqui a un motivo preciso: un nuevo wvehiculo lanzado.al mercado argentino ha sido
concebido para ser producido por medio de un robot de soldadura por puntos. Frente a
ello, la fabrica argentina no se contenta con la entrega del mismo robot empleado en
Furopa pues la diferencia de escala de producci6n no justifica la misma inversidn.
Tras un primer estudio se define la carga del robot a camprar. Un ingeniero es envia
do entonces al fabricante éuropeo del robot para llegar a un acuerdo sobre la miquina
a construir. Cuando esta.liltima estd casi. lista se envia a un técnico para que reali
ce un stage y aprenda a serxvirse de ella. Cuando la miquina llega a la fdbrica, esta
Gltima sabe bien cudl serd su utilizacidn y el constructor retorna recién cuandoelro
bot se encuentra efectivamente en produccitn.

Habria que evitar, sin embargo, oponer linealmente un fracasoy unéxito demasiado
" evidentes. En primer - lugar, no se trata de la misma miquina. La primera suelda en con
timuo y deberia permitir uma gran flexibilidad de uso abriendo la posibilidad de sol
dar una vasta gama de piezas diferentes. La segunda suelda por puntos segiin un progra
ma en verdad bastante rigido y sb6lo produce un Ginico modelo de can_”oceria aumque se
piensa adaptarla a un segundo modelo de automGvil.

Por {iltimo, el procedimiento seguido por la segunda planta es con seguridad més

costoso que el empleado por la primera, aunque los costos dg paro de la maquina segu
ramente han hecho perder més dinero que el que comparativamente se eqoncmizﬁ ‘inicialmente.
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UN CASO EJEMPLAR

'En un articulo reciente /(1) Touraine sugiere la creacidn de "'silicon valley", polos
industrializantes alrededor de grui:os industriales y de umiversidad, como puerta de
salida para romper los bloqueos del subdesarrollo. Insisté sobre el hecho que esta
creacidn es mas unproblema cultural que de localizacién y que no puede, por 153' tanto,
ser organizada pordecreto. Nota, sin embargo, que en América Latina los &xitos se han
1ogradé a ménudo alrededor de grupos pfiblicos que disponen de una réal autonomia de
decisidn que han aprovechado no para desarrollar su poder financiero sino, en cambio,
su capacidad industrial. '

Concluye, por dltimo, que América Latina podria ganar mucho realizando estudios
monogréficos sobre casos de&ito para.comprender concretamente cémo se logrd hacerlos
funcionar. Nosotros estamos plenamente de acuerdo con &l dado que €l objetivo de nues
tra investigacién es indagar, mediante trabajos monogrificos, sobre lascausas del &i
to en los é&xitos mismos. Por ello, hemos reservado para el -final de esta exposicién
un caso que parece reunir la mayoria de las virtudes buscadas.

Se trata de una empresa privada nacida al amparo del Estado que incorpord feciexitg
mente (fines de la década del '70) la tecnologia més moderna (CAD-CAM y alrededor de
cuarenta sistemas de control mmérico) graciasa los contratos gue obtuvo (pieza:s,para
usinas nucleares, centrales hidroeléctricas, armamento). Sobre esa base la empresa se
lanzé. luego a.la conquista de nuevos mercados nacionales (por ejemplo, construccidn de
plantas petroquimicas) y extranjeros (acerias llave en mano, griias gigantes, turbinds
para centrales hidroeléctricas, compuertas, etc.) y al desarrollo de nuevas capacida
des complementarias (por ejempio: obras de ingenieria).

A pocos afios del gran salto tecnoldgico y econdmico 1a empresa estid ya en condicig
nes de competir en los mercados internacionales con los gigantes europeos, americanos
0 japoneses de .la especialidad, y realiza en ellos uma parte sustancial de sus opera
ciones. '

De mis estd decir que €l sistema CAD:CAM le concede total autonomia en el plano de
1a programacitn. lLa magnitud de las inversiones realizadas (algunas de las miquinas

han costado alrededor de 5 millones de dSlares) le permitid obtener un trato privile |

giado pér parte de los constructores de miquinas extranjeros y en particular en lo
concerniente al control mmérico (es considerada empresa filial, permitiéndosele el
acceso a informacién que nommalmente es vedada a los clientes habituales). EL costo
de una perfecta cabacitacién del personal de mantenimiento es naturalmente irrisorio
respecto a la magnitud de las inversiones. La erni)resa logrd homogenizar la tecnologia

del control mmérico no ohstante que la mecinica de 105 equipos tiene origenes diver

m 'IOURL\INE, Alain; "Hacia una nueva estrategia de desarrollo",‘MJ'meo, dic. 1985,53
péginas. ‘ : .
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sos (Francia, Italia, Alemania, Jap6n, Estados Unidos). Los fabricantes aceptaron,
salvo excepciones (cuatro mdquinas sobre cuarenta) incorﬁorar controles mméricos de
origen americano. De este modo, el bersonal de mantenimiento y programacifn tuvo oca
si6n de revisar reiteradamente los mismos conocimientos cada vez que unequipo de espe
cialistas extranjeros venia a instalar una nueva maquina. De ello resultd un aprendi
zaje extraordinariamente intensivo y eficaz. :

Desde el punto de vista de los modos organizacionales, la embresa vive un periodo
de franca transicidn. Nacida a principios de siglo, esnatural que tenga ciertas reti
cencias para superar el viejo modelo paternalista bajo cuya proteccitn dio el gran sal
to. Por el momento, la.gestién vertical no parece constituir una traba seria
para €l surgimiento de nuevos grupos que deber@n tomar a su cargo la innovacidn tecno
16gica y social ante la gran complejidad y diferenciacién que han creado las nuevas
actividades. La mano segura de la direccifn parece en cambio dsegurar aqui 1o que en
otras fabricas surgia camo uma carencia: la ausencia de una clara responsabilidad que
asegure el uso Optimo de los equipos adquiridos. En esto la empresa también es una
excepcidn. La preocupacitn por la amortizacién de las instalaciones ocupa el primer
lugar entre las inquietudes de la direccién. Salvo excepciones, no existen en 1a‘p1a1_1
ta equipos subutilizados.

Habiéndose camprometido como 10 ha hecho, la empresa parece condenada de ahora en
mas a immovary aluchar por la conquista de nuevos mercados. El mds minimo atraso tec
noldgico haria peligrar su competitividad (por ejemplo, estima yanecesario renovar el
equipo de terminales graficas del sistema CAD-CAM) y bajar los brazos en las licitacio
nes internacionales pondria rdpidamente en peligro la amortizacién del equipo, cortan
do asi el circulo virtuoso de la inmovacién.

La reduccién reciente del presupuesto del Estado para obras piiblicas ha producido
un efecto que a la larga serd beneficioso para la empresa. Obligindola a:luchar por
mievos mercados no protegidos garantizari asi su futura autonomia.

Actualmente estamos abocados a la redacciém de una monografia en la cual daremos
cuenta conmucho detalle del modo.como en este caso se ha resuelto y se continfia resol’
viendo cotidianamente el problema de la movilizaci6n y constituci6n de los saberes ne
cesarios para el funcionamiento de las instalaciones. No obstante su localizacitn en
una provincia alejada del &rea industrial del Gran Buenos Aires, la empresa mantiene
contactos privilegiados con elmedio universitario y las escuelas técnicas locales que
le aseguran un buen abastecimiento de personal té€cnico y profesional. Buena parte del
mismo es, por otraparte, promovido internamente gracias a la existencia de un plantel
de obreros muy experimentados provenientes de la antigua metalurgia familiar. Surgen
asi modalidades alternativas de aprendizaje para el trabajo en MHCN que constituyen
otros tantos ejemplos de lo que puede hacerse a partir de la disponibilidad local de
Tecursos humanos. '




I ’
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Afortunadamente, ésta no es la Gnica empresa argentina de la cual pueden extraerse
ensefianzas positivas. Nuestro plan de tareas prevé la realizaci6n de otras monografias
en empresas que refmen condiciones similares, para 10 cual realizamos actualmente las
gestiones necesarias. lLa acumulacidn de observaciones de este tipo nos. permitird supe
rar el punto de vista complaciente seglm el cual los obstédculos al desarrollo - indus
trial son insuperables y sugerir vias de accifn idSneas con vistas a su superacifn.

ASPECTOS METODOLOGICOS DE LA INVESTIGACION

En primer lugar conviene definir con precisién el. tipo de cambio que vamos aabor
dar: la informatizacifn de la produccién.

AUTOMATIZACION E INFORMATIZACION

El hecho de encontrarnos en un periodo de cambio nos vuelve a menudo ciegos sobre
el pasado. A la.lectura de numerosos articulos pareceria que la revolucién actual su
cede a un pasado de inmovilismo.. Para atraer el interds del lector, el autor procura
dar la impresi6n qﬁe el cambio presente es el mis importante que jamds se produjo y
por eso se esfuerza en encontrarle. un nuevo.nombre. La multiplicacifn de sinénimos
de’la palabra "modernizacisn' aumenta asi la confusifn en lugar de eliminarla. Con
viene entonces recuperar el sentido de las palabras, paré que se vea con claridad el
tipo de.tecnologia al cual se desea referirse. '

La palabra automacidn es a la vez ambigua e irremplazable. La ambigliedad proviene

‘en realidad del adjetivo. Muchas miquinas son llamadas automiticas o seml-autmmtlcas

Comprender el significado de la palabra solo es posible, entonces, en funcmn de la
fecha de fabricacitn de la miquina o en relacién con las otras miquinas que la rodean.
Un arma automitica es, seglin los casos, un arma que se récarga sola pero solo funcio
na al presionar el gatillo. DPuede tratarse también -de un arma que Se pone en funcio
namiento a si misma una vez que ha detectado su blanco. En el primer caso. el automa
tismo reemplazé wna accidn manual, en el segundo incluye aspectos de supervisidn y de
decisifn. En realidad, la ambigliedad resulta de confundir, bajo un mismo acij etivo, di
ferentes niveles de automacidn.

La segunda confusifn resulta de mezclar automacién y modernidad. En efecto, los
primeros sistemas automatizados datan de la mis alta antigliedad, con la presencia de
sistemas de irrigacién movidos por la fuerza motriz de agua o del viento y regulados
por vdlvulas o por saturacién. En rigor, y a pesar de 1a simplicidad de esos sistemas,
debe considerarse que alcanzan un nivel de automacitn superior al de los actuales ro
bots, pues su funcionamiento requiere un menor grado de mtervencmn humana.

De todo esto resulta una real delcultad para definir 1as técnicas que deben -entrar
en una.investigacifn. S1 se elige como tema la modernidad habrd que admitir niveles
de aytomacifn extremadamente diferentes. La confeccitn de un tabique divisor en um
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departamento o el escalar una montafia son operaciones que, aunque se remiten a técni
cas miy recientes, estin débilmente mecanizadas.

En consecuencia, hay que resignarse a efectuar um recorte parcial; elegir ciertas
técnicas y no otras. Cuanto mis restringida sea la eleccién, mis se reducirin las po
sibilidades de extender las conclusiones. Pero a falta de tal eleccién la generaliza
citn serd afin mis dificil, pues no sabremos decir a qué se refiere el andlisis. El
recorte mids pertinente serd aquel que permita afrontar un broblema de cardcter cru
cial para los paises comprendidos por la investigacifn y, por extensién, para aque
1los que se encuentran en una situacién similar.

Precisamente, una de las motivaciones de esta pi'imeré. fase de lainvestigacifn es
identificar niicleos particulares en la utilizacién de nuevas tecmologias. Sin aspi
rar por ello a ser exhaustivos, creemos haber constatado ya -en el curso del trabajo
‘exploratorio, de cuyos primeros resultados hemos dado cuenta- suficientes bloqueos en
el empleo de equipos de produccifn industrial comandados informdticamente como para
decidir que es en este terreno que vale la pena centrar nuestro trabajo futuro.

Aun cuando la automacidn no sea un dato nuevo para la industria, puede decirse que
la introduccitén de la informdtica en la produccidn si 1o es 0, al menos, lo es en-ma
yor medida. El movimiento de informatizacién de la produccidn es descrito a menudo
como transversal respecto a la evolucién de las tecnologias, esto es, que las afecta
a todas, cualesquiera sean sus’ grados de evolucidn. Asi,por ejemplo, ek trabajo
del metal progresa aln en menor medida en el sentido de la automacitn que en el de
la mecanizacidn; inversamente, el proceso petroquimico ha sido automatizado hace
ya varios decenios. Esto no impide que ambos sectores sufran en el mismo momento
una revolucién del mismo orden: la informatizacidn de la produccién que, en un caso,
se denominard comando numérico y en el .otro, piloto automitico. la observacidn mues
tra que mis alld de las grandes diferencias entre las t&cnicas empleadas, las empre
sas se enfrentan a dificultades muy parecidas en la adaptacién de la mano de obra.
Tienen el mismo problema de reclutamiento de especialistas campetentes y se enfren
tan a la misma tarea de renovacién del organigrama y de flexibilizacién de la estruc
tura de comando.

A continuacién procuraremos hacer mds clara 1a distincién modernidad-automacidn
mediante tres griaficos. El primero trata Unicamente sobre la mec@nica. Contempla
los cambios sucedidos en tres dominios: el mecanizado, el movimiento de materiales,
las mediciones. La columa izquierda da cuenta de la actualidad de las mdquinas cita
dds. Fn cuanto a la primera fila hubiésemos podido hablar alli de mecanizacidn. Se
trata basicamente de mdquinas-herramienta clisicas en lo referente al mecanizado. En
lo concerniente al transporte de materiales (Segunda columa) se podriancitar 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 insfrumeptos
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de medida mecanizados (por eJemplo balanceadores de embragues). En la gran mayoria °
de- los casos la medicién es tributaria de operaciones mamuales efectuadas por medio
de herramientas o calibres.

QUADRO N°1
Grado ..J....... ...FILIAL.TECNICA... ... .
de i \
Modernidad...coméndo : TransportetMedIC|on
Primera Aﬁtomata
Automacidn programable Manlpu]ador Palpador
Informa- Comando | Visuali-
tizacidn numérico /' Robot /zacién

1
Integracidn Taller flexible.Cad/Cam

El cuadro se inicia recién a ﬁartir de las mAquinas automatizadas y, en particular,-
de aquellas que hemos podido ver em accién en Argentina. En materia de mecanizado,
la primera generacién de la automacibén es-aquella, principalmente, del aut@mata pro
gramable. Estos se colocan al centro de la miquina herramienta pemitiéndole repetir

un mismo ciclo de operaciones.' El aumento de las capacidades de tratamiento y de me °

morizacién ofrecido por la 1nformat1zac10n ha permitido cambiar la naturaleza de di -
- chos autdmatas y produc1r las maquinas . de comando mumérico. El aut@mata programable

da instrucciones simples que se adaptan bien a las caracteristicas de la miquina es

pecial, es decir, de una miquina compleja.pero limitada a la produccifn de una sola

pieza. La'infonnét'ica del comando mmérico permite en cambio infinidad de movimientos

variables y' se adapta mejor, por. eso mismo, a.la miquina universal. Con ‘el -comando

mumérico aparecen maquinas que son adn mis universales que. las méquinas—hena:nieﬂtas

clédsicas.y permiten realizar en consecuencia un mayor niimero .de operaciones.

Desde el punto de vista.del transporte aparecieron primero los brazos manipuladores
que permiten extraer piezas de las prensas o de moldes. Dado que toman las piezas en
su matriz, tales manlpuladores no nece51tan tener en cuenta las desv1ac10nes eventua
les de la posicidn de aquéllas. Su programac:tén se restringe a la modificacidn de
la mano en funcidn de la forma de la pieza: A pesar de la simpleza del principio auto
mitico estos brazos brindan un gran servicioya.tal punto que, en las fibricas vi
sitadas, a menudo.se los denomina robots. En efecto, su utilidad reside en que pe_nn:_i'
ten reducir el nimero de ﬁﬁestos en sectores. de trabajo mondtonos y de ambiente nocivo
(prensas, fundicifn). La etapa que sigue'a ésta es 1la del robot propiamente dicho.
Hemos tenido ocasién de ver varios robots de Gltima generacidn en Argentina. Dos de

. soldadura continua, uno de soldadura por puntos y cinco de posicionamiento de elementos
electrdnicos sobre cartas de circuito Jmpreso. .

(1) Tres de 1os cuales, altamente sofisticados, se encontraban asociados con un sistema
de concepc:mn asa.stuia por’ canputadora.
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Seguramente existen otros pero puede afirmarse que-la mayoria se concentra en los
sectores metalfirgico (en particular en el automotriz) y electrbnico. En lo esencial
el robot efectfia movimientos analdgicos resiaecto de los humanos. Puede aprenderlos
a partir de desplazamientos comandados mamualmente. la realizacién de tales perfor
mances exige una parte informitica mis compleja y mis pesada que en el comando mméri
co. Amque el principio es en si mismo simple, la programacién es en realidad mucho
mis delicada que en el comando mumérico.

Los instrumentos de medida se transforman con la automacidn. Todo autémata digno
de ese nombre necesita informaciones sobre el entorno en que opera: ofrecérselas es
€l rol de los palpadores. Estos pueden ser simplescontactos eléctricos tales camo
aquel que registra que la puerta de un ascensor estd bien cerradd. Pueden ser mis com
plejos: c8lulas fotoel&ctricas, indicadores de posicionamiento, de desplazamiento,
de velocidad, de temperatura, de composicion de la atmdsfera, etc. ... La introduc
cién de la informitica en los talleres aporta asi una revolucién con la aparicién de
instrumentos de medida que disponen de una capacidad de cdlculos y de visualizaciones.
Estos aparatos permiten calcular los diferentes perfiles de una pieza a partir de un
punto de referencia espacial. El aparato emplea un sistema Sptico de rayos luminosos
y de células fotoeléctricas ligado a un calculador electrdnico que le permite tomar
dichas medidas. Hemos podido-observar varios ejemplares de este tipo entre los cua
les habia uno comstruido por su propio utilizador a partir de un sistema &ptico adqui
rido en Buropa y un calculador de produccidn nacional. Aun cuando la independencia
tecnoldgica no tuviese ningun sentido, tales incursiones en la produccién de automa
tismos son una condicién importante para el dominio de las nuevas tecnologias.

En fases mds evolucionadas, cuya presencia hemos podido verificar en Argentina, el
aparato es capaz de producir directamente una representacidn espacial del objeto gra
cias 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 introdu
cir medidas ficticias para que el instrumento permita el. disefio de una nueva pieza.

la Gltima fila de nuestro cuadro encarna'meno_s, una realidad que uma posibilidad.
Actualmente se dispone ya de instrumentos para producir cdlculos de piezas aiin no
fabricadas, de aparatos para fabricar piezas a partir de cdlculos y de equipos capa
ces de desplazar automdticamente tales piezas de una miquina a la otra. Con esos ele
mentos, grande es la -tentacidén de ligarlos en um conjunto creando un taller automdti
co capaz de realizar cualquier objeto sin otra intervencién lmana que la consisten
te en.crear el modelo con una computadora y dar la orden de producirlo. Esto se deno
mina Manufactura Asistida por computadora (CAM, en inglés) y en su versién mis logra
_da, Taller Flexible (F.M.S., en inglés, de Flexible Manufacturing System). Hemos te
nido la ocasién de visitar una empresa metaliirgica argentina que dispone de alrededor
de cuarenta equipos de control mmérico y dice poseer- un sistema CAD/CAM. En reali
dad el sistema se limita a su primera parte (tenﬁhraies graficas de diseifio yprodncciéri
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de cintas perforadas a partir de &ste), pues la programacién de las miquinas no se
efectlia directamente, desde la cou@tadora central. Es necesario trasladar las
cintas perforadas hasta la miquina y verificar alli Ilos eventuales’ errores de
la programaciSn. Pero son muy boéas las empresas que, a escala mundial, osten
tan un grado tal de integracién. Los progresos en este dominic son en la ac
tualidad muy rdpidos y presagian una mucho mayor difusién del método en suversi6n
integrada durante los préximos afios. Sucede aqui algo comﬁarablé a lo que se ha dicho
respecto de los brazos'mniplﬂadores. Los servicios brindados por la concepcifn asis
" tida por computadora son de una utilidad tal que los usuarios sucumben a la tentaci6n
de asignarlé propiedades que son propias de un nivel superior de automatizacibn. Se
ghn nuestras informaciones, el CAD (y eventualmente el CAM, cosa que deberemos verifi
car) es utilizado también en fabricaciones militares. En cuanto a los talleres flexi
bles, &stos son afin mds un objeto de experimentacién que de produccidén. En efecto, in
cluso en los paises que han avanzado mis en esta direccifn, los problemas de gestifn -
informitica de lamasa de informaciones necesarias para el funcionamiento de estos coi_x
juntos complejos estdn lejos de haber sido resueltos. ‘

La integracidn pertenece sin duda al mafiana. En lo immediato nos parece que los pro
gresos mayores se asociardn con combinaciones menos ambiciosas de los instrumentos
mancionados en muestras tres diferentes columnas.

ELECCION DE LAS TECNOLOGIAS A ESTUDIAR

El cuadro que presentamos a continuacidn resume lo que acabamos de decir sobre los
niveles de automacidn én los dominios de actividad cubiertos por nuestra investigacidn.

Grado FIL1ALES TECNICAS
de

Automacidn

Mecanica Quimica Bancos

HECANIZACION [ 139UIna yaboratorio Calculadora
} Comando
AUTOMAC 10N numérico, ———— Computadora
PARCIAL robot
AUTOMAG 10N Taller . : Cajeros
TOTAL flexible =~ Froceso automaticos

Puede verse con facilidad que esas tres ramas de actividad se encuentranenesta -
dios muy diferentes de automatizaci6n.. Lo esencidl de la quimica se efectfia dem'éng
ra enteramente automitica incluso si hemos visto talleres cuya produccién se asemeja
mds a la de un laboratorio que produce a-escala nacional (de lo cual ‘Tesulta, una vez
méS;. esa opcidn dudosa .que justifica preci:)s de venta exagerados para asegurar una
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produccién nacional). La mecdnica es, por su parte, el dominio de la mecanizacién y
estd entrando de lleno en una revolucifn que sélo la conduce, sin embargo, a la au
tomacién parcial. ‘los talleres flexibles forman parte, como hemos dicho, de la pros
pectiva de los paises mis desarrollados y, a fortiori, de aquellos que nos ocupan en
esta investigacion. La situacidn es muy heterogénea en los bancos en los cuales la
mecanizacién nunca significé gran cosa en el marco de tareas predominantemente manug
les (o lo que es igual, intelectuales). Actualmente, asistimos a la introduccién ma
siva de una automacidn parcial pues la computadora toma a cargo toda una parte de la
escritura y de los cdlculos efectuados en otro tiempo por los empleados. Es interesan
te seflalar también que aparecen ya en Argentina automatismos totales con la aparicién
de billeterias automdticas que permiten efectuar retiros de fondos sin otra interven
cién 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 restriccitn de
mestro estudio a un nivel de automacidn determinado. la mecanizacidn pricticamente
no existe en los bancos, la automatizacifn parcial es un concepto desconocido em la
quimica y la automacién completa una quimera. en la mecdnica. Seleccionar nuestros ca
sos segn un grado de automatizacidn determinado equivaldria a eliminar de entrada
ciertos sectores importantes de la actividad econdmica y no corfesponderia a nuestra
opcidn, consistente en elegir lo que es muevo y problemdtico. El comin denominador
mis interesante para muestro propdsito es, con seguridad, el paso hacia la informati
zaci6n. Esta revolucifn tecnolSgica transversal la describimos en un tercer cuadro.

CUADRD: N°3
Grado . FILIALES TECNICAS
de
Modernidad Mecanica Quimica Bancos
MECANIZACION [Maquina Calculadora
. erramienta

PRIMERA Autdmata Autémata | ________

AUTOMAC 10N programable programabie
Comando . . :
2 s Pilotaje

INFORMAT IZAC ION Eggzzlco automdtico |- Computadora

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

A diferenciadel cuadro N°2, la primera automacién (parcial) no corresponde aquiaun
recorte funcional sino a una temporalizacitn de los cambios. La actividad quimica in
gresé de entrada en una automacién muy avanzada (la que en el cuadro N°2 dgnominamos
total). Desde hace cierto tiempo esta automacién se beneficia de la presencia de autdma
tas programables delmismo tipo de ios que hemos descrito al referirnos a la mecdnica.
En realidad, la quimica no esperd el advenimiento 'de tales autématas para alcanzar un
funcionamiento en proceso continuo, es decir, un estgdio‘de automacidn cuasi complg
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to. La entrada de la informdtica permite la instauracién ‘de sistema de pilotaje autg'
mitico del mismo tipo que los que funcionan en los aviones modernos. Estos instrumen
tos tienden a tomar a cargo todas las decisiones necesarias para el mantenimiento del
"flujo de produccidn seglin las normas que correspondan:. Idealmente hablando, permiten
prescindir del piloto lumano que sélo es mantenido con el objetivo de lograr una op
timizacidn adn superior.y también porque mo se admite dejar un sistema tan peligroso
en manos no himanas. En el Como Sur de América afn no hefios encontrado tal tipo.de
automatismos pero no nos extrafiaria hallarlos ﬁues son ya muy corrientes en Buropa en .
la quimica, en la produccién de energia y en la industria de la alimentacién. Las u
sinas mucleares argentinas se incluyen sin duda en este casillero.

El hecho de elegir la informatizacifn presenta ventajas de facilidad.Cualquiera
sea la rama elegida encontraremos bajo diferentes formas la misma tecnologia y, de
ese modo, nos enfrentaremos a los mismos problemaé . La facilidad no es, sin embargo,
justificaci6n suficiente para una eleccidn. Es el aspecto estratégico de la conver
sién que impone la informitica el que nos empuja a mirar de mds cerca cémo, en cier
tos casos, se puede llegar a vencer los obstdculos para el buen funcionamiento de ta
les miquinas. Como hemos dicho en la primera parte de esta exposicidn, hemos tenido
ocasién de comprobar que, lamentablemente, el &xito en este dominio ain estd lejos
de haber sido alcanzado.

"EL IMPACTO DE LA INFORMATIZACION SOBRE EL EMPLEO, LAS CALIFICACIONES
Y LAS CONDICIONES Y MEDIO AMBIENTE DE TRABAJO EN LA REPUBLICA ARGENTINA'.
(Informe de avance sobre una investigacidn exploratoria). (*)

por Julio César Nedfa

INTRODUCCION

Es ya una reflexiGn generalizada la afimacién de que el mundo estdviviendo inten
samente uma 'mueva revolucidn cientifica y tecnoldgica'. Esto es particularmente cier
to en los paises mis industrializados, porque:

1) Esta "nueva revolucién cientifica y tecnoldgica" no estd restringida al 5mbito
de la mdustrla mamJ.facturera, aunque &sta sigue jugando un papel central en la acumu

(*) La redaccmn de este documento ha sido realizada por el Dr. Julio César Neffa, in
vestigador del CNRS en ¢l CEIL del CONICET, a partir del trabajo de campo efectua
do por un equipo de investigadores del CEIL
Ana Maria Catalano, Lilia Chernobilsky, Héctor Cordone, Adriana Galdiz, Esther
Giraudo, Silvia Korinfeld, Nora Mendizdbal, Julio César Neffa, Marta S. Novick,
Isabel Pereyra de Ojeda,- Graciela de las Mercedes Rﬁvere, Jean Ruffier, Julio

César’ Testa, Norma Valentlno y Jorge Walter.
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