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INTRODUCCION.

La investigacién previamente realizada en el sector textil
lanero' nos plantea una serie de interrogantes respecto a la
calificacién de los trabajadores. Estas interrogantes nos
impulsaron a profundizar en el estudio de la calificacién en
un proceso productivo de este sector. También surgieron a
partir de 1la lectura y reflexidn realizadas en otras
investigaciones en el 4&mbitc naciocnal e internacional

respecto a las relaciones entre tecnologia, organizacién y
calificacién.

El interés de continuar investigando en este sector
respondid tanto a la acumulacién de conocimiento como a

su peso en la actividad productiva, por la fuerza de tra-
bajo empleada, el caracter principalmente nacional de las
empresas y la heterogeneidad de procesos y de empresas.

El interés de este sector responde también a su larga his-
toria en la vida productiva del pais y a que sus trabaja-
dores tienen una larga historia de organizacidén sindical.
Estas caracteristicas influyeron en nuestra decisién, pero
también el hecho de que ha presentado en las tres Gltimas
décadas indicios de estar experimentando transformaciones
significativas. Por un lado, la creciente descentraliza-
cidén, ya sea por el aumento de relaciones laborales de ti-
po informal, ya sea por mecanismos de subcontratacidén entre
empresas, en muchos casos, con el consiguiente des-
gajamiento de procesos preoductivos, ya sea por la funda-
cidén de empresas o el traslado de plantas fabriles fuera
del area de Montevideo. Por otro lado, la orientacidn en
varios procesos productivos casi totalmente hacia el mer-
cado externo(tops, tejidos) y la incorporacién de nuevas
tecnologias; al igual que el estado de cierre o cercano al
cierre de algunas empresas importantes del sector.

Se tratd de contemplar posibles situaciones diferenciales de
las empresas para la comprensién de la calificacién. De

‘) A.Errandonea, M.Supervielle,N.Argones, A.M.Lépez, G.Prat;
Los actores sociales en la industria textil fibra- lana,
P.I.A., Dep. de Sociologia, 1988-91,



3

esta forma, para contemplar la heterogeneidad, se tuve en
cuenta el momento de fundacién de las empresas a estudiar
Y sus perfiles tecnoldgicos. En cambio, se consideré el
mismo procesc productivo en todas las empresas. Si bien las
empresas realizan una variedad de procesos productivos,
decidimos estudiar el tejido plano peinado, o sea la
confeccién de telas planas. La tela plana esta constituida
POr dos elementos ortogonales(urdido Y trama)} ensamblados en
el telar, a diferencia del tejide de punte que ests
constituido por un solo elemento enlazado entre si. Este
proceso permite estudiar diversos procesos de trabajo y una
variedad de tareas. En todas las empresas estudiadas, este
proceso es prioritario en 1la facturacién(por lo menos en
los cinco afios que precedieron esta investigacién) y 1los
productos son mayoritariamente destinados al mercado
externo.

La primer parte de este informe se refiere a los conceptos
de tecnologia, organizaciédn del trabajo y calificacién y sus
relaciones en 1la bibliografia consultada. Luego se ca-
racterizan las empresas y se analizan algunos procesos su-
cedidos en las actividades productivas, en ellas Yy en otras
empresas textiles laneras.

En  los siguientes puntos(III,IV,V) se analizan las
caracteristicas de la tecnologia, la organizacién del tra-
bajo y las relaciones salariales en las secciones de teje~
duria de las tres empresas. Los Gltimos puntos se detienen
en el anadlisis de la calificacién de los trabajadores a
partir de la perspectiva empresarial y de la informacién
recogida de las respuestas de los trabajadores. Finalmente
se llega a algunas conclusiones referidas a las relaciones
entre las variables consideradas.

El andlisis est&d planteado a partir de un conjunto de
decisiones tebricas y metodolégicas que guiaron la
investigacién y busca un mejor conocimiento del mundo del
trabajo. Algunos sefialamientos son necesarios. El1 analisis
se ha orientado mds a caracteristicas comunes a las empre-
sas que a subrayar las especificidades de cada una. Por
consiguiente no se han relevado aspectos que tienen gue ver
con las "historias" particulares de cada empresa, si bien
algunos de ellos pueden estar influyendo las relaciones
estudiadas. Tampoco se ha considerado en el anilisis 1la
organizacién sindical de los trabajadores. En este sen-
tido la situacién de las empresas estudiadas es disimil,

en dos de ellas ha habido durante un largo lapso organiza-
cién sindical, aunque el relevamiento en una de ellas se
realizé posteriormente a un largo conflicto en que la or-
ganizacién se vid fuertemente alterada. En la tercera, desde



su fundacién no ha llegado a cristalizar ninguna
organizacién sindical.

Intentamos gue esta sea una visién socioldgica del mundo del
trabajo y en este sentido un aporte para todos los in-
teresados en 1la produccidén textil 1lanera, especialmente
estudiantes y graduados. Pero mas aGn, intentamos que sea
un llamado de atencidn a los productores, empresarios y
trabajadores, que como tales tienen en sus manos, por el
saber que poseen y su orgullo de "laneros", una de las ri-
quezas del pais. Estd en ellos que esta informacidn sirva
para dque las limitaciones de su accionar, en las esferas
gque a cada unc le corresponde, sean vencidas y para lograr
la persistencia y el desarrollo, eficaz y equitativo, de una
industria que puede continuar siendo uno de los pilares de
nuestro pais.

Este trabajo es el resultado de la actividad de un equipo

de investigadores del Departamento de Sociologia. Es nece-
sario subrayar la participacién de la Soc.Beatriz Lovesio

en todas las fases de la investigacién al igqual que en la

elaboracién de este informe, principalmente en lo que tiene
gue ver con el andlisis de las entrevistas a los jefes de
personal y de produccién de las empresas.

También la participacién de las socibélogas Carmen Appratto
Y Ana Laura Rivoir, que intervinieron en la elaboracidn de
la pauta de entrevista a los trabajadores, asi como en su

pre-test, aplicacidn, procesamiento de las respuestas y
comentario a las mismas en una de las empresas estudiadas.

Debemos también agradecer la colaboracién de distintos in-
vestigadores del Area de Sociclogia del Trabajo y en gene-
ral del Departamento. Principalmente queremos agradecer la
buena voluntad de los entrevistados, tanto jefes como tra-
bajadores de las empresas, sin la cual este trabajo huabiera
sido imposible. En especial, la colaboracién gel

Ing. Norberto Cibils.

Aunque Gltimo, no por ello menos importante, deseamos agra-~
decer la colaboracidn atenta y minuciosa del técnico textil
Sr. Antonic Bona, guien ha leido cuidadosamente este informe
haciendo comentarios y sugerencias que permitieron su
perfeccionamiento asi como el agregado de esquemas gue ayu-
daran la comprensién de aquellos gque se inician en el
estudio del sector textil.



I. DISCUSION TEORICA DE LOS CONCEPTOS:
TECNOLOGIA, ORGANIZACION DEL TRABAJO Y CALIFICACION.

La incidencia del cambio tecnolégico sobre la organizacién
y los procesos de trabajo es planteada reiteradamente en la
literatura referida al mundo del trabajo. Sin embargo, 1la
definicién de 1los conceptos "tecnologia' y"organiza-
cidn"cubre una amplia gama de opiniones. Consideramos que
dada esa diversidad resulta dificil clarificar la relacién
entre ellos y m&s aln si se tiene en cuenta la califica-
cién de la mano de obra.

M. Maurice dice: "La misma nocién de calificacién toma
significados diferentes en funcién de las fases sucesivas de
evolucidén ineluctable y conjugada de 1la "tecnica", "lo
econdmico" y "lo social". (%)

La distincidén de "fases de evolucién del trabajo" est&
suponiendo formas de concebir la tecnologia y 1la
organizacién del trabajo. Haciendo nuestro lo que plantea el
parrafo citado debemos preguntarnos, como cuestionar ese
postulado de evolucidén ineluctable y conjugada? M&s atn,
cémo estamos concibiendo fases de evolucidn y que permite
distinguir significados de la nocién de califica- cién?
Maurice continiia diciendo: "La cuestién de la calificacidn
y de la divisién del trabajo en la empresa no es tratada
actualmente como la consecuencia inevitable de la evolucién
técnica. La calificacidén aparece desde entonces(decadas 50-
60) mas bien como un ‘enjeu’ entre fuerzas sociales que se
oponen, o comc el resultado de formas de racionalizacién del
aparato productivo que contribuyen a la segmentacidén de la
fuerza de trabajo". La reflexidén de M.Maurice respecto a la
literatura actual indica 1la blsqueda para eludir el
determinismo tecnolégico abriendo camino a la perspectiva
que plantea la consideracién de estrategias empresariales y
la resistencia de los trabajadores.

Consideramos que si bien la evolucién ineluctable ha sido
bombardeada, atin estd presente en la tesis del proceso de
trabajo(Braverman y otros) y de la especializacién flexi-
ble (Piore, Sable y otros).

’) Marc Maurice, "Le determinisme tecnologique dans la
sociologie du travail (1950~1980). Un changement de paradigme?";
Sociologie du Travail No4 1989.
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W.Adamski y P.Grootings dicen :"Muchos investigadores que
empezaron su investiacién en base a 1las principales
premisas del determinismo tecnoclégico se vieron forzados a
cambiar sus opiniones porque los diferentes estudios gde
caso que realizaron no mostraron la misma directa relacién
entre tecnologia y trabajo. Esto, en general los forzd a
aceptar 1la existencia de algquna clase de flexibilidad
ubicada principalmente en la organizacién del trabajo, y a
prestar atencidn a otros factores, no sélo a la tecnologia
para explicar esta relacién"(®).

Las tesis sobre "el proceso de trabajo" y la "especializa-
cién flexible" se plantean centralmente la construccién de
modelos, el de la empresa taylorista y el de la flexible,
gue aparecen como alternativos. Otros autores, en cambio,
han planteadoc 1la coexistencia y 1la posibilidad de

transformaciones del taylorismo(neo~fordismo, post-
taylorismo, etc.). Es conocido y. criticado, en sentidos muy
diversos, el planteo de Braverman centrado en la

organizacién taylorista. En el caso de Piore y Sable, como
lo afirma Stephen Wood, "dan una fuerte impresién gque una
vez gque una empresa ha decidido por una alternativa
tecnolégica, la organizacién del trabajo y el perfil de
calificaciones estén relativamente establecidos, o al menos,
su forma éptima". (%)

Si bien estas tesis han contribuido con aportes importan-
tes a la explicacidén de la produccidén y del trabajo, también
han creado confusidén en relacién a los conceptos que
estamos considerandc y no han logrado romper con el
determinismo tecnoldgico. Para ambas, la tecnologia aparece
como un factor determinante, vy, es Jjustamente esa
determinacidén que este trabajo intenta atacar.

Romper con el determinismo tecnoldgico no significa ignorar
la incidencia del cambio tecnolégico en la organizacién, en
los procesos de trabajo y en el perfil de 1las
calificaciones. Pretendemos conceptualizar la tecnologia y
la organizacidén del trabaje, en los casos que investigamos,
de forma que nos permita profundizar en el estudio de 1la
construccién social de la calificacién.

) W. Adamski; P. Grootings; F. Mahler, "Transition from
school to work. Introduction.', en "Youth education and work in
Europe®; Routledge, London, 1989.

4y Stephen Wood(ed.), "The transformation of work?"; Unwin
Hyman, U.S.A., 1989,
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Este planteo es necesario puesto que muchas de las formas en
que estos conceptos han sido tratados 1llevaron a
simplificaciones y a caminos sin salida.

A. Tecnologia y proceso de trabajo.

El concepto de tecnologia ha sido entendido en asepciones
muy diversas, intentaremos por un lado, tener en cuenta el
equipamiento o© maquinaria incorporada en 1las distintas
empresas a los procesos de trabajo de la seccién tejedu-
ria, pero, por otro, seglin la especificidad de los procesos
productivos, con51derar la forma en que se produce. Puesto
que en el caso a estudic se trata de procesos discontinuos,
estamos entendiendo por forma de producir a los pequenos o
grandes lotes y la variedad de articulos o productos que se
realizan.

Respecto al equipamiento, se tendrd en cuenta el grado de
automacidén alcanzado pero tambien se considerara su
integracién a las fases del proceso de produccibédn. En este
sentido la caracterizacién de R.Walker, distinguiendo cinco
fases o dimensiones basicas de la relacién produccidén-
mecanizacién parece de utilidad.

"]. conversidn o transformacidn de materiales en diferentes
formas; 2. ensamblaje o combinacién de partes; 3.
transferencia o movimiento de los materiales de un puesto de
trabajo a otro; 4. integracién o coordinacién de varios sub-
procesos en sistemas complejos de produccidn; 5. regulacidn
o] autodlrecc16n y correccién del funcionamiento de la
méquina".’

Suponemos que la caracterizacién del equipamiento en rela-
cién a cada una de estas fases tiene una incidencia
diferencial en el perfil de 1la calificacién de los
trabajadores. Si la produccidén estd referida a 1la
transformacién de materiales o al ensamblaje de partes habré
diferencias en el equipamiento, gque también puede ser
especializado o de mGltiple wuso, antiguo o nuevo,
automatizado o no, etc. La  transferencia no s6lo esta
relacionada «con 1las caracteristicas de la materia
prima(continua o dlscontlnua) sino tambien con la

forma en gue se organizan los flujos de los materiales a
convertir o a ensamblar y con la necesidad o no de producir
para la entrega inmediata al mercado o para stockear.

La integracién y 1la regulacién son fases en que si

" 3)R.Walker; "Machinery, labour and location", en S.Wood,
"The transformation of work",ibid.
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intentamos distinguir los conceptos de tecnologia, referido
al equipamiento y los procedimientos, de organizacién,
parecen f&cilmente confundirse.

Pensamos que 1la distincién en fases puede ayudar para
caracterizar el perfil tecnolégico de las empresas y su
relacién con la calificacién, si bien suponemos que no
necesariamente todas las fases referidas se encuentran
presentes en las secciones de tejeduria.

B. Organizacidén del trabaijo.

El concepto de organizacién comprende diversos aspectos del
hacer de la empresa gque tienen gue ver con: su ubicacidén en
el mercado -respecto a los consumidores y otras empresas,
respecto a 1las politicas estatales- y a todas las
actividades de gestién de la produccién, desde la toma de
decisiones a la ejecucién. Incluye, por lo tanto, la forma
gue adopte la divisién del trabajo y las estrategias de
calificacién de la mano de cbra.

No nos referiremos a la organizacién en este sentido amplio
sino fundamentalmente en relacién a los procesos de trabaijo.
En este sentido consideramos Gtil la caracterizacién gque
hace Maryellen Kelley de tres formas o procedimientos
organizacionales:

1. la gerencia cientifica, se caracteriza tanto en la
tecnologia adoptada como en el diseno de las tareas, por.
buscar eliminar lo mAs posible el "juicio" humano en los
procedimientos formales en la demarcacién rigida de 1las
tareas, especialmente en la divisidén entre concpcién(ccu-
pacién de tecnicos de cuello blanco) y ejecucidn(ocupacién
de tecnicos de cuello azul). Minimiza la iniciativa de los
trabajadcores en implementar soluciones a problemas gue
surjan de la tecnologia; hace un usc menos flexible de la
tecnologia, en el sentido que se centraliza el control.

2. el enfoque participativo tecno-centradec, en gque se
encuentra presente la intencién de mantener una estructura
ocupacional jerarquizada y relaciones de autoridad. Sin
embargo, tambien se da la resolucién informal de problemas
en el trabajo con la participacidén de operariocs, o 1la
posibilidad de ofrecer sugerencias por su parte para
resolver los problemas a traves de mecanismos de
participacién formal.

3._el enfogue participativo centrado en los trabajadores,
se caracteriza por un diseno de las tareas no jerarquico y
la promocién de equipos de trabajo auténomos. Esto implica
una redefinicién de los roles de trabajo para aumentar el
control de 1los trabajadores sobre la tecnologia y 1la
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expansidén de la variedad de tareas realizadas en un puesto.
Algunas consideraciones de J.Woodward agregan precisién a

esta caracterizacién, distingue sistemas mecénicos vy
orgédnicos; los primeros suponen una rigida clasificacién en
especialidades funcionales = -definicién precisa de
obligaciones, responsabilidades y poder- y una jerarquia de
mando bien desarrollada; 1los segundos, suponen que los
cargos pierden su definicién formal y las trasmisiones en la
jerarquia tienen m&s el caracter de consulta que de
trasmisidén de informacién y recepcién de érdenes.®

Si bien sefialamos la utilidad de estas conceptualizaciones
de la organizacidn, pues est&n considerandola en una
asepcidn restringida al trabajo, también es cierto que
surgen de la reflexidén sobre realidades sociales alejadas de
la uruguaya. Est&n referidas a distintos procesos
productivos, en un caso del estudio de la aplicacién de 1la
automacién programada en el sector metalGrgico; y, en el
otro, del estudio de un conjunto de empresas de diferentes
sectores industriales en una regién de Inglaterra.
Igualmente, suponemos que pueden resultar heuristicas para
el tratamiento de otros procesos productivos, como es
nuestro caso.

C. Calificacidn y procesos de trabajo.

K.Spenner comienza su trabajo de revisién de la bibliografia
sobre 1la relacidén entre tecnologia y trabajo con tres
-preguntas que consideramos claves para conocer el estado del
debate. "Dada 1la amplitud del debate esta revisién se
concentra en tres preguntas. Primero, que nos dicen los
trabajos existentes sobre 1la forma en que el cambio
tecnoldgico altera los requerimientos de calificacién del
trabajo? Segundo, como el conocimiento pasado se aplica al
futuro cercano? y finalmente, cuales son las implicancias
politicas para la educacién y la formacién? Mi respuesta es
clara: la incertidumbre domina la respuesta a cada una de

)  M.Kelley; "Programmable automation and the skill
question: a reinterpretation of the cross-national evidence",
en Human Systems Management 6, 1986; "“Unionization and job
design under programmable automation", en Industrial
Relations,Vol.28,2,1989. La obra de J.Woodward ha sido refe-
rencia tedrica en investigaciones en otros paises, Industrial
Oorganization, 1965.
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estas preguntas."’

Nuestra intencién es poner a prueba algunas hipdtesis que,
para el caso estudiado, den pistas para aportar luz a
algunas de estas incertidumbres, especialmente respecto a

las inquietudes implicitas en las dos primeras preguntas.

Quizas una de las mayores incertidumbres se plantea respecto
a la conceptualizaciédn misma de la calificacién.
Parafraseando a Spenner podemos  preguntarnos: son los
trabajadores los calificados o las tareas gque requieren
calificacidén?, la calificacién es una caracteristica
unidimensional del trabajo con aplicacién igualmente
significativa y equivalente en distintos momentos histéricos
y para diferentes tecnologias? y para diferentes formas de
organizacidén del trabajo?

La primera pregunta nos lleva a considerar la calificacién
refiriéndola tanto a la tarea como al trabajador. A partir
de la perspectiva del trabajador, la calificacién es 1la
resultante de la formacidn recibida({general o en relacidn a
su trabajo, recibida fuera y dentro de la empresa) y de la
experiencia en el trabajo. Respecto a la tarea, va a estar
determinada por el nivel tecnolbégico y la organiza- cién del
trabajo en la empresa. En esta investigacién consideramos
mas fructifero un enfogque que entienda la calificacién como
la articulacién del aporte del trabajador y los
requerimientos de las tareas. De esta forma buscamos evitar,
por un lado, el determinismo tecnolégico, pero también el
enfoque sdlo centrado en el capital humano.

Spenner se refiere también a algunas respuestas gue se han
dado a la segunda pregunta.® A la que haremos referencia en
este trabajo es la gque caracteriza como medicidn directa, ya
gque considera sistemas de variables referidos a las
habilidades del trabajador y a los reguerimientos de las
tareas.

Pero alln asi nos plantea una serie de incertidumbres, cémo
diferenciar los requerimientos de las tareas? Un indicador
grueso es observar si requieren ejecucidn o concepcidn.
Pero, empiricamente no siempre resulta facil esta

7y "Technological change,skill requirements and education.
The case for uncertainty”, en Cyert y Mowery, "The impact of
technological change on employment and growth", 1988.

3} K.Spenner; "Deciphering Prometheus: temporal change in
the skill level of work", American Sociological Review, Vol48,
1983.
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distincién. A este respecto J.Woodward afirma: "La habili-
dad de un operario es perceptiva y conceptual en el sentido
que en un periodo determinado de tiempo tiene que aprender
a absorber wuna cantidad de informacidn y actuar
continuamente sobre ella".

Spenner menciona otros aspectos tambien manejados en la
bibliografia como dimensiones de los requerimientos: 1la
"complejidad sustantiva" y el haz "autonomia/control".
Haremos mencidn a estos elementos al analizar nuestro caso.

II. COMO ESTA PLANTEADA ESTA PROBLEMATICA EN URUGUAY?

El estudio de los procesos productivos industriales, no sélo
en referencia al sector textil ha tenido poco desarrollo en
el trabajo de investigacién académica en el Uruguay.
Revisamos, sin embargo, algunos planteos, gque a partir de
diversos centros de interés, resultan fructiferos para una
primera aproximacién a la problematica.

El sector textil lanero tiene una larga historia en la vida
productiva del pais ya que la lana y la carne han sido las
principales materias primas producidas por el pais. Las
transformaciones sucedidas en las (ltimas tres décadas
muestran la reestructuracién del sector.lLa orientacién de
las empresas textiles laneras gque producen tejido plano
peinado hacia el mercado externo haria pensar que la demanda
seria un incentivo a la forma de produccién masiva. Si bien
en una primera etapa el mercado interno les proporcioné(a
aguellas que surgieron durante el periodeo de sustitucién de
importaciones) salidas reducidas, el mercado internacional
les abrié nuevas posibilidades. Sin embargo, hablar de
produccién en masa es relative a 1la produccién y al
producto. Asi, en las empresas estudiadas, por la variedad
con que se demanda el tejido de lana parece dificil
referirse a grandes series, aGn sin comparar con productos
tipicamente masivos sino con la produccién de otros textiles
como algoddn y otras fibras.

Esta produccidén no parece ajustarse a las caracteristicas de
seriada y esto estaria determinado principalmente por las
caracteristicas del mercado.

El grueso de la produccidn se hace sobre articulos basicos
Yy con determinada calidad: generalmente los fabricantes
buscan satisfacer la demanda de los clientes que cada vez es
mé&s diversificada.

"Los productos varian afic a afio, estas variaciones se dan
segiin la temporada, la moda, las condiciones econdémicas.
Cada temporada cambian los disefios, el gusto, los colores,
la textura, 1la terminacién, el propio mercado marca las
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variaciones, las fantasias... El cliente es, muchas veces,
el gque modifica los articulos solicitando cambios en la
composicion de los colores, en la estructura, las fibras, la
terminacién, el brillec, etc."(jefe de personal)

La produccidén estd dirigida en gran parte de los casos a
franjas de altos ingresos del mercado internacional y sujeta
a una variabilidad gque depende de la produccién de
vestimenta. La opinién empresarial argumenta que justamente
la especializacién en este tipo de mercados, por un lado,
limita 1las oportunidades de produccién orientadas a
otros(caso de los paises integrantes del Mercosur) y, por
otro, impone exigencias de calidad (materias primas,
tecnicas, terminacién, etc.) y renovacién(dependencia del
demandante, poco margen de innovacién no ajustada a
reguerimientos de moda, etc.).

Del momento que las empresas estudiadas producen para 1la
exportacidn, cualguiera sea el momento de su fundacién , 1lo
anteriormente expresado parece ser un fuerte determi- nante
de su estructuracién como empresas. Por consiguiente, en el
sentido de la produccién y su relacién con el mercado,
resultaria inexacto plantear que se dan requerimientos para
el modelo taylorista-fordista.

Observemos mas detalladamente como se presenta la relacién
produccién-mercado. Las empresas trabajan de dos maneras:
sobre pedido y/o con muestras creadas por la fabrica. Sobre
pedido, el cliente envia la muestra de un articulo, solicita
una replica o pide el mismo diseno en otro articulo. Se hace
el corte, se toma como base el dibujo teniendo en cuenta las
variaciones y combinaciones que se solicitan(por ej.
bastones verticales y no horizontales, gris en lugar de
negro, rojo y no rosado) y se le manda la prueba al cliente.
Este es el caso de relacidén en que el cliente determina
totalmente las caracteristicas de los articulos producidos.
Seglin la otra manera, se confecciona un muestrario para
presentar en ferias internacionales u otros eventos, o para
enviar cuando los <clientes piden una renovacién de
articulos,.

"Sobre la base del muestrario(macetas de 10 por 10), el
cliente solicita, antes de hacer la compra final, equis
cortes de equis cantidad de metros de un articulo con el fin
de probar como luce el diseno de la prenda confeccionada.
Estos cortes(de respaldo) para prueba se realizan durante el
ano, una vez hecho el corte, se le envia al cliente quien
confecciona la prenda, si le gusta y esta dentro de lo que
- necesita(color, textura,etc.) hace el pedido. Una vez
confirmado empieza la produccién. Es todo contra pedido."
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En este caso la iniciativa del fabricante en cuanto diseno
es mas independiente del cliente, pero igualmente toda 1la
pProduccién esta orientada o por la confeccién de las mues-
tras o por 1la confeccién de los cortes de respaldo vy
finalmente contra pedido.

Un entrevistado menciona explicitamente una transformacién
en la relacién produccién-mercado que se sigue de la misma
variabilidad, ya no es conveniente tener stocks de lana
previendo la produccidn a realizar, lo variado e incierto de
la demanda hace que no sea rentable. "Antiguamente era
rentable tener nuestros depdésitos llenos de lana sucia. Hoy
no, hoy si usted tiene que salir a consequir el dinero para
poder comprar lana, no le sirve tenerla, el costo financiero
de las cosas, de los repuestos, etc., es tan grande gue hay
que trabajar en otra forma".

Otra modalidad que adopta dicha relacién es que en ocasiones
los clientes solicitan un producto de menor calidad a los
efectos de conseguir mejores precios. Ello sucede cuando el
confeccionista(tanto de fuera como de dentro del pais)
necesita competir con otros confeccionistas:"a ver si se
puede hacer -una tela que cubra equis necesidades que tenga
tanto movimiento, pero que sea barata y tenga prestancia".

Las empresas buscan satisfacer esa franja de mercado de
telas a menor costo. Para las empresas conseguir un costo
menor no siempre es facil, particularmente cuando interesa
mantener la calidad de lo que se produce. Es necesario que
quienes realizan operaciones que tienen que ver con la
finalizacién del producto (el disefiador, el aprestador)
busquen darle apariencia, gusto, vida a una tela, tratando
de disminuir costos. Ello requiere cambios en los procesos
de terminacidén, en los coloridos, en los hilados(uso de
distintos titulos para buscar efectos), etc. En muchos casos
aungue los margenes son muy pequenos, los fabricantes
prefieren hacer el articulo perdiendo plata u obteniendo
menores ganancias para contemplar y conservar al cliente y
asi tener la posibilidad de realizar otras ventas. "Hay
momentos en que es necesario elegir entre maguinas paradas
y magquinas marchando: maquinas paradas es pérdida total,
méquinas marchando es pérdida controlada'.

Lo dicho anteriormente ademds de mostrarnos las distintas
estrategias de fabricacién y comercializacidén, nos descri-
be una forma de relacidén produccién-mercado que indudable-
mente debe tener su peso importante cuando se trata de una
oferta que por distintas razones es descripta como tomadora
de precios. Tambien puede caracterizarse en ese sentido 1la
fabricacién con hilo monocabo{con encolado) que es tambien
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una forma de abaratar los tejidos, y por lo tanto, de llegar
a mercados de menor precio.

Estas modalidades tambien implican flexibilidad por parte
del fabricante ademi&s de las consideraciones que hicimos
previamente.

Aunque se sefialan diferencias, por los entrevistados, res-
pecto a promedio de metros producidos por rollo en el telar,
la caracteristica comin es la gran variedad. La opinién de
uno de los entrevistados es la que mis explicitamente indica
esta variedad:"En serie no se produce nada. Puede venir un
pedido grande, muy grande, diria 300 mil metros, 200 mil
metros, un telar carga un maximo de 2000 metros, entonces se
trabaja en serie porque hay muchos telares trabajando en la
misma cosa y se programan anudes, no se programa descarga de
telar y eso estabiliza la seccién, pero no es todo el afio,
porque ventas puede vender cuatro piezas, puede vender seis,
puede vender ocho o puede vender 2 mil piezas. Se producen
varios millones de metros al afio(por ej. dos millones), pero
no de un mismo articulo, no se trabaja en serie. Alemania
quiere comprar 3,4,5 articulos y pide de este articulo
guiero 20 piezas, de este otro disefio 20 piezas, de este
otro quiero 100, de este otro quiero 50, todo es asi".®

Dificilmente puede medirse esta produccién por cantidad de
productos en un lapsc de tiempo(para hablar de grandes o
peduefias series), aunque se tome en cuenta la cantidad de
metros de tela producida tampoco esto seria muy indicativo
del tipo de produccién. Las empresas son requeridas por una
demanda que mayoritariamente pide variedad de dibujos, de
colores y de combinaciones de colores en cortes gue varian
en longitud y cantidad de metros que no parecen ser,
generalmente, de grandes dimensiones.

Lags consideraciones hechas hasta el momento respecto al
mercado y la produccidn, nos habilitan a hablar de flexi-
bilidad? En los trabajos tedricos la relacidn produccidn-
mercado ha sido planteada como determinante del debilita-
miento del modelo taylorista-fordista y del desarrollo de
distintos sistemas empresariales entre los cuales se en-
cuentra la empresa flexible. La caracterizacién tayloris-
ta-fordista no sbélo hace referencia a la relacién pro-
duccién-mercado sino también a aspectos tecnicos, organi-
zativos y de gestidn de las empresas.

°y Entrevistas a jefes de personal y de produccién de las
empresas estudiadas.
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A. Aspectos técnices: el egquipamiento.

Desde sus inicios hasta nuestros dias la industria lanera
incorpord equipamiento tecnico extranjero. Se han hecho al-
gunos intentos de produccién de maquinaria textil pero en
forma reducida y que no cubre todo el equipamientoc necesarioc
(por ej. urdidoras, partes de telares, mgquinas de apresto,
etc.), en este sentido puede plantearse la existencia de una
respuesta latente gue no ha logrado encausarse.

Si en paises desarrollados la adopcién de nuevas formas
organizativas ha precedido 1la introduccién de nuevas
tecnologias en las empresas, pensamos gue esto dificilmente
puede hipotetizarse en el sector textil lanero uruguayo.
Justamente parece darse lo contrario. Tal como se sefiala en
el trabajo de Rama-Silveira® la "importacidén" de nuevas
tecnologias parece indicar gue esta antecede la adopcidn de
nuevas formas de organizacién. :

AGn en las empresas que est@n orientadas al mercadoc externc
(como las estudiadas en dicho trabajo, que incluye textiles
laneras), los autores sefialan un gran gap entre el nivel
tecnolégico y las estructuras y practicas organizativas,.
especialmente en lo gque respecta a recursos humanos,
divisidn del trabajo y estrategias de calificacién.

La evolucidn empresarial que se dio en Uruguay a partir de
los afios 50, en el periodo de sustitucidén de importaciocnes,
no llegd a acompasarse la creciente mecanizacidén con 1la
organizacién taylorista del trabajo hasta sus dltimas
consecuencias. La posterior introduccién de nuevas
tecnologias (fundamentalmente en los anos 70-80) provocd
nuevas formas hibridas en la organizacién de las empresas.
Respecto a 1los productos gue estamos estudiando, 1la
necesidad de una nueva mecanizacidn ha respondido
principalmente a reguerimientos de mayor calidad. Y tambien,
guizds a la produccidén en tiempo y al crecimiento de la
produccién y productividad.! La escasa informacién
disponible hace suponer, por 1lo menos para la manufactura

9y G.Rama y S.Silveira; Politicas de recursos humanos de la
industria exportadora de Uruguay. Modernizacién y desequi-
librios.; CEPAL, CINTERFOR/0QIT, Montevideo, 1991.

y p.I.A., ibid.
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textil lanera, que si bien pueden encontrarse caracteris-
ticas propias de una organizacién taylorista, éstas se
encontrarédn presentes en referencia a las actividades de
produccién(divisién de tareas, separacidn ' concepcidn-
ejecucidén, etc.) pero no como una practica empresarial
cientifica en el sentido m&s abarcativo. Pensamos que 1la
introduccién de nuevas tecnologias y la bisqueda del mercado
externo s&élo han incidido parcialmente en la adopcién de una
practica empresarial flexible.

Estas son, sin embargo, algunas de las preguntas que
intentamos responder en nuestra investigacién aungue sea en
el alcance de los casos que estudiamos.

B. Especializacién productiva: reducciédn de procesos

¥y subcontratacidn.

En referencia a 1los procesos productivos encontramos
distintas situaciones en las empresas estudiadas: la mas
nueva compra el top para manufacturarlo y elimina una se-
rie de procesos productivos, la m&s antigua, sigue cubriendo
todos los procesos(sélo algunos se han eliminado por cambios
en la forma de esquilar) y en la intermedia, se han reducido
algunos de los procesos gque implica la manufactura del top.
Igualmente puede hablarse en todos los casos de empresas
verticales. Esto nos estd indicando por un lado, 1la
transformacién que se estd dando en el sector y en las
mismas empresas(la mayor especializacién en las empresas de
reciente creacidn), y por otro, que esa transformaciédn es
lenta en las empresas que cubrieron anteriormente un gran
nimero de procesos. Podemos suponer que en este Gltimo caso
la lentitud responde a las inversiones en maquinaria que
implicaron esos procesos, a la reduccidn de mano de obra que
supone su eliminacién y a la incertidumbre del mercado que
limita dicha especializacién. El pasaje de la concepcién
vertical a la horizontalidad en la estructuracién de 1las
empresas redquiere de difusién de la tecnologia vy
conjuntamente de capacitacién de trabajadores y mandos
medios, pero también de apoyo piblico y de homogeneizacidn
en el equipamiento.

Sin embargoe esta evolucidn hacia la especializacién
productiva de las empresas no significa que ninguna realice
exclusivamente los procesos de tejido plano peinado. Los
estudios realizados previamente tambien son indicativos de
que no se ha llegado a ese grado de especializacién(aunque
podria aparecer en empresas subcontratadas). En las empresas
estudiadas todos los procesos directamente relacionados al
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tejido estan presentes y algunos previos, como el hilado y
los posteriores, como la terminacién. El1 fendémeno de 1la
subcontratacién de procesos productives pensamos que estéd
relacionado con esta tendencia, sobre todo porque es un
fenémeno bastante extendido en el sector textil lanero.

Sin embargo, este fendémeno aparece como mucho mas complejo
que sb6lo como indicativo de la especializacidén. En la
informacién recogida aparece relacionado con los tiempos de
entrega de los productos: cuando los pedidos desbordan 1la
capacidad de produccidédn de la empresa se subcontrata parte
de los procesos productivos(tejide, hilado,etc.) a otras
enmpresas, siempre cuidando los margenes de calidad.

"Se provee el hilado vy se manda tejer,o se manda a hacer el
hilado y se teje en fabrica,o sea nosotros como empresa
dirigimos al faconero, o sea el que nos hace ese trabajo...
A veces conviene perder pero la entrega en fecha es mnmuy
importante. Porque hay clientes gque un dia despues de la
fecha ponen multa o directamente se lo rechazan®".

La exigencia de tiempos de entrega estd tambien exigiendo,
aunque no se lo expresa explicitamente, reduccidn de los
tiempos ociosos entre concepcibén-ejecucidn-expedicidn, lo
que probablemente determine gue hilado-tejido-terminacién
se encuentren en todas las empresas. En este tipo de
productos y en esta forma de estructuracidén de las empresas,
la calidad en la presentacién del producto al mercado esta
determinada por la terminacién. El1 1lavado, planchado vy
apresto logran una presentacién dada del producto y por eso
los entrevistados indican la importancia de la terminacién.

Las secciones en la fabrica.

En la opinién empresarial el caracter prioritario del
proceso de tejido estd presente en distintos elementos y
estd relacionado a la organizacién de las empresas, pero
también aparece la visién de encadenamiento de procesos,
tanto previos como posteriores a la tejeduria. Como ha-
ciamos referencia previamente, la estructura de las empre-
sas ha tenido alteraciones en las Gltimas tres décadas en
el sentido que las mds antiguas evolucionan hacia el aban-
dono o minimizacién de algunos procesos previos a la teje-
duria y las nuevas tienden a cubrir un nimero mis reducido
de procesos productivos. En el momento del surgimiento de
las empresas laneras en el pais éstas fueron ocupandose de
un gran nimero de procsos de forma gue entraba a la fabrica
la lana sucia y salia el producto final mas acabado como
tela tejida.

En los procesos previos a la seccidn tejeduria se realizan
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una serie de operaciones que transforman la materia prima
(velldén) en hilado, a partir del cual se inicia 1la
confeccidén de la tela. El trabajo se organiza por secciones,
en el pasaje por cada una de ellas la materia prima se va
modificando de acuerdc a los requerimientos posteriores de
fabricacién.

La transformacidén se inicia en la seccién clasificado: los
vellones de lana sucia son colocados sobre una mesa, el
clasificador en forma manual conforma lotes segin las
necesidades de largo y finura de la lana y, separa las
partes(orinadas, afieltradas) del velldn(capacho) que se
descartan. Los lotes de velldn clasificados pasan a la
seccién lavadero, cardas y peinaduria, en donde a través de
una serie de operaciones sucesivas se obtienen las bobinas
de lana lavada Yy peinada: el top.

El top pasa a la seccifén preparacién de hilanderia, las
fibras se reunen por friccién y se obtiene la mecha de
hilado(en algunos casos el top va previamente a la seccién
tintoreria). Estas mechas de hilado pasan por las miguinas
de continuas de hilar o ring(seccién hilanderia); en ellas
el hilo se estira y torciona formandose la primera cuerda
del hilado (monocabo) en bovinas o conos, seglin el
titulo(metros de hilado por gramo) solicitado. Muchas veces
es necesario obtener un hilado de dos cabos, para ello el
hilo monocabo se pasa por las mdquinas dobladoras que refine
y retuerce los dos cabos.

El hilado a uno o dos cabos requiere ser vaporizado(en
maguinas autoclaves) para fijar la torsién. De acuerdo al
producto a ser obtenido, el hilado en conos puede pasar a la
seccidén tintoreria(si no fue tefiido como top). Una vez
finalizadas las operaciones necesarias en la seccién
hilanderia, los conos de hilado son numerados por partidas
Y colores. Luego se pesan, ubican en cajones y trasladan al
depbésito de hilado, sector inicial para la tejeduria.

En la seccién tejeduria se produce la transformacién de hilo
en tela realizé&ndose diversos procesos de trabajo a través
de operaciones sucesivas., Los conos de hilado se clasifican
y distribuyen en funcidén del producto final en base a la
disposicién!? de fabricacién emitida por el departamento o
seccidn que planifica la produccién de la tela. Se inicia el

 La disposicién contiene distinto tipo de informaciones,
la denominada técnica que es elaborada por el disefiador que in-
cluye densidad del hilo, forma de pasalizado, armadura y colores
de urdido y trama; y la de fabricacidn, elaborada por la oficina

de planificacién, que incluye fecha de entrega, largo de urdimbre
Yy pliezas.
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proceso de produccidén de la tela: el tejido que consiste en
el entrecruzamiento de los hilos que constituyen la urdimbre
Y la trama de acuerdo al tipo de tela y al dibujo que se
quiera obtener.

El hilo de trama se prepara con procesos sencillos
(vaporiza-do y enconado) para su incersién en el telar(es
encerado sobre telar), en cambio, 1la cadena(hilo de
urdimbre) implica una serie de procesos previos. Si el hilo
de urdido es monocaboe se realiza el encolado, proceso
adicional de preparacién de la urdimbre, que tiene como
finalidad lograr una mayor resistencia y aplacar 1a
pilosidad del hilo para permitir un funcionamiento mas
fluido del telar.

El rollo de urdimbre sobreencerado o encolado requiere ser
pasalizado para iniciar el tejido. El pasalizado es el
proceso por el cual todos los hilos que comprende la tela
son enhebrados en las mallas de los cuadros y pGas del peine
seglin lo indicado en la disposicién, para su embanque en el
telar.

La tela tejida en crudo pasa a las secciones siguientes gque
comprenden el proceso de terminacién. En el sector revisado
(tribunal) la tela se mide, pesa e inspecciona. La revisadora
recorre visualmente la tela y con una tiza sefiala los
defectos o fallas que encuentra provenientes de tejeduria
(falta de hilo de trama, hilo equivocado de color, pelotita
de pelusa, etc.) o de hilanderia(hilo gruesc, hilatas,etc.)
En general, se da aviso al departamento de control de
calidad de los defectos gue se estin produciendo en las
secciones anteriores. La tela revisada se traslada a la
seccidén pinzado y zurcido. El pinzado es realizado por una
operaria y consiste en quitar manualmente con una pinza la
contaminacidén que tiene 1la tela(pelusas,pajitas, hilos
sueltos). La 2urcidora corrige los defectos recomponiendo la
tela: coloca el hilec faltante, soluciona las roturas, los
hilos cambiados o mal enhebrados, etc. Los técnicos
extranjeros que han recorridolos establecimientos han
seflalado la excesiva cantidad de pinzadoras y zurcidoras
debido al alto indice de defectos gue presentan las telas,
lo que es indicative de 1la baja calidad en procesos
anteriores, preferentemente en el hilado.

El proceso final de terminacién de la tela consiste en el
lavado, planchado, apresto y batanado de 1la misma(cuando lo
requiere la disposicién técnica). En esta seccidn la tela
pasa por miquinas de control manual y/o autométicas que
trabajan con agua o vapor y determinada temperatura, a fin
de obtener un producto final acorde al pedido del cliente.
Los rollos de tela terminados pasan a la seccidn expedicién
y depbsito.
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estructura tradicional de tejeduria.
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ITI. TECNOLOGIA EN LAS SECCIONES DE TEJEDURIA.

La mdguina de_ tejer.

El elemento técnico central de la seccibén tejeduria es el
telar. Los telares pueden definirse como maquinas especia-
lizadas para producir tejido plano(a diferencia del telar
circular). La variedad de tejidos gque ensamblan permite
caracterizarlos como mdquinas flexibles. Esa diversidad se
da por la forma en que se disponen los hilos de cadena o
urdimbre y por las posibilidades de insercién de los hilos
de trama. En cuanto a la urdimbre, el nimero de cuadros o
marcos que se introduzca en el telar es uno de los elementos
de la variedad; el otro elemento es la variacién de colores
que posibilitan los mecanismos de insercidén de trama. E1
otro aspecto técnico a considerar es la velocidad de trabajo
del telar. El1 lograr mayor velocidad 1mp11ca distintas
opera01ones respecto al tratamiento y preparacidn del hilo
previamente a su entrada al telar. Las formas de trabajo con
la urdimbre y la trama inciden principalmente en la variedad
del producto, la velocidad incide en la produccién y en la
productividad,y es un elemento esencial en la planificacién
por lo que es un indice gque se maneja a nivel gerencial.

El tratamiento y la preparacién previas asi como la friccién
en el trabajo del telar hacen que se produzcan, con distinta
frecuencia, roturas en los hilos. Tanto la variedad en el
dibujo como la ocurrencia de roturas hacen necesario que el
telar cuente con mecanismos de regulacién.

La gran "revolucidén" o surgimiento de la industria textil
masiva estuvo determinada por la mecanizacién del telar de
lanzadera. Posteriormente dichos telares sufrieron
modificaciones que facilitaron su trabajo, pero el cambio
fundamental en la forma de tejer se dio desde el momento que
la insercién de trama se hizo por mecanismos que
sustituyeron la lanzadera. El uso de la lanzadera requeria
una preparacién para el hilado de trama en que el hilo pro-
veniente de hilanderia confeccionado en "grandes" conos o
bobinas debia dividirse en canillas pequefias que pudieran
introducirse en la. lanzadera(lo que implicaba la existencia
de una seccidn especial de canilleras). Esto no sucede con
el telar de pinzas que se alimenta directamente de conos de
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hilado de trama. Estos mecanismos estan resueltos por dos
sistemas: uno de cinta que transporta con pinzas los hilos
de trama y otro de lanzas rigidas, ambas formas aumentaron
las posibilidades de precisién y regulacién del tejido.
Estos sistemas para la lana, sin enmbargo, hasta el momento
presentan rendimientos menores respecto a la velocidad que
los gque se logran con otras fibras. La mayor sensibilidad
que logra el autocontrol del telar son implementadas por
sistemas electrdnicos y la incorporacién de microprocesa-
dores. La proteccién dada por dichos sistemas hace que la
propia maquina tenga posibilidad ademas de la deteccidn de
fallas, que avise de las fallas(rotura de hilos de trama o
de urdimbre) Y 4que se pare automaticamente. El
microprocesador ha significadc también  la introduccién de
una forma distinta de generacién de informacién hacia una
central en la seccidn o en la fabrica que permite: recoger
datos, medir el avance de trabajo, tener registro de
cantidad de fallas, y finalmente, utilizar esa informacidn
para la programacién del trabajo en forma global.

Estos cambios en el telar fueron evolutivos y su aplicacién
industrial se expandié a partir de los afios 70. Pero no hay
que dejar de sefialar que no han estado dirigidos
especialmente a la fabricacién de lana, puesto gque ésta
representa el 4.5% de la industria textil a nivel mundial,
sino que 1las innovaciones tecnolégicas respondieron
principalmente a necesidades de otros consumidores textiles
Y no los laneros.

Todas las empresas estudiadas han incorporadc telares con
formas similares de insercidén de trama y con sistemas de
proteccidén electrdénicos, ya gque las dos mencionadas vy
utilizadas en la lana son las que se observan y no presentan
diferencias significativas. En las dos empresas mis antiguas
la introduccidn de telares con sistemas automatizados se dio
a finales de los 70 y a mediados de los 80; en la nueva, en
el momento de su creacién(1988) se traen telares nuevos y se
continGa la incorporacidén de telares nuevos. Por lo tanto,
respecto al equipamiento técnico no se encuentran
diferencias entre las secciones de tejeduria de las empresas
y también es similar la situacién de adelanto.

Los entrevistados seflalan distintos aspectos relacionados a
la incorporacién de nuevas magquinas: a. los nuevos telares
no alteraron el proceso en lo que tiene que ver con las
etapas que se llevan a cabo para producir la tela; b. dicha
incorporacidén aumenta sensiblemente la productividad, aunque
la maguinaria que se renueva sea minima(en términos
porcentuales), el incremento de la produccién de tela puede
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llegar a ser muy alto y hasta acercarse a un 100% en
relacién a la produccién anterior.

La diferencia entre las empresas, en este sentido, no tiene
que ver con el nivel técnico alcanzado sino con el alcance
de su aplicacién, una de 1las antiguas ha detenido 1la
incorporacidén de magquinaria y se ha dado agregacién mas que
sustitucidén. En la otra empresa antigua, se ha dado en
cambio un claro proceso de sustitucidédn de maquinaria, se
indica el afio 1975 como un momento de inflexidén en gque los
viejos telares desaparecieron y sclo los incorporados
posteriormente hasta el 90 son los gue estan produciendo. En
esta empresa y en la nueva existen ademas maguinarias
destinadas a las muestras. En ninguna de las secciones se ha
incorporado el microprocesador como forma de centralizar la
informacién que proporcionan los telares electrénicos hasta
el momento. '

Los tejedores tampoco manifiestan que se hayan dado cambios
sustanciales en los requerimientos de las tareas, pero hay
gue tener en cuenta gue ningln entrevistado ha trabajado en
telares de lanzadera no automatizados sino con telares de
distintas marcas y afios pero con elementos similares. Sélo
en la empresa en que se mantienen funcionando residualmente
telares de lanzadera, el carga-telares gue ha trabajado en
ambos hace algunas precisiones:"Habia dos tipos de telares,
el que trabajaba pica a pica con muchos colores de trama
(pasada a pasada), tenias que parar para reponer la canilla
vacia y otros automdticos en que cuando se termina la cani=~
lla entra la otra automaticamente en la lanzadera sin parar
la maquina. Los nuevos son mds complicados de cargar porgue
llevan més proceso, tienen gue ir con mas precisién. Pero
una vez que arranca, es mucho mejor, mas ripido de
trabajar".

"Al trabajar con lanzadera con carga automidtica hay una
limitacién en los colores de trama que llegaba hasta cuatro
colores basicamente con la posibilidad de hacer pasadas
pares, o sea dos pasadas del misme color, sin mucha
complicacién, pero para poder cambiar de color de a una
pasada, ya el telar requeria una complicacibén mecénica
bastante importante. Al trabajar con los telares sin
lanzadera puede cambiar de color en cada pasada sin que eso
implique una complicacidén mec&nica adicional. En ese
aspecto hay una ventaja para el disefioc del tejido en el
telar". (entrevista a ingeniero industrial)

Los nuevos telares no sb6lo han simplificado su
funcionamiento sino la forma en que se realiza la carga Yy
también algunos procesos de preparacién, el trabajo directo
con los conos de trama ha eliminado la preparacién de las
canillas que llevaba la lanzadera y por consiguiente, parte



24

del trabajo manual en la puesta en marcha del telar. Una de
las habilidades de los capataces de telar era estudiar los
recorridos de la lanzadera, y esto se integraba en la ra-
tiera al igual que se establecia en la disposicidén(asi se
ahorraban movimientos para causar menor perjuicio a la mé-
quina). .

Otro aspecto importante es el de la transferencia entre las
madquinas de los productos en proceso, o sea entre urdidora,
encoladora, anudadora, ademas de los telares. En este
sentido las transferencias se realizan en todos los sectores
por carros empujados por el hombre. Lo que se ha
automatizado son los mecanismos de carga y descarga de los
materiales, esto sucede con los rollos gue se descargan de
la urdidora y que se cargan y descargan de la encoladora,
etc.

Para caracterizar el equipamiento técnico parace importante
observar también su disposicidn en el espacio, los telares
se encuentran reunidos en la sala de telares y mias o menos
separados espacialmente del resto de las magquinas. La
concentracidén de los telares, sin embargo, no responde a
motivos técnicos de su concepcidn sino a la organizacién del
trabajo, al igual que la separacién de las demas maquinas.
Seguramente esa distribucidén del espacio estid indicando
tiempos diferentes en las operaciones de las maquinas. Tal
como opina un ingeniero industrial: "Es fundamental tener en
cuenta los depébsitos intermedios y las operaciones
intermedias, o sea, en general, en todo el proceso de la
lana es rarec que el material vaya directamente de una
maquina a la otra, no hay que pensar en el encadenamiento
de las maguinas sino en las maquinas entre lugares de
almacenamiento".

Estos criterios de ordenamiento en el espacio se encuentran
presentes en todas las secciones de tejeduria(posteriormente
nos detendremos en su relacidn con la organizacidn).

Al definir teéricamente a la tecnologia haciamos referencia
a su consideracién como forma de producir, en este sentido
ya hemos sefialado la dificultad de caracterizar este proceso
productivo como productor de pequefios o grandes lotes y las
caracteristicas de los diferentes articulos,lo que hace se
la pueda caracterizar por 1la alta variabilidad. Hacemos
mencidén a la mdguina de tejer puesto que es central en 1la
conversién o transformacién de la materia prima en
diferentes formas y es en dicha fase que se han
experimentado los principales cambios en la tecnologia de
tejeduria. Sin embargoe como lo sefiala un jefe de
produccidén:"Hay concepciones distintas, pero en esta
concepcidn de largar una pinza con la trama y que la agarre
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otra no se puede llegar mucho mas(de los telares de 1978 a
230 pasadas por minuto se pasbden 1986, a 330, en 1989-90
estamos a 390-400). En cambio siguen evolucionando otro tipo
de prestaciones, por ejemplo un microprocesador propio del
telar que pueda saber en cualquier momento cuantas veces
pard por rotura de trama, por rotura de cadena". Es decir
que los avances por la electrdnica parecen continuar
incidiendo en el planeamiento y control del trabajo mas que
en la propia ejecucién, situacidén gue ain no se encuentra
presente en las empresas estudiadas.

ELEMENTOS DE UN TELAR.
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- IV. ORGANIZACION DEL TRABAJO EN LAS SECCIONES DE TEJEDURIA.

La gerencia 01entiflca que indicaba el modelo taylorlsta no
parece haber sido adoptada totalmente, como sugerimos
previamente, en las empresas uruguayas. Lo que interesa, por
lo tanto, es estudiar qué caracteristicas presenta 1la
organlzac1on del trabajo en el &ambito especifico de una
seccidn en que se realiza la principal transformacidn del
hilo en un nuevo producto, respecto a la distribucién de
tareas, responsabllldades y los mecanismos de control, para
saber en gqué sentido esti&n determinando la callflcac1on de
los trabajadores.

1. Los trabajadores vy sus tareas.

Dentro de las secciones de tejeduria de las diferentes
empresas los puestos de trabajo aparecen precisamente de-
finidos. Para los jefes de Seccién el puesto central es el
de tejedor. Aunque uno de los jefes dice que:"el urdido esta
en primer plano y luego, como carga de labor fisica, primero
esta el tejedor, quien tiene que estar caminando vy
atendiendo los telares, si hay roturas de hilo las tiene que
reparar, y ademis otras tareas como marcar la pieza(marcar
significa sacar del telar la pieza tejida). Como carga
fisica de labor y trabajo mi&s variado es el tejedor; como
trabajo mas importante para el producto final, todos 1lo
son, pero el buen urdido es fundamental, con un buen urdido
tengo el 50% del tejido bien hecho". El1 pasalizado también
es importante pero tiene la posibilidad de que se puede
corregir en la revisacién. Algunos defectos del tejido se
pueden subsanar con el zurcido, pero los del urdido son muy
costosos, se subsanan a costa de perder produccidn y hay gque
repetir el proceso.

La tarea del tejedor es atender el grupc de telares asigna-
do, para ello es  necesario mantenerlos trabajando
constantemente. La tarea implica el control de las
maquinas (puede tener a su cargo de 4 a 8 o 10 telares),
observar el funcionamiento de los hilos y repararlos -es
decir, anudarlos-, conjuntamente también se controla el
tejido del orillo de la tela (las luces en el telar indican
los distintos cortes de hilo de urdimbre o de trama y
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desperfectos en 1la magquina). El tejedor e ié i
coloca y controla el hilo de trama gn el t;zaiamztinlgu;ﬁg
debg preocuparse de la provisién de 1los conés en forma
suficiente y en ordenamiento correcto seglin disposicién y
gue no se degenhebre. Lo mas frecuente es la reparacidén de
roturas de hilo lo gue impide que el trabajo del telar sea
constante, principalmente al ocuparse el tejedor de varios
telares. Ademds de las roturas de hilo pueden presentarse
fallas como diferencias en el grosor de los hilos o hilos
fleojos.

En referencia a las maquinas: las mis antiquas presentan
menos controles automaticos y ademés le exigen al trabajador
gque observe el nimero de pasadas de trama realizadas para
que de esta forma controle la longitud del corte de tela
dispuesto.

La largada del telar involucra a diferentes trabajadores
antes de la intervencidén del tejedor. Esto responde a gue
simulténeamente al enhebrado de los hilos se realiza un
control inicial determinante de la calidad de la tela. Dicho
control implica comparar lo gue indica 1la tarjeta o
disposicién y la ubicaciédn de los hilos en los cuadros o
marcos, el correcto anudado de los hilos, el ajuste de la
maquina y como va a pasar el hilo de trama. En ello
intervienen el mecanico, el carga-telares, la anudadora y el
empezador © maestro que realiza el primer control de la
tela.

El carga-telares se encarga de preparar los telares para el
tejido, es decir cargar y descargar del cuerpo del telar los
cuadros y los rollos. Cargarlc implica enganchar los
cuadros, colocar el rollo de hilo pasalizado, pasar 1los
hilos y ponerlo a punto. Si las telas son del mismo
articulo, es decir gue utilizan las mismas pasadas de
trama, sb6lo se apronta para que las pasalizas "le pongan las
chapitas que van de sensores atrds. A veces vienen
diferentes anchos o hilados, ahi es cuando se cambia las
pasadas ¢ se regulan las pinzas". La colocacidén de chapitas
también puede hacerse con equipos apropiados. Se descarga
el rollo vacio, y se carga el rolloc con la nueva urdimbre.

El mecinico también trabaja en la carga y descarga de
telares puesto que es necesario manejar piezas del telar y
disponer la ratiera del telar que es el mecanismo por el gque
se determina el orden de las pasadas de trama asi como el
movimiento de 1los cuadros segin la armadura(ligamento)
proyectado por el dibujante. Las diferentes generaciones de
los telares exigen, sobre todo, mayor precisién en algunas
tareas.
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El maestro tejedor o empezador es quien hace en todas las
empresas el primer control antes de la largada.

"Los mecanicos y los carga-telares cargan la tela, la atan
con la punta de la tela gque se termind y ahi empieza mi
trabajo. Se va levantando cuadro por cuadro, que se revisan
con la disposicibén, marco los hilos que est&n mal o gue no
estidn. Reviso el sequndo cuadro, el tercero, etc. Tejo un
pedacito con trama blanca. Coloco el cono de trama con
blango porque se ven més las fallas. Cuando estd todo bien,
recién ahi les pongo los colores de trama gue correspondan,
y le doy el visto bueno. Se saca una faja de unos 20cms., 10
cms. de blanco y 10 cms. con los colores, que seria la
muestra concreta. Luego va a la revisadora. Luego tengo que
dejar unos dos metros més, hasta que de la vuelta, donde
envuelve. A esa altura la revisadora ya vio la faja, marca
con tiza los errores". (maestro tejedor)

A esta altura se hace un control adicional gue lo debe efec-
tuar el personal de la oficina técnica, por muestreo se
compara la tela que se estd tejiendo con una muestra del ar-
ticulo aprobada por el cliente. Este control permite detec-
tar antes de la largada si hubo errores en la disposicidn(se
necesita la calificacién de la oficina técnica puesto que la
muestra ha sufrido procesos de terminacién y por lo tanto es
diferente al material tejido en el telar).

El maestro tejedor tambien fabrica la tela cuando, en
algunas empresas, se encarga de hacer las muestras. La carga
de trabajo en los telares en donde se hacen las muestras es
mayor gue la de los telares de produccidn, es una tarea de
méds cuidado "porque de ese muestrario dependen los pedidos".

La wurdimbre o «cadena que llega al telar ha sido
anteriormente preparada en otros sectores de la seccién
tejeduria. Esta preparacién consiste en recubrir los hilos
con sustancias apropiadas que los protejan de la friccién
Y el calor a que se va a encontrar sujeto durante el trabajo
del telar, en el caso que se trabaje con hilo monocabo se da
un procesc de encolado.

La tarea del urdidor consiste en confeccionar los rollos de
cadena o urdimbre y comienza a ordenar el dibujo que va a
tener la tela en la urdimbre.

"Con los datos de 1la tarjeta gqgue nos dan tenemos que
completar la cantidad de hilo que lleva el rollo. Nosotros
vamos controlando todo, a wveces el dibuje es en varios
colores y después empezamos a urdir, a veces tenemos que
sacar una cuenta para el nimero de portadas o fajas. Tengo
que enganchar las portadas en unos clavitos gque hay en el
tambor de la méquina, tengo gue hacerle crucilla, todo con
la mano, despues que estd pronto todo, ajustado el carro,
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las crucillas hechas, largo y la maquina trabaja y va
haciendo la portada. Nosotros tenemos unos contadores que
son para marcar los cortes que tiene el rollo". {(urdidora)
Por medio de un peine por el que se pasan los hilos que
vienen de los conos ubicados en la fileta se da la medida y
la densidad a la tela(la medida es el ancho total y 1la
densidad, el nimero de hilos que pasan entre las mallas del
peine). Se trabaja por fajas y cada faja se va arrimando a
la otra conservando el &angulo determinado por el alto del
cono; se marca el largo para que todas las fajas salgan
iguales. Al parar la mdquina por los metros de largo se hace
otra crucilla para gque los hilos vayan derechos al
procesamiento que le sigue, el pasalizado. Luego se realiza
el plegado, se sacan de un rollo y se pasan a otro y se
controla que salga parejo en los lados.

La forma de realizar el urdido varia segGn las generaciones
de las maquinas. Asi otra urdidora describe sus tareas de la
siguiente forma: '

"Tiene un tambor grande, a un costado estd la botonera que

es la computadora con nimeros donde se programa la cantidad
de metros. Aprieto un botén, se prende una luz, marco los
datos de la disposicién y aprieto una tecla "enter", asi le
entro a la memoria. Hago el orillo primero, luego quito el
orillo para sequir todo el fondo. Se pueden necesitar 15,20,
9, 8 fajas, segln la cantidad de hilos que tenga la tela.
Paso todas las fajas juntas al rodillo de urdimbre donde las
anudo, le pongo un nylon doblado en cada orilla para que no
se rompa en las primeras vueltas de la descarga. Con un
botén cambio de urdido a plegado o descarga, conecto la ali-
mentacién de la cera, (la tela pasa por un rodillo que toca
la cera) es para que no largue tanta pelusa en el tisaje".

Los trabajadores indican alqgunos cambios en las tareas
sucedidos por cambios en la tecnologia y por cambios en la
organizacién del trabajo. En el primer caso, al entrar la
informacién en un microprocesador en lugar de manejar
mecanismos que controlaban- la maquina. En el segundo, es el
capataz o supervisor quien calcula o facilita el calculo del
&ngulo seglin el alto del cono y los metros a urdir.

"Antes lo teniamos gue sacar con un aparato mecdnico al que
le teniamos que dar cien vueltas para gue nos diera la
altura de la faja y después en ese disco del aparato
teniamos que marcar la cantidad de metros que nos
pedia el rollo".

En la maquina de urdir trabaja tambien un ayudante de urdido
quien lo hace generalmente en m&s de una maguina y otro
trabajador encargado del rollo plegado. El ayudante es quien
carga la fileta con los conos qgue corresponden al dibujo,
coloca los hilos de la faja en el peine, los ata y corre los
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nudos. Tiene gque vigilar constantemente los conos y si es
necesario, dividir los conos. En cambio, el descargador de
urdido se encarga del rollo terminado Y el encerado. El
mecanico o el limpiador colocan la cera en una batea que
esta paralela al rodillo y por donde va pasando el hilo
antes de plegarse. o

En una sola empresa se diferencia el urdido de muestra como
una tarea especifica. En este caso la miquina urdidora
simplifica mucho 1la tarea, no séle al incorporar un
microprocesador, como se —menciond en una urdidora de
produccidén, sino por sustitucién de parte del trabajo
manual. "Programamos el dibujo en 1la conputadora,
enganchamos los conos en la fileta como corresponde, los
sacamos hacia afuera y enganchamos los hilos en el selector.
Luego de enganchados los hilos verificamos que 1la
programacidn este bien, se le da marcha y eso trabaja
solo". (urdidor)

Los hilos van directamente al tambor sin pasar por ningtn

peine y la mdquina hace automédticamente la crucilla. Hasta
el momento esta maquina que simplifica la tarea no parece

considerarse sustitutiva de 1la urdidora de produccién,
quizds por su costo, gquizas por caracteristicas gue la hacen
rendir mejor para las muestras, en gque se necesita trabajar
con mayor variedad en tiempos cortos. "El urdidor de muestra
hace 1las muestras chicas, de 20 o 40 metros para
mostrarselas al comprador quien decide si la muestra le
sirve o no. Si le sirve, se hacen los metros pedidos por el
cliente en el urdido de produccién® (urdidor).

Tanto el hilo de la urdimbre como.de la trama se reciben en
conos de los que se encarga el distribuidor de hilado. E1
depbdsito de hilado esti a cargo de la oficina de planifica-
cidn y del jefe de tejeduria. Se planifica el pedido con mu~
cha anticipacién, se manda a fabricar el hilado y se stockea
en espera de la fabricacién. La distribucién se hace a
partir del almacenamiento de los hilos en un depésito en gue
se clasifican por titules y color segiin la disposicién. E1
distribuidor controla los kilos sclicitados para cada
articulo y los reparte en primer lugar para la urdimbre y
luego para la trama. Tambien se encarga de ingresar el
sobrante de urdido nuevamente al depésito y se lo manda a
reenconar.

La confeccién de conos se hace sélo en dos empresas dentro
de la seccidn tejeduria, en la otra dentro de la seccidn de
hilanderia. Las tareas de enconado y encanillado se han
simplificado y aln eliminado en el cambio de los telares de
lanzadera a los de cinta y lanzas. Para estos Gltimos, 1la
confeccidn de los conos es un complemento del enconado que
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hace la hilanderia y la recuperacidén de hilos. "La conera
tiene dos actividades distintas. Enconamos o recuperamos
hilo que es el sobrante de lo que sale de telares y de
urdidoras. Todo lo gue sobra se reencona para utilizarlo
posteriormente”. (conera) Es una méguina la gue forma los
conos, dicha mdquina tiene dos frentes y la conera debe
controlarlos, realizar conos de diferentes tamafios Y
controlar los colores que vienen del depésito. Los conos
pueden venir de hilanderia con fallas, se cortan o estén
cruzados, lo que hace que el tejedor solicite que se mejore
el enconado.
Luego que la cadena es urdida pasa al pasalizado, la tarea
que se realiza en este sector es principalmente manual y
consiste en colocar cada hilo urdido en las mallas de los
cuadros, marces o lizas que van a ir al telar, al igual que
en el peine del telar. En un caso trabajan dos personas y
realizan tareas distintas que pueden alternarse o no. Una
persona liza los hilos por las mallas del cuadro gue se
ubica en un caballete por lo que hay que hacer previamente
una crucilla y al mismo tiempo controlar el dibujo de 1la
tela. La qgue alcanza el hilo también controla el dibujo en
la disposicién mientras que la que enliza se guia por 1la
repeticidén del mismo dibujo. Tambien tienen que arreglar
los cuadros gue salen del telar y, a veces, es nhecesario
pasalizar sobre el telar, cuando las pinzas saltan Y rompen
hilos. La tarea de pasalizado puede realizarse en un
caballete motorizado, en este caso no es necesaria la
realizacién previa de una cadeneta en los hilos, Y una sola
persona el proceso.
La anudadora o ata-hilos complementa el trabajo del
pasalizado llevando el rollo a unirse con la tela sobre el
telar, peina los hilos y controla la magquina que va atando
hilito por hilito."Siempre hay algin hilito que se rompe, o
si es con dibujo a veces te puede quedar un hilo cambijado de
color, o puede faltar algunoc en el urdido, entonces gueda un
pedacito mal para arreglar".
Se realiza para el hilo monocabo el proceso del encolado
para lograr mayor resistencia. En una sola empresa estudiada
se realiza este procesc que si no es, generalmente,
subcontratado a otras empresas. En ese caso, el encolado lo
realiza una méquina, los trabajadores controlan el
funcionamiento de la magquina respecto a humedad y calor,
colocan los rollos de hilo urdido que pasa por una batea en
gue se engoma y por unos cilindros gue realizan.su pre-
secado, luego funciona automidticamente y por medio de un
microprocesador. _
Es necesario que dos trabajadores controlen la méqulpa:

"El gue trabaja atrads tiene gue estar mirandeo los cilin-
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dros donde estd la batea, dos cilindros de prensadora y
dos cilindros de inversora, y mirar que no haya rotura
del hilo, que no se empiecen a envolver los hilos. El
que esta adelante debe fijar la atencién en el tablero
de la temperatura, si estd bien, si sale calor muy alto,
los sensores de humedad. Tambien hay que regular la
tensidn del hilade, no se puede sacar ni muy flojo ni
muy tirante. Porgque cuando se saca muy tirante se le
quita elasticidad para poder trabajar en los telares. Si
se saca muy flojo puede ocasicnar problemas de rotura en
el peine". (encolador)

Otros trabajadores que cumplen tareas centrales en la
seccidn tejeduria, directamente sobre las maquinas, son los
mecanicos y ayudantes de mecanicos. Segin la generacién de
las maquinas estas tienen piezas que funcionan mec&nicamente
o electrénicamente, por ello se realizan tanto tareas de
mecédnica como de electrénica. Ademds de la carga de telares
los mec&nicos realizan tareas de reparacién. Las
reparaciones pueden variar mucho en su complejidad, en el
tiempoc que insumen, en la necesidad o no de desarmar partes
del telar.

El cuidado de reparaciones mis simples puede guedar a cargo
de mantenimiento o de carga-telares, segn la empresa. Los
mecAdnicos se especializan en las diferentes magquinas de la
seccidn y tambien pueden especializarse por marca. En cambio
las tareas electricas, electrénicas y electromecénicas se
encuentran centralizadas y referidas no s6lo a la seccidn
tejeduria.

Estas constituyen las principales tareas de fabricacién de
la seccidn tejeduria. Ademds se encuentran los peones gque

realizan tareas varias como sacar los rollos de tela,
limpiar los telares, limpiar la seccidn, trasladar en carros
los conos de hilado, las telas, etc.

2. Ejecucidn del trabajo y supervisgidn,

Todos los trabajadores marcan su tiempo de trabajo en la
empresa al cumplir cada jornada. El trabajo se distribuye
en tres turnos, aunque no todas las tareas se llevan a ca-
bo en los tres, ni todos los trabajadores rotan en los tres
turnos. La rotacién de turnos se hace cada semana, VY
generalmente entre el turno de la mafiana(6 a 14 hs.) y de la
tarde(14 a 22 hs.), y algunos -principalmente los mec&nicos-
rotan también en la noche.

Como hemos dicho previamente lo central de la informacién
del trabajo a realizar en la jornada llega al trabajador de
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tejeduria a traves de la disposicién en gue se especifican
las caracteristicas del producto a procesar -el titulo del
hilo, los colores, el ordenamiento, el ancho y densidad de
la tela, la longitud, las pasaduras y la estructura de la
tela. La oficina de planificacién es 1la encargada de
distribuir las disposiciones que van desde el distribuidor
de hilado al tejedor en relacién a la tejeduria.

En la maquina de urdir el trabajador encuentra la disposi-
cidén(que es distribuida por el capataz o encargado) con lo
que se ha de urdir en la jornada, asi como, anctado u
oralmente, lo que hizo el companerco del turno anterior(en el
caso gque no se haya terminado un rollo). Ademas de la
disposicién el urdidor tiene un cartén o tarjeta grande en
que se especifica el dibujo y tambien el capataz especifica
el calculo de la altura del cono para las fajas. Las
principales dificultades o trabas que pueden surgir en la
ejecucidn del urdido tienen que ver con el
aprovisionamiento de conos. Si bien el distribuidor de
hilado es quien, generalmente, lo pone a disposicién, los
trabajadores indican gque la falta de hilec de un color puede
retrasar el trabajo -"ahi se pierde una o dos horas"- o el
hilo enconadoc no resulta suficiente para terminar un rollo.
S6lco en una empresa el encargado del depdsito de hilado
tiene atribuciones para controlar dicho aprovisionamiento,
pero ain asi, no siempre se ajusta a las necesidades del
urdido, lo que puede tener como consecuencia desajustes en
las partidas de colores o en titulec del hilo.

Tambien pueden darse trabas, aunque menos frecuentes, por
rotura de hilo debido a la calidad o grosor del mismo,
cuando estid guemado(por errores en el enconadoc) o apolillado
(por fumigacidén insuficiente en el depésito) o cuando es
fino.

En el pasalizado, ademds de las indicaciones de 1la
disposicién, por medio de un cartén se indica el dibujeo de
pasadura. El comienzo del trabajo depende del urdido, las
dificultades pueden surgir al retrasarse el proceso de
urdido, pero también por rotura de hilos en el traslado del
hilado de la urdidora al pasalizado.

El ordenamientoc de 1los rollos a pasalizar lo hace el
capataz, dependiendo de lo gue quedd del turno anter@or,‘lo
gque es necesario comenzar y los tiempos de terminacién
programados. Tambien pueden presentarse dificultades que
dependen de los telares(que no sea suficiente el nGmero de
marcos no utilizados). El gue una empresa haya organizado
centralizando la distribucidn de tareas de pasalizado parece
responder a controlar tiempos muertos, pero Famblen a
mejorar la calidad del proceso y lograr flexibilidad en el
hacer de los trabajadores.
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Tambien interesa la distribucién del trabajo en tornc al
telar. Como ya dijimos, una etapa se da al comienzo del
tejido de la tela, luego, hasta que esta se termina vy,
finalmente, la descarga del telar. Al comienzo y al final se
da la participacién de varios trabajadores. La
responsabilidad de 1la largada estd a cargo del capataz o
supervisor. Si el trabajo estd en marcha, es el compafiero
del turno anterior quien 1lo indica al que sigue,
Generalmente los tejedores se distribuyen en telares que son
de la misma marca ya que se dan diferencias que inciden en
el control del procesc. La disposicién es su principal guia
en el trabajo. El1 tejedor organiza su trabajo segdn la
marcha de 1los telares, en dicha organizacién incide 1a
ubicacién de los telares, el tipo de hilado, la variedad en
lengitud de los articulos y la forma de determinar el corte
de la tela. El1 proceso comienza generalmente en forma
alternada y los tejedores y empezadores no necesitan mis que
fijarse en la planilla donde se anota la hora de largada y
los paros del telar. El comienzo puede ser simulténeo en el
caso de la realizacidn de muestras. Las dificultades comunes
que el propio telar avisa, son solucionadas por el propio
tejedor, en cambio cuando implican perjuicios mayores para
la tela son avisadas al capataz.

"Cuando los tejedores tienen un inconveniente, un desper-
fecto 0 algo que no estd funcionando bien, llaman al
supervisor o al capataz, éste da intervencidn al
mecd&nico si es mecdnico; si es un problema de enrollo,
de algGn hilo que no viene bien,» se saca momentdneamente
al maestro de los telares y el maestro hace la repara-
cidén" (jefe de seccién)

Si bien los mecadnicos y los carga-telares dependen
organizativamente del capataz de la seccién, su intervencidn
estd directamente referida a las magquinas y no al proceso de
tejido. Sus tareas de reparaciones mds comunes no tienen, en
general, un ordenamiento pre-establecido, sino gque van -
dandose a medida gque trabajan los telares. Los eguipos de
mantenimiento(existentes en dos empresas) se encargan del
recambio de las piezas gue presentan desgaste en tiempos
determinados, por lo que su tarea tiene mas un caréacter
preventivo. '

"Hay partes del telar que no tienen rotura frecuentemente,
hay partes que se rompen diariamente, o cada dos o tres
dias, hay gue estar regulando, no se rompen, por lo gene-
ral hay gue regular. - .

El capataz de turno deja todo el trabajo escrltq en una

planilla, el capataz que deja el turno se la deja al ca-

pataz gque entra. El capataz que entra nos dlstrlbgye el
trabajo y ya mas o menos sabemos, cada cual va, Sl hay
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un telar para largar y un telar para reparaciones, yo voy

a hacer la reparacién, que soy oficial y otro oficial va

a largar el otro telar, mas o menos entre nosotros nos

damos, pero hay una planilla". (mecénico)

Los capataces han sido generalmente mecinicos Y esto es
importante en la organizacién de las tareas que en gran
parte no pueden ser planificadas. En alguncs casos, la re-
lativa falta de planificacién da autonomia a los mecanicos
en la organizacidn de sus -tareas, lo que es expresado en
grados diferentes por los mecinicos en las empresas{lc gque
se percibe en la respuesta citada). Tambien incide en esto
que los mecanicos son llamados directamente por los
tejedores cuando aparece una falla en la magquina o controlan
directamente el funcionamiento cuandoc se ha hecho una
reparacién.

"Una planilla que tenemos los mecanicos que nos fijamos
lo que gueda de un turno para el otro. Comunmente las
reparacicnes se hacen en el orden en que fueron
llamadas, pero a veces son reparaciones muy complicadas
Yy unc no puede mantener el orden, tiene que ir primeroc a
lo sencillo y después a lo mé&s complicado. Si es algo de
cinco minutos lo arreglo en ese momentc, si no, sigo
arreglando lo gue estoy haciendo y despues voy a &1."
(mecanico)

Hay prioridades que son establecidas por el capataz en
relacién con los plazos de terminacién y entrega de 1las
telas."Uno mas bien se maneja...Hay telas que vienen de
apuro, entonces yo tengo que darle prioridad da las telas de
apuro, que eso lo indican con una banderita, a partir de eso
tengo que darle prioridad". (mecé&nico)

La parte de electrdénica y electromecfnica estd claramente
diferenciada en las empresas. En una empresa esta distincién
es aGn mayor ya que se subcontrata parcialmente una empresa
para ese servicio.

"Lo que normalmente sucede es que la maquina se para y en-
tonces llaman a mantenimiento o a electrénica. Manteni-
miento se maneja en dos &reas: correctiva que es atacar

a un problema existente y la otra es la prevencién, es
decir tratar de prever posibles problemas futuros. La re-
visién periédica permite historiar y es la base del man-
tenimiento preventivo". (encargado de electrdnica)

La forma de supervisién de las tareas realizadas por 1los
trabajadores es principalmente jerArquica, y es el capataz
el gue ocupa el lugar mas alto en la jerargquia dentro de 1la
seccién. Las disposiciones o tarjetas que salen de 1la
oficina tecnica y de planificacién est&n a cargo del
encargado de supervisién. El1 encargado de seguimiento y/o

4
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;];f;rarfaa:asz()btlene que ver las prioridades en los rollos,
re los atrasos, controlar que todos los
sean dados asi como controlar 1la productividad y 1 gasos
de la produccién. Los capataces son guienes hacéi ci Ci_ldad
E;ograma. Un capataz dice: mplir el
gnemos que estar coordinando un po i i
bajo, mis los seguimientos del tr;)bg;;tn?i;:go ;épiadﬁrtgf
nizacidon de la seccidn que requiere que este rollo salgg
primero, que el otro vaya segundo, entonces hay que hacer
todos los seguimientos, desde que el rollo sale del
hilado, el depdsito, a urdido,etc. Todo respecto a
telares, a la tela, la calidad de 1la tela, a funcionamien-
to dg telares, a adaptacién de articulos sobre el telar.
Tambien tenemos la parte disciplinaria. Hay errores gue
nosotros, en todas las partes de la tejeduria, siempre que
hay un error hay que evaluarlo, si se puede arreglar o si
hay que reponerlo. Ahi es donde entramos nosotros a
evaluar".

Son quienes dan érdenes para el cumplimiento del trabaijo.
"Una de las cosas mds dificiles del trabajo de capataz es
trabajar con la gente. Hay gue aprender a relacionarse,

a entenderse y bueno, yo trato de ser siempre lo méas

amable que puedo, pero dentro de un respeto. Si yo doy
un trabajo el gue tiene que hacer el trabajo lo tiene
que hacer",
Tambien se dan casos de delegacidén o divisidén de funciones.
En una empresa es el caso de delegacidn de algunas funciones
en el sector de pasalizado.

"En cuanto a la organizacién, los seguimientos se hacen por
una tabla, en una pizarra se van poniendo los numeros de los
articulos. Las maestras de pasalizado lo van siguiendo, lo
van controlando, van haciendo hacer lo que pide la pizarra
y cualgquier problema que tienen nos comunican, organizan los
relevos., Nada que ver con la parte disciplinaria, eso es
para nosotros. Ellas lo que hacen, en la parte de pasalizas,
como son maestras, junto con ellas evaluamos el personal de
pasalizas, porque ellas estan continuamente, conocen mas que
nosotros de ese tema. Trabajamos muy en conjunto y la verdad
que ha dado mucho resultado". (capataz)

Esta delegacién parece estar respondiendo a una reduccién de
mandos medios, a una redistribucidn de tareas a este nivel,
pero tambien a la deteccidn de problemas en el sector:"vino
un italiano a hacer una planificacién de todo el trabajo,
como se podia mejorar, trabajar mejor, dijo gue en este
sector tenian que tener una maestra porque era demasiado
para el capataz y toda esa parte estaba muy desatendida".

(maestra) .

En otra empresa se distribuye la supervisién de la seccién
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en dos responsables, uno de los cuales se ocupa de la parte
de urdido y pasalizado y otro de telares(como sucedia antes
en la empresa antes mencionada), pero ambos tienen autoridad
para controlar toda la seccidn conjuntamente, y con el jefe
de seccidn.

"Se controcla operario por operario, el trabajo que hizo
cada uno, el tiempo gque le llevdé. Hay que detallar las
ocho horas, parte por parte lo gue se hizo, porque
cobran a destajo"(supervisor de urdido y pasalizado).

3. Rotacién de_puestos y tareas.

En las empresas estudiadas se da rotacién en algunos puestos
de trabajo asi como variaciones en las tareas que realizan
los trabajadores mds alla de las comprendidas en la
definicién del puesto. Describiremos lo que sucede en las
secciones con los principales puestos de trabajo cuyas
tareas hemos expuesto previamente.

En el caso de 1los tejedores hay diferencias entre las
empresas, en dos de ellas no rotan entre puestos y més ain,
cuando hay diferentes generaciones de telares, cada tejedor
se especializa en un tipo de telar. Si bien, como haciamos
referencia en 1la parte de Tecnolegia el puesto ha
experimentado variacién en las tareas que comprende. A este
respecto un jefe de personal dice:"Cuando a una persona se
le cambia de tarea lo tiene que aceptar porgue no se le toca
el sueldo(establecido por convenio colectivo). Por ejemplo,
hay tejedoras de telares muy viejos, que no existen mas, y
estan trabajando de coneras. Es un trabajo totalmente
distinto, pero ganan el sueldo gue les corresponde a su
categoria de tejedora y no el sueldo de conera que es muy
inferior".

En la tercer empresa, por el contrario, el tejedor puede
realizar ocasionalmente pasalizado. "A veces cuando hay
mucho trabajo, me sacan del telar y me mandan a pasalizado,
cuando hay mucho trabajo y no les alcanza la gente'.
Aquellos que realizan tareas de empezado en el telar en
todas las empresas puede darse rotacién de puestos pero
dentro del sector telares.

"Hay tres tejedores en la seccién, salen a descansar su
media hora en momentos diferentes, yo trabajo de tejedor
en produccién esa hora y media en que ellos descansan.

Si un tejedor falta yo trabajo las ocho horas como
tejedor"®.

S1 bien estas rotaciones est&n indicando cierta flexibi-
lidad en la organizacidn, también muestra errores en la
planificacién puesto que por ejemplo el desplazamiento de un
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tejedor a tareas de preparacidn puede resultar costosa.

Aungque no se expresa con tanta precisidén todos los
empezadores en las otras empresas realizan tejido de
produccién. Pero también puede darse variacién en las
tareas, aquellas que implican correccidn de problemas
surgidos en el tejido, en gue es necesario destramar "si hay
una falla que quede a cinco centimetros del origen del
tejido, con la misma maguina se da marcha atrds y se va
sacando pasada por pasada".
0 también tareas propias de otro puesto, las gue en otras
empresas son realizadas por pasalizas. "En caso de rotura de
hilado, las pinzas que tejen pueden partirse y se produce la
rotura de 50 o 100 hilos, ahi los ato, hilo por hilo, y se
vuelve a pasar como estaban". (maestro tejedor)
La realizacién de estas tareas por los empezadores puede ser
indicativa de la politica de calidad de la empresa o de la
capacitacién insuficiente de la supervisién.
En las tareas de urdido, el trabajador responsable de la
mdgquina no rota a otro puesto de trabajo, pero tal como 1lo
dicen los trabajadores, estas tareas est&n organizadas en
equipo. Hablamos de equipo en las dos empresas en que
alrededor de la maquina de urdir trabajan oficial y ayudante
y también en la gue no hay puesto de ayudante. El concepto
de equipo nos estd indicando que los trabajadores pueden
sustituirse en muchas de las tareas. Aunque no haya puesto
de ayudante los oficiales urdidores se complementan en las
tareas y realizan las que serian propias del ayudante. Un
jefe de seccién indica que oficial y ayudante trabajan
juntos y alternados para evitar tiempos muertos. Por
ejemplo, ambos trabajan con las fajas "pero cuando terminan
no se van a cruzar de brazos mientras descargan la maquina.
El ayudante va a cargar otra miguina y el oficial va y le
ayuda; cuando se va a la media hora de descanso, el ayudante
pasa a urdir, cuando el muchacho gue descarga rollos no
tiene para descargar, va y ayuda a cargar la maguina atréas
para el préximo rollo. Siempre se va adelantando y eso ayuda
a no detener el proceso y que la maquina siga funcionando de
continuo".
Una oficial urdidora dice:"Y cada tanto, si el ayudante est&
ocupade en otra maquina, ir al fondo y desembancar la
magquina y limpiar. Descargar también si estd ocupado el
ayudante. Me fijo si hay hiloc acd y si no voy a depésito".
"Nunca las tres mdquinas van iguales, parejas. Pasa que dos
terminen a la vez, pero tengo ayuda de 1los oficiales
también. Porque mientras se sacan los rollos de la maguina
los urdidores est&n ahi sin hacer nada". (ayudante)
Una urdidora al referirse al descargador de rollo dice "é&l
4
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es mids independiente de nosotros", 1lo gue nos muestra gque
también los trabajadores se sienten como un equipo.

Los problemas que todos indican en referencia al enconado de
hilo y a la necesidad de reponer en la fileta hace que los
trabajadores de wurdido realicen también tareas que
corresponden a la conera. "Si no tengo trabajo en 1la
urdidora voy a trabajar a otro lado, a la conera"

(oficial urdidora)

También los ayudantes trabajan en las tareas de conera y se
ocupan de descargar el urdido cuando no se encuentra el
descargador.

En el trabajo con los conos hay una distribucién precisa de
las tareas, una trabajadora se ocupa de reenconar hilo y
otra se ocupa de seguir la tarjeta. No se da rotacidn con
otros puestos, o si sucede es fuera de la seccién, en
hilanderia(donde se realizan tareas similares); este es el
Gnico puesto en gque suele darse rotacidén fuera de 1la
seccién.

Los carga-telares tienen perfiles diferenciales en las
empresas aungue las tareas especificas son comunes a todas.
Las otras tareas se relacionan principalmente con 1la
mecanica.

"Puedo cambiar algunas piezas pero no hago reparaciones
las hacen los mecédnicos. Tenemos dias que no termina
ningln telar, entonces a algo nos tenemos gue dedicar.
Podemos ayudar a los tejedores a tejer, o a juntar cosas
que guedan desparramadas de los dias que hay mucho
trabajo. El tejedor sélo nos llama cuando termina el
carretel(de la trama) o se rompen las orillas, ahi
tenemos que ir el mecdnico o yo. Limpiar un motor que se
junta mucha pelusa en la rejilla, arreglar unos
separadores que llevan los hilos de la parte de atras
que a veces cuando queda muy apretada la chapita y
cuando se rompe el hilo, no caen y no para el telar."
(carga telares a) ,

"Otras tareas que consisten en engrasar, muchas veces los
telares tienen gue engrasarse. Si se rompe una flecha
tengo gque cambiarla, si se rompe una calca de un telar,
Yy entonces tengo que desarmar todo el telar y cambiarla
Y ponerla a punto. Arreglar una trancada porgue se rompa
un respaldo, que al final de la tela te quede un pedazo
sin que entre trama, gque deje la trama floja y queda
toda la tela llena de rulitos arriba. Cuando la pinza
deja la trama en el medio, la transferencia es mala y
deja ahi en el medio o vuelve para atras". (carga-
telares)

Esta multiplicidad de tareas descriptas nos muestra los dos
aspectos a que haciamos referencia, su conexién estrecha con
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las maquinas y su versatilidad, la variacién en las empresas
no sdlo se relaciona con el criterio de organizacién sino
también con el desgaste de las mdquinas.

Si bien las tareas de lizado y anudado son similares en
todas las empresas, por un lado.se han simplificado en parte
por la utilizacién de algunas maquinas, tal como 1lo
indicabamos previamente, pero también por la organizacién,
en un caso por desviar tareas hacia otro puesto de trabajo,
en otro por organizar el trabajo de pasalizado como un
equipo en que los trabajadores alternan las tareas bajo la
direccién de una maestra. Aunque se sigue diferenciando la
categoria de anudador, en un caso, la anudadora también
realiza tareas de lizado y las pasalizas s&lo lizan. En la
tercer empresa, se mantiene la especializacidédn de las tareas
en los puestos respectivos. En este Gltimo caso cuando se
hacen otras tareas son de conservacién de los instrumentos
(enhebrado de las mallas que se han sacado del cuadro) o
recuperacidén de hilo en la conera, o hilos en el telar en
caso de roturas.

Los mecdnicos mantienen su especializacién y muy
dificilmente realizan tareas de otros puestos aunque en
algunas oportunidades ayudan a los tejedores.

La distribucién y el encadenamiento entre los distintos
procesos de trabajo en tejeduria hace que los controles gdel
producto sean maltiples y en gran parte intervienen los
mismos trabajadores. La tarjeta o disposicién que llega a la
seccién es confrontada con los datos existentes en la
seccidén por parte de los trabajadores. El primer paso se da
en el depdsito de hilado:

"Desde que entré me dijeron y uno se acostumbra al trabajo.
La mas pequefia cantidad gue sague del depésito la vuelvo a
verificar a ver si estd bien. Si no, si yo me equivoco y no
me doy cuenta, en la oficina, cuando van a pasar a la
computadora el recuento marcan la partida, el titulo, todo,
si algo estd mal enseguida salta".(distribuidor de hilado)

El cono después de ser trabajado en las coneras es
controlado en el urdido.

"Las urdidoras son las gque detectan si nosotros lo sacamos
bien o no. El defecto que puede hacer la conera es quemar
los conos debido al roce. Si 1los dejas mucho tiempo
funcionando empiezan a guemarse los hilos. No los ves gue-
mados sino que quedan mds blancos. Pero al estar en movi-
miento en la urdidora se corta constantemente". (conera)

El oficial urdidor también realiza esos controles del dibujo
y del articulo."Nosotros debemos controlar el dibuje en la
primer portada, si esta mal lo podemos arreglar, pero si
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nosotros largamos y hacemos toda una tela mal, hay que tirar
todo". (urdidora)

Algunos trabajadores indican la presencia de una revisadora
0 el encargado que controla el producte periodicamente.

En el pasalizado hay un control del urdidoc en el sentido de
la falta de hilos o el ordenamiento de los hilos o errores
en los colores, a partir de la disposicién y del cartén. En
la empresa en que el control del pasalizado es centralizado
también la maestra supervisa el lizado de' los cuadros.

"Lo que pasa es que a veces hay problemas de hilado de co-
lores muy similares que no se distinguen, se confunde un
negro con un gris muy oscuro, y ahi te quedd mal y queda
mal todo. Mas que nada cuando es un trabajo dificil, las
muestras por ejemplo". (maestra de pasalizado)

La anudadora sobre el telar realiza un nuevo control del
pasalizado. Antes de tejerse la tela el empezador y el
propio capataz o supervisor hacen un Gltimo control de
urdimbre y de trama que es reforzado por el control de una
revisadora o de tribunales.

Los controles que se dividen en etapas y se refuerzan
mutuamente est&n caracterizando el proceso textil lanero
dentro de la seccidn tejeduria. Pero esto se continua atGn
fuera de la seccién, en las etapas subsiguientes, es el caso
del zurcido y pinzado(que ya mencionamos) y aGn del apresto,
como lo sefiala un trabajador:"la tela va a apresto y si no
estd bien llaman a la urdidora que la hizo y hay que dar
detalles por qué motivos estd en esas condiciones el
trabajo”. En el apresto, después del lavado de la tela,
resaltan los hilos urdidos con mayor tensién. Luego que se
teje la tela se hace un control en tribunales para ver si es
necesario su pasaje por zurcido y pinzado. Este ultimo
control es fundamentalmente del tejido y en una empresa ese
control se encuentra computarizade para sistematizar 1la
informacién de 1los errores sucedidos. Un ayudante de
tribunales indica los posibles errores del tejido:
"Traspunto es una pasada larga, el telar al trabajar se
puede hacer con la misma pelusa una especie de tirante,
entonces no baja, la pinza no teje bien y queda un punto m&s
largo, ya sea en la parte de abajo o en la parte de arriba,
del revés o del derecho de la tela".

Otras fallas también se controlan ya no sdlo observando la
tela sino por su peso que también permite controlar el tra-
bajo del telar y finalmente por la indicacidn en la disposi-
cién del propio articulo que se ha registrado al inicio en
la Oficina de planificacién por indicacidén de la oficina
técnica o del dibujante.
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4. Algunas conclusiones respecto a la organizacién del
trabaijo.

La descripcidén de las tareas que realizan los trabajadores
de las secciones de tejeduria nos permite concluir que la

definicidén de los puestos es precisa en todas las empresas
estudiadas y no se dan variaciones significativas entre
ellas. También podemos concluir que se da una clara divisién
entre la concepcidén del producto y su ejecucién. La
concepcidébn se realiza fuera de 1la seccién y ni 1los
encargados de supervisidn participan en ello. Desde luego,
como lo deciamos en otro punto, ello no quiere decir que se
haya eliminado "el juicio" del trabajador.

En la ejecucién hay quienes destribuyen, supervisan vy
controlan el trabajo y a 1los trabajadores -capataces,
supervisores, encargados Yy maestras. Se establece una
jerarquia entre ellos y los dem&s operarios. En cambio,
cuando hay categorias diferenciadas entre los operarios
(aprendiz, medio oficial y oficial), estos no manifiestan
que haya un ordenamiento Jjerarquico entre ellos. Los
oficiales nunca dicen que dan instrucciones a otros, sino
que se "ayudan" ain cuando los "otros" tengan categorlas de
medio-oficial o aprendiz.

También es indicador de la ausencia de un ordenamlento
jerdrquice entre categorias el gque algunos trabajadores
manifiesten haberse encargado de una médquina antes de haber
accedido a la categoria de oficial.

En el caso de los puestos de supervisién se da la percepcibn
de divisién de tareas(a excepcidn de las maestras) mas que
de ordenamiento jerarquico, aGn incluyendo los jefes de
seccibén, la percepcién de nivel jerdrquico "por encima" esta
referido a lo externo a la secciédn.

El ordenamiento jerdrquicc entre encargados de supervisién
y operarios se percibe principalmente en el control de la
ejecucidn del trabajo(envio a realizar tareas correspon-
dientes a otros puestos, observaciones disciplinarias,
evaluacién y atribucidén de categorias) y en el control del
producto(recorridas constantes, aviso en caso de errores,
largada de telares). .

La divisién en las tareas de ejecuciédn presenta, sin
embargo, grados diferenciales en las empresas, esto responde
a los variados criterios de rotacién entre puestos de



43

trabajo o de constitucibn de equipos en que los trabajadores
se alternan en la realizacién de las tareas. Para
ejemplificar esto Gltimo, hay diferencias entre un sector de
pasalizado organizado por la integracidén de diez personas en
gue una maestra distribuye tareas diferenciales(corres-
pondientes a distintos puestos), a que trabajen las personas
de a dos, ambas realizando el lizado o gue haya sblo guienes
lizan y la anudadora tenga miltiples tareas diferenciales.

En la empresa en que la divisidén estd pre-establecida en
forma ma&s rigida por 1la direccién, los trabajadores
manifiestan una clara percepcién de gue "cada uno tiene una
funcién", aln asi también se da la rotacién y el trabajo en
equipo aungue en menor grado gue en las otras empresas.

La diferenciacién de sectores(urdido, pasalizado y telares)
parece "aislar" horizontalmente los puestos de trabajo, ¥y
esto estid referido fundamentalmente a 1la maguinaria o
instrumentos de trabajo, pero también al caracter encadenado
aunque no continuo del proceso de tejido. Sin embargo las
fronteras entre sectores pueden ser mas © menos
franqueables. El sector de urdido (incluyendo la conera)
aparecen en todos los casos como el mas cerrado. Las
fronteras de pasalizado y telares pueden ser frangueables en
los dos sentidos(aungue se dan diferencias en las empresas).
Lo anterior puede observarse: en la rotacién de puestos de
trabajo y de tareas -en el caso de 1los urdidores la
ampliacién de tareas s&lc se da en el sector, los pasalizas
rotan fundamentalmente en su sector pero también pueden
tejer y los tejedores pueden realizar tareas de
pasalizado(con diferencias entre las empresas); y en las
trayectorias laborales de los trabajadores de tejeduria. El
relativo aislamiento de los sectores hace dque los
trabajadores no se perciban cooperando en el hacer del
conjunto de la seccidn. Aunque haya una percepcidn de
unidad, ésta se basa ma&s en el encadenamiento de 1la
elaboracién del producto que en la cooperacidén de todos en
la seccidn. La cooperacién se da dentro del sector vy
principalmente en urdido y pasalizado. Por ejemplo, los
errores o fallas gque Jlos trabajadores perciben en los
procesos (precisamente por la forma de control del producto)
no llevan a que se solucionen a través de procedimientos
colectivos de diagnéstico y resolucién. Por el contrario, 1lo
que se manifiesta son motivos de traba o incluso de
desconformismo entre trabajadores de distintos puestos.
Aungue en una empresa se hayan practicado los circulos de
calidad, estos no parecen haber alterado los rasgos
determinantes de los procedimientos organizativos.

Otro aspecto a sefialar, comin a todas las empresas, es la
situacidén particular de los mecanicos(comprendidos también
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los electromecanicos) de relativa autonomia. Desde luego gque
estidn sujetos a la supervisién disciplinaria y a
limitaciones respecto al ordenamiento del trabajo, pero sus
midrgenes son mids flexibles que los de los demds puestos de
trabajo. En este sentido podemos hipotetizar que esta
situacién pesa en el hecho de que los capataces de tejeduria
tengan un perfil de formacién gue se origina en la mecénica
mas que en caracteristicas propias de la elaboracidn de la
tela. La eleccidédn de este perfil de formacidn puede
responder también a la carencia de personal de supervisién
suficientemente capacitado, de todas formas la politica de
las empresas parece privilegiar un mecdnico gque debe
aprender el proceso productivo para hacer una buena supervi-
sién que un tejedor, que conociéndolo, debe adquirir conoci-
mientos de mecanica.

Finalmente es necesario sefialar gque la rotacién entre
puestos y tareas que se sucede formal e informalmente, la
intervencidén de los trabajadores en las diversas etapas de
elaboracién y control del producto, las consultas informales
a los operarios por los supervisores y la realizacidn de
algunas tareas en equipo, agregan flexibilidad a wuna
organizacién que es predominantemente jerarquizada. Estas
constataciones nos 1llevan a caracterizar procedimientos
organizacionales que presentan aspectos de la "“gerencia
cientifica” y el "enfoque participativo tecno-centrado"
como situaciones eclécticas en los tres casos estudiados.
Quiz&s la principal diferencia que aparece en este sentido
entre las empresas tiene que ver con el grado y tipo de
control. Mientras todas parecen haber propiciado el trabajo
en equipo en algunos sectores(como urdido y pasalizado) y
aGn la rotacidén al interior de los sectores, varian las
formas de control. Donde se da una divisidén de tareas mas
precisa, también hay mayor autonomia de los trabajadores en
su ejecucién, mientras gue donde el criterio de rotacidn es
mads generelizado, y aln puede darse entre sectores, se da
una supervisidédn o control mas ajustado.

V. RELACIONES SALARIALES.

Un aspecto a tener en cuenta ademas de las relaciones en la
produccidén, gue hemos descrito al referirnos a 1la
organizacién del trabajo, es la relacidn que surge a partir
de diferentes formas de resoclverse la remuneracién de los
trabajadores. Si bien no tcdas las empresas estudiadas son
firmantes de los convenios colectivos AITU-COT, todas se
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rigen por los criterios salariales establecidos en los
convenios, Estudiaremos los criterios de remuneracién como
indicadores de tipos de relaciones gue se establecen entre
empresarios y trabajadores y entre los mismos trabajadores
en relacidn a la seccidén tejeduria. Hay aspectos comunes
entre las empresas aungue también pueden observarse
diferencias. Las respuestas de los trabajadores indican, en
este sentido, zonas de incertidumbre v ain de
desconocimiento.

Tal como lo indican Maurice,Sellier y Silvestre al
caracterizar la relacién salarial:"La organizacién de las
tareas aparece como un aspecto central de la construccidn de
las relaciones sociales en la empresa. Queremos insistir
sobre sus lazos con los criterios de evaluacidn del trabaijo
y de promocidén de los trabajadores, gue son evidentemente,
elementos centrales en la formacién y evolucién de su
remuneracidn".?

El primer criterio comin respecto a la remuneracién se
refiere a los puestos de supervisidn y control -capataces,
encargados, supervisores- reciben una remuneracién mensual,
Yy esto establece una diferencia con 1los operarios due
refuerza la distincién jerarquica que observamos en la
organizacién del trabajo. Un capataz dice:"El pase
fundamental fue cuando era oficial mecénico y pasé a
encargado, unc ya pasa de obreroc a mensual, con los pequefios
beneficios gue tiene el salaric mensual, la responsabilidad
del cargo, mejor salario."®

El segundo criterio comin es el gue distingue los puestos de
produccién y los de apoyc a la produccidn, esta distincién
hace que la remuneracién se componga de una base de
incentivo salarial por rendimiento y de incentivos llamados
directos e indirectos. En la mayoria de 1los puestos de
ejecucidén de las empresas estudiadas el rendimiento depende
de la intensidad del esfuerzo.

El elemento central de la evaluacidén del trabajador y de la
formacién de su remuneracién sigue siendo el puesto a
que estd afectado por un lapso de tiempo, aunque en algunos
casos puede incidir la rotacidén de puestos y tareas.

Si bien en todas las secciones de tejeduria se aplica 1la
remuneracién por incentivo proporcional se presentan
variaciones segln los puestos de trabajo y las empresas. El
incentivo proporcional implica gue "Se establece un standard

B) politique d/éducation et organisation industrielle en
France et en Allemagne, PUF, Francia, 1982, p.200.
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rigen por 1los criterios salariales establecidos en 1los
convenios. Estudiaremos los criterios de remuneracidédn como
indicadores de tipos de relaciones que se establecen entre
empresarios y trabajadores y entre los mismos trabajadores
en relacién a la seccidén tejeduria. Hay aspectos comunes
entre las empresas aunque también pueden observarse
diferencias. Las respuestas de los trabajadores indican, en
este sentido, zonas de incertidumbre Yy atn de
desconocimiento.

Tal como 1lo indican Maurice,Sellier y Silvestre al
caracterizar la relacidén salarial:"La organizacidén de las
tareas aparece como un aspecto central de la construccién de
las relaciones sociales en la empresa. Queremos insistir
sobre sus lazos con los criterios de evaluacidn del trabajo
y de promocidén de los trabajadores, que son evidentemente,
elementos centrales en la formacidén y evolucién de su
remuneracidn",

El primer criterio comGn respecto a la remuneracidén se
refiere a los puestos de supervisién y control -capataces,
encargados, supervisores- reciben una remuneracién mensual,
y esto establece una diferencia con los operarios que
refuerza la distincién jerarquica que observamos en la
organizacién del trabajo. Un capataz dice:"El pase
fundamental fue cuando era oficial mecanico y pasé a
encargado, unc ya pasa de obrero a mensual, con los pequefics
beneficios que tiene el salario mensual, la responsabilidad
del cargo, mejor salario."

El segundo criterio comin es el que distingue los puestos de
produccidén y los de apoyo a la produccidn, esta distincidn
hace que la remuneracién se componga de una base de
incentivo salarial por rendimiento y de incentivos llamados
directos e indirectos. En 1la mayoria de los puestos de.
ejecucidén de las empresas estudiadas el rendimiento depende
de la intensidad del esfuerzo.

El elemento central de la evaluacién del trabajador y de la
formacién de su remuneracién sigue siendo el puesto a
que esta afectado por un lapso de tiempo, aungue en algunos
casos puede incidir la rotacién de puestos y tareas.

Si bien en todas las secciones de tejeduria se aplica 1la
remuneracidn por incentivo proporcional se presentan
variaciones segin los puestos de trabajoc y las empresas. El
incentivo proporcional implica gque "Se establece un standard

By Politique d’éducation et organisation industrielle en
France et en Allemagne, PUF, Francia, 1982, p.200.
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de produccidén y rendimientos minimos individuales por
trabajador asi como colectivos(por seccidn o por toda la
planta industrial). El trabajador percibe un salario basico
-que corresponde a la produccidn minima- y los incentivos
empiezan a aplicarse a partir de la superacién de los
rendimientos minimos".¥

La observacién de los puestos de trabajo muestra esas
variaciones. Asi en el sector de pasalizado se dan
diferencias entre las empresas. Donde hay dos trabajadoras
lizando se les paga por igual segfin lo que han hecho sobre
la produccién minima - que son 800 pasadas de hile por hora.
En otro caso, cuando liza una sola persona, se establece la
misma produccién minima y el incentivo proporcional es
colectivo por puesto de trabajo y teniendo en cuenta cada
turno. El1 mismo criterio se sique para otros puestos. "La
gente gque estd a cargo nuestro tiene un incentivo por 1la
produccién que hace. Tanto hace, tanto gana. Le exigen una
produccién diaria y si llegan a esa base tienen un incentivo
Y si la pasan tienen mas"(maestra de pasalizado)

"Como ser el anudador, un dia ganamos tanto, todos ganamos
igual ese dia, los pasalizas que ganan un poquito menos,
también todos igual" (anudadora).

Las maestras de pasalizado también reciben incentivo
proporcional seg@n el rendimiento del sector pero a partir
de la totalidad de los turnos.

En cambio en la tercer empresa, las pasalizas reciben como
incentivo proporcional un porcentaje calculado a partir de
la produccidén de los telares:"Hay un solo incentivo que
tiene gque ver con lo gque hagan los tejedores, segin 1la
produccidén del telar. Entonces, una hora de trabajo para un
telar, si no funciona uno siente la diferencia en 1la
produccién, al bajar la produccidn el tejedor nosotros no
cobramos porgue la produccidén se mide por el tejedor”.
(pasaliza)

Este Qltimo caso se asemeja a todos 1los que obtienen un
incentivo indirecto, © sea que reciben el incentivo "de
sala". Es estipulado por lo que se produzca adicionalmente
en el telar sobre la produccidn minima establecida. En dos
empresas es el caso de los urdidores(incluido el de
muestra), perc ademids de las coneras, los distribuidores de
hilado, los encoladores, los empezadores.

Una urdidora dice:"Por ‘eso, cuanto mids nos apuremos, mejor,
porgue producimos mAs para gue los telares no estén tanto
tiempo parados. Es una cadena. Si trato de sacar la tela

) L.Stolovich, Productividad y salarios, un tema en debate;
CIEDUR, Montevideo, 1987.
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bien y répido y pasalizado también lo hace ligero, va a los
telares m&s pronto".

En otra empresa varia la situacidn de los urdidores puesto
que se tiene en cuenta lo producido globalmente, sobre la
base, en la maquina de urdir y se divide en partes iguales
para el urdidor de cada turno.

Otra forma de incentivo indirecto es lo que los
trabajadores denominan "fijo", que "estd ligado a una curva
de produccidén", o sea un porcentaje que no se ajusta a lo
gue se ha producido en telares(por dia o por mes); esto se
da en el caso de los mecdnicos, carga-telares, peones,
ayudantes de tribunales. En una sola empresa los mecanicos
reciben un porcentaje ajustado a 1lo producido por los
telares y, en otra los electromecanicos tienen un incentivo
por presentismo.

Todas estas formas son, en realidad, colectivas ya que no
tienen en cuenta el rendimiento personal sino el del puesto,
de la maquina o el de la seccidn y son percibidas por los
trabajadores como mds cercanas o mas alejadas de su propio
esfuerzo. El Gnico caso que se da incentivo individual es el
de los tejedores. En este caso lo producido se mide por
pasadas de trama en los distintos telares que estédn a su
cargo. "Hay un taxi que se trabaja, cada uno tiene un taxi
distinto, que es un reloj que tiene el telar a un costado,
entonces seglin en gue turno estas es el taxi que te toca, en
el mes te toca el mismo taxi, porque va un control de lo que
yo produzco. Nosotros tenemos una tarjeta donde se marca
nuestra produccidén en base a las pasadas."(tejedora)

En la empresa que se mantienen distintas generaciones de
telares funcionando, los tejedores indican:"Al ser tejedor,
sos tejedor en todas las maquinas. Pero los convenios son
distintos, de cada maquina, para hacer los destajos son
distintos". "Se hace un promedio de todos los dias, de todos
los dias yo tengo una equis cantidad fija, sobre esa
cantidad yo saco mi destajo; entonces se hace un promedio de
todo el mes y se saca un jornal promedio gue eso es lo que
saco por dia y por los dias gque trabajé".

Es necesario tener en cuenta situaciones que se plantean en
la ejecucidn de las tareas e inciden diferencialmente en la
remuneracidén. Algunas son sefialadas negativamente por 1los
trabajadores. Es el caso en las pasalizas cuando indican que
si hay errores no se incluye lo hecho en el calculo del
jornal y la reiteracién tiene observacién disciplinaria.
Pero también, la noc inclusién en el cé&lculo de la
preparacién de los cuadros o el trabajo en coneras. En
cambio si realizan tareas en el telar, tanto pasalizas como
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anudadoras, tienen un incremento en su remuneracidn ya sea
por tejer o por reparar manualmente problemas surgidos en la
urdimbre. Una pasaliza dice:"Pero si te mandan al telar te
pagan la diferencia. 0 si vas de ayudante, te pagan la base
del tejedor més un 25% que tienen los tejedores".

Los tejedores también sefialan aspectos negativos como en el
caso que el tipo de hilo enlentezca el funcionamiento del
telar(hilc encclade o grueso) y por lo tantc disminuya el
rendimiento, © el casc de las. roturas frecuentes del hilo
(por fino o mala preparacidn) que resultan en mGltiples
paros del telar; o el caso de funcicnamiento defectuoso de
la méquina(por falta de piezas adecuadas o necesidad de
reparacién que implica paros y esperas de que el mecanico
solucione la falla). Algunas dificultades surgen de las
mismas miquinas, segin los mecanismos del telar es mas facil
o dificil colocar y controlar los conos de trama, esto

incide en el tiempo al igual gue la velocidad que puede
desarrollar el telar.

En torno a la consideracién de los incentivos es donde
surgen situaciones proclives a la conflictividad y a veces,
son manifestaciones de criterios diferenciales de
retribucién del rendimiento. Esto puede observarse en las
tareas del pasalizado. En un caso se sefiala que los cambios
ocurridos en la organizacién del sector implicaron gue se
dejara de lado el calculo global de todos los turnos para
dar el incentivo proporcional y se calculara scbre el puesto
y el turno, atendiendo asi de forma m&s cercana e)
rendimiento de los trabajadores. En este caso no se indica
ningun motivo de conflictividad. En otro caso, en gue se
considera el rendimiento de cada pareja que pasaliza, los
trabajadores indican fricciones entre pasalizas de cada
turno. "No hay rivalidad entre compafieras sino entre turnos.
Estan pendientes de lo que haces, de lo que cobras, de 1lo
que no cobras; porque la planilla la puede ver cualquiera".
En el tercer caso, el que las pasalizas tengan el incentivo
de la sala crea descontento pues igualmente hay una alta
exigencia de rendimiento por pasadas de hilo.

También se generan fricciones entre tejedores y los puestos
de preparacidén de la urdimbre. Una tejedora dice:"Habria que
exigir que el trabajo saliera bien desde el principio. Algo
que nos pasd fue gque nos suspendieron, tejedores de los tres
turnos, porgue habian juntos hilos de diferente torsién. A
ml parecer ahi el problema venia de atras, de donde empezé
el rollo. Se habian equivocado los urdidores o trajeron mal
los hilos del depésito. Dicen que nosotros no nos fijamos
pero nosotros no podemes, c¢on ocho magquinas cuando estamos
trabajando, estar fijdndonos hilo por hileo. A uno le exigen



49

produccidn. Vos no podes hacerte responsable del trabajo de
otro. Hicimos reclamos pero no pudimos hacer nada"."

Otra tejedora dice:"Hay un problema gque nosotros los
tejedores somos los que mas ganamos, entonces como Yo no
estoy desconforme con lo gque gano, no estoy conforme
tampocc, no voy a decir gue toco 1la gloria, pero a
comparacién con 1lo gue ganan otres, otros estan mas
desconformes porgque no ganan tanto".

Surgen problemas entre tejedores(cuyo incentivo es indivi-
dual) y mecénicos y carga-telares(cuyo incentivo es fijo).
Una tejedora dice:"Desde que te acercan el material hasta
que vos llamés mecdnico y venga enseguida, porque a veces

demora en venir y td estis perdiendo tiempo fuera de 1la
voluntad propia". Estos problemas también son manifestados
por mecénicos y carga-telares. "Cuanto mas rapido termines
una tela o cuanto m&s rédpido resuelvas un problema que tiene
de romper hilo, el telar va a caminar mds y va a producir
mads, eso va a ser ganancia para la empresa y para el
tejedor, porque nosotros no estamos afectados a 1la
produccidn. A nosotros no nos pagan. Los otros tienen un
promedio estipulado de tiempo, si ellos bajan ese promedio,
es todo produccidén. Nosotros no tenemos ese promedio,
nosotros tenemos un porcentaje fijo sobre el sueldo. Pero
nosotros siempre peleamos para tener un incentivo sobre la
produccién, aparte de tener el de nosotros, entonces vamos
a estar mas incentivados, el tejedor se va a dar cuenta que
si nosotros no terminamos antes es porque no podemos Yy
aparte supuestamente va a ganar mas la fabrica". (carga-
telares)

"Yo discuto, por ejemplo, con el encargado que a nosotros se
nos exige tener estudio para la tarea nuestra, peroc ganamos
mucho menos que lo que gana un tejedor. Nosotros tenemos un
jornal y el tejedor tiene una base, pero asimismoc la base de
ellos es superior al jornal nuestro". (mecéanico)

Nos hemos referido a relaciones sociales cuando describimos
e interpretamos la forma en que se organiza el trabaijo en
las secciones de tejeduria de las diferentes empresas vy
cuando describimos la forma en gue se establecen las
retribuciones a 1los trabajadores. En el primer caso
describimos, en sus rasgos mas generales, una organizacién
predominantemente jerarquica pero, en las manifestaciones de
los trabajadores y supervisores, no aparecen puntos de
conflicte sino un "orden consentido" por todos los agentes

¥ Este accidente parece evidenciar una grave falla en el
momento de revisar el trabajo al empezar el telar, ade-
mds de fallas en el depdsito y distribuciédn de hilado.
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de la produccién implicados. Recién cuando nos referimos a
las formas en gque es retribuido el rendimiento de 1los
trabajadores en 1la ejecucidén de sus tareas aparecen
situacicnes salariales diferenciales que dan lugar a
fricciones entre los trabajadores y entre los trabajadores.
5i bien 1los objetivos de esta investigacién no estéan
orientados al estudio del consentimiento y el conflicto,
consideramos de interés reflexionar sobre estos aspectos va
que ellos no son ajenos a una visualizacién de 1la
calificacién. Michael Burawoy's al estudiar el mundo de la
produccidn, o sea las relaciones por las que se busca "la
transformacidn de materias primas o naturales en, por un
lado, cosas Gtiles y por otro, en ganancias", distingue
analiticamente entre "relaciones en la produccidén" vy
"relaciones de produccidén". Las primeras implican "las
relaciones sociales que entablan hombres y mujeres para
producir cosas Gtiles" y se refieren a la organizacién de
las tareas; en cambio, las segundas, se refieren a "las
relaciones entre trabajo y capital, a la extraccién de 1la
plusvalia®. Esta distincién permite hipotetizar que los
t;abajadores perciben mas claramente situaciones
dlfe;enciales y manifiesten conflictividad respecto a sus
retribuciones c¢ue respecto a 1la organizacién del trabajo
cuyas reglas aparecen como"establecidas". Esta hipétesis
parece confirmarse en el caso gue estudiamos. Tal como
Burawoy lo sefiala "la esencia definitoria del proceso de
trabajo capitalista es simult&neamente oscurecer y asegurar
la plusvalia". El que la organizacién del trabajo aparezca
como un "orden consentido"™ puesto que sus -reglas estéan
"estableciclas", al igual que las friccicnes se den entre los
trabajadores, parece indicar que estas son formas de
Oscurecer y asegurar la extraccién de piusvalia.

) "The politics of pProduction", Verso, N.Y., 1885,
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VI. CALIFICACION DE LOS TRABAJADORES DE LAS SECCIONES
DE TEJEDURIA.

La informacién gue hemos recogido nos posibilita tener en

cuenta, por un lado, la opinién empresarial (trasmitida por
los jefes de perscnal y de produccidn) respecto a la
calificacién de los trabajadores y, por otro, construir la
calificacién a partir de 1los datos aportados por
trabajadores de las tres empresas.

En el primer caso hemos partido del concepto de califica-

¢idn que manejan los mismos entrevistados y los criterios

que tienen en cuenta al contratar al personal. En el segun-
do caso, hemos construido el concepto como la articulacién
del aporte del trabajador y los requerimientos de la tarea,
tal comeo lo hemos mencionadc previamente.

1. Perspectiva de los jefes de gersogally de produccién.

No es sencillo alcanzar una comprensién global acerca de gqué
entienden por calificacién los jefes de personal y de
produccidn de la seccidén tejeduria que fueron entrevistados.
Debido a ello se plantea la necesidad de analizar cémo la
relacionan con los puestos de trabajo, la importancia gque
tiene el aprendizaje y la formacién asi como los requisitos
de contratacidén. También es de interés observar sus
opiniones acerca de la incidencia de los cambios técnicos en
relacidn a la adaptabilidad de los trabajadores y al "saber
hacer" de las tareas.

De modo general, es posible sefialar que los entrevistados no
encuentran la necesidad de definir la calificacidén sino que
la dan por sobreentendida, 1lo gque parece indicar una
comprensién insuficiente de su papel en el proceso productl-
vo. En su discursc aparece relacionada en forma casi
permanente con el aprendizaje y la experiencia de 1los
trabajadores. Esto se expresa fundamentalmente cuando se
habla no s6lo de distintos niveles de aprendizaje sino
también de 1los tiempos deferenciales de aprendizaje de
acuerdo a los puestos de trabajo.

a) En lo que tiene que ver con los niveles de aprendlza]e se
puede sefialar que la educacién formal tiene cierto grado de
importancia pero dificilmente se la relaciona con los
requerimientos especificos de los puestos o de las tareas.
Ello sucede solamente en aguellos casos en que se establece
como reguerimiento general para los mecanicos, pero no como
especifico de un mecanico de tejeduria. "Se regquiere gue los
mecdnicos tengan alguna capacitacién porque no cualquiera
puede serlo. Y aquellas personas que van a la escuela
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industrial y estdn en un curso avanzado, en tercer o cuarto
ano, o ciclo completo, es porque les gusta, entonces es muy
importante tener la orientacién y los conocimientos bésicos
sobre medida, sobre materiales, etc. que en UTU se dan".
(jefe de personal)

En otros casos, la educacién formal aparece mas como un
requerimiento de comprensién para entender lo que va a hacer
gue como un saber que le permitird realizar la tarea. En
este sentido ni siquiera expresan un reclamo hacia el
sistema educativo; una de 1las razones fundamentales se
relaciona con el hecho de que la formacidn laboral es
entendida como el requisito de formacidén mas importante
mientras que la base escolar ocupa un lugar secundario. Lo
que interesa es que la persona sepa trabajar y desarrolle su
trabajo en forma eficiente. Sin embargo, es de sefialar que
en algunos casos no solo la formacién laboral sino también
la base es~colar es tenida en cuenta cuando se trata de
requisitos para el ascenso. "En el caso de personas de 20,
22 afios que no tienen muchos anos de experiencia laboral...
la tomdbamos con ciertos conocimientos."(jefe de personal)

La formacidn profesional brindada por la empresa tampoco
parece presentarse como algo imprescindible; son escasisimos
los casos en gque se manifiesta la realizacidén de algin tipo
de formacidn a los operarios dentro o fuera de la féabrica y
estd principalmente relacionada a la instalacién de una
nueva maquina(en ocasiones vienen técnicos extranjeros y
ensefian su manejo). La formacidn profesional estd en mayor
medida orientada a los mandos medios de la empresa y a
aquellas personas gque realizan el mantenimiento de las
maguinas. La forma mas comin de aprendizaje es la que
consiste en conocer la tarea y la forma en gue la fébrica
organiza el trabajo haciendo un entrenamiento junto al
oficial o al encargado correspondiente. "La oficiala es
responsable directa en el aprendizaje de la ayudanta, en su
entrenamiento... en cierto momento empieza a trabajar en la
maquina hasta que la releva, va aprendiendo su oficio de
maguinista, de urdidor, etc."(jefe de personal)

b) Al relacionar la calificacidén con los puestos de trabajo
se establece una jerarquia de calificacidn.

"Practicamente el 90% de la gente tiene que ser calificada,
el pasaliza, el urdidor, el ayudante de wurdido, 1los
meca&nicos, los anudadores a maguina, con sus distintas
categorias todos tienen su especialidad, pero tienen una
calificacién en orden de importancia..."

Esta jerarquia de calificacién parece estar principalmente
relacionada con la experiencia del trabajador. En la mayor
parte de los casos se establece un periodo de pruebe en
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planta, directamente en la tarea: un plazo de alrededor de
tres meses(establecido en el convenio colectivo) para
observar si la persona es apta para desempenar o no el
puesto laboral indicado.

El aprendizaje tambien varia de acuerdo al tipo de tarea a
ser realizada: en general, un semioficial requiere tres o
cuatro meses y un oficial, un ano, ano y medio o m&s. Un
maquinista se pone préctico en cuatro o cinco meses; un
tejedor precisa de ocho meses a un afio y medio, dependiendo
de su nivel y experiencia: "a urdido yo le daria toda 1la
vida... Hay oficios que se aprenden en varios afios dentro de
la fabrica porque afuera no se puede". (jefe de produccién)
La practica en el trabajo aparece como fundamental: acierto
Yy error y lo que los companeros de tarea vayan indicando es
una de las maneras habituales en gue las personas van apren-
diendo a desempefiar las operaciones requeridas en el puesto
laboral. AGn en el caso de la empresa mis nueva, se percibe
la importancia de 1la experiencia en tanto ha sido un
requisito de la contratacidén el haber trabajado previamente
en otras emrpesas textiles.

Segin los puestos que haya ocupado el trabajador en 1la
seccidn tejeduria se le abren posibilidades diferentes de
capacitacidén por la experiencia. "Comunmente el gque est&
aprendiendo a tejer es el que ata, el urdidor no puede dejar
la maquina para para ir hasta el telar; los pasalizas estan
mas en contacto y van viendo, son los que pueden empezar a
tejer. Igual gue el ayudante de urdido es el primero que va
a ser urdidor. En tejeduria no se da tanto el hecho de que
puedan pasar de una tarea a otra porque hay mucho trabajo
manual". La opinién de qgue la experiencia es fundamental
para el desempenc del puesto laboral es comiin a los
entrevistados. Asimismo parece indicar una valoracién
positiva de 1la experiencia acumulada gue se asocia con el
encadenamiento de los procesos y con la complementariedad
de las otras maguinas con el telar. '

c) Respecto a la jincidencia de los cambios tecnicos en 1la
calificacién los entrevistados hacen referencia casi
exclusivamente al telar.

En general se dice, que independientemente de 1la
incorporacién de maguinas, es necesario contar con 1la
habilidad manual de los tejedores, afin cuando ha disminuido
la importancia en su preparacién."El tejedor de hoy ya no
necesita la preparacidén que necesitaba un tejedor de antes.
Los tejedores de antes eran artesanos, verdaderos
artesanos... Yy cuanto mas practica. tenian mids eficientes
eran, en cambio hoy dia la méguina facilita la tarea. La
tecnologia estd trayendo aparejado un aumento de cantidad de
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produccidén y calidad, tambien lo trae en cantidad de manc de
obra pero més calificada que la atienda". El1 cambio en la
tarea estda requiriendo otro tipo de calificacién en el
manejo de la madguina, en la rapidez de la reparacidén, en la
atencién simultdnea de varios telares. Con los nuevos
telares los trabajadores tienen que conocer, saber operar
una maquina de deter-minada forma, donde los elementos
mecanicos y electrénicos 1le han dado la facilidad de que no
tenga que pensar el "que es lo que tengo que hacer", sino
gque lo hace la maguina.

Una maquina nueva con distinta tecnologia requiere un
periodo de adaptacién porque 1los trabajadores “deben
aprender el funcionamiento de 1la maquina gque incluye
operaciones hasta entonces desconocidas; se tienen gue
adaptar al nuevo sistema de trabajo, nada mas, no hay
grandes secretos, simplemente pequefios detalles que hacen
que las cosas se hagan de otra manera pero que el resultado
final sea el mismo con mejor calidad, ese es un punto
fundamental".

La empresa de mas reciente - fundacién no tuvo cambios
derivados de la incorporacidén de maquinas dado que ya desde
el inicio comenzé trabajando con miquinas mas modernas. De
todos modos cabe destacar que el personal que contrataron,
eran personas que ya habian tenido alguna actividad laboral
vinculada a la industria textil. Esta situacién llevd a que
en los primeros dos afios se produjera un alto indice de
rotacién de personal:"hay gente gue no se acostumbrd, que
tenia su ritmo y de ahi no lo sacaba. La gente venia con una
mentalidad distinta y hay muchas cosas que habia que
cambiar, gente realmente capacitada pero...no fue facil®,

Ese alto indice de rotacidén se dio independientemente de la
edad y el sexo de las personas.

En resumen, algunas entrevistas caracterizan las reacciones
de los trabajadores como indicativas de variaciones
importantes en la calificacién. Por un lado indican que hubo
desplazamiento de trabajadores a otras secciones, por otro,
gue algunos prefirieron segquir en los viejos telares
mientras se wutilizaran o jubilarse y finalmente, que fue
necesario un nivel alto de rotacién del personal pues la
experiencia textil anterior no se ajustaba a las nuevas
exigencias tecnicas.

d) Respecto a los criterios de contratacién y como los en-
trevistados estdn considerando la calificacién para
contratar el personal de tejeduria es necesario indicar
algunas diferencias entre las empresas estudiadas.

* En la empresa més nueva el jefe de personal senala que se
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les hace 1llenar una ficha con datos individuales a las
personas gue concurren a pedir empleo. Cuande se necesita
personal se recurre a las fichas de solicitud asi como
tambien a los mandos medios de la planta, gquienes muchas
veces tienen conocimiento de trabajadores que estén buscando
empleo. En base a la informacidén obtenida, la oficina de
personal hace una pre-seleccién e intercambia opiniones con
el jefe de producciédn. Revisan_ los antecedentes laborales
de cada persona, priorizando en algunos casos a la gente que
conocen Y saben lo gue "sabe trabajar". Les realizan
entrevistas dque consisten basicamente en preguntas
pertinentes a nivel .personal y con respecto a su trabajo y
el jefe de seccién se ocupa de 1la parte tecnica.
Posteriormente se le hace realizar una prueba de la tarea
en que deberi desempefiarse. Muchas veces se selecciona gente
gque ya tiene conocimientos, otras veces gente para ser
formada por la empresa.

Ello se debe "un poco por la fecha de comienza de la empresa
Y otro por la politica gque adoptamos: tomamos gente ya hecha
© hacemos gente a la manera gque nosotros gqueremos trabajar,
sin los viejos vicios de las otras empresas a nivel de
trabajo, de tarea y asi combinamos gente que ya sabia el
oficio con gente que iba a aprender".

* En otra de las empresas visitadas, una de las mas

antiguas, las formas de contratacién son algo diferentes.,
Hay que tener en cuenta gue en los Gltimos tiempos ha sido
reducido el nimero de trabajadores contratados y mas aln se
ha dado una reduccién del mismo.
De todos modos se senala gque los requisitos para 1la
contratacién siqguen los siguientes parametros: en primer
términe se busca que las personas tengan conocimientos de la
tarea para la cual se solicita "... se armd la fabrica
paulaltinamente, a medida que iba llegando el trabajo e
instrumentande los distintos procesos se iba tomando el
personal". Otro aspecto gue consideran importante tiene gue
ver con la capacidad de la persona, "que sepa trabajar, lo
demds se lo vamos marcando nosctros, se le van dando las
instrucciones correspondientes por parte de la jefatura de
la seccidén o por parte de los capataces, del personal gue
tiene experiencia y despues cada maestro con su librito.
Dentro de cada sector se trabaja de forma semejante, el
resultado generalmente siempre es el mismo, pueden ser
diferentes los sistemas de trabajo, como por ejemplo, gente
gue pasaliza para la izguierda, o para la derecha, hay
distintas tecnicas de trabajo; en la fabrica le van a
ensenar la tecnica de la empresa, la que el Jjefe de seccién
dijo "esta es la mejor manera de trabajar para lo que vamos
a hacer®v,
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* En la tercer empresa se pudo observar ciertas variaciones

en las formas de contratacién, variaciones dadas por cambios
en la organizacién misma de la fabrica asi como en relacidn
a diferenciaciones en el perfil a ser solicitado por
reestructura general de la empresa.
El jefe de personal indica que los cambios y la incorpo-
racidén de tecnologia afecta a todo el personal de 1la
fabrica y se hace necesaric "una mayor profesionaliza-
cién', Es dificil que todas las personas conozcan los
microprocesadores que los telares actuales o la tecnologia
electrdénica que traen las peinadoras nuevas, "son las
caracteristicas que se sienten mas". Debido a ello se hace
necesario cambiar el perfil de contratacidn de personal:
"hoy no se puede tomar una persona s610 por ser responsable
para que se le ensefie desde la nada, tiene gue tener una
base minima y esa base minima todos los dias va cambiando".
"Para hacer un aprendizaje r&pido es necesario tener un
nivel de conocimiento curricular basico, en el A&rea que
nosotros manejamos es maAs conveniente un conccimiento de
UTU. Ultimamente esta empresa ha cambiado mucho’ su politica
en la parte de seleccién de personal, se ha vuelto mas
exigente. Hoy en dia se le entrega un formulario para que
llene y lo entregue a la oficina de personal, hay una
especie de filtro tecnico que hacen a la seleccidn de
personal, incluyendo sicélogo y algunos tests de manualidad
elementales, sobre todo la entrevista personal. Es muy
Ccostoso ensenarle a una persona du- rante meses, para
despues darse cuenta que esa persona trabaja bien, pero..."
Los requisitos del puesto cada vez deben ser mis definidos
aunque para ello tambien se plantea como necesarioc definir
mejor las necesidades de los puestos de trabajo: "todavia se
puede ver una tejedora chica, de determinada estatura, que
tiene que inclinarse...No es saludable, esos factores recien
se estadn empezando a tener en cuenta". "Tambien es
importante incluir en la seleccién estudios de vista u otros
tipos de examenes. Hay muchos aspectos tecnicos que tendrian
que formar una lista bésica de requisitos para la seleccién
de personal y las circunstancias actuales nos permiten irnos
profesionalizando”.

2. Aporte de los trabajadores.

Cuando hacemos referencia al aporte del trabajador estamos
distinguiendo en este concepto la capacitacién Y la expe-

riencia. Respecto a la capacitacién estamos implicando co-
nocimientos y habilidades que han sido aprendidos en 1la
educacién formal, o sea en formas sistemiticas de



57

aprendizaje como las brindadas por el sistema educativo u
otras que se han desarrollado en cursos dentro o fuera de la
empresa. La informacidén recogida previamente!’ para el
conjunto del sector textil lanero nos indica que la gran
mayoria de los trabajadores textiles no han recibido una
formacion especifica en el sistema educativo para lo que
podia requerirle su tarea(tal como 1lo indican 1los
trabajadores) ya que no han cursado programas gque la
contemplaran. Por otro lado, sabemos que ni los planes de
estudio, ni lo que expresan informantes calificados, parece
mostrar que haya habido una preocupacién especifica que se
concretara en curricula o en certificaciones para brindar
esta capacitacién. La excepcién seria el bajo porcentaje de
trabajadores que, en el conjuntoe del sector, manifiesta
haberse formado en la ensenanza tecnica como mecanicos o
electromecénicos y aquellos traba-jadores, tambien poco
numerosos porcentualmente, que ha recibido formacién
sistemdtica fuera y dentro de la empresa. Si observamos el
conjunto estudiado de trabajadores de tejeduria encontramos
que dicha formacién sistemdtica, en 1los dos sentidos
indicados, se distribuye diferencialmente en las empresas.
Sin tener en cuenta como se corresponde la formacidn con el
total de los trabajadores de cada seccidn (ya que no se
siguidé dicho criterio) interesa senalar que predominan los
puestos en que los trabajadores tienen formacién tecnica(en
una empresa son mds lo que la tienen, en 1la otra son menos
Y en la tercera se dan por igual). Puede pensarse gque esto
se corresponde con los requisitos de contratacién planteados
por las empresas, igualmente hay gue subrayar el predominio
de la ensefianza tecnica. Tambien se puede sefalar como
caracteristica comin a las empresas que aguellos que tienen
formacién tecnicas son, en la mayoria de los casos, quienes
cumplen tareas en torno a magquinas (urdidores, carga-telares,
mec&nicos, electromecénicos, tejedores, encoladores). Ademas
se da en todos los casos para mecénicos, electromecénicos y
carga-telares, en cambio, en ninguno, para quienes pasalizan
Y anudan.

Sin embargo, para estudiar més profundamente los
conocimientos que les aporta la formacidén tecnica hubiera
sido necesario estudiar el contenido de dicha formacién.
Puesto que este no era un objetivo de 1la presente
investigacién, hemos considerado 1la percepcidén de 1los
trabajadores respecto a la’ adecuacién de su formacidn con
las tareas gque realizan. En este sentido, encontramos que
los mecanicos son los Gnicos gque sefialan cierto grade de

7) PIA, Departamento de Sociologia, inédito, 1991.
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adecuacidn, puesto gue les ha aportado manualidad Yy manejo
de maquinas-herramientas pero iqualmente resaltan 1lo
especifico de la mecdnica textil. Respecto a la formacién
dada por la empresa se encuetran diferencias. Todas las
empresa han dado alguna formacién fuera de la empresa por
medio de cursos a los puestos de supervisién. Dos de ellas,
los han dado dentro de la empresa a los mismos puestos y a
mecadnicos o a pasalizado. De una forma u

otra, sin embargo, todos los trabajadores subrayan el peso
de su experiencia como trabajadores textiles.

Estudiar la experiencia(gque algunos autores han llamado
experticia) implica tener en cuenta los tiempos{en 1la
enpresa, la seccién, el puesto), el tipo de tareas que han
desempenado (en la misma u otras empresas) Y las formas de
adquisicidédn de habilidades y destrezas. Los
tejedores son quienes, en general, tienen mayor antigiiedad
comparados con otros puestos, en todas las empresas. La
mayoria de los tejedores antes de trabajar en el telar han
realizado tareas de pasalizado.

Los trabajadores de todos los puestos siempre han trabajado
en tejeduria(los casos excepcionales que han trabajado en
otras secciones lc han hecho por lapsos relativamente cortos
o en tareas similares), aln cuando previamente hayan
trabajado en otras empresas. ’

Al considera los sectores dentro de tejeduria puede adver-
tirse cierta especializacién, - asi los urdidores,
generalmente, han realizado la mayor parte del tiempo tareas
de urdido; lo mismo sucede con quienes trabajan en lizado,
gque tambien han realizado tareas de anudado(a mano o a
médquina). La especializacidn es obvia en el caso de los
mecdnicos y los carga-telares.

Todos los trabajadores indican que aprendieron su oficio con
otros trabajadores que lo habian realizado antes, mirando en
los ratos libres, trabajando como ayudantes o volantes. AGn
en el caso de los mecdnicos se indica la necesidad de
aprender por experiencia lo especifico de la mecénica textil
¥ conocer el proceso productivo, .

Respecto al tiempo que les llevd aprender las tareas del
puesto que se los entrevistd, los trabajadores responden en
referencia al tiempo de adaptacién a diferentes maquinas,
pero por las otras respuestas es mayoritaria la permanencia
en el puesto o en puestos afines en el sector. Son 1los
mecdnicos los que indican tiempos mis largos puesto gue no
poseian capacitacidén orientada a los telares. De esta forma
los trabajadores indican o tiempos muy cortos(de semanas) o
que continuamente estan aprendiendo(caso de los tejedores).
Los urdidores sefialan diferencias en médquinas antiguas y su
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adaptacidén a nuevas maquinas y los tejedores indican un
aprendizaje continuo por la creciente variedad de articulos
que tienen que tejer asi como el mayor nGmero de maquinas
que tienen que atender. Respecto a su adaptacién lo que
algGn tejedor indica es su mayor dependencia de la maquina
comparado con lo gue le requeria el trabajo de lizado o
anudado que habia hecho previamente.

3. Reguerimientos de las tareas.

Como lo hemos descripto previamente los procesos de trabajo
que se realizan en tejeduria implican la realizacién de una
diversidad de tareas organizadas en distintos puestos de
trabajo. Al referirnos a los requerimientos de las tareas
distinguiremos analiticamente dos dimensiones que menciona
K.Spenner, la complejidad sustantiva y la autonomia/control.
La complejidad sustantiva hace referencia al nivel, alcance
e integracién de tareas mentales, operativas e
interpersonales. La autonomia/control hace referencia a la
discrecionalidad disponible en un trabajo para iniciar y
concluir la accién, para controlar el contenido, forma y
velocidad con gue es hecha una tarea.

La dificultad que presenta la dimensién complejidad
sustantiva, en nuestro caso, estd referida a la distincién
entre tareas mentales, operativas e interpersonales. Si
suponemos analiticamente que las distintas tareas estéan

requiriendo capacitaciones diferentes, la precisién
conceptual de esta distincién es imprescindible para
relevarlas empiricamente. Tal como Spenner lo define 1la

variacién se da segln el trabajador maneje materiales, datos
O personas y con gue alcance cada uno de ellos.

A partir de estos indicadores observamos que los puestos de
capataz, supervisor, encargado es donde el alcance de tareas
en que se manejan datos y personas es mayor que en todos los
otros. Tambien es el caso de las maestras de pasalizado.

Al resto de los trabajadores en los otros puestos pareceria
s6lo requerirseles tareas operativas puesto que manejan
materiales que han pasado m&s o menos procesos previos de
elaboracién. Sin embargo, esta ‘afirmacién puede ser
cuestionada en el sentido de que ninguna tarea es meramente
operativa ya gque, de alguna forma, guien la realiza debe
"imaginarse" su desarrollo y conclusién (tiempo en pensar
la tarea, forma y tiempo para ejecucién y control). Pero
tambien es cierto, para plantear dos casos extremos, que hay
diferencias entre quien tiene como tarea descargar rollos
de urdimbre y cargarlos en otra miquina y quien realiza el
proceso del tejido en el telar. Y tambien, refiriendonos al
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mismo puesto de trabajo, que las capacidades requeridas por
distintos equipamientos difieren, como realizar el tejido
en un telar de lanzadera o© en un telar automatizado
(conocimiento de 1la maguina,exigencias de las tareas).
Tambien describiremos como en muchos de los puestos de
trabajo de tejeduria los trabajadores no sélo se manejan con
materiales sino tambien con datos(forma en que reciben
indicaciones).

En el proceso productivo gque estudiamos, o©o sea de
transformacidn del vellén en tela de lana, saber gue conocen
los trabajadores de los procesocos de trabajo previos a sus
tareas pareceria central para gue en ellas logren un
producto con determinadas caracteristicas y con cierto
grado de calidad. Por lo tanto, tomaremos como indicador el
conocimiento requerido de procesos anteriores o posteriores
a sus tareas Yy a la seccidn tejeduria(a traves de los
problemas que se le pueden presentar).

Otras conceptualizaciones'®, aungue heuristicas, parecen
discriminar poco respecto a los requerimientos de las tareas
de tejeduria y aidn ser menos aplicables en relacidén a las
formas de adquisicién de conocimiento ya gue son poco
diferenciadas. para los distintos puestos.

La tarea del urdidor va a ser variada segGn el articulo que
va a preparar, la informacibén proporcionada muestra gque la
mayor parte del tiempo los articulos son variados y no se
trata de telas 1lisas. Por consiguiente, los urdidores
manejan la magquina de urdir, conos de hilo pero también
datos referidos a <colores, orden de 1los hilos vy
posicionamiente de la magquina -los colores se codifican
correspondiendo una letra a cada color y se indica el ancho,
densidad y largo de las fajas asi como el posicionamiento de
los conos respecto al c¢ilindro de la maquina.

Los urdidores indican que el mayor tiempc de ejecucidén de
tareas lo realizan en el armado deé la tela, esto lleva entre
veinte minutos y media hora, luego controlan la maquina(que
aunque hay diferencias si se trata de muestras o piezas
menores que la longitud promedio realiza el urdido en cuatro
horas). Hay mayor tiempc de armado cuando se trabaja sin
ayudante para embancar la fileta y 1la méquina. El
conocimiento que tienen del funcionamiento de la maquina es
escaso(lo describen muy rudimentariamente), sélo pueden
captar la presencia de un desperfecto.

Las tareas exigen principalmente un esfuerzo de atencién que
es maycr en el momento del armado, luego en el control de la

®) M.Supervielle,"Los trabajadores de la salud", CEALS,
Montevideo, 19289.
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miquina y finalmente que no se produzcan fallas en el
plegado. Requieren principalmente la realizacién de una
serie de calculos imprescindibles para las dimensiones de
la pieza requerida.

Hay un conocimiento parcial de los procesos anteriores - por
ej. se sehala gue pueden presentarse problemas en el hilo
por el retorcido malo de hilanderia o por diferencias en el
grosor de la materia prima. Parece ser m&s preciso el
conocimiento de lo que sucede despues, como consecuencia de
errores en sus tareas.

Todos indican que el tiempo de adaptacién en nuevas maquinas
ha sido corto(de semanas) y que el manejo de la maquina se
ha facilitado al funcionar automaticamente y electricamente,
mientras que las antiguas urdidoras tenian mandos a pedal.
El tiempo de aprendizaje de un urdidor sin experiencia
pbuede ser entre cuatro y seis meses. El1 urdidor de muestra
indica que para conocer el trabajo es necesaria la
experiencia en urdidoras de produccién en gque hay mayor
claridad en los pasos que se realizan puesto gue algunas
tareas se hacen manualmente (pasaje por el peine y
crucilla). En el caso de la urdidora de muestra que no hay
controles intermedios de errores(por no trabajar en peine ni
crucilla) el trabajador subraya la importancia del armado
de la tela:"El jefe nos ha dicho gue si se hace el primer
dibujo bien, despues no hay problema. Despues de hacer el
primer dibujo, paramos la maquina, verificamos gque este bien
con la tarjeta, despues de eso largamos”. El1 urdidor de
muestra es el Gnico que sefiala la necesidad de controlar la
tensidn del hilo para que no se de tanta rotura,
reguléndola seglin el grosor del hilo por medio de pesas.

De todas formas, la totalidad del proceso es visualizado(afin
existiendo menos controles) por el trabajador que puede ver
inmediatamente como salen las fajas Y comprobar si ha habido
errores en el momento del armado.

Al ayudante de urdido, a diferencia del oficial, no se le
requiere conocimiento de la maquina sino de todo 1lo que
tiene que ver con el armado de la tela Y por lo tanto,
manejo de los hilos y los datos correspondientes.

El lizado de la urdimbre se realiza sobre cuadros (marcos,
lizas) por lo que no es necesario el conocimiento de ma-

guinas. Es fundamental, en cambio, el ordenamiento de los

hilos en los lizos. También deben manejar materiales, el
hilo ya preparado en el urdido, algunas herramientas
(pasetas, tijeras) y datos referidos a colores Y
ordenamiento de hilos en las mallas de los cuadros, en
cuales cuadros deben colocarse que hilos(varia el ntimero
segGn el ancho de la tela, generalmente son 3000) puesto
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que esto estd indicando parte del entrecruzamiento que va a
completarse en el telar con el hilo de trama.

Como en el caso de los urdidores tienen un conocimiento
mucho m&s preciso de las consecuencias de los errores en sus
tareas que de los procesos . previos. Esto se da porgque los
errores se corrigen, a veces, volviendo a lizar, pero
tambien al trabajar sobre el telar si se producen
desperfectos en el mismo(por rotura de hilos, etc.) Es aln
menos necesarioc el conocimiento del urdido en las empresas
que existe la méaquina gue realiza la cadeneta previa al
lizado, pero como su incorporacién es reciente la mayoria
de los trabajadores 1o han hecho de otra forma.

Los tiempos para comenzar la tarea varian bastante(entre
media y una hora) segln la organizacién del sector, pero el
lizado mismo insume la mayor parte del tiempo. La maguina de
cadensta simplifica el trabajo puesto gque el control de la
pasadura segln el dibujo no necesita ser realizado por otro
trabajador simulté&neamente. La tarea requiere atencidén pero
tambien esfuerzo de vista y de posicién al estar largos
ratos sentados enhebrando los hilos.

En la empresa méds antigua los' trabajadores indican gque
anteriormente, durante el aprendizaje, habia una maestra que
instruia. "Te ensefiaban a probar. Te ponian los cuadros con
los hilos y los rollos con los cuadros y tenias que hacerlo
derechito. Te ponian a hacer cuadros todos los dias, pero
las telas no las agarrabas porque eran para las medio-
oficiales y oficiales. Lo que nos ensefiaban era a armar
cuadros porgque pasar nunca pasédbamos". Los trabajadores
indican que el tiempo de aprendizaje es largo puesto que
primero se pasan telas lisas y luego se comienza con los
dibujos, aunque a partir de la practica se simplifican las
tareas, igualmente es necesario un tiempo prolongado para
adgquirir rapidez (llegar a oficial requiere tres o cuatro
afics) .

En el anudado de dos cadenas sobre el telar tambien 1la
incorporacién de magquinas es relativamente reciente en 1la
mayoria de 1los establecimientos y aunque para ello es
esencial la experiencia del lizado se necesita un tiempo
para la adaptacidn a la maquina.

"Estds en el anude, yo por lo menos me mentalizo asi,
comoe que estuvieras lizando, tal hilo me tiene gue caer
en tal cuadro. A veces no se te da porque te puede
faltar un hilo. Te hablo de los anudes con dibujo, en
los lisos no hay drama porque te falta un hilo y se pasa
postizo, pero en uno con dibujo a veces no da justo, se
va corriendo"."Me costaba el manejo de la maquina misma,
me costaba un poco. Es tan minucioso que cualquier
cosita ya queda como descentrado". (anudadora)
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Las tareas de tejido tambien implican manejar materiales, 1la
urdimbre, los conos de trama, el telar, y los datos que
indican la estructura de la tela. Sin embargo, el trabajador
que maneja fundamentalmente estos elementos es el empezador
© maestro. Tambien el mecénico gue es quien coloca los datos
referentes a la estructura en la ratiera del telar(lo que
determina como se forma la calada, o sea el posicionamiento
de los cuadros para permitir la insercién de los hilos de
trama). En estos sentidos es mucho menos 1lo que se le
requiere al tejedor(tanto sea de produccién o de muestras) ;
el mayor requerimiento se da por la atencién simult&nea a

varios telares. Cuando el trabajo en el telar no se termina
€n un turno, entonces el tejedor tiene gue controlar todo.

Como ya hemos hecho referencia las tareas del tejido
requieren conocimiento del pasalizado. Observando los
perfiles de este puesto parecen encontrarse en una etapa de
transicidén. Actualmente existen tejedores gue no han tenido
practica de lizado y varia el hecho que se le requieran
conocimiento de los mecanismos del telar. Donde los telares
son mas antiguos y tienen gran desgaste, se requiere del
tejedor més conocimiento de los mecanismos del telar aunque
no sea el quien los repare. Donde los telares son nuevos, el
tejedor sélo tiene que dar cuenta de desperfectos que la
misma miquina indica. La rotura de hilos implica anudes en
la urdimbre o destramado, la falla en los colores implica
sustitucién de hilos en la urdimbre o en 1a trama, todo
lleva al conocimiento de procesos anteriores.

"Hay colores muy parecidos de trama. Uno puede poner un
cono mal y un cono dura dos horas, quiere decir gque se-
rian dos horas de producir mal, puede ser 30 metros mal
de tela. Hay que tener una atencién constante". (maestro
tejedor)

El mayor esfuerzo del tejedor es de atencién -sobre la ro-
tura de los hilos, el orillo, el corte de pieza y el funcio-
namiento de la maquina- y luego de desplazamiento entre los
telares.

Como lo indicamos para las otras tareas, el conocimiento de
los procesos previos es parcial, con la excepcidn indicada
del pasalizado. "A veces hay que pasar un hilo y la tela es
con dibujo, entonces hay que tener nocién del hilado, de
como va pasado y todo". (tejedora)

En una empresa se busca que los tejedores conozcan todos los
procesos anteriores de tejeduria. Tambien los tejedores
tienen poco conocimiento de 1las etapas posteriores a
excepcién de los controles de tribunales. Una tejedora dice:
"Con que sé6lo vaya un hilo de diferente torsién en una tela
lisa, pasa que al ser una tela cruda, al llegar al tenido
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se nota la diferencia".®

Los tejedores indican gue aprender las tareas lleva poco
tiempo(semanas), pero hay gue recordar su permanencia en los
puestos, lo gue implica mds tiempo es conocer la miquina.
Agquellos que cambiaron de mAquinas, de m&s antiguas a més
modernas, indican un tiempo relativamente prolongado de
adaptacién{meses) y si no ha sucedido, indican problemas
causados por el desgaste de las maguinas. De todas formas,
sefialan lapsos de meses para el aprendizaje y la necesidad
de . estar siempre aprendiende por las variaciones de
pasaduras requeridas por los articulos.

Las tareas de reparacidén de las maquinas suponen el trabajo
de distintos tipos de operarios. Nos referiremos a los
requerimientos generales que mencionan los entrevistados. Es
indudable gue las tareas les requieren conocimientos bésicos
de mecénica y electromecdnica que 1les proporciona la
ensefianza formal, pero necesitan tambien conocimientos del
propio telar gue sélo tienen posibilidad de adquirir en su
préctica en las fébricas. Ello es necesario para los ajustes
gue realizan constantemente en- la maquinaria(de 1lo que
mencionan de 10 a 20 intervenciones menores promedio por
turno: parahilos, pinzas, cintas, presentadores, etc.) por
desgaste o rotura; pero tambien grandes reparaciones cuando
por distintas razones no se puede disponer de repuestos. En
el caso de maquinas antiguas aGn han tenido gue construir
partes. Tambien los ajustes son necesarios por la variedad
de articulos que se producen gue en muchos casos suponen
modificaciones en el telar. Ello lleva a que se les requiera
conocimientos de 1los procesos de trabajo. "Yo necesito
conocer todos esos trabajos, si viene algo mal, un rollo,
tengo que saber si viene mal urdido o mal lizado". (mecénico)
Por ello todos los trabajadores en reparaciones indican que
les fue Gtil realizar al comienzo tareas de peén o
comodin(aunque ello supuso la desvalorizacién de 1la
ensenanza formal que aportan), lo que les permitid conocer
los distintos procesos de tejeduria, o su dependencia de
aquellos que los poseian. Estas precisiones hacen que si
bien todos han hecho estudios tecnicos avanzados expresen
que el aprendizaje es un proceso no menor al ano y la
adquisicidén de conocimientos es constante. Si bien cuando
reparan madquinas recien incorporadas en las empresas reciben
instruccién de tecnicos, necesitan posteriormente practica

¥ En la tela cruda puede no notarse un hilo de diferente
torsién, esa diferencia recién se percibe después de te-
fildo; sin embargo se trata de un error que tiene conse-
cuencias muy costosas.
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para conocerlas.

La exigencia es principalmente de atencién, en las empresas
en que la maquinaria es relativamente nueva esto es
especialmente subrayado por los trabajadores:"Hay que tener
mucho cuidado, aca la tela se cuida mucho, se esti encima de
la falla". Si hay maquinaria antigua y relativamente nueva,
se sefiala por igual el esfuerzo de atencién y fisico,
principalmente por el mayor desgaste que hace necesaria la
reparacién de partes del telar que implican su desarmado.
Los carga-telares realizan tareas que tambien requieren
conocimientos de mecanica principalmente por la carga de los
rollos de hilo en el telar, 1o que varia en las empresas por
la antiguedad de la maquinaria.

La informacién que proporcionan los trabajadores parece
indicar que la tendencia ha sido de una etapa en que los
mecanicos se especializaban en un tipo de miaquinas, hacia un
conocimiento de todos los tipos, en cambio la
especializacién se da entre quienes se ocupan de las partes
mecdnicas y quienes de las electromecénicas, igualmente se
organizan crecientemente equipos de mantenimiento para
preveer los posibles desperfectos, 1lo gque hace variar los
requerimientos. .

Hemos descipto los requerimientos de las principales tareas
de tejeduria, lo que reafirma Y profundiza la forma en que
se articulan dichos requerimientos con los aportes de los
trabajadores que siguen bas&ndose fundamentalmente en 1la
experiencia, o sea en aportes ligados a la practica sobre el
puesto mis que en conocimientos generales y sistematizados.
Entendemos que dadas las caracteristicas de la articulacion
es complejo determinar procesos de especializacién o
polivalencia. Estamos entendiendo por polivalencia
funcional, el reguerimiento al trabajador de habilidades que
exceden a las especificas del puesto de trabajo por el que
fue contratade o sea que corresponden a distintos
puestos(tal como hemos hecho referencia en la organizacién).
Tambien es dificil relevar Procesos de descalificacién de
los trabajadores y degradacién de las tareas. Es indudable
que mayoritariamente tienen una especializacién en 1los
procesos de tejeduria(gquizds las coneras sean una
excepcién), pero todos los puestos suponen una complejidad
de requerimientos tanto operativos como mentales, la mayor
especializacién parece darse cuando la maquina es
determinante en 1las tareas como sucede con urdidores,
tejedores y mecanicos. Dificilmente pueden distinguirse
niveles de complejidad en los requerimientos para concluir
en esta dimensién que algunos puestos requieren nas
calificacién gue otros. Sin embargo, comparande los puestos
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de urdidores, pasalizas, anudadores, tejedores y mecadnicos
podriamos plantear que el tejedor: necesita tanto como los
demds manejar datos, el conocimiento que aporta es dado por
su practica pero esta es mds amplia que en otros puestos, se
encuentra enfrentado a una gama de situaciones mis diversa
gue un urdidor o una pasaliza. En muchos de estos aspectos
la complejidad del puesto es similar a la del mecaénico, pero
este dltimo tiene una actividad de apoyo al proceso
productive mas gque inserta en el mismo, por 1lo tanto
enfrenta una gama de situaciones mas estrecha aunque su
aporte se genere en una formaciédn més sistematizada.

No todos los trabajadores tienen conocimientc respecto a
como los procesos que se realizan antes de tejedurla estén
afectando los distintos trabajos en la seccién y tampoco que
consecuencias tienen sus trabajos en los procesos de
terminacién. E1 conocimiento de las maguinas(excepto en los
mecénicos) es parcial y puede concluirse que la electrénica
{en lo que se aplica) no ha modificado sustancialmente las
tareas ¥ en lo que lo ha hecho, mas gue a su
enriquecimiento, ha 1llevado a su simplificacidn sin
adquisicién de nuevas habilidades.

Desde luego que si se compara el actual tejedor, con mini-
mas diferencias entre las empresas, con el tejedor del te-
lar de lanzadera parece darse un proceso de descalifica-
cién(puesto que se le demandan menos capacidades) pero
también podria decirse que se le demandan capacidades de
otro tipo y fundamentalmente la responsabilidad de varios
telares., Podriamos caracterizar los puestos como de rela-
tiva especializacién en que no se han dado cambios sustan-
ciales en las tareas que respondan a la incorporacién de
nuevos equipos y aungue se han integrado funciones de
distintos puestos y aun control del producto, esto no ha
implicado un enriquecimiento en la calificacién.

La otra dimensién de los regquerimientos de las tareas -
autonomia/control ~ tal como ha sido definida por Spenner,
estad referida a las decisiones que puede tomar el trabaja-
dor respecto a la realizacidén de sus tareas. Se puede
observar que las decisiones sobre disefio del producte que
sale de la tejeduria, 1las piezas que se transforman
posteriormente en telas acabadas, no participa ninguno de
los trabajadores de la seccién, incluidos los de super-
visién. La tarjeta o disposicién que se encuentra en todos
los sectores y especifica las caracteristicas del producto
es realizada por la oficina tecnica de cada empresa. Los
trabajadores pueden controlar y supervisar que la
realizacién del producto se ajuste lo mas posible a lo
solicitado por la tarjeta. No existen vias por las que los
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trabajadores puedan incidir y llegar a acuerdos cuando los
errores alcanzan a mds de un sector e incluso a otras
secciones. Esta falta de respuesta puede resultar aGn més
grave si en los mandos medios no se da una formacidn ade-
cuada respecto al proceso productivo. Ademids de 1la
supervisién que realizan los capataces, jefes, encargados,
maestras, hay un control del producto realizado por 1los
trabajadores de los procesos sucesivos(tal come lo hemos
descripto previamente).

Consideraremos distintos aspectos indicativos de 1la
autcnomia del trabajador: iniciacién y conclusién de 1la
accién, contenido, forma y velocidad de realizacién de la
tarea, exposicién al azar.

En las tareas de urdido son los encargados o capataces
quienes indican la prioridad de 1los articulos. Los
trabajadores deciden su inicio pero dejan constancia de la
hora en que lo empezaron y lo terminaron(ain cuando en una
sola empresa se tiene en cuenta para el célculo del
incentivo). Consultan y dan aviso al capataz por la mayoria
de los problemas que se suscitan, por ejemplo, el cortar una
faja si algo esta mal, cambiar una partida de color por otra
si ha habido errcres, si es necesario reenconar, si hay
problemas con la m&quina. En algunos establecimientos deci-
den respecto a la velocidad con que trabaja la maquina:

"A veces son telas lindas, que viene muy bien el hilado,
entonces conviene hacerlas rapido, sacarlas enseqguida.
Cuando viene el hilado malo le bajo la velocidad. " (urdi-
dora) "Los conos que me entregan contienen poca cantidad
de hilo y tengo gue parar la maquina esperando la reposi-
cién, o si puedo, me encargo yo misma de repartir el hilo
‘que me envian" (urdidora).

AGn en el caso que trabajen con ayudante, los oficiales no
indican dar instrucciones, sélo cuando el ayudante trabaja
con la mé&quina le ensefian y le corrigen. Cuando no se termi-
na el rollo, se indica al trabajador del otro turno lo que
se deja por hacer. La responsabilidad de la maquina y de lo
producido es del oficial de urdido y los errores pueden dar
lugar a suspensiones.

Las tareas de lizado y anudado parecen ser mas autdnomas con
las limitaciones que ya senalamos respecto al dibujo del
articulo. En estas . tareas encontramos gue la
autonomia/control depende y varia segin la diferente forma
que en cada enpresa se organice el sector. Asi en una
empresa, la iniciacién y la terminacién de las tareas de
lizado estén determinadas por las trabajadoras gue tambien
deciden conjuntamente la forma en gue las ejecutan, pudiendo
alternarse en lo que cada una hace. Cuando hay m&s de una
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pareja para realizar las tareas tiene prioridad la méas
antigua(los trabajadores lo sefialan como un logro obtenido
en la empresa). La no coincidencia entre lo establecido en
la tarjeta y el articulo debe ser consultado al supervisor
e incluso al dibujante puesto que si se cometen errores
puede dar lugar a suspensiones.

En otra empresa se lleva cuenta del tiempo para el lizado y
anudado precisamente como control, puesto que esto no incide
en el cdlculo de incentivos.

En la tercera empresa es la maestra guien distribuye las
tareas y, por lo tanto, quien decide su iniciacién,
suspensién si surge algGn problema en un telar y su
terminacién. La responsabilidad es compartida por el
operario y la maestra.

"Estamos en un sector que tienen que salir bien las cosas

porque de eso depende la produccidn; porque si termina una
maguina y tu no tienes la carga pronta, esa magquina gqueda
parada' (maestra de pasalizado)

La forma de realizar el trabajo es controlada constantemente
poer la maestra gque tiene que observar y corregir los
errores. "En la parte de muestras pasa seguido. Estéan
pasando seguido errores, de repente no te alcanzan los hilos
o el peine te sale corto o te sale largo".(maestra de
pasalizado) '

En todos los casos, generalmente, gueda trabajo para fina-
lizar en el turno siguiente. Aunque se den estas variacio-
nes, el mismo promedio de pasadas exigido a las pasalizas

hace que este determinada la velocidad de realizacidén de las
tareas de pasalizado. En 1la tarea de 1lizado que es
principalmente manual, la organizacién del trabajo es
determinante de la velocidad de su ejecucidn.

Tanto en el urdido como en el pasalizado, los trabajadores
se refieren a la forma de ejecucidn diciendo que "cada uno
tiene sus mafias", y que la tarea se "facilita", esto pare-
ceria indicar cierta autonomia en la forma de hacer las
tareas, aunque para lograr mayor precisién hubiera sido nece
sario la observacidn sistematica de las tareas, lo que no
fue posible en esta investigacién.

Las tareas de tejido tambien son controladas en su inicia-
cién por el capataz o supervisor quien da el visto bueno
para la largada del telar. Son dquizas las tareas que se
encuentran mas expuestas al azar de diversas fallas
provenientes de la madquina o del hilo. Por ello, no sélo
estdn sujetas a los tejedores sino tambien a 1los
empezadores, los volantes, los carga-telares e incluso los
mecdnicos. Aungque en distintas instancias, puedan participar
distintos trabajadores, los tejedores en ningin momento
indican que den instrucciones, sino que hablan de ayuda o de
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que ensefian a suplentes o volantes. En el caso del empezador
© maestro es el que percibe su mayor responsabilidad en el
comienzo del telar, en ese sentido se plantea una igualacién
y hasta friccién con la supervisién por parte del capataz
(especialmente por su formacidén predominantemente mecanica).

La forma en que se ejecutan las tareas esti relacionada a
las caracteristicas del telar, por ello los tejedores,
generalmente, se ocupan del mismo tipo de telares dentro de
la sala.

En una empresa, los tejedores indican iniciativas, que atn
no se han puesto en préctica, que son precisamente formas de
sistematizar las fallas aleatorias(como reunicnes entre los
tejedores o un control adicional durante la marcha de los
telares), para limitar la exposicién al azar. Varia en las
empresas si el tejedor llama directamente al mec&nico al
presentarse fallas en la méAquina(generalmente parahilos o
paratramas), o si tiene que hacerlo por intermedio del
capataz. Importa sefialarlo porque esto tambien incide en la
determinacién de la velocidad de las tareas.

Hay por parte del tejedor una constante evaluacién de la
gravedad de las fallas y errores y a quien se debe recurrir
para su solucién, en ese sentido el tejedor tiene mayor
grado de autonomia gque otros puestos anteriormente
referidos.

En .otros procesos productivos, puestos dependientes de ma-
guinaria en forma similar al de tejedor, los investigadores
han observado el aburrimiento como una actitud frecuente en
los trabajadores. En este caso, al preguntarsele a los
tejedores como les resulta su trabajo(monétone, normal,
interesante), en general responden gue les resulta
interesante.

P.S5. Adler sefiala como razén de disminucién del aburrimiento
de los trabajadores cuando dependen de 1la m&quina, "el
cardcter concreto del fin de la tarea". Importa hacer esta
referencia puesto que las respuestas de los tejedores al
preguntarseles por que les resulta interesante, se orientan
en ese mismo sentido. Los tejedores dicen que lo interesante
de sus tareas es precisamente "cuando veo los colores,
cuando ya la tela esti tejida%, en cambio dicen que es
mondtono "atar hilos, pasar trama, a veces lo hacemos hasta
- inconcientemente". _ _

En las tareas de reparacién ya hemos indicado la relativa
autonomia de los trabajadores en comparacidén con otros
puestos. El capataz o encargado es quien establece las
prioridades de los telares segin lo reguieran los articulos.
Tambien es a ellos a guienes consultan en caso de
desperfectos importantes o del momento de la reparacién,
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pero estas consultas disminuyen luego de un tiempo de
aprendizaje. Es el mecdnico guien decide la rutina de 1las
reparaciones, cuando realiza las mas complicadas y cuando
las mds sencillas que tambien puede encargar a ayudantes o
carga-telares, y la forma en que lo hace. El capataz puede
alterar su ejecucién en el casc de articulos que tengan
apuro o que observe gue una midquina noc estd funcionando como
es habitual. Un mecdnico dice: "Por ejemplo hay un telar gque
estd funcionando mal, que hay algo roto adentro pero sique
marchando, pero hay un momentoc que se rompe del todo Y no
funciona mAs. Entonces yo pregunto si el telar se para en
ese momento y se repara, o si se deja para que se termine
- ese rollo de hilado y despues se repara. Hay telas urgentes
que no se puede parar el telar, entonces eso yo no lo puedo
decidir". En este sentido los capataces y encargados son
determinantes en las decisiones gue deben tomarse respecto
a la maquinaria e incluso lo son en la incorporacién de
nueva maguinaria, en que se les consulta Y son los primeros
en conocerla. -

Un encargadc describe el lugar central de la electrdnica en
la organizacidn de la produccidn:"La electrénica forma parte
del control de calidad y produccién porgue el aprovechamien-
to de la velocidad tiene que ver con la produccién. Por
ejemplo, poder aprovechar mas velocidad es hablar de mas
produccién. Depende también si la parte mecinica lo puede
soportar, por fatigas, por disipacibébn termica, etc.™.

Los trabajadores de las secciones de tejeduria en general,
seflalan que las iniciativas respecto a sus tareas son
posibles pero o no saben como se encaminan fuera de la
seccidén o las tareas estdn pre-establecidas y no hay lugar
para cambios. Los puestos de supervisién(capataces,
encargades) son los que han propuesto iniciativas gue han
sido tomadas en cuenta por la empresa en la organizacidn de
las secciones. '

Tal como hemos considerado la complejidad sustantiva, gque
presenta un alcance significativo para todes los puestos de
trabajo analizados en todas las empresas, observamos que no
ha sido acompafiada por una creciente autonomia de dichos
puestos dentro de 1la seccidén, aunque dquizds se puedan
plantear excepciones para algunos puestos como el de maestra
de pasalizado y el de maestro tejedor o empezador en algunas
empresas.



VII. ALGUNAS CONCLUSIONES.

Esta investigacién se propuso estudiar en el caso del
proceso productivo: tejido planc peinado, el relacio-
namiento entre distintas condiciones tecnicas, formas
organizativas, relaciones salariales y la calificacién

de los trabajadores. Dicho relacionamiento o articula-
cidén la definimos como la construccién social de la ca-
lificacién, dado gue para caracterizar a la califica-
cién tenemos en cuenta principalmente un conjunto de
relaciones sociales entre los agentes de produccién a ni-
vel de las empresas.

En este sentido observamos algunas caracteristicas comu-
nes a las empresas estudiadas. Si nos referimos a las con-
diciones técnicas-encontramos que todas las empresas han
incorporado maguinaria automatizada que incluye elementos
electrénicos y las diferencias de generacidén no implican
cambios notorios en el equipamiento. La introduccién de
dichas méquinas ha simplificado las tareas de algunos
puestos de trabajo y ha modificado algunos requerimientos
pero no ha alteradec en lo sustancial el conjunto de tareas
de la seccidn; tampoco ha alterado en forma importante y
generalizada el grado de autonomia de los trabajadores de
tejeduria. Sin embargo, al no darse situaciones extremas de
diferenciacién entre 1las condiciones técnicas de cada
empresa, y al no haber estado presente dichas situaciones en
la experiencia laboral de los trabajadores, poco puede
concluirse socbre los efectos en la calificacién de las
grandes transformaciones en el equipamiento(como el pasaje
del telar de lanzadera a los telares automatizados).

Las nuevas tecnologias(electrénica, microprocesadores) han
producido cambios notorios especialmente en la forma de
tejer pero no parece que hayan dado lugar a una nueva
"revolucidén industrial"™ en la produccién textil. La misma
materia prima utilizada presenta limitantes a este respecto,
principalmente en lo que tiene que ver con los mecanismos de
insercién de trama. Las otras miquinas utilizadas en el
proceso cumplen funciones complementarias al telar. Pero
parece dificil que esa complementariedad permita la unién
fisica con el telar; por un lado, los tiempos diferenciales
del urdido, del pasalizado y del tejido, y, por otro, 1la
variedad del producto dificultan dicha unificacién. Por 1lo
tanto, lo que puede pensarse es que los cambios tecnoldgicos
van a tener incidencia prioritariamente en las formas de
organizar la produccidn, de planificarla y de controlar los
errores.

Estos cambios podran mnodificar 1la calificacién en 1los
puestos de trabajo, pero pareceria que pueden incidir mucho
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mas en los puestos de supervisién que de ejecucidn.
Atendiendo a lo gue expresa Bryn Jones en referencia a los
efectos de la tecnologia dura: "El mito tecnicista del po-~
der del cambio tecnoldgico encierra dos falacias importan-
tes. Porgue el esfuerzo humano estd asociado a 1la
falabilidad, se presume como consecuencia, una identifica-
cién mitica entre la tecnologia y la certidumbre. Segundo,
ve al directivo y al técnico como los autores de estos
cambios y sobreestima la importancia de las fases de disefio
en detrimento de las fases siguientes de 1mplementa01on Y
funcicnamiento normal®.®

Tal como nos hemos referido a la tecnologia sefialando que
el telar constituye el equipamiento técnico central de las
secciones y el gue ha experimentado las principales trans-
formaciones tecnolbgicas, seria en el puesto de tejedor gue
se tendrian gue haber dado transformaciones en la ca-
lificacidén. Sin embargo, las informaciones recogidas mues-
tran que la automatizacidén hizo que las tareas del tejedor
se simplificaran en comparacién al telar de lanzadera, Y
aumentaran en intensidad. Si bien la autonomia del tejedor
es mayor que en otros puestos, esto sb6lo ha supuesto un
relativo enriquecimiento de su desempefio. S&lo cuando el
trabajador realiza tareas de tejedor de produccidn y de
empezador potencialmente tiene caracteristicas de
polivalencia enriquecedora, pero claramente se da en una de
las empresas. En otra, la intencidn de gque los tejedores
tengan un ccnocimiento completo de los procesos de trabajo
en la seccién tambien parace indicar la misma orientacién.
De todas formas la propia organizacién del trabajo estéa
incidiendo en la calificacién mas allid de las posibilidades
de la propia tecnologia.

El layout del equipamiento en las secciones y los tiempos
diferenciales de los procesos de trabajo inciden en que las
secciones se organicen en sectores. Pero esto parece
responder mads a un criterio de organizacidn gque a un impe-
rativo del equipamiento.

Si bien la organizacién en sectores y la ejecucién del
trabajo en equipos en algunos de ellos, indica cierta
transformacién de la divisiédn del trabajo por puestos, 1la
existencia simulténea de la tarjeta o disposicidn, en que
constan los aspectos determinantes de la produccidn,
centraliza la organizacién.

Si afirmamos gue 1la relacién entre la tecnologia y 1la
calificacidén se encuentra mediada por la organizacidén del

%) "When certainty fails inside the factory of the future",
en S.Wood, ibid.



73

trabajo es necesario referirnos a las caracteristicas que
presenta dicha organizacién en las diferentes empresas es~
tudiadas. Algunos cambios mencionados asi como perfiles
diferentes en las empresas, muestran que ha habido algunos
cambios en la calificacién, principalmente en el sentido de
que una organizacidn mis flexible permita una calificacién
mis polivalente. Sin embarge estos procedimientos
organizacionales parecen ser timidos para prever el medianc
Yy largo plazo. Son timidos puesto gue, tal como lo hemos
descripto, mantienen una organizacién predominantemente
Jerdrquica, que deja poco margen de participacién a los
trabajadores. Procedimientos organizacionales como 1la
rotacién de tareas, la delegacién de funciones, el trabajo
en equipo y, en general que no haya una rigidizacién Yy
simplificacidén extrema de las tareas, hacen suponer una
tendencia hacia la flexibilizacidn. Pero, por otro 1lado,
algunas caracteristicas como: la rotacién limitada al inte~-
rior de los sectores, el caricter informal y ocasional de
consulta a los trabajadores, la poca repercusién de algunas
iniciativas de 1los trabajadores en 1la organizacién del
trabajo, el caréacter centralizado que impone la disposicidn
a la coordinacién de los sectores y las tareas, la falta de
conocimiento acabade de los procesos de trabajo dentro de
la seccidn(y mé&s atin fuera de ella) por parte de los traba-
jadores y su escasa autonomia, parecen ser una fuerte
limitante a dicha tendencia.

Por consiguiente, el hecho de que la organizacién posibilite
predominantemente la rotacidn entre puestos de cada sector
limita la polivalencia. Tambien la forma en gue se da en una
empresa en el sector de pasalizado si bien implica una
organizacidén flexible y cierta polivalencia, parece estar
mas orientada a un mejor control de las tareas. AdGn asi,
valoriza algunos puestos de trabajo posibilitando una
calificacién mds polivalente de las maestras de pasalizado.

Esto se ve alin acentuado por la forma en que se resuelven
las relaciones salariales en la seccién, en que las dife-
rencias salariales ocasionan fricciones mas que remunerar
calificaciones diferenciales. Si bien en los criterios para
distribuir incentivos en todas las empresas se prio- riza
el puesto del tejedor, ni siquiera es claro para los mismos
tejedores que esto responda ni a aportes diferenciales de
los trabajadores ni a requerimientos diferenciales en las
tareas. Por lo tanto, la organizacién del trabajo aparece
como un "orden consentido" cuando en realidad los trabaja-
dores no participan en ella y en todos los casos en
referencia a sectores y puestos es un orden preestablecido
por las empresas como forma de mayor control sobre el



proceso productivo.

Algunos aspectos senalados podrian contribuir a afirmar,

en este caso, lo planteado por Consuelo Iranzo respecto a la
relacién entre tecnologia, organizacién y calificacién: "Si
los procedimientos organizacionales se encuentran pre-
dominantemente tenidos por la concepcién de la "gerencia
cientifica"™, estos inducen a la descalificacién y a la
degradacién, cualquier cambio tecnolégico que se implemente
profundizara, en mayor o menor medida, esa tendencia"?,
También es cierto que otros aspectos, que hemos calificado
como timidos indican una orientacidén hacia otros
procedimientos organizacionales.

Ya no s6lo teniendo en cuenta lo interno a las secciones,
sino a las empresas como unidades de andlisis, a lo que
hemos hecho referencia al comienzo del informe, su
caracterizaciédn parece indicarnos la necesidad de una res-
puesta flexible al mercado, tanto en la gestién como en la
organizacién del trabajo. La demanda del mercado esti exi-
giendo a las empresas variedad en el producto, rapidez de
respuesta y mejora de calidad.. Por ello parecerian més
adecuadas formas de organizacién hibridas pero que tendie-
ran a lo que Maryellen Kelley caracteriza como el "enfogue
partlclpatlvo centrado en los trabajadores".

Si bien compartimos lo que plantea M.Kelley:"Las hipdéte-
sis que las préacticas gerenciales revelan una fGnica vy
abarcativa politica de descalificacién estan ampliamente
desacreditadas. Pero tampoco existe evidencia suficiente
para apoyar la tesis opuesta planteada por los tedricos
post-tayloristas como escenario alternativo. Si la sobre-
calificacién se da en algunos casos, esto no responde sélo
a requerimientos técnicos de la produccién ni sélo a las
fuerzas del mercado de los productos. Mas bien la forma en
que se da la organizacién del trabajo y la habilidad de los
trabajadores de produccién para controlar la tecnologia,
parecen ser funcidén de una serie de factores sociales,
técnicos Y politicos que influyen en las practicas de la
gerencia"* ; en esta investigacién nos interesa subrayar
aspectos referidos a las estrategias de 1los distintos
agentes productivos.

En este sentido y refiriéndonos a la calificacién como la
articulacién del aporte del trabajador y los requerimien-

2y mcambio tecnolégico y trabajo", en "Nuevos retos del
sindicalismo", F.Calero(coord.), Nueva Sociedad,Caracas,1988.

2y 1bia.
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tos de las tareas, hipotetizamos que crecientemente serji
necesario recurrir a procedimientos de capacitacién que
disminuyan los tiempos de aprendizaje(considerando como
tales la permanencia de los trabajadores en los puestos de
trabajo), que reorienten dichos aprendizajes Yy que logren
mayor eficiencia. Esto quiere decir que 1las empresas se
veran abocadas a otras estrategias para lograr una fuerza de
trabajo calificada.

El hecho que el aporte de los trabajadores de tejeduria se
haya basado casi exclusivamente en el aprendizaije logrado
por la experiencia también nos plantea una serie de inte-
rrogantes. Aunque resulte sorprendente, el sistema educa-
tivo no ha dado ninguna respuesta a requerimientos de ca-
pacitacién necesarios a una industria de larga data en el
pains. Tal como lo muestra la investigacién de Magdalena
Bertino?® esta preocupacién sélo estuvo presente en 1la
ensefianza tecnica en los inicios de la industria textil
lanera.

Rodolfo Lemez dice: "Las brechas que se perciben entre la
educacién formal y las demandas de credenciales y saberes
concretos por parte del mercado de trabajo y que parecen

. relativizar la eficiencia de la oferta formal de educacién
tecnica, pueden ser explicitadas hasta cierto punto por 1la
dinémica E;rticular del aparato educativo en las Gltimas dos
decadas".” Aunque no pensemos gue la educacién tenga que
ser un "factor subordinado a las urgencias del dinamismo
econémico y productivo del pais", de alguna manera el
sistema educativo y el sistema productivo se intersectan e
interactuan, y este parece ser un imperativo creciente dadas
las tendencias gue ha seguido la reconversién productiva en
los paises desarrollados. R. Boyer expresa de la siguiente
forma cambios en los requerimientos de capacitacién: “una
nueva consigna mas que una publicidad, estd surgiendo: la
calidad y el compromiso de los trabajadores es un componente
esencial del nivel competitivo de la empresa, del sector o
de la nacién".

A partir de las preguntas con que iniciamos este trabajo
podemos dar algunas respuestas para el caso de los procesos
de trabajo estudiados y las empresas relevadas. Nuestras
conclusiones reafirmarian la posicién de que las
transformaciones en la calificicién no se dan como

P) Los origenes de la industria textil en el Uruguay,
Documentos de trabajo, Fac.de C.Soc. 1993.

#) R.Lemez,"Educacién y trabajo en el Uruguay. La légica de
un "ajuste imperfecto"",Dep. de Sociologia,FCU, 1992.
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consecuencia inevitable de la evolucidén tecnica, sino que
distintos factores estan incidiendo en 1la construccién
social de la calificacién. Un factor a priorizar es la
organizacién del trabajo y mas aGn "las formas de
racionalizacién del aparato productivo".

Las preguntas planteadas por K.Spenner respecto a. la
relacidn tecnologia-trabajo, las respondemos parcialmente
-"como el conocimiento pasado se aplica al futuro cercano?
cuales son las implicancias politicas para la educacién y
la formacién?". En este sentido vemos que los cambics
tecnolégicos y organizativos ya sucedidos no han alterado en
lo sustancial el perfil de calificacidn de los trabajadores
de tejeduria y aunque la organizacién, fundamentalmente, ha
incidido en algunos aspectos dificilmente puede hablarse de
descalificacién o sobrecalificacidén. Nuevos procedimientos
organizacionales, experimentados fundamentalmente en algunas
de las empresas, tendrian que acentuarse para que el "saber
hacer" de los trabajadores, que aparece como imprescindible
en estos procesos de trabajo, resulte enriquecido y las
empresas resulten mas eficientes.



ANEXO METODOLOGICO.
Casos estudiados.

En la investigacién realizada previamente se estudid una
muestra de empresas textiles cuyo corte era la transfor-
macién de la lana en distintos productos y sub-productos,
realizando distintos procesos productivos, lo gue nos per-
mitié una primera caracterizacién de las empresas seg(n
tamafio, procesos, mercados a los que dirigia su producciédn,
etc. A partir de esa muestra se seleccionaron las empresas
que realizan tejido plano peinado y éste es el principal
producto facturado. Se decidi® tomar tres empresas
grandes (de 400 o mas trabajadores) para realizar el estudio
de caso. Es necesario tener en cuenta, ademds, que estas son
tres de la siete empresas medianas y grandes que producen
tejido plano peinado en el pais.

Dichas empresas diferian por le momento de su fundacién, una
de ellas lo fue en 1988 y desde entonces, tuvo el tejido
plano como principal proceso; mientras las otras
surgieron en las décadas del 30 y 40, y no sdlo realiza-
ron otros procesos sino que algunos de ellos fueron de ma-
yor importancia que el tejido en distintos periodos. La
informacién recogida por nuestra investigacién previa asi
como la brindada por informantes calificados distinguia
los perfiles tecnoldgicos de las empresas, pudiendo hablarse
de una empresa cuyo parque industrial era practicamente como
promedio de cinco afios, y en las otras dos, era mas antiguo
Yy heterogéneo, si bien la informacidén global mostraba que,
las empresas habian renovado tecnologia en la seccién
tejeduria.

Las _entrevistas.

Puesto que en la muestra de empresas textiles laneras ya se
habia realizado encuestas a empresarios y trabajadores, se
concluyd que .era necesario adoptar técnicas gue permi-

tieran mayor informacidén respecto a los procesos de traba-
jo, las tareas y lo gque éstas requerian a los trabajadores.
Esto 1llevé a seguir una metodologia de estudio de caso que
permitiera comparar caracteristicas de las empresas respecto
a como se llevaba adelante el proceso de tejido plano. La
técnica que se planted como mas adecuada fue la realizacién
de entrevistas. Dichas entrevistas, puesto que se intentaba
coneccer 1los procesos de trabajo, el eguipamiento y 1la
organizacidén del trabajo fueron dirigidas a jefes de
personal de las empresas, a los mandos medios directamente
relacionados con las secciones de tejeduria asi como a los
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trabajadores que realizaban tareas en dichas secciones.
Interesaba también la observacién de la realizacidn de las
tareas.

Se realizaron varias entrevistas a los jefes de personal y
de produccidn de cada empresa seg(n la pauta que anexamos
(cuya duracién varidé de 2 a 4 horas).

La determinacién de las ‘entrevistas a los trabajadores
implicaba decidir si se hacian a todo el personal de las
secciones o cual era el criterio a sequir. Finalmente se
siguié el criterioc de encuestar a un trabajador segiin los
puestos de trabajo en que se organizara la seccién y, seg@n
las caracteristicas del parque de la seccién entrevistar a
més de un trabajador por puesto. Para ello se siguié la
bauta que anexamos con algunas modificaciones para el caso
de los mecénicos y los puestos de supervisién, pero siempre
dentro de las variables consideradas centrales en el planteo
tedrico de la investigacién(estas entrevistas tuvieron una
duracidén que varié entre tres cuartos de hora ¥ una hora y
cuarto) . Ademas se visitaron las secciones de tejeduria de
cada fabrica con la guia del jefe de la seccidn. También se
recorrieron otras secciones. En el caso de la pauta aplicada
a los trabajadores se hizo un pre-test en otra fabrica
textil lanera, lo gue permitié correcciones a las preguntas
asi como decidir respecto a gquienes realizar las
entrevistasd(anteriormente mencionado) y los principales
puestos a entrevistar.

Ambas pautas fueron contruidas con preguntas semi-directi-
vas para orientar la temitica de la entrevista aunque muchas
veces 1los entrevistados hicieron referencia a las
variables consideradas en la respuesta a distintas pregun-
tas. Si bien se pudieron observar todas las tareas, hubiera
sido conveniente para algunos aspectos a los que hemos hecho
referencia en el informe, mayor tiempo de observacidn Yy la
reiteracién de la observacidén en distintos momentos, pero el
propio ordenamiento del trabajo en las empresas y lo
reducido del equipo trabajando ‘en el relevamiento 1lo
dificulté. La mayor dificultad que enfrentd esta
investigacién en la etapa de relevamiento fue acompasar el
ritmo de los pasos del relevamiento con la disponibilidad de
los entrevistados(lo que en varios casos implicé meses de
dilacién). Fue también necesario entrevistar a un técnicc
(ingeniero industrial textil) para reafirmar algunos
aspectos relacionados al equipamientc socbre los que
resultaba dificil llegar a conclusiones sdlo a partir de la
informacién brindada por los entrevistados. Se grabé 1la
totalidad de las entrevistas y se trabajdé en el andlisis a
partir de los elementos tedricos referidos y el planteo de
algunas hipdtesis de trabajo.
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Segln dichos elementos tedricos se construyeron las pautas
de entrevista y se realizd el andlisis de las respuestas, lo
gue supuso el trillado de la correpondencia de las res=-
puestas con las variables consideradas(esto comprendié
treinta y seis entrevistas, diez por empresa a los traba-
jadores y mandos medios y dos por empresa a 1los jefes).
Elementos referidos a la estructuracién de las secciones de
tejeduria asi como a los procesos de trabajo surgen de la
misma observacién de las secciones.

Pautas de entrevista a jefes y trabajadores de teijeduria.

A jefes de personal y produccién.

1. En qué afio surge la empresa? Cuando se inician 1las
actividades de tejeduria?
2. Cudl es el tipo de organizacién de la empresa  y
constitucidén del capital?
3. La empresa trabaja en tejeduria para la exportacién y
el mercado interno?(en qué porcentajes, siempre fue asi)
4. De lo que exporta, cudnto lo hace a paises del MERCOSUR,
cudntoc a otros mercados?
5. Venden el tejido a otras empresas, directamente a quienes
lo comercializan?
6. Podria nombrar las secciones de la planta?
Qué nGmerc de trabajadores hay en cada seccidn?
Cuil es su categoria ocupacional? Cuéntos superviso-
res hay por seccién? De quién dependen?
El departamento de control de produccidén, qué secciones
y tareas controla? De quién depende? qué forma de orga-
nizacién tiene?
7. En tejeduria, cuantos trabajadores son calificados?
Qué porcentaje de la manc de obra es permanente,
contratada o zafral? en qué casos? Cuél es la proporcién de
trabajadores antiguos en tejeduria?
8. La empresa tiene incentivos y/o beneficios
extraordinarios que complementen el salario fijado por
convenio? De qué tipo de incentivos se trata? En gué casos
se aplican? .
9. Describa las etapas y procesos dgue se realizan en la
seccidn tejeduria. .
10.Cudl es la caracteristica predominante de la produccidn?
Se trata de un tipo de producto: estable y firmemente
establecido c¢on un minimo de variedad y de desarrollo ;ento;
razonablemente nuevos, sujetos a un desarrollo rapido y
variedad considerable; hechos a pedido.
11. Se subcontrata algunc de los procesos productivos?
En qué casos? Es la empresa subcontratada para algln
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proceso productivo?
12. Cuando .se ha realizado la incorporacién de magquinas que
implicaron innovacién tecnolégica en tejeduria?
Cuales fueron los motivos que condujeron a dicha incorpo-
racién? y qué buscaban obtener?
13. Si la maguinaria fue renovada, describirla.
Cual fue el porcentaje de maquinas que cambié?
Cudl fue el destino de la maquinaria anterior?
De guién y cémo la adquirieron?
14. En qué secciones se incorporaron las maquinas?
La maquinaria que se ha incorporado, complementd la
existente o la sust;.tuyéfa'>
Cudles fueron las secciones que no tuvieron cambios y
por qué?
Cudles de esas incorporaciones han afectado directa-
mente tareas o practicas de trabajo en alguna seccién?
(describir)
15. Cual es el grado de automacién alcanzado?
De qué tipo de automacién se trata?
En qué aplicaciones la esti utilizando?
Cudl fue el resultado de la automacidn respecto a ca-
tegorias y calificacién?
Qué consecuencias tuvo en las distintas etapas del
proceso en tejeduria?
Se modificaron o crearon nuevas tareas?
Surgid alguna funcidn nueva de control?
En qué varidé la relacidn concepcidn-ejecucién?
Se hizo necesario introducir cambios en los controles
de calidad?
16. Qué requisitos tienen las operaciones? Hubieron cambios
en la postura fisica? Hubo incremento, desplazamiento o
disminucién de personal? En qué tareas y por qué? Hay
rotatividad de tareas?
17. Qué consideraria personal calificado en las tareas de
tejeduria? Es facilmente remplazable?
En la calificacidén requerida para desempefiar el puesto de
trabajo se toma en consideracién la experiencia de trabajo
anterior? Ha variado el perfil de los trabajadores en
relacién a su calificacién? Cémo era antes de 1la
incorporacién y después? Cémo se capacita? Cu&l es el plazo
de aprendizaje y de adaptacioéon?
18. Qué transformaciones ha habido en las politicas
empresariales? Hubieron cambios en la organizacidén del
trabajo anteriores a la introduccidén de nuevas tecnolo-
gias? Después? De que tipo de cambio se tratd?
19. Cual es la politica de contratacidén de la empresa?
20. Se implementaron politicas de formacidén de personal?
21. Qué cambios se dieron en las politicas de venta?
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22. Cu4l fue la respuesta sindical ante la incorporacién
tecnolégica? Se hicieron consultas 1respecto a 1la
incorporacién y la forma en que iba a ser implementada? Cual
fue la reaccién de los trabajadores frente al cambio? 23.
Hay alglin otro aspecto que ud. considera relevante para
nuestro trabajo?

A_trabajadores de tejeduria.

Descripcién genérica del puesto.
1. En qué sector trabaja? -
2. Sexo, edad.
3. En qué& turno trabaja?
4. Cudl es el nombre de su puesto de trabajo?
5. Cudl es su categoria?
6. Cudl es su escala salarial?
7. Realiza horas extra?
8. En qué forma recibe su salario?
Descripcién especifica del puesto.
9. En qué consiste su trabajo? Cémo lo realiza? Con qgué lo
realiza? Donde lo realiza?
10. Cu&les de las actividades indicadas realiza diariamente?
Cudles son sus actividades periédicas?
Cuéles las ocasionales?
11. Quién controla 1la calidad de su trabajo? Cémo se
controla?
12. Si realiza su trabajo con maquinas, describirlas lo
mas posible.
13. En su opinidn, cudles son los riesgos de accidente mas
frecuentes y peligrosos en sus tareas?
14. Describa un dia normal en su puesto de trabaijo.

De gué forma recibe la indicacidén de las tareas a
realizar? Cuénto tarda en comenzar a ejecutarlas? Cusinto le
lleva realizar las distintas operaciones que describid
previamente?

15. Cuando esta realizando las operaciones, qué problemas le
han surgido? Frecuente u ocasionalmente?

16. Ud. sabe lo que hace la maquina cuando esta funcionando?
Siempre lo supo? _

17. Las tareas le exigen: regquisitos fisicos, mentales?
Cudl es el requisito prioritario de sus tareas? Piensa que
alguna tarea puede mejorarse y en qué sentido?

18. Desde que Ud. esta en este puesto, ha habido cambios en
la forma de hacer su trabajo? Si 1los hubo, en qgué
consistieron esos cambios? Cémo vivié Ud. esos cambios?

19. Realiza las tareas con otras personas? En qué forma?
20.(51 es tejedor o trabaja en varias mAquinas) Con qué
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frecuencia controla todas las mdgquinas en que opera?

21. Durante su jornada de trabajo, da instrucciones? a
quién? siempre o a veces?

Recibe instrucciones? De quién? para qué? siempre o a veces?
22. Qué grado de responsabilidad le exige su puesto? Es
compartida la responsabilidad? En qué sentido?

23. Por indicaciones recibidas o por la tarjeta Ud. sabe lo
que tiene que hacer, qué es lo que Ud. decide? (cuando la
inicia, la forma en que la hace, la velocidad en que la
hace, cuando la termina)

24. Piensa que Ud. podria cambiar lo que hace? En qué
sentido?

Hay algo que Ud. podria indicarnos como molesto o incdmodo
para desempefiar su tarea?

25. Si tiene que resolver algin problema, cudles resuelve
por Ud. mismo? Cudles consulta y con quién?

26. Qué tipo de iniciativa le exige su puesto y su catego-
ria?

27. Deja trabajo para que lo siga el trabajador del otro
turno? Esto lo decide Ud.?

28. Cuanto tiempo hace que estd en la empresa?

29. Trabajdé antes en otra empresa textil? Por cuénto tiempo?
En qué puesto? Cudl era su trabajo?

30. Cuadnto tiempo hace que estd en la seccidn tejeduria?
Siempre ocupbd el mismo puesto de trabajo? Qué puestos ocu-
p6? Por cuénto tiempo?

31. Realiza tareas correspondientes a otros puestos? Quién
establece que sea asi? Siempre fue asi desde que ingresd a
este puesto? Si No, cué&ndo las realizé? Por qué las reali-
z86?

32, Las tareas realizadas anteriormente en otros puestos, en
gqué le fueron QGtiles en el actual?

33.(Si maneja maquinas) En qué le sirvidé manejar otras
méquinas antes? Cuédnto tiempo le llevd manejar las méqui-~
nas con que opera ahora?

34. Qué conocimientos requiere su trabajo? Para cuiles
tareas? Siempre fue asi?

35. Se necesita saber otras cosas en el oficic para
desempefiarse bien, aparte del funcionamiento de la m&-
quina?

36. Hasta qué afo de la ensefianza formal completd?

37. Hizo cursos en UTU? En qué?

38. Hizo cursos en otro lado o recibié entrenamiento en la
empresa que tuviera gue ver con su trabajo actual?

39.(Si recibid alguna capacitacién) Qué 1le aportd esa
capacitacién para su trabajo?

40. Como aprendidé las tareas que realiza? Cuénto le llevé
aprender las tareas? Si hubo cambio de mAquina, le costé
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adaptarse a las nuevas maguinas? Con estos cambios se mo-
dificé su categoria?

41. Después de qué tiempo de ocupar el puesto(actual) se
considera normalmente que un trabajador se desempefia sa-
tisfactoriamente? Quién y cémo lo evaldan para ocupar el
puesto y categoria?

42. Considera el trabajo muy mondtono, rutinario, normal,
interesante? Por qué? Cuil tarea le parece mis interesante
o mas mondtona?

(i dice monétono o rutinario) Cree Ud. que se podria
cambiar para que fuera mis interesante y cémo?

43. En cuanto a la productividad, cree Ud. que aumentaria
cambiando algo en la forma de hacer sus tareas o en el
proceso general de trabajo?

Le interesa a Ud. que este aumento se logre?

44. Hay incentivos individuales o colectivos?

Qué logre un incentivo depende generalmente del esfuerzo
individual, colectivo, o de otras cosas?

45. Cree Ud. que en los cambios que realiza la empresa se
tiene en cuenta la opinién de los trabajadores? Cémo?
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GLOSARIO

Crucilla - es la divisién de los hilos en pares e impares, de
un lado de la cruz se encuentran los pares y del otro,

los impares(se realiza por medio de un cordén o de barras en
el telar).

Portada - es la cantidad de hilos requerida en el ancho del
rollo(entre 1.5 y 2m.) en el proceso de urdido, se efectda
por secciones, portadas o fajas.
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Disposicién - consta de informacién técnica e informacién de
fabricacién. La informacidén técnica comprende: densidad

del hilo, forma de pasalizarlo, armadura y colores de urdido
Y de trama y es establecida por el disefiador. La in-
formac16n de fabricacidén comprende: largo de urdimbre y
plezas, fecha de entrega, etc. y es establecida por la ofi-
cina de planificacién.

Tela tejida - se elaboran con dos o mis conjuntos de hilos,
los que corren en direccidédn longitudinal - hilos de urdimbre
Y los que van en direccidn transversal - hilos de

trama.

Telares - los telares de lanzadera podian ser sencillos o
automé&ticos. En los sencillos habia que parar la méguina
para cambiar la canilla, pero se podia trabajar con muchos
colores de trama(cada pasada de trama podia ser un color
diferente, sistema pic-pic). En los automdticos no es nece-
sario parar la maguina para el cambio de canilla, se limitan
los colores pero para cada color la pasada va y vuelve al
cajébn cargador. Este fue un avance técnico muy

importante.

Ratiera - es un dispositivo mecénico, electro-mecdnico de
sistema binario(abre/cierra) que por medio de los cuadros
controla la formacién de abertura de la calada(en la gque se
inserta la trama) y comandos para la insercidn de los colo-
res de trama. En la ratiera se introducen armaduras{en forma
de cartones perforados, cintas, etc.) que contienen la
memoria para formacién de los cruzamientos urdimbre-trama,
con la secuencia de colores requerida por la disposicién para
la trama.

Lizo o cuadro - s un marco en gue se sujetan las mallas. La
malla es un alambre con un orificio en el centro a través del
cual pasa el hilo de urdimbre. Hay tantas mallas como hilos
de urdimbre en la tela.
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