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La incidencia del “contexto organizacional”
en ¢l analisis de los procesos de incorporacion de
las nuevas tecnologias informatizadas

Acerca de la “constitucion de los espacios de aprendizaje”

A modo de introduccién

En 1987 tuvimos oportunidad de participar en un proyecto de investigacién
dirigido por el Prof. Jean Ruffier (GLYSI-FRANCIA), cuyo tema central fueron
los factores que condicionan la incorporacién exitosa de nuevas tecnologias
informatizadas en las empresas argentinas.

En el contexto de dicha investigacién estudiamos en profundidad una serie
de empresas y, en forma especial, realizamos una serie de entrevistas a los
“actores” (operarios, técnicos, supervisores, encargados y jefes de sector) que
habian participado en las distintas etapas de incorporacién de nuevas tecnologias.

Amedida que avanzamos descubrimos los diversos “problemas” que habian
impedido el desarrollo adecuado de los procesos de “dominio” de los componentes
técnicos de los equipos.

Tuvimos entonces la impresién de que no fbamos a poder dar cuenta (en el
contexto de la perspectiva de andlisis del proyecto Argentino-Francés), de una
serie de aspectos del cual teniamos evidencias en nuestras entrevistas.

Por tal motivo, luego de finalizar dicho estudio procedimos a analizar
nuevamente el material sobre la base de un nuevo y complementario conjunto de
hipétesis.
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De la sistematizacién y el andlisis de los materiales disponibles surgié un
informe, que en su momento fue publicado en la serie de Documentos de Trabajo
del CEIL-CONICET con el nombre “La incorporacién de las miquinas herra-
mientas computarizadas en un contexto de transicién tecnolégica: Proceso de
aprendizaje y constitucién del saber hacer”

En los afios siguientes seguimos investigando en relacién con los mismos
ejes temdticos, y nos parecié que la problemitica planteada seguia teniendo una
vigencia muy semejante.

Esto nos decidi6 a elaborar un documento de sintesis, tratando de presentar
los hechos mis significativos, que permitan dar cuenta de la “trama organizacio-
nal” dentro de la cual se resuelven los procesos de incorporacién de las nuevas
tecnologias.

Entalsentido, los lectores que deseen tener mayorinformacién sobze la base
informativa de nuestras conclusiones pueden recurrir al Documento de Trabajo
citado.

Antecedentes tedricos

A partir del medular aporte realizado por Alan Touraine en los afios 1950,
la Sociologia del Trabajo generé una primera aproximacién socioldgica en el
anélisis de las calificaciones en relacién con las fases de la evolucién de la industria.

Elpaso deltaller a la empresa tuvo un fuerte apoyo cientifico organizacional
cuando comenzaron a ampliarse en forma sistematica la concepcién taylorista de
la divisién del trabajo y la organizacién fordista de la cadena de montaje. En
conjunto, profundizaron la desaparicién del obrero profesional (sinénimo de la
calificacién en un continuo de formacién que comenzaba en el aprendiz y
culminaba en el “maestro”) y el surgimiento del obrero especializado.?

Las mdquinas herramientas se perfeccionaron a través de dispositivos
mecénicos que permiten reproducir las piezas; esto descalificé a los obreros
de oficio, que sélo pasaron a cumplir

funciones de carga-descarga y
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Al respecto, la temdtica de la incidencia de los cambios tecnolégicos sobre
las calificaciones no s6lo aparece a través de las preocupaciones acerca de cuiles
son los ajustes a ser realizados en los curriculum educativos, sino que también se
manifiesta para el sector trabajador, enla defensa del trabajo y las remuneraciones.

En los afios 1970 —por influjo de importantes huelgas operarias en Europa—
se reabre el debate sociolégico sobre las calificaciones y las condiciones de
trabajo, en funcién del surgimiento de nuevos procesos de automacién logrados

! Touraine, A., L’evolution du travail ouvrier
aux usines Renault, Francia, CNRS, 1955. Los conceptos
tedricos centrales pueden verse en el articulo incluido en el
tratado de Sociologia del Trabajo de Friedman y Naville
titulado La organizacion profesional en la empresa, Méxi-
co, FCE ,vol. 1, 1971.

*Braverman, H., Trabajoy Capital Monopolista.
Coriat, B., El taller y el cronémetro. Ensayo

sobre el taylorismo, el fordismo y la produccion en masa,
Espaiia, Editorial Siglo XX1,1982.

supervisién.

Estos cambios afectaron sobre
todo a la economia americana y més
tarde se expandieron también a Europa.

Contemporéneo de Touraine hay
otro grupo de importantes sociélogos
que se interrogan acerca de los efectos
de la automacién sobre el trabajo.?

a partir de la incorporacién de la microelectrénica y la informatica.*

Por otra parte, hay una nueva perspectiva que trata de enfocar la problemé-
tica redimensionando el efecto del “determinismo tecnolégico” y acentuando la
incidencia de las variables organizacionales.’

Al mismo tiempo, se amplia el abordaje especifico del concepto de
calificaci6n a través de nuevas dimensiones tedricas y analiticas.®

La problemética estudiada

y su marco tedrico referencial

El objetivo central era indagar acerca de los efectos de los cambios
tecnolégicos mds recientes sobre los contenidos de los puestos de trabajo en
relaci6n con los aspectos cognitivos y operacionales de los saberes requeridos. 31

El interrogante bésico se referia al sentido y al cardcter de la evolucién de

las calificaciones frente al avance de
los procesos de automacién.

(Cudl era la dindmica operada
como respuesta en los procesos de tra-
bajo y enla division del trabajo y hasta
qué punto las distintas propuestas
organizacionales favorecian o dis-
criminaban la apropiacién de los nue-
vos saberes en beneficio de un
determinado sector profesional?

Los supuestos iniciales

Laincorporaciénde una MHCNC,
enla medida que esta nueva tecnologia
implica un salto tecnolégico en rela-
cién con el parque de maquinarias tra-
dicional en una empresa, requeriré de

Friedman, G., Hacia dénde va el trabajo huma-
no y El trabajo desmenuzado, Buenos Aires, Editorial
Sudamericana, 1958.

Pollock, F. La autormacién, sus consecuencias econémicas
y sociales, Buenos Aires, Editorial Sudamericana, 1959.

“Maire, E. -CEDT, Los costes del progreso. Los
trabajadores ante el cambio técnico, Espafia, Editorial
Blume, 1978.

5 Un aporte sustancial es el trabajo de Crozier,
M. y Friedberg L’acteur et le systéme, Francia, Editions du
Seuil, 1977, y también el de Sansaulieu, R., L’identité au
travail, Francia, Fondation Nationale des Sciences Politi-
ques, 1977. Véase también en Revue Frangaise de Sociolo-
gie, Jul/Sep, 1979, dirigida por Crozier M. y Friedberg E.,
“Sociologie des organizations et fonctionnement des en-
treprises”.

$Dadoy, M., “Los sistemas de evaluacién de Ia
calificacién del trabajo, Prictica e ideologia”,1990, trabajo
mimeografiado.
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un importante esfuerzo de movilizacién organizacional y técnico a los efectos de
constituir los saberes necesarios para su correcta utilizacién y mantenimiento.

El cambio técnico involucra un proceso que comienza con la gestién del
equipo y culmina cuando en la empresa se llega a constituir un nuevo saber
colectivo propio de sus especificidades tecnoldgicas y funcionales.”

En la medida en que no se concienticen y reconozcan los desfases entre los
conocimientos propios del sistema sociotécnico tradicional y los de la NT,
mayores serdn las dificultades en el proceso de constitucién de los nuevos saberes.

Estos desfases quedan evidenciados enlas tensiones que se manifiestan entre
la légica de la implantacién técnica y la 16gica de la formacién de los nuevos
saberes.

Para que los distintos técnicos y profesionales puedan ir construyendo el
“saber hacer”,*Y® es necesario que la empresa asuma como actividad productiva
la generacién de los procesos de formacién.

Esto significa que debe existir un
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nal operario, estos tienden a apropiarse de las tareas de preparacién, ajuste y
correccién de programas.

En cambio, en empresas muy tayloristas son las oficinas técnicas las que
controlan todo el proceso, reduciendo al operario a la funcién de “aprieta
botones”.!

Por lo tanto, la descalificacién profesional del operario estd més significa-
tivamente ligada a factores organizacionales que a los propios requerimientos de
calificacién de la nueva tecnologia.

Por Gltimo, no solamente debemos considerar el papel determinante de los
aspectos socioorganizacionales, sino que también debe tenerse presente que la
variable tecnolégica no es de comportamiento estitico, y sus modificaciones
alteran profundamente los contenidos de calificacién requeridos.

El doble cardcter de una tecnologia todavia incipiente (sobre todo en las
empresas manufactureras) en su penetracién en la estructura productiva y la
intensa y répida variacién en su constitucién interna configuran un cuadro de
situacién en “evolucién”, que no permite definir con precisién el alcance de los

"Esta hipétesis estd desarrollada en extenso en
el documento de Trabajo “Los saberes de la informatizacién
en la industria argentina” , J.Ruffier, J.Testa, y J.Walter,
CEIL-GLYSI, Buenos Aires, mayo de 1987, pigs. 35 y
sgtes.

® Habria una tendencia general de las gerencias
técnicas a subestimar las acciones de formacidn necesarias
a la recomposicién de los saberes necesarios y propios de
nuevas tecnologias. Al tener solamente en cuenta “los
tiempos” técnicos de armado, instalacién y puesta a punto,
producen un fuerte desajuste inicial con altos costos de
aprendizaje por “emsayo y error”. Hay un interesante
desarrollo del tema de las politicas de formacién en rela-
cién con los cambios técnicos y la calificacién obrera en la
obra de A. Rosanvallon y J.Troussier, “Formation aux
changements et qualification ouvridre”, Universidad de
Ciencias Sociales de Grenoble, IREP, Francia, 1983.

® Este concepto de “saber hacer” esti amplia-
mente desarrollado en un trabajo que se constituyé en un
referente central y permanente de nuestro enfoque tedrico.
Se trata del libro de A.Barcet, C.Le Bas y C.Mercier,
Savoir, faire et changements techniques, Press Uni-
versitaires de Lyon, Francia, 1985,pig.9 . Dicen los auto-
res: ...”El patrimonio técnico comprende luego el saber
hacer, es decir, el ensamble de capacidades de dominio
préctico de las técnicas al seno del aparato de produccién,
tal cual ellas se expresan dentro de la participacién en el
proceso de trabajo”.

“espacio de aprendizaje” que facilite el
surgimiento de un nuevo saber colectivo.

En la medida en que organi-
zacionalmente no se faciliten ni estimu-
len estos intercambios, mayores serdn
las dificultades.

Las personas no s6lo desempeian
un rol profesional, sino que ademds
forman parte de una estructura interna
de poder.

En tanto que el aprendizaje de los
nuevos conocimientos sean percibidos
como un elemento cuya “apropiacién”
dara beneficios a unos en desmedro de
otros, serd muy dificil la creacién de
una saber colectivo que entraiia contra-
diccién con intereses sectoriales.’

No pareceria que los conocimien-
tos basicos para el aprendizaje de las
funciones de programacién requieran
imprescindiblemente un alto nivel edu-
cativo formal. Se ha comprobado que
enempresas conalto contenido profesio-

procesos, mds alld de marcar fendencias generales.

Enla medida en que estos equi-
pos sblo constituyen, por o general, un
sector muy reducido del conjunto del
parque de maquinarias —aun de las
empresas de mayor tamafio—, no es
factible suponer cambios significati-
vos en las estrategias socio-técnicas de
las gerencias, que siguenrespondiendo
a lalégica global correspondiente a la
gestién del modelo predominante.

Sobre la forma de abordaje

El cuerpo central “empirico” estd
constituido por un conjunto de estu-
dios monogrificos de empresas. Se
entrevist6 a una serie variada de perso-
nas a nivel de gerencia, cuadros técni-
cos y operarios, con el denominador
comiin de estar vinculados con las nue-
vas tecnologias.

1 Hacemos referencia a lo que constituye el
argumento principal a través del cual se desarrolla el esiu-
dio més profundo y sistemdtico (ianto tedrico como meto-
dolégico) sobre las MHCNC. Se trata de Des entreprises en
mutationdans la crise, aprentissage des technologies flexi-
bles et émergence des nouveaux acteurs de M.Maurice,
F.Eyraud, A.D’Iribarne y F.Rychener. Dicho argumento
dice asi: “La empresa se apropia de las MHCNC como
potencial de eficacia productiva, en el curso de un proceso
de aprendizaje que tiende a socializar los modos de utiliza-
cién o de uso. Socializar, es decir, incorporar estas tecno-
logias dentro de los espacios de trabajo (em parte
preconstruidos) que estructuran las dimensiones a la vez
profesionales, organizacionales y relacionales... El caso de
la introduccién de tecnologias nuevas (por su simultdnea
concurrencia con otros fenémenos) representa para la di-
versa categoria de actores, una suerte de juego, que podrd
en funcién de capacidades relacionales propias de cada uno
de ellos, devenir un punto de apoyo para el desarrollo de
estrategias de cambio”. (pags.. 21 y 23).

1 Esta situacién es confirmada a través de varias
empresas analizadas en el estudio mencionado en la cita
anterior y también en nuestra investigacién, como puede
verse en el caso de una de las empresas radicadas en
Tucumin.
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En las entrevistas se utiliz6 una guia temética centrada en la reconstruccién
del procfeso.de mcorporacion del nuevo equipo, asf como en los cambios técnicos
y organizacionales que se produjeron en relacién con su insercién, en la dindmica
de constitucién de los nuevos saberes.

Ademds de empresas, también entrevistamos a instituciones tales como
centros de formacién y capacitacién, y a técnicos de firmas importadoras de
equipos.

Los elementos “constitutivos”
de las nuevas tecnologfas

La bisqueda se orient6 a desarrollar un conocimiento minimo de los
aspectos especificamente técnicos y a delinear un primer modelo de lectura de
estos aspectos desde la perspectiva de la calificacién de técnicos y operarios y, por
otrolado, de los aspectos organizacionales que dieran cuenta de Ia forma y elmodo
de constitucién de los “espacios de aprendizaje”

Se trat6 de dar cuenta de la transicién tecnolégica mediante la ubicacién de
las tecnologias bajo estudio en un encuadre histérico, donde se rescata el juego de
la coexistencia de distintas generaciones tecnologicas dentro del aparato produc-
tivo y del répido cambio dentro de los desarrollos de la automatizacién flexible.

En un sentido general, se denominan maquinas-herramientas (MH) a los
mecanismos que trabajan en frio los metales u otros materiales produciendo
deformacién, separacién de masa o unién de masas.

La tecnologfa de las MHCN puede definirse como una forma de automati-
zacién programable en Ia que el proceso dela mdquina herramienta es controlado
poruna unidad de gobiermo que recibe instrucciones de dos fuentes: de una externa,
que introduce instrucciones codificadas por medio de un determinado sistema de
simbolos, y de una interna, en forma de sefiales de aparatos que monitorean el
proceso de mecanizado.

Esta informacién es interpretada por la unidad de gobierno y convertida en
sefiales eléctricas que, a través de distintos dispositivos, controla los desplaza-
mientos de los 6rganos méviles de las MH.

Elsurgimiento de mayores posibilidades de programaciény operaciénde las
MHCN se vincula con el desarrollo de la microelectrénica y se ubica en la
perspectiva del desarrollo de un conjunto de tecnologias de automatizacién
flexible que tienden a abarcar la totalidad de los procesos de disefio, fabricacién
Yy gestion empresaria.
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Con la aparicién de las microcalculadoras y los microordenadores, en la
década del 1970, se desarrolla una nueva geracién de comando: los programas ya
no son leidos directamente sobre el soporte, sino “cargados” en la memoria del
ordenador incorporado a la unidad de gobierno.

El desarrollo de microordenadores y de microprocesadores y la estandari-
zacién de las unidades de gobierno aceleraron la difusién de las MHCNC, no sélo
en funcidn de la disminucién de los costos, sino también del aumento de las
posibilidades de automatizaciéon de las funciones, tanto las de mecanizado
propiamente dicho como las de tipo auxiliar (control de desgaste de herramientas,
deteccién de fallas, etc.)

Debemos reconocer que nuestro acercamiento a un problema tan complejo
para un sociélogo como es el de comprensién de los aspectos técnicos de las
tecnologias, se vio muy facilitado por la informacién que nos dio personalmente
el Ing. Castagno y por la lectura del profundo y medular estudio realizado por
M.Maurice y otros autores'? quienes, a partir del anélisis muy pormenorizado de
una serie de empresas, plantearon y desarrollaron un cuadro interpretativo de las
relaciones entre la dindmica de las tecnologias de gesti6n y 1a de los procesos de
organizacién del trabajo.

Los casos estudiados

Las tres monografias que a continuacion se desarrollan permiten destacar y
profundizar el papel central que puede llegar a jugar la dindmica organizacional
como factor determinante de distinto tipo de dificultades en la constitucién del
“saber hacer”.

Se trata de tres plantas ligadas al sector automotriz (con distinta especiali-
zacién productiva), que integran el complejo industrial de una de las més
importantes productoras de autos radicadas en la Argentina como filial de una
empresa europea que opera bajo el mismo nombre."

Nuestro supuesto inicial era que
la introduccién de las nuevas tecnolo-
gias en las plantas estudiadas tendria
que haberse producido a través de un
proceso de reconstruccién de los “sa-
beres necesarios”, con el minimo de
dificultades enlo que hace al tiempo de
incorporaciénal proceso productivo, a
partir de la instalacién y una puesta a
punto de los equipos.

Francia, 1986.

grafias de base.
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12 Maurice, Eyraud, D’Iribarne y Rychner, Des
enterprises en mutation dans la crise, Lest ex en Provence,

DEstas empresas fueron analizadas en “Los
saberes de la informatizacién en la Argentina”, del cual
somos coautores; en dos de los casos realizamos personal-
mente las entrevistas y los andlisis. En este trabajo analiza-
mos la informacién desde otra perspectiva complementaria
y ademds incorporamos otros datos incluidos en las mono-



36

LA INCIDENCIA DEL CONTEXTO..

Sin embargo, nos encontramos con que —en forma coincidente— los equipos
estudiados (miquina copiadora computarizada, robot de soldadura e inyectora
computarizada) habian tenido numerosos problemas, sin que el personal técnico
encargado de su funcionamiento les encontrara solucién por largo tiempo.

En su modalidad productiva especifica, cada una de las plantas tiene en
comiin un perfil tecnolégico-profesional, con recursos humanos y organizativos
potencialmente capacitados, como para poder haber adquirido con relativa
rapidez “los nuevos saberes necesarios”. Sin embargo, en todos los casos,
transcurrieron muchos meses sin que se lograra un adecuado manejo de los
€quipos.

A continuacién expondremos la situacién de cada planta, enfatizando los
aspectos organizacionales que aparecen significativamente ligados a las dificul-
tades que encuentran los técnicos y profesionales que fueron designados (formal
o informalmente) para su manejo y, finalmente, intentaremos una reflexién
comnjunta, a los efectos de poder aclarar “el efecto organizacional de los procesos
de aprendizaje”.

El caso “A”

Se trata de una empresa del sector metal-mecinico cuyos productos termi-
nales son irenes delanteros y traseros y también discos de freno. El cuerpo central
es el rea de mecanizado, complementado por el 4rea de montaje.

Por el niimero de obreros empleados —casi 500- puede considerarse como
formando parte del estrato mds importante de los autopartistas.

La exigencias de calidad de terminacidn de los productos es un requisito
bésico, sobre todo en este caso en que la produccién es requerida por la misma
empresa para su planta localizada en la provincia de Cérdoba.

Ultimamente esta planta ha incorporado equipos muy complejos técnica-
mente, como dos centros mecdnicos con autémata programable, los cuales en el
momento de nuestras visitas ya estaban plenamente incorporados al proceso
productivo.

También se introdujo la informdtica, en primer lugar a nivel contable-
administrativo y en el taller en lo que hace a la informatizacién de los stocks. Con
respecto a la electrénica, esté presente en los nuevos centros mecinicos y también
hay mdquinas herramientas convencionales que han incorporado sistemas de
controles y medicién digitales.

Sibienla capacidad de gestién técnica (a nivel de la concepcidén y programas
de trabajo) se concentra en la gerencia técnica, la articulacién y comunicacién con
el taller es muy intensa y fluida a través de la actuacién de los metodistas.
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Los expertos en méiodos pasan gran parte de su tiempo en el taller
examinando la posibilidad de introducir mejoras en la distribucién de las maqui-
nas, movimientos de materiales, coordinacién de los procesos. También analizan
los mecanismos de carga, descarga y seguridad de los porta-herramientas.

El cuerpo de supervisores y capataces se estructura sobre la base de antiguos
obreros profesionales con formacién técnica y, al mismo tiempo, tienen una base
operaria conformada por antiguos obreros de la anterior planta de matriceria.

De tal forma, es posible inferir que en esta planta existen condiciones
organizacionales enlo técnico y enlo profesional, de forma tal de movilizar lo que
Meicier ha denominado “savoir-faire innovativo”.

Sobre la atinencia de la
incorporacidn del robot de soldadura
y las dificultades en la constitucidn
de los saberes adecuados para su
funcionamiento integral

Luego de un periodo muy largo desde su instalacién, en ocasién de nuestras
visitas pudimos comprobar que el robot atin continuaba en periodo de pruebas y
ajustes, sin estar integrado a los programas productivos.

Una primera pregunta para la que no conseguimos una respuesta clara se
referia a los estudios previos de factibilidad técnica y econémica que justificaran
la incorporacién del robot.

La pregunta siguiente, para nosotros, fue ; cémo y de qué forma se movilizé
la gerencia para facilitar y apoyar el “proyecto de aprendizaje” de la nueva
tecnologia?

Es oportuno aqui introducir el concepto de “paquete tecnolégico”, que hace
referencia no s6lo a la gestién y la compra del equipo, sino también a la asistencia
técnica para la formacién del personal, tanto en programacién y puesta a punto,
como en operaciéon y mantenimiento.

¢En qué se manifests lo que nosotros caracterizamos como “inercia organi-
zacional”?

Fisicamente el robot no estd integrado funcionalmente en el taller de
soldadura y, lo que es mds grave, luego de ms de dos afios de su instalacién atin
no cumplia funciones productivas.

37
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¢Es posible distinguir cuinio de los problemas se deben a la complejidad
propia de la nueva tecnologia ?

Si el escenario se reduce al espacio de interaccién en el cual se movilizan
el equipo humano y el robot, es parcialmente cierto que el ingeniero, el técnico-
operario de mantenimiento y el operario encargado de soldadura no lograron
durante mucho tiempo construir el “saber hacer” propio de esta tecnologia.

Sinembargo, nos parece que el eje analitico debe centrarse en el proceso de
aprendizaje y en el contexto organizacional en que éste tiene lugar.

Decidida la incorporacién del robot, puede decirse que la gerencia no
implement6 acciones previas o simultineas al arribo del equipo para lograr una
ripida transferencia de los “saberes necesarios”.

En el periodo de instalacién no contaban con personal técnico y operario
previamente formado en el tema robot.

Tampoco se decidi6 en ese momento quiénes se harfan cargo organicamente
del equipo. Cuando finalmente se designé al ingeniero electrénico becario, él
mismo no tenia formacién previa en informatica y en ese momento comenzd a
asistir a un curso.

Las personas que asistieron a las charlas dadas por técnicos extranjeros en
el periodo de instalaciénse destinaron posteriormente a otras funciones, y el Ginico
que continud con el ingeniero es el encargado de soldadura, quien manifiesta que
fueron muy escasos los conocimientos adquiridos en las dos semanas que
permanecieron en la planta dichos técnicos.

Solo se trabajé sobre la base de trayectoria “tedricas de soldadura” y no se
realizaron las elementales pruebas y verificaciones sobre piezas de produccién.

Finalmente, no existian traducciones al espafiol de los manuales. En este
contexto, podemos decir que la etapa de instalacién de equipo no se constituyé en
un “espacio adecuado de aprendizaje”.

Siguiendo a Mercier, el aprendizaje no es sélo “recepcidn pasiva de
contenidos tedricos”, sino la generacién de un “saber hacer” que permita, sobre
la base de la teoria, manipular y utilizar los distintos mecanismos del equipo.

En la medida en que dicho equipo involucraba una serie de conocimientos
y habilidades no disponibles en el contexto del saber profesional prevaleciente
hasta ese momento en la planta, hubiera sido necesario: a) designar personal
técnico conlos conocimientos de base y darles una capacitacion previa, y b) definir
con los fabricantes un programa de capacitacién previo, durante la entrega del
equipo o posterior a ella.

ESTUDIOS DEL TRABAJO IS5

Si el ingeniero no tenia una formacién especifica en este equipo, si las
personas que participaron en el cussillo inicial no pudieron trasmitirle los
conocimientos y experiencias adecuadas, si, adem4s, los manuales no estaban
traducidos, ;es posible pensar que en dicho “contexto de aprendizaje”, resulte

‘posible la construccién de los conocimientos apropiados?

En ocasi6n de estudiar (en esta misma empresa) la forma de incorporacién
de los centro mecédnicos con autémata programable quedé evidenciada una
dindmica técnico-organizacional muy eficiente, con gran articulacién y comuni-
cacién entre oficina técnica y taller.

Al mismo tiempo, también fue eficaz la contratacién de asistencia técnica,
ya que permiti6 contar con el apoyo apropiado frente a los problemas.

De acuerdo con nuestra estrategia inicial, el “foco temitico y analitico” tenia
como centro al equipo estudiado y a todas las personas vinculadas con su
funcionamiento. »

Ese espacio de interaccién equipo-recursos humanos tendria que haber dado
cuenta del “proceso de construccién de los nuevos saberes necesarios”.

Alreconstruir el proceso de incorporacién del equipo surgié un conjunto de
circunstancias que nos remiti6 a realizar inferencias sobre el comportamiento
(muchas veces implicito) de los niveles gerenciales, ya que los actores, “protago-
nistas directos” de las situaciones de aprendizaje, no aparecian como disponiendo
de autonomia y poder como para generar acciones correctivas a los trabajos en la
construccion de los nuevos saberes.

La constitucion de los nuevos saberes es un proceso en el cual las personas
involucradas disponen de los recursos técnicos y pedagégicos que permiten
conocer y asimilar los componentes tericos pertinentes, a través de su aplicacién
en los distintos componentes, y articular la 16gica operativa del equipo.

Resumiendo, los “obsticulos” mds visibles son:

a) escaso tiempo dedicado a la formacién por parte de los técnicos que
instalaron y pusieron a punto el equipo;

b) incompleta puesta a punto, al no realizarse ensayos sobre piezas de
produccion
c) manuales que llegan sin traduccidn, la que se realiza “de a poco”;

d) rdpida dispersién del grupo inicial que asiste al cusillo y escasa
transferencia al ingeniero responsable que prosigue a cargo del robot;

e) designacién como responsable de un becario, el cual funciona relati-
vamente aislado de la estructura socio-técnica de la planta. Inicia cursos de
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programacién, lo cual indica su falta de formacidn inicial, sin fener conocimientos
previos en el tema robots;

f) débiles vinculos con la asistencia técnica del fabricante, ya que no se
recurre a ellos en los momentos cruciales;

g) débiles interrelaciones con la otra planta de la misma empresa que tiene
funcionando al otro robot. S6lo después de largos meses intercambian informacién
y dan solucidn al problema identificando la plaqueta dafiada, y

h) no utilizacién de los recursos de capacitacién de la casa matriz.

Todo lo anierior configura una serie de aspectos organizacionales que hacen
a decisiones técnico-politicas, patrimonio de la gerencia, y sin las cuales el
proceso de aprendizaje no estd en condiciones de producir la construccién de los
nuevos saberes, sino por un proceso de ensayo y error muy costoso.

El caso “B”

Se irata de una matriceria —considerada como la de mds alto nivel tecnolé-
gico en el pais—que nosélo abastece a su propia terminal, sino que ademds exporta
hacia otros paises americanos y también europeos.

La empresa adquirié hace mds de un afio dos modernas copiadoras, una de
las cuales puede operar a través de manejo manual o computarizado.

Cuando funciona con sistema informatizado, se produce un profundo
cambio tecnolégico, se transforma radicalmente su funcién tradicional de copiado
por la transcripcién de la informacién volcado en un programa de instrucciones.

En ocasién de nuestra visita a la empresa, la copiadora sélo funcionaba via
el comando manual y luego de dos meses (en una segunda visita) volvimos a
comprobar ]a misma situacién.

El no funcionamiento del sistema informatizado no se relaciona con
factores ligados a dificultades en la constitucién de los nuevos saberes necesarios;
simplemente se trata de que no se adquirié oportunamente la unidad central de
programacion. El equipo s6lo llegd provisto de una unidad informética que apenas
permite realizar contornos muy elementales.

La solucidn de transicion

Dada su polivalencia, €l equipo se integré a la produccién activa y fue
operado en su forma tradicional, con el complemento de controles digitales de
medicién.

ESTUDIOS DEL TRABAIJO I¥5

El gerente implement6 en forma directa acciones de capacitacién y procedié
a asignar en forma parcial a dos jévenes técnicos (estudiantes avanzados de
ingenieria electrénica) del drea de control de calidad. Ellos realizaban ensayos con
el equipo los dias sdbados, cuando la copiadora no opera en los programas de
produccidén.

Al mismo tiempo, habia comenzado a darse respuesta a la “reconstitucién
de los saberes” en el drea de mantenimiento, ya que técnicos y operarios del sector
empezaron a trabajar en un cursillo dictado por un ingeniero electrénico.

Eldesarrollo es de cardcter tedrico prictico y es aprovechado para el anélisis
de los circuitos, para poder ir conociendo en forma sistematica los sistemas
electrénicos presentes en varios equipos de la planta.

A diferencia del bajo grado de involucramiento gerencial observado en el
caso del robot, aqui nos encontramos con la paradoja de criterios de racionalidad
econémico-financiera externos a la planta (situados a nivel de gerencia general de
la terminal) que determinan la paralizacién de la instalacién completa de los
comandos computarizados.

Siempre teniendo como eje de reflexién el grado de incidencia de lo
organizacional sobre el proceso de constitucién de los saberes inherentes a los
nuevos equipos, queda claro que el obsticulo fundamental aparece como externo
al 4mbito de decisién de la gerencia de la planta.

Esta planta ya ha comenzado —aunque con lentitud—la “transicién tecnolé-
gica”, como lo indica la presencia de equipos como el de electroerosién y el de
medicién, asi como la incorporacién de varias miquinas herramientas de tecno-
logia convencional de componentes digitales de medicién.

Desde hace dos afios en el 4rea de capacitacién de la planta terminal local
seencuenira en desarrollo un equipamiento diddctico para la ensefianza del control
numérico. En el sistema de “ensefianza formal” se ha introducido desde los
primeros afios la utilizacién de la informitica.

De este modo, el desarrollo incompleto de los nuevos saberes no pareceria
estar tampoco ligado con el tipo y calidad de los técnicos y operarios comprome-
tidos con el equipo, sino con el contexto organizacional.

Enprimer y central lugar, la incongruencia de decidirla compra de un equipo
muy costoso y la posterior decisién de no completar la adquisicién del software
que define la posibilidad de utilizar la copiadora en su fase informatizada.

El disefio por computadora y el operar informatizado de la copiadora no
pareceria por ahora presionar con fuerza a la gerencia para definir y llevar a la
practica una politica de capacitacién que en forma anticipada posibilite luego una
ripida asimilacién de los nuevos requerimientos.

41



42

LA INCIDENCIA DEL CONTEXTO..

En el caso de las plantas aqui estudiadas, nuestra impresién es que se
presenta una fuerte contradiccién entre criterios globales de contencién de gastos
con compras de nuevos equipos, sin darles la suficiente autonomia financiera y
técnica a la gerencias de las plantas para optimizar dichas inversiones, a partir del
aprovechamiento integral de la capacidad productiva de los mismos.

Como describiremos a continuacién, también en el caso del equipo de
inyeccién de pldstico, aunque con distinta modalidad operan las restricciones
organizacionales como factor determinante del lento proceso de creacién y
comnsolidaci6n del “saber hacer” de los equipos informatizados.

El caso “C”

En otra de las plantas de la misma terminal automotriz, cuyo mniicleo
productivo era la produccién de piezas de aluminio, se decidié incorporar un
nuevo material de base, el plastico.

Se trataba de una fuerte inversién, del orden de los 8 millones de ddlares,
ysedisefi6 una planta especial para instalar el equipo inyector central y sus anexos.

Enforma casisimultinea conlos casos antes descritos del robot de soldadura
y la miquina herramienta copiadora, aqui también se produjeron restricciones
presupuestarias por parte de la gerencia general que afectaron profundamente el
proceso de aprendizaje y, correlativamente, el tipo de tecnologia adquirida.

Laincorporaciéndel plstico plantea un perfil de requerimientos diferentes,
por lo cual se estim6 necesario buscar externamente personal con formacién
especifica.

Se penso entonces en contratar un pequefio equipo integrado por un jefe de
fabricacién ~ingeniero especializado en pldsticos— como jefe de mantenimiento;
también un ingeniero especializado en grandes maquinas hidréulicas y electréni-
cas, un técnico con conocimientos en piezas de plastico inyectado y un dibujante
proyectista que hubiera trabajado en disefios de moldes (técnico mecinico y/o
plésticos) y herramientas.

Es decir, hay una clara identificacién inicial del caricter diferente de los
saberes necesarios, tanto por la quimica propia del pléstico, como por la presencia
de componentes electrénicos.

Se pensd, por otra parte, que existia poca experiencia en la Argentina en
inyeccién de pldsticos bajo presion, lo cual los llevé a preferir el equipo mds
sencillo, ya que opera por programas fijos en lugar de utilizar microprocesador.
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A partir de restricciones financieras surgidas de la gerencia matriz, se
resolvié suspender la contratacién de los especialistas y irabajar con gente con
experiencia en aluminio.

La instalacion y puesta a punto se realiz6 en dos meses, y estuvo a cargo de
tres técnicos franceses para las dreas de prensas, moldes y para el brazo manipu-
lador robotizado.

Elequipo entré en funcionamiento, pero durante varios meses se produjo un
porcentaje muy alto de piezas defectuosas, sin que se pudiera lograr una puesta a
punto adecuada.

Finalmente, se encontré una coyuntura favorable y se incorporé como
supervisor de produccién a un ingeniero con experiencia profesional en plasticos.

Complementariamente, se logré un nuevo acercamiento técnico con los
fabricantes a través de la vuelta al pais de un técnico europeo que ya habia
intervenido en ocasién de la instalacién inicial y puesta a punto.

En ese contexto de “amplio espacio de aprendizaje” se alcanzaron avances
sustanciales en el ajuste y control de los controles periféricos y en el dosaje de la
materia prima, y se definié una nueva estructura de funciones, pasando a ser el
nuevo ingeniero el responsable del manejo del equipo.

Nuesira pregunta de sintesis es la siguiente: jcudles son los factores
organizacionales que permiten comprender el porqué de un periodo tan prolonga-
do para lograr utilizar la nueva tecnologia? y, complementariamente, ;cuil es el
tipo y la complejidad de los nuevos saberes requeridos?

Aligual que para el robot de la copiadora, la presencia de lo organizacional
se vincula en primer lugar con la determinacién de cuél es la tendencia mas
apropiada para las necesidades de la planta.

Enla medida en que los saberes propios de la fundicién de aluminio, sumado
a los de la electrénica y la informitica, configuran otra tematica tecnolégica
distinta, la gerencia tendria que haber recurrido a un asesoramiento técnico
adecuado.

Es muy dificil entender la aplicacién de criterios de “ajustes financieros”
que llevana no contratara un pequeiio equipo de especialistas, teniendo en cuenta
el alto valor unitario del equipo.

Tal como se desarrolla en el anilisis de este mismo caso en el trabajo antes
citado, “Los saberes de la informatizacién”, la gente designada, a partir de sus
conocimientos en fundicién de aluminio realiza un importante proceso de
aprendizaje y logra poner en produccién el equipo.

43



44

LA INCIDENCIA DEL CONTEXTO..

Sin embargo, el “proceso de aprendizaje” que tiene lugar estd limitado por
la falta de una serie de conocimientos basicos como para optimizar las utilizacién
correcta del equipo.

No se trata entonces de contestar en forma aislada la pregunta sobre la
complejidad del nuevo equipo, sino de definir un “sendero de aprendizaje” en el
que estén presentes las condiciones técnicas y humanas necesarias.

Por iltimo, otra pregunta ligada a la falta de articulacién entre los distintos
servicios y recursos de la planta y la matriz. Nos referimos a los servicios del
Centro de Capacitacién.

Es evidente que existe una débil articulacién y que en las tres plantas los
esfuerzos de capacitacién en relacién con la introduccién de la microelectrénica
yla informética sonaislados, atomizados y cuentan conescaso apoyo pedagogico.

El caso “D”

Hace 12 afios un antiguo operario de Renault decide independizase y
montar un pequefio taller para trabajar como cuenta propia.

Su formaci6n técnica inicial se potencia desde muy joven con experiencias
en talleres y a los 17 afios entra como operario de Renault. Primero trabaja en el
manejo de méquinas herramientas y posteriormenie en mantenimiento.

Al tener la oportunidad de conocer en profundidad todos los componentes,
“desarmaba tornillo por tornillo toda la mdquina”, va profundizando sus conoci-
mientos en toda la problemética del mecanizado.

Aprovechando esta formacién, comienza a trabajar en sus horas libres en el
mantenimiento y arreglo de mdquinas herramientas.

En los afios 1970, una firma productora de mdquinas herramientas lo
contrata para hacerse cargo del service de los equipos vendidos en Cérdoba.

Poco tiempo después (1973) se desvincula de la terminal automotriz y con
un torno y una perforadora comienza a trabajar como autopartista para la misma
empresa. V

Poco a poco va incorporando otros equipos, tales como torno paralelo, una
rectificadora, tornos automaticos (uno paralelo con copiadora y un hidrocopiador)
y un torno automatico a clavijas.

En la etapa de expansion, que culmina en 1979, llega a tener 13 operarios,
pero a partir de restricciones fuertes en el mercado automotriz se ve obligado a
reducir su personal a la mitad.
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El afio pasado, ante la perspectiva de nuevas exigencias de calidad que
empiezan a plantear las terminales, y en forma coincidente con la apertura de
lineas de créditos provinciales que propician el reequipamiento, decide la compra
de un torno con ¢.n. en la misma empresa para la cual é] realizaba los services.

En el taller es secundado por un “hombre de oficio” con educacién técnica
y entre ellos dos resuelven toda la estrategia productiva, incluyendo el manteni-
miento y la reparacidn.

La incorporacion del control numérico

y las modalidades de aprendizaje

Enocasi6n de una exposicién de miquinas herramientas realizada hace tres
afios en la Capital Federal, tuvo la oportunidad de conocer el funcionamiento de
los nuevos equipos (a los que ya conocia por la lectura de revistas técnicas).

Luego de largos trdmites para la financiacién, se concreta la operacién y el
torno es instalado y puesto en funcionamiento dos meses antes de nuestra visita
al taller.

El gerente comercial de la empresa, fabricante del torno, nos decia:
“nosotros tenemos desarrollado un programa de capacitacién para la programa-
ciény el manejo del torno conc.n., que se desarrolla aproximadamente en 15 dias”.

Nose requiere imprescindiblemente formacién universitaria. Lo fundamen-
tal es, en primer lugar, un conocimiento del oficio, es decir, del mecanizado
(materiales, herramientas) y nociones elementales de dlgebra y trigonometria,
como los utilizados comidinmente por un tornero.

¢{Son ciertos estos requisitos para habilitar a una persona con tales conoci-
mientos para el manejo c.n.?

Nos decia al respecto el propietario del pequefio taller: “el curso que dio el
ingeniero designado por la fibrica sélo duré diez dias y, como hubo demoras en
la habilitacién final del banco, sélo un dia pudimos trabajar sobre el torno. Las
clases eran tedricas, se hacian en esta misma oficina.

El nos iba explicando qué significaba cada caso, cémo se introducia la
informacién en la computadora y cémo se daba la secuencia del mecanizado,
segiin el programa de cada pieza. “Cuando se hacia necesario determinar algiin
radio o un punto o cota de dificil apreciacién en el plano, recurriamos a algunos
célculos de trigonometria bisica.

Sélo pudimos estar dos horas en la miquina, probando un programa que
programamos junto con el ingeniero. La prueba funcioné muy bien y en seguida
comenzamos nosotros solos, en forma directa, y todavia estamos practicando.
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Ahora logramos producir cuairo piezas en el tiempo que antes tarddbamos en
producir una”.

Como puede deducirse de estas explicaciones, a partir de su formacién como
torneros y mecénicos, y sobre la base de conocimientos teéricos basicos de la
escuela técnica, en un lapso de muy pocos dias pudieron “reconstruir los saberes
necesarios” para programar y operar un torno con c.n.

El ingeniero a cargo del curso se cuidé de “desmitificar” la aparente
complejidad del conjunto informético y los instruy6 en la consulta al manual,
como apoyo técmico para seguir las distintas secuencias que van desde la
construccién del programa hasta su puesta a punto.

“En verdad crefamos en un principio que todo serfa mas dificil, pero es que
tuvimos una buena base y desde un comienzo se hizo ficil de seguir. Actualmente
tenemos siempre el manual a mano y lo consultamos muy a menudo” .

Dada la importancia del conjunto del paquete tecnolégico en el contexto de
un proceso de “reconversién de saberes” que, necesariamente, se prolongaré
mucho después de la instalacién del equipo, es conveniente que nos refiramos
nuevamente a la forma de operar de los fabricantes locales de c.n.

Elsectordetécnicos e ingenieros desarrollaun programa de capacitaciénde
alrededor de dos semanas de duracién, para el cual sélo ponen como requisito
previounbuen conocimiento del mecanizado y nociones basicas de trigonometria.

Los manuales de operacién y mantenimiento estin en espaiiol y pueden ser
consultados sin mayor dificultad, ya que estdn muy sistematizados, garantizan Ia
provisiénde repuestos y ofrecenservicios de mantenimiento que se extienden méds
allé del periodo de garantia.

Resulta claro que hay una condicién inicial fundamental, sobre todo en el
nivel de la programacién, referida al “oficio mecinico”: para programar es
condicidn previa conocer de mecanizado en todo lo que se refiere a materiales,
herramientas, segiin las funciones propias de cada mdquina herramienta (torno,
fresadora, perforadora).

En relacién con los aspectos mds teéricos se hace referencia a las nociones
bisicas de dlgebra y geometrfa, que son elementos cognitivos-operacionales
utilizados por un operario en el manejo de las mdquinas herramientas convencio-
nales.

Con estos elementos de base el instructor se centra en primer lugar en
desarrollar la base l6gica, y el lenguaje y los cédigos con los que opera la unidad
informdtica.

Hemos podido chequear la versién del constructor con la de un usuario que
reline el perfil tipico de un pequeiio taller metal mecinico manejado directamente
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por su dueiio, que tiene un amplio dominio del “oficio” tradicional y bases de
educacion técnica.

El resultado es un ripido proceso de asimilacién que les permiti6 utilizar el
equipo luego de un muy breve periodo de capacitacién.

Lo importante del relato de los dos primeros meses de experiencias con el
nuevo equipo es que se desarrollé un proceso de auto-aprendizaje por el cual, con
cada nuevo programa, fueron percibiendo mayores posibilidades de “dominio” de
las potencialidades del equipo, al tiempo que una mayor confianza en sus propias
capacidades para manejatlo.

La circunstancia de “poderlevantar elteléfono” y consultar conlos técnicos,
teniendo como referencia los instructivos de los manuales, les permitieron superar
muy ripidamente los inconvenientes derivados del todavia escaso dominio de la
nueva tecnologia.

Creemos que si bien no estamos en condiciones de hacer afirmaciones
generales, ya que solamente analizamos un nimero pequefios de empresas que
estdnactualmente utilizando maquinas herramientas con c.n., si es posible afirmar
que los nuevos conocimientos requeridos no implican la obsolencia de gran parte
de los contenidos del savoir-faire del oficio del mecanizado.

Enelanilisis de otras empresas se vio que gran parte de lo que aparecia como
dificultades de aprendizaje tenfa que ver con la circunstancia de que el periodo de
instalacién y puesta a punto del equipo no se constituia en una situacién de
aprendizaje Gptima y que tampoco los instaladores tenian el tiempo, y muchas
veces las condiciones pedagégicas adecuadas, para transmitir los conocimientos
necesarios.

Si, ademds, los manuales se entregan sin traduccién y las comunicaciones
posteriores con los fabricantes se tornan dificiles, resulta claro que el factor
gravitante no es de caricter cognitivo-pedagégico, sino organizacional.

Por lo demds, resulta evidente la deficiente gestién del “paquete tecnolgi-
co”, que no tuvo en cuenta las diferentes instancias “necesarias” de capacitacién,
ni tampoco la de la asistencia técnica.

Reflexionando globalmente
sobre los casos presentados

A medida que fuimos analizando y sistematizando las primeras entrevistas,
surgié el convencimiento de que algunas de las discrepancias acerca del grado de
complejidad que presentaban las MHCNC aparecian intimamente relacionadas
con variables organizacionales y con el caricter especifico de la tecnologia.
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del sector es el de Daniel Chudnosky ‘“Hacia una politica
industrial para las miquinas herramientas con control nu-
mérico”, en Revista Argentina Tecnolégica, Ao 2, nro 8,
agosto de 1987.
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Pudimos constatar también serias dificuliades en el funcionamiento de
equipos instalados en grandes empresas con amplios recursos técnicos y, al mismo
tiempo, comprobamos c6mo una pequefia empresa utilizaba sin dificultades un
torno construido en el pais.

En la fase final del trabajo de campo, una vez procesada la informacion,
volvimos a realizar entrevistas a informantes calificados, con los cuales discuti-
mos y analizamos los aspectos més centrales que habian surgido de los casos
estudiados.

Como producto de esos intercambios elaboramos un conjunto de reflexio-
nes, a través de las cuales intentaremos a continuacién sistematizar e interpretar
cuil es el verdadero cardcter de las experiencias locales en cuanto a la utilizacién
de nuevas tecnologias y los saberes requeridos para su funcionamiento.

Acerca de la transicion tecnoldgica
y organizacional

Resulta evidente la necesidad de ponderar adecuadamente aquellos factores
que aparecen estrechamente vinculados con un estereotipo todavia vigente
(aunque en trasformacién) acerca de que la presencia de la microelectrénica junto
con la informética constituyen una suerte de “caja negra” de gran complejidad y
dificil asimilacién.

Si bien en el momento de realizar el estudio, ya existian incorporadas a
distintas empresas alrededor de 500 MHCN, las mismas son sélo un porcentaje
muy reducido del parque de maquinarias conformado todavia por equipos
tradicionales !* siendo todavia muy reducidos los sistemas robotizados.

En general, sélo muy pocas empresas han llegado a incorporar un nimero
importante de equipos; el promedio va de uno a cuatro equipos.

En forma particular, en las empresas por nosotros estudiadas, todavia
predominaba un sistema sociotécnico fundado en la existencia de un parque de
magquinarias sobre base tecnolégica tradicional.

Mientras que todavia se impone la necesidad de seguir dando cuenta de la
utilizacién de los equipos anteriores en un contexto econémico aiin desfavorable
a la plena utilizacién de la capacidad
productiva existente, por otra parte
una ripida y profunda evolucién del
control numérico cambié en granmedi-
da la situacién en relacién con los
primeros equipos instalados en el pais.

14El trabajo més actualizado sobre la situacién
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Enla medida en que todavia no estdn sélidamente consolidados los efectos
de los cambios mds recientes, es necesario realizar una cuidadosa ponderacién de
las dificultades observadas en relacién con los equipos mas antiguos —previos a la
incorporacion del microprocesador— y con otros recién incorporados.

Consideramos que la transicién tecnolgica presenta un doble carécter ; por
unlado, su incipiente incorporacién en relacién con las estructuras socio-técnicas
prevalecientes y, por el otro, por la profundidad de los cambios que han sufrido
los equipos, fundamentalmente porlos efectos de la evolucién de los componentes
microelectrénicos.

Elotro elemento central a sefalar es el referido a las estrategias empresarias
respecto de cémo y de qué forma enfrentan los requerimientos de adecuacién de
sus recursos humanos y de organizacién en funcién de los requerimientos propios
de los nuevos equipos.

Queremos decir que en algunos de los casos analizados qued6 claramente
evidenciado que las dificultades encontradas en la utilizacién correcta de los
equipos se relacionaba més con la inadecuacién de las estrategias gerenciales que
con la capacidad potencial de las persomas involucradas directamente en el
manejo.

Ante la presencia de estos “obsticulos organizacionales” es indispensable
contextualizar con mayor profundidad el significado de la incorporacién de un
muevo equipo y sus implicaciones en cuanto a qué cosas se requieren para su
funcionamiento.

En una primera etapa, las empresas innovadoras se encuentran con una
“zona de incertidumbre” en lo que atafic a definir con precisién cudles son
exactamente los conocimientos requeridos y a la falta de personal previamente
capacitado.

En la medida en que, previa o simultineamente a la compra del equipo, no
se realice un conjunto de acciones coordinadas de capacitacién, se producirin
numerosos inconvenientes que tienen que ver con la falta de conocimientos y
habilidades adecuadas, y los avances se darian con altos costos a través de un
proceso de “ensayo y error”.

Cuando la compra de los nuevos equipos se realiza en un medio productivo
todavia dominado y estructurado por las modalidades tecnolégicas previas deberd
tenerse presente que, junto con el equipo, es necesario conseguir una asistencia
técnica que asegure una formacién técnica y operaria en todos los niveles de
requerimiento.

Esta situacién prevalecer4, sobre todo, en aquellos casos definidos como de
“transicién tecnolégica”, en la cual las empresas no pueden todavia recurrir a un
mercado laboral para encontrar ya formados los técnicos y operarios.
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También incorporamos el concepto de “incertidumbre” para referirnos a las
condiciones iniciales de incorporacién de equipos, sin conocer con precisién sus
requerimientos operativos.

¢(Quién es designado en la empresa para iniciar y concretar la compra del
equipo y como y en qué condiciones se definen las condiciones de asistencia
técnica?

En nuestro anterior estudio se veia la incorporacién de las NT como un
“proceso” interdependiente que comenzaba con la concepcidn del disefio y sélo
concluia cuando se habia logrado el uso integral del equipo.'

(Cuél es el significado de esta problematica, visto desde la perspectiva de
la empresa como sistema sociotécnico? En primer lugar, deberd definirse una
estrategia organizacional que permita desarrollar un “proceso de aprendizaje” a
través del cual movilizar sus recursos internos.

Procesos de aprendizaje
y dindmica organizacional

En el caso de las empresas vinculadas con la terminal automotriz vimos
cémo el conjunto més significative de los problemas encontrados en el funciona-
miento de los nuevos equipamientos se asociaba con el efecto encadenado de una
deficiente gestién del paquete tecnolégico y con la no simulidnea flexibilidad
organizacional para favorecer la formacién de los técnicos y operarios, lo cual
puede ser visualizado como un agudo desfase entre “las I6gicas de la implantacién
técnica” y las 16gicas de las acciones y procesos de formacién.'s

Idéntica conclusién a la que dedujimos de los ejemplos del robot de
soldadura, la copiadora y el inyector de pldsticos, en los cuales se evidenciaba una
inadecuada gestién, por la cual los distintos técnicos involucrados no pudieron
contar con las condiciones y medios propicios para el aprendizaje .

En la medida en que es muy temprana la incorporacién de estos equipos, no
existe en el mercado local experiencia acumulada suficiente y todo dependeré de
cuén sélida sea la asistencia técnica que se adquiere junto con el equipo.

Cuando dicha asistencia sélo se
implementa durante el periodo de ins-

i6 eba del equipo
153, Ruffier, J. Testa, J. Walter, “Los saberes de talacwny puestaa pru quipo,y
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posteriores se hacen dificiles por las grandes distancias, resulta claro que estamos
ante la presencia de un proceso de aprendizaje incompleto, en el cual no se han
previsto adecuadamente los recursos y los medios necesarios.

Si, al mismo tiempo, como se observa en los casos estudiados, no existe un
compromiso explicito y consecuente de los niveles gerenciales en el sentido de
movilizar los recursos internos, nos encontramos con que los actores involucrados
no pueden resolver por si solos Ias secuencias de aprendizaje.

Cuando, como en el caso de la miquina inyectora de pldstico, la gerencia
toma la decisién —por motivos financieros— de no incorporar en la etapa inicial a
personas con conocimiento y dominio de los pldsticos, se obliga a realizar un
proceso de aprendizaje inconsistente a profesionales cuya experiencia central
girabaalrededor de la tecnologia de la fundicién de aluminio con equipos de menor
nivel de automacidn.

Sise hubiera realizado una correcta gestacién de las secuencias del “paquete
tecnolégico”, uno de cuyos requisiios es la determinacién del déficit de conoci-
mientos, habria surgido con claridad que la operacién de este equipo presuponia
necesariamente el conocimiento de la quimica de los plésticos y del funcionamien-
to de los procesos de inyeccién autométicos.

Considerando el tema de las 16gicas empresarias y la autonomia necesaria
de la gestién técnica, resulta de interés volver al concepto de “proceso de
aprendizaje” en su vinculacién con el de paquete tecnoldgico a fin de extraer del
ejemplo anterioruna mayor potencialidad para profundizarla tematica del cambio
tecnoldgico en relacién con el tema de la formacién.”

Cuando afirmamos que, ante la incorporacién de nuevas tecnologias, las
empresas deben favorecer explicita y enérgicamente un proceso de aprendizaje,
hacemos referencia a que el componente formacién debe ser incorporado en su
inicio a la gestién del paquete tecnolégico.!®

(Estéd la gerencia de porsi capacitada para tomar una decisién racional entre
lo que es prioritario y lo que puede ser diferido?

Esto remite a un concepto referi-
do a los “saberes necesarios”; es decir,
aquellos comocimientos, destrezas y

ili : it., pig 19.
habilidades que configuran los ele- cit- pag 1
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1" Maurice-Eyraud, D'Iribarne y Rychener, op.

la informatizacion en la industria argentina”, CEIL-GLY-
SI, Buenos Aires, mayo de 1987, pigs. 37 a 41.

16 A, Rosanvallon y J.F. Troussier, “Formation
aux changements et qualification ouvriére”, Paris, IREP,
mayo de 1983, pag. 85.

es realizada por técnicos no necesaria-
mente preparados pedagdégicamente
para ensefiar, sino para la puesta a
punto; cuando los manuales no estin
traducidos y cuando los contactos

mentos cognitivos e instrumentales que
permiten la operacién de un equipo
como parte de un proceso productivo
dado, en este caso el moldeado y la
construccién de elementos plasticos a

8 Como antecedente del tratamiento de esta
misma problemitica en otros paises americanos puede
consultarse Ménica Casalet, “Difusién de las maquinas
herramientas de control numérico. Sistemas CAD/CAM y
robots industriales en la industria de México”, México,
marzo de 1986.
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partir de una tecnologia quimica a través de un procedimiento de inyeccién basado
en controles de proceso electrénicos.

Para entender el tema de los saberes necesarios, que son una combinacién
especifica de “saberes tedricos y saberes instrumentales”, es necesario situarse
“desde adentro” de las unidades econémico-productivas.

Al respecto, Mercier ha desarrollado un concepto de gran riqueza tedrica:
nos referimos al “saber hacer”.”

Elsaberhacerse refiere al conjunto de saberes que hace posible encada caso
la utilizacidn integral de los medios de produccion de acuerdo con la forma de
organizacién del proceso de trabajo y de divisién del trabajo.

No son solamente saberes individuales, sino también saberes colectivos,
producto de procesos histéricos de cooperacién y de intercambio, en el cual
confluyen distintos aportes de lo tedrico e instrumental.

En relacién con nuestro caso, no se trata en principio de suponer que eran
indispensables conocimientos basicos tedricos de quimica, ya que la transforma-
ci6n de la materia prima se lograba justamente sobre la base de estos procesos.

Ademds, éstos se realizaban mediante el control de mecanismos y sensores
electrénicos que, formando parte constitutiva del equipo, permitian obtener un
producto con determinadas normas de calidad.

Cuando la empresa decidié ignorar el cardcter indispensable de estos
conocimientos bésicos, que tendrian que haber sido diagnosticados concomitan-
temente con la compra del equipo, sometié al grupo inicial a una situacién de
aprendizaje que sélo llegé a dar una respuesta parcial, evidenciado por los altos
porcentajes de piezas falladas.

Luego de largos meses se toma conciencia de las fallas iniciales y se toman
algunos recaudos que permiten dinamizar los procesos de aprendizaje y constituir
lo que denominamos “saberes necesarios”.

Mientras que para las MHCN los conocimientos de mecanizado resultaban
imprescindibles para la programacién, aqui los referidos a la quimica de los
plésticos también resultaban ser “prerrequisitos” para, primero, conocer los

conocimientos propios del equipo, y
luego, poder operarlo.

Podemos ahora reflexionar so-

19 A Barcet, C. Le Bas y C. Mercier, Savoirfaire b€ la pregunta inicial acerca del grado

et changements tecniques, Francia, Presses Universitaires
de Lyon, 1985, pag. 17.
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de complejidad que implicaba la utilizacién de las nuevas tecnologias con base en
la informética y la microelectrémnica.

En el caso recién analizado, pudimos comprobar que gran parte de la
percepcién de estas tecnologias como “ cajas negras” de dificil comprensién y
asimilacién, tiene que ver con fallas en la gestién del paquete tecnolégico y falta
de flexibilidad organizacional, al no asumir la necesidad de constituir un proceso
de aprendizaje dindmico.

Hicimos también referencia a que los nuevos saberes se constituyen en un
contexto interactivo que requiere de un “espacio de aprendizaje”, a través del cual
se facilitan los intercambios hacia adentro y hacia afuera.

La falta de estas condiciones quedan claramente expuestas en el caso del
robot de soldadura, donde el ingeniero-becario se moviliza durante varios meses
con un muy débil apoyo de la gerencia. No es posible juzgar la capacidad
profesional de esta persona sin dejar de tener en cuenta que su formacién inicial
es una condicién necesaria pero no suficiente.

No se traia de pensar que el obstdculo fuerte pueda ser la debilidad de su
formacién tedrica inicial, sino, mis bien, de analizar y ponderar cémo y de qué
forma la empresa permite su “profesionalizacién” y su participacién activa en la
creacién de ese “saber hacer” que le permita llegar al dominio del manejo integral
del robot de soldadura.

El efecto simultdneo de falta de antecedentes locales y de gente sin
formacidn especifica, el desconocer con exactitud qué conocimientos son nece-
sarios, la relativa complejidad de la programacién de los primeros equipos, la débil
asistencia técnica en formacién que suministraban los fabricantes y la rigidez
organizacional de las gerencias, constituian, en conjunto, condiciones desfavora-
bles para una gestién eficaz del paquete tecnolégico.

Enrelacién con esta primera fase de incorporacién de equipos se produjeron
algunos cambios significativos que permiten, a la luz de los casos estudiados y de
la simultdnea realizacion de una serie de entrevistas a informantes calificados,
llegar a una caracterizacién del verdadero significado de los nuevos saberes
puestos en juego, asi como de sus implicaciones para las empresas y para los
distintos técnicos y profesionales con ella relacionados.

Los cambios externos se refieren al efecto del rapidisimo desarrollo de la
microelectrénica que, a partir de las microprocesadoras, aument6 enormemente
la capacidad de memoria y de procesamiento de informacién y la reduccién amplia
del niimero de plaquetas.
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Asincronias entre la velocidad
¢ intensidad de los cambios
tecnoldgicos y los ajustes del

sistema educativo (formal e informal)

En las entrevistas realizadas con ingenieros mecénicos y electrénicos y
técnicos vinculados con estas tecnologias, es comiin la referencia al gran esfuerzo
de aprendizaje que les significé la puesta al dia, tanto de los adelantos teéricos,
como de los referidos a los de directa incumbencia con estas tecnologias.

No se trataria solamente de que la formacién no contuviera desarrollos
tedricos modernos, sino més bien de que muchas veces no resultan atinentes, ya
que son vistos sin considerar su relacién con su implementacién préctica.

Conociendo, en forma general, las caracteristicas de una ensefianza formal
y enciclopédica cenirada pesadamente en un contexto pedagdgico discursivo que
no incorpora la realidad externa —el taller, el procesc productive— como 4mbito
dereflexién y de reciclaje, no resulta extrafio comprobar que cuando los ingenieros
y los técnicos se enfrentan con los requerimientos concretos y especificos de estas
tecnologias toman conciencia de los déficit de su formacién bésica.

Este tema de adecuacién de la ensefianza también es critico en los sistemas .

de formacién de las empresas, tal como pudimos comprobar en el caso de la
terminal automotriz (la que si contaba con recursos pedagégicos modernos, pero
no los utilizaba activamenie para la reconversién del propio personal).

De tal forma, creemos que es posible confirmar, desde nuestra propia
realidad productiva, que no existe un efecto directo de la tecnologia sobre los
puestos de trabajo y las calificaciones, sino que estin “mediatizados” por lo
organizacional, en la medida en que son los criterios socio-técnicos de las
gerencias los que determinan la posibilidad de cada actor para acceder al
conocimiento y al aprendizaje de los nuevos conocimientos.

En la medida en que se estabilice y comience a crecer la demanda de
productos de origen fabril y prosiga la constante disminucién de la diferencia de
precios entre las méquinas tradicionales y el MHCNC, tendremos un panorama
tecnolégico similar al de los paises centrales, en los cuales ya se da la presencia
dominante de estos equipos en las medianas y pequefias empresas.

El modelo profesional tradicional era el resultado del desarrollo y la
maduracién de unsaber hacer sustentado en un conjunto complejo de conocimien-
tos tedricos y habilidades manuales, a través de los cuales el operario determinaba
la calidad del producto.
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(Cual es el significado de las transformaciones de los requerimientos
derivados de la incorporacién de los comandos informatizados?

Desaparece la manipulacién directa y los distintos mecanismos responden
ahora a un “lenguaje mdquina” por el cual recibe las instrucciones que anterior-
mente transmitia el operador accionando manualmente los comandos y disposi-
tivos.

Previo al CNC, el oficio se manifestaba fundamentalmente en la fase de
control y manipulacién directa del proceso de mecanizado.

En tal sentido, esta funcidn desaparece y, si analizamos aisladamente el
contenido de la actividad “operacién”, la misma aparece en principio despojada
de su calificacion profesional.

Sin embargo, los conocimientos profesionales se sustentan fuertemente en
la experiencia tedrico-préctica de los procesos de mecanizado, tanto en lo que
respecta al comportamiento de la materia prima como también al de las herramien-
tas y al de los distintos componentes mecénicos, hidrdulicos, eléctricos y
electrénicos.

Hemos visto que estos conocimientos deben incorporarse necesariamente en
la programacién, que finalmente no es nada mas que un conjunto de instruciones
acerca de como realizar procesos especificos de mecanizado para obtener asiuna
pieza especifica.

En tal sentido, los contenidos profesionales no desaparecieron, sino que
fueron incorporados a la programacién.

Otro problema diferente es ver quién “asume” el papel de programador; tal
como fue expuesto, este puesto puede ser desempefiado ahora por gente provenien-
te delsector técnico o puede continuarsiendo desempefiado por operarios con base
profesional.

La resoluci6n del conflicto de “competencia” no tiene que ver con limita-
ciones en las capacidades del operario profesional, sino con estrategia socio-
técnica en lo que hace a la organizacién del proceso productivo y la divisién del
trabajo.

Algo similar ocurre con las tareas de preparacién, puesta a punto y
correccién de los programas, que pueden dar lugar al surgimiento del papel del
“preparador” o a la intervencién de un
supervisor, pero que, desde el punto
de vista de las potencialidades profe-
sionales del tomero o fresador, son
tareas perfectamente factibles de ser

ejecutadas por é1.% C
logie du Travail, 4/84, Paris, pags 434 a 446.
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en el articulo de W.Cavestro, “Automatisation, organi-
sation du travail et qualification dans les PME; les cas des
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La resolucién de las tensiones y contradicciones entre los requerimientos
técnicos y las estrategias organizacionales pueden devenir en el reforzamiento de
las estructuras tayloristas de divisién del trabajo, o en procesos de reconversién
profesional que permitan a los operarios profesionales tener oportunidad de
“apropiarse” de los nuevos saberes.?

El caso dela pequea torneria cordobesa ilustra sobre la factibilidad de esta
polivalencia, asi como sobre e] grado de complejidad de los nuevos saberes
requeridos.

Finalmente, nos parece imprescindible incorporar al anélisis el papel
jugado por el Estado en lo que hace a la modernizacién del sistema educativo en
todos sus niveles, simultdneamente con la consideracion de las politicas empre-
sariales y sindicales, en relacién con los procesos de reestructuracién econémica.

En funcién de trabajos posteriores que pudimos realizar en torno de esta
misma problemética,” nos parece que sigue siendo vélido el parrafo final que
cierra el documento original del estudio, que aqui sintetizamos: “en el actual
contexto de transicién iecnoldgica, la falta de recursos humanos capacitados se
presenta muy vinculada a la interaccién de dos factores; por una parte, a la rigidez
e inercia del sistema educativo y, por la otra, a la falta de politicas activas de las
empresas para constituir espacios de aprendizaje”.

2 En el estudio que sirve de base a este articulo,

mostramos dos estudios de casos de plantas ubicadas en la
provincia de Tucumadn que, ante la incorporacién de tecno-
logia informatizada, desarrollaron los procesos de aprendi-
zaje, una reforzando el poder de los sectores de estudios y
supervision, y la otra reforzando la profesionalidad de los
operarios de planta.

22 Nos referimos a los trabajos realizados duran-
te més de dos afios sobre el sistema de Educacién Técnica,
cuyas principales conclusiones pueden verse en “Una
reflexién acerca de las relaciones entre educacién y em-
pleo”, articulo aparecido en la Revista Paraguaya de So-
ciologia, Asuncidn, Ao 28, nro 81, agosto de 1991, y en el
libro editado por la Fundacién Friedrich Ebert, Reestructu-
racion productiva y crisis del sistema de relaciones labo-
rales, Buenos Aires, diciembre de 1992.

Resumen

El interrogante bisico se referia al
sentido y al caricter de la evolucién de
las calificaciones frente al avance de los
procesos de automacion.

¢Cudl era la dindmica operada como
respuesta en los procesos de trabajo y en
la division del trabajo y hasta qué punto
las distintas propuestas organizacionales
favorecian o discriminaban la
apropiacién de los nuevos saberes en
beneficio de un determinado sector
profesional?

El cambio técnico involucra un proceso
que comienza con la gestién del equipo
y culmina cuando en la empresa se llega
a constituir un nuevo saber colectivo,
propio de sus especificidades
tecnoldgicas y funcionales.

En la medida en que no se concienticen
y reconozcan los desfases entre los
conocimientos propios del sistema
sociotécnico tradicional y los de la NT,
mayores serdn las dificultades en el
proceso de constitucién de los nuevos
saberes.

Estos desfases quedan evidenciados en
las tensiones que se manifiestan entre la
légica de la implantacidn técnica y la
l6gica de la formacién de los nuevos
saberes.

Para que los distintos técnicos y
profesionales puedan ir construyendo el
“saber hacer” es necesario que la
empresa asuma como actividad
productiva la generacién de los procesos
de formacién.
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Abstract

The main goal of the paper is to study
the sense and character of qualifications
changes in the midst of increasing
automation.

It also attempts to analyse those
changes wich appear as a response to
labor division and to inquire the
different organizational actions promote
or discriminate the possession of the
new knowledges by a given professional
area.

Technical change involves a process
beginning with equipment mastering and
ending when a new and specific
collective knowledge, adequate to the
technological and functional
peculiarities, is attained.

The acquisition of new know-how will

be more difficult if the differences in 57
knowledges required by traditional
socio-technical system and by new

technologies are not taken into account.

These differences are also shown by the
strain existing between two logics: the
one belonging to technical improvement
and that of new knowledge acquisition.

Learning must be taken care of by the
firm as a part of productive activity, so
that technicians and specialists may
build up the required “Know-how”.





