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S E G U N D A PAR T E

En esta segunda parte de la investigación, deta1larros el proceso pro

ductivo y detenni.narros los puestos de trabajo en las fábricas de la Lfnea

3211; diferenciarros estratos en las fábricas; deta1larros la organización

prcx:luctiva y la división del trabajo en los estratos; y por último, anal.!.

zarros la dcminación en el proceso prcx:luctivo en los tres estratos de las

fábricas.



e A '"' TUL o S E G U N D o

S'arc3:~er~.sticas del proceso productivo y determinación de puestos de tra

eaj(':.X_c:>c"'Upa~ionesen la lí."1ea 3211 (hilados, tejidos y acabados textiles)

En la línea E'J1 refezenc.ía, existen tres t ípos básicos de fábricas, c~

raL"'terizadas IX>r la materia prima y la maquinaria que utilizan. Ellas son

las fábrLcas que utiliza:: CClID materia prima. pr:im:Jrdial, el algodón, los

sintéticos y la lana. fu general, el proceso producti.vo se realiza en tres

Depart.arrentos e hiladería, tejeduría y acabado. Hay fábri.cas que tienen los

tres depart.aJ:tEntos, otras que funcionan con hiladería y tejedur1a, las hay

sol.arrerrte con hiladería y por últim:> las que tienen sólo tejedur1a.

El proceso prodiict.ívo ccmienza en la sección llamada piker, donde las

fibras de algodón, lana y acrUicos caro el rayón, ¡:olyester, et.c; , se re!l

nen de acuerdo a su textura, color y longitud, para luego rrezcl.arLas y pr~

pararLas en un proceso que va hasta las máquinas pabileras. los trabajado

res de este depart.aJ:tEnto son conocidos caro preparadores de fibras. la pr~

paraci6n de fibras comprende las siguientes secciones: piker, cardado, esti

rajes, rrecheras y ¡:abileras.

En el piker hay requinas rrezcladoras de fibras, que accionadas PJr

trabajadores llamados aliITentadores, revuelven y rrezc.lan las fibras según

su textura, longitud y color, para obtener un material unifonre y ccrnpacto,

que es trasladado a las rráquinas ba.taneras (hay aute:.tráticas y manuales) que
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son operadas por trabajadores conocidos corro batidores de fibras, aquí el

rnat.erí.a l es reunido en rollos de acuerdo al peso y grosor que requiere la

dí.reccrón de la fábrica para la producción; luego las paradas* de las fi

bras rrezcladas son conduc ídas a las máquinas abridoras, manejadas y alim:m

tadas por los operadores abridores, quienes desrrenuzan la fibra rrezclada

con el objeto de eliminar de impurezas la rrezc.la y alcanzar el nivel ópt.:!:.

no de limpieza que necesita el proceso. En las industrias algcx:loneras,

las :rrezclas se hacen generalrrente con lino, rayón Y pol.yest.er , en las a 

crílicas se rrezcla el p.:>lyester ron rayón y en las laneras se utiliza el

oríón que resulta de la rrezcla de lana y p.:>lyester. El ma.terial que viene

de las abridoras, es pasado a las máquinas cardadoras, que son manej adas

PJT- los trabajadores cardadores de fibras, donde se sigue limpiando las

fibras :rrezcladas hasta ronvertirlas en materia textil útil para el hilado,

el cardador de fibras también acelera o disminuye el ritrro de cardado to

rrando en cuenta el t.ípo de material que utiliza. En las fábricas algodone

ras, las mechas de algodón cardado, son trasladadas a las máquinas el.abo

radoras de napas, operadas por trabajadores conocidos corro napadores de

fibras, donde las rreohas de algodón rrezclado son estiradas y unificadas

en una faja constituida de varias napas, que es llevada a las máquinas

peinadoras, operadas por los trabajadores peinadores, que peinan el ma.t~

rial textil, eliminan impurezas y fibras cortas que traen las cintas de

napa. Estas fibras peinadas y purificadas, son trasladadas en recipien -

* Palabra textil, que significa cantidad de materia prima.
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tes a la sección de estiraje de fibras, donde hay máquinas que sirven ~

ra estirar las napas de lana, acrílicos y alg0d6n, operadas por los traba

jadores estirad<?res de fibr~s, los que regulan el grosor de las mechas,

basándose en especificaciones tl§cnicas establecidas por la dirección de

la fábrica. Las paradas de este material procesado es entregado a los o 

breros ~~iª-ores, quienes manejan las máquínas reunidoras, donde se jun

tan y caupactan en un solo carreta las diferentes cintas de lana, alg0d6n

y acríl icos. los carretas de cantas son trasladados a las máquinas meche

ras, accionadas 1X'r los trabajadores denanínados rrecheros, que el.aboran

mechas colocando los carretes en los portiabobínas o usos de las máquínas

y cont.rol.ando el proceso, estas mechas elal:xJradas son pasadas a las máqu~

nas pabileras, donde los trabajadores pabileros vigilan que el enrollado

de las trechas no sobrepasen la capacidad de las bobtnaa, reemplazando ~

hínas llenas por vacías. Hasta el anbobinado en las pabileras comprende

el PU)("'eSO de preparación de fibras. En este DepartarrEnto hatos visto que

los trabajadores se encargan de reunir, rrezol.ar fibras de distinto t.ípo,

según su .text.ura, color y longitud, material que procesado en varias ná 

quinas es desmenuzado , limpiado Y cardado, para convertirlo en rrechas en

forma de cuerdas o cintas, estas son reunidas en napas de cintas, para

ser pe.ínadas y transformada la cinta en rrecha, la misma que fue estirada,

trenzada y preparada para ser juntada en un solo carrete, convertida en

fibra textil lista para seguir su proceso transformativo en el Depart.arren

ta de Hilatura y Bobinado.
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!:J~P?rtarrento de Hilatura y Pobinado:

CaTIprende de dos secciones, la de hilas y coneras. Las trechas elabora

das en el departam2nto de preparación de fibras, pasan a las rráquinas hil~

doras, rrenejadas por los trabajadores hilanderos de hilos e hilazas, quie

nes hilan las rrechas , les sareten a adelgazamiento, torci6n y enrollan las

hebras de hilo en una serie de bobínas , Este naterial es llevado a las rrá

quinas her:manadoras, manejadas por los trabajadores llaIlléldos pareadores,

quienes reúnen dos o rrás hebras de hilo de las bobínas , les retuercen has

ta convertirlas en un solo hilo más resistente. Si la ctirecci6n de la fá

brica considera necesario, este naterial textil pasa a las rráquinas retor

cedoras, operadas por los retorcedores de hilos e hilazas,donéEse retuer 

cen dos o más hebras de hilo con el fin de obtener una hebra de hilo más

grueso y de consistencia más resistente. Estas fibras elaboradas en la ~

cci6n hilas, pasan a la siguiente que es la de coneras, sique el proceso y

el material es instalad:> en las máquinas lx>binadoras, manej adas por los

trabajadores lx>binadores, que enrrollan o bobínan los hilos que vienen de

las retorcedoras, a conos, carretes y quesos* recolectores. D2 acuerdo al

t.ípo de fábrica y al naterial utilizado, prosigue la nateria textil a las

máquinas nadejadoras, accionadas por los obreros rradejaoores, que recogen

y reúnen en vueltas iguales, el hilo de lana, algod6n y acrílicos mezc.l.a

dos, para que luego puedan ser devanados fácilnEnte. El hilo en conos ve

nido de las lx>binadoras o de las madejadoras, es trasladado a las náqui -

* Se denominan a las bobinas grandes.
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nas automáti.cas de estartes, trabajadas FOr los operadores de estartes,

que elat.oran los llamados chaupísv que se euplean en la formac.íón de

quesos o bob.ínas grandes de hilo. Estas bobinas grandes son colocados

en las máquinas canilladoras, que son operadas por los trabajadores ca

ni1l~~~re~, quienes enrollan el hilo de los quesos o bobinas grandes en

las canillas (ptezas en forma cónica), las canillas pasan a las máqui 

nas limpiadoras de canillas, manej adas por los obreros limpiadores de

canillas, donde se limpia y elimina los residuos de hilo adheridos en

las canillas; as! este material textil está listo para ser usado en los

telares.

las seccfones de hilatura y l:obinado, están superví.sadas por los

~~~dores de paradas de IIEChas, que recogen las bJbinas del pabilo de

las mecheras y llevan a la secci6n de hilatura, repartiendo a los ope

radores; también recorren la secci6n hilas, vigilando y controlando el

emlnbinado, clasifican las bobírias elalx>radas en las rrecheras , verifi 

can que el cambio de bobinas cozresponda al color y t.ípo de hilo que se

está procesando, y por últino, llevan el control de las bobinas entreg~

das y retiradas FOr los hilanderos, controlando a la vez la calidad y

cantidad del enrollado de los hilos. También sup=rvigilan y controlan

los sacadores de paradas de hilos, encargados de retirar las paradas

de hilos trabajadas FOr los hilanderos y reanplazan bobinas vacías por

llenas en los usos de las hiladoras, enrollando el extrerro de las he-

* Conos de hilo listos para embobinarse en bobinas grandes o quesos.
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bras en cada una de las lx>binas¡ recorren la sección hilas anpujando un

coche con lx>binas vacías para el intercambio con llenas, las pesan y lle

van los registros del inicio y culminación de cada parada. Con ayuda del

~jo~~FO de lx>binas, llevan las lx>binas de hilo producido, las clasifica

IXJI" t.ípo , nurreración, color, etc., a la l:odega, donde las contabilizan en

Kardex. Y la fibra está lista para ser entregada al DepartaIrento de Teje

duría. de acuerdo a la produccíón programada por la dirección de la fábri

ca.

HeIDS visto que en el DepartaIrento de Hilandería y Bobinado, se ela

boran hilos e hilazas a partir de mechas de algodón, lana Y sintéticos,

rrezclados, se reúne y retuerce dos o más hebras de hilo para transfonnar

los en una fibra más fuerte y de mayor qrosor , luego se enrollan, bobí. 

nan y madejan los hilos e hilazas en las canillas, conos y más dispositi

vos, para ser nuevarrerrte lx>binados en los estartes hasta fonnar los chau

pis que serán utilizados para canfonnar los quesos de hilo.

El DepartaIrento de Tejeduría:

F.ste departamento está conpuesto por las secciones: Urdimbre, Carrí 

lladora, Telares, Encaladora y Revisión.

En este departamento trabajan obreros calificados caro ajustadores de

telares y preparadores de cartones para tej idos, cuyas funciones consisten

en ajustar, mantener y reparar telares, urdidoras, canilladoras, etc. caro

biando piezas malas por menas, dejándolas en menas condiciones de fun -
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cíonamiento, Lnspecc íonan periódicanente las partes can¡:onentes de las ~

quinas y realizan el nantenimiento preventivo y correctivo de ellas.

Entre estos obreros tenenos: ajustadores de telares, quienes inspec

cionan, reparan y ajustan los telares, y a su vez seleccionan y estudian

las caracterfst.acas y ccmpos.íc.íón de la tela o género a prcx:lucir, basándo

se en la programación y planificación prcx:luetiva de la dirección de la fá

br-íca, en ese sentido los telares son preparados para tejer telas de di 

versa calidad, en el aspecto rrecánico verifican que las piezas de los tela

res no tengan defectos y valiéndose de instnmentos de ccmprobación, real~

zan reajustes, cambios de piezas corro lanzaderas, peines, lisos, marcos,

etc. El op;:Tador de anudadora de hilos, manej a la máquina anudadora de ca

denas, regulando y controlando el anudamiento de los hilos extreros de los

urdimbres IX>r ter.minarse con los nuevos urdidos que serán usados en la fa

bricación de las telas o géneros. Cambiador de cursores, se denanína los

traba.jadores que cambian los cursores o hilos quemados IX>r nuevos en las

diferentes náquinas hiladoras, también conocen el t.ípo de hilo que se va

a utilizar en los telares y cuando las máquinas necesitan el cambio de

cursores. Cosedores de bandas de hilas, son los trabajadores que están en

cargados de reparar y cambiar las bandas ~terioradas de las máquinas hila

doras, recorren la sección hilatura revisando el estado de las bandas de

la IPáquina y efectuando el mantenimiento correctivo, preventivo y la Lím

pieza de las máquinas. Reparadores y preparadores de marcos, peines y li

sos, estos trabajadores se encargan de limpiar, reparar y cambiar los li

sos y peines tejedores que agarran a los parantes del marco de los tela -
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res, arreglan y reeT1F1aza"1 las varillas, ganchos, guías y parantes del ~

C"O, rrantienen cor'rect.íva y preventivarrente los telares valiéndose de sus 

t.anc.ías antioxidantes, reanplazan los dientes rotos de los peines, det.ermí

nan e1 nümero de lisos que deben colocarse en cada marco de los telares, y

arman estos de acuerdo al número de hilos y características del tej ido a

producir.

los materiales de la lxx:lega de hilos enrollados en los llamados que 

sos , son pasados a la sección urdimbre, donde los hilos de varios quesos

son rerobinados en un enjulio o carrete en las máquinas urdidoras que son

manejadas por los llanadas operadores de máquinas urdidoras, quienes ade 

más eliminan las rrotas y exceso de pelusas del carrete para evitar daños

en el tejido, cuando el enjulio está lleno de hilo urdido se traslada a

los t.e.Lares y es cuando los trabajadores llamados pasadores de urdimbre a

mano introducen con pasadores de hebras el hilo urdido a los lisos, l~

nas y peines de los telares hasta conformar el urdimbre que servirá de ~

se o nodelo para el tejido, previarrente estos trabajadores saben las ca 

racterísticas del urdimbre a elal:xJrarse, conocen la calidad, título del

hilo (grosor marerado) , color, diseño del tejido y el núrrero de hebras n~

cesarias que pasarán por los lisos, láminas y dientes de los peines que

serán colocados en el marco de los telares en lugares precisos de acuer

do a los requerimientos de la producción. Elal:xJrado el urdimbre el telar

está listo para su alirrentación, Labor realizada por los obreros llamados

trarreros o cargadores de ba.terías de telares, que se encargan de distri

buí.r las tramas de hilo para el tej ido y alinEntan las ba.terías de los te
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lares, utilizando coches donde t.ransportan las bobinas de trama, clasifi

cadas por su calidad, título, color y más características del hilo, los

t.raroeros conocen los requerimientos de cada telar de tal forma. que garan

tizan su abast.ec.ínuerrto ,

Los telarBs utilizados en las fábricas textiles de la. subrama 3211,

pueden ser rrecání.cos , circulares y de agua.

Los telares ITECánicos, son manejados por obreros llamados tejedores

en !-e1aE-.~ico, quienes pueden tener ayudante, estos trabajadores revi

san y controlan que los telares estén abastecidos para iniciar el tej ido,

manejan y controlan los telares, vigilan que las hebras de hilo del urdi

do Y de la trama corran nonnaJ.m2nte por las guías (láminas, marcos, lanza

deras , etc.), a la vez detectan las fallas de los ffi3.teria1es y anudan los

ext.rerms de las hebras rotas para reiniciar el proceso del tej ido, también

realizan el mantenimiento preventivo de los telares y recogen el tejido en

rollos.

Los telares circulares, son operados por' obreros llarrados teiedores

~e telares circulares_, quienes manejan, regulan y controlan el funciona 

miento de telares saniautanáticos o autaráticos y tejen telas o géneros de

diversa clase, previo al tej ido, abastecen las máquinas de hilo, pasan es

te por los tensores, 1enguetas, agujas y autanáticos, regulan su tensi6n y

velocidad requerida para el tej ido, controlan que este no t.enqa fallas, a

nudan hebras rotas para reiniciar el tejido, sustituyen conos vacíos por

llenos. También pueden tener ayudante y realizan el mantenimiento prevent,!.
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~D de las máquinas.

Telares de agua, son operados por traba.jadores conocidos corro tejedo

res en telares de agua, ellos colocan las bobinas de hilo en los usos de

las máquinas, pasan los hilos por las diferentes guías, rodillos y más im

ple:rent.os del telar, accionan palancas para su funcionamiento, regulan la

presión de agua necesaria, vigilan y controlan la calidad del tej ido, ~.

tan y anudan los hilos rotos, reemplazan los carretes vacíos de hilo por

llenos y efectúan el mantenimiento preventivo de los telares. Estos tejErle

res pueden tener ayudante.

El tej ido elab:>rado es trasladado a la secci6n revisión, y en la má

quina revisadora, accionada por el revisor de tela cruda, se revisa las

piezas del tej ido en la plancha luminosa de la máquina, Y detecta Y seña

la las fallas de la tela o género, para luego repararlas cuando hay solu

ción, en caso contrario, env1a a la secci6n respectiva para que sean co 

rregidas, valiéndose del cont.áretro de la máquina detennina el rretraje de

las piezas del tej ido, después las clasifica con criterios de la calidad,

t.Ipo , número de fallas y consigna en registros las cantidades de tela con

sus características. Hasta estas alturas del proceso el tejido es consid~

rada crudo, es decir que todavía le falta el blanqueo, tinturado y plan 

chado.

Raros detallado el trabajo que se realiza en el De~to de Tej~

duda, donde se operan y controlan las máquinas que bobínan hí.Ios e hila

zas de los quesos a los enjulios o carretes, se trabaja manualrrente el ur

dimbre para los telares, se manejan y controlan los tel~es IIECánicos,
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circulares y de aqua, se revisa el tej ido .íderrt í f í.cando y reparando las fa

l1as, se mide el tej ido, se pesa y corta y se emb::dega la tela o género

crudo, y está. 1isto para distribuirse en el I:epc.::tarrento de Acabado.

la tela cruda es pasada a la máquina sanfor....zadora, operada por el o

brero ~lforizador, que alirrenta, maneja y corrtzola la máquina, donde

el tej ido de tela cruda es saretido a re:iucci6n o encogimiento - previo al

lavado- hasta que adquieran las fibras textiles su dirrensi6n final, para

el efecto el sanforizador precalienta la máquir.a, llena sus tanques con a

gua y astrillgentes, acciona y manipula llaves de paso de vapor a las cáma

ras de pulverizado, sanforizado y secado de la tela y estampa distilltivos

CCJ:ro rrarcas, Ioqot.ípos , etc., en los filos de la tela sanforizada. Este

trabajador puede tener ayudante. La tela cruda sanforizada, llega a la má

quína blanqueadora, manej ada por el operador de máquina blanqueadora de

~!.!.!~~-, quien se encarga de pesar y alirrentar de tela a la máquina, ccm

bina o rrezcla diversos productos químicos en cantudades probadas y riega en

los recipientes de la blanqueadora, acciona los necani3l'OS de lavado y en

juague de la máquina y cuando tennina el proceso, registra el código y nú

mero de rollos de tela tratada, para trasladarla a la secadora, la tela ~

ca y enrollada, pasa a la secci6n tilltorería, donde es procesada en las ro!

quinas teñidoras, que son manej adas por los t.írrtoreros , quienes pesan la

tela recibida, preparan basándose en f6rnulas los illgredientes químicos y

disuelven los colorantes en agua, para utilizarlos en el teñido de la tela.
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El tintorero y Su ayudante rrontan la tela en los cilindros y más dfsposf.

Uvas de la rráquíria , le prenden y abren una serie de llaves de paso de ~

gredientes químicos, tinta Y agua que sirven para el descrude y tinturado

de la tela en las tinas ce la IPáquina, en tiaI'p:)s detenninados la tela r~

cibe un tratamiento de li.r:¡pieza para eliminar manchas de todo t.í.po , sigue

procesándose la tela hasta adquirir los colores y tonalidades programa.das,

para conseguir ello el t.íntorero saca nuestras de la tela y caupara con c~

tálogos de telas rrcdelos. la tela o género tinturada, necesita ser tensada

y fijados los colores y estanpados definitivos, para lo cual:- se utiliza

la máquina ternofijadora, que es manejada por- los obreros operadores de

!fáquina rama. tenmfijadora, la tela tinturada, pesada y en rollos, es rron-:

tada por el operador y su ayudante en el uso aliIrentador, su cemienzo es

pasado por diferentes rodillos y ejes, regula las tred.ídas de ancho de la

tela, la tE!l'Tf€ratura, velcx::idad y el vapor <:pe recibirá el tejido, prendida

la máquina, controla que la tela esté pegada a la cadena de arrastre, si

no lo está la accm:xia y está pendiente del ternofijado y salida de la tela.

Terminado el proceso de tenmfijado, controla y anota en un regístro la te

la procesada.

La. tela tenmfijada es trasladada a la máquina revisora y dobladora,

operada por el obrero revisor, quien hace pasar por los rodillos de la

IPáquina los rollos de tela y a través de la pantalla de control, señala

las fallas y va midiendo , doblando y recortando la tela en piezas de a 

cuerdo al programa. de la dirección de la fábrica. En síntesis, en este ~

part.arrento los tej idos son blanqueados, sanforizados, descrudados, tintura
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dos, satinados, tenrof i j ados y revisados, procurando el acabado correcto

programado por las fábricas de los distintos productos de al

god6n, acrílicos y lana mezclados.

Estas son las características del proceso productivo tex-

til de la línea 3211 (hilados, tejidos y acabados textiles).

Para la determinación de los puestos de trabajo y ocupaciones,

hemos utilizado los informes de la investigación sobre ocupa.,..

ciones y puestos de trabajo, que está realizando el Depar.ta .,..

mento de Recursos Humanos del Ministerio de Trabajo, y nos

han servido las observaciones directas del prQce~o productivo

que hemos realizado en algunas fábricas pertenec~entes a ~a

línea estudiada.

Diferenciación de estratos en la línea 3211 (lúlados, tej idos y acabados

textiles) .

la Orqanfzac íón de Desarrollo Industrial de las Naci'Ones Unidas ha

realizado estudios conjuntos con CENDES, sobre la industria textil de

nuestro país, en ellos se asevera que en Arrérica latina la industria tex-

ti! se caracteriza FOr la dispersi6n en el tama.fio de las Eirpresas, las

que van desde la artesanal-familiar a la gran industria, pasando FOr la

pequeña y rrediana industria. En la industria textil ecuatoriana, esa

dis-persión es acentuada, existiendo supremacía de las artesanales y pe -
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queñas industrias (1).

El estudio en referencia, tiene a.Iqunas consideraciones sobre la ca-

pacidad instalada de la industria textil ecuatoriana, con las cuales est~

rros de acuerdo puesto que hatos realizado observaciones del proceso de

trabajo y de la rnaquínar.ía utilizada, ft.n'rl:ment.a.1Irente en la lfuea 3211.

E] los señalan que en la década del 70 la industria textil de nuestro país,

creci6 ampliarrente, fueron instalados un gran nÚ11ErO de establecimientos

(fábricas) y se incrarentó la capacidad ir..stalada de las existentes. Con-

s.íderan que, en términos generales la maquínarfe textil ecuatoriana es

muy rroderna y de marcas reccoocídasmmdtalnente por su eficacia y la ca-

lidad de tej idos que pueden producir, esta observación la extienden a la

maquinaria auxiliar de preparaci6n a la tejeduría y a tintorería. Afinnan

que las fábricas de mayor productividad tienen equipos de tintorería de

telas y acabado, en cambio la pequeña y DEdiana industria mantiene maqui-

naria inadecuada e ina::mpleta. Y la capacidad instalada es utilizada de

la siguiente manera, en las industrias de alg0d6n y fibras sintéticas,

los departaIrentos de hilandería y tejeduría corresponde casi totalmente a

una operaci6n de tres trurnos i en la industria lanera y tej idos de punto,

esos departaIrentos funcionan en dos turnos. (2).

(1) Análisis Sectorial de la industria Lex~il del Ecuador. Segunda Parte.
CENDES. División de Asistencia Técnica. Proyecto CENDES-ONUDI. Quito.
Junio de 1975. ps. 1 Y 2.

(2) Análisis Sectorial de la industria ~exLil en el Ecuador Opa cit.
p. 3.



En el presente trabajo, hatos creído conveniente dividi.r a la línea

3211 (hilados, tej idos y acabador textiles), en grande, rrediana y peque-

ña industria, considerando f1.mdam2.nta.lrrente, la materia prima que utili-

zan (algodón, acrílicos y lana), y las inversiones realizadas en edifi -

c.íos , rraquinaria y equípo y el nÚITerO de trabajadores ocupados. En efec:-

to , cabe destacar, corro ya se dijo, que la industria textil ecuatoriana

tiene predaninancia de las unidades productivas t.ípo artesanales y peque

ña industria, las n:edianas y grandes en gran rredida fueron instaladas en

la década pasada. re acuerdo al interés de nuestro estuélio, dirigido al

análisis de la daninación y proceso de trabajo en la línea 3211, hatos

dej ado de lado la artesanía FOr razones obvias de su producción y henos

centrado la atenci6n en la vida fabril de la pequeña, rrediana y gran in-

dust.rLa,

Ii;l__or~g~ización productiva y divisi6n del trabajo en los estratos de la

línea 3211, en la Provincia de Pichincha:
--~--~-----

Para penetrar en el conocimiento de la organización productiva y en

la división del trabajo, creeros i.Jri:ürtante señalar la utilización de la

capacidad instalada de las fábricas textiles de la línea 3211, las mismas

que funcionan así:

1) En tres turnos las industrias de algodón y fibras sintéticas, es-

pec:ia1.nente los departanentos de hilandería y tejeduría. 2) En dos turnos,

esos Departarrentos, en las industrias laneras.
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Eleronarnetraje y los sistemas de tiempos predeterminados:

En las fábricas textiles de la línea 3211, los Einpresarios ponen en

práct.í.ca la rredi.da del trabajo, que consiste en detenninar los tianpos

de trabajo necesarios para efectuar un trabajo detenn.i:nado, para ello se

valen de la capacidad de produccíón de las máquinas.

las máquínas de acuerdo a su nivel tecnológico difieren en su cara....

cidad prcductiva y en el ritrro y cadencia de funcionamiento, de todas ma....

neras la rredida de lo que son capaces de producir no es exacta, porque e..

110 depende del t.Lpo de materia prima que utilizan y del rrentenímtento

preventivo y correctivo de las mismas. El siste:na de determínacrón de ti~

1':05 de trabajo ha sido esttrliado y ha darostrado sus defictencias c~:ent1' "..

ficas ,Jose María Vegara, quien después de analizar los factores que infl~

yen en el t.Lempo de trabajo caro son: los tecnol6gicos canpuestos de roéto

do de trabajo, instrurrv:::mtos y materiales; y los psicof1si'COs canpuestos de

aptitud, voluntad y fatiga, llega a conclusiones que por ci'erto son may

crí.ticas: " ... la vaguedad de ntlI'OOrOsas definiciones, la no vertf;i:cación

de hi¡::6tesis, el carácter subjetivo de la valoración de la actividad, La

elevada inconsistencia, la iln¡;x:>sibilidad lógica de canprobar la acuracr - ....

dad debido a la subjetividad de la norma de referencia, son elem;mtos que

justifican el no reconocimiento del cronaretraje y de los s tstemas de

tianpos predetenninados caro procedimientos cientí.ficos de rredída" el}.

(1) Vegara, José María.- La organización científica del Trabajo. ¿CienciB

o ideología? Edit. Fontanella. S.A. Barcelona 7

España. 1971. p. 96.
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Los dueños, gerentes y personal administrativo de las fábricas de la

line.a 3211, han sostenido la aplicación del croncmet.raje caro técnica de

rned.ída del. trabajo en las fábricas. Caro se ha dicho, tal técnica carece

de exact.í.t.ud y de valor científico. Más bien, lo que herros auscultado, es

la det.e:ani.nación de rendimientos nonnales por rredio de la contratación o

rccl.utznnterrto de personal., utHizando coro procedimiento alternativo, la

fijación autoritaria de las nomas a cumplirse en la fábrica, en otras ~

labras, la i.rnp:>sición abie.rt.anEnte autoritaria del código de fábrica. "Pa

radójicarrEnte, la afinnación del valor científico cumple una función pro

p:í.arrente ideológica" (1) que es utilizada por el capitalista con el afán

de rel.íevar el "valor científico" de las técnicas de rredida del trabajo,

para darse prestigio y autoridad en su fábrica.

En las fábricas te.'ttiles de la línea 3211, la rredida del trabajo es

tá impuesta tmilatera1Irente p:>r el Rrpresario de acuerdo a sus necesidades

de producción, al t.ípo de maquinaria que posee y a la materia prima. que u

t.í.Líza. En términos generales la Il'a"lida de trabajo difiere de una fábrica

a otra, haciéndose patente la i.rnp:>sici6n autoritaria del código de fábri

ca.

la división y valoración de los puestos de trabajo:

la técnica de valoración de puestos de trabajo, tiene el objetivo de

rredí.r la i.Irp:>rtancia relativa de los diversos trabajos concretos y deter-

(1) Ibid. p. 102.
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minar las habilidades que deben ser exigidas al trabajador. "La propia CE.

ganización Irrt.erriac.íonal. del Trabajo indica que la evaluación de las ta -

reas puede def inirse sencillan:ente caro el procedímíent;o que trata de pr~

c í.sar y de ecroparar lo que el desanpeño, en condiciones normal.es , de de -

t.ermínadas úmciones exi.ge de los trabajadores normal.es; sin tanar en co~

sideraci6n la capacidad individual de los nusrros ni su rendimiento.... la

evaluación de las tareas ... valora la tarea y no al individuo" (1).

Los puestos de trabajo en las fábricas textiles de la l!nea 3211, e~

tán definidos PJr el t.ípo de rraquinaria, ma.teria prima. utilizada y condi-

c íonados PJr las metas de producción, en general, no se toma. en cuenta

las capac.idades individuales del trabajador. Con este sistema. de valora -

ci6n de los puestos de trabajo, los flnpresarios textiles, se preocupan ~

10 de las exfqencf.as de cada puesto de trabajo, exigencias que corres¡:on-

den a córo en la propia fábrica se han organizado los puestos, es decir,

se destaca el carácter lIDilateral con que operan -céxligo de fábrica- para

organizar y controlar el trabajo con miras a incrarentar sus ganancias.

Est.a valoración de los puestos de trabajo, sirve a los capitalistas

caro un efectivo instrurento para pot.encfar al máxiIro la capacidad produc

tiva de la fuerza de trabajo, n ••• la 16gica del capital consiste en con-

siderar la fuerza de trabajo caro lID elarento propio, de nodo que aquella

(1) Vegara, José Ma~ía.- Op. cit. ps. 107 y 108. Citado por J.M. Vegara de
la O.I.T. La Evaluación de las tareas. Ginebra.

1950.
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se valore en función de aquel, es decir, en función de su contribución a

la acumul.ac'íón , En consecuencia, la lógica del capital, consiste en no re

conocer ningún patriIronio profesional sino tan sólo las exigencias que d~

rivan del proceso de prOOucción y de la tendencia general a la acumul.a -

c.íón i esta lógica se expresa en la práctica con la mayor o rrenor pureza,

según la intensidad de los distintos factores históricos capaces de contr~

rrestarla parcfalrrent;e (relación de fuerza entre las clases sociales, si 

tuación del mercado de la fuerza de trabajo, etc.) 11 (1).

Por eso, en la industria textil de la línea 3211 de la Provincia de

Pichincha, la valoración de los puestos y la división del trabajo, obedece

a la utilización racional de la maquinaria y a las necesidades prcxiuctivas,

en vista a utilizar menos mano de obra y a extraer mayores ganancias. ReSU!.

taQ.o de las observaciones directas del proceso productivo en las fábricas

textiles, son los cuadros sinópticos que haros elabJrado, en referencia a

la organización del proceso prcxiuctivo, la división del trabajo y la va1o

racacnde puestos de trabajo.

Industrias textiles de algodón (gran industria):

Materia príma básica: algodón

Materia prima secundaria: Rayón y polyester.

- Departarrento de Hiladería: Trabajadores preparadores de fibras.

(1) Vegara, José María.- Op. cit. p. 132.
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PikerSecciones
1.--.--------- :'¡,J¡ ~ 1, Cardado ~ Estl'raJ'el\,...

I_:~~ri~pr~ -+ r-r- r-r- 1 ~ ~.

I
-+ I Mecheras 1-+ Pabi leras

11 -

1'-'-----'-- -1Piker
------_.

-+ 1 Máquina rrezc.ladora
de fibras

-+ 2 Máquinas bataneras

-+ 1 Trabajador alilrEntador

-+ 2 Trabajadores batidores
de fibras

-+ 2 Máquinas abridoras -+ 2 Trabajadores abridores

-+ 18 Máquinas Cardadoras -+ 3 Trabajadores Cardadores
y 3 Ayudantes

r- ----------1Cardado
-+ 12 Máquinas el.acoredoras -+ 3 Trabajadores napadores

de napas y 3 Ayudantes

-+ 12 Máquinas peínadoras -+ 3 Trabajadores peanadores
y 3 Ayudantes

-+ 4 Máquinas estiradoras -+ 2 Trabajadores estiradores
y 2 Ayudantes

I-·-----~
Estiraj

-+ 4 Máquinas reunídoras -+ 2 Trabajadores reunidores
y 2 Ayudantes

Mecheras I -+ 2 Máquinas rrecheras -+ 2 Trabajadores roecheros ,

1 Pabileras I -+ 2 Máquinas pabileras -+ 2 Trabajadores pabileros
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-- ~~~1tO. de hí.Lat.ura e Trabajadores hilanderos y tobinadores.

'Jlilas .--~ I?Jnera51--1&xlega \

~"- 12 Máquinas hi.ladoras ---+

(360 usos - 1Hx2M 720 usos)
6 Trabajadores hilande

ros y 6 Ayudantes

--..-+ 6 M3quinas hennanadoras --)- 3 Trabajadores pareado
res.

-- 6 Máquinas retorcedoras --+ 3 Trabajadores retorce
dores.

--+ 6 Máquinas tobinadoras ---+ 3 Trabajadores bobinado
res, 1 M:!cánico. -

I
1-~

I
I
··-- -+-

1
_--- - --
,Coneras
¡,~._-~-_. I

6 Máquinas nadejadoras

3 Máquinas autaTáticas
de estartes

3 Máquinas Canilladoras

--+ 3 Trabajadores nadejado
res, 1 ~ico. -

---+ 3 Trabajadores de estar
tes, 1 Mecánico. -

---~ 3 Trabajadores canilla
dores.

-~ 1 Trabajador sacador de
paradas de nachas

--+ 1 Trabajador sacador de
paradas de hilos

---+ 1 Trabajador cajonero
de bobírias ,

!-&Xi~1 ------------------ -+ 1 Trabajador l:xx1eguero
y 1 Ayudante.
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,- ~¡:artarrento de Tejeduría: Trabajadores ajustadores de telares, prepa-

zadores de cartones para tej idos y tej000 -

res.

l~cí6ñes I --+ IÜrdimbre ¡ ---+ Icanilladora I -+ITelares I ---+ IEscoladora'¡

--+ l.revisi6n I

1_.!l.rdimbr~J ---+6 máquinas urdidoras -+ 3 Trabajadores urdidores,

3 Ayudantes y 1 Mecánico.

I~illadoral ---+ 6 Máquinas canilla- -+ 3 Trabajadoras canilladores
doras.

---+72 Telares --+ 6 Trabajadores tejedores, 6 Ayudan
tes y 2 ~cos.

--+ 6 Máquinas
encoladoras

--+3 Trabajadores encoladores y 3 Ayu
dantes.

---+ 6 Máquinas revisoras -+ 3 Trabajadores revisores

--+ 3 Máquinas dobladoras -+ 3 Trabajadores dobladores.
de tela

-+ 3 Ajustadores de telares

-+ 3 cambiadores de cursores
En este Departanento

también trabajan: -+ 3 Cosedores de bandas de
hilas

-+ 6 Pasadores de urdimbre a
mano
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Industrias textiles de acrílicos (M=diana industria) :

Materia príma básica: Rayón y potyest.er .

.-+ IRevisi6n i

-- ~~!? de Tejeduría: Trabajadores tejedores

I~~~~}~UE~~.I --+ 9 Máquinas de Tejer --+ 3 Trabajadores tejedores
circulares

- Depart.amentio de Acabado: 'rrabajadores de tenninado

I··r.a~~~l -~ 1 Máquina Blanqueadora -+ 1 Trabajador blanqueador

l!~!:?reríal-r 1 Máquina teñidora --~ 1 Trabajador tintorero y 1 AYllda!:.

te.

1._~ru~f{jacíoo·I--+ 1 Máquina rama o ---+1 Trabajador ternofijador y 1 A-
termofijadora yudante.

--+ 1 Máquina revisora -+ 1 Trabajador revisor.

Industrias textiles de lana (Pequeña industria)

Materia prima básica: lana

Materia príma secundaria: Or16n rrezcla de lana y pol.yest.er ,

Isecciones I -+ 'Preparación I --+ ITejeduría! ---+Icaraadol -ITernofl]aci6nl--

--------+1 Revisi6nI
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1 !>1áquina Parafinadora ----+1 Trabajador Parafinador

3 Máquinas Tricotosa, ----+3 Trabajadores tejedores
rectinínea .

1 Máquina Cardadora ----+1 Trabajador cardador

ITerrrOfi]acián 1----... 1 Máquina vaportzadora ----+1 Trabajador planchador

---+l 1 Trabajador revisor-dobla
dor

fu té:rminos generales, así esta organizada la divisi6n del trabajo y

el uso de la maquinaria en las fábricas textiles de la línea 3211. Para va

lorizar los puestos de trabajo y la contratación de fuerza de trabajo, ti~

ne..n coro nodelo los factores habilidad, respoosabí.Ltdad, esfuerzo y condi-

ciones de t.rabajo, Por habilidad entienden los conocimientos te6ricos y

prácticos que exige el puesto de trabajo, la misma que es preparada con

formac.íón y adiestramiento. La responsabí.Lídad es entendida caro la capélC~

dad que tiene el obrero para tarar decisiones en la realización de su tra-

bajo, la mí.sma que tiene relación con el equípo, el material usado, la se-

guridad personal Y la de los demás trabajadores. El esfuerzo incluye las

consideraciones que provocan la fatiga, esta puede ser roerrtal , visual y f!

sica. Por condiciones de trabajo, entienden las características físicas

del lugar de trabajo y los riesgos del trabajador en sus tareas diarias.

Para la contratación de personal, los industriales tienen la gran ventaja

de la existencia de sobreoferta de mano de obra, que les brinda la oportu-

nidad de escoger la fuerza de trabajo deseada y barata, lo que les garant!.,

za 'nayores ganancias y el Incremento de la acurrn.l1ación.
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Cabe destacar que, la estructura orqan.ízatíva del proceso productivo

difiere de una fábrica a otra, puesto que la propiedad de rredios de pro 

ducc íón y la compra de fuerza de trabajo, confiere al capitalista el po 

del' ut.il i.zarlos de acuerdo a sus necesidades de acumulación, por eso la

producc.íón y el control del cc:.rn¡:x)rtarniento Laboral, es también diferente

de \IDa fábrica a otra.

usualmente, en la pequeña y naliana industria, los trabajadores no

tíe..nen organizaciones Labozal.es ceno Sindicato o canité de Erpresa, y es

en esas fábricas donde el trato patronal se caracteriza por ser despót.í.co

y los salarios que perciben los obreros son más bajos que en la gran ero 

presa.. El uso de las máquinas en los tres estratos, es racionalizado en

re.l.ac.íón al proqrama de producci6n de las fábricas, con el agravante de

que los t.rabajadores no tienen opc.íón de escoger los tUInOS de trabajo

que les conviene, haciéndose evidente la subJrdinación del trabajo al ca

pital. En todas las fábricas la direcci6n tara las decisiones para la ut!

lizaci6n de la maquinaria y de la fuerza de trabajo de los obreros. Así

JX>r ejenplo: en la gran industria textil de la línea 3211, todos los De 

pa__rt.arrent.os funcionan en tres tUInOS, con este horario: ler. tumo de 6

a.m. a 2 p.m.; 2do. turno de 2 p.m, a 10 p.m.j y, 3er tUInO de 10 p.m, a

6 a.m, Existen excepciones de fábricas que obligan a los obreros a traba

jar en cua.tro tUInOS, con este procedimiento: dividen a los trabajadores

en cuat.ro grupos A, B, e, y D, si el grupo D está velando con el horario

de 10 p.m, a 6 a.rn. desde el día lunes, tennina el tumo el próxírro lunes,

descansan el martes y el miércoles y, el jueves tanan el tumo de la~

de 6 a.m. a 2 p.m., y así los cuatro grupos rotan por los distintos tur -
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nos, sin la opc.íón de escoger el que les conviene, de esta forma el nnp~

sario utiliza su maquinaria y su fuerza de trabajo todos los días del a 

ño, En la ITEdiana y pequeña industria, debido a que la capacidad instala.....

da no cubre todo el proceso textil, generaJ..rrente trabajan dos turnos, que

van de 8. a.m, a 4 p.m. y de 10 p.m. a 6 a.m., en el príroer turno funcio

nan los depa.rt.arrentos de tejerluda y acabado, y en el segundo tejeduría.

F.n reSUl1'eI1, los capitalistas de la línea de produccrón 3211, valoran

los puestos de trabajo y programan el uso de la maquinaria de acuerdo a

sus necesidades productivas, en el objetivo de uti'lizar 1IEI10S fuerza de

trabajo, de intensificar su utilización y elevar la productividad, de es

ta manera acrecientan sus ganancias y garantizan la acurml1ación de capr 

tal. AdEm:'is, es evidente la unilateralidad de la dirección fabril respec

to a la dirección y control del proceso productivo, ello es resultado de

la propiedad de los medíos de producción y de la carpra de fuerza de tra

bajo, lo que confiere al industrial el poder de utilizarlos.

Los siste:nas de ranuneración };X)r rendimiento:

El salario por rendimiento, pretende que los trabajadores sigan la

planificaci6n de los organizadores del proceso próductivo, para lograr e~

te ccmetido, los capitalistas se valen de incentivos, premios, prímaa,

etc. que son entregados a los trabajadores que cumplen esas nomas de la

planificaci6n. LDs estímulos econémicos, en nuestra sociedad capitalista,

donde según la tesis econánica ortodoxa, al hanbre le interesa. llevar el

máxírro en beneficios econánicos y donde predani.nan las relaciones rrercan-
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t í.Les r encuentran una. barrera infranqueable en el colectivo de trabajado

res de las fábricas textiles de la Lfnea 3211, quienes al ser sc:netidos a

est.e s.í.st.ema de remmerac.íón, en su comportemíerrto y relaciones sociales,

afloran de anrredfato la ideologfa de la solidaridad, aprecio co 

lE'ctÍ'VQ, etc. y en respuesta practican el frenado colectivo, que consiste

en bo.ícot.ear el proceso productivo de diversas maneras (lentitud, daño de

materiales, de naquinaria, etc.).

Los industriales textiles y sus directivos, tratan de disuadir este

fenáreno por rredi.o de la técnica del cronaretraje "cientffico" de los

t.íempos de trabajo, o separándoles a los obreros lfderes a otras seccio 

nes, y lo que ocurre es que los trabajadon:selevan su nivel de organiza 

ci6n, y con los trabajadores desobe:lientes tanan nedidas de aislamiento y

ITItlC'..haS veces represivas. En la gran industria textil, el frenado product.í

vo es una práctica cuotidiana; en la pequeña y nediana industria se prac

tica en pequeños grup:>s y IT1.1Cha.s veces individua.J.nente. "Se trata de una

práctica defensiva que halla su ftmdanento en la falta de valor cientHi

ro del cronaretraje y que se desarrolla impulsada por la experiencia del

trabajo a prima y la solidaridad del grupo. la falta del valor cientHico

del cronaretraje se pone de manifiesto... en el hecho de que la det.ermína

ci6n de los tiffil!X>s de trabajo son el resultado de un proceso de regateo

infornal y cuyos resultados no son independientes del ritIro de trabajo

desarrollado". (1). Esta práctica defensiva de los trabajadores es contro

(1) Vegara, José María.- OPA cit. p. 152
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lada. en cierta medfda FOr los industriales textiles de la línea 3211, FOr

ruedao de la contratación de fuerza de trabajo y es cuando la med.ída del

trabajo está predetenninada FOr el capitalista.

la dcminación en el proceso productivo:

El crecimiento industrial de nuestro país -:fundarrent:a1.rrente a partir

de la década pasada- pennitió la rn::xiernizacián de la maquinaria de la in-

dustria textil*.

Por lID lado, se ha rrejorado la Iredicián del trabajo predetenninado,

utilizado por los industriales caro técnica para la contrataci6n de fuer-

za de trabajo. Y, por otro, se ha elevado la productividad de las fábri -

cas t.ext.í.Les por las características de la maquinaria, cuyos ritrros, ca -

dencias, cronáretros de Iredición y capacidad prOOuctiva, pernú.ten mejorar

la produec.íón en cantidad y calidad.

Esta rn::xiernización, condicionó a los industriales a racionalizar el

uso de la maquinaria y a planificar mejor' la dirección del proceso prcx1u~

tivo. En consecuencia, por la utilización de la capacidad instalada en las

fábricas textiles de la línea 3211, y por el afán de Inczerrentzrr la acumu-

lación de capital por parte de los industriales, se han generado nuevas

forrras de la daninación de fábrica.

* Ver el Análisis Sectorial de la Industria Textil del Ecuado~ CENDES.
Proyecto CENDES-üNUDI, Quito. 1976. ps. 1 Y 2.
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!:9__<!~in~ción de fábrica, la entenderos caro la aplicación de medios

y rrét.cdos para disciplinar y acostumbrar al trabajador a ritrros violentos

de trabajo, con el objetivo de ahorrar el t.í.empo de trabajo y obtener

máximas ganancias por rred.io de la rrodemización de las máquinas (revolu 

ción científico-téc--nica) y con la aplicación de diferentes sistemas de ad

míru.st.racaón y cont.rol, de la fuerza de trabajo, exmsiguiendo con ello, el

ancrenerrco de la prcxluct:i.vidad e intensidad del trabajo, para lo cual se

scmete al trabajador a una disciplina rigurosa, valiéndose de la misma ca

dencia del funcionamiento de las máquinas Y de la dirección y oontrol del

proceso productivo capitalista.

Para efectos de este análisis, henos realizado encuestas (*) en las

fábricas de los estratos, grande, na:liana y pequeña industria, las mismas

que consumen CUTO materia prima principal algodón, sintéticos y lana, re~

pect.ívarrent;e , Esas encuestas fueron dirigidas -a cada puesto de trabajo

a los obreros que directarrente están inIrersos en las tareas productivas

transformativas, excluyendo al personal administrativo y de servicios.

la infamación que vanos analizar es resultado casi totalrrente de la

encuesta aplicada a los trabajadores de las fábricas: Indutex S.A., Farni

t:ex 1'extiles del Ecuador' y Tejidos Nenelandia.

(*) La encuesta modelo estA en los anexos.
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la dOITlinación de fábrica -definida anterionrente- se hace efectiva,

pcr rred.ío de los códigos de fábrica, que no son más que una especie de ~

d.í qo penaL disciplinario, en cuyas normas y reglarrentos se cont.empl.a r la

puntualidad; multas; responsabilidad en el manejo y cuidado de la maquíria

ria y más herramientas de trabajo; prohibición de llevar nateriales de

lectura a la fábrica; prohibición de intervenir en actividades po l.Lt.Lcas

dent.ro de la fábrica; enrnarcarse a los turnos de trabajo que ha sido de-'

signado el trabajador por la dirección; sanciones econánicas cuando el

trabajador esté distraído o distTaiga a los demás en la jornada laboral;

etc. Este código fabril difiere en pequeños detalles de una fábrica a o

tra, haciéndose palpable que cada propietario de fábrica, lo fonrn.I1a a su

antojo y de acuerdo a sus necesidades de producci6n y aClIDlUlación. IDs en

cargados de hacer cumplir los códigos de fábrica, son: los dueños, geren

tes, jefes de personal , departal:rEntales, de sección, inspectores y capata

ces. En la aplicación del código de fábrica, se pla.sm:m los consejos que

Taylor recanienda en sus estudios "cientificos" sobre el trabajo, entre ~

1105, la separación de la preparaci6n del trabajo de su ejecución y en lo

ideol6gico se persigue la estrecha e intima. colaboración entre la direc 

ción y los trabajadores.

C1:>n el objeto de establecer el grado de oonciencia de los trabajado

res textiles de las fábricas de la linea 3211 y esperando ubiquen su si 

tuación <XIID agentes de la producción capitalista, henos indagado a ellos

por su satisfacción por el trabajo que realizan. En el cuadro N° 10, pode

nos auscultar esa inquietud.
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Ct.::ADRQ N° 11

TRAPAJO C(;"E Rf1\LIZAN CCMJ llGENTES DE IA PRODUCCION CAJ?1

-

SPUESTAS y CONTENIDO DE LA PREGUNTA

.
I SI 00 MED. 'IDTAL

isfacción I
1

o que ~ i % % % %

I
ia j 92.45 5.66 1.89 100.00

-~--

ia

1

85.71 14.29 0.00 100.00
0_-

ria 100.00 0.00 0.00 100.00

RE

Pequeña Indust

Mediana Industr

Gran industr

¿.Tiene OO. sat

por el traba]

liza?

--Rf.sPÜEs1AS DE res OB.RER::6 rnCUESTAIX'E, POR TIPO DE FABRICA Y SU SATIS- I
:F~rON POR EL

TAIJI8TA.

--F11E'.nt.e: Encuest.a aplicada en las tres fábricas escogidas.

Elaooraci6n: El Autor.

En las condiciones de industrialización dependiente de nuestro país

y debido a la reciente renovación de la naquínar.ía en las fábricas texti-

les, la lucha obrera contra la dirección capitalista del trabajo toda --

vía no es madura <XJlD para enfrentar esa lucha contra el uso capitalista

de las rráquinas, PJr eso es que, la conciencia de los obreros encuesta -

dos en referencia a su situaci6n en la prcrlucción, se manifiesta ideoló-

gicarrente sin rechazar su situación caro productores. De ah1 que, casi

la totalidad de los trabajadores responden que están satisfechos PJr el
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trabajo que realizan, en la gran industria tenerros el 92.45 PJr ciento de

respuestas af.iIm:l.tivas, en la IIEdiana industria el 85.71 PJr ciento y en

la pequeña industria el 100,00 por ciento. ID que nos da la med.ída de la

conformidad de su situación caro agentes de la producción capitalista y

particul.a.nrente en la pequeña industria que son todos. Sin enbargo, debe-

nos cons'íderar que la situación de obreros fabriles es "privilegiada" re~

pecto a otros sectores de la pobl.ac.íón que se encuentran en el sub6npleo

y en el desempleo total.

N::> obstante, bajo las anteriores consideraciones de aceptación por

parte de los trabajadores a su situación actual, aparecen contradictorias

las respuestas de ellos, cuando consideran que su trabajo es nonótono y

nIt:.inario. El cuadro N° 12 demuestra esa contradicción.

CUADRO N° 12
_'AR-_>-~

.RESPUFS'.I7\ DE ros OBREfm EN:1.JFSI'AIX)S, POR TIPO DE FABRICA, SOBRE UNA
DE I.J\S CARACI'ERISTICAS DE IA OCMINACICN, TRABl\JO~ y RIJI'INARIO

RESPUESTAS y CONTENIDO DE LA PREGUNTA
..-
¿SU trabajo es rronótono SI 00 MED. 'lUrAL
Y Rutinario? % % % %

Gran industria 90.57 7.55 1.89 100.00

~liana industria 85.71 14.29 0.00 100.00

Pequeña Industria 25.00 25.00 50.00 100.00

Fuente: Idan

Elaboraci6n: Idem
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De los ent-revistados el 90.57; el 85.71 Y e':" 25.00 por ciento, de la

grande, rredí.ana y pequeña industria, respect.ívarrent.e contestan que su tr~

bajo es rronót.ono y rutinario. En la pequeña industria ese porcentaje se

le puede considerar elevado, puesto que el 100.00 por crerrto están satis

fechos por su trabajo. Esta situación, expresa la confornrídad de los tra

ba j adores en se,y tales, puesto que carecen de medios de producción y lo ~

nico que pueden vender es su fuerza de trabajo, haciéndose indiscutible

la subord.ínac.íón y alienación del trabajo en el capital y, con la nonoto 

rifa y rutína del trabajo, es manifiesta la daninación ejercida por rred.io

de la cadencia del funcionamiento de las máquinas.

Hay una diferencia muy clara en cuanto a la IIDnoton1a y rutina del

trabajo en los estratos grande y pequeño, el prirrero acusa el 90.57 por

cterrto, mientras que el sequndo el 25.00 por ciento, lo que pennite infe

rir que en la gran industria PJr rredto de la capacidad instalada y la ca

dencia del funcionamiento de las máquinas, el trabajador es sorret.ído a e

se r'Ltrm de trabajo; mientras que en la pequeña i..r1dustria la maquinaria y

equipos no alcanzan a cubrir el proceso textil, funcionando en la gran ~

yoría de ellas los Depart.amerrtos de Tejedur1a y .Acabado Y el pequeño e~

cio de la fábrica :¡;osibilita que la dirección y control del proceso pro 

ductivo tenga c..aracter1sticas despSticas, ejercida usualroent.e pcr el due

ño de la fábrica.

I.DS capitalistas para maxírrrízar sus ganancias, fonm.l1an las normas y

reglarrentos -códigos de fábrica- que tienen que ser currq;>lidas por los tr~

bajadores, La planificación de la producción realizada por la dirección
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de la fábrica cont.empl.a el aberro del tianpJ de trabajo, logrado por me -

dio de la disciplina (control ejercido por los capataces, supervisores,

etc.) y ritnos rápidos de trabajo cadenciados por el funcionamiento de

las n"áqu.inas. Las indagaciones realizadas sobre el particular teneros en

el siguiente cuadro:

CUADRO N° 13

7SI7\S DE I.DS OBRErm~, POR TIPO DE FABRICA 'i EL RI'IM;)
SU 'l'RAB1\JO EN EllA

RESPUESTAS Y CONTENIDO DE LA PREGUNTA
-_.-

ritno de su trabajo es SI ID MEO. 'IDrAL

rápido? % % % %
~

1 Industria 35.85 11.32 52.83 100,00

ana Industria 14.29 0,00 85,71 100,00

ueña Industria 75,00 0,00 25,00 100,00

¿El
muy

peq

RF...sPUE
DE

Fuente : Idem

Elaroración: rden.

De la pobl.ac.íón encuestada r se deduce que en la pequeña industria el

ritIro de trabajo es rruy rápido, cozresponde el 75,00 por ciento, resulta-

do que obedece al pequeño espacio que ocupa la fábrica y por tanto el tr~

bajador es saretido a un cont.rol. rruy riguroso del ritno de su trabajo; en

la rnedfana y gran industria los porcentajes son mayores en el grado inteE.

rredto, 85,71 Y 52,83 respect ívarrent;e, esto se debe a la presencia de tra-
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bajadores ayudantes en los distintos puestos de trabajo, lo que alivia de

alguna manera el r í.trro de trabajo. cabe considerar que la prequnt.a en su

ccnt.errído textual dice:" ¿El ritrro de su trabajo es l1U.lY rápido?" ~ el adver-

bio !!lll}' hace entender un ritno violento de trabajo. Con esta considera --

ci6n la respuesta rredianarrente puede considerarse caro rápida; en el caso

de la pequeña industria los ritnos de trabajo son violentos.

La ext.racci6n de plusvalfa relativa (subsunción real del trabajo en

e1 capital) en las fábricas textiles de la Línea en referencia, obliga a

la dirección a cumplir objetivos concretos de producción. por eso en la

plani.ficación se contanpla un núnirro diario de producción y Para cuyo cá!.

(,'1110 el. capitalista se vale de las caracter1sticas product.ívas de las 00-

quillas, de la rrateria prima a utilizar y de las rredidas de producción es-

t.ímadas para cada puesto de trabajo. El siguiente cuadro es darostrativo

de lo aseverador

CUADRO N° 14

"'_w.~""..,>___

Rt"SPUE..STAS DE ros OBREROS EN:lJESTAIX)S, POR TIPO DE FABRICA, Y EL CUM-
PLIMIEN'IO DE TARFJ\S DIARIAS

-~-~.~

RESPUESTAS Y CONTENIDO DE LA
PREGUNTA

¿Tiene que cumplir un mínirro SI NO TOTAL
diario de tareas? % % %
Gran Industria 62.26 37.74 100.00
~ana industria 71.43 28.57 100,00
Pequeña Industria 75.00 25.00 100,00

Fuente: Iden

Ela1:x>ración: Iden.
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El int.erres del industrial es la obter.ción máxima de ganancias, y

por tanto, es obvio que debería exigir a todos los trabajadores el cumi;ü~

miento de un núnirro diario de tareas; los porcentajes afirreativos de los

encuestados 62.26, 71.43 Y 75,00 por ciento, de la grande, medaana y fe 

queña industria, contradicen esa lógica. Prinero, pensarros que la planif~

cac.íón productiva diaria no puede ser calculada exa.ct:.aIrente, por muchos

factores, corro por ejanplo: daños de la maquinaria, calidad de la materia

prima, estado ps.íco.lóq.íco del trabajador, etc. SegunOo, la existencia de

trabajadores "flotantes" caro son los Ayudantes, los que si bien es cier

to t.íenen funciones que desempeñar, en última instancia dependen del tra

bajador a quien ayudan, entre los encuestados están también Ayudantes.

Tercero, es claro que el menor- porcentaje, el 62.26 por ciento oorrespon

de a la gran industria, donde hay Irás Ayudantes y genera.1.rrente existen 0E.

qaruzacaones obreras y es donde Irás se practica el frenado colectiva de

la produccaón , que corro se dijo es \ID reecaní.srm de defensa de los trabaj~

dores ante la explotaci6n que son objeto. Y, cuarto, los trabajadores que

no cumplen un mímrro diario de tareas, por lo específico de sus puestos

de trabajo, son los contramaestres o necámcos de las diversas secciones

de las fábricas, pues su trabajo se debe casi exclusivarrente a los daños

de la maquinaria; los trabajadores ajustadores de telares; anudadores de

cadenas; cambiadores de cursores; cosedores de bandas de telares; pasado

res de urd:i.mbre a mano, etc. que también fueron encuestados.

De todas farreas, la mayoría de los trabajadores textiles de la lmea

3211, cumplen un núnirro diario de tareas impuestas por la direcci6n fa --
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bril y para su cumplimient..o son sujetos a controles FOr parte de supe:rvi-

sores, capataces, dueños, gerentes, etc., lo que determina el grado de d9.

rnínac.íón y subordinacaón del trabajo en el capital. Se destacan entre e -

Ll.os , Los trabajadores de la pequeña industria con el 75.a:> PJr ciento,

10 que sigue derostrando la daninación y subordfnacíón despót.íca que son

objeto por parte de la dí.recc.íén fabril.

Para sequt.r abundando en el grado de dcminación y subordfnac.íón de

los trabajadores textiles, he:ros indagado sobre la superví.sfón del traba-

jo en la fábrica, el cuadro siguiente nos ilustra:

CUADRO N° 15

OBRER:S TEXTILES DE IA LINEA 3211, POR TIPO DE FABRI--
lCN DE SU TRABAJO EN ELIA

UESTAS y CONTENIDO DE LA PREGUNTA
._- -------.,-
trabajo sr ro 'IDrAL

% % %

98.11 1.89 100,00
" -

100,a:> 0,00 100,00

100,a:> 0,00 100,a:>

¿Le supervisan el
que U3. realiza?

pequeña indust.ria

RESPlJ}:sTAS DE IDS
CA Y LA SUPERVIS

RESP

Gran Indust.r.ía

M::-rliana indust.ria

Fuente: Id6l1

Elalx>racián: IdE!T1.

El cumplimiento de las tareas encarendadas a los trabajadores, garan-

tiza al capitali.sta el incren:mto de la productividad, para lo cual es ne
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cesaría la superví.s.íón del trabajo de los obreros con ello se aurenta ~

b:ién la intensidad del trabajo y la obtención de ganancias. En las fábri'-

cas encuest.adas nos encontram::s que casi la totalidad de los obreros son

supervisados mientras trabajan, sol.arrent.e el 1. 89 J:X)r ciento en la gran

industria sostienen que no; esto nos da la rredida de la daninaci6n Impl.e-

ment.ada por el capitalista en las fábricas, valiéndose de la superví.s.íón

y cont.rol del trabajo.

la obtención de ganancias para nejorar la acurm.l1ación de capft.al ,

condtcaona a los industriales a ncrmar y reglamentar (código de fábr;tcal

el funcionamiento de su fábrica, entre otras cosas en los códigos, no es

permitido la distracci6n individual y la perturbación a los demás traba

jadores; por eso heros indagado a los trabajadores textiles de la línea

3211, si tienen la posahí Lídad de distraerse mientras trabajan, el cua -

dro N° 16 es damstrativo al respecto:

CUADRO N° 16

.A, ,
I Pa3lliILIDAD DE DIS'I'RAC:):ICN EN lA JORNADA lABORAL.._------

RESPUESTAS Y CONTENIDO DE LA PREGUNTA--
¿PuErle Ud. distraerse SI 00 rrom.r.
__mientras tirabaj a? % % %

Gran Industria 22.64 77.36 100,00

~ana industria 28.57 71.43 100,00

Pequeña Industria 25.00 75,00 100,00

I--·-----·---·---~-

I Rf:sPUESTAS DE tos OBREK>S DE LA LINFA 3211 POR TIPO DE FABRICA Y lA

Fuente: Idern.

Elal::xJraci6n: Idem.
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La gran mayoría de los trabajadores están :iIrlp:)sibilitados de disper

sarse en su trabajo, en las fábricas se exige al obrero concentración du

rante las ocho horas diarias de trabajo; los porcent.ajes acusados en el

cuadtu N° 16 son significativos de esa exigencia, el 77.36, 71.43 Y el

75,00 IUr ciento de los encuestados en la grande, rrediana y pequeña ind~

t.rí,a, respectivarrente,no pueden distraerse durante b jornada Laboral , ca

Sé! que podrfan lograr recurriendo a la lectura, conversando con los ~.

fieros de trabajo, etc., la vigilancia para que esto no suceda es tan rigu

rosa, que cuando son sorprendidos los trabajadores en esos rrenesteres, se

les aplica el c6digo de fábrica, i.rn¡:oniéndoles descuentos eron6micos de

su salario, advertencias y muchas veces insultos y rralos tratos, cuando

los obreros r'esponden a ellos, sirven de m:rt:ivo para enfrentamientos con

los superví.sorea, dueños, gerentes, etc. ocasionando despidos de la fábri

caí generalrrente sucede esto en la Irediana y pequeña industria donde los

t.rabajadores no están constituidos en Sindicatos o canités de Dnpresa, y

son los lugares donde la dcminación es más despStica y autoritaria.

Y, en esas condiciones de trabajo los obreros tienen que soportar a

derrás, los est.ruendosos ruados de la naquinaria, la insalubridad del aro 

biente fabril (hilazas, peluzas, etc.) que lesiona su salud, y rarnmera 

ciones pésímas, El desgaste físico y psíquico del trabajador se manifies

ta después de la jamada Laboral., el siguiente cuadro evidencia ese con~

IIO del trabajador.
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CUADRO N° 17

¡-_o_oo _

RE..SPlJESTAS DE LOS OBREROS EOCUESTADa3, POR TIPO DE FABRICA, Y SU CAN
SANCIO DESnJES DE UNA JORNADA IABORAL.

RESPUESTAS Y CONTENIDO DE LA PREGUNTA
-~.~

i I r 1
,

'roTALíent;e muy cansado I SI ro MED.
és de una jorna- I

_ trabajo? % % % %

Industri.a 50.94 9.43 39.62 100.00

Industria 85.71 0,00 14,29 100,00
-
- Industria 100,00 0,00 0,00 100,00

¿f:",e SI

despu
da de

Pequena

fuiiana

Gran

Fuente: Idem.

El.abcrac.íón e Iden.

A la pregunta "¿se siente muy cansado después de una jornada de tra-

bajo?", los obreros encuestados han respondído pos ít.ívarrent.e el 50.94,

85.71 Y el 100,00 por ciento de la grande, naiiana y pequeña industria,

respect ívanente , las condiciones de supe.rvisi6n y control se hacen noto -

rías, cuando los trabajadores de la pequeña industria contestan todos que

se sienten muy cansados después de una jornada la1:xJral, lo que danuestra

que el r í.trro y la intensidad del trabajo es mayor que en los otros estra-

taSi una gran mayorIa corresponde a la trEdiana industria y la mitad de

los trabajadores a la gran industria, esto se explica por la existencia

de Ayudantes, del frenado y, de la organizaci6n Sindical, que de una u o-

tra fama hace respetar los derechos de los trabajadores. Está claro que
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los capi talistas de las fábricas textiles, utilizan rac.íonalrnent.e sus me

d'íos de produccf.ón y f',J.erZa de trabajo, y mi.entras más riguroso es el (X)~

trol y vigilancia del txabajador, más se .íncresrenca la productividad e in

t.ens.ídad del trabajo. Y es más, al contratar a los trabajadores, los in 

dust.r.íales de la Une.a 3211, ya tienen predet.ermínadas las tareas que es

tos van a realizar y cuando están inrrersos en el proceso productívo , se

pone E'.11 práct.Ica eJ cód.igo de fábrica y a los obreros no les queda. más

que cumplir esas nomas y reglam=ntos impuestos unilateralmente por el ca

pi.taHsta. L3 rutína, rronotonía y cadencia del funcionamiento de las má 

quínas , agotan al trabajador, ronvirtiéndole en un autánata en la produc

ción, este desgaste H..sico y ps'íquíoo , se suma a la deficiente alimenta 

c.íón , educación r vivienda y salud del trabajador, producto de los malos sa

lacios que no al.canzan para reponer las fuerzas gastadas. Esta subordina

ción y dcnunactón fabri.l, incide también en la famili.a del trabajador.




