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RESUMEN

Este artículo muestra cómo ha impactado el proceso de globalización en la industria maquiladora
de arneses en Ciudad Juárez y cómo pueden cohabitar la precariedad laboral y la producción
de clase mundial en la producción del arnés automotriz, donde dos de los principales actores
locales (Sindicatos y Estado) se ven desdibujados y cómplices completamente de esta trama
productiva.

El documento se basa en el análisis de cuatro casos de plantas maquiladoras productoras de
arneses automotrices que pertenecen a corporativos lideres mundiales, las cuales concentran
más del 90% del empleo y plantas en la producción de arneses en la ciudad.
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ABSTRACT

This article show how the globalization process has impacted in the harness maquiladora
industry in Ciudad Juárez and how job insecurity and world-class production can coexist in the
production of automotive harness where two of the main local stakeholders (unions and the
State) are completely blurred and accomplices.

The document is based mainly in the analysis of four cases of maquiladora plants producing
automotive harnesses owned by world leading corporations, which concentrate over 90% of
employment and harness production plants in the in the city.
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INTRODUCCIÓN

Este artículo1  analiza los impactos de la
globalización en el proceso de producción de ar-
neses automotrices, el clúster industrial de la in-
dustria maquiladora de arneses automotrices y las
relaciones laborales, en una de las ciudades más
importantes de la frontera norte de México –Ciu-
dad Juárez– que ha sido llamado “El valle de ar-
nés”. La fabricación del arnés es altamente
cualificada y compleja. Los arneses son referidos
frecuentemente como el sistema nervioso de los
vehículos (Koido, 1992; Yazaki, 2007; Delphi, 2008,
Sumitomo, 2008; Lear, 2008). Las industrias de
ensamblaje de vehículos y proveedores, estable-
cidas durante y después de la devaluación del peso
en 1983, lo que redujo los costos laborales, esta-
ban “huyendo de los sindicatos fuertes en el me-
dio oeste americano” (Lugo, 2008).

En este documento se identifican las principales
características del empleo precario y la produc-
ción de arneses automotrices en Juárez. Tam-
bién se caracteriza al clúster de arneses
automotrices, el cual está conformado por plan-
tas maquiladoras pertenecientes a los líderes
mundiales en la producción de los mismos, ubi-
cado en Juárez. La aproximación al estudio in-
cluye un análisis comparativo de cuatro plantas
maquiladoras pertenecientes a las empresas lí-
deres mundiales en la fabricación de arneses
automotrices, centrándome en particular en los
problemas de precariedad laboral y producción
de clase mundial.

PERSPECTIVAS TEÓRICAS

Inicialmente, el análisis de las plantas
maquiladoras de autopartes se produjo desde la
perspectiva de la Nueva División Internacional del
Trabajo (NDIT) Fröbel, et al., (1980). Los analistas

de la NDIT sostienen que desde la Segunda Gue-
rra Mundial, surgió una nueva economía capita-
lista sobre la base de la migración masiva de
capital de las sociedades industrializadas hacia
el Tercer Mundo (ahora conocidos como los paí-
ses del sur). Esta afluencia de capital se vio es-
timulada tanto por el deterioro de la sociedad
industrializada y la existencia de una fuerza la-
boral abundante y barata en la periferia.

Actualmente, la Teoría NDIT da una respuesta
limitada a los procesos de globalización econó-
mica, ello debido a la mayor complejidad que
se presentan hoy en día. Pero en cualquier
caso, es bueno cuestionarse sobre los siguien-
tes interrogantes. ¿Qué teoría explica de mejor
manera la situación actual? Y más aún, ¿hasta
qué punto es conveniente seguir hablando en
términos de División Internacional del Trabajo?
Shaiken (2003) señala que en México, como en
muchos países en desarrollo, la globalización
está especialmente avanzada en la industria
automotriz.

En el debate actual en torno a la producción glo-
bal de arneses automotrices, las relaciones la-
borales y la concentración regional y local de la
industria, se pueden identificar tres grupos, con
tres posiciones diferentes: Los primeros estudios
que analizaron el establecimiento de la industria
de ensamblaje de autos hacen referencia a la mo-
dernización de la industria maquiladora se refirió
a la modernización de la industria maquiladora y
la emergencia de los nuevos modelos de pro-
ducción. Los estudios de la industria maquiladora
de automóviles se llevaron a cabo con gran par-
ticularidad. Se puede decir que la industria ha
sufrido cambios importantes, como el aumento
del uso de tecnologías automatizadas, la incor-
poración de la organización flexible de la produc-
ción, y una amplia difusión del sistema “Just in
Time” (JIT) y Control Total de Calidad (CTC)
(Gereffi, 1996; Wilson 1992; Koido 1992;
González-Aréchiga y Ramírez, 1990; Pelayo,
1992).

1 Este texto es parte de una investigación más amplia para tesis
doctoral de la autora. Véase Miker, 2009.
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En el caso de las técnicas de producción flexible
asociadas con el ensamble de autopartes (Wilson,
1992, 1989; Shaiken y Brown, 1991), la adopción
de técnicas y prácticas de producción para la
mejora de la calidad es también una práctica prio-
ritaria para las empresas transnacionales (princi-
palmente automotriz y electrónica). Algunos
autores que analizaron este periodo consideraron
que los cambios en las industrias de exportación
antes mencionados eran caricaturas del post-
Fordismo (Wilson, 1992; Shaiken y Brown, 1991).
Para otros, estos cambios daban como resultado
un enriquecimiento de las tareas, mayor comple-
jidad de los procesos, y el desarrollo de potencia-
les proveedores (Carrillo y Ramírez, 1993;
González Aréchiga y Ramírez, 1990).

Sin embargo, De la Garza (1998) consideró que
el punto focal de la transformación no fue la tec-
nología, sino las formas de organización del tra-
bajo y las relaciones laborales. Por lo tanto,
descartó la convergencia hacia una solución óp-
tima que sería “one best way” para todas las
empresas, tal como lo expresaron Freyssenet et
al., (1998). También se pueden tomar en cuenta
los cambios en los procesos de hibridación que
son la fuente de soluciones innovadoras (Boyer
et al., 1998). Es pertinente analizar la configura-
ción socioproductiva y reflexionar sobre sus di-
ferentes dimensiones en la industria maquiladora
de los arneses en Ciudad Juárez.

Un segundo grupo de estudios se refiere a las rela-
ciones laborales y condiciones de trabajo que se
han introducido en dichas plantas maquiladoras y
que, desde su llegada a Ciudad Juárez, se han
beneficiado del tipo de sindicatos y relaciones la-
borales muy ad hoc a sus intereses, y especial-
mente con el amplio poder de decisión en el proceso
de producción. Esto se traduce en una mayor flexi-
bilidad contractual, alta flexibilidad numérica y fun-
cional, donde los sindicatos han servido de poco
para proteger a los trabajadores y los representan-
tes del Estado se han convertido en cómplices por

su silencio y su falta de aplicación de la legislación
(Kopinak, 1996; De la O, 2002; Quintero, 2002).

Un tercer grupo de estudios se centra en los siste-
mas mundiales de producción y las cadenas de
valor (Gereffi y Korzeniewicz, 1994; Gereffi, et al.,
2001; Carrillo, et al., 2001). Estos autores exami-
nan las cadenas de valor mundial y los sistemas
de producción, incluidas las relaciones entre los
diversos actores a lo largo de la cadena de produc-
ción y las diferencias en la estructura y las relacio-
nes entre empresas (Barrientos, 2007; Gereffi,
1999; Sturgeon, 2000). La principal contribución de
este enfoque es la cadena mundial de productos
básicos para capturar los cambios de organización
en la producción y el comercio mundial. Esta pers-
pectiva de análisis señala todos los insumos nece-
sarios para un producto, desde la concepción hasta
las etapas intermedias de la producción, y en últi-
ma instancia a los consumidores. El enfoque de
los productos básicos aumenta el análisis de los
vínculos y la coordinación entre los agentes econó-
micos y lugares. En este enfoque, los autores se
incorporan explícitamente las dimensiones interna-
cionales en sus análisis, lo que refleja su principal
preocupación con la aparición de los sistemas de
fabricación que se encuentran dispersos e integra-
dos a escala mundial2 .

La investigación recupera las dos últimas pers-
pectivas de estudio. Y desde estas perspectivas,
la siguiente cuestión que se plantea es: ¿bajo qué
tipo de relaciones y condiciones de trabajo son
ensamblados los arneses automotrices de cla-
se mundial en Juárez? Ciudad Juárez es una lo-
calidad importante de la nueva economía

2 Según Gereffi, (1999: 3), este punto de vista: (1) incorpora una
dimensión explícita internacional para el análisis, (2) se centra
en el poder ejercido por las empresas líderes en diversos seg-
mentos de la cadena de producción y muestra cómo el poder se
transforma con el tiempo, (3) considera que la coordinación de
la cadena en su totalidad como una fuente fundamental de
ventaja competitiva que requiere el uso de redes como un valor
estratégico, y (4) considera que el aprendizaje organizacional
como un mecanismo fundamental por el cual las empresas tratan
de mejorar o consolidar sus posiciones dentro de la cadena.
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transnacional (Sassen, 1998) y un espacio
desnacionalizado, con procesos productivos
interdependientes, marginación y exclusión
(Harvey, 1996; Castells, 1999). Por ello, se ex-
presan tres supuestos en este artículo:

i. Ciudad Juárez, es una de las localidades de la
dinámica económica global, y se encuentra en
el proceso de reestructuración económica glo-
bal de localizaciones, que ha generado un gran
crecimiento en la demanda de trabajo de bajos
salarios y empleos que ofrecen pocas posibili-
dades de ascenso. Al igual que en otras ciuda-
des globales, en Ciudad Juárez, las mujeres y
los inmigrantes recientes emergen como la ofer-
ta de trabajo que facilita la imposición de bajos
salarios y pocas prestaciones, incluso cuando
existe una gran demanda y estos empleos se
encuentran en sectores de alto crecimiento
(Sassen, 2006).

ii. La concentración de las plantas de arnés en una
configuración regional ha permitido una mayor
integración vertical y complejidad del proceso
de producción de arneses de los corporativos
líderes a nivel mundial en la producción del ar-
nés. Los cuales están regulados principalmen-
te a través de instituciones privadas globales,
tales como la Organización Internacional de
Normalización (ISO) (www.iso.org), en espacios
desnacionalizados o lo que Sassen (2007) se
refiere a la relativa ausencia del Estado.

iii. Al igual que Kopinak (1996), se considera que
todas las maquiladoras del arnés han emplea-
do tecnologías innovadoras y prácticas labora-
les asociadas con las estrategias de producción
flexibles, incluyendo la adhesión de la técnica
“Just-in-Time” para la gestión de inventario.

METODOLOGÍA Y ESTRUCTURA DEL
ARTÍCULO

En este artículo, el análisis empírico se basa
en el procesamiento, sistematización y análi-

sis de las entrevistas semiestructuradas, ob-
servación participante y la información de va-
rios estudios y empresas, tales como sus
páginas Web - considera parte del trabajo de
campo para la tesis doctoral. Primero, se hi-
cieron treinta y cinco entrevistas con trabaja-
dores directo de producción, supervisores de
producción y funcionarios de la planta. Tam-
bién, se llevaron a cabo varios periodos de
observación participante en cuatro plantas
maquiladoras en fases que oscilan entre tres
y seis meses de observación durante 2005 y
2006. Y en tercer lugar, se examinó informa-
ción estadística e histórica sobre las empre-
sas y las plantas: Real Corp. / Real, arreos
American Corp. / arreos de América, Nipona
Corp. / Nipona, y Sushicon Corp. / Sushicon3 .

El artículo contiene tres secciones. En la pri-
mera sección, se describe el proceso de pro-
ducción del arnés automotriz. En la segunda
sección, se caracterizan a la industria de pro-
ducción de arneses en Ciudad Juárez a través
del número de plantas, el volumen y tipo de
empleo que han generado en la ciudad, junto
con las prácticas, métodos y normas relacio-
nadas con sistemas de gestión de calidad
como el ISO que cumplen para tener una pro-
ducción de clase mundial. También incluye
indicadores tales como las ventas y plantas de
manufactura en cuatro empresas: Arreos
American Corp. Real Corporation, Sushicon
Corp. y Nipona Corp. Y en la tercera sección,
se destacaron las condiciones de empleo, cen-
trándome en salarios, la inestabilidad y la in-
seguridad del empleo, según los conceptos de
Guerra (1994), basándose en el empleo, las
condiciones de trabajo y las reflexiones de los
trabajadores industriales en la región.

3 Cada planta se presenta bajo un seudónimo al igual que el
corporativo al que pertenecen, con el objetivo de salvaguardar
la identidad de los mismos.
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LA PRODUCCIÓN DEL ARNÉS
AUTOMOTRIZ

Los arneses automotrices son el “sistema nervio-
so” de los coches: los arneses conducen la infor-
mación entre los componentes electrónicos y
eléctricos. La configuración del arnés va cambian-
do conforme cambian las diferentes opciones que
ofrece un nuevo modelo de automóvil, tales como
bolsas de aire, ventanas, puertas, asientos eléctricos,
cruise control automática y suspensión automática.

Estas características causan muchos cambios
en la especificación del producto. Además, hay
tres factores para comprender la mayor diversi-
ficación de la producción de arneses automotri-
ces. En primer lugar, hay un gran aumento en el
número de componentes electrónicos en los ve-
hículos4 , que ha hecho que el sistema de arne-
ses sea más grande y más complejos. Por
ejemplo un automóvil de pasajeros necesita un
promedio de 800 alambres (Yazaki, 2008).

En segundo lugar, el aumento en la diversificación
de los coches en las últimas décadas ha requeri-
do un mayor número de tipos de arneses auto-
motrices. En tercer lugar, cada coche tiene casi
veinte sistemas de arneses diferentes, en prome-
dio. Al combinar el primer y segundo factor, cada
vehículo puede incluir un gran número de diferen-
tes subarneses. Por lo que, el aumento en la di-
versidad de arneses automotrices hace que sea
muy difícil de estandarizar el proceso de produc-
ción del mismo.

La gran variedad de productos a menudo requiere
cambios en las líneas de producción. Esto resulta
en un proceso intensivo en trabajo característico
de la producción de arneses (Koido, 1992). En el
caso de los arneses automotrices, la introducción
de nuevas máquinas flexibles es muy difícil debi-

do a la gran diversidad de productos. Por lo tanto,
sólo en las primeras etapas de la producción de
arneses, como el corte y prensado, se han intro-
ducido máquinas flexibles. Sin embargo, la susti-
tución de fibra óptica para arneses automotrices
puede transformar completamente el proceso de
producción de las redes de comunicación en los
autos del futuro, pero esto sólo podría hacerse a
través de un proceso muy largo para completar la
aplicación de esta tecnología (Koido, 1992). A fal-
ta de ello, las grandes corporaciones han optado
por llevar a cabo avances tecnológicos, reducien-
do el grosor del cable (0.13 mm2) el impacto en el
peso del vehículo (Yazaki, 2008).

Además de las dificultades técnicas para hacer
frente a la amplia variedad de arneses y una ma-
yor sofisticación de los mismos, otro factor en la
producción de arneses automotrices es que es in-
tensiva en mano de obra. De hecho, los arneses
automotrices son específicos a cada estructura del
sistema electrónico de cada modelo de automóvil,
no sólo por su diversidad, sino también por los cons-
tantes cambios de diseño y flujos de los mismos.
En particular, la introducción de nuevos productos,
ha influido en los rápidos cambios en el diseño para
ensamblar arneses. Al cambiar el modelo del auto
cada año, afecta los diseños de ensamble de ar-
neses y genera cambios en el proceso de su pro-
ducción. Además, incluso los pequeños cambios
en algunos componentes electrónicos pueden pro-
vocar cambios en el diseño de arneses automotri-
ces, incluso en un automóvil “estándar”. La
incertidumbre en el diseño del arnés hace extre-
madamente difícil la estandarización de los proce-
sos de producción y de automatización (Koido,
1992, Yazaki, 2008 y Sumitomo, 2008). Debido a
estas características del producto, la producción
del arnés forma un cuello de botella en la
automatización de la producción en la industria
automotriz. Sin embargo, el proceso de producción
es homogéneo, que consiste en la integración de
procesos heterogéneos con diferentes grados de
intensidad y de automatización (Koido, 1992).

4 El número de los componentes electrónicos de automoción, en
la industria del automóvil en 2008 es de aproximadamente 25
por ciento y representarán aproximadamente el 40 por ciento
en 2010.
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La trayectoria tecnológica del arnés se divide
en tres grupos: el primero por un arnés simple
(1900-1973), el segundo se caracteriza por su
renovación - esto causado por un proceso de
convergencia entre las industrias automotriz y
electrónica (1974-1993); y la tercera generación,
donde un sistema de arnés ya no es indepen-
diente, sino un sistema integrado de partes físi-
cas y funcionales del automóvil, es así como
desde 1994 el arnés está integrado en un siste-
ma modular (Lara, 2003). Además las plantas
industriales han integrado verticalmente su pro-
ducción en Ciudad Juárez (Carrillo y Miker,

2010), tal como se presenta en la sección si-
guiente.

ESTRUCTURA DE LA PRODUCCIÓN

La producción de arneses automotrices implica
una compleja división del trabajo, porque el pro-
ceso se transforma en miles de cables, los ca-
bles en muchos tipos de sistemas integrados, o
arneses diferentes. El proceso para la producción
de arneses automotrices consta de cinco etapas
diferentes y, en general puede ocurrir en la misma
zona industrial. A continuación se presenta una
síntesis de dicho proceso en el cuadro siguiente.

Fuente: Miker Martha (2009), Tesis Doctoral “Aprendizaje Laboral Situado en la industria Maquiladora de arneses automotrices en Juárez”,
Universidad Autónoma de Ciudad Juárez. Basado en Ikeda 1990 con modificación por Koido 1992 y por la autora.

Cuadro 1 . Proceso de producción del arnés

Fases de la producción

Elaboración de prototipos

I. Corte y doblado

II. Joint

III. Subensamble

IV. Ensamble final

V. Cubrir y probar

Localización de plantas 2005-2007

Planta principal o la destinada a ingeniería y diseño del complejo

Planta principal u otra planta del complejo industrial del corporativo

Planta principal

Planta principal

Planta principal

Planta principal

Subprocesos de producción

Corte automático y ensamble de terminales
Ensamble de terminales y cables semiautomáticas
Poner tapas

La cubierta que rasga en el centro del cable
Apretando el conector en la línea
Grabar en línea conectar los puntos

Poniendo la cubierta
Subensamble

Ensamble final

Grabar
La instalación de periférico
La instalación de fusible
El examen visual
Prueba eléctrica de la conexión
Engrasar
Empaquetar

En la Fase I, el proceso generalmente es más
automatizado, tiene el más alto nivel tecnológi-
co, mayor concentración de trabajadores hom-
bres con mayor antigüedad dentro de la planta, y
el más alto nivel de educación básica. En las
Fases II y III, se utiliza más mano de obra intensi-
va, y se encuentran generalmente en la misma
planta. En la Fase IV, debido al aumento en los
componentes electrónicos de los automóviles,
los arneses automotrices son más grandes y

más complejos5 . Además, este proceso suele
producirse en la planta principal; y en la Fase V,
el arnés es armado completamente, tienen su
número impreso e instalado en sus zonas
periféricas. Después de esto, se realizan las
pruebas de calidad y resistencia visualmente por

5 Cada modelo de coche necesita un número diferente de con-
juntos de arneses. En promedio, un automóvil de necesita 12
juegos de arneses. Pero algunos prefieren la integración de
toda la asamblea en un sistema o módulo. Por lo tanto, algunos
arneses reunidos son muy grandes.
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los operadores contra la muestra, y luego por vía
electrónica a través del examen de las conexio-
nes de cable y estaciones para las pruebas de
conductividad eléctrica, las cuales han aumen-
tado continuamente en su nivel tecnológico. Por
último, los conjuntos son empacados en plásti-
co y se colocan en cajas y son enviados princi-
palmente a las plantas de montaje de automóviles
en los Estados Unidos.

En total, la producción de arneses automotrices
generalmente toma la forma de las pirámides de
los subcontratistas (Ikeda, 1985, citado por Koido,
1992). Debido a que son procesos de produc-
ción intensivos en trabajo, constantemente es-
tán presionados por la reducción de costos a
través de una mayor presión a sus proveedores,
los productores de arneses automotrices tam-
bién están obligados a buscar menores costos
de mano de obra geográficamente. La produc-
ción de arneses automotrices tiende a ser des-
centralizada y situados en zonas geográficas
periféricas próximas a las plataformas de pro-
ducción de las plantas armadoras que abaste-
cen a los mercados tradicionales y emergentes.

Sin embargo, también hay una división sexual del
trabajo entre las áreas de trabajo, desde el más
alto nivel tecnológico (etapa de corte y prensado)
al nivel más bajo (subensamblaje y montaje final),
aunque este no es el caso con niveles interme-
dios de tecnología (pruebas de calidad y resisten-
cia). El corte y las tareas más críticas son
dominados por los hombres con más antigüedad,
más educación, y salarios más altos que los tra-
bajadores de producción directa. El montaje final
y los subprocesos son dominados en su mayoría
por mujeres jóvenes con niveles salariales más
bajos, con una antigüedad limitada, menor edu-
cación y los niveles salariales más bajos. Tanto
los hombres como las mujeres trabajan en em-
pleos de medio nivel tecnológico, tales como las
pruebas electromecánicas, estos trabajadores
presentan mayores niveles de educación, que no
necesariamente tienen mucha antigüedad.

MEGA CLÚSTER DE CLASE MUNDIAL EN
JUÁREZ

En los últimos treinta años, Ciudad Juárez, loca-
lidad situada en la región binacional metropolita-
na más grande del mundo, ha cambiado
sustancialmente debido al enorme crecimiento
de la economía mundial. Este es el motor del di-
namismo en la región. Las características gene-
rales de la industria maquiladoras de arneses en
Juárez son los siguientes: En primer lugar, estas
plantas son establecimientos grandes, que em-
plean el 24% del total de empleos generados por
la industria global de fabricación en Juárez, en 39
plantas con un promedio de 1,415 empleados por
establecimiento. En segundo lugar, hay una alta
concentración de corporativos líderes mundiales
de automóviles en estas empresas de primer ni-
vel. De los 39 establecimientos que componen la
rama del sector arnés, cinco empresas tienen 32
plantas y emplea 43, 626 trabajadores, que em-
pleaban al 79% de esta industria en la ciudad. En
tercer lugar, entre sus clientes están varios
ensambladores de autos americanos, asiáticos y
europeos, tanto de vehículos ligeros como pesa-
dos. En cuarto lugar, desde 1994, amplía los cen-
tros técnicos y han creado el que la investigación
aprovecha el diseño, desarrollo, montaje, corte y
envío a los EE.UU. la industria automotriz, como
Delphi y centros de ingeniería y de diseño en Ciu-
dad Juárez6 . En quinto lugar, con la competencia,
la lucha por la supervivencia y la contracción del
mercado de los EE.UU., las empresas han co-
menzado a ampliar su base de clientes corporati-
vos a otros mercados emergentes como Asia y
Europa. Y sexto, las regulaciones estatales han
sido desplazadas con el fin de producir a niveles
de clase mundial que cumplan con las normas de
convergencia sobre la base de las instituciones
privadas (como la ISO).

6 Electric Group en Juárez tiene el centro de ingeniería y diseño
donde se desarrollan prototipos de nuevos productos con nue-
vas tecnologías, en todo, desde nuevas aplicaciones para pro-
ductos ya existentes y los productos manufacturados, y sus
clientes internos a las plantas y los clientes fuera de los principa-
les ensambladores coches.
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Cuadro 2.  Firmas productoras de arneses en Juárez. Plantas y empleo

Fuente: Notas: a Lear Company compró a United Technology Automotive
en marzo de 1999.
b Información sólo para tres plantas
c Información sólo para una planta
d Información sólo para tres plantas
Fuente: Elaboración de los autores con base en la Secretaría de Comercio y Fomento Industrial. Directorios de la Industria Maquiladora y
trabajo de campo en mayo de 1999 y febrero de 2008.

Corporación Plantas Empleo

1987 1997 2007-08 1987 1997 2007-08

Delphi 10 13 8 15,058 19,081 11,231
Yazaki 2 11 12 2,253 18,402 21,365
Lear (United Technology
Automotive) (a) 2 9 5 2,240 16,076 4,316
Chrysler (b) 2 n.d. n.d 2,727 8,332 n.d.
Electric Wire Products (c) 2 n.d. n.d 1,285 6,888 n.d.
Alcoa Fujicora (d) n.d. 5 1 n.d. 5,736 1,200
Sumitomo n.d. 6 8 n.d. 3,200 5,511
Maquilados fronterizos n.d. 1 n.d n.d. n.d. n.d.
Subtotal 25 57 n.d. 34,678 79,947 55,187
Total 37 89 42 n.d. n.d. n.d.

Además, los procesos de producción se han
vuelto cada vez más complejos debido a los di-
ferentes métodos y prácticas directamente rela-
cionadas con el modelo “Lean Production” que
borran las diferencias “nacionales” en la produc-
ción de arneses. Juárez se ha convertido en un
importante centro de fabricación mundial en este
sentido. Administradores capacitados han esta-
blecido muchos aspectos del modelo de produc-
ción Lean, organizan a los trabajadores en
equipos donde “la maquila de las prácticas sim-
bólicas en torno a la independencia de resaltar la
feminidad, la firmeza y la capacidad de tomar de-
cisiones” (Salzinger, 2003).

En resumen, el mega cluster del arnés en Juárez
se compone de “global players”. Estas grandes
empresas están compitiendo en los mercados
mundiales y producen tanto los arneses y otros sis-
temas y componentes para plantas terminales de
muchas empresas (ahora denominados en dife-
rentes empresas como sistemas de distribución
eléctrica). Tomemos el caso de las cuatro empre-
sas más importantes en Ciudad Juárez, que con-
centra a decenas de miles de trabajadores en esta
ciudad y cuatro de los cinco jugadores globales «en
la industria más importante para la fabricación de

arneses de todo el mundo: Nipona Corp., Arreos
American Corp., Real Corporation y Sushicon Corp.

NIPONA CORPORATION

Nipona es una empresa japonesa que emplea a
cerca de 200.000 trabajadores en 463 empresas
en 39 países de todo el mundo, con un capital de
3,191 millones de yenes. Uno de los principales
grupos de productos de esta corporación es el área
automotriz, se divide en Nipona Electric Wire Co.,
y Nipona Parts Co., fabricantes de cables eléctri-
cos y de los sistemas eléctricos y de producción
modular del automóvil, respectivamente. Nipona
Parts Co., de Nipona North America, con sede en
Michigan, es altamente internacionalizado. Las ven-
tas fuera de Japón crecieron 200% entre 1992 y
1997, y el empleo internacional era de 178.916
empleados en 2007. Eran ocho veces más alta que
la mantuvo en Japón. En México, Nipona tiene 19
plantas y 9 subsidiarias. En Ciudad Juárez, hay tres
empresas: Autopartes y Arneses de México, SA
(planta Nipona / Nipona), establecida en 1982, que
cuenta con 8 plantas en el estado de Chihuahua,
con Juárez emplea 5,162 trabajadores. Por otra par-
te, Productos Eléctricos Diversificados, SA,
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(PEDSA), tiene seis plantas en Ciudad Juárez, con
10,802 empleados. La tercera empresa de Nipona
en la ciudad es Autoelectrónica Juárez, estableci-
da en 1985 dentro de la EWD Nipona América del
Norte, con 2 plantas y 5,401 empleados.

ARREOS AMERICA CORPORATION

Arreos America Corporation operaba 156 plan-
tas de fabricación en 34 países con ventas de
22,3 mil millones de dólares en 2007. Cuenta con
oficinas regionales en París, Tokio y Sao Paulo,
las oficinas centrales se encuentran en Warren,
Ohio. Arreos American Corporation se compone
de siete divisiones bajo el concepto de sistemas;
sin embargo, estas áreas son llamados División
de Sistemas, y se encargan de analizar la arqui-
tectura de los sistemas eléctricos y electrónicos
del vehículo, la distribución electrónica y la inte-
gración y la optimización del diseño de sistemas
completos. En 2008, la empresa empleaba
aproximadamente 169.500 empleados en todo el
mundo, con México como el mayor receptor de
empleo: 68,000 empleados en 50 plantas. La
compañía es actualmente la 49ª mayor empleador
en México (Las 500 empresas más importantes
de México, 2009), con 48.000 empleados en 48
plantas. Juárez cuenta con 15 plantas industria-
les de las cuales 8 pertenecen a Arreos American
Corporation con 11.231 empleados. Esta empre-
sa fabrica diversos tipos de arneses automotri-
ces para diversos clientes como Ford, Harley, GM,
Harrison, BOS Wagner, Panasonic, Ford, Subaru,
Lear Corporation, Interior Packard y Toyota.

REAL CORPORATION

La empresa, que también participa en el montaje
de asientos de automóviles y la industria de la
aviación, fue adquirida por el Real en 1966. Las
ventas netas anuales fueron de $16 mil millones
de dólares en 2007. Los productos de clase mun-
dial de la compañía son diseñados y fabricados
por 90,000 empleados en 215 localizaciones en

34 países de América, Europa, Asia y África. Su
sede corporativa está en Southfield, Michigan. La
división de productos eléctricos tenía 102 plan-
tas que ensamblaban arneses automotrices y
45,538 puestos de trabajo en todo el mundo en
2005 (Ortiz, 2005). Por su parte, en México ha-
bía 34,702 puestos de trabajo en sus tres divisio-
nes y 38 plantas, que representaban el 32% y
12% de los empleos y las plantas en el mundo
del corporativo respectivamente. Electric System
Divisions, productora de arneses automotrices,
tenía 15,070 empleados y 19 plantas que repre-
sentaban el 19% y 33% de la división de todo el
mundo, respectivamente. En Ciudad Juárez, Real
tenía más de 50% de las plantas y del empleo a
nivel nacional (Ibíd.: 30). Las maquiladoras per-
tenecientes a Electric System Divisions están a
cargo del montaje de los arneses eléctricos y de
productos electrónicos. Con la compra de United
Technologies Corp., (conocida como UTA) en
1999 (Carrillo e Hinojosa, 2001). En 2007, la Real
logró tener la mayoría de las plantas de ensam-
ble de arneses automotrices en Ciudad Juárez.

SUSHICON CORPORATION

Desde 1996, Sushicon Electric Wiring tiene un
Joint Venture con Osaka Yokkaich Sushicon
Wiring Systems. Con un capital de $ 7,541 mi-
llones de yenes, SEWS tiene 53,147 emplea-
dos en el mundo, con presencia en 30 países,
sus ventas alcanzaron los $ 511,958 millones
de yenes en marzo de 2007. A pesar de ser una
empresa japonesa, el 90% de su producción se
produce en otros países. En 2005, Sushicon
Corp., fue el tercer mayor productor de arneses
automotrices en todo el mundo, y su objetivo
para 2010 es tener entre 15% y el 20% del mer-
cado mundial de arneses automotrices. La fa-
bricación y venta de arneses automotrices,
componentes eléctricos y de alambre son el
principal negocio de Sumitomo. En 2008, la com-
pañía se está reorganizando y reestructurando
la producción basada en un modelo de produc-
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ción mundial7 . En el ámbito regional durante el año
2003, Sumitomo ha trasladado todas sus plantas
de fabricación de los Estados Unidos a México y
sólo dejó el Centro de Detroit de Investigación &
Diseño en arneses automotrices. En México tiene
tres empresas: Conductores Tecnológicos,
Autosistemas de Torreón y Sistemas de Arneses
K & S Mexicana, SA de CV. La sede principal en
México se concentra en Juárez, donde tiene
aproximadamente el 48% de las plantas y el 40%
del empleo a nivel nacional respectivamente.

FLEXIBILIDAD LABORAL Y EMPLEO
PRECARIO

Según la Organización Internacional del Trabajo
(OIT: 1998), el empleo precario es una “relación
de trabajo, donde la falta de seguridad en el tra-
bajo [es] uno de los elementos principales del
contrato de trabajo”. Rogers (1989) identifica cua-
tro criterios para determinar si un trabajo es pre-
cario: en primer lugar, con un alto riesgo de
pérdida de empleo, en segundo lugar, cuando hay
pocas posibilidades de que el trabajador contro-
le las condiciones de empleo, en tercer lugar,
cuando no hay protección social o la seguridad
no está garantizada y, por último, donde los ba-
jos salarios resulta en pobreza. Estos criterios
se refieren a las dimensiones de la inestabilidad,
la falta de protección, la inseguridad, así como
las deficiencias sociales y económicas. Guerra
propuso el concepto de empleo precario, “como
trabajo inestable e inseguridad laboral, estos fac-
tores son los más decisivos en este tipo de con-
cepto” (Guerra, 1994). Para el autor, la
precariedad laboral es donde existe un contrato
de trabajo indefinido: el empleado o no tiene con-
trato o tiene contrato de tiempo fijo, contrato por

honorarios, temporal u ocasional, donde el tra-
bajo carece de cobertura de seguridad social. En
esta investigación, los conceptos de Guerra
(1994) son confirmados, es decir, es trabajo pre-
cario que comparten ciertas características: la in-
certidumbre en el trabajo (temporalidad y seguridad
social), la inestabilidad, y los bajos salarios.

SALARIOS BAJOS

Antes de que el valor del peso mexicano dismi-
nuyera en respuesta a la crisis económica de
EE.UU. (otoño de 2008, de 10 pesos por dólar a
14 pesos por dólar), los salarios en las fábricas
de arneses eran relativamente bajos. En la plan-
ta Sushicon, los salarios semanales de los opera-
dores de producción en 2006 osciló entre $ 39
(dólares de los EE.UU.) para los nuevos operado-
res y $ 93 (dólares) para los operadores de máqui-
na de corte y de operaciones críticas. En la planta
Real, trabajadores de la planta tenían salario diario
que oscilan entre $ 5,60 y $ 6,50 dólares de los
EE.UU. (Ortiz, 2005), haciendo que el salario se-
manal de los operadores oscilara entre $ 28 (para
los operadores en formación) y $ 98 para los ope-
radores flexibles respectivamente. En la planta
Arreos, los salarios son bajos en general. Para los
operadores de reciente ingreso (en entrenamiento
y generales), el pago se rige por el salario mínimo
legal para esta área: En el periodo 2004-5, fue 45.24-
46.80 pesos respectivamente, por día, más benefi-
cios. En el periodo 2004-5, la tasa de cambio del
dólar EE.UU. fue de 10 pesos por 1 dólar en 2008,
es de 14 pesos por 1 dólar, disminuyendo los cos-
tos de los salarios. En el caso de empleados que
tienen un contrato indefinido después de uno o tres
meses en las plantas en Nipona / Nipona
Corporation y Sushicon / Sushicon Corporation en
las áreas de ensamble y ensamble final los sala-
rios son mayores en un 10% (operadores especia-
les y operadores de 30 días) y para las áreas
consideradas con mayor nivel de tecnología (corte
y presión) los salarios se duplican. En general, se
encontraron cuatro niveles de personal operativo:

7 En las plantas de fabricación europea, las plantas en Inglaterra
recientemente se trasladó a Europa Central y Oriental, con un
diseño en Alemania, Francia e Italia. Recientemente, se han
establecido fábricas en el Norte de África (Marruecos). En Asia,
la compañía trasladó el 40 por ciento de su producción desde
Japón a China y otros países.
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Operador en entrenamiento, general, universal y
flexible. El operador en entrenamiento y general
dominan un estándar de producción de una esta-
ción de trabajo, el operador universal domina todas
las estaciones en su área y, el operador flexible está
en una tarea especializada, ya sea sólo la inspec-
ción, el corte de cable, etc.

En suma, los trabajadores adquieren un núme-
ro de bonos por asistencia, puntualidad, des-
pensa, por año trabajado, por bonificación de
contratación de otros, y de antigüedad, entre
otros. Los tres primeros están asociados a la
asistencia permanente de los trabajadores a la
planta, mientras que los otros se han perdido y
reaparecen temporalmente en función de la cri-
sis o auge del sector en la localidad, del pro-
ducto de la situación del sector en el contexto
internacional, y la falta de órganos vinculados
con la legislación laboral y de sindicatos demo-
cráticos. Las prestaciones laborales mínimas
que exige la ley laboral vigente se ofrecen en
todas las plantas8 . Además de los beneficios
legales, algunas plantas brindan otros benefi-
cios, tales como la educación de adultos gratis
en la planta, becas para hijos de los trabajado-
res, la asistencia funeraria, apoyo para lentes,
el pago de un día de salario por su cumpleaños,
fondo de ahorro y seguros de vida, que también
en tiempos de crisis del sector desaparecen.
Los beneficios que siguen siendo esenciales
para el proceso de producción, tales como el
servicio de transporte, servicio médico y servicio
de cafetería9 .

INSEGURIDAD E INESTABILIDAD EN EL
TRABAJO

Las malas relaciones laborales, la flexibilidad la-
boral y la falta de asociaciones sindicales demo-
cráticas son las más comunes en la IME de
arneses en Ciudad Juárez. Los contratos de tra-
bajo temporales contribuyen a la inseguridad del
empleo10 . El derecho sindical, consagrados en
la Constitución y las leyes laborales federales
(Constitución de los Estados Unidos Mexicanos y
la Ley Federal del Trabajo [Arts. 356 a 403]), prácti-
camente se han borrado desde el advenimiento de
la industria maquiladora en la región. Así que en la
actualidad sólo el 10% de los trabajadores de la
IME son miembros de algún sindicato11 . Sólo la Cor-
poración Real/planta maquiladora Real ha firmado
un contrato colectivo con la Confederación Revo-
lucionaria de Trabajadores y Campesinos (CROC).
Se trata de un sindicato «subordinado» sin la pre-
sencia de un representante sindical en el recluta-
miento y selección de empleados, ya que no hay
injerencia en los procesos de reclutamiento, selec-
ción, contratación, capacitación y entrenamiento de
trabajadores de producción directa12 .

Preguntas sobre el empleo y el proceso de traba-
jo se hicieron y se observaron durante la investi-
gación mediante las entrevistas y la observación
participante de la planta. Recientemente, sin em-
bargo, el Real rubricó acuerdos con el Sindicato
de la CROC para llevar a cabo el paro temporal
de 13 mil trabajadores para producir sólo dos días

10 Para analizar la flexibilidad de aprovechar las maquiladoras, La
investigación se centró en la «flexibilidad numérica» (capacidad
de la empresa para aumentar o disminuir la fuerza de trabajo),
flexibilidad de los salarios (Guadarrama 2004), y «flexibilidad
funcional» (capacidad de la empresa para cambiar los roles de
los trabajadores en el proceso de producción) (De la Garza, 1993).

11 Sandra Montijo, Presidente de la Asociación de Maquiladoras
(AMAC) en Ciudad Juárez, dijo: “Afortunadamente, Ciudad
Juárez es una zona con muy pocos sindicatos y sólo alrededor
del 10 por ciento de las maquiladoras uno”. Industria Maquiladora
Semanal, 22 de febrero de 2007.

12 Sin embargo, hay una cuota de asociación de un peso por semana
de trabajo, deducido a través de nómina y entregado al sindicato.

8 La Ley Federal del Trabajo establece que en México en su Título
III, las condiciones de trabajo, el capítulo I a VIII respecto a: las
horas de trabajo (un máximo de 8 horas), salarios (igual o mayor
que el mínimo legal), los días de descanso (1 trabajó seis días por
minuto), el placer (6 días de trabajo por año como mínimo), y
utilidades anuales de distribución de acuerdo a la ley.

9 El costo promedio de transporte de personal en enero de 2008
el costo 251.89 pesos por viaje, el costo de los servicios de
cafetería de acuerdo a turnos, entre 12.82 y 17.23 pesos (AMAC
2008a). Se debe recordar que el tipo de cambio entonces fue
de 14 pesos a dólares de los EE.UU.
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a la semana13  debido a la huelga del proveedor
American Axle, la que provocó el cierre de 32 plan-
tas de GM en Estados Unidos y en consecuencia
una caída en los pedidos de las plantas locales.

Esto da cuenta de la prevalencia de un “sindicato
retrógrado” (Carrillo, 2001) para este tipo de sindi-
catos “Transparentes14  y Subordinados15 ” y el pre-
dominio de la contratación individual de trabajadores
en las plantas de producción para la exportación,
derrota del movimiento obrero por el debilitamien-
to, el faccionalismo y la apatía en y entre sindicato y
los ataques permanentes de los grupos empresa-
riales contra el sindicalismo (Quintero, 2002; De la
O, 2002, 1994). En esta situación, la flexibilidad
unilateral y/o las relaciones laborales flexibles son
definidas por la empresa en las cuatro
maquiladoras analizadas. La flexibilidad laboral y
la movilidad de turnos y plantas no son tan co-
munes como la movilidad entre las distintas áreas
de la planta, que son causadas por el cierre de
línea de negocios, el ausentismo, la rotación de
los trabajadores de producción directa, y las re-
laciones interpersonales con los líderes de gru-
po y supervisores.

En el proceso de selección y contratación la discri-
minación contra las mujeres embarazadas y los
hombres con vestimenta o apariencia Chola16 se

sigue practicando (también documentado por
Valdés-Villalba, (1983); y Lugo (2008), sobre la bue-
na presentación y la preferencia por mujeres jóve-
nes y bonitas. Se observa discriminación de género
en las mujeres, ya que están sujetas a exámenes
y entrevistas para determinar si están embaraza-
das durante el proceso de contratación y durante
los primeros tres meses de tiempo de contrato17 ;
Negación de contrato a las mujeres embarazadas,
asimismo como abuso y coacción a las trabajado-
ras que se encuentran en estado de gravidez para
presentar su “renuncia voluntaria”.

Además, los nuevos empleados de las
maquiladoras (trabajadores directos de producción
y personal indirecto) en Nipona / Nipona, Real / Real,
Arreos y americano / Arreos American Corp, están
obligados a firmar un acuerdo para dar semanal-
mente una “contribución voluntaria” para Fondo
Unido, el cual es parte de la red de United Way
mundial. Sin embargo, las plantas aparecen como
donantes en lugar de los 64,000 empleados de la
industria maquiladora que «donan» desde $ 1 a $
100 pesos, parte de los salarios semanales de Real,
Arreos de América, Nipona y otros. Esta diferencia
de la asociación civil, la Fundación de Empresa-
rios de Chihuahua (FECHAC), que recibe una par-
te de los impuestos sobre la nómina recogidos-1%
de todas las empresas nacionales y extranjeras en
el Estado de Chihuahua18 .

13 Véase El Diario, suplemento manufactura, 12 de marzo de 2008.

14 Según Carrillo, (2001), los sindicatos de las maquiladoras son
“transparentes” debido a que están subordinadas a las empresas.

15 Sindicato subordinado es que se convierta en un apéndice del
poder corporativo en la planta, que da el sindicato perdió la
esencia del sindicalismo. En este sentido, véase Cirila Quinte-
ro, 2003. Carrillo ha llamado a este tipo de unión regresivo-
funcional en su intento de evitar cualquier conflicto en las
plantas mediante el control (en papel) de estos sindicatos, a
este respecto véase Carrillo, 2001.

16 En la actualidad, la ropa chola para los hombres y mujeres consis-
te en pantalones o jeans y camisas sueltas y flojas. La mayoría de
los hombres lleva tatuajes deporte, zapatos tenis, y pelo corto, y las
mujeres se tatúan la cara (cejas y delinear la boca) y más a menu-
do tienen flecos y el estilo de su cabello en una cola de caballo.
Para obtener más información acerca de la vida y el vestido en
Ciudad Juárez ver: Puro Barrio Que, la historia, Arrecillas A, et al.,
1991, el Consejo Nacional para la Cultura y las Artes, Departamen-
to de Culturas Populares, Unidad Regional de Chihuahua.

17 Las mujeres que trabajan en las cuatro plantas se sometieron a
pruebas de embarazo como condición de contrato. En el primer
contrato de empleo para permanecer contratada por un mes de
trabajo tienen que cumplir con los reglamentos internos de la
planta (RIT) y someterse al examen médico (examen de orina y,
a continuación de la matriz), para continuar con el segundo y
tercer mes de trabajo, y si no lo hace por defecto con el test de
Raven, que sirve como motivo de despido. Durante la selec-
ción, reclutamiento y contratación de las pruebas, los médicos y
enfermeras de las pruebas de conducta plantas (análisis de
orina, presión arterial, la anemia y la diabetes), la auscultación
del vientre, visita el período menstrual, hacer preguntas imper-
tinentes sobre la actividad sexual, el ciclo menstrual, y el tipo
de anticonceptivos que usan las mujeres.

18 Diario Oficial del Estado de Chihuahua 29 de septiembre de 1979.
Decreto No. 42907903016-P.E., expedido por el H. Congreso Lo-
cal, Impuesto sobre Nómina que sustituye al impuesto sobre suel-
dos y emolumentos en el capítulo indicado, artículos 166-172.
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En las cuatro plantas estudiadas, las relaciones
laborales se rigen por las reglas del trabajo ba-
sada en la lógica de gestión de reglas y meca-
nismos mundiales, como la ISO, que afecta los
derechos laborales en la ausencia del Estado,
como afirma Sassen. Este Reglamento de tra-
bajo con todas las obligaciones de los trabajado-
res y las obligaciones que por ley debe cumplir la
empresa. Existen muchas razones para el des-
pido justificado, en relación con la disciplina, el
ausentismo y las necesidades de la producción,
pero las cuatro plantas han añadido la falta de
calidad en los procesos de producción y la posi-
ble pérdida de un cliente que causa un problema
crítico. Estos últimos están directamente relacio-
nados con los requisitos de calidad que han de
desempeñar en los mercados mundiales que es-
tán controlados por instituciones mundiales de
regulación.

LA CONTRATACIÓN

Las cuatro plantas estudiadas tienen políticas de
captación que han racionalizado. Desde 2000, la
Corporación Nipona / Nipona Planta ha disminui-
do el período de prueba inicial de tres meses a
un mes. El número de contratos temporales ha
aumentado, también el tiempo durante el cual el
operador podrá tener un contrato por un período
indefinido. En América Arreos Planta / Arreos
American Corporation, los operadores son con-
tratados como “operadores en entrenamiento”,
para los tres primeros meses, tras lo cual la plan-
ta decide si ofrece un contrato por tiempo defini-
do o por tiempo indefinido como operador general.
En cuanto a la flexibilidad numérica19 , las plan-
tas siguen teniendo la capacidad de modificar el
tamaño de la fuerza de trabajo rápidamente, en
respuesta a cambios en la demanda, pero esto
implica mayores costos que se especifican en el
RIT. En cuanto a la utilización flexible del trabajo

dentro de los procesos productivos, sigue habien-
do un margen muy amplio para las plantas en el
uso y disposición de la fuerza de trabajo como
se muestra arriba. Los principales aspectos que
se han ajustado a las exigencias de la produc-
ción flexible son: las horas de trabajo, la movili-
dad entre los puestos de trabajo y categorías de
puestos de trabajo, la movilidad y el cambio de
las plantas de la misma corporación. Los princi-
pales criterios de promoción son las horas ex-
traordinarias de trabajo y los trabajos requeridos
en días de descanso. La flexibilidad funcional
permite a la empresa modificar las funciones de
los empleados de acuerdo a la posición y la ca-
tegoría laboral, permitiendo que la empresa tras-
lade a los trabajadores entre puestos de trabajo,
turnos, horarios de trabajo, y sus plantas en la
ciudad. La flexibilidad de los salarios es baja, ya
que los ingresos de la mayoría de los trabajado-
res en las plantas maquiladoras de arneses con-
siste en el salario semanal tabulado (alrededor
del 65%), y los beneficios económicos, primas e
incentivos, que representan aproximadamente
(35%). En tiempos de crisis, la industria puede
reducir los beneficios en el tipo y la cantidad.

CONDICIONES DE TRABAJO Y FORMAS
RESISTENCIA DE LOS TRABAJADORES

La intensificación del trabajo de alto rendimiento
productivo es analizado a través del número de
horas trabajadas por semana, la obligación de
doblar turnos de trabajo y permutarlos posterior-
mente por días de vacaciones y días festivos,
también para la firma de acuerdos de horas ex-
traordinarias a la semana. En Sushicon, Real y
Arreos de América, el tiempo de trabajo es 43.33
horas semanales, mientras que en Nipona Plan-
ta / Nipona Corp, es 40.50 horas a la semana.
Los trabajadores de producción son forzados a
trabajar un turno extra cuando hay auditorías a la
planta en días no laborables, de vacaciones y días
festivos. En este caso nos encontramos con
plantas como Sushicon/Sushicon Corp., y Nipo-

19 Ésta se define como la capacidad de las plantas maquiladoras
para determinar el número de trabajadores, de conformidad
con los requisitos del proceso de producción.
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na Planta / Nipona Corp. Nipona. Sin embargo, la
generalización de trabajar horas «extra» es co-
mún y de rutina, esto con el fin de lograr mejoras
en los ingresos, además así muestran su «com-
promiso de trabajar», y conseguir la aprobación
del jefe de grupo o supervisor para los criterios
de promoción o para lograr buenas referencias
si se requieren permisos.

En este proceso, las mujeres y las madres sol-
teras que tienen dentro de sus responsabilida-
des familiares el cuidado de sus padres enfermos
se ven atrapados entre su compromiso de tra-
bajar y su compromiso con las tareas de la re-
producción social como el cuidado de los niños
y familiares. Por lo tanto, por lo general no traba-
jar horas extraordinarias, se incurre en los cos-
tos que esto implica en sus carreras en la planta.

Si bien las mujeres logran empoderarse por me-
dio de su trabajo, raramente son promovidos a
los niveles de dirección debido a “la elaboración
doble de la feminidad paradigmático-responsa-
bilidad e independencia dentro de la fábrica”, na-
turalmente “de retirarse en el exterior” (Salzinger,
2003). En otras palabras, la gestión de la vivien-
da no promueve el adelanto de la mujer en las
filas de la empresa. A veces, cuando pueden as-
cender, ellas se niegan por temor a afectar ne-
gativamente sus relaciones con sus maridos en
casa, donde el control de los hombres sobre las
mujeres todavía se asume (Salzinger, 2003).

Los trabajadores de producción persiguen dos
tipos de estrategias para mitigar el proceso de
racionalización y flexibilidad: 1) la estrategia para
mitigar la intensificación del trabajo y 2) la rota-
ción “voluntaria”. Respecto a las estrategias para
mitigar la intensificación del trabajo a través de
los permanentes balanceos de las líneas de pro-
ducción, absentismo y la rotación, los trabajado-
res han optado por no mostrar sus habilidades y
destrezas en la línea de producción. En el caso
del operador universal utiliza el uniforme de un
operador general, para evitar tener más trabajo

en caso de ausencia, o por licencia de los titula-
res de otras estaciones de trabajo, además tra-
bajan de manera lenta (tortuguismo) con estas
actitudes reducen el número de tareas que no
corresponden a su puesto de trabajo. Cuando se
les pide que eleven el estándar de producción,
los operadores de la línea llegan a un acuerdo
tácito de no aumentar.

Las estrategias de resistencia ya han sido docu-
mentadas (Peña, 1997). Peña mostró cómo la
flexibilidad unilateral de la gran mayoría de las
maquiladoras en Ciudad Juárez había tenido res-
puestas de los trabajadores, especialmente en
las plantas de la electrónica. El primer tipo estra-
tegias en este sector que Peña describe implica
restricciones a la producción, tortuguismo
(desaceleración), y de resistencia para mante-
ner la línea de producción.

A diferencia de décadas atrás, se encontró que
Peña llama la segunda forma de resistencia de
los trabajadores a través de paros y huelgas.
Pero en los años ochenta y en particular en los
años noventa, Peña puso de manifiesto que la
rotación del trabajo voluntario, fue, sin duda, la
principal forma de rechazo de las condiciones
de trabajo en las maquiladoras, ya que la tasas
de rotación estuvieron por arriba del 10% de un
mes desde los años noventa, salvo en períodos
de crisis que disminuyen, como en diciembre
de 2008 que fue del 3.10% (AMAC, 2008b). El
empleo en las maquiladoras alcanzó su apogeo
en 2000, con un promedio de 249,380 puestos
de trabajo, pero en mayo de 2009, sólo se te-
nían 163,020 puestos de trabajo (CIES, 2005;
IMSS, 2009) de los cuales 60,000 están en paro
técnico.

Durante los primeros años del nuevo siglo, el
ausentismo y la rotación no han sido tan altos
como en décadas anteriores debido a la crisis
profunda de 2001 y 2008. Eso ha ocurrido desde
finales de 2007 hasta la fecha, cuando Juárez
aún no puede recuperar el total de puestos de
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trabajo perdidos debido a esto, los niveles que
se han producido en 2002 (5.21 por ciento), 2003
(3.96 por ciento), 2004 (5.25 por ciento), 2005
(6.59), 2006 (7.74 por ciento), 2007 (7.83 por
ciento)20  y 2008 (4,25%) no han superado el 10%
que fueron presentados con anterioridad. Los tra-
bajadores buscan prestaciones y bonos más
atractivos mediante su rotación voluntaria y en
esos casos, los trabajadores con menor antigüe-
dad y en el caso de trabajadores con mayor anti-
güedad debido a la falta de movilidad vertical y
fallas en los mecanismos de promoción.

REFLEXIONES

La industria maquiladora de arneses ubicada en
Juárez, es caracterizada por una producción de
clase mundial enclavada en un megacluster in-
dustrial, pero con una acendrada precariedad la-
boral. La subcontratación internacional ha
permitido una mayor flexibilidad laboral y una dis-
minución en los costos laborales. Por lo tanto, la
descentralización se ha convertido en la principal
estrategia para adaptarse a las presiones com-
petitivas en el sector de autopartes. Los factores
que influyen en la calidad del empleo en la ciudad
implican la permanencia de sindicatos subordina-
dos al capital, el tipo de contratos colectivos e in-
dividuales flexibles y la irresponsabilidad del Estado
mexicano, de hacer respetar los derechos labo-
rales de los trabajadores. En cambio, los institu-
tos privados a nivel mundial hoy regulan gran parte
de la vida laboral en esta localidad.

Sobre el análisis de las condiciones de trabajo
en la fabricación de arneses en Ciudad Juárez,
se encuentran con espacios contradictorios de
la producción de clase mundial, empleo precario
y la ausencia del Estado (Sassen, 2007) en la
regulación de la relación capital-trabajo.

 Por ello, las relaciones de trabajo tienen un alto
componente de flexibilidad laboral unilateral, baja
flexibilidad salarial, alta flexibilidad funcional y
numérica, que se traduce en una alta volatilidad
y la inseguridad laboral y la insuficiencia del in-
greso producto del trabajo.

En el primer caso de la inestabilidad y la insegu-
ridad laboral, la flexibilidad laboral, numérica y la
flexibilidad funcional son altas, porque las plan-
tas mantienen contratos individuales y colectivos
de trabajo y la relación laboral se rige fundamen-
talmente por las normas internas de trabajo y las
regulaciones de la producción internacional.

En segundo lugar, el mayor porcentaje del ingre-
so es el sueldo base, de modo que la flexibilidad
salarial es baja y se caracteriza por los bajos
salarios y la pobreza alrededor del 85% de los
empleados en esta industria, como dijo Ross, “la
globalización funciona muy bien con los bajos
salarios ...” (Ross, 1997).

Y finalmente, la aplicación masiva de métodos
de producción de la denominada Lean Production
ha golpeado fuertemente las precarias condicio-
nes laborales de los trabajadores en la produc-
ción directa, acompañada de una participación
activa de los trabajadores del proceso de pro-
ducción, proceso de trabajo intensivo y más con-
trol sobre su trabajo.
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