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Resumen

El proposito de esta investigacion consiste en estudiar el papel que juegan los procesos de
aprendizaje en la construccion de capacidades tecnoldgicas. No se pretende estudiar todo el
sector de la microempresa en México, sino seguir la linea de un segmento dentro de ese
universo, tomando a los carpinteros como objeto de la investigacion, y al ser una parte de las
microempresas, su estudio puede darnos pautas para entender al resto del sector micro de la
economia. Asi el objetivo general de esta investigacion consiste en analizar los diferentes
mecanismos de aprendizaje que tienen lugar en las microempresas de los carpinteros de la

Ciudad de México, como elemento constructivo de las CT.

Entre los principales hallazgos de este trabajo se observd que dentro de las carpinterias su
fortaleza esta en que “aprenden haciendo”, y aun cuando han avanzado en el mecanismo de
aprendizaje por el cambio, se requiere un mayor aprovechamiento de este, para que se
aventuren en utilizar las mejoras en herramientas y en insumos que son ofrecidas por los
proveedores, aun cuando eso implique gastos intencionales en adquisicion de herramienta
moderna. Asimismo los aprendizajes por capacitacion y por busqueda deben tener mayor
importancia, de manera especial este ultimo, ya que permitiria aprovechar de mejor manera
los flujos de informacion externos, tanto el proveniente de los competidores y proveedores,
como la informacion que pueda generarse por parte de sus clientes. De esa manera los
carpinteros tendran un beneficio mas integral del modo DUI (doing-using-interacting), en
particular de los aspectos using (clientes) e interacting (proveedores), que son en los que no

han profundizado adecuadamente.

Para poder cumplir con los objetivos de este trabajo se planted explorar el siguiente problema
de investigacion: ;Como se construyen las capacidades tecnoldgicas (CT) en un sector

artesanal urbano como los carpinteros y qué papel tiene en ese proceso el aprendizaje?

Para guiar la investigacion se formularon estas preguntas de investigacion: ;Qué mecanismos
de aprendizaje son observables en las microempresas carpinteras de la Ciudad de México?
(Cudles son sus caracteristicas mas relevantes? ;Y de qué manera contribuyen a la

construccion de las Capacidades Tecnoldgicas?
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Se sigui6 una metodologia mixta. Primero se realiz6 la parte cuantitativa via una encuesta a
una muestra de carpinterias de la Ciudad de México (60 talleres), y posteriormente se
realizaron dos entrevistas a carpinteros representativos a fin de profundizar en las

caracteristicas de los mecanismos de aprendizaje observables.
Vinculacion con objetivos prioritarios sociales.

En cuanto al impacto cientifico, este trabajo busca contribuir a un mejor entendimiento de la
realidad de los sectores econdémicos mas vulnerables, como son el segmento micro
empresarial. Comprendiendo los procesos de aprendizaje autoctonos sera mas facil hacer un

aporte a la construccion de sus capacidades tecnolégicas.

De esa manera, si las microempresas carpinteras pueden avanzar en esa construccion de CT,
se propiciara mejores niveles de permanencia econémica, contribuyendo a un aumento de su
tasa de ganancia, lo que puede coadyuvar en beneficios sociales a estos segmentos

econdmicos.

Asi al analizar los procesos de aprendizaje en las microempresas carpinteras se contribuye a
propiciar el reconocimiento de saberes tradicionales, buscando una mejora en sus
mecanismos de asimilacion de tecnologia, lo que puede aportar en un mejor entendimiento
de su problematica. De esta manera esta investigacion se inserta en la dindmica de los

programas nacionales estratégicos en el area de cultura.

Finalmente, los objetivos del presente trabajo también procuran contribuir en la difusion
general del conocimiento, al propiciar una discusion analitica sobre las dificultades que
afrontan los segmentos menos favorecidos en nuestra sociedad. Se espera que los hallazgos
de esta investigacion sirvan para emprender mejores caminos de desarrollo para los talleres

urbanos de manufactura.



I. Introduccion.

Las microempresas son una parte fundamental de la economia. En México, segun el censo
economico del 2019, el 95% del total de establecimientos que realizan algtn tipo de actividad
econdmica estd integrado por microempresas. (INEGI, 2020). La importancia de estas
empresas radica mayormente en la gran flexibilidad que muestran en la generacion de
empleos e ingresos, pero también por su gran capacidad para abastecer nichos de mercado de
producto o de servicios, que no son cubiertos a nivel nacional, por las grandes empresas.

(Velazquez et al., 2016)

Las microempresas son todos aquellos negocios que ocupan de 1 a 10 trabajadores!. En
Meéxico representan el 95% de todos los establecimientos registrados, generan anualmente
cerca de 4 millones de pesos en ventas, el 40% del empleo global y el 14.2% del valor

agregado nacional (INEGI, 2020).

Aunque la importancia econdmica y social de la microempresa es ampliamente reconocida,
esto no se ve reflejado en la atencion que recibe desde el punto de vista tedrico, y
especialmente la poca atencion que reciben los aspectos tecnoldgicos internos que la

caracterizan.

Como unidad econdmica, la microempresa empez6 a ser estudiada a partir de la segunda
mitad del siglo XX. Originalmente se las veia como una caracteristica del desarrollo
industrial que tenia que ser superada. Se suponia que a medida que las economias fueran
progresando esas unidades pequefias irian escalando su tamafo o serian absorbidas por
empresas mas grandes. Es a partir de las décadas de 1970 y 1980, cuando el estudio de las
microempresas fue transformando la vision que se tenia de ellas, ya no fueron consideradas
como la parte negativa del desarrollo econdmico, sino como un sintoma de atraso. Por el
contrario, varios estudios empezaron a destacar su importancia como generadoras de la

dinamica industrial, del empleo y del emprendedurismo. (Alvarez y Duréan, 2009).

! Clasificacion conforme al “Acuerdo por el que se establece la estratificacion de las micro, pequefias y
medianas empresas”, publicado en el DOF: 30/06/2009.

Las unidades econoémicas son definidas por el INEGI como aquellos establecimientos asentados en una sola
ubicacion fisica y delimitada por construcciones e instalaciones fijas, donde se realizan actividades
econdmicas, incluye viviendas en las que se realizan dichas actividades, pero excluye aquellos locales que son
desmontables o ambulantes. (https://www.inegi.org.mx/rnm/index.php/catalog/668)



A partir de la década de 1980, se observo que esas unidades pequefias tenian una gran
capacidad de supervivencia. Asi desde los organismos internacionales (Organizacion
Internacional del Trabajo, Banco Mundial) llegaron recomendaciones para que las politicas
publicas de la region latinoamericana procuraran fomentar su desempefio. Se empezaron a
ver como empresas muy resistentes ante las crisis y sobre todo debido a su gran flexibilidad
para recibir mano de obra desempleada proveniente de otros sectores de la economia,

adquirieron mayor importancia en los estudios econdmicos. (Alvarez y Duréan, 2009).

En la conformacién de las capacidades tecnologicas de las microempresas es necesario
recurrir a la diferenciacion entre capacidades de produccion y capacidades tecnoldgicas. Las
primeras son las habilidades y conocimientos necesarios que tienen las empresas para utilizar
una tecnologia determinada, las segundas son los conocimientos y habilidades que
desarrollan las empresas para producir y administrar el cambio técnico (Bell y Pavitt, 1995).
Ambas capacidades estdn muy correlacionadas y son procesos complejos los que van
permitiendo que los acervos de conocimientos y habilidades se vayan acumulando al interior
de las empresas para ir avanzando tanto en las capacidades de produccion como las de cambio
técnico. Para el caso de las microempresas, debido a sus formas tradicionales de manufactura,
sus procesos productivos muestran poco cambio con el paso del tiempo, y parece que sus
tipos de aprendizaje solo se concentran en desarrollar sus capacidades de producciéon y poco

avanzan en sus CT.

Aun cuando los cambios técnicos no ocurren principalmente al interior de las microempresas,
ya que los proveedores de tecnologia (equipos y herramientas, € insumos) contribuyen a los
procesos de mejora técnica, sin embargo, las empresas receptoras o compradoras de equipo
mas moderno deben desarrollar sus capacidades propias para mejorar su incorporacion y
adaptacion a sus procesos productivos. Ese beneficio no se da de forma automatica, sus
mecanismos de aprendizaje deben ser adecuados para aprovechar la incorporacion de las
mejoras tecnoldgicas provenientes de los proveedores existentes en el mercado interno (Bell
y Pavitt, 1995). En este sentido el aprendizaje juega un papel importante tanto para
profundizar en las capacidades de produccion existentes como para realizar mejoras

incrementales resultado de la incorporacion de nueva tecnologia.



El propésito de esta investigacion consiste en estudiar el papel que juegan los procesos de
aprendizaje en la construccion de capacidades tecnologicas. No se pretende estudiar todo el
sector de la microempresa en México, sino seguir la linea de un segmento dentro de ese
universo, tomando a los carpinteros como objeto de la investigacion, y al ser una parte de las
microempresas, su estudio puede darnos pautas para entender al resto del sector micro de la

economia.

(Por qué estudiar las microempresas de carpinteria? Las micro-carpinterias son un segmento
artesanal con una larga historia. En México los primeros talleres de carpinteria aparecen
prontamente al inicio del periodo colonial en la Nueva Espafia, siendo uno de los primeros
oficios ensefiados por los espafioles a los indigenas. La capacidad de sobrevivencia y
permanencia de las micro-carpinterias a lo largo de los siglos es notable y hoy en dia es
posible encontrarlos en cada colonia de las ciudades del pais. A nivel econdmico, un factor
que explica su persistencia es su capacidad para satisfacer una parte del mercado urbano que
no es, y no puede ser atendido por la pequefia, mediana y gran empresa de la industria.
Basicamente, las micro-carpinterias se encargan de satisfacer la demanda de muebles y
enseres domésticos de madera con disefios elaborados a la medida y al gusto particular de los
clientes. Este tipo de establecimientos no fabrica muebles estandarizados de manera masiva.
Si lo que el cliente busca es un mueble a la medida con caracteristicas especificas, es
necesario recurrir a una micro o pequefia carpinteria urbana. Asi en México es comun que
cualquier hogar u oficina recurra a los carpinteros de la colonia cuando requiere muebles y

servicios ajustados a sus necesidades.

En el 2020, tan solo en la Ciudad de M¢éxico, habia 432 mil microempresas, que
representaban el 91% del total de establecimientos econdmicos en la ciudad. Las carpinterias
de hasta diez personas ocupadas registradas fue de 2,430, es decir, el 0.6% del total de micro
empresas en la ciudad (INEGI, 2020). Aun cuando los carpinteros dentro de total de las
microempresas no tienen una participacion importante en el mercado urbano, ya que
representan menos del 1% del total de establecimientos, su nicho de mercado (el mueble a la
medida) y su capacidad para sobrevivir en un mercado muy competido dominado por las
grandes empresas, justifica la necesidad de un estudio que permita entender algunos de los

factores que explican sus capacidades productivas y tecnoldgicas. La investigacion parte de



la afirmacion de que en gran medida las capacidades de las micro-carpinterias tienen su

origen en los procesos de aprendizaje tecnoldgico que las caracterizan.

En lo que se refiere al concepto del aprendizaje y de Capacidades Tecnoldgicas (CT), que
son clave en este trabajo, la teoria econdmica de la innovacion sostiene que uno de los
factores que modifica el crecimiento econémico es el cambio tecnoldgico, el cual se
encuentra asociado de manera esencial a las capacidades de innovacion de la empresa. Dado
que el conocimiento es el factor fundamental en las capacidades de innovacion, el aprendizaje
tecnologico se vuelve un elemento critico en este proceso. El cambio técnico es una
caracteristica del sistema econdémico (Pérez, 1992). La teoria econdémica de la innovacioén
afirma que los procesos innovadores tienen lugar principalmente dentro de la empresa, la
cual se desempefia en un contexto complejo definido por un ‘sistema de innovacion’.
Mientras que la innovacion y el progreso tecnoldgico fundamental, disruptivo, tiene
mayormente lugar en economias desarrolladas, las economias emergentes o en desarrollo se
caracterizan por seguir procesos de compra, transferencia, asimilacion y adaptacion de

tecnologias ya existentes en las economias avanzadas. (Torres, 2006)

Estudiando estos fendmenos, los estudiosos del cambio tecnoldgico y la innovacion
empezaron a identificar el importante papel del aprendizaje en los procesos de desarrollo
tecnologico (Rosenberg, 1976), y como el aprendizaje tecnologico estaba asociado a la
construccion de capacidades tecnoldgicas. Las capacidades tecnologicas se construyen y
acumulan a partir de procesos de aprendizaje, ya que es a través de ellos que los individuos
y las empresas adquieren conocimiento, habilidades y capacidades técnicas que les permiten
desarrollar su actividad econdémica y sus capacidades de innovacion tecnologica, el proceso
tiene lugar a nivel individual y también a nivel organizacional dentro de las empresas. A lo
largo del tiempo se crean de manera progresiva capacidades de aprendizaje y capacidades
tecnologicas, lo que da lugar a la llamada acumulacion de capacidades tecnologicas. Asi, las
capacidades tecnologicas de una empresa tienen su base en las capacidades de aprendizaje
tecnoldgico de las empresas, es decir, en la forma y en los mecanismos utilizados por la
empresa, para generar, usar, transferir y asimilar conocimiento tecnoldgico con fines

productivos. (Bell, 1984)



Las capacidades tecnologicas se pueden entender como el conjunto de recursos necesarios
de que dispone una empresa para generar y administrar el cambio tecnologico, estas
capacidades tecnoldgicas estan integradas por los conocimientos, las habilidades, la
experiencia y las estructuras asi como los vinculos institucionales con los que cuenta la
empresa (Bell y Pavitt, 1995). En este sentido se puede afirmar, que el aprendizaje adquiere
un papel fundamental en la comprension de esos procesos, ya que tanto las habilidades como

la experiencia descansan en la asimilacion del nuevo conocimiento técnico adquirido.

Las investigaciones iniciales sobre las capacidades tecnoldgicas se concentraron en el
analisis de la construccion de capacidades en las empresas localizadas en los paises
desarrollados. Estos primeros estudios también postularon de manera general que los paises
emergentes eran solo simples receptores de tecnologia generada y desarrollada en los paises
desarrollados. (Fransman y King, 1984). Sin embargo, posteriormente se planted que en
América Latina se dieron aprendizajes domésticos importantes, que les permitieron asimilar

y adaptar tecnologia, y en algunos casos transferirla. (Katz, 1986)

Por otra parte, casi todos esos estudios se limitaron a empresas de base tecnoldgica de los
paises avanzados y en menor medida a grandes empresas o corporativos en las economias
emergentes. En este sentido, parece relevante preguntarse ;qué ocurre en las empresas
marginales de las economias?, ;como acumulan capacidades las microempresas?, ;qué tipo
de procesos de aprendizaje tienen lugar en estas empresas y qué papel juega el aprendizaje
en la construccion de construccion de sus CT?, ;las CT de las microempresas explican en
alguna medida su capacidad para mantenerse en ciertos nichos de mercado de la economia?,

[es posible diversificar sus procesos de aprendizaje para mejorar sus CT?

Con base en las preguntas anteriores, esta investigacion plantea el siguiente problema de
investigacion: ;Como se construyen las capacidades tecnolégicas (CT) en un sector

artesanal urbano como los carpinteros y qué papel tiene en ese proceso el aprendizaje?

Tomando como base que el conocimiento es fundamental en la construccion de CT, y que en
las microempresas de tipo talleres artesanales urbanos ese conocimiento y su transmision
tiene caracteristicas especificas que dependen de su trayectoria histdrica (Path Dependence),

se formula la siguiente propuesta que conducird la investigacion:



En un segmento artesanal como el de los carpinteros urbanos, el conocimiento que es
un recurso fundamental en la construccion de capacidades tecnologicas se transmite
principalmente de forma tradicional. El caracter fundamentalmente tacito del
conocimiento critico en la actividad de las carpinterias es transferido por mecanismos
informales del maestro carpintero hacia sus aprendices dentro del ambito del taller.
Esa modalidad de transmision del conocimiento da lugar a diferentes tipos y

mecanismos de aprendizaje.

Asi el objetivo general de esta investigacion consiste en: analizar los diferentes
mecanismos de aprendizaje que tienen lugar en las microempresas de los carpinteros

de la Ciudad de México, como elemento constructivo de las CT.

Para cumplir con este objetivo y guiar la investigacion nos hemos formulado las siguientes
preguntas de investigacion: ;Qué mecanismos de aprendizaje son observables en las
microempresas carpinteras de la Ciudad de México? ;Cuales son sus caracteristicas
mas relevantes? ;Y de qué manera contribuyen a la construccion de las Capacidades

Tecnoldgicas?

Sobre las capacidades tecnologicas (CT) los autores principales que aportan en esta linea
teorica son: Bell (1984), quien plantea que las capacidades se acumulan a lo largo del tiempo
y dependen de los procesos de aprendizaje, tanto a nivel individual como por medio de las
organizaciones. Por su parte como ya comentamos, Bell y Pavitt (1995) son quienes desde
mi punto de vista mejor definen estas capacidades y dicen que son el conjunto de recursos
necesarios para administrar y procurar el cambio tecnoldgico. Se destacan entonces dos tipos
de recursos, los que se necesita para usar y administrar la tecnologia existente y los recursos

que son necesarios para generar el cambio técnico.

Otro autor que abona en este campo es Kim (1997) que las define como la habilidad para
usar de manera efectiva el conocimiento tecnoldgico para asimilar, adaptar y cambiar las

tecnologias actuales.

En el ambito del analisis de lo que ocurre en empresas pequefias en economias emergentes,
estéd el planteamiento de Adeoti (2002) quien dice que la capacidad tecnoldgica comprende

el conocimiento autéctono acumulado adquirido a través de los procesos de aprendizaje



habituales, y la capacidad de absorber, adaptar y hacer avanzar una tecnologia extranjera a
través de un proceso endogeno de aprendizaje. Aqui se destaca el conocimiento endogeno

necesario para adaptar y mejorar la tecnologia adquirida externamente.

También Romijn (1999) menciona que las importaciones de tecnologia pueden estimular el
desarrollo tecnoldgico interno al mejorar las capacidades tecnoldgicas locales, pero que no
pueden ser un sustituto permanente de los procesos internos. En este sentido las
transferencias tecnologicas deben ser estimulos al desarrollo de las capacidades tecnologicas

endogenas.

Por su parte Fransman y King (1984) comentan que las capacidades tecnoldgicas enddgenas
en economias emergentes se benefician cuando la importacion de tecnologia se enfoca en
producir para el exterior mds que cuando lo hacen para sustituir productos destinados al
mercado interno. Asi estos dos autores enfatizan que empresas enfocadas a satisfacer el

mercado interno no desarrollaran mejores capacidades tecnologicas.

Respecto al aprendizaje, es definido como el proceso mediante el cual los individuos y las
organizaciones adquieren habilidades y conocimientos técnicos, y se analizardn los seis
mecanismos o formas de aprendizaje propuestos por Bell (1984), para tratar de medir cuales
de esos tienen mayor impacto en la formacion del aprendizaje en los carpinteros urbanos de

la Cdmx.

Por lo que toca al conocimiento, se entiende como “todo tipo de comprension lograda
mediante la experiencia o el estudio, ya sea indigena, cientifico, erudito o no académico”.
(Hess y Ostrom, 2016:32). En este enfoque Hess y Ostrom, y Ostrom (2015) plantean que el
conocimiento es un bien comun pero tiene sus propias particularidades que limitan su acceso

en funcién de la pertenencia a ciertas comunidades y acotado por las instituciones.

Reygades (2014) distingue la vertiente del conocimiento tradicional como esencialmente
tacito, no escrito, conservado por tradicion oral y algunas veces en lenguas distintas a las
europeas. Ademads, plantea que el conocimiento tradicional latinoamericano enfrenta tres
tipos de riesgos: exclusion epistemoldgica, de mercantilizacion, y de desaparicion fisica. Esta
definicion serd util para analizar el conocimiento tradicional en la formacion de las

capacidades tecnologicas en la rama de los carpinteros.



Una definicion mas amplia es presentada por Valladares y Olivé (2015) donde definen el
conocimiento tradicional por medio de siete caracteristicas: dimension practica, arraigo
territorial, caracter colectivo, linaje u origen histérico, dinamismo intergeneracional, valor
econdmico y socio ambiental, caracter oral-lingiiistico, matriz cultural, y expresion de
derecho colectivo. De este planteamiento que surge del analisis del texto de la OMPI (2002),
se destaca para la construccion del concepto de conocimiento artesanal (que deriva del

conocimiento tradicional), la caracteristica de valor econdmico.

En la vertiente del conocimiento codificado lo que plantean Jensen y otros (2007) es que en
las economias basadas en el conocimiento se utilizan dos modos de aprendizaje e innovacion:
el modo STI (Science, Technology and Innovation) y el modo DUI (Doing, Using and
Interacting). En el primer modo el conocimiento codificado es utilizado mayormente, y en el
segundo la base es el conocimiento tacito. Sin embargo, en ambos tipos se requiere un
conocimiento previo para dar un uso adecuado a los sistemas de aprendizaje. Asi una
transmision de conocimiento codificado requiere que el lector tenga conocimientos previos
para poder acceder a lo transmitido, igualmente un manual de uso de maquinaria necesita
conocimientos previos y acumulados del usuario para entender cabalmente el funcionamiento
del equipo. Las empresas donde se usan ambos modos son las que aprovechan de mejor

manera los sistemas de aprendizaje y de formacion de capacidades.

Conviene comentar que en la revision de literatura llevada a cabo no se observaron trabajos
especificos que aborden la problematica planteada en este trabajo. El aprendizaje y la
construccion de capacidades tecnoldgicas en micro empresas de tipo tradicional como los
talleres carpinteros no es una tematica que se discuta de manera particular en el ambito de
nuestra disciplina. Se estudian més a las micro empresas pero de base tecnoldgica, que en
algin momento de su trayectoria, dejan de ser unidades econdémicas micro para
dimensionarse en los niveles superiores (pequefia, mediana o grande), es decir nacen
pequefias pero con tendencia al crecimiento. A pesar de reconocer ese vacio en la literatura,
los objetivos de esta investigacion no pretenden abonar en la discusion de nuevos
planteamientos, tal vez con la realizacion de este trabajo empirico se pueda pensar en futuras

investigaciones que aborden esos vacios y trabajen en nuevas contribuciones.



Para llevar a cabo esta investigacion que es de tipo empirico, utilizamos una metodologia
mixta, esto es se usan técnicas cuantitativas y cualitativas en la recopilacion y andlisis de la
informacion relevante. En la parte cuantitativa, se realizd una encuesta a una muestra
representativa de las carpinterias micro de la Ciudad de México. La base de datos de los
establecimientos de microempresas dedicadas a la carpinteria se obtuvo del Directorio
Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas (DENUE) realizado por el INEGI en el 2020
(INEGI, 2020b)

En el disefo de la encuesta se siguio la clasificacion de los mecanismos de aprendizaje
propuesta por Bell (1994). Siguiendo esa clasificacion, las preguntas de la encuesta se
ajustaron a las seis categorias propuestas por Bell para medir la importancia que tiene la
transmision del conocimiento tradicional en la acumulacion de capacidades tecnologicas en

el segmento carpintero microempresarial urbano.

La forma de envio y recoleccion de las encuestas fue digital (Google Forms) y su

procesamiento se hizo en software estadistico.

Para enriquecer el analisis, la informacion cuantitativa generada por la encuesta fue reforzada
con entrevistas. Una vez realizada la encuesta a las carpinterias, se pudieron identificar
algunos casos emblematicos dentro del segmento, y se procedid a elaborar dos entrevistas a
carpinterias representativas, lo que nos llevo a profundizar en las formas de transmision y
asimilacion del conocimiento (aprendizaje) y en su papel en la conformacion de las

capacidades tecnologicas artesanales urbanas carpinteras.

Después de esta introduccion, el segundo capitulo de este trabajo aborda el marco analitico
en tres apartados; el primero expone el enfoque de la construccion de capacidades
tecnologicas; el segundo analiza el concepto de aprendizaje tecnoldgico y sus diferentes

mecanismos; y el tercero aborda la naturaleza del conocimiento tradicional y tecnolégico.

El tercer capitulo describe los antecedentes y la situacion actual de los carpinteros de la
ciudad de México; se describen las principales caracteristicas del sistema gremial europeo y
el implantado en la Nueva Espaia, lo que nos permite entender el proceso historico de

formacion del sistema maestro-aprendiz seguido por los carpinteros; asimismo se presentan
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los principales indicadores del segmento en el siglo XX y en la dos primeras décadas del

XXI.

El cuarto capitulo describe de manera amplia la metodologia seguida en esta investigacion.
Se puntualizan los conceptos de estudio de caso, de la metodologia mixta, asi como los
principales aportes de la encuesta como método cuantitativo y de la entrevista en lo
cualitativo; también se aborda la operacionalizacion de los conceptos tedricos y se detalla los

pasos seguidos para el disefio y aplicacion de la encuesta y entrevistas a los carpinteros.

Por ultimo, en el quinto capitulo se presenta y se examina la evidencia, esto es los datos que
arrojaron la encuesta asi como los principales hallazgos ofrecidos por las dos entrevistas
realizadas a carpinteros. Se analizan los mecanismos de aprendizaje propuestos por Bell
(1984) y su impacto en la conformacién de capacidades tecnoldgicas en base a las respuestas
recogidas por la encuesta. También se pretende dar una valoracion al aprovechamiento de los
seis mecanismos de aprendizaje analizados, en base a una clasificacion en escala tipo Likert
de cuatro niveles, a fin de poder considerar su aporte a la construcciéon de capacidades

tecnologicas en los talleres carpinteros.
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Capitulo II: Aprendizaje y Capacidades Tecnologicas

La construccion de capacidades tecnologicas en un segmento de tipo tradicional artesanal
como la carpinteria urbana requiere analizar tres enfoques tedricos que nos ayuden a entender
cémo se han ido conformando esas capacidades El primer enfoque se aboca a plantear los
conceptos que estan englobados en las capacidades tecnoldgicas, el segundo analizara el
concepto de aprendizaje como elemento de las CT, y finalmente como estamos estudiando
un segmento artesanal, con construcciones historicas particulares, conviene destacar el
enfoque del del conocimiento tradicional, destacando sus principales caracteristicas y sus
diferencias con el conocimiento de tipo tecnolégico, donde el conocimiento aprendido en el
pasado se transfiere a las nuevas generaciones dentro del taller. Estos elementos constituyen

el marco analitico de la presente investigacion.
2.1 Capacidades tecnologicas

Se pueden entender como las habilidades que desarrollan las empresas y en conjunto los
paises, para avanzar en un trayecto de desarrollo tecnologico, lo cual los lleva a mejorar su
crecimiento y desarrollo econdémico. Tratando de analizar como se da el cambio tecnoldgico
se han identificado tres tipos de capacidades fundamentales en ese proceso. Las tecnologicas,
las de innovacion y las de absorcion. Las lltimas son importantes en la conformacion de las
de innovacion, y estas a su vez son un elemento principal en las capacidades tecnologicas.

(Lugones et al., 2007).

Bell (1984) menciona que las capacidades tecnoldgicas (CT) se van acumulando a lo largo
de la trayectoria seguida en el desarrollo historico y dependen del proceso de aprendizaje,
que se entiende como la adquisicion de habilidades y conocimientos técnicos adicionales por
parte de los individuos y a través de ellos, a las organizaciones. El autor menciona dos tipos
principales aprendizaje, el que se adquiere por la practica y el que se adquiere por otros
medios, siendo el primero el que identifica como un mecanismo para aumentar la CT, aunque
concluye que en si mismo no es suficiente para mantener el dinamismo de ese crecimiento,

sino que es necesario invertir en capital tecnoldgico y en capital humano.
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Asi el “Doing-based learning” parece un elemento destacable en la construccion de CT, sobre
todo en los paises en desarrollo, donde los niveles de I+D son muy bajos, y ese aprendizaje

por medio de la practica parece fundamental para mantener funcionando las CT.

Posteriormente Bell y Pavitt (1995) distinguieron dos capacidades que estdn muy ligadas: la
de produccion y las CT. El aprendizaje por la practica es el que mantiene las capacidades de
produccion funcionando, pero las CT son diferentes, aun cuando estan vinculadas a las de
produccion. Mencionan que en las primeras etapas de industrializacion en los paises
avanzados ambas capacidades se fueron acumulando de manera similar, hasta que en algunos
sectores se empezaron a diferenciar, marcando una brecha entre ambas, esto es, entre los
conocimientos y habilidades requeridos para usar las tecnologias dadas que conforman las
capacidades de produccidn, y los requeridos para crear y cambiar la tecnologia que

constituyen las CT.

Asi definieron las CT como los recursos necesarios para generar y gestionar el cambio

tecnologico, agrupados en dos tipos:

1. Conocimiento, habilidades y experiencia.
2. Estructuras y vinculos institucionales, dentro de las empresas, entre las empresas, y

fuera de las empresas. (Bell y Pavitt, 1995)

En el primer conjunto de recursos, el conocimiento es el elemento crucial, ya que contribuye
al fomento de las habilidades y también incide en la experiencia. Los segundos recursos

tienen que ver con la parte institucional, sobre como se interrelacionan las empresas.

Para efectos de la presente investigacion el analizar el tipo de conocimiento a través de los
mecanismos de aprendizaje en un sector artesanal, y ver como se transmite y se asimila serd

fundamental para poder responder a la pregunta de investigacion.

Kim define la CT como aquellas que incluyen no solo la capacidad de asimilar el
conocimiento existente (para imitacion) sino también la capacidad para crear nuevos
conocimientos (para la innovacidon). Y en este proceso el aprendizaje es fundamental,

distinguiendo dos tipos de conocimiento:

(1) El conocimiento explicito se refiere al conocimiento codificado y transmisible en lenguaje

formal y sistematico.
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(2)Y el conocimiento tacito, que solo se puede adquirir a través de la experiencia, mediante

el proceso: observacion, imitacion y practica.

La capacidad tecnoldgica en una empresa no es una coleccion de conocimiento explicito;
mas bien, es en gran medida una coleccion de conocimiento tacito, o combinaciéon de ambos

donde predomina el tacito (Kim, 1997).

Por otra parte, respecto a las capacidades de absorcion, Kim (1999) plantea que la capacidad
tecnologica se adquiere a través del proceso de aprendizaje tecnoldgico, y el aprendizaje

tecnologico efectivo requiere capacidad de absorcion.

Para las capacidades de absorcion se necesita considerar dos elementos: la base del
conocimiento existente (principalmente tacito) y la intensidad del esfuerzo o grado de

compromiso de los individuos con la empresa.

El conocimiento existente es un elemento esencial en el aprendizaje tecnologico, ya que el
conocimiento actual influye en los procesos de aprendizaje y la naturaleza del aprendizaje
para crear un mayor conocimiento mafana. El conocimiento existente acumulado aumenta
la capacidad de dar sentido, asimilar y usar nuevos conocimientos. La intensidad del esfuerzo
se refiere a la cantidad de energia cedida por miembros de la organizacion para resolver los
problemas. El esfuerzo intensifica la interaccion entre los miembros de la organizacion y a

su vez, facilita el aprendizaje tecnologico a nivel de la organizacién. (Kim, 1999)

Cohen y Levinthal (1990) mencionan que el nivel de conocimiento previo es fundamental
para desarrollar una adecuada capacidad de absorcion del conocimiento a nivel individual y
a nivel empresa. Por ejemplo, un estudiante que tenga un buen nivel de conocimiento de
aritmética podra profundizar de mejor manera en el algebra que uno que no tenga buenos
fundamentos de aritmética. A su vez el algebra le permitira continuar con conocimientos mas
avanzados en matematicas como el calculo. El nivel y grado de conocimientos previos es

muy importante para tener una buena capacidad de absorcion.

De esa manera dos ideas relacionadas estan implicitas en la nocion de que la capacidad de
asimilar informacion es una funcidon de la estructura de conocimiento preexistente: (1) el
aprendizaje es acumulativo y (2) el rendimiento del aprendizaje es mayor cuando el objeto

del aprendizaje esta relacionado con lo que ya se sabe. Por su parte, el compromiso o la
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intensidad del esfuerzo del individuo es critico para que ese conocimiento previo y el que se
adquiera durante el proceso productivo, sea 1til en la resolucion de problemas. Los autores
concluyen que se debe dedicar un tiempo y esfuerzo considerables a resolver los primeros

problemas antes de pasar a problemas mas complejos. (Cohen y Levinthal, 1990).

Finalmente dentro del andlisis de las CT aparece el concepto de capacidades locales,
autoctonas o enddgenas para las economias emergentes. Fransman y King (1984) destacan
que las capacidades tecnoldgicas endogenas se ven beneficiadas cuando la tecnologia
importada incrementa la productividad de los sectores dedicados a la exportacion y eso les
permite competir en los mercados internacionales. Sin embargo, esos beneficios no se
distribuyen a todos los sectores economicos, en particular hacia aquellas empresas que
abastecen el mercado interno de las economias en desarrollo, porque no son las empresas que

mas importan tecnologia.

En el mismo sentido Romijn (1999) plantea que la importacion de tecnologia debe funcionar
como un estimulo hacia las CT locales y no como un sustituto permanente para el fomento

de las CT endogenas.

Otra autor que abona en este concepto es Adeoti (2002) que define la CT como la capacidad
de absorber, adaptar y avanzar tecnologias importadas a través de un proceso endogeno de
aprendizaje que deriva su efectividad del conocimiento acumulado de una sociedad, donde

el aprendizaje es el motor para el proceso de desarrollo de la CT enddgena.
Principales conceptos:

Capacidades tecnolégicas (CT): recursos necesarios para generar y gestionar el cambio
tecnologico, incluye (1) Conocimiento, habilidades y experiencia, y (2) estructuras y vinculos
institucionales, dentro de las empresas, entre las empresas, y fuera de las empresas. (Bell y

Pavitt 1995)

CT Locales: proceso de apropiacion de tecnologia al interior de una economia que depende
del nivel de la capacidad social de una nacion, donde un factor crucial es el nivel educativo

de una sociedad. (Adeoti, 2002)

Conocimiento explicito: se refiere al conocimiento codificado y transmisible en lenguaje

formal y sistemadtico. (Kim, 1997)
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Conocimiento tacito: se refiere al conocimiento que se puede adquirir a través de la

experiencia, mediante el proceso: observacion, imitacion y practica. (Kim, 1997)

Capacidades de absorcion: habilidad de las empresas para identificar, incorporar, modificar
y explotar los conocimientos externos. Incluye la base del conocimiento existente
(principalmente tacito) y la intensidad del esfuerzo o grado de compromiso de los individuos

con la empresa. (Cohen y Levinthal, 1990).

Estas ultimas van a determinar el nivel de asimilacion del conocimiento tecnologico en una

empresa.
2.2 Aprendizaje

El aprendizaje es definido como el proceso mediante el cual los individuos y las
organizaciones adquieren habilidades y conocimientos técnicos adicionales. Se refiere
entonces a la adquisicion de una mayor capacidad tecnologica por parte de los individuos y,

a través de ellos, de las organizaciones. (Bell, 1984)
Este autor (Bell, idem) identifica seis mecanismos o formas de aprendizaje:

1. Aprendizaje por operacion. Es producto de la experiencia, “learning by doing”, se deriva
de la operacion de las tareas de la produccion, y puede entenderse como relativamente pasivo
y automatico y que se presenta con el trascurso del tiempo, aunque su rendimiento es limitado

puede alcanzarse rapidamente.

2. Aprendizaje por el cambio. Se produce cuando se realizan actividades de cambio técnico,
con mejoras realizadas durante el proceso de produccion. Tres factores inciden en este tipo
de aprendizaje: (a) una mayor comprension de la tecnologia, (b) mayor conocimiento de los
principios generales implicados, permitiendo la aplicacion mas amplia de esos principios a

la produccidn, y (c) asi se aumenta la confianza en el uso de la tecnologia implicada.

3. Aprendizaje por retroalimentacion del rendimiento del sistema. Por encima de las
tareas individuales de aprendizaje, los mecanismos institucionales que registran, revisan e
interpretan esa experiencia de aprendizaje permiten una fuerza impulsora de los cambios

técnicos. También por este medio se aumenta la comprension del por qué funcionan las cosas,
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pero a diferencia del aprendizaje por operacion, este mecanismo no funciona en automatico,

deben destinarse recursos para generar esa retroalimentacion de informacion.

4. Aprendizaje por capacitacion. Esta fuente de capacidad tecnologica es mas importante
que el aprendizaje basado en la practica, asi la capacitacion se vuelve activa y explicita en el
proceso de aprendizaje. La capacitacion se otorga mediante cursos (internos o externos), o
con el contacto con el personal mas calificado trabajando en las distintas fases de la

produccion (imitacion).

5. Aprendizaje por contratacion. Un mecanismo importante para desarrollar las
capacidades es via la contrataciéon de personal que encarne esos recursos, no solo
desarrollando internamente esos mecanismos aprendizaje, sino incrementando las
capacidades por medio del aprendizaje efectuado al exterior de la empresa. De esa manera la
instruccion por este medio es producida exégenamente a la empresa y puede enriquecer los

procesos de aprendizaje al interior de ella.

6. Aprendizaje por blisqueda. Otra forma de adicionar capacidad técnica de manera externa
es adquirir flujo de conocimiento incorporeo, como contratos de tecnologia, o informacién
sobre técnicas modernas de produccion, mejoras de productividad, informacion de mercados,
etc. Este mecanismo requiere un esfuerzo explicito por parte de la organizaciéon en la

busqueda de ese flujo de informacion.

Los dos primeros mecanismos, (aprendizaje por operacion y por el cambio) entran en la
categoria de” learnig by doing”, donde no se asignan recursos explicitos para lograr ese tipo
de aprendizaje, mientras que las ultimas cuatro formas (por retroalimentacion, por
capacitacion, por contratacion y por busqueda) dependen de la asignacion de recursos

especificos para llevarse a cabo. (Bell, 1984)

Cuadro 1 Fuentes de conocimiento de mecanismos de aprendizaje

Mecanismos de aprendizaje Fuente de conocimiento | Descripcion de la fuente
Aprendizaje por Endogeno El conocimiento se genera
operacion al interior de la empresa.
Aprendizaje por el cambio Endogeno El conocimiento se genera
al interior de la empresa
Aprendizaje por Endogeno / exdgeno Puede ser interno o externo.
retroalimentacion El sistema de
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retroalimentacion puede ser
hibrido, una parte surge al
interior y otros procesos se
pueden adquirir por fuera.
Aprendizaje por Enddgeno / exdgeno Puede ser interno o externo.
capacitacion Algunos cursos pueden
darse por personal interno,
y otros pueden contratarse

externamente.
Aprendizaje por Exbgeno El conocimiento se genera
contratacion externamente, por el

personal capacitado fuera
de la empresa.

Aprendizaje por busqueda Exbgeno El conocimiento se genera

externamente.

Elaboracion propia en base a Bell, 1984.

Para finalizar este apartado sobre el aprendizaje es conveniente poner en discusion el
constructo sobre los dos modos de aprendizaje e innovacién: un modo se basa en la
produccion y el uso de conocimiento cientifico y técnico codificado, el modo Ciencia,
Tecnologia e Innovacion (STI); y el otro es un modo de aprendizaje fundado en la experiencia

basado en hacer, usar ¢ interactuar (modo DUI). (Jensen et al., 2007)

A nivel de politicas de CTI se observa una tension entre ambos modos, ya que las politicas
que quieren fomentar el modo STI se enfocan en el papel de los procesos formales de I + D
para producir un conocimiento explicito y codificado, mientras que las politicas partidarias
del DUI se centran en el aprendizaje por la interaccion informal dentro y entre organizaciones

que resultan en la creacion de competencia frecuentemente con elementos mas tacitos.

Los autores concluyen mediante un estudio empirico que las empresas que combinan ambos
modos son mds innovadoras. Ademas postulan que en la realidad la frontera entre
conocimientos tacitos versus implicitos no es tan marcada, y que preferir el codificado sobre
el tacito no siempre resulta en lo dptimo. Se necesita un conocimiento previo, normalmente
tacito, para comprender cabalmente el conocimiento codificado. “Los textos cientificos dan
sentido s6lo a otros cientificos y los manuales pueden resultar ttiles solo para trabajadores
altamente calificados. Esto implica que el conocimiento codificado que esta solo no es

econdmicamente util” (Jensen et al., 2007: 681)
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En ese sentido plantean que la codificacion no es la tnica forma de generalizar y extender el
conocimiento. Los sistemas de educacion y capacitacion se enfocan en generalizar el
conocimiento, pero después termina encarnandose en las personas, convirtiéndose en técito.
Una zona intermedia entre ambos tipos de conocimiento es lo que mas importa en la practica

econdémica.

Estudios mas recientes que abordan la discusion sobre los dos modos, hablan de esquemas
combinados de aprendizaje e innovacion, donde las empresas pequefias utilizan STI y DUI
acoplados en distintos grados. Por una parte las empresas que aprenden e innovan mas
enfocadas en el modo DUI se apoyan en la aplicacion de conocimientos principalmente
tacitos y sintéticos con base en el “know-how” y el “know-who”, de esta manera el
aprendizaje por la practica es el resultado de la experiencia laboral y el aumento de las
habilidades en los procesos productivos. Por otro lado, estan las empresas que basan su
aprendizaje y sus innovaciones en del modo STI, donde la produccion y explotacion de
conocimientos cientificos y técnicos, normalmente de tipo codificado, se fundamentan en el
"saber qué" y "saber por qué", utilizan cominmente departamentos de desarrollo con [+D

dedicada. (Alhusen y Bennat, 2020).

Mediante un estudio empirico en realizado en empresas pequefias y medianas de Alemania,
Alhusen y Bennat (2020) observaron que un modo combinado entre DUI y STI utiliza tres
tipos de mecanismos de aprendizaje: (1) mecanismo de conocimiento codificado de bajo
costo como el uso de revistas comerciales y revistas cientificas académicas como fuente de
informacion en aquellas empresas cercanas al modo DUI; (2) el mecanismo del conocimiento
de los empleados ubicado en un punto intermedio (conocimiento interno, capacitacion
externa y contrataciéon de personal calificado), y (3) el mecanismo de colaboracion de I+D

(incluyendo academia y empresas externas) en aquellas empresas cercanas al modo STL.

1. Mecanismo de conocimiento codificado. El uso de revistas comerciales como medio de
informacion codificada se observé principalmente en empresas mas cercanas al modo DUI,
representando la forma mas accesible y barata de conocimiento tecnoldgico que permite
allegarse de ideas o nuevas tecnologias, asi como de equipos modernos de produccion. Por

su parte las empresas que dependen al menos en parte de I+D interna, utilizaron las revistas
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y publicaciones cientificas como medio de informacion sobre las nuevas investigaciones

sobre desarrollo en sus respectivos sectores economicos.

2. Mecanismo de conocimiento de los empleados. La educacion previa de los empleados
estd sustentada en un sistema de educacion estatal en Alemania, llamado VET (vocational
education and training), basado en aprendizaje por entrenamiento, por ejemplo los
carpinteros estudian tres afios después de la educacion secundaria. (Qualifications Wales
2018, Cedefop, 2020). Otro medio para lograr nuevos conocimientos técnicos es la
capacitacion externa de los empleados, costo que asume la empresa con el fin de desarrollar
nuevas habilidades y conocimientos de su personal. Estos dos medios, contratacion de
aprendices VET y capacitacion externa es usado por firmas que se acercan al modo DUIL
Finalmente otra forma en que se utiliza este mecanismo es la contratacion de personal
calificado (estudiantes a tiempo parcial o pasantes) que es utilizado por ambos tipos de
empresas, las cercanas al modo DUI como las que se ubican en el modo STI. Los autores
reconocen que la utilizacion de personal calificado aumenta las capacidades de absorcion de

las empresas.

3. Mecanismo de colaboracion de I+D. El nivel mas alto de integracion del aprendizaje del
modo STI es por medio de proyectos de colaboracion en I+D, que fue utilizado mayormente
por empresas con un cierto nivel de financiamiento propio para innovacion. Las empresas
que no cuentan con departamento permanente de [+D, utilizan los convenios de colaboracion
como sustituto de la I+D interna. Esta colaboracion se da con instituciones académicas y
otras empresas del ramo que si cuentan con programas de desarrollo internos. A veces el
financiamiento estatal es un recurso utilizado por las empresas dentro de este mecanismo, asi

como la asesoria de las consultorias regionales. (Alhusen y Bennat, 2020).

Posteriormente Alhusen junto con otros investigadores plantearon una medicion del modo
DUI, donde clarifican el sentido del flujo de conocimiento tanto al interior de las firmas como
el que proviene de manera externa y su incidencia en los procesos de aprendizaje, y también
sobre la participacion de facilitadores que permiten que ese conocimiento se traduzca en

aplicaciones al interior de la empresa. (Alhusen et al., 2021)

Los flujos de conocimiento que surgen al interior de la empresa son producto de su propia

accion operativa, y los flujos de conocimiento que provienen de fuera de la empresa se dan



20

por medio del intercambio con los clientes (using), y por la interaccion de los actores externos
como proveedores y competidores (interacting). Por su parte los facilitadores son actores
internos que promueven y traducen los nuevos conocimientos en procesos productivos. Se
convierten en elementos fundamentales para que la distribucién del conocimiento se
materialice en nuevos procesos o productos, sin ellos los flujos bidireccionales del
conocimiento no llegan a producir innovaciones al interior de las empresas. Asi mismo
también participan a nivel interno para facilitar los procesos de aprendizaje tanto a nivel de
DUI como STI, donde en ese ultimo modo es visible su participacion dentro del area de I+D

interna o en los proyectos de colaboracion con actores externos. (Alhusen et al., 2021)

Grafica 1 Modos DUI/STI
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Fuente: Alhusen et al., 2021

En micro empresas carpinteras locales la presencia de algun facilitador dedicado a realizar
esa funcion parece algo remoto, y la ausencia o baja participacion de ese actor se convierte
en un factor explicativo de la falta de aprovechamiento de los flujos de conocimiento externo

y también a nivel de procesos internos de aprendizaje.
Principales conceptos:

Aprendizaje: proceso mediante el cual los individuos y las organizaciones adquieren

habilidades y conocimientos técnicos adicionales (Bell, 1984)

Modos de aprendizaje:
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e DUIL modo de aprendizaje fundamentado en la experiencia basado en hacer, usar e
interactuar, con actividades innovadoras informales. (Jensen et al., 2007)
e STI: modo de aprendizaje que se basa en la produccion y el uso de conocimiento

cientifico y técnico codificado, con investigacion y desarrollo deliberados. (Jensen et

al 2007)
Mecanismos de aprendizaje:

e Aprendizaje por operacion

e Aprendizaje por el cambio

e Aprendizaje por retroalimentacion

e Aprendizaje por capacitacion

e Aprendizaje por contratacion

e Aprendizaje por busqueda (Bell, 1984)

e Mecanismo de conocimiento codificado
e Mecanismo conocimiento de los trabajadores

e Mecanismo de colaboracion de I+D (Alhusen y Bennat, 2020)
Estos ultimos tres mecanismos no se analizardn en la presente investigacion, ya que estan
mas acotados a empresas de base tecnologica, pero resulta interesante plantearlos para futuros

trabajos de investigacion sobre los mecanismos de aprendizaje.
2.3 Conocimiento, conocimiento tecnologico y conocimiento tradicional

2.3.1 Conocimiento. Hess y Ostrom plantean que el conocimiento “son las ideas,
informacion y datos inteligibles en cualquier forma en que se expresen u obtengan”.
Definicion que deriva del proceso datos-informacion-conocimiento, donde “los datos son
fragmentos de informacion sin procesar, la informaciéon son datos organizados en un
determinado contexto y el conocimiento es la asimilacion de la informacion y la comprension
de como utilizarla”. Asi para las autoras el conocimiento se refiere a todo tipo de
comprension lograda mediante la experiencia o el estudio (incluyendo formas cientificas,
eruditas, no académicas, indigenas o tradicionales, asi como expresiones artisticas). (Hess y

Ostrom, 2016: 32)



22

2.3.2 Conocimiento tecnolégico. Bunge (1985, citado por Cupani, 2006: 354) dice que “la
tecnologia puede ser vista como el campo de conocimiento relativo al proyecto de artefactos
y la planificacion de su realizacidon, operacion, ajuste, manutencién y monitoreo, a la luz de

conocimiento cientifico.”

En este sentido el conocimiento tecnoldgico puede entenderse como el conocimiento que
tiene que ver con el disefo, construccidon, operacion y uso de artefactos para determinada
tarea y produccion. (Cupani, 2006). Los artefactos son aparatos, instrumentos, maquinas y
casi cualquier objeto que sea producido mediante técnicas y tenga un objetivo, una funcion

determinada. En esencia buscan extender las capacidades humanas en el area de lo artificial.

El conocimiento tecnoldgico tiene varias caracteristicas que destacan Nieto y Cano (2006),
que analizaron a 14 textos que analizan a este conocimiento y encontraron 13 caracteristicas,

de las cuales clasifican cinco como las principales:

-Grado de codificacion: se encuentra codificado de una manera precisa y es perfectamente

descifrable.

-Posibilidad de ser ensefiado: cuanto mayor sea el grado en que un conocimiento puede ser

ensenado, mas rapida serd su transferencia y mas fécil su imitacion.

-Observable por el uso: los conocimientos observables se transfieren rapidamente, se

acumulan con facilidad y son dificiles de proteger dentro de la organizacion.

-Nivel de complejidad: esta relacionado con el volumen de informacidon que contiene. Cuanto
menor sea el grado de complejidad habra una mayor tendencia a protegerlo via el
patentamiento, cuanto mayor sea el grado de complejidad se buscard protegerlo con

mecanismos alternativos de apropiacion.

-Dependencia con otros conocimientos. Refleja el grado de dependencia del nuevo
conocimiento respecto a los conocimientos que poseen diferentes individuos o grupos dentro
y fuera de la empresa. Esta caracteristica esta relacionada con la anterior, de tal manera que
un conocimiento complejo también es dependiente de otros conocimientos. (Nieto y Cano,

2006: 96-99).



23

2.3.3 Conocimiento tradicional. Esta area del conocimiento presenta dificultades para
consensar una definicion, ya que es un constructo que todavia se encuentra en discusion. Por
lo que tomaremos los aportes de dos autores para guiar la investigacion del andlisis del
conocimiento tradicional en la formacion de las capacidades tecnoldgicas en la rama de los

carpinteros.

Reygades plantea que el conocimiento tradicional se define como aquellos saberes que “no
estan escritos, se conservan por tradicion oral, son conocimientos tacitos o se encuentran en
lenguas distintas a las de origen europeo” (2014: 42). Menciona que es importante hacer
esfuerzos por conservarlos ya que esos conocimientos estdn en peligro de desaparecer por

tres riesgos principales:

-Riesgo de exclusion epistemologica. Se les considera como conocimiento de valor menor

ya que no han sido producidos por los cdnones cientificos.

-Riesgo de mercantilizacion. Como son saberes de tipo tacito y no han sido generalmente
sistematizados para su transmision, si sus portadores desaparecen sin transmitirlos
adecuadamente ese conocimiento puede perderse. Esa fragilidad presenta una paradoja, ya
que si comercializan esos saberes con el fin de preservarlos, ese proceso a la vez eso

produciria una expropiacion a los poseedores originales.

-Riesgo de desaparicion fisica si no se logran preservar en medios fisicos perdurables, como
libros o medios digitales, o si no se trata de dar continuidad al lenguaje en el que fueron

desarrollados.

Para Valladares y Olivé (2015) los conocimientos tradicionales son un proceso de conocer
como actividad humana, son practicas sociales donde tienen lugar las interacciones,

habilidades, interpretaciones, representaciones y circulaciones de conocimiento.
Estos conocimientos tienen estas nueve caracteristicas:

-Dimensién practica: dimension principalmente tacita llevada a cabo por grupos de

individuos en espacio y tiempo determinados.
-Arraigo territorial: el contenido se liga a un contexto especifico o particular.

-Caracter colectivo: el agente poseedor y generador del conocimiento es una colectividad.
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-Linaje u origen histérico: su desarrollo, transmision y preservacion es intergeneracional.

-Dinamismo intergeneracional: estos conocimientos se desarrollan y se innovan de manera

generacional.

-Valor econémico y socioambiental: pueden contribuir al desarrollo econdmico y social de

las comunidades.

-Caracter oral lingiiistico: su transmision es béasicamente oral mediante las lenguas

maternas, normalmente con ausencia de codificacion.
-Matriz cultural: los conocimientos coadyuvan a mantener una identidad colectiva.

-Derecho colectivo: se conforman dentro de un marco de derechos colectivos de

pertenecientes a la comunidad.

El conocimiento artesanal podemos definirlo como aquel conocimiento principalmente
tradicional que posibilita la produccion de artesanias, y las artesanias las definimos en
funcion de lo plasmado por la Ley Federal para el Fomento de la Microindustria y la

Actividades Artesanales (2012):

“Artesania, a la actividad realizada manualmente en forma individual, familiar o comunitaria, que
tiene por objeto transformar productos o substancias organicas e inorganicas en articulos nuevos,
donde la creatividad personal y la mano de obra constituyen factores predominantes que les imprimen
caracteristicas culturales, folkloricas o utilitarias, originarias de una region determinada, mediante la
aplicacion de técnicas, herramientas o procedimientos transmitidos generacionalmente, y artesanos,
a aquellas personas cuyas habilidades naturales o dominio técnico de un oficio, con capacidades

innatas o conocimientos practicos o tedricos, elaboran bienes u objetos de artesania” (Arts 11 y I1I)

La produccion artesanal es un tipo de produccion que involucra el conocimiento artesanal y
la habilidad de el o los artesanos para producir bienes de consumo para el mercado. Son
articulos hechos a mano con ayuda de herramientas y maquinaria, pero donde predomina la
habilidad humana. Aun cuando sean obras similares se pueden considerar como Unicas, ya
que no producen industrialmente, y el artesano es quien compra o adquiere las materias
primas, disefia, produce, da el terminado y vende su produccion, muchas veces es sobre

pedido u otras se ofrecen directamente en el mercado.
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Bustos define esta produccion como la que “elabora objetos mediante la transformacion de
materias primas naturales basicas, a través de procesos de produccion no industrial que
involucran maquinas y herramientas simples con predominio del trabajo fisico y mental”

(2009: 37).
Principales conceptos:

Conocimiento: todo tipo de comprension lograda mediante la experiencia o el estudio,
incluyendo formas cientificas, eruditas, no académicas, indigenas o tradicionales, asi como

expresiones artisticas. (Hess y Ostrom, 2016)

Conocimiento tecnolégico: conocimiento que tiene que ver con el disefio, construccion,
operacion y uso de artefactos para determinada tarea y produccion. Es codificable, ensefiable,
observable, complejo y dependiente de otros tipos de conocimientos. (Cupani, 2006; Nieto

y Cano, 2006)

Conocimiento tradicional: saberes que no estan escritos, se conservan por tradicion oral,
son conocimientos tacitos o se encuentran en lenguas distintas a las de origen europeo. Tienen
un linaje y transmision intergeneracional y pueden aportar un valor econdmico y social a sus

poseedores. (Reygades, 2014; Valladares y Olivé, 2015)

Conocimiento artesanal: aquel conocimiento principalmente tradicional que posibilita la

produccion de artesanias.

Produccion artesanal: proceso que elabora objetos mediante la transformacion de materias
primas naturales basicas, a través de produccion no industrial que involucra maquinas y

herramientas simples con predominio del trabajo fisico y mental. (Bustos, 2009)



26

Capitulo ITI. Metodologia

El disefio de la investigacion estarda basado en un andlisis cuantitativo de encuesta
profundizado con dos entrevistas a carpinteros de la ciudad de México. Este disefio es util
cuando se busca una comprension completa de la situacion, fenémeno o grupo estudiado.
Aun cuando proporciona una vision general y profunda del caso, no se pueden deducir
generalizaciones mas alld de casos similares a los estudiados. (Kumar, 2011). Esto es, el
estudio de los carpinteros puede proporcionar conclusiones que se pueden aplicar a otros
segmentos de microempresas similares, pero no dara conclusiones generales que se apliquen

a todo el segmento micro empresarial en México.
3.1 Estudio de caso

La investigacion por medio del estudio de caso es util cuando se busca responder las
preguntas de investigacion en los &mbitos de ;quién, donde, cuanto? en la parte cuantitativa,

y en la parte cualitativa busca profundizar en las areas de ;como y por qué? (Yin, 1994).

Los estudios de casos suelen combinar métodos de recoleccion de datos como archivos,
entrevistas, cuestionarios y observaciones. Las pruebas pueden ser cualitativas (por ejemplo,
a través de las palabras), cuantitativas (por ejemplo, nimeros o datos). Los estudios de caso
pueden utilizarse para cumplir diversos objetivos: proporcionar una descripcion, poner a

prueba la teoria o generar teoria (Eisenhardt, 1989).

El estudio de caso, aunque es un disefio de estudio predominantemente cualitativo, también
es frecuente utilizado en una investigacion cuantitativa. Un caso puede ser un actor, un grupo,
un evento, una porcion de una poblacion, etc. Para denominar un estudio de caso es

importante tratar a la poblacion total del estudio como una entidad.

Es un disefio muy util cuando se explora un area de la que se sabe poco o cuando se quiere
comprender de forma integral la situacidon, el fendmeno, o el segmento. Este disefio
proporciona una vision general y una comprension profunda de un caso o casos, incluyendo
el proceso y la dindmica de interaccion dentro de una unidad de estudio, pero no puede
pretender hacer ninguna generalizacion a una poblacion mdés alla de casos similares al

estudiado (Kumar, 2011).
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Al estudiar un caso, se intenta reunir informacion de todas las fuentes disponibles para
comprenderlo en su totalidad. Aunque se puede utilizar un solo método, el uso de métodos

mixtos para recoger datos puede ser muy util.
3.2 Metodologia mixta

Para responder a la pregunta de investigacion se utilizara una metodologia mixta, que es el
método de recoleccion de informacion sobre la unidad de observacion. En este caso, la unidad
de observacion es la muestra de los carpinteros de la ciudad de México. Mediante el método
mixto (cuantitativo y cualitativo) se pretende obtener la informacion suficiente que permita

responder a la pregunta de investigacion.

La unidad de anélisis son los tipos o mecanismos de aprendizaje en las carpinterias de la
muestra de la poblacion. Para medir ese proceso de aprendizaje la informacion recolectada

seguira la tipificacion de las seis categorias de aprendizaje de Bell (1984).

El método mixto se origind en 1959 por Cambell y Fiske donde usaron esa metodologia para
validar rasgos psicologicos, asi las observaciones y entrevistas (datos cualitativos), se

combinaron con encuestas tradicionales (datos cuantitativos) (Creswell, 2009).

Tres tipos de disefio principalmente se siguen al aplicar la metodologia mixta: el disefio
convergente, el disefio secuencial explicativo y el disefio secuencial exploratorio (Creswell

y Creswell, 2018).

-Métodos mixtos convergentes: Este disefio es probablemente el mas recurrente de los
enfoques de métodos mixtos. En este enfoque de una sola fase, un investigador recoge datos
cuantitativos y cualitativos, los analiza por separado y luego compara los resultados para ver

si los hallazgos confirman o se desconfirman mutuamente.

-Métodos mixtos secuenciales explicativos: Se trata de un proyecto de recogida de datos en
dos fases, en el que el investigador recoge datos cuantitativos en la primera fase, analiza los
resultados y luego los utiliza para planificar o desarrollar la segunda fase cualitativa. La
intencion general de este disefio es que los datos cualitativos ayuden a explicar con mas
detalle los resultados cuantitativos iniciales, por lo que es importante vincular o conectar los
resultados cuantitativos con la recopilacion de datos cualitativos. Un procedimiento tipico

podria consistir en la recogida de datos de la encuesta en la primera fase, analizar los datos
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y, a continuacion, realizar entrevistas cualitativas que ayuden a explicar las respuestas

confusas, contradictorias o inusuales de la encuesta.

En este caso, para este trabajo de investigacion seguiremos la estrategia secuencial
explicativa, realizada en dos fases. Empezando con una encuesta a una muestra de carpinteros
para tratar de identificar y medir los tipos de aprendizaje que se dan dentro de los talleres,
para después a través de algunas entrevistas a carpinteros representativos, intentar
profundizar sobre el proceso de aprendizaje y su contribucion a la construccion de CT dentro

del segmento.

Grafica 2 Disefio de métodos mixtos secuenciales explicativos (Disefio de Dos Fases)

Fase 1 Fase2 Interpretacion de

Recoleccidn v analisis de Identificacion de resultados Recoleccis flisi
yana - para continuar la - ecoleccion y analisis resultados: cémo los
datos cuantitativos ) N de datos cualitativos
investigacion

(encuesta) (entrevistas)

cualitativo explica lo
cuantitativo

Fuente: Creswell y Creswell (2018)

- Métodos mixtos secuenciales exploratorios. Si invertimos el enfoque secuencial
explicativo y comenzamos con una fase cualitativa seguida de una fase cuantitativa, tenemos
un enfoque secuencial exploratorio. Un disefio de tres fases es un disefio en el que el
investigador comienza primero explorando con datos y analisis cualitativos, y luego
construye un elemento que se va a probar, y prueba esta caracteristica en una tercera fase

cuantitativa.
3.3 La Encuesta y la Entrevista

La investigacion mediante encuestas se ha convertido en una técnica importante, si no la
principal, para recopilar informacion sobre personas de todo tipo (ejemplo encuestas a

clientes, encuestas de preferencias, encuestas electorales).

La investigacion de encuestas implica la recopilacion sistemdtica de informacion de
individuos utilizando procedimientos estandarizados. Al realizar una investigaciéon por
encuesta, el investigador o investigadora normalmente utiliza una muestra (aleatoria o
representativa) de la poblacién que desea estudiar y hace a los sujetos de la encuesta varias

preguntas sobre actitudes, percepciones o comportamientos. (Stockemer, 2019)
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Sus origenes se remontan a los primeros recuentos censales en las civilizaciones asiria,
egipcia, griega y romana. Pero es hasta el siglo XVII cuando esas cuantificaciones adquieren

caracter cientifico gracias al avance de la estadistica. (Cea D'Ancona, 2005)

Es a partir del siglo XIX con los censos de poblaciones periddicos en Europa que los
gobiernos crean organismos oficiales encargados de recolectar la informacion censal, que
son encuestas generales que registran la distribucion y condiciones generales de la poblacion

en cada pais (Cea D'Ancona, 2001).

Posteriormente los encuestadores modernos de las condiciones de vida de la poblacién
siguieron distintos métodos, recababan datos de los censos pero también mediante la
observacion directa, donde los encuestadores debian permanecer unos dias con las familias
de los encuestados para recolectar la informacion. Otra metodologia seguida fue la encuesta
por correo, Karl Marx la utilizé por primera vez para extraer la informacion de manera directa
a los trabajadores franceses en 1880; envid 25,000 cuestionarios por correo para recabar datos
sobre las condiciones sociolaborales, pero la respuesta fue minima y esa investigacion no se

concretd. (Cea D'Ancona, 2005)

Aunque posteriormente hubo otras encuestas con mejores resultados en cuanto a su respuesta
por correo (Weber en 1893 y Levenstein en 1909 en Alemania), esa metodologia intentaba
cubrir la poblacion total de los encuestados. Fue Bowley, profesor de estadistica de la London
School of Economics, quien introdujo el muestreo probabilistico en la practica de las
encuestas. A €l se le atribuye la primera encuesta que se realiza mediante seleccion aleatoria
de los encuestados en 1915. Por otro lado en Estados unidos una gran encuesta enviada por
correo para medir las preferencias electorales en 1936 contrasto con una realizada por Gallup
y Crossley a una muestra de 1500 votantes norteamericanos elegidos por edad y sexo. Esta
ultima acertd en sus pronosticos mostrando que una muestra pequeia pero cuidadosamente

elegida podia reflejar mejor las preferencias sociales. (Cea D'Ancona, 2005)

Generalmente se distinguen dos tipos de encuestas: las transversales y las longitudinales.

(Stockemer, 2019)

-Encuestas transversales: se utilizan para recopilar informacion sobre personas en un solo

momento. La encuesta se realiza una vez y no se repite. Debido a que s6lo tenemos datos en
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un punto para las variables independientes y dependientes, las encuestas transversales no
pueden establecer la causalidad, por lo tanto, es importante que los hallazgos o conclusiones
derivados de estudios transversales estén respaldados por la teoria. Si tenemos supuestos
tedricos claros sobre una relacion, una encuesta transversal puede proporcionar una buena

herramienta para probar una hipétesis o propuestas.

-Encuestas longitudinales: estas encuestas repiten las mismas preguntas varias veces. Esto
permite a los investigadores analizar las actitudes o comportamientos cambiantes que ocurren
dentro de la poblacion a lo largo del tiempo. Hay tres tipos de encuestas longitudinales:

estudios de tendencias, estudios de cohortes o de grupo, y estudios de panel.

a. Encuestas de tendencias: también se denomina encuesta transversal repetida, es una
encuesta repetida que normalmente no estd compuesta por los mismos individuos en

diferentes momentos, pero si se aplican las mismas preguntas.

b. Encuestas de cohortes o grupos: los estudios de cohortes simplemente se enfocan en un
segmento de la poblacion. Una caracteristica comun de un estudio de cohorte es que un
evento o caracteristica central ocurriéo aproximadamente al mismo tiempo para todos los
miembros del grupo. Los mas comunes son las cohortes de nacimiento, donde se aplica la

encuesta a personas que hayan nacido en un afio determinado.

¢. Encuestas de panel: normalmente se hacen las mismas preguntas a las mismas personas
en periodos subsiguientes. Aun cuando pueda haber desercion de las personas que
participaron en encuestas anteriores, los estudios de panel pueden ser una herramienta

poderosa para detectar relaciones causales. (Stockemer, 2019)

La encuesta transversal sera el tipo de encuesta realizada en esta investigacion. El periodo de
tiempo destinado a la investigacion de este trabajo no permite realizar otro tipo de encuesta,
por lo que es importante tener claro los supuestos tedricos de las relaciones entre las variables

que inciden en los tipos de aprendizaje dentro de los talleres de carpinteria.

Otro de los factores que acota la eleccion hacia las encuestas transversales, es el limitado
acceso a la muestra de carpinteros para correr la encuesta. En estos tiempos pandémicos

(covid 19) la mejor forma de contactar gente es la via electronica, por lo que la eleccion de
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la muestra pas6 por ese filtro, y so6lo fue posible contactar las carpinterias con correo

electronico o teléfono celular.

Conviene comentar que ese limitante, aun cuando puede considerarse como algun tipo de
sesgo a la hora de seleccionar la muestra, ya que se puede pensar que las carpinterias que
cuentan con esos recursos, correo electronico o celular, son un segmento privilegiado. Pero
una posibilidad es que no todos los talleres reportaron esos datos por cierto temor a ser
contactados por las autoridades fiscales. Recordemos que las microempresas estan muy cerca
de la frontera de la informalidad, y aun cuando algunos establecimientos deben mantenerse
en el orden reglamentario, la mayoria de las carpinterias no necesita otorgar facturas a sus
clientes, porque ese tipo de productos (muebles de madera para el hogar) no son deducibles
de impuestos, por lo que la facturacion se mantiene en un nivel muy bajo. Entonces esos
negocios micro prefieren mantenerse fuera de la mirada de las autoridades fiscales. Ademas
es muy improbable que cualquier establecimiento comercial no tenga algin medio de
contacto telefonico, y el celular es la mejor opcion en cuanto a precio y versatilidad. Es basico
ofrecer a los clientes algin medio de contacto, por muy pequeiio que sea el establecimiento

comercial.

Por lo que ese riesgo de sesgo en la seleccion de la muestra de carpinterias parece menor ante
el argumento anterior, y es algo que constituye un limitante en la informacién que otorgan
las autoridades que concentran informacion estadistica de los segmentos micro de la

economia.

Por lo que respecta a la metodologia cualitativa, la entrevista es el método de recoleccion de
informacion utilizada de manera principal, esa recopilacion de informacion se obtiene por
intercambios verbales cara a cara, con encuentros personales y normalmente en el lugar de
trabajo de los entrevistados. Lo importante es que no se trata inicamente de la recoleccion
de datos, ya que este instrumento involucra la relacion entre los participantes (entrevistadores
y entrevistados) y entre los personajes se intercambian ideas y experiencias, participando

conjuntamente en el proceso de indagacion de la investigacion (Lune y Berg, 2017).

La historia del uso de entrevistas en las investigaciones sociales no se remonta tan atrds como
la utilizacion de las encuestas. Pero ya en 1929 aparece descrita como un método de

investigacion en un texto sobre Introduccion a la Investigacion Social, publicado en Estados
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Unidos; alli se le menciona como un instrumento para corroborar informacion obtenida por
otras fuentes. En 1953 en la Universidad de Michigan, investigadores del area de psicologia
social (Cannel y Kahn), publican un capitulo especifico sobre la recoleccion de datos por
medio de las entrevistas, donde se presenta a este método como efectivo para recoger
informacion cuando otros medios no lo pueden hacer. En la década de 1960 la entrevista se
diferencia claramente de los cuestionarios y se presenta en sus formas estructurada y no
estructurada, también empieza a usarse en el area de los estudios socioldgicos como un
intento de prueba de hipotesis. A partir de la década de 1980 la entrevista es observada como
un método cualitativo, flexible y dindmico que ademas de recolectar informacion, es una

herramienta que permite profundizar en las investigaciones (Platt, 2012).

Es de resaltar que las entrevistas son muy utiles en los estudios indagatorios en las ciencias
sociales. Por un lado ofrecen nuevas formas de recoleccion de informacion en relacion con
los métodos cuantitativos, donde las palabras, frases e ideas compartidas pueden ofrecer
informacion en varios ambitos, desde algo que no es posible observar a simple vista por el
investigador, hasta referencias historicas que contribuyen a profundizar en los casos de
estudio. Por otro lado, si las entrevistas se realizan in situ (por ejemplo en los talleres de
carpinteria), las imagenes, percepciones y sensaciones extraidas al observar los lugares de
trabajo contribuyen a clarificar lo complejo de los procesos productivos, y a tener una

visualizacion grafica de las formas de aprendizaje.

Una vez que concluye el proceso de recoleccion de informacion por medio de las entrevistas,
inicia el proceso de andlisis, que es cuando lo recolectado se convierte en datos (Creswell y
Creswell, 2018). Los dialogos se transcriben para su analisis, pudiendo usarse un software
especializado (como Atlas.ti), para buscar las citas mas relevantes, de donde se construyen
los coédigos que ayudan a valorar conceptos y categorias que facilitan el proceso de
argumentacion. Incluso pueden utilizarse elementos graficos como la elaboracion de
esquemas de redes, que clarifican las relaciones entre ideas y conceptos (Mufioz y Sahagun,

2017).

En el caso de esta investigacion, aun cuando estuvo mas enfocada en la metodologia
cuantitativa, las entrevistas fueron valiosas para adentrarse mas en la problematica de los

procesos de aprendizaje que se dan dentro de los talleres carpinteros.
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Las entrevistas se clasifican de acuerdo con la flexibilidad de la interaccion de las personas
involucradas. Basicamente hay tres modelos: entrevistas estructuradas, semiestructuradas y

no estructuradas (Kumar, 2011).

Entrevista estructurada: el investigador realiza una serie de preguntas previamente
determinadas al entrevistado, donde esas preguntas son fijas y se aplican en el orden
preestablecido. La ventaja de este tipo de entrevista es que otorga informacion homogénea

que hace posible las comparaciones entre los entrevistados.

Entrevista no estructurada: las preguntas son abiertas y no presentan un orden ni secuencia
determinada. Permite el uso de interrogantes flexibles, donde casi a nivel de charla informal,
la informacion se obtiene en un ambiente libre e improvisado. Este método implica que
posteriormente se tienen que codificar las respuestas a fin de poder clasificar informacion

obtenida.

Entrevista semi estructurada: se da en un ambito intermedio entre las dos entrevistas
mencionadas anteriormente. Este tipo de entrevista se basa en preguntas guia preparadas por
temas, esto proporciona mayor flexibilidad que las preguntas estructuradas, pero también
contribuye a profundizar sobre tematicas relevantes para obtener informacién sobre los
comportamientos de los actores dentro de sus empresas. Las preguntas guia sirven para
asegurar que los temas propuestos se toquen de manera similar con los entrevistados, pero

con un margen relativo de flexibilidad. (Kumar, 2001; Qu y Dumay, 2011)

La entrevista semiestructura es la que vamos a seguir en esta investigacion, ya que se adapta
mejor al modelo de metodologia mixta propuesta para la recoleccion de informacion y

analisis dentro del &mbito de las microempresas carpinteras.
3.4 Operacionalizacion de los conceptos tedricos.

De la teoria 0 marco analitico se extraen los principales conceptos y presuposiciones que
ayudan a entender un fendmeno o problema, y esos conceptos se deben traducir a términos
operacionales, para deducir variables o indicadores que posibiliten la validacion empirica del

concepto que se analice (Cea D’Ancona, 2001).

El proceso mediante el cual especificamos lo que queremos decir cuando utilizamos

determinados términos en la investigacion se denomina conceptualizacion. Este proceso de
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especificacion del significado, implica la descripcion de los indicadores que posibiliten la
medicidon del concepto y los diferentes aspectos de este. La conceptualizacion da un
significado definido a un concepto, especificando uno o mas indicadores de lo que tenemos
en mente. Un indicador es una sefial de la presencia o ausencia del concepto que estamos
analizando. La conceptualizacion corresponde a la especificacion de conceptos abstractos, y
la operacionalizacion conforma los procedimientos de investigacion que producirdn
observaciones empiricas que representen esos conceptos en los fendémenos investigados.

(Babbie, 2021)

Un atributo es una caracteristica o cualidad de algo. Las variables, por otro lado son conjuntos
logicos de atributos. Por ejemplo, en el contexto de un estudio sobre el desempleo la situacion
laboral es una variable, que contiene atributos de “empleado" y "desempleado". (Babbie,

idem)

La cuantificacion de una variable consiste en el proceso de atribuir valores a las diferentes

caracteristicas que constituyen el objeto de estudio, y debe de cumplir tres requisitos:

a. Exhaustividad: La medicion de la variable debe comprender el mayor nimero de atributos

posible de las observaciones recolectadas.

b. Exclusividad: Los diferentes atributos que conforman la variable deben ser mutuamente
excluyentes. Por lo que cualquier observacion deberd definirse en funcién de un atributo

claramente exclusivo o diferenciado.

c. Precision: Se debe determinar con claridad las distinciones que delimitan a la variable a

fin de tener una informacidén mas precisa de sus atributos (Cea D’ Ancona, 2001).

Por otra parte, la operacionalizacion requiere de la clarificaciones de dos tipos de

definiciones: la definicion tedrica o nominal, y la definicion operacional.

-La definicion nominal o tedrica es aquella que se atribuye a un concepto para definirlo,
pero que carece de las delimitaciones necesarias para cuantificar los fendmenos a los que se

refiere el concepto.

-La definicion operacional puntualiza como se medira la presencia de un concepto definido

en una situacion concreta. Aqui se precisara el contenido del concepto que va a medirse,
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indicadores. (Cea D’ Ancona, idem)

Los indicadores manifiestan ciertas propiedades de las dimensiones de las variables, se pide

que sean una expresion numérica o cuantitativa de la dimension que estan reflejando, sin

embargo eso indicadores representan ciertas aproximaciones al concepto que intentan medir

y no siempre se alcanza esa medicion, debido a lo complejo del fendmeno que se esta

conceptualizando. De ser posible se debe utilizar una operacionalizacién multiple, esto es, el

uso de varios indicadores para un mismo concepto ayuda a abarcar una mejor dimension de

ese, y también otorga una mayor precision y validez cuando existe una coincidencia en los

resultados de mediciones diferentes. (Cea D’ Ancona, idem)

Se plantea la siguiente operacionalizacion de conceptos:

Cuadro 2 Operacionalizacién de conceptos

Concepto teodrico

Definicion teorica

Definicién operacional

Indicador / variable

Aprendizaje

Proceso mediante el cual
los individuos y las
organizaciones adquieren
habilidades y
conocimientos técnicos
adicionales

El conocimiento técnico
se adquiere mediante
mecanismos o tipos de
aprendizaje:

1. Aprendizaje por
operacion:
- Experiencia

-Afios de carpintero
-Anos de preparacion
-Anos de estudio
(escolarizado)
-Integracion de las etapas
del proceso de
produccion realizado en
el taller

2. Aprendizaje por el
cambio:

- Mayor comprension
tecnologica

- Mayor conocimiento
de los principios
-Mayor confianza en la
tecnologia

-Uso de herramientas
modernas

-Amplitud en el uso de
técnicas (disefo,
fabricacion, terminado)
-Uso de mejores materias
primas

-Adaptacion y mejora de
herramientas
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-Renovacion periodica de
maquinaria y equipo
-Mejoras de productos o
procesos

3. Aprendizaje por
retroalimentacion del

-Registro, revision e
interpretacion de la
experiencia de
aprendizaje

rendimiento del sistema:

-Manuales de ensefianza
al personal

- Manual de uso de
herramientas y de
técnicas carpinteras
-Mecanismos de control
de calidad

4. Aprendizaje por
capacitacion

-Asistencia a cursos de
capacitacion externa
-Capacitacion por cuenta
propia (libros, internet)
-Aprovechamiento del
servicio técnico de
proveedores

5. Aprendizaje por
contratacion

-Personal que aprendi6 en
el taller

-Personal que fue
contratado ya con
conocimientos de
carpinteria

6. Aprendizaje por
busqueda:

-Busqueda de flujo de
informacioén técnica
externa

-Asesoria técnica de
proveedores de
herramienta e insumos
-Sugerencias de mejoras
en la calidad por parte de
clientes

-Uso del internet para
capacitarse en las etapas
del proceso productivo
-Pertenencia a alguna
asociacion, o servicio de
informacion técnica
(redes sociales)
-Asistencia a ferias o
exposiciones de equipo
-Apoyos
gubernamentales

Fuente: Elaboracion propia basado en Bell, 1984.

3.5 Diseiio de la encuesta y la entrevista
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En base a los seis tipos 0 mecanismo de aprendizaje contenidos en la definicién operacional,
la encuesta busca recolectar la informacion necesaria en la muestra de carpinteros para que

los indicadores puedan dar respuesta a la pregunta de investigacion.

La encuesta esta disefiada en seis apartados: 1) aprendizaje por operacion, 2) aprendizaje por
el cambio, 3) aprendizaje por retroalimentacion, 4) aprendizaje por capacitacion, 5)

aprendizaje por contratacion, y 6) aprendizaje por busqueda.

Una vez que se operacionalizaron las variables en indicadores, se procedio a elaborar las
preguntas de la encuesta a los carpinteros, quedando en 43 preguntas agrupadas en seis

secciones o temas (ver cuestionario en el anexo).
Pasos para recolectar la informacion cuantitativa via la encuesta:

1. Con base en la informacion del DENUE 2020 de la Ciudad de México, (Directorio
Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas, INEGI), se procedié a seleccionar las
unidades econdmicas que corresponden a carpinterias de tamafio microempresa, esto es, de
hasta 10 personas laborando en esas unidades. Se encontraron 2,430 establecimientos
dedicados a la carpinteria, incluyendo las siguientes actividades econdmicas, de acuerdo con

la clasificacion utilizada por el Inegi:

337110 Fabricacion de cocinas integrales y muebles modulares
337210 Fabricacion de muebles de oficina y estanteria

337120 Fabricacidon de muebles, excepto cocinas integrales, muebles modulares y muebles de
oficina y estanteria

321999 Fabricacidn de otros productos de madera
321993 Fabricacion de productos de madera de uso industrial
321910 Fabricacion de productos de madera para la construccion

811420 Reparacion de tapiceria de muebles para el hogar

El comtin denominador de estos establecimientos es que en el nombre del establecimiento
compartian la actividad carpintera: Carpinteria, Muebles, Talleres de Muebles, Reparacion

de Muebles y Tapiceria de Muebles.

2. Se realizd un pretest o prueba piloto con una muestra pequeia de carpinteros para

diagnosticar si las instrucciones de llenado eran adecuadas, y si las preguntas eran entendidas
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por los encuestados. Es importante ese ejercicio ya que permite un ajuste o modificacion del

cuestionario para tener mayor precision en las respuestas. (Blanco, 2011).

Se enviaron 20 invitaciones por WhatsApp a las carpinterias que tienen registrado un teléfono
de 10 digitos. Por medio de un macro en Excel se conecto con la aplicacion WhatsApp para
verificar si esos numeros correspondian a un celular con cuenta activa en la aplicacion y
enviar la invitacion de la encuesta realizada en la plataforma de Google Forms. Por medio
del macro se automatizaron las instrucciones repetitivas para verificar la existencia de

numeros celulares activos en la aplicacion de red social.

En vista de que la respuesta fue baja (solo tres carpinteros respondieron a la prueba piloto
por WhatsApp) se extendio la invitacion a participar en la encuesta por medio de paginas de
Facebook de carpinteros de la Ciudad de México, obteniéndose en total por los dos medios

12 respuestas, lo que permiti6 revisar y ajustar las preguntas confusas.

3. No fue posible la construccion probabilistica de la muestra ya que al realizar encuestas via
internet eso limita un proceso de seleccion aleatoria de la muestra. Los seleccionados deben
tener un medio digital para contactarlos, ademas de la disponibilidad de conexion a internet

(Couper, 2000; Tourangeau, 2013).

Aun asi se opt6 por el método de encuesta via web, ya que fue la mejor alternativa para poder
correr una encuesta entre los carpinteros de la ciudad en condiciones de restricciones sociales

impuestas por la pandemia del covid 19.

Para la eleccion de la muestra se seleccionaron los establecimientos carpinteros que tienen
correo electronico y/o teléfono de la base del DENUE 2020, dando un total de 916, de los
cuales resultaron activos 396 nimeros celulares en la aplicacion WhatsApp, que fue el medio
para hacerles llegar la invitacion para participar en la encuesta. Ese niimero constituy6

finalmente la poblacion de carpinteros a los que fue posible acceder de manera digital.

4. De esa poblacion de 396 carpinteros alcanzable y en base a un muestreo no probabilistico
por conveniencia se calcul6 el tamafio de muestra para una poblacion finita o conocida de
tamafio pequeiio (Morales, 2012; Otzen y Manterola, 2017). Se establecieron los siguientes
criterios: un nivel de confianza del 90%, con margen de error del 10%, resultando en 59 el

tamafio de muestra, esto es se busco alcanzar 60 respuestas de la encuesta a carpinteros. Lo
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ideal hubiera sido plantear un nivel de confianza del 95, con 5% de margen de error, que son
los parametros estdndar de las encuestas, eso supondria una meta de 196 respuestas, pero ante
el bajo nivel de respuesta del segmento de carpinteros inferido por la prueba piloto, aunado

a la situacion de pandemia del covid 19, hubiera sido improbable el llegar a ese objetivo.?

Se procedio a invitar a los cerca de 400 carpinteros de la Cdmx a participar contestando en
varias ocasiones, tanto en mensajes por WhatsApp como por correo electronico, con
intervalos de 3-5 dias, a fin de estimular el nivel de respuesta en la plataforma de Google

Forms, donde se alojo la encuesta para ser capturada de manera digital.

Cabe mencionar que se otorgaron estimulos entre los participantes, como fue el sorteo de una
herramienta inaldmbrica entre los carpinteros que respondieron la encuesta. También se
procedi6 a visitar de manera presencial a algunos talleres para levantar directamente las
respuestas a la encuesta y a los que accedian a participar se les entregd algunos accesorios
para herramienta, asi como la posibilidad de recibir retroalimentacién por medio de los
resultados de la encuesta y las conclusiones que arroje este estudio. Aun asi, el levantamiento
de la encuesta fue un proceso dificil. Se alcanzaron 48 respuestas de forma digital y las

ultimas 12 se levantaron de manera presencial visitando los establecimientos carpinteros.

5. Finalmente, una vez que se recolectd la informacidon cuantitativa por medio de la
concentracion y andlisis estadistico de las respuestas de la encuesta, se realizaron 2
entrevistas semiestructuradas a carpinteros a fin de profundizar de manera cualitativa en
algunos conceptos del aprendizaje. Se realizo la guia de preguntas en base a los seis
mecanismos de aprendizaje analizados, donde las 14 preguntas guia planteadas sirvieron de
base para ahondar en el andlisis de los carpinteros seleccionados sobre los mecanismos de

aprendizaje.

La entrevista “A” se llev6 a cabo con un carpintero tradicional con formacion media superior

enfocado en la ensefianza tradicional maestro-aprendiz, v la otra entrevista “B” se realizo a
> Y

2La formula utilizada para calcular muestras finitas de poblaciones conocidas pequefias es:
N

1+ &80 (1,\1_ D
Z'pq

(Morales 2012)
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un carpintero con formacidn universitaria con énfasis en aprendizaje por el cambio (ver

anexo).
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Capitulo IV. Antecedentes y situacion actual de los carpinteros en la Ciudad de México

La carpinteria como actividad humana es tan antigua como el hombre cuando empez6 a
utilizar instrumentos. El uso de la madera esté ligado a la produccion de artefactos, armas, a
la construccion de viviendas asi como al uso de combustible para calefaccion y coccion de
alimentos. Las civilizaciones antiguas como Asiria, Egipcia, China, asi como las europeas
(Romana y Europa occidental) tuvieron considerables abastos de madera, y cuando este
material escaseaba tomaban medidas para continuar con el acopio distante de esa materia
prima ya que la consideraban importante para continuar con su desarrollo. Esto debido a que
la madera fungi6é como la principal fuente de combustible y material de construccion desde
la edad de bronce hasta la primera mitad del siglo XIX (Perlin, 2005). Ese autor incluso
comenta que la madera es el “héroe no reconocido de la revolucion tecnologica” desde la

edad de piedra hasta la época contemporanea.

Entre los primeros artefactos o mecanismos fabricados por el hombre en los que se empieza
a desarrollar una tecnologia, la madera esté representada en las poleas y las ruedas dentadas,
este ultimo fue un instrumento que transmitia la fuerza mecanica por medio de engranes
construidos en ese material. (Garcia Esteban, 1999). Posteriormente las ruedas hidraulicas y

neumaticas, construidas en madera, fueron los prototipos de motores hasta la edad media.
4.1 Sistema de aprendizaje gremial europeo.

En lo respecta al sistema de ensefianza del oficio via los gremios, este quedé registrado en
las ordenanzas o regulaciones de las agrupaciones gremiales de Europa que estuvieron
vigentes desde el siglo XI hasta inicios del XIX. Los gremios eran asociaciones laborales
que agrupaban a artesanos del mismo oficio y buscaban proteger sus propios intereses, pero
en el transcurso de esos siglos, llegaron a constituirse en algunos lugares en asociaciones
importantes que llegaron a controlar sus mercados locales urbanos mediante el
establecimiento de oligopolios legales avalados por las autoridades, lo que les permitio
ejercer su oficio controlando a la competencia y dando privilegios a sus miembros.
Controlaban los precios, la calidad de la produccion, la venta de materias primas, el sistema
de ensefanza, las técnicas y métodos de fabricacion. Aunque no todos los gremios europeos
lograron tal capacidad de influencia, algunos de ellos Uinicamente buscaron defender sus

intereses econémicos en sus mercados locales (Herndndez y Gonzélez, 2015).
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El aprendizaje estaba regulado para darse en tres niveles. En el nivel mas bajo estaban los
aprendices, constituidos principalmente por jovenes y adolescentes que mediante un pago y
la formalizacién de un acuerdo escrito o verbal pasaban a quedar a cargo de un maestro del
oficio (una parte del pago iba al gremio y otra parte al notario en caso de realizarse un acuerdo
escrito), y durante un tiempo determinado (3-6 afos) en funcion del grado de dificultad del
aprendizaje del oficio en cuestion, vivian en casa del maestro o en el taller recibiendo ropa y
manutencion, y eran instruidos por el maestro (en el caso de los carpinteros en el gremio de
Barcelona a principios del siglo XIX el aprendizaje duraba 4 afios). Al final de su periodo de
aprendiz recibian una paga y un certificado que los acreditaba para poder acceder al siguiente
nivel, el de oficial. Para acceder al segundo nivel debian cubrir una cuota mayor y permanecer
bajo las 6rdenes del maestro en el taller algiin tiempo mas a fin de obtener el grado de oficial.
Una vez teniendo ese certificado, para postular al grado de maestro debian invertir un afio
mas de permanencia en el taller y cubrir sus cuotas de examinacién ante las instancias

formales constituidas por supervisores del gremio y autoridades del cabildo. (Moreno, 2015).

De esa manera el sistema gremial de ensefianza se erigia en una de las principales razones de
existencia del gremio, ya que permitia la reproduccion del oficio, regulando el nimero de
aprendices, oficiales y maestros, estos ultimos los nicos autorizados a tener un taller de
produccion y venta de articulos al mercado de la ciudad donde operaban. Al tener un control
sobre los practicantes del oficio también se regulaba la actividad econémica de ese segmento,
ya que al permitir cierto nimero de ingresos de aprendices se tenia una supervision sobre la
cantidad de gente que se dedicaba a ese oficio, pero sobre todo el mecanismo que incidia
sobre la oferta al mercado era la aprobacion de los exdmenes de maestria , ya que si la
comision gremial consideraba que habia suficientes establecimientos de ese oficio operando
en esa ciudad, se volvian més exigentes para autorizar a nuevos maestros dentro del gremio

y por ende a nuevos talleres y lugares de venta. (Hernandez y Gonzalez, 2015; Moreno, 2015)

En los gremios de Madrid entre los afios 1757-1797 la distribucion entre los tres niveles
jerarquicos gremiales era: maestros 32%, oficiales 50%, y aprendices 16% (2% otros). Se
observa que habia un aprendiz por cada dos maestros, y mas de un oficial por cada maestro,

pero distaba mucho de darse una distribucion equitativa de personal entre los
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establecimientos miembros de los gremios, habia grados de concentracién econdémica. Por
ejemplo el gremio de los cerrajeros que en 1808 mostraba esta distribucioén: 72 maestros, 152
oficiales y 69 aprendices. En 4 talleres se concentraban 43 oficiales, esto es el 29% de la
oficialia, el 20% de los maestros no tenia oficiales y el 12% trabajaban solos. (Nieto y Zofio,

2014).

La regulacion gremial controlaba tanto el acceso de aprendices como la movilidad de los
niveles jerarquicos. Al observar el grupo de los oficiales que era el mas grande en numero,
que concentraba la mitad de los artesanos de la ciudad de Madrid, se deduce que sobre este
grupo recaia la baja movilidad jerarquica de los gremios. Los oficiales ya habian superado el
primer nivel del sistema de ensefianza y estaban en posibilidades de independizarse y ser
ordenados maestros, pero ante la dificultad para llevarlo a cabo, quedaban obligados a
permanecer en ese nivel intermedio, por un lado esperando el otorgamiento de la maestria; y
por otro lado si ya veian lejana esa posibilidad por no contar con los recursos econdmicos
suficientes o por el control de las autoridades, otra opcién era quedarse como asalariados en
los talleres. Esas dos posibilidades les permitian ser el grupo mas numeroso dentro del
gremio, crecian y disminuian en funcion de la dindmica de sus propios talleres asi como en

funcién del mercado laboral de cada gremio.

Existen dos posiciones tedricas modernas acerca del sistema gremial dentro del desarrollo
econdmico de transicion del feudalismo al capitalismo. La tradicional que fue mayoritaria
hasta 1990, que consideraba a los gremios como un obstaculo al desarrollo del nuevo sistema
econdmico, ya que su regulacion y manejo oligopolico de los mercados contravenia el libre
mercado y el liberalismo econdémico. A finales del siglo XVIII y principios del XIX los
estados europeos fueron promoviendo la extincion de los gremios por medio de decretos
favoreciendo la libertad de industria y empresa. La otra vision revisionista de la anterior es
llamada retorno gremial, encabezada por el autor Epstein que planted que los gremios fueron
instituciones que favorecieron la transmisién de conocimientos por medio del aprendizaje y
de esa manera también incidieron en cierta difusion tecnologica donde el intercambio o
movilidad externa de la mano de obra calificada fue un factor que promovio la trasmision de

innovaciones mayormente incrementales o menores. También expuso que la larga
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persistencia del sistema gremial se debi6 a su nivel de adaptacion centrada en el aprendizaje

institucional de los gremios. (Hernandez y Gonzalez, 2015; Epstein, 2008).

En esa linea de andlisis del retorno gremial se introdujeron en la escuela de la historia
econdmica europea conceptos tedricos provenientes de nuestra rama de estudio, la economia
de la innovacion, dando al aprendizaje un papel importante en el desarrollo de innovaciones,
ya que al reproducir de manera sistémica la mano de obra calificada, se coadyuvo a establecer
normas de calidad e integrar procesos de produccion, lo que se traduciria en una mejor
comercializacion de los productos artesanales. Segliin estos autores, de esta manera se creo
un entorno propicio para la innovacion de tipo técita e incremental en tiempos previos a la

revolucion industrial. (Epstein y Prak, 2008).

Una posicion critica dentro de la corriente revisionista gremial vino de la autora Ogilvie, que
plante6 que esas conclusiones sobre el aspecto innovador dentro de los gremios debian tener
mayor sustento empirico. Ella realizé un gran estudio de caso de los gremios textiles en la
region Wiirttemberg, Alemania, durante el siglo XVII y primera mitad del XVIII, y encontrd
que las innovaciones se dieron en mayor medida en sistemas de produccién de tipo no
gremial, donde no existia tanta regulacion y estaban mas enfocados en el mercado externo

que el interno, lo que los llevo a generar mejoras en sus productos textiles (Ogilvie, 2004).

Es de destacar que las discusiones entre Epstein-Ogilvie contribuyeron a profundizar los
estudios empiricos sobre el sistema gremial, y a quitar el estigma de ser un sistema de
aprendizaje endogamico y de poca movilidad social. Evidentemente al representar a una
sociedad precapitalista de tipo estamentaria reproducia también sus esquemas sociales, pero
los gremios se constituyeron en los ejes de ensefanza artesanal urbanos, donde acudian a
formarse aprendices de un oficio, aquellos que buscaban mejorar sus condiciones sociales y
econdmicas. En los aspectos mas negativos del sistema gremial estaban los obstaculos por
sexo y origen étnico, pero aun cuando la regulacion favorecia a ciertos grupos, como a los
originarios de cada ciudad o a los hijos de artesanos y era evidentemente masculino en casi
su totalidad, en la préctica la regulacion no aplicaba del todo en lo que respecta a la movilidad
poblacional. En Madrid durante més de un siglo (1700-1836) se observé que de los maestros

examinados, solo el 30% era originario de la ciudad, el 47% del resto de Espafia y hasta un
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5% de extranjeros. Esto es, el 70% de los maestros ordenados en los gremios madrilefios

provenian de fuera de la ciudad. (Nieto y Zofio, 2014).

Por la parte de los aprendices en Barcelona también se observaban grados significativos de
movilidad por origen de los oficios de los padres. Existia la tendencia a pensar que los
gremios eran instituciones endogamicas si se toma en cuenta Unicamente la regulacion
existente, pero analizando los datos de algunos gremios se observa que de 1762-1792 del
gremio de torcedores de seda (que agrupaban varias madejas de seda en un hilo mas
resistente) solo el 13% tenia padres del mismo oficio, el 27% provenia de otros oficios
textiles, el 25% tenia padres de profesion agraria, el 23% provenia de padres de otras oficios
artesanos y el restante 12% de comerciante y otros oficios. Asimismo solo el 26% era
originario de la ciudad de Barcelona, y el 74% era foraneo. Mas o menos esos porcentajes se
aplicaban a aprendices de otros oficios durante 1761-1770: el 74% de los albaiiles, el 76%

de los panaderos y el 74% de los carpinteros eran foraneos a Barcelona (Moreno, 2015).

Esa movilidad tanto al interior como por su lugar de origen, permite pensar que el esquema
gremial era un sistema de aprendizaje institucional que permitia estudiar un oficio y también
ofrecia la posibilidad de moverse a otros mercados urbanos para ejercer la profesion
artesanal, y de esa manera contribuian a difundir los conocimientos técnicos a otras regiones
geograficas. Eran conocimientos tcitos, encarnados en el artesano y se transmitian en el
esquema de aprendizaje por la experiencia dentro de los talleres agrupados dentro de los

gremios.

El mecanismo de aprendizaje por operacion era el principal medio de reproduccion del oficio,
pero también el mecanismo por capacitacion operaba de manera eficiente. Se necesitaba
alrededor de 10 afios para graduarse como maestro en determinado oficio, lo que garantizaba
profundizar en el mecanismo por capacitacion interna; y en algunos gremios como los sastres
en Paises Bajos, los oficiales requerian hacer dos afios de viajes a localidades vecinas para
difundir sus conocimientos y aprender de sus colegas, lo que contribuia al flujo de
conocimientos, por lo que el mecanismo por capacitacion externa funcionaba en ciertos

gremios. (Sola y Yamamichi, 2015; Epstein y Prak, 2008)

Los estudios de investigacion mas recientes sobre los gremios sugieren que la produccion

artesanal en Europa no fue tan rigida como la regulacién gremial sugiere, sino que es posible
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observar esquemas de contratacion de personal externa al sistema de aprendizaje. No estaba
prohibido tener personal contratado, pero en términos generales no era econémicamente
rentable hacerlo, ya que los gremios se nutrian de capital humano por medio de los aprendices
y los oficiales, personal que tenia contratos notariales que regulaban su pertenencia al sistema
gremial, jentonces para que contratar personal externo? Solo seria factible si la demanda del

mercado les posibilitaba tomar esa opcion. (Epstein y Prak, 2008)

Ademas aquellos que no concluian su proceso de aprendizaje tendrian suficientes
conocimientos para servir como outsourcing o subcontratacion. Por ejemplo en el caso de los
carpinteros en Londres entre 1540-1589, donde de los 1,949 aprendices registrados, sélo el
40% se convirtidé en maestros, un 15% fallecid, 1% no terminé por casarse y el restante 44%

se fue a seguir otros rumbos fuera del gremio (Rappaport, 1989: 313)

Es posible inferir que los aprendices que no quedaban dentro del gremio podian dedicarse a
otras actividades fuera de la carpinteria, y algunos nutrir un mercado de trabajo que operaba
fuera de las regulaciones gremiales. Si eso ultimo era posible, entonces ese mercado laboral
alterno generaba competencia al sistema gremial y de esa manera podia contribuir hacia las

mejoras incrementales de los productos madereros.

Como conclusion se puede decir que el sistema gremial europeo era eficiente en la formacion
de capital humano, desarrollando conocimiento y habilidades en el personal artesano y via la
competencia intergremial de las localidades cercanas, asi como por medio de los artesanos
no gremiales, se producian mejoras menores y de tipo incremental en los procesos

productivos.
4.2 Sistema de aprendizaje gremial en la Nueva Espaia.

En el caso de los carpinteros, el sistema gremial se implanto a partir de 1568 en la Ciudad de
Meéxico, donde ese afo se expide la primer ordenanza de este oficio artesanal, posteriormente
se modifica en 1589, y finalmente la ultima ordenanza aparece en 1703. Cabe mencionar que
aun cuando estos reglamentos eran autorizados por el Cabildo, para su redaccion original, los
agremiados tenian facultad de modificarlos o reescribirlos, era prerrogativa de los miembros
de cada gremio, pero una vez autorizados, toda actividad del gremio se sujetaba a la

prescripcion. (Lorenzo, 2003)
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Este gremio agrupaba a los carpinteros de lo blanco, de lo prieto, entalladores, y violeros.
Los de “lo blanco” se refieren a los artesanos que utilizan maderas claras y suaves para
elaborar muebles, puertas y ventanas; los de “lo prieto” eran quienes elaboraban ruedas,
muelles de carros y artefactos de madera dura; los “entalladores” eran carpinteros que
producian retablos, sillas para coro y enseres para las iglesias; finalmente los violeros

elaboraban instrumentos musicales de madera. (Maquivar, 1999)
Los principales aspectos que regulaban las ordenanzas carpinteras eran:

—Queda prohibida la compra de madera si no es regulada por el gremio, que debe hacerse

en la plaza de la ciudad, y hasta un limite en la demarcacion de la ciudad (cuatro leguas)

—No se puede revender ninguna obra realizada por indigena o espafiol que no esté

examinado

—Se prohibe la compra libre de herramientas y accesorios que vengan de Espaiia (clavos,

herrajes, bisagras, etc.).

—Para autorizar una tienda del oficio se requiere que sea examinado por el alcalde o

veedor, inclusive si es extranjero.

—FEIl maestro espafiol incluso ordenado en Castilla, debe ser autorizado por el Cabildo o

veedor.

—Los aprendices deben estar aprendiendo entre 4 y 6 afios en el taller.

—Los negros y esclavos no pueden examinarse.

—Se permite que los indios puedan examinarse, pero que sean supervisados en sus obras.

—Si queda viuda una mujer de un carpintero o tallador, puede poner una tienda y tener

obreros por un periodo de 6 meses.

—La materia del examen del carpintero de lo blanco, es sobre geometria, que sepa hacer
mesa con sillas, puertas con sus postes, y otros muebles, y debera pagar por el examen entre

6 y 2 pesos oro. En caso de no aprobar, podrd examinarse nuevamente.

—FEI1 ensamblador debe saber hacer un escritorio, una silla francesa, una cama, mesa con

sillas...
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—El oficial de lo prieto ha de saber hacer ruedas, molino, carreta y herramienta para minas.

(Magquivar, 1999)

La competencia externa e interna estaba regulada. Pero se observa un caso de excepcion: los
indigenas. Ellos pueden examinarse y aprobarse como detentadores del oficio, sin que tengan
que someterse a su proceso de ensefianza, pero si deben someterse a la regulacion mercantil
de la ciudad. Esto nos hace deducir que el artesanado libre estuvo presente junto con el
agremiado en la conformacion del mercado en los centros urbanos durante todo el proceso

colonial.

El artesano libre (indigena) provenia de otro sistema de ensefianza instaurado por los frailes
espanoles al inicio de la colonia: las escuelas de artes y oficios. Fray Pedro de Gante funda
en 1523 el Colegio de Texcoco, considerado como la primera escuela europea en América,
donde ademas de ensefiarles la lengua espafiola y estudios religiosos a los indigenas, también
les ensefi¢ artes y oficios especialmente carpinteria. Posteriormente funda en la Ciudad de
México el Colegio de San José de los Naturales (1527) y el Colegio de Santiago Tlatelolco
(1536) con el mismo sistema de ensefianza, lengua, religion y oficios, entre esos ultimos se
impartian: sastreria, zapateria, carpinteria, lapidaria, orfebreria, canteria, alfareria, tefiido,
curticion, fundicidon de campana, herreria, bordado, pintura y escultura. El historiador de esos
tiempos, Bernal Diaz del Castillo describe ese proceso de aprendizaje de manera exitosa ya
que los naturales aprendieron muy bien los oficios de Castilla e inclusive tienen tiendas y

viven de ellas. (Lopez, 2016; Kobayashi, 2007).

Entonces la primera diferencia entre los sistemas europeos y colonial fue la presencia mas
activa de los artesanos libres en los mercados urbanos. Una segunda desigualdad proviene de
un conflicto de imposicion, donde se puede plantear como de técnicas en conflicto. El autor
Corona las describe asi: “El encuentro y la Conquista de la Nueva Espafia dan por resultado
dos trayectorias técnicas: una, dominante de las técnicas espaiolas que se enriquece y ajusta
por elementos y conocimientos indigenas ligados a las condiciones naturales del Nuevo
Mundo; y otra, determinante de las técnicas indigenas que se recrean y conservan en una

actitud defensiva junto a sus organizaciones sociales” (Corona, 2014:37)

Otra diferencia es la mayor rigidez del sistema de aprendizaje gremial colonial, donde las

castas por origen étnico evidenciaban un mayor conflicto entre sus miembros. La
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composicion étnica porcentual de los carpinteros en la ciudad de México para 1753 era:
peninsulares 3.8%, criollos 50%, mestizos 26.9%; indios 11.5% y mulatos y negros libres
7.7%. Habia un predominio de criollos y mestizos con el 77%, mientras que podemos deducir
que los artesanos libres representan ya cerca del 20% de los carpinteros en la ciudad (indios,
mulatos y negros). Recordemos que no se permitian mulatos ni negros dentro del gremio, por
eso ese 7.7%, debian ser simples ayudantes o trabajadores libres, pero de tipo marginal. Por
su parte los indios podian ordenarse y trabajar por su cuenta sin seguir el proceso aprendiz-
oficial-maestro, pero sujetos a las regulaciones comerciales de las ordenanzas en el rango

que abarcaba la ciudad. (Castro, 1986)

En su estructura jerarquica el gremio carpintero presentaba la siguiente distribucion en la
ciudad en 1788: maestros 20%, oficiales 60%, y aprendices 20%. Esa distribucion es similar
a la observada en los gremios espafioles, con una concentracion al doble de los oficiales sobre

los otros grados. (Pérez Toledo, 1999).

Para 1814 con la eliminacion legal de los gremios en el México en proceso de ser
independiente, inicia un camino largo y lento de transito del sistema gremial al sistema de
artesanos libres, donde siguiendo con la costumbre arraigada de pertenecer a sociedades,

adoptaron una transicion por la via de agrupaciones de ayuda o mutuales. (Illades, 2018)

Aun cuando no tenemos datos sobre la movilidad interna y externa de estos artesanos, si
provenian de fuera de la ciudad o si sus padres tenian otros oficios, podemos observar la
importancia que tuvieron los carpinteros dentro de mercado interno urbano, donde en 1842
representaron el 18% de los talleres urbanos con 278 establecimientos, s6lo superados por
los 381 talleres textiles que significaban el 25% del total de establecimientos en la ciudad.
Para 1865 los talleres de madera crecieron en nimero y en porcentaje, llegando a ser 344
unidades productivas erigiéndose en el segmento mas importante con 21% del total de los
establecimientos, desplazando al area textil al segundo lugar (297 talleres y el 18% del total)
(Pérez Toledo, 2021). Esta autora defiende la posicion de que la mayoria los artesanos no
pasaron a engrosar las filas del sector obrero urbano durante el proceso de industrializacion
mexicano, como sostiene la historiografia tradicional del movimiento obrero, sino que

muchos permanecieron como unidades de produccion artesanal, adaptando su sistema de
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ensenanza y reproduccion de los oficios a los nuevos mercados capitalistas urbanos del siglo

XX.

Los mecanismos de aprendizaje mas comunes fueron (al igual que el europeo) el mecanismo
por operacién y por capacitacion interna. El de capacitacion externa parece no haberse
presentado ya que no hay registro de la obligacion de realizar viajes de capacitacion a los

oficiales para graduarse.

Por otra parte aun cuando hay presencia de artesanos libres en las ciudades (mulatos, negros
y tal vez indigenas no agremiados), la mayor presencia de estos se dio en el ambito rural,
donde hay pueblos indigenas que se dedicaron a actividades artesanales de manera colectiva,
por ejemplo en Michoacén con la cerdmica y la carpinteria (Sanguinés, 2017). Por lo que la
atencion de sus propios mercados locales no propicié mucha competencia entre productores
artesanales, de tal manera que en las ciudades grandes los gremios eran los principales

abastecedores y en las zonas rurales la demanda era abastecida por los artesanos libres.

Se puede decir entonces que el sistema gremial europeo fue mas competitivo que el que operd
durante la colonia, de esa manera a diferencia de Europa, el efecto competencia parece no
haber contribuido significativamente hacia las mejoras incrementales de los procesos
productivos artesanales en la Nueva Espana. Esta tltima reflexion necesita de estudios
empiricos que le den un mayor sustento argumentativo, pero en la literatura actual no hay

todavia esas indagatorias.

La persistencia y crecimiento de los carpinteros tradicionales en la Ciudad de México en el
pais independiente da muestra de que el aprendizaje via maestro-oficial-aprendiz siguid
operando ya que no habia otro medio para la reproduccion del oficio. Hubo esfuerzos por
capacitar a los artesanos en sus saberes mediante la creacion de escuelas de artes y oficios y
por medio del trabajo de organizaciones gubernamentales, pero no tuvieron los logros
esperados. Por ejemplo la escuela nacional de artes y oficios, fundada en la ciudad, durante
sus 43 anos de operacion (1872-1915) so6lo registré un poco mas de 100 alumnos graduados,
que eran capacitados mas en materias tedricas que practicas, evidenciando un bajisimo nivel
de terminacién de estudios asi como un alto grado de desercién de los alumnos. (Pérez

Toledo, 2021).
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4.3 Carpinteros en la Ciudad de México: siglos XX y XXI

A pesar de la transformacion industrial seguida en la ciudad a partir de 1880, la fuerza laboral
artesana representaba el 37% de los trabajadores, y el 33% para 1910, confirmando que los
talleres de ese tipo siguieron operando en el mercado urbano (Lear 2003 citado por Pérez

Toledo, 2021:829)

Después de la revolucion mexicana la recoleccion de informacion econdmica se reanud6 de
manera formal hasta 1930, donde a nivel nacional los carpinteros representaban el 9.7% de
las personas ocupadas en el sector industrial, pero mostrando ya una tendencia a la baja
respecto a décadas anteriores, aunque eran todavia la tercera profesion en importancia,
precedida por los molenderos con 11.7% y obreros con el 10.3%. (Zamudio et al., 2015). A

partir de 1930 se observa un movimiento de la poblacion ocupada por sectores econdmicos:

Grafica 3
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Fuente: Zamudio et al. (2015) con datos del Censo de 1930 y Encuesta Nacional de Ocupacion y Empleo,
INEGI 2010

Los trabajadores del sector primario pasan del 71.7% en 1930 al 13.1% en 2010, esa
disminucién de la poblacién ocupada en actividades primarias es absorbida por el sector
secundario que del 10.6% crece al 24% de la poblacion ocupada para esos afios, pero
principalmente por el sector terciario que de tener el 13.6% en 1930 pasa al 62.3% en 2010.

Esos movimientos son producto del crecimiento de una economia capitalista, donde el sector
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servicios concentra mayor parte de la ocupacion, seguida por la manufactura, y dejando en

tercer término a las actividades agro extractivas. (Zamudio et al., 2015).

Para el caso de los carpinteros en 1950 se observa que seguian teniendo la misma importancia
relativa de 1930 dentro de la mano de obra del sector secundario a nivel nacional con un
10.6%, y en el Distrito Federal era un poco menor su participacion dentro de la fuerza laboral

industrial con un 8.9%.

Grafica 4

1950 FUERZA DE TRABAJO POR
RAMA ECONOMICA

B Sector 2 Industrial W Carpinteros, Ebanistas

1,319,163
363,275
139,405 (10.6%)
] 32,147 (8.9%)
NACIONAL DISTR. FED.

Fuente: Elaboracién propia con datos del Séptimo Censo General de Poblacion, Resumen General, Secretaria
de Economia, Dir. Gral. de Estadistica, México 1953. Los carpinteros estaban agrupados en: “Carpinteros,

Ebanistas y otros artesanos que trabajan la madera”, de acuerdo con la clasificacion de ese Censo.

Esos 32,147 carpinteros del Distrito Federal (asi llamado en ese entonces a la actual Cdmx),
representaban el primer lugar a nivel nacional con el 23% de los carpinteros, seguidos por

Jalisco con el 8.3%. Nuevo Leon con 6.5%, Michoacan 5.6% y Estado de México con 5.5%.

Para 1980 hubo cambios en la clasificacion de actividades econdémicas en los censos
nacionales, la fuerza de trabajo del censo de 1950 ahora se denomind poblacion
econdmicamente activa (PEA), los tres sectores econdomicos fueron disgregados, apareciendo

el ramo Transformacion como el que concentr6 las actividades manufactureras, por su parte
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los carpinteros se clasificaron en tres rubros: (1) Industrias y productos de madera y corcho,
excepto muebles, (2) Fabricacion de muebles y accesorios, y (3) Industrias y productos de
madera no especificados. Por lo que el primer rubro se descartod por no incluir muebles. Asi

los datos para 1980 son los siguientes:

Grafica 5
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Fuente: Elaboracion propia con datos del X Censo General de Poblaciéon y Vivienda 1980, Inegi, Tabulados
Basicos, Vol. 1, C20

A nivel nacional la industria de la madera (rubros 1 y 2 del parrafo anterior) representaron el
8.9% de la PEA de la industria de la Transformacion, un porcentaje similar al de veinte afios
atras, pero a nivel del Distrito federal, la poblacion ocupada de la industria de la madera
significd el 19%, una proporcion relativa muy superior al 8.9% de 1950. Esa variacion puede
explicarse por una cuestion metodologica al clasificar a los trabajadores de esa rama

econdmica, proveniente de los cambios en los censos de 1980.

Lo que si es destacable, es que el Distrito Federal pierde relevancia en el nimero de
trabajadores de la fabricacion de muebles a nivel nacional. Tomando Gnicamente el rubro de
Fabricacion de Muebles y accesorios, encontramos que el Estado de México con 15,920
personas tiene el 23.7%, le sigue Jalisco con 8.4%, y Michoacan con el 6.9%. El D.F. que en
1950 era el primer lugar, ahora en 1980 queda en cuarto lugar con sus 3,914 personas y el
5.8% sobre el total nacional. Conviene mencionar que esa cantidad de PEA de la industria

del mueble, los 3,914 personas es un nimero muy bajo de carpinteros comparado con los
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34,142 de veinte afios antes, lo que contribuye a fortalecer la idea de un error metodologico

de clasificacion.

Para 2004 los datos a nivel nacional sobre los carpinteros o trabajadores de la industria de la
madera muestran que ese segmento econémico representaba el 5.9% de la poblacion ocupada
en el rubro de Trabajadores industriales, Artesanos y ayudantes. Esa informacion muestra
una tendencia a la baja en la importancia de la industria de la madera como actividad

econdmica, ya que en 1980 representaba el 8.9% sobre la industria de la transformacion.

Segun un estudio del Inegi para el afio 2004, la poblacion dedicada a la industria del madera
ascendia a 323,769 personas. De las cuales el 97% eran hombres y tenian una escolaridad
promedio de 7.1 afios, equivalente al primer afio de educacion secundaria y solo el 16% tenia
estudios posteriores al grado de secundaria. El 80% de estos trabajadores realizaban

actividades de produccion de muebles. (INEGI, 2004)

Un estudio similar pero realizado en 2015 mostrd que la poblacion dedicada al grupo 7311
del Sistema Nacional de Clasificacion de Ocupaciones (SINCO)?, denominado:
“Carpinteros, ebanistas y cepilladores en la elaboracion de productos de madera”, que es el
rubro que agrupa a los carpinteros tradicionales, habia descendido a 297,197 personas, esto

es 26.5 miles de carpinteros menos que los registrados 10 afos antes.

Por rango de edad, ese grupo muestra que es un segmento que en su mayoria tiene una
considerable experiencia laboral, ya que de los 35 afios en adelante se concentra el 70% de
los carpinteros, mientras que el 21% se ubica entre los 25-34 afos, y solo el 9% agrupa a los
jovenes carpinteros de menos de 25 afios. Su nivel promedio de escolaridad subi6é un poco
respecto a 2004, al ubicarse en los 8.4 afos, el 17% tiene educacion media superior y solo el
3.6% cuenta con estudios superiores. En 2015 el 98% de ellos son hombres evidenciando una

alta concentracion masculina en el oficio.

A nivel local para 2015, el Distrito federal concentr6 el 8.2% de los carpinteros en el pais en

con 24, 370 trabajadores, siendo el tercer lugar en importancia, seguido del Estado de México

3 Mecanismo homologado por €l INEGI para clasificar las ocupaciones laborales a partir de 2008.
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que conservo el primer lugar con 17.3% y Jalisco con el 8.3% en segundo, casi similar a lo

que hace 10 afios. (INEGI, 2015)

Grafica 6

2015 POBLACION
ECONOMICAMENTE ACTIVA POR

B Industria manufacturera Carpinteros, Ebanistas
8,309,088
297,197 (3.6%) 422,050 24,370 (5.8%)
NACIONAL DISTRITO FEDERAL

Fuente: Elaboracion propia con datos del Inegi (2015), y Encuesta Nacional de Ocupacion y Empleo 2015,
(ENOE) Inegi. Los carpinteros corresponden al grupo 7311 (SINCO) “Carpinteros, ebanistas y cepilladores en
la elaboracion de productos de madera”

Los carpinteros y ebanistas a nivel nacional han perdido importancia al bajar su participacioén
relativa al 3.6% sobre el total de la industria manufacturera en 2015, siendo en 1950 el mayor

porcentaje con el 10.6%, después en 1980 representaron el 8.9%.

A nivel del Distrito federal esa baja también ha sido evidente: en 1950 el 8.9%, 1980 el 19%

(pero ese dato presenta inconsistencia metodoldgica?®), y en 2015 el 5.8%.

Para 2021 los carpinteros a nivel nacional (ocupacion 7311) se ubicaron en 320 mil personas,
creciendo un 7.7% respecto a 2015. Muestran un porcentaje por género del 96% para los
hombres, y una escolaridad promedio en 9 afos, esto es con la secundaria terminada, lo que
implic6 un aumento respecto a 2015 de un afio més en estudio para el segmento. Los datos
para la Cdmx muestran que disminuyeron los carpinteros respecto a 2015 y se ubican en los
22,500 trabajadores, siendo la tercera entidad federativa en importancia detras del Estado de

México (42,200) y Jalisco (30,500). (DataMéxico, 2021)

4 Otro factor que abona a la inferencia de la inconsistencia metodologica de ese dato, es la proporcién por
género en el total de trabajadores de la industria de la madera, donde de los 84,971, el 53.5% son hombres,
proporcion muy por debajo de los niveles normales de concentracion masculina entre los carpinteros, que se
ubica entre el 96 y 97%.
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Grafica 7
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ECONOMICAMENTE ACTIVA POR
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Fuente: Elaboracion propia con datos de DataMéxico (2021) y Encuesta Nacional de Ocupaciéon y Empleo
2021, (ENOE) INEGI. Los carpinteros corresponden al grupo 7311 (SINCO) “Carpinteros, ebanistas y
cepilladores en la elaboracion de productos de madera”

Los datos de 2021 confirman la tendencia a la baja de la proporcion de los carpinteros dentro
de la ocupacidn en la industria manufacturera, teniendo un 3.4% a nivel nacional y 5.1% a
nivel de la Cdmx, esto debido a que los trabajadores de la madera no crecen al ritmo de la
poblacién ocupada en resto de la industria de manufacturera. Asi en 2021 los carpinteros de
la ciudad vieron disminuir su numero respecto a 2015 en -7.8%, mientras que la PEA de la

industria manufacturera creci6 en 6.1% en ese periodo.

Cuadro 3
Porcentaje de la fuerza laboral carpintera en la Industria Manufacturera 1950-2021
Afo Nacional Ciudad de México
1950 10.6% 8.9%
2021 3.4% 5.1%

Fuente: elaboracion propia con datos del Séptimo Censo General de Poblacion 1953 y ENOE 2021, INEGI
En 1950 los carpinteros representaban alrededor del 10% de los trabajadores de la industria
manufacturera tanto a nivel nacional como local, pero para 2021 esa participacion cayo6 a una

tercera parte a nivel del pais y a casi la mitad en la Ciudad de México.

Por nimero de establecimientos para el afio 2020, las carpinterias de la ciudad mostraron la

siguiente estratificacion por tamafio de empresa:
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Cuadro 4
Carpinterias en la Cdmx 2020
Tamafo Carpinterias Porcentaje/Total
Micro empresas (0-10 personas 2,430 97.5
Pequefia empresa (11-50 personas) 54 2.2
Mediana empresa (51-250 personas) 7 0.3
Total 2,491 100

Fuente: elaboracion propia con datos del Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econdémicas (DENUE)
2020, 09 CDMX, Inegi. (Las carpinterias incluyen las siguientes categorias econdomicas: 337110 Fabricacion
de cocinas integrales y muebles modulares, 337210 Fabricacion de muebles de oficina y estanteria, 337120
Fabricacion de muebles, excepto cocinas integrales, muebles modulares y muebles de oficina y estanteria,
321999 Fabricacion de otros productos de madera, 321993 Fabricacion de productos de madera de uso
industrial, 321910 Fabricacion de productos de madera para la construccion, 811420 Reparacion de tapiceria
de muebles para el hogar).

Casi la totalidad de los establecimientos carpinteros locales son micro empresas, el 97.5%, y
esa misma distribucion se observa para datos de 10 afios antes. Como ya se mencion6 en la
introduccion, esas micro carpinterias representan solo el 0.6% de las microempresas

establecidas en la ciudad para 2020. (INEGI, 2020b)

En sintesis, los carpinteros han ido perdiendo importancia relativa en el mercado urbano en
los ultimos 70 afios, aunque actualmente representan el 5.1% de la fuerza laboral de la
industria manufacturera en la ciudad de México, no parece que su tendencia a la baja los lleve
a desaparecer, ya que conservan un nicho del mercado de muebles, los elaborados a la medida
o sobre disefio, donde las empresas de mayor tamafio y de mejores capacidades tecnologicas

no compiten con las micro empresas carpinteras.
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V. Mecanismos de Aprendizaje y construccion de CT en micro empresas carpinteras
en la ciudad de México.

5.1 Proceso productivo y perfil tecnolégico de las carpinterias.

La principal actividad productiva del segmento es la produccion de muebles a la medida, o

sobre disefio de acuerdo con los requerimientos del cliente, ese es su principal nicho de

mercado. El proceso productivo carpintero se realiza en tres etapas:

(1) El diseiio. Es la parte inicial donde se trazan las medidas del mueble, se imagina el

estilo del mobiliario, se elige el tipo de madera a utilizar, también los accesorios que
contendra el enser. Para esta parte es fundamental la participacion del cliente, ya que
normalmente de €l derivan las necesidades que el artesano intentard satisfacer. La
mayoria de las veces el usuario o cliente lleva una imagen del mueble sobre el cual
se proyectan las dimensiones, o describe la idea y las especificaciones que se necesita
para su mobiliario, y que deben quedar plasmados en un plano o dibujo, a veces
elaborado a mano y otras se realiza con la ayuda de computadora y software
especializado. En esta primera etapa el uso de equipo de computo ademads de facilitar
la elaboracion del disefio, identifica a los talleres que avanzan en sus aprendizajes
hacia la incorporacion de mejoras tecnoldgicas. Los carpinteros mas antiguos o
reacios al cambio, cuando deciden incorporar las computadoras en este proceso,
buscan apoyarse en personal mas joven que tenga mayor facilidad para el aprendizaje
de software y equipos computacionales.
Asi en la etapa del disefio es mayor el uso del dibujo técnico a mano por parte de los
carpinteros tradicionales, mientras los que tiene mayor grado académico
normalmente se sirven de los equipos computacionales ya que fueron aprendiendo su
uso en las escuelas donde estudiaron, por lo que han sido capacitados en ese
aprendizaje.

(2) La fabricacion. El artesano se basa en el plano para calcular la cantidad de materia
prima o madera a utilizar, asi visualiza las piezas y dimensiones para iniciar con el
proceso de fabricaciéon mediante la diagramacion del corte. Algunas veces en la
maderera donde compra la materia prima, se secciona la madera previamente a fin de
facilitar el proceso de dimensionamiento. Ya en su taller y usando la herramienta

principal del establecimiento, la sierra de mesa o alguna que cumpla esas funciones
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(a veces usa una sierra portatil o circular), se realiza todo el proceso de corte en las
diferentes secciones del mueble. Posteriormente se lleva a cabo el ensamblaje de la
estructura del mueble haciendo uso de varias herramientas y técnicas, donde el
adhesivo junto con clavos y tornillos, o técnicas no visibles como el cajon-espiga,
taquete, galleta o el mas moderno llamado tendn flotante, permiten que el mueble
adquiera forma y estructura. En la parte final de esta etapa el artesano realiza la
colocacion de puertas, rieles para cajones, jaladeras, y la instalacion de accesorios o
elementos que haran funcional el mobiliario. Esta etapa del proceso productivo es la
que consume la mayor cantidad de tiempo, y dependiendo de la complejidad del
disefio del enser, puede tomar varios dias o incluso algunas semanas su fabricacion.
La mayor parte o casi la totalidad de la elaboracion recae en el maestro carpintero, y
en los talleres que cuentan con personal de apoyo, la ayuda permite que los
carpinteros se capaciten y se sirvan de la asistencia en algunas partes de esta etapa de
elaboracion.

(3) El terminado. Es la ultima parte del proceso, y aqui se lija, se entinta y se prepara el
mueble para recibir los materiales de proteccion, lo que le dara el toque de calidad y
durabilidad. Inicialmente se lija el mueble para quitar imperfecciones y abrir los poros
de la madera para permitir la fijacion de los productos que le daran preservacion a la
madera, se aplica después un terminado al tinte o natural, y finalmente se da la
aplicacion de laca, barniz, cera o aceite, materiales que permitiran un adecuado
proceso de conservacion del mobiliario. Normalmente se practica un proceso de
repeticion en la aplicacion de preservadores para lograr un mejor acabado, y entre
mano y mano de aplicacion se realiza un asentamiento con lija fina; para un acabado
de calidad se acostumbra aplicar 3 o 4 manos de barniz. Es esta fase se utilizan
diversas herramientas y técnicas como la aspersion o la aplicacién a mano de los
preservadores, siendo la aspersion por medio de pistola y compresor de aire la técnica

mas utilizada.

El perfil tecnoldgico es el conjunto de rasgos de las personas o empresas que tienen respecto
al uso de la tecnologia, y tiene dos aspectos: el primero tiene que ver con el uso de una
tecnologia dada; y el segundo es su propension hacia la introduccion de cambios en la

tecnologia. Este ultimo aspecto algunos autores le llaman cambio de perfil de competencia



60

tecnologica, que tiene un sentido de bliisqueda de mejores condiciones competitivas en el

segmento del mercado donde se mueven las empresas. (Rao, et al., 2004)

El primer aspecto del perfil tecnologico, el uso de la tecnologia dada o determinada, le
permite a las empresas mantener funcionando sus capacidades productivas, pero sin mejorar
su situacion competitiva. Asi hablamos de una condiciéon de manutencion o de supervivencia
dentro del mercado. Por otro lado, cuando las empresas procuran introducir cambios técnicos
producto de las nuevas tecnologias ofrecida en el mercado, es cuando se mueven en pro de
la acumulacion de capacidades tecnologicas y eso les permite mejorar sus aspectos

competitivos.

El perfil tecnoldgico esta en funcion del tipo de tecnologia que usa principalmente la empresa
y se puede clasificar en: (1) tecnologias base: son de carécter estandarizado y tradicional,
son las que permiten mantener sus capacidades productivas y no contribuyen a generar
ventajas competitivas entre los talleres; (2) tecnologias clave: estas proporcionan ventajas
competitivas entre los carpinteros y marcan el inicio de la diferenciaciéon entre las unidades
productivas; (3) tecnologias de punta: son las que recién salen de la fase experimentacion y
son introducidas al mercado con la idea de apresurar las ventajas competitivas; y (4)
tecnologias emergentes: son las que se encuentran en fase de investigacion y son
experimentadas solo por empresas de vanguardia, con el objetivo de otorgar ventaja

competitiva en un futuro (Corona y Jaso, 2004).

Para el caso de los carpinteros objeto de la presente investigacion, ellos solo utilizan las dos
primeras tecnologias (base y clave), siendo la tecnologia de punta solo un aspecto referencial
que puede marcar el paso hacia una unidad competitiva y de mayor envergadura, propio de
empresas de mayor tamafio y recursos como los son las empresas carpinteras mediana y
grande; y la tecnologia emergente evidentemente no es contemplada en microempresas de

este segmento carpintero.

El siguiente cuadro describe las principales herramientas y equipos usados en las carpinterias
por tipo de tecnologia. Para el estudio de las micro empresas carpinteras tomamos como base
la parte “dura” o “hard” de la tecnologia como determinante del tipo de esta, y a su vez el
perfil tecnologico de una empresa esta coligado con el tipo de tecnologia predominante y con

la disposicion de pasar a de un nivel a otro. (Corona y Jaso, 2004)
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Cuadro 5

Tipo de tecnologia usada en las carpinterias de la Cdmx.

Etapas del Tipos de tecnologia
proceso Tecnologia base Tecnologia clave Tecnologia de punta*
productivo
Disefio -Dibujo técnico a mano Dibujo por computadoray | -Animaciones y video
(55%) software especializado 3D
(35%)
Fabricacion | -Uso principal de -Utilizacién principal de -Corte con equipos
herramienta manual herramienta inaldmbrica computarizados (CNC
(20%) (8%) computer numerical
-Uso de herramienta -Uso de herramienta control)
eléctrica eléctrica
(72%)
-Sierras de mesa de auto -Sierra de mesa de marca -Ensamble
fabricacion (28%) 42%) semiautomatizado
-Ensamble de madera: -Ensamble de madera:
técnicas tradicionales técnicas modernas
(adhesivo blanco, clavo, (adhesivo especializado,
tornillo, taquete, cajon- engalletadoras, mini fix,
espiga) 70% tenon flotante) 30%
-Sin equipo de -Equipos eléctricos de
recoleccion de polvo recoleccion de polvo
(73%) 27%)
Terminado -Lijado mayormente a -Lijado con herramienta -Estaciones
mano eléctrica e inalambrica robotizadas de
-Aplicacion de -Aplicacion recubrimientos | aplicacion de
recubrimientos (tintas, (tintas, barnices, lacas) recubrimientos
barnices, lacas) base base agua: mayormente
solvente: a mano y por con sistemas de aspersion
aspersion (88%) (8%)

Elaboracion propia en base a la clasificacion de tipos de tecnologia (Corona y Jaso, 2004) y los resultados de
la encuesta y entrevistas a carpinteros. *La tecnologia de punta no se aplica a micro empresas carpinteras,
solo esta disponible para empresas medianas y grandes.

Como se puede observar en el cuadro anterior, la mayoria de los talleres carpinteros utiliza
una tecnologia base, con porcentajes desde el 88% en la fase de terminado (uso de

recubrimientos basa solvente) hasta un 55% en la etapa del disefio.

En la fase del disefio de los muebles y enseres de madera, el 55% de los carpinteros
encuestados todavia realiza el dibujo por medios manuales, contra un 35% que ya migraron
al uso de equipos de computo para la realizacion de los dibujos e imagenes renderizadas. En

esta etapa es donde se observa un mayor avance hacia el uso de tecnologia clave, donde ese
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porcentaje se ubica en un poco mas de la tercera parte de los talleres. El software que mas se

utiliza es el Autocad y el Sketchup con un 31% de uso por cada uno de ellos.

En la parte de fabricacion todavia predomina el uso de herramienta eléctrica en las dos
tecnologias base y clave (72%). Esto es debido a que este tipo de herramienta todavia esta
muy estandarizada dentro de los talleres, y no es posible marcar diferencias a simple vista
entre ambos tipos de tecnologia, ya que no es lo mismo una herramienta eléctrica de mas de
10 afios de uso contra una nueva, tanto en su rendimiento como en su sistema de seguridad.
Por lo tanto lo que ayuda a marcar las diferencias es el tiempo de vida de la herramienta,
mientras sea de adquisicion reciente representard mas a la tecnologia clave, y en la medida

que su tiempo de vida sea mas prolongado, se ubicara en el area de la tecnologia base.

También en esta fase contrasta el uso predominante de herramienta manual en un 20% de los
establecimientos ( serruchos, martillos formones, desarmadores, etc.) contra el 8% de los
talleres que ya se decanta por el uso principal de herramienta inaldmbrica (taladros, routers,
atornilladores, lijadoras, etc.); sorprende que todavia haya una quinta parte de los carpinteros
donde predomina esa tecnologia tradicional de los instrumentos manuales versus las
herramientas mas modernas movidas por energia almacenada en baterias de ultima
generacion (ion de litio). Estas herramientas inaldmbricas, aparte de dotar de mayor
movilidad y productividad al usuario, también incorpora motores mas eficientes, mas ligeros

y sin tanto requerimiento de mantenimiento como los tradicionales eléctricos.

También conviene comentar sobre el uso de las sierras de mesa, que son el alma de los talleres
carpinteros. Se puede ver un buen porcentaje de uso de tecnologia clave en el uso de esta
herramienta, representado por un 42% de los establecimientos donde ya se usan sierras
modernas, o de marca, contra un 28% que sigue prefiriendo la auto fabricacion de estos
instrumentos de corte de madera. Las sierras de marca otorgan mayor precision en los cortes
de material, ademas de mayores elementos de seguridad a los carpinteros, como los son las
guardas de proteccion para los discos de corte, y adicionan tomas de recoleccion de aserrin,
lo cual contribuye a generar un ambiente mas confiable y salubre en los lugares de trabajo.
Aunque un 73% de los carpinteros no utiliza regularmente sistemas de recoleccion de polvo,

al menos las nuevas sierras otorgan esa posibilidad de uso.
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Por lo que respecta al uso de técnicas de ensamblaje o unién de madera, la tecnologia clave
solo se ha difundido en un 30% de los talleres, lo que es un ejemplo de como el perfil
tecnologico tradicional sigue predominando en estas micro empresas. El ensamblaje tiene
dos caracteristicas importantes: su fuerza y durabilidad, y que debe quedar oculto a la vista
o expuesto de manera intencional para efectos de estética y calidad. Se requiere de materiales
(adhesivos y dispositivos de union) asi como de técnicas de empalme, que algunas de las
utilizadas actualmente tienen registros milenarios. Debido a que algunas de esas técnicas son
muy antiguas y siguen estando vigentes, los carpinteros se muestran reticentes a aprender
nuevas técnicas o mejoras de las antiguas, ya que implica invertir en herramientas
especializadas lo cual implica realizar gastos adicionales (como son la compra de
engalletadoras y de routers que producen los barrenos del tenon o espiga flotante). También
significa desarrollar nuevos conocimientos para el manejo de esa nueva herramienta, lo cual
trae aparejado la asignacion de tiempo y recursos destinados para ese fin; y muchas veces el
carpintero tradicional no esta dispuesto a arriesgar en esta area, por la incertidumbre, la falta

de capital y sus bajas capacidades organizativas, que son casi son intuitivas.

También los adhesivos para madera han evolucionado, pasando del tradicional pegamento
blanco (resinas alifaticas) a los especializados con mayor fuerza de union y resistentes a la
humedad (resina de polivinilo). Y aqui se destaca que el 63% de los carpinteros sigue
utilizando el pegamento tradicional, un 35% utiliza uno de polivinilo mejorado, pero solo el
2% utiliza los adhesivos especializados; por lo que es de esperar que el uso de los nuevos

adhesivos tarde en difundirse entre los talleres carpinteros.

Finalmente en la ultima etapa del proceso productivo, el terminado observa mayoritariamente
un uso de tecnologia base, donde el 88% de los carpinteros usan los recubrimientos basados
en solvente, contra s6lo un 8% de los que ya migraron hacia la utilizacion de tintas y barnices
base agua. La tecnologia moderna procura disminuir la utilizaciéon de componentes de mayor
impacto al medio ambiente, como los son los productos que generan vapores organicos
derivados del petrdleo, pero debido a que los recubrimientos base agua son actualmente mas
caros que los tradicionales, su generalizacion no se ha dado de manera importante entre los

artesanos de la madera.
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En resumen podemos ver que el perfil tecnologico base o tradicional predomina en el
segmento micro empresarial carpintero encuestado, con porcentajes de 55% en la fase de
disefio, 70% en la fabricacion, y cerca del 90% en la etapa del terminado. Sin embargo en
algunas 4areas se ve un movimiento alentador hacia el uso de tecnologia clave, destacando el
uso de computadora y software especializado en el disefio de muebles (35%), el uso de
técnicas modernas de ensamblaje (30%) y la utilizacion de equipos recolectores de polvo
para herramientas (27%). La tendencia de moverse hacia tecnologias clave, aunque no sea
tan marcada, contribuye en alguna medida a la construccion de capacidades tecnologicas, ya
que permite la introduccion de nuevas tecnologias ofrecidas en el mercado, lo que induce

también a fomentar nuevos procesos de aprendizaje.

En los siguientes apartados de este capitulo, se presentaran los resultados obtenidos por la
encuesta en los seis mecanismos de aprendizaje, buscando comprender cual es el papel de
esos mecanismos en la conformacion del conocimiento técnico de los artesanos urbanos.
También se hara referencia a los hallazgos principales que las entrevistas ofrecieron en el

analisis de esos mecanismos de aprendizaje.

5.2 Aprendizaje por operacion.

Este mecanismo es resultado de las tareas comunes de produccion dentro de los talleres, se
da casi de forma natural y sin destinar recursos especificos para su desarrollo (Bell, 1984). Y
aunque el aprendizaje se genera de manera rapida al efectuar las labores productivas propias
del oficio, su curva de crecimiento alcanza su maximo y tiende a estabilizarse a menos que

los subsiguientes mecanismos contribuyan a darle sustento.

La carpinteria es una actividad econdémica tradicional, que demanda dedicar anos de
experiencia para conocer y desarrollarse en el oficio de la transformacion de la madera. Entre
los carpinteros encuestados el promedio de edad es de 45 anos, siendo el grupo de 41-50 afos
el que concentra el 33%, le sigue con 27% el grupo de 51-60 afios y el mayor de 61-70 afios
tiene el 9%. Sumando los carpinteros mayores a 40 afios se observa que son el 69%. Los
carpinteros jovenes o menores a 30 afios agrupan solo el 13%, mientras el restante 18% se

ubica entre el segmento de 31-40 afos.
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Grafica 8

EDAD CARPINTEROS
61-70 17-20
9% 2%

21-30
11%

51-60
27%

31-40
18%

Fuente: Encuesta a carpinteros

Grafica 9

Aios dedicandose a la carpinteria

@ 1-5 afos

@® 6-10 afios

© 11-15 afios

@ 15-20 afios

@ 20-30 afios

@ Mas de 30 afios

Fuente: Encuesta a carpinteros

Ademas de mostrar que los carpinteros son un grupo de edad madura, se observa que el 67%
de ellos tiene més de 15 afios de experiencia en el oficio, (el segmento de 15-20 afios de
experiencia agrup6 el 20%, el de 20-30 afios concentro el 29%, y los carpinteros con mas de
30 afios de antigiiedad el 18%). Pero existe un grupo nuevo que se abre camino en ese oficio

con hasta cinco afos de practica y representa actualmente cerca del 16%. (Grafica 9)

En sintesis, los carpinteros mayores de 40 afios y con mas de 15 afos de experiencia
concentran las dos terceras partes de los encuestados, mostrando que son un grupo artesanal

urbano donde la pericia adquirida con el tiempo de practica es un signo propio del oficio.
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Respecto a la forma en que aprendieron el oficio, el 67% respondi6 que fue trabajando en un
taller de carpinteria, el 11% tomando algun curso, el 22% capacitandose por su cuenta (de
este ultimo un 13% por la via de la capacitacion por internet). También se destacan algunas
formas diferentes de aprendizaje, (24%) entre las que estan el aprendizaje en casa al ser un
oficio familiar, y alguno coment6 que aprendié cuando estuvo a cargo de carpinteros al
trabajar en una constructora, y otro por gusto personal al aprender el oficio para hacer sus
propios muebles. (Los porcentajes no suman 100%, ya que se solicitod respuesta de varias

opciones para medir la tendencia.)

De esa manera el aprendizaje tradicional del oficio via maestro-aprendiz sigue siendo
mayoritario en el gremio (dos terceras partes lo avala), pero algunas formas diferentes como
la capacitacion formal por cursos, el autoaprendizaje por materiales impresos o la ensefianza

por medio del internet aparecen como contribuyentes a la reproduccion del oficio carpintero.

Cuando se les consulto sobre el tiempo adecuado para formarse como carpintero, el 60%
contesto que de 3-5 afios, el 16% que de 5-7 afios y el 18% consider6 que inclusive mas de 7
afos es lo ideal. Se deduce que ellos aluden a que es un oficio que requiere al menos 3 afios
de capacitacion para aprender lo basico del oficio, pero algunos afios mas de formacion

capacitan de mejor manera al aprendiz.

Grafica 10
Tiempo para formarse como carpintero

® 1-2 afios
® 3-5afos
5-7 afios
@ Méas de 7 afios

Fuente: Encuesta a carpinteros

E148% de ellos estuvieron trabajando hasta 5 afios en un taller previamente a independizarse,
el 28% estuvieron de 6 a 10 afios y el 23% estuvo de ayudante mas de 10 afios antes de

emprender su propio negocio. Esos afios de aprendizaje son similares a los mencionados
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anteriormente en el capitulo IV, donde los aprendices del otrora gremio carpintero estaban 4
afios en la etapa inicial, después de ese periodo podian pasar a ser oficiales, y se podian
independizar a partir de ciclos mayores a los 5 afios. Ahora sin regulacion gremial es posible
tener emprendimientos a partir de los 3 afios de aprendizaje, donde ya se sabe lo basico de
carpinteria, pero como mencionan los maestros carpinteros, a partir de 5 afios parece un

tiempo mas adecuado.

El tiempo de experiencia de los ayudantes de los talleres actuales parece indicar que los 5
afios de practica marca un punto de inflexion, ya que el 60% del personal auxiliar se concentra
alli, mientras que un 20% tiene de 6-10 afios y el restante 20% ostenta mas de 10 afios de
antigiiedad. De donde se infiere que el lapso de 5 afios es determinante para el tiempo de

aprendizaje y abre la posibilidad de emprendimiento o la continuidad en la ayudantia.

Por otro lado, los productos que se fabrican son esencialmente muebles, el 98% lo avalo,
entre los que destacan por relevancia: closets, cocinas, comedores, libreros y escritorios; y
en menor grado las recamaras. Y esos muebles son elaborados a peticion del cliente, un 60%
contestd que siempre el cliente hace la peticion y un 40% dijo que la mayoria de las veces el
cliente los solicita. Ambos porcentajes suman el 100%, de esa manera se confirma que los

carpinteros urbanos trabajan basicamente sobre pedido.

En base a los datos del INEGI (2020b), el 98% de estos talleres estan clasificados como
microempresas (hasta 10 personas laborando), pero de acuerdo con la encuesta son
establecimientos mayoritariamente de un duefio y un ayudante. Cuando se les pregunt6 sobre
cuantas personas laboran en el taller, el 30% contesté que s6lo una persona trabaja, el 45%
que 2 personas laboran, y un 23% que el taller lo conforman de 3-5 personas, y el 2% entre
5y 10 personas. Esto es, el 75% se compone de talleres de 2 personas, apoyando la idea de
que la produccidon carpintera urbana es mayoritariamente de tipo artesanal, donde
principalmente, un solo artesano con la asistencia de un ayudante es el que elabora los

muebles que se producen en estos establecimientos.

La escolaridad de los carpinteros a nivel nacional se ubica en promedio al nivel secundaria
(en 2005 7 afios de estudio, en 2015 8 afos, y en 2021 sube a 9 afios de preparacion). La
encuesta mostrd un nivel mas alto de preparacion académica entre los carpinteros de la

ciudad:
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Grafica 11
Escolaridad de los carpinteros

® Primaria

@ Secundaria
Preparatoria / Técnica

@ Universidad

@ Posgrado

Fuente: Encuesta a carpinteros

Donde el 40% tiene estudios de preparatoria/técnica, y el 20% registra estudios

universitarios, incluso un 4% con posgrado (Gréfica 11).

Esto es casi dos terceras partes tienen estudios medio superior en adelante. Destacan entre
los que tienen estudios universitarios la arquitectura, el disefio industrial y la ingenieria. Pero
a pesar de tener un nivel de escolaridad por encima de lo observado a nivel nacional, un 29%
de los carpinteros no se dedica exclusivamente al oficio y tiene algunas actividades
productivas complementarias. Entre sus otras actividades se encuentran: Disefio
arquitectonico y docencia entre los universitarios, y multiples oficios como electricidad,

plomeria, vidrio, herreria, ventas, entre los carpinteros con menor preparacion académica.

En conclusion se observa que el aprendizaje por operacion es un mecanismo importante para
este oficio, donde la via tradicional historica maestro-aprendiz sigue teniendo predominancia
para la reproduccion del oficio, pero la complementan otras formas como el autoaprendizaje
y la ensefianza por medios digitales (cursos y capacitacion por internet). Asimismo el tiempo

de experiencia contribuye de manera fundamental a este mecanismo de aprendizaje.
5.3 Aprendizaje por el cambio

La mayoria de los carpinteros realiza todo el proceso de produccion dentro de sus talleres, en
sus tres etapas (disefio, fabricacion y terminado). Sélo en el disefio, el 10% mencion6 que no
se realiza en su taller, pero que este lo proporciona el cliente. Sin embargo, en mas de la
mitad de los talleres el disefo se realiza por dibujo técnico a mano (55%), y en el restante
35% si se lleva a cabo por computadora, con programas como Autocad, Sketchup o

CorelDraw entre los mas utilizados. Aun se observa que el uso de computadora no es
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mayoritario para realizar el disefio de los muebles, lo que nos habla de que son un segmento
que todavia le cuesta introducir cambios para mejorar sus procesos. En la entrevista A se
comento que algunos carpinteros no aprendieron de jovenes el uso de la computadora, por lo
que ahora les es dificil ese aprendizaje, aunque reconocen que es necesario introducir esas

mejoras.

Grafica 12
Tipo de herramienta utilizada principalmente en la produccion

@ Manual
@ Eléctrica
Inaldmbrica

Fuente: Encuesta a carpinteros

Para la fabricacion del mobiliario, un 20% de los carpinteros utiliza principalmente
herramienta manual, un 72% herramienta eléctrica y solo un 8% utiliza los equipos
inalambricos. Llama la atencion el uso en un 20% de los talleres de equipo manual, pero mas
el bajo nivel de la utilizacion de la herramienta mas moderna como lo es la de tipo
inalambrica, con menos del 10% de los talleres. Esos equipos incrementan la productividad
al hacer mas 4gil los procesos de fabricacion y al contribuir a la movilidad de la herramienta
se depende menos de las tomas y las extensiones eléctricas para realizar los trabajos. Ademas
al tener la tecnologia mas actual esa herramienta es mas precisa y funcional. La herramienta
inalambrica utiliza las baterias de ion de litio que otorgan buena duracion asi como largos
ciclos de carga; ademas ofrece dos tipos de motores: (1) el tradicional de carbones y (2) el
motor sin carbones o escobillas (brushless), este tltimo es mas eficiente, mas ligero y sin
mantenimiento, inclusive tiene un menor impacto al medio ambiente al eliminar los riesgos
de las chispas producidas al encenderse continuamente, y reduce la emision de polvo

proveniente del desgaste del grafito de los carbones de los motores convencionales, al
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controlar su rotacion de manera electronica. Algunos carpinteros lo que argumentan en contra
del uso de equipo inaldmbrico, es su mayor costo inicial comparado con la herramienta
manual y eléctrica. Pero una vez que la prueban ya no vuelven a usar las herramientas

anteriores, concluyen quienes han empezado a usar esta tecnologia mas nueva (entrevista A).

Respecto a programas de renovacion de maquinaria y equipo, el 78% s6lo cambia sus equipos

cuando estos fallan, y pocos talleres tienen programados cambios periodicos (Grafica 13).

Grafica 13
,Cada cuando cambia su equipo y herramienta?

® Cada 5 afios
® Cada 10 afos
Sdlo cuando falla

Fuente: Encuesta a carpinteros

Eso nos habla de que es un segmento productivo que no acumula suficiente capital para tener
programas de renovacion programada de equipos, aun cuando reconocen los beneficios de la
herramienta moderna, consideran que no hay suficiente ganancia para invertir en equipos
nuevos, y comentaron en las entrevistas, que se enfocan en dar mantenimiento preventivo a

sus herramientas fin de retrasar los cambios por fallas en los equipos (entrevista A y B).

Por lo que toca a las técnicas de ensamblaje de madera, los carpinteros se centran en las mas
tradicionales como son el uso de adhesivo junto con clavos, tornillos, taquetes y el ensamble
tipo cajon-espiga. Mientras que el uso de técnicas que requieren herramientas modernas
como son el minifix, la galleta y la espiga flotante no son tan utilizados. También el uso
mayoritario del adhesivo tradicional blanco de uso general (un 63% lo usa) por encima del
especializado en carpinteria (35%) el llamado “amarillo carpintero”, y tan sélo el 2% utiliza
los adhesivos importados que son especificos para ciertos tipos de enseres, como los

resistentes a la humedad y los calificados especialmente hacia a la fabricacion de muebles
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con recubierta plastica (melamina). También el uso mayoritario de barnices tradicionales
base solvente sobre los ecologicos base agua, confirma que el aprendizaje por el cambio no
es una caracteristica propia de este oficio. Ademas de la contribucion hacia la carga sobre el
medio ambiente, el uso de recubrimientos base agua ayuda a mejorar las condiciones de salud
de los carpinteros al reducir la aspiracion de vapores nocivos. Un 88% declara usar los

barnices base solvente y s6lo un 8% utiliza los de base agua.

Otro elemento que tiene poco uso es la utilizacion de sistemas de recoleccion de polvo o
aserrin conectado a la herramienta, donde el 73% respondi6 que no lo utiliza. Esos equipos
contribuyen a mejorar las condiciones de salud de los carpinteros ademés de mejorar la
calidad de los terminados del mobiliario, al tener un establecimiento con menores residuos

flotando en el aire.

Todo eso nos dice que respecto al aprendizaje por el cambio, todavia este sector carpintero
no avanza lo suficiente para mejorar sus capacidades tecnologicas, y es necesario aprovechar
las ventajas que da el conocer ampliamente las nuevas técnicas y el manejo de la moderna
herramienta carpintera, que es introducida continuamente al mercado por los grandes

proveedores de equipo e insumos.

Finalmente se les pregunt6 sobre las mejoras a lo largo de sus afios como carpinteros en tres
areas: mejoras de productos, mejoras en las técnicas y mejoras en adaptaciones de equipo.
En las tres areas respondieron afirmativamente, aunque donde se concentraron las respuestas
fueron en nuevas técnicas o mejora en procesos con 73% y en las otras dos (productos y
adaptaciones) el 50% dijo haber realizado esas mejoras (no suma 100% debido a la
posibilidad de contestar en varias opciones). Entre las mejoras en proceso mencionaron:
mejoria en técnicas de ensamble, elaboracién de plantillas para hacer procesos repetitivos,
aprendizaje de nuevas técnicas de barnizado, incorporacion de colectores de polvo y
renovacion de equipo mas moderno. En la adaptacion de equipo se menciond la
incorporacion de mesas de trabajo integrales con sierra de mesa y equipos de corte rotativo,
estaciones de trabajo multi herramienta con sierras de inglete y de banda, y la inclusion de
equipo inaldmbrico, entre las principales. En las mejoras de producto comentaron que fueron

en respuesta a nuevos disefios solicitados por sus clientes.
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En resumen, podemos observar mejoras de tipo incremental y de proceso, que aunque son
menores, para cada taller que las implemente resulta en un buen logro, aunque para el gremio
en general todavia no se perciben como innovaciones que induzcan a una mejoria en sus

capacidades tecnologicas, ya que no se han difundido en la mayoria de los talleres.
5.4 Aprendizaje por retroalimentacion

Este tipo de aprendizaje tiene que ver con procesos que registran, revisan e interpretan la
experiencia de aprendizaje de los mecanismos anteriores. Se pueden concretizar en manuales
de ensenanza y sistemas de control de calidad, donde en esencia el conocimiento adquirido
se registra de manera escrita para retroalimentar los procesos de aprendizaje al interior de los

talleres.

Para estudiar este mecanismo se les pregunt6 a los carpinteros si ;tiene algin manual para el
uso de herramientas o procedimientos de carpinteria?, a lo cual el 70% contestd

negativamente.

La siguiente pregunta fue si jtiene algunos manuales o registros por escrito para compartir la
ensefianza de carpinteria a su personal?, y la respuesta negativa llegd al 80% de los

encuestados.

Finalmente se les consulto si ;tiene algun sistema de control de calidad de la produccion?,
alcanzando un 38% de respuesta positiva. Parece que en el caso de esta ultima pregunta al no
enfatizar si ese control tenia registros por escrito, la respuesta positiva fue mas alta que en
las preguntas anteriores. No se duda que el control de calidad lo maneje de manera personal
el maestro carpintero, pero si no se llevan controles por escrito de los mecanismos de calidad,
esa ensefianza no podra distribuirse de manera explicita entre los demas integrantes del taller,

y de esa manera se limita el fluyo de informacion al interior de los talleres.

Lo que parece evidente es que este tercer mecanismo de aprendizaje descansa en el avance
de los dos anteriores. El mecanismo basado en la operacidon ya vimos que tiene una gran
incidencia en la formacién de conocimiento técnico al interior de los talleres, pero el
mecanismo por el cambio todavia tiene mucho que avanzar para incidir en mejores
capacidades tecnoldgicas, por lo que este ultimo mecanismo por retroalimentacion necesita

apoyarse en la difusion y extension del anterior. También el hecho de que dejen un registro
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por escrito de la retroalimentacion puede contribuir a la disminucioén de los procesos de
olvido propios de los saberes tradicionales. Incluso un maestro carpintero coment6 en su
entrevista que es necesario mejorar en esta area, ya que dejando registros por escrito de las
técnicas de fabricacion o de mejoras en la calidad, se olvida menos que si se descansa s6lo

en la memoria del carpintero (entrevista A).
5.5 Aprendizaje por capacitacion.

Ya se comentd que este mecanismo como fuente de aprendizaje tecnoldgico es mads
importante que el aprendizaje basado en la operacion (Bell, 1984), asi la capacitacion se
convierte en un mecanismo activo y explicito en el proceso de aprendizaje. La capacitacion
puede provenir mediante el otorgamiento de cursos ya sea al interior del taller o los que se
ofrecen de manera externa, de esa manera el personal que se ha capacitado por este medio,
puede influir mediante la difusion del nuevo conocimiento adquirido o por la imitacién de
los otros trabajadores que observen los procesos de produccion, y asi se pueden mejorar las

capacidades de aprendizaje al interior de los talleres.

Sin embargo, por lo que toca a los talleres carpinteros objeto de la encuesta, la capacitacion
por operacion o el tiempo de practica es vista como la mas importante, le sigue en importancia

el conocimiento teodrico y al tltimo la educacion previa de los carpinteros y ayudantes.

Soélo el 28% de los carpinteros maestros y duefios, acostumbra tomar cursos de capacitacion
externos, resaltando las temadticas sobre manejo de equipo y herramienta con el 58% y un
42% sobre carpinteria en general. Normalmente son ofrecidos estos cursos por los

proveedores de madera y de herramienta.

Otro elemento de la capacitacion externa que los carpinteros aprovechan es la asistencia
técnica de los proveedores de materia prima y de maquinaria y equipo. El 55% manifest6 que
recurre a ese apoyo de manera regular y un 33% que no acostumbra pedir asistencia a sus
proveedores. Ese apoyo lo solicitan por medio de llamadas telefonicas a los nimeros de
servicio técnico de los fabricantes o por medio de preguntas a los representantes de marca
cuando estan presentes en las tiendas mayoristas. Mientras que dentro del 33% que no gusta

recurrir a la asistencia técnica otorgada por los proveedores, se argumento que es suficiente
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con la informacion que se provee con los manuales de uso de las herramientas apoyados con

la experiencia que tienen en el manejo de materiales y equipo.

Respecto a este mecanismo de aprendizaje por capacitacion, me parece que debe
profundizarse en su uso, ya que solo un poco mas de la mitad de los carpinteros (55%) recurre
al aprovechamiento de la informacion técnica que ofrecen los proveedores, ademas sélo el

28% de los maestros de taller acostumbran tomar curso de capacitacion externos.

Es conveniente enfatizar que en esta micro industria carpintera se depende de los proveedores
para propiciar el cambio técnico, ya que los carpinteros se ubican dentro del sector de la
produccion tradicional manufacturera (Bell y Pavitt, 1995:80). Son los fabricantes de
herramientas, los proveedores de insumos como maderas de ingenieria, adhesivos y barnices,
asi como los proveedores de accesorios (herrajes, bisagras, rieles para cajones, etc.) los que
dominan los procesos innovativos de la industria, normalmente introducidos por sus
departamentos de I+D, ya que son empresas globales las que controlan el mercado de
herramientas e insumos. Y los carpinteros locales al adquirir sus productos se benefician de
esos cambios, pero lo hacen de manera muy gradual y lenta, no aprovechando cabalmente

las mejoras introducidas al mercado.

Entre los factores que limitan un mejor aprovechamiento de este mecanismo, es la falta de
recursos economicos dedicados a este tipo de aprendizaje. Ya se comentd que a diferencia
del mecanismo por operacion, en este por capacitacion, hay que ser intencionales y dedicar
un gasto recurrente para beneficiarse de este mecanismo. Los carpinteros por ser empresas
mas de tipo de subsistencia que empresas en crecimiento, no tienen los recursos suficientes
para aprovechar los mecanismos de aprendizaje que requieren un gasto intencional y
descansan mas en mecanismos como la operaciéon donde la asignacion de recursos no
implique un gasto dedicado. Otro factor es la resistencia al cambio, en parte propiciada por
ser un segmento econémico muy tradicional, donde el aprendizaje se apoya principalmente
en formas de transmision de conocimientos por operacion, donde para ellos es mas
importante el tiempo de practica que las habilidades adquiridas por capacitacion adicional, o

la preparacion previa.
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5.6 Aprendizaje por contratacion.

Este mecanismo busca aprovechar los flujos de conocimiento externo, encarnados en
personal capacitado externamente y que venga a trabajar dentro de la empresa a fin de
propiciar mejores aprendizajes al combinar los flujos de conocimiento internos y externos.
Esta forma es util cuando se contratan trabajadores altamente calificados, asi las empresas
apresuran el uso de conocimiento 1til externo en sus procesos productivos internos. (Bell,

1984; Bell y Pavitt, 1995)

Para el 30% de los encuestados este tipo de mecanismo de aprendizaje no aplica, ya que en

esa casi tercera parte de los talleres solo labora el maestro carpintero sin ayudantes.

En el 45% de los talleres trabajan el duefo y 1 ayudante, en el 23% se ocupan de 3-5 personas,
y solo en el 2% laboran de 6-10 individuos. Esto es, en el 70% de las carpinterias existe

personal de apoyo, al menos representado por un empleado.

Se les preguntd en la encuesta que del personal que labora en el taller, ;cudntos habian
aprendido dentro del taller y cuantos se instruyeron fuera del taller?, resultando en un 40%
los trabajadores capacitados al interior del taller, y un 60% los llegaron ya conociendo el
oficio de carpinteria. Eso a primera vista ofreceria un buen panorama sobre el
aprovechamiento del mecanismo por contratacion. Pero debemos tomar en cuenta que la
mayoria del personal de apoyo solo cuenta con educacion secundaria, y llegan como
aprendices o como ayudantes, no son contratados como personal calificado, por lo que la
incidencia del mecanismo de aprendizaje por contratacion tiene poco aprovechamiento en el

mejoramiento de las capacidades tecnologicas del segmento.

Durante las entrevistas se pudo profundizar sobre el uso de este mecanismo. En la entrevista
A, el duefio se formd en una escuela técnica de ebanisteria, donde obtuvo su certificado,
después incursiondé como especie de socio en un proyecto productivo con alguno de sus
profesores, posteriormente adquirié mayor experiencia al trabajar en una fabrica de muebles,
para finalmente realizar su propio emprendimiento. Comentd que en su taller trabajan tres
personas, pero mas bien son como socios, uno de ellos es familiar del maestro carpintero y
maneja los programas de disefio por computadora, el otro también tiene mucha experiencia

en carpinteria. Pero no estan todo el tiempo los tres carpinteros en el taller, s6lo cuando lo
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amerita el trabajo o cuando van a instalar los productos al lugar de la entrega, por eso actiian
como especie de socios, donde el duefio les comparte parte de su ganancia. Cuando se
necesita algin ayudante lo contratan adicionalmente y de manera temporal, por lo que es
necesario que sepa lo suficiente como ayudante general para apoyar los trabajos, y no buscan

un trabajador que tenga conocimiento especializado en carpinteria.

En ese caso no se aprovecha del todo el mecanismo de aprendizaje por contratacion. Se puede
beneficiar el taller cuando se contratan a trabajadores especializados, ya que aportan
conocimientos que han adquirido por fuera del taller; pero al ser personal eventual que no
labora de manera permanente, su aporte para mejorar las capacidades de la microempresa es
parcial y no hay un progreso permanente de aprendizaje. Para el caso de la contratacion
temporal del personal no calificado solo hay una colaboraciéon o asistencia para terminar
algun trabajo que supere las capacidades normales del duefio del establecimiento. En ambas
contrataciones, solo se incrementan las capacidades de produccion del taller pero sélo de

manera temporal.

Para el caso de la entrevista B, el duefio de la carpinteria tiene formacion universitaria en el
area de Diseno Industrial, donde aprendio las bases de la carpinteria pero con una proyeccion
diferente, ya que ademas del conocimiento basico en la industria de la madera, recibid
capacitacion en otras areas como: gestion y administracion, y fabricacion en diferentes
materiales entre ellos los metales, y los plasticos. Este dueno del taller trabaja normalmente
¢l solo, y algunas veces requiere contratar a algiin trabajador de manera eventual. Comento
que en esos casos se decanta por una persona que sea ayudante general, que tenga
conocimiento basico de herramientas y materiales, incluso dijo que ese trabajador eventual
puede no tener conocimientos en carpinteria, aun asi le es util para cuando la demanda de

trabajo le excede sus capacidades de produccién normales.

Aqui se ha planteado la idea de que el mecanismo de contratacion funciona mejor cuando la
contratacion de personal se basa en la incorporacion de personal calificado, que encarne
nuevos conocimientos generados al exterior de las firmas. De esos dos casos, expuestos por
las entrevistas A y B, se desprende una conclusion tentativa que apoya la idea anterior de que
si no se contrata personal mas preparado, este mecanismo no contribuye a mejorar el

aprendizaje al interior de las micro empresas carpinteras. Para que sea util al desarrollo de
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las capacidades productivas en el corto plazo, y pueda incidir a mediano plazo en la
construccion de mejores capacidades tecnoldgicas que permitan a los talleres carpinteros
aprovechar los cambios técnicos producidos por los fabricantes de herramientas y
proveedores de insumos, este mecanismo debe estar enfocado en la contratacion de personal

calificado.
5.7 Aprendizaje por busqueda.

El Gltimo mecanismo de aprendizaje propuesto por Bell (1984) es la busqueda del flujo de
informacion técnica proveniente del exterior. Plantea aumentar la capacidad técnica de las
microempresas al adquirir fluyjo de “conocimiento incorporeo”, en contraparte al
“conocimiento encarnado” en los trabajadores calificados que se pueden incorporar como
fuerza de trabajo. Este mecanismo requiere un esfuerzo dedicado por parte de las empresas

en la busqueda de ese flujo de informacidn, asi como la asignacion de recursos.

La encuesta busco encontrar las formas en que las carpinterias realizaban esa busqueda
mediante el uso del internet para capacitarse, la pertenencia a grupos sociales via web de
capacitacion, la asistencia a ferias de proveedores, la retroalimentacion de los clientes, y
finalmente si habian recibido algin apoyo gubernamental que pudieran dedicarlo a mejorar

su aprendizaje.

El 83% de los encuestados reporta que usa internet como fuente de informacion para mejorar
su conocimiento en carpinteria. Es utilizado mayoritariamente para capacitarse en disefio y
para la busqueda de informacion sobre equipo, herramientas y materiales. Le sigue en orden
de importancia la capacitacion en produccion y en terminados; finalmente el internet se usa

en menor importancia para ampliar la cartera de clientes.

Conviene recordar que para la etapa del disefio, la mayoria de los carpinteros utiliza como
herramienta el dibujo técnico a mano, y el uso de computo y software especializado s6lo un
35% lo usa, lo que implica que el empleo de los equipos computacionales se ubica solo en
alrededor de una tercera parte de los talleres. Entonces para el aprovechamiento de la red
informatica los carpinteros utilizan mayormente la conexion movil como lo son los celulares.

Esta inferencia es reforzada por el hecho que los equipos de computo no se encontraban a la
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vista en los establecimientos carpinteros visitados al realizar las encuestas de manera

personal.

Aun cuando el internet es usado como fuente de informacion en las tres etapas del proceso
productivo carpintero, en la parte del disefio es mas recurrente su utilizacion. La busqueda
de nuevas tendencias en muebles, asi como de iméagenes de estilos que el cliente pueda elegir
para los pedidos, les facilita el proceso de bocetar y mediante la imitacion se ayuda a plasmar
las ideas del cliente y se facilita el disefio inicial de los mobiliarios. Otra forma de uso es
mediante los cursos de manejo de software sobre disefio de muebles que se ofrecen de manera
gratuita en internet, en la entrevista B, el carpintero coment6 que hace uso de esas
herramientas y le ayudan a profundizar en el manejo del software especialmente en los
programas 3D y de renderizacion de planos, lo cual le permite ofrecer al cliente imagenes

virtuales muy realistas de la proyeccion del mobiliario.

En las partes de fabricacion y terminado, en la web existen videos donde carpinteros muestran
de manera detallada como elaboran sus proyectos, y se observa paso a paso desde el proceso
de corte de material, el ensamblado, hasta el acabado de su muebles o enseres. De esa manera
es como asistir a un curso de carpinteria de manera virtual, segiin lo describi6 el entrevistado

A.

La red informatica es muy util para la bisqueda de herramientas y materiales para los
carpinteros. Acceden de manera rapida y confiable a la oferta de los proveedores y pueden
comparar precios y calidades de sus articulos. También pueden acceder a la biblioteca de
videos que circulan por la red de los personajes influyentes que realizan demostraciones de
herramientas, tanto en las descripciones detalladas de los equipos como de pruebas en
procesos productivos, y de esa manera se facilita la toma de decision de compra de la
herramienta adecuada. El entrevistado B considerd que los videos demostrativos de los
influyentes en redes sociales son mas utiles que los videos oficiales que realizan los
proveedores de equipo, ya que los primeros no pertenecen a alguna compaiiia fabricante, por
lo que su opinidn parece ser mas objetiva, y en muchos casos hasta hacen un comparativo de
herramientas similares pero de distintas marcas ofrecidas en el mercado, ayudando a la
eleccion para adquirir el mejor equipo de acuerdo a las necesidades y recursos de cada

carpintero.
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Finalmente el menor aprovechamiento del internet se observo en la busqueda de clientes para
los carpinteros, donde solo la mitad de los que usan la red informética dijeron que se sirven

de tal herramienta para intentar ampliar su cartera de clientes.

Sélo el 20% de los encuestados que utilizan la red como fuente de informacién dijeron que
pertenecen a alguna red social o canales de videos de manera formal. Entre los que destacan
los canales demostrativos de herramientas y las paginas de Facebook que agrupan a
carpinteros donde comparten experiencias, o lo utilizan como medio de compra venta de

equipo.

También se les consultd sobre si acuden a ferias de exposicion de herramientas como medio
de informacion técnica, y solo el 15% contestd afirmativamente. Los eventos a los que han
asistido no son exclusivos de carpinteros, sino que agrupan distribuidores diversos de
herramienta y maquinaria, y en algunos casos fabricantes de muebles. De esto se deduce que

este canal de informacidn no esta muy difundido entre los carpinteros encuestados.

Respecto al flujo de informacion que proviene de los clientes, se les consultd sobre el
seguimiento que dan a sus compradores, en cuanto a servicio postventa. El 64% respondio
que si les dan atencion por medio de llamadas y visitas cuando son requeridos. Un 25% dijo
que solo los atienden en caso de requerir alguna garantia en los muebles, y el restante 11%

contestd que no les da atencion postventa.

Los carpinteros que regularmente dan seguimiento a sus clientes dijeron que han recibido
sugerencias principalmente sobre el disefio, en algunas ocasiones sobre el terminado, y en
menor medida sobre la fabricacion. El consumidor de muebles normalmente se fija en la
apariencia del enser, tanto en su disefio como en el acabado que tiene, por eso resulta 16gico
que las sugerencias hacia el carpintero estén enfocadas en ambos aspectos. En lo que toca a
las sugerencias sobre la fabricacion, al comprador no le es tan visible ese proceso, ya que
normalmente las técnicas de ensamblado quedan ocultas a la vista del consumidor, por lo que

no tendria mucho que opinar al respecto.

Las entrevistas esclarecieron un poco la vision que tiene el carpintero del papel del cliente en
la generacion de un flujo de informacion externa que contribuya a mejorar los procesos de

aprendizaje al interior de los talleres. Ambos entrevistados (A y B) comentaron que siempre
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hay tension en la relacion postventa, ya que el cliente normalmente pide garantia al carpintero
por algiin mal funcionamiento del mueble, y el carpintero piensa que esas posibles fallas
radican en un mal uso por parte del usuario, entonces la negociacion de esa garantia y posible
conflicto de interés cliente-productor influye para que el carpintero no aproveche ese flujo
de informacion que proviene del cliente, y que constituye una informacion muy valiosa para
los controles de calidad. El usuario tiene mas informacion sobre la durabilidad de los herrajes
instalados, o sobre la resistencia de los barnices aplicados, asi también sobre la ventaja de
usar algun tipo de madera para algin mueble determinado y tiene la experiencia de uso del

enser en circunstancias y entornos particulares.

Si el carpintero quiere beneficiarse de ese flujo de informacion necesita tener un control de
calidad detallada de cada mueble, donde se especifiquen los materiales utilizados, los herrajes
colocados, indicando las caracteristicas y periodo de garantia, asi como el tinte y barniz
utilizados. Con esa enumeracion detallada puede aprovechar la retroalimentacion que el
comprador le otorgue, en referencia al funcionamiento de bisagras y rieles de cajones y
durabilidad del barniz, por citar algunos ejemplos. Con ambas informaciones, la interna y la
externa, el artesano contard con mejores argumentos para seguir utilizando o no esos
materiales, y ademas de mejorar la calidad de sus productos, eso redundard en mejores
capacidades de aprendizaje al interior del taller. Pero como vimos en el analisis del
mecanismo por retroalimentacion, los registros por escrito de esos procesos de produccion y

control de calidad no acostumbran realizarse entre los carpinteros encuestados.

Finalmente en lo que respecta al otorgamiento de apoyos gubernamentales que los
carpinteros pudieran aplicar a la renovacion de herramienta y equipo, o a contratar cursos de
capacitacion, la encuesta arrojo que el 86% de ellos no ha recibido ningin apoyo
gubernamental, el 14% que si fue objeto de ese beneficio lo recibieron como un crédito o
simplemente apoyo econdmico. Esto muestra que son un segmento que no son objeto de los
programas de apoyo del gobierno, tal vez porque no cubren los requisitos minimos para

postular o porque ellos no han sabido buscarlos.
5.8 Evaluacion de los mecanismos de aprendizaje.

Para realizar una evaluacion de los seis mecanismos de aprendizaje analizados, se les asign6

una escala de aprovechamiento en cuatro niveles: donde el valor 1 signific6 muy poco
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aprovechamiento, el valor 2 representd poco aprovechamiento, el valor 3 un buen
aprovechamiento, y finalmente el valor 4 fue asignado a un muy buen aprovechamiento en
cada uno de los seis mecanismos. Asi en un ideal cada mecanismo aportaria 4 puntos de

valor, que agregados los mecanismos otorgarian un puntaje total de 24 unidades.

En el siguiente cuadro se presentan las evaluaciones de cada mecanismo, asi como el puntaje
agregado en porcentaje de eficiencia, donde un supuesto 100% daria un muy buen

aprovechamiento, que consistiria en lograr 4 puntos de valoracion por cada mecanismo.

Cuadro 6
Evaluacion de los mecanismos de aprendizaje de los carpinteros
Mecanismo Grado de aprovechamiento™ Puntaje agregado %**

1. Aprendizaje por 4 17%
operacion

2. Aprendizaje por el 2 25%
cambio

3. Aprendizaje por 1 29%
retroalimentacion

4. Aprendizaje por 1 33%
capacitacion

5. Aprendizaje por 1 38%
contratacion

6. Aprendizaje por 2 46%
busqueda

*Grado de aprovechamiento: 1=muy poco, 2=poco, 3=buen, 4=muy buen.
**Puntaje agregado en porcentaje, 24 puntos=100 (lo que equivale a 4 puntos en cada mecanismo
Fuente: Elaboracion propia con informacion de Bell (1984) y los resultados de la Encuesta a carpinteros.

Los carpinteros presentan un aprovechamiento agregado del 46% en sus mecanismos de
aprendizaje, eso les permite un aporte menos que regular a la construccion de sus capacidades

tecnologicas, por lo que toca a la parte de aprendizaje y uso del conocimiento técnico.

Segun los planteamientos de Bell y Pavitt (1995), el aprendizaje por la practica, o el “learning
by doing” mantiene las capacidades de producciéon funcionando, esto es, se generan los
conocimientos técnicos y habilidades para usar las tecnologias dadas. En este caso los
mecanismos de aprendizaje por operacion y por el cambio entran en esa categoria, donde los
carpinteros de la ciudad de México se encuentran actualmente con aprovechamientos
aceptables. En el mecanismo por operacion presentan un muy buen aprovechamiento, y un

poco de aprovechamiento en el mecanismo de aprendizaje por el cambio, eso les permite



82

permanecer activos en el mercado urbano, presentando caracteristicas de microempresas de

subsistencia, no enfocadas al crecimiento.

Pero para avanzar en la construccion de CT esos talleres necesitan profundizar en los cuatro
mecanismos de aprendizaje en los que se observan deficiencias: por retroalimentacion, por
capacitacion, por contratacion, y por busqueda. En los tres primeros se tiene un puntaje de
“muy poco aprovechamiento”, mientras que en el ultimo obtienen un “poco de
aprovechamiento”. Estas cuatro formas o mecanismos de aprendizaje dependen de la
asignacion de recursos para llevarse a cabo, mientras que los mecanismos por operacion y
cambio ocurren por el funcionamiento normal de las microempresas, aunque deben dedicar

ciertos grados de esfuerzo para tener un mejor aprovechamiento de ellos.

El cambio técnico en el segmento de la industria carpintera estd dominado por los
proveedores, como ya lo hemos comentado, y los talleres se ven beneficiados cuando
profundizan en los mecanismos de aprendizaje por el cambio y por busqueda de manera
especial, pero al procurar un mejor aprovechamiento global en los seis mecanismos estaran
en mejores posibilidades de incrementar sus capacidades de absorcién, lo cual les permitira
avanzar en la construccion sus capacidades tecnoldgicas, y de esa manera podran incorporar
mas adecuadamente las innovaciones provenientes de sus proveedores. Todo este proceso se

debe traducir en mejores niveles de productividad del segmento carpintero urbano.

Grafica 14
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La grafica anterior describe el proceso de construccion de CT en los talleres carpinteros de
acuerdo con el andlisis aqui planteado. Cuando se aprovechan de manera integral los
mecanismos de aprendizaje, con puntajes agregados mayores al 50% (ver cuadro 5), se
contribuye a mejorar las capacidades tecnoldgicas, lo que implica que se pueden producir
dos resultados: (1) un incremento de las capacidades de absorcion de conocimientos técnicos
producidos externamente, lo que permite que se incorporen adecuadamente las innovaciones
generadas por los proveedores de la industria carpintera, y (2) se mejoran los procesos
innovativos al interior de los talleres, generdndose innovaciones incrementales (mejoras en
los disefios, en la técnicas de ensamblado y terminado), y también se fomentan las
adaptaciones de equipos debido al mejor manejo de la tecnologia incorporada. Ambos
resultados se retroalimentan y los talleres estaran en posibilidades de incrementar la
productividad, y de esa manera pueden también mejorar sus margenes de ganancia, y

finalmente se contribuye de esa manera a mejorar sus CT.

Si el aprovechamiento de los mecanismos de aprendizaje es parcial, con puntajes agregados
menores al 50% (como es el caso mostrado por las encuestas), entonces la dindmica se mueve
en la parte inferior de la grafica, donde ese aprovechamiento menor de los aprendizajes incide
en una mejora limitada de las capacidades de produccion, lo que permite a los talleres
carpinteros, mantenerse en el mercado, pero sin producir patrones de crecimiento, donde la
supervivencia se vuelve una caracteristica esencial del segmento. Esa mejora en sus
capacidades productivas puede producir mejoras en sus técnicas de produccion y
adaptaciones de equipo, pero de tipo menor o incrementales, y la linea punteada describe que
también esas mejoras pueden no ocurrir. Asi tampoco se aprovechan adecuadamente las
innovaciones de los proveedores y la capacidad de supervivencia de las micro empresas

cempcora.

Es una situacién de circulos de pobreza, donde la produccion no genera la ganancia suficiente
para ahorrar, por lo tanto no hay inversion, no se mejoran los equipos, y la estrechez
econoémica hace muy vulnerable a este segmento, donde mantenerse vivo es el logro mas

importante.

(Qué determina que el aprendizaje produzca mejores condiciones en sus capacidades, tanto

productivas como tecnolédgicas?, |No es mejor buscar incrementar su capacidad de ahorro,



84

para que puedan invertir y salir de ese circulo de pobreza? Es un problema complejo que no
tiene una respuesta facil. Pero esta investigacion apunta a que la respuesta se encuentra en la
arena del aprendizaje, ya que al profundizar en los mecanismos o formas de aprendizaje, los
actores econdmicos mejoran sus procesos internos de asimilacion de conocimiento técnico,
al incorporar los flujos de conocimiento externo, y posibilitan que puedan producir mejoras
internas o incorporar mas adecuadamente las innovaciones que se efecttian el exterior. No es
posible aprovechar las ventajas de una nueva tecnologia si antes no han ocurrido mejoras en

el aprendizaje al interior de las empresas, o al menos debe darse de manera coordinada.

Por ultimo, conviene hacer una reflexion final sobre el beneficio de las dos fuentes de flujo
de informacion externa que tienen las empresas que se mueven en el modo de aprendizaje
DUI (doing, using and interacting). En este modo las micro empresas carpinteras se mueven
principalmente, pero de manera limitada. Los procesos de aprendizaje al interior se producen
al “hacer”, es decir cuando realizan sus labores productivas, al fabricar los muebles. El
maestro carpintero hace uso del acopio de conocimientos técnicos y usando sus instrumentos
va realizando paso a paso sus muebles mientras transita por las etapas de produccion. Durante
ese proceso va capacitando a sus ayudantes, que al ir adquiriendo los conocimientos y
desarrollando habilidades por la practica, estaran en posibilidades de irse transformado en
maestros con el transcurrir de los afios, que seglin la encuesta se ubica sobre los 5 afios de

preparacion en promedio.

Grafica 15
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Analizando la grafica 15 (que es una parte de la Gréfica 1, p. 20) se observa que proceso del
“haciendo” o doing, estd representado por el recuadro rojo, que ocurre al interior de los
talleres. Los flujos de informacion externos se generan (1) por parte de la “interaccion’ con
los actores externos (proveedores y competidores) y (2) por parte del using, o el “usando”,
que es la informacion que el cliente puede proporcionar al utilizar los productos fabricados
por los carpinteros. Para un mejor aprovechamiento de esos flujos se plantea la actuacion de
facilitadores, actores internos que se dedican de manera especial a procesar esa informacién
que se genera externamente a la empresa, y la introducen a los procesos internos de
aprendizaje (Alhusen et al., 2021). Incluso el diagrama plantea un facilitador que trabaje
internamente en el proceso del doing, que en el caso de los talleres carpinteros esa funcion la
cubre el mismo maestro artesano, pero la labor de los facilitadores que atienden los flujos
externos, es muy dificil que el mismo maestro pueda atenderla de manera eficaz. De hecho
es el nico que puede hacer esa labor trifuncional en un taller que opera solo con un maestro

y un ayudante.

Se les consulté a los dos carpinteros entrevistados (A y B) sobre la posibilidad de contar con
facilitadores dedicados al manejo de los flujos de informacion externa, y comentaron que a
nivel interno el maestro es el encargado de realizar ese trabajo, pero a nivel externo el maestro
carpintero no tiene la capacidad de atender adecuadamente esas labores o lo hace de manera
limitada, pero que seria bueno contar con alguien que se encargue de atender esas labores,
destacando que seria muy util contar con personal calificado que atendiera esa funcion, pero

que actualmente la mayoria de los talleres no cuenta con esos recursos humanos.

Esa grafica 15, nos ayuda a clarificar los que ocurre en los talleres carpinteros de la ciudad,
donde estdn realizando solo una parte del modo DUI, esto es, basicamente cubren
adecuadamente el proceso “doing”, mediante el mecanismo por operacion, y en el “using” e
“Interacting” quedan muy limitados, ejemplificados por el bajo aprovechamiento de los

mecanismos de aprendizaje evaluados con puntajes de 1 y 2 (Cuadro 6, p. 81)
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VI. Conclusiones

Los carpinteros son un oficio que se ha sustentado en un robusto proceso historico de
aprendizaje y reproduccion basado en el sistema maestro-oficial-aprendiz, derivan de
esquemas altamente regulados como lo fueron los gremios en la etapa colonial y

posteriormente se adaptaron a un sistema de mercado capitalista sin regulacion formal.

A nivel local los carpinteros pasaron de representar al 18% de los talleres artesanales de la
ciudad a mediados del siglo XIX, a un 8.9% de los trabajadores del sector industrial en la
década de 1950, para ubicarse alrededor del 5 % en 2021. Esto es en un siglo, de 1850 a 1950,
los carpinteros disminuyeron su participacion relativa a la mitad en la fuerza laboral
industrial, para 70 afios después bajar a casi la mitad en participacidon sobre los trabajadores

industriales de la ciudad.

En base a su trayectoria historica, la presencia relativa de este oficio dentro de la mano de
obra industrial muestra una tendencia hacia la baja. Sin embargo, parece que su permanencia
como microempresa estd delimitada por dos factores. El primero es el nicho de mercado que
ostenta en la industria del mueble urbano, donde el mueble a la medida es un factor de
permanencia, lo que le permite existir como micro establecimiento en la ciudad. Mientras los
otros segmentos fabricantes de muebles no puedan competir por el mueble hecho a la medida,
este segmento tiene probabilidades de seguir permaneciendo dentro del mercado. Otro factor
son sus mecanismos de aprendizaje que inciden en sus capacidades, tanto de produccion

como tecnoldgicas.

Como vimos en el capitulo V, de los seis mecanismos de aprendizaje analizados s6lo en el
aprendizaje por operacion presentan un muy buen aprovechamiento, y en los otros cinco
mecanismos su aprovechamiento es menor, lo que arroja un puntaje agregado menor al 50%
de beneficio acumulado en los seis mecanismos. Esa situacion, desde mi punto de vista les
permite a los carpinteros mantener sus talleres funcionando pero con niveles de tipo
supervivencia, sin que puedan optar por modelos de crecimiento o hacer un buen uso de los

avances técnicos que ofrecen sus proveedores.

Se comentd que es necesario que estos artesanos urbanos profundicen en los demas
mecanismos de aprendizaje ademds del de operacion. Su fortaleza estd en que “aprenden

haciendo”, y aun cuando han avanzado en el mecanismo de aprendizaje por el cambio, se
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requiere un mayor aprovechamiento de este, para que se aventuren en utilizar las mejoras en
herramientas y en insumos que son ofrecidas por los proveedores, aun cuando eso implique
un mayor gasto en adquisiciéon de herramienta moderna. Asimismo los aprendizajes por
capacitacion y por busqueda deben tener mayor importancia, de manera especial este ultimo,
ya que permitiria aprovechar de mejor manera los flujos de informacion externos, tanto el
proveniente de los competidores y proveedores, como la informacién que pueda generarse
por parte de sus clientes. De esa manera los carpinteros tendran un beneficio mas integral del
modo DUI, en particular de los aspectos using (clientes) e interacting (proveedores), que son

en los que no han profundizado adecuadamente.

El hecho de no contar con agentes facilitadores que aprovechen esos flujos, limita la labor de

los maestros carpinteros para profundizar en los mecanismos de aprendizaje analizados.

Una propuesta o recomendacion para mejorar las condiciones de un segmento como los
carpinteros urbanos pasa por la generacion de politicas que fomenten la vinculacion
productor-proveedor, de esa manera se aprovecharan los flujos de informacion de quienes

generan las innovaciones en la herramienta, equipo e insumos de la industria maderera.

Actualmente los proveedores atienden principalmente a sus distribuidores al mayoreo y
descuidan la atencion al productor directo, al usuario o potencial usuario de las nuevas
herramientas. Es cierto que sus herramientas son de uso para varios segmentos enfocados en
la construccion y los diferentes oficios que giran alrededor de esa actividad (plomeria,
herreria, electricidad, carpinteria, etc.), por lo que no se enfocan a la atencion cada uno de

esos oficios de manera particular.

Un programa de apoyo via el otorgamiento créditos para la modernizacion de herramienta y
equipo (incluyendo cémputo y software para el disefio; herramienta moderna, mas precisa y
segura que ayude a fomentar la productividad del segmento) que esté ligado a programas
capacitacion en maquinaria y equipo, asi como en el uso de insumos producto de avances
tecnologicos, podria contribuir a cerrar la brecha existente entre proveedor-carpintero
tradicional. Esa capacitacion podré ser otorgada en conjunto con instituciones de ensefianza
y empresas proveedoras, de tal manera que los créditos ofrecidos a los carpinteros estén en
funcién del aprovechamiento de cursos técnicos de instruccion aprobados por los solicitantes.

De esa manera para acceder al primer nivel de crédito (por ejemplo 10 mil pesos para



88

renovacion de herramienta) se tendria que aprobar el primer nivel de capacitacion en equipo
y técnicas de fabricacion y terminado. Para acceder a la compra de equipo de computo para
disefio de muebles habria que aprobar previamente los cursos de manejo de computadora y
software adecuado. Ademas para conseguir créditos subsiguientes se tendria que comprobar
un buen nivel de pagos del crédito anterior. En fin, dejar de trabajar en programas a fondo
perdido, y elaborar mejores programas que fomenten mejores mecanismos de aprendizaje en
segmentos de produccion tradicional manufacturera, y que también coadyuven a incrementar

la demanda de los productores de herramienta y equipo innovador.

Esa capacitacion puede también servir como primer escalon para iniciar un programa de
estudios superiores en el ambito de la carpinteria en la ciudad de México, donde esa
acreditacion de cursos al mismo tiempo que les asegura la consecucion de créditos para
modernizar equipo, les pueda habilitar para obtener acceso a modulos de instruccion a nivel
superior que alguna institucion educativa esté interesada en otorgar. Los modulos de
instruccion iniciales estarian en las areas técnicas de disefio, fabricacion y terminado de

muebles, asi como en el terreno de la gestion y administracion de microempresas.

Finalmente, mejorar los procesos de aprendizaje del segmento carpintero descansa
mayoritariamente en las acciones internas de los mismo talleres carpinteros, y en la medida
que avancen o profundicen en los mecanismos analizados, eso redundard en mejores

condiciones para mejorar sus capacidades tecnoldgicas.

La carpinteria es un oficio ancestral que puede desarrollarse a nivel de microempresas de
crecimiento y que se transite hacia un perfil tecnoldgico que promueva el uso de tecnologias
clave. Si sus capacidades de produccidon progresan y también se mejoran a la vez sus
capacidades de cambio técnico, estaran en posibilidad de mejorar su productividad y sus tasas
de ganancia, lo que les permitira afrontar con mejores recursos los riesgo de supervivencia
en una economia de mercado que tiende a privilegiar a aquellos segmentos que se ajustan de
mejor manera a los procesos innovativos, y donde tienden a desaparecer aquellas empresas

que permanecen fuera de los procesos de aprendizaje para el cambio.
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Anexos
Encuesta a carpinteros CDMX

Soy Sergio Garcia, estudiante de la Maestria en Economia, Gestion y Politicas de la
Innovacidn, de la Universidad Autonoma Metropolitana Xochimilco, y estoy realizando
una investigacion sobre "El aprendizaje en Microempresas Carpinteras de la Ciudad de
Meéxico".

Sus datos se obtuvieron del Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas
(DENUE 2020) del INEGI.

Su participacion en esta encuesta serd muy util para llevar a cabo la investigacion,
especificamente en la determinacion de los mecanismos de aprendizaje de los carpinteros.

Sus respuestas seran andnimas y sera respetada la confidencialidad de la informacion.

Agradezco el tiempo y esfuerzo que dedique para contestar las preguntas siguientes, no le
tomard mas de 20 minutos el contestar la encuesta.

Seccion 1. Aprendizaje por experiencia
1. {Cual es su edad? (afios)
2. Sexo (Hombre, Mujer, Prefiero no decirlo)

3. Escolaridad (elija el ultimo grado) (Primaria, Secundaria, Preparatoria/Técnica,
Universidad, Posgrado)

4. En caso de tener estudios universitarios, ;qué area de estudio? (ingenieria, Disefio,
Licenciatura...)

5. (Cuantos afos tiene dedicandose a la carpinteria? (1-5 afos, 6-10, 11-15, 15-20, 25-30,
Mas de 30)

6. (Es usted el duefio de la carpinteria? (Si, No, Co propietario)

7. (Cuanto tiempo estuvo aprendiendo carpinteria antes de poner su propio negocio? (1-3
anos, 4-5, 6-10, Mas de 10)

8. {Como aprendio el oficio de la carpinteria? (Trabajando en un taller de carpinteria,
Tomando un curso, Capacitandose por su cuenta (manuales o libros), Capacitandose por
internet, otra)

- En caso de haber seleccionado otra forma de aprender la carpinteria, ;puede describirla?

9. (De acuerdo con su experiencia, el tiempo adecuado para formarse como carpintero es?
(1-2 afios, 3-5, 5-7, Mas de 7 afios)
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10. Sus productos de carpinteria son: (elija todos los que usted fabrica) (Cocinas, Closets,
Comedores, Recamaras, Escritorios, Libreros)

-Otros Productos

11. ;Se dedica exclusivamente a la carpinteria? (Si, No)
12. {En caso de tener otra actividad productiva, cudl es?

13. ;Cuantas personas trabajan en su taller de carpinteria? (1/s6lo yo, 2/yo y un ayudante,
3-5,

5-10, Mas de 10)

14. Si tiene personal ;cuantos afios tienen trabajando en su taller? (tabla: empleado 1, 2...5
/ anos 1-5,6-10, mas de 10)

15. Si tiene personal ;cual es el nivel de escolaridad? (tabla: empleado 1, 2...5/
primaria...universidad)

Seccion 2. Aprendizaje por el cambio

16. ;Todo el proceso de produccion se realiza en su taller? (tabla: Disefo, Fabricacion,
Terminado/ Si, no, parcialmente)

17. {Como realiza el disefio de sus productos? (Por computadora, Por dibujo técnico a
mano, El disefio no se hace en el taller, El disefio lo proporciona el cliente)

18. En caso de usar equipo de computo para el disefio, el principal programa que utiliza es:
(Autocad, Corel, Sketchup, Otro)

19. Para la fabricacion de sus productos utiliza principalmente herramienta: (Manual,
Eléctrica. Inalambrica)

20. ;Utiliza colector de polvo conectado a su herramienta? (Si, No)

21. Para el corte de la madera, su sierra de mesa es: (Original de marca, De fabricacion
propia, De marca pero adaptada, No utilizo sierra de mesa)

22. Si utiliza sierra de mesa, /cuantos afos de uso tiene? (1-5, 6-10, 11-15, 15-20, Mas de
20)

23. ;Cada cuando cambia su equipo y herramienta? (Cada 5 anos, Cada 10, Sélo cuando
falla)

24. Para ensamblar la madera, ademas de adhesivo, ;cudles de estas técnicas usa?
(seleccione todas las que usa) (Clavos, Tornillos, Taquete, Cajon-Espiga, Minifix, Galleta,
Tenodn o espiga flotante)
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25. (El adhesivo que utiliza principalmente es? (Blanco tradicional, Amarillo carpintero,
Importado especializado)

26. Para el terminado utiliza barnices: (Base solvente, base agua, No utilizo barniz)

27. (A lo largo de sus afios de experiencia como carpintero ha tenido mejoras en productos,
procedimientos, o adaptaciones de herramientas dentro de su taller? (Si, nuevos productos/
Si, nuevas técnicas o procesos de fabricacion/ Si, adaptaciones de herramientas/ Ninguna de
las anteriores)

28. ;Cual ha sido la mejora mas importante dentro de su taller?

Seccion 3. Aprendizaje por retroalimentacion

29. ;Tiene algunos manuales o registros por escrito para compartir la ensefianza de
carpinteria a su personal? (Si, No)

30. ;Tiene algiin manual para el de uso de herramientas o procedimientos de carpinteria?
(Si, No)

31. ;Tiene algtn sistema de control de calidad de la produccion? (Si, No)

Seccion 4. Aprendizaje por capacitacion

32. Para aprender adecuadamente el oficio de carpintero es necesario: (Tabla: Tener un
buen maestro en el taller, Tener habilidades, Tomar cursos de capacitacion, Tener
educacion superior / Muy importante, Importante, Poco importante, No es importante)

33. ;Considera que la carpinteria deberia estudiarse a nivel universitario? (Si, No, No lo
sé)
34. ;Cuadl considera que es la mejor forma de aprender la carpinteria? (Tabla: El

aprendizaje tradicional via maestro-aprendiz, Por cursos de capacitacion, Una combinacion
de ambas formas / Muy importante, Importante, Poco importante, No es importante)

35. En el proceso de aprendizaje de la carpinteria, ;qué considera que es de mayor valor?
(Tabla: El conocimiento tedrico, el tiempo de practica, La educacion previa / Muy
importante, Importante, Poco importante, No es importante)

36. ; Acostumbra tomar cursos de capacitacion? (Si, No, A veces)

37. En caso de haber tomado alguna capacitacion, ;de qué tipo fue? (Carpinteria en general,
Sobre manejo de equipo y herramienta, Disefio y manejo de computo, Administracion,
Ventas)

38. (Usted recurre a la asistencia técnica de los proveedores de la maquinaria y equipo? (Si,
es importante la asesoria técnica, Lo he intentado pero no atienden adecuadamente, No)
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Seccion 5. Aprendizaje por contratacion

39. (En caso de tener personal, ;qué tipo de trabajadores prefiere contratar? (Sin
experiencia en carpinteria para que aprendan en este taller, Que ya sepan de carpinteria)

40. ;Cuantos de sus trabajadores actuales aprendieron carpinteria dentro de su taller?
(Ninguno, 1...5)

- (Cuantos de sus trabajadores actuales aprendieron carpinteria fuera del taller? (Ninguno,
1...5)

Seccion 6. Aprendizaje por busqueda

41. ;Utiliza el internet en su taller como fuente de informacion para mejorar su
conocimiento de carpinteria? (Si, No)

42. En caso de utilizar el internet, lo usa para: (tabla: Capacitarse en disefo, Capacitarse en
produccion, Capacitarse en terminado, Busqueda de informacion sobre equipo,
herramientas y materiales, Ampliar cartera de clientes / Si, No)

43. ;Pertenece a alguna asociacion, grupo de redes sociales o canal de YouTube que le
otorguen informacion técnica de carpinteria? (Si, No)

-En caso de si, ja cual?
(Acude a ferias de herramientas y de la industria maderera?

44. ;Da seguimiento al nivel de satisfaccion de sus clientes? Si, No, S6lo cuando requieren
garantia de los productos)

-En caso de dar seguimiento a sus clientes, ;como lo hace? (llamadas, visitas, etc)

45. (Ha recibido sugerencias de sus clientes para mejorar la calidad sus productos? (Tabla:
Sobre el disefo, Sobre produccion, Sobre el terminado / Si, No)

46. ;Ha recibido algiin apoyo del gobierno? (Si, No)

-En caso de haber recibido apoyo gubernamental, ;de qué tipo fue? (Crédito, Capacitacion,
otro)

-Si fue otro apoyo, describalo brevemente:

Se agradece su tiempo para contestar esta encuesta. Dar click en enviar para concluir.
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Guia para entrevista con carpinteros Cdmx.
Seccion 1 Aprendizaje por operacion

1. De acuerdo con la encuesta, cerca del 20% de los carpinteros tienen estudios
universitarios, y casi 40% estudios de prepa o técnicos, sin embargo en los datos sobre
carpinteros a nivel nacional, estos tienen en promedio de 2°. afio de secundaria, ;cree que
en Cdmx la escolaridad de los carpinteros esté aumentando?

2. La carpinteria es un oficio que requiere afios de practica, en la encuesta el 75% de los
carpinteros tiene 15 afios 0 mas de experiencia. A pesar de tener buenos afios de practica en
el oficio, las carpinterias no parecen crecer o desarrollarse, ;cree que el aprendizaje por
practica (70%, dijo haber aprendido en un taller) tiene un limite para desarrollar buenos
negocios de carpinteria?, ;se necesitan otros mecanismos de aprendizaje para seguir
progresando?

3. El personal que labora en los talleres no tiene mucho tiempo trabajando en esos talleres
(70% 5 afios). /cree que se van porque ya aprendieron carpinteria...van a poner su propio
negocio?, ;0 no se paga bien para mantenerse como personal de apoyo?

Seccion 2 Aprendizaje por el cambio

4. El 65% no usa equipo de computo en la carpinteria para el disefio, jcree que se estan
quedando atras en el uso de esa herramienta?

5. E1 72% dice usar principalmente herramienta eléctrica, 20% manual, pero s6lo 8% usa
herramienta inaldmbrica, ;cree que por cara, o no le ve utilidad a ese tipo de herramienta?

6. E1 80% dice que solo cambia su herramienta cuando falla, o sea no hay renovacion
periodica de equipo, ;por qué cree que sea esto?

7. Se usa poco el barniz base agua (solo el 8%), ;cree que los carpinteros tardan en
incorporar innovaciones en materias primas?
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8. E1 90% dijo que han innovado: en productos (40%) o procesos (40%) -jigs, plantillas,
nuevos disefios, y adaptaciones de herramientas, ;como entender esa situacioén?, ;cree que
los carpinteros son muy innovadores?

Seccion 3 Aprendizaje por retroalimentacion

9. De acuerdo con la encuesta s6lo 30% o menos reportan tener registros por escrito de
ensefnanza, de mejoras o de controles de calidad, o sea que pocos llevan registros por
escrito de su desempeiio, ;cree que es un aspecto que deberia mejorar?

Seccion 4 Aprendizaje por capacitacion

10. La mayoria opina que un buen maestro y tener habilidades son muy importantes para el
aprendizaje de la carpinteria, también piensan que los cursos son importantes...pero solo el
30% acostumbra tomar cursos de capacitacion, ;qué opina? ;no se valora ese aprendizaje
por cursos?

11. EI 55% valora positivamente la asesoria técnica de los proveedores de herramienta,
[cree que es una buena forma de capacitarse?

Seccion 5 Aprendizaje por contratacion

12. Aun cuando el 62% de los carpinteros prefiere contratar gente que ya sepa de
carpinteria, en realidad el 60% de los empleados aprendieron dentro de los talleres en que
trabajan. ;le parece util contratar empleados que hayan aprendido carpinteria en otro taller?

Seccion 6 Aprendizaje por blisqueda

13. El 83% utiliza internet, y la mayoria dice usarlo para capacitarse y buscar equipo y
herramienta. Pero muy pocos dicen pertenecer a algin grupo que otorgue informacién
técnica (20%), parece que ellos se refieren a redes sociales... ;qué opina de las redes
sociales como forma de capacitacion?

14. El flujo de conocimiento externo para mejorar el aprendizaje proviene, por una parte de
los proveedores y de los competidores, y por otro lado de los clientes. Pero es necesario un
“facilitador” que ayude a que ese conocimiento sirva para mejorar el aprendizaje interno
del taller, ;ese facilitador existe en su taller?



