Qontrol de trab3jos
POR
JorJE A. BaRADOS
INTRODUCCION:

La observacién v practica que durante dos afios he adqguirido en las Maestran-
zas d. Altoona, me han guiado a tomar como tema «Control de Trabajos», en la cor-
viceion de que de él depende, ¢l éxito o el fracaso, en la administracién de Maes-
tranza o de cualquiera industria. He dicho dos afics de rractica, oero a juicio
del que habla, esto es solamente un Atomo cn comparacién del gue deberda tirer
para hablar zobre este asunto con verdadero razonamiento.

Al tratar osta materia no irtentaré inventar nuevos métodos, sino gue me
concretaré a detallar los sistemas que actualmente se usar aqui, y por supuesto davé
mis ideas que como trabajador he adquirido.

DOS PALABRAS SOBRE CONTROL:

Podemeos definir la palabra «Control» diciendo que es el arte de conocer exa:-
tament2 lo que cada hombre debe hacer, de manara que la ejecucion sca verificada
en la mejor v mas barata forma. En esta definiciéon no se ve claramente en donde
estd ol arte; vero la relacion entre los empleados y trabajadores forma sin cuestion
la parte mas importante de este arte.

Aqui podemos encontrar muchos ejemplos de buen control, que contienen to-
dos los elementos para la permanente prosperidad, tanto para los empleados como
trabajadores bajo todos lossistemas en uso; encontraremos también, un gran nimero
de ejemplos de mal control bajo estos mismos sistemas que conducen a discordias,
y por Gltimo a pérdidas y molestias por ambos lados,

Si ni 1a prosneridad de la Compaiiia, ni el tipo particular adoptado nes indica
el verdadero control, Jcual es entonces la estrella que nos sefiala el baen o mal con-
trol? Un gran problema se nos presenta por delante, en alguros casos muy seacillo
de resolver v en otros muy dificil.  Ante todo, podemos afirmar con bastant: ener-
gia, qu> para qu: un control seaconsiderado como tal, cs menester que reine amolia
satisfaccion, tanto entre los jefes como entr: los empleados: que ambos trabajos sean
ejecutados con mutuo interés v que la cooperacién sea junta v no aparte. Lo que
los trabajadores desean de sus jefes, es alte pago y lo que los jefes desean de sus em-
pleados, s2 reduce generalment > a bajo precio en 1a ejecucion o reparacidon de una pie-
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za. Estas dos condiciones no son opuestas, como a primera vista parece, sino que
al contrario deben ir siempre juntas en cualquiera clase de trabajo que se trate.

Refiriérdome a alto jorpal, quiero decir, alto jornal con relacion a la mayoria
de la categoria a la cual el irabajador pertenece, y éstos son pagados selamente cuan-
do hacen méas o mejor trabajo que €l término medic de su clase. Tampoco quiero
decir que se debe pagar el jornal de un mecérico para un trabajo que puede ser {a-
cilmente ejecutado por un obrero vulgar, v atn  vendo maés lejos, podemos decir que
la mayor parte de los trabajos que se repiten una u otra vez, pueden ser ejecutados
por un simple obrero en lugar de un mécanico. El hombre, que tiene la intehigencia
del término medio de los trabajadores se le puede ensefiar facilmente dificiles y de-
licados trabajos, si éstos se repiten por un tiempo suficiente v su cerebro se amol-
dara mas que el de un mécanico, a la monotonomia de la repeticion. Es un deber
tanto de los jefes como de los empleados, de ver que cada trabajador esté cjecutan-
do el mas alto trabaio que su capacidad menial v fisica le son capaces. Un hombre,
sin embargo, que su capacidad mental y educacion no lo acompafian para ser un buen
mecanico, cuando ha sido entrenado para trabajos especiales, que antes habian sido
cjecutados por mecanicos, no debe esperar que se le pague el jornal de mecanico.

En resumen entonces, las aspiraciones de cualquier establecimiento se podrian
reducir a las siguientes:—

.»—A cada trabajador se le deberd dar el mas alto grado de trabajo, que su

habilidad v fisica constituciér le son capaces.

2..—Que cada trabajador deberd ejecutar la mayor cantidad de trabajo que
un hombre de su clase pueda hacer y prosperar.

3:o—Que cada trabajador cuandoe irabaja al maximo de su velocidad, debera ser
pagaco de 30 a 100 9 mas quc los de su categoria, de acuerdo con la naturaleza del
trabajo.

Estas condiciones no solo sirven &l mejor interés de los jefes, sino gque también
tienden a elevar ¢l nivel del obrero forzandole para que sea ambicioso y enérgico v
dandole como recompensa pago suficiente para que viva mejor que en el pasado.

DIFERENTES SISTEMAS DE CONTROL DE TRABAJO

Los sistemas de pago que rigen en las industrias manufactureras o macstranzas,
se puece dividir en Trabajo al dia, Trabajo por Pieza v Sistema con Premio. Ade-
mas de estos tres existe un gran nimero que lleva el nombre de sus mventores,
Ias cuales han resultado de Ia combinacion de ideas sacadas de estas tres grardes di-
visiones.

TrRABAJO AL Dia:

Entre los tres grandes sisternas bajo los cuales el obrero es pagado, el mas an-
tiguo v mejor conocido es el “Trabajo al Dia”; es el que se usa mas en todas las par-
tes del mundo, porgue para entenderio y aplicarlo, no se recesitan grandes conoci-
mientos. El sistema de Trabajo al Dia se reduce al pago de un cierto salario por
unidad de tiempo. Si todos los hombres fueran igualmente capaces de ejecutar el
mismo lrabajo o si el salario por unidad de tiempo se pudiese ameldar en conformi-
dad con la diferente capacidad de productividad encontradas en cada trabajador,

¢l Trabajo al Dia seria ideal, pero por desgracia ninguna de estas condiciones existe.
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Por regla general, en casi todos los paises del mundo, las organizaciones obreras
tienen comq principio que todos los obreros que estdn sometidos a un mismo trabajo
deben de ganar el mismo jornal. Desde el momento que todos los hombres no han
nacido con las mismas facultades, tanto fisicas como intelectuales, los resuftados de
este sistema de pago son injustos. Por otro lado, el jornal diario estd basado en cl
més bajo precio de produccién, lo cual es injusto para los trabajadores practicos ¢
inteligentes, los cuales reducen su produccion para estar al nivel de aquellos que tie-
nen solamente cualidades vulgares, o trasmiten sus energias a otro campo de trabajo.
No hay duda que esto es muy natural y se ve muy a menudo gue cuando un hombre
emprendedor trabaja por algunos dias al lado de un flojo, 1a situacion es insoporta-
ble y éste tiens forzosamente que formarse la idea de cual es la razén de que esta eje-
cutando diariamente ¢l doble de lo que hace su vecino y logicamente, si no recibe ve-
comnensa de los jefes hara lo posible por disminuir su velocidad hasta quedar al ni-
vel del otro. :

En la actualidad, s necesario entonces, bajo el punto de vista de los intereses
de la compania, de emplear inspectores con el objete de obligar a los obceros a que
desarrvollen su maximo, lo que tedricamente significa 1a eliminacidn de los trabaja-
dores que no son capaces de alcanzar ese maximo, lo gue también es injusto, pucs
todo hombre tiene derecho de trabajar.

A pesar de todos los puntos en contra que tien: el Trabajo al Dia, puede, sin onl-
bargo, combinarse facilmente con ideas sacadas de los sistemas que miéds adelante ex-
plicaremos, v formar uno a Ia altura de los mejores que hoy dia hay en uso.

TrRABAJO POR PIEZA:

Uno de los sistemas inventados para buscar an plan que salvara las desigualda-
des del Trabajo al Dia, fué el Sist2ma por Pieza. Este consist @ en el pago de un cierto
salario por unidad de produccidn. sin tomar er: cuentz el precio de produccion.

Con este sistema se esperaba que con un precio uniforme por unidad de pro-
duccion podria resultar un jornal eguitativo con relacion a la competencia  indi-
vidual, pero el sistemz no ha producido en muchos casos el objeto deseado, por
cuanto no s¢ toma en cuenta el factor tiempo. En todo establecimiento este factor
debe ser considerado, por cuanto ¢l jefe paga su arriendo, suministra la luz y el po-
der, factores que como se ven varian con el tiempo.

El precio por unidad deberia estar basado en la productibilidad individual, ase-
gurandole de esta manera al mas competente un alto jornal, que por supuesto seria
mavor que el que él ganaba trabajando al dia. En teoria esto daria al hombre {lojo
exactamente un jornal medido con su capacidad de produccion. Pero, cuando un
trabajo sc repite una v otra vez, el hombre flojo o de poca capacidad alcanza en poco
tiempo la produccion de la mayorfa v por supuesto se encuentra siempre una ten-
dencia de los jefes, de reducir el precio por unidad, de manera que ellos ganen un
jorral equivalente al que elles garaban trabajando al dia. El resultado es que el
trabajador, temiendo una reduccién en el precio por unidad, limita su produccion
a un ntimero de unidades que le aseguren una ganancia diaria cquitativa. Por esta
razon el sistema deja de llenar la intencién que se perseguia y ademés no reduce ¢l
costo de produccién a su mas bajo precio. Sin embargo, el Sistema por Pieza, apli-
cado debidamente y a su tiempo,ha dado bastante buenos resaltados. Por dltimo,
no olvidemos que este sistema tiende a uniformar la produccidon diaria y a mantc-
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ner una organizacion de inspeccion bastarte prolija para que el trabajo sea ejecuta-
do en una forma correcta.

B

SISTEMA CON PREMIO:

Con el objeto de salvar las dificultades encontradas en los Cos sistemas anterio-
res, Trabajo al Dia v Trabajo por Pieza, se ided el Sistema con Premios o Boros,
cuvo fin es llevar a cabo las siguientes condiciones:

1. Ura garantia de jorral por hora para cada clase de trabajo por un pericdo
contratado.

2. Una ganancia media continuamente mas alta que la coman.

3. Una disminucién del costo por unidad, mientras que por el otro lade hay un
samento automatico del jornal.

4. Un suplemento de garancia o bono, sobre el jornal diario; el bono esta basa-
do en la eficiencia del trabajador. ‘

El Sisterna con Premio es una combinacion del Trabajo al Dia y del Trabajo
ror Pieza, envolviende la obtencion de tiempos fijos para ciertas clases de pruebas.
Esta basado en la teoria de que, cuando un tiempo fijo ha sido correctamente esta-
blecido, ¢l trabajador que hace esa prueba en menos tiempo que €se, s acreedor a un
Fono o a un pago extra por el tiempo ahorrado. El bono esta basado en el precio o
tarifa que se paga por el tiempo fijo.

Es de notar que en este sistema o se paga todo el tiempo ahorrado, sing que
parte de él. Se podria argumertar que el obrero tiene derecho a todo el tiempo aho-
rrado,pero otros [actores entran directamente a disminuir este tiempo. El jefe suple
poder adicional; hay también un extra costo en el uso y deterioro de las maguina-
rias v una calidad superior en el material empleado, elementos que, como se Ve, de-
ben de entrac a formar parte en el tiempo ahorrado.

Si1sTEMA CON PrEMIO HALSEY:

Este sisterna consiste en fijar como standard el tiempo méas hjero en que un tra-
bajo ha sido ejecutado. Si el obrero logra hacer el trabajo en mencs tiempo, sicmpre
se le paga el mismo jorpal por hora por el ticmpo que ha trabajado en ese trabajo v
adicionalmente sc le da un premio por haber sobrepasado el record. Este premi©
consiste en un cuarto o en la mitad de lz diferencia entrz el jornal ganado v el sala-
rio original que se paga cuando el trabajo es ejecutado en el tiempo standard.

Lo diferencia entre este sistema y €l Trabajo por Pieza consiste que en este -
timo el trabajodor obtiene toda la diferencia entre el tiempo actual y el tiempo
standard, mientras que el sistema Halsey s6lo obtiene una fraccion de ésta.

[ste sistema posee las siguientes buenas cualidades:

1. Se paga como {rabajo al dia si un tiempo mas largo que el standard es to-
mado como fijo.

2. Es un sistema muy flexible v puede facilmente ser adoptado para diferen-
tes condiciones.

3. No hay necesidad de reducir los jornales, cuando el operario disminuye ia
produccion.

4. El rendimicnto diario no sufre variacidm, cuando el operaric no trabaja en
SU MAaximo.
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El Sistema de Halsey es un admirable progreso en el control del trabajo. Como
sedijoanteriormente, al obrero se leabona ya sea un medio o un tercio del tiempo aho-
rrado. Naturalmente estoes mejor queen el Trabajo por Pieza., desdeque la mayoria
de los trabajadores son mas inclinados a disminuir su tiempo que a decrecer el ni-
mero de piezas ejecutadas diariamente. El obrero podra decidir deliberadamente
no ejecutar mas de cinco piezas al dia, pero no se sentira con el mismo desec de que-
brar su record de dos horas por pieza.

Bajo este sistema no se ha puesto limite a las ganancias por hora del trabaja-
dor. Al obrero nuevo también se le permite trabajar «Sistema por Pleza».pero en
este caso tendrd como alcance minimum Ye o '3 del precio standard que se paga
por pieza.,

Este sistema ha sido mplaniado v usado con éxito en un gran namero de es-
tablecimientos, obteniendo el obrero elevados jornales y la Compafifa una reduc-
ci6n en el coste de produccion, lo gue ha traido como consecuencia una digminucién
corsiderable de los sentimientos de rivalidad entre patrén y obreros.

SIsTEMA TAYLOR:

Las condiciones en que estd basado las podemos indicar por los siguientes prin-
CIPIOS:

1. Una tarea diaria v lirga:

Cada hombr » en el establecimiento, sin distineidn de posicién, debera diaria-
mente ejecutar una cierta tarea. Esta no deberd ser vaga, sino que al contrario bas-
tante completa vy muy dificil de llevar a cabo.

2. Condiciones Fijas:

La tarea que se le asigna a cada individuo debera corresponder a un dia com-
pleto de trabajo, déandole al mismo tiempo todas las condiciones y métodos stan-
dard, para que sea capaz de ejecutar la prueba con seguridad.

3. Alto Pago en Caso de Exito:

El debera estar seguro de un alto jornal en caso que cumpla su tarea.

4. Pérdida »n Caso de Fracaso:

Cuando fracasa o falta a sus deberes, debera estar seguro que tarde o tzmprano
sera & mismo el perjudicado.

Podemos decir que e] Sistema de Taylor es una diferenciacion d:1 Sistema por
Pieza; ¢l tiempo micial no se ha establecido con la presuncién d» ganar mas velo-
cidad que ¢l Trabaje al Dia, ni tampoco s: ha apropiado de oiros tiempos determi-
rados sin base cientifica. Su método ¢s hacer fijas todas las condiciones del taller;
‘de hacerlas funcionar tan parfectas como las circunstancias lo permitan y entonces
determinar un tiempo minimum y razonable en que cada trabajo puede ser ejecu-
tado. Como resultado de esto los tiempos standard de Taylor son mucho mas bajos

"y exactos gue en cualquier otro sistema.

Mr. Tavlor cCesprecia la objecion de que por cualquier motivo el operario pue-
da ganar excesives salarios. Cualquier salario excepcionaimente ganado por el ope-
rario Io considera legitimo.

Suporgamos gue bajo este Sistema un trabajador pudlera hacer cuatro piezas
cualesquiera en custro horas, y gue su jornal por ese tiempo fuese un dollar; Taylor
concede un aumento de 20, 25 y 309, v adn més, de acuerdo con la clase de trabajo
con ¢l objeto de agegurar tiempos standard. Supongamos un 209 de avmento. El
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trabajador recibe entonces por las cuatro piezas en las cuatro horas, $ 1.20, o sea a
razor de $ 0.30 por cada una. Por menos de cuatro piezas el miximo del jornal por
hora cs de $ 0.25, en consecuencia, $0.25 cada una. Si ejecuta solamente tres piezas
en las cuatro horas, su ganancia es $ 0.70 o § 0.1875 por hora. Con este sistema se
obtiere entonces un aumento bastante considerable, cuando el trabajador responde
a la tarea que sz le ha encomendado y por otro lado, una fuerte disminucién cuando
baja el tiempo standard.

Los métodos para la determinacion de los tiempos fijos son tan perfectos, quecl
obrero queda imposibilitado para dismmuir su produccién diaria; tiene que trabe-
jar firme, atin cuando se trate de bajo precio por pieza, v si tieng éxito, un pequefic
esfuerzo ma. le traerd como recompensa un alto jornal. '

El punto mas importante de este sistema descansa en los métodos seguidos para
determinar el precio exacto de cada trabajo; teniendo en vista esto, daremos algunas
ideas de la forma en que sc ha procedido en los talleres de la Aidrale Siteel Co., or-
ganizado v dirigido algunas veces personalmente por el mismo Taylor.

Fig. N~ 1

Las dificultades deunestudio cientifico de tiempo no s: pued:zn apreciar a pri-
mera vista; la mayor parte de los jefes que deciden emprender este estudio, en su
trabajo sc olvidan al principio que >stan empefiados en un oficio u obra nueva.
Comprenden, por ejemplo, las dificultades que encontrarian en el establecimiento
de un sala de dibujo, si a un hombre int:zligente y que no ha trabajado nunca enesto,
Ie encomendaran  tener que hacer los dibujos.

El arte del sstudio de 1zs unidades de tiempo, es tan importante v dificil como
aquel del dibujante y deberd ser mirade como una profesidn, que posee sus rutas y
métodos especiales para llegar al fin con éxito.
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Existen diferentes sistemas de relojes para registrar el tiempo, usandose con
buen:. resultados el indicado en la figura N.o 1.

Este consiste en un libro de madera, que contienc inscrustado en una de sus
tapas, uno, dos ¢ tres relojes, cuyo movimiento de marcha o para, son efectuados
con los dedos de la mano izquierda, por medio de una simpl» presion, sin conocimien-
to del operario que esta en observacion. Este Gltimo punto no es del todo importan-
te, pues el obrero debe saber que se le esta tomando el tiempe, v explicarle en detalle
el objeto y las consecuencias favorables que le traeran. ‘

Los métodos de registrar la: opzracione. del reloj dependen de la clase de trabajo
que se estd observando. Si las operaciones consisten en los mismos 2lementos que se
reniten una y otra vez, el tiempo de cada una puede ser as:ntado separadamnt 2
o si los ¢lementos son muy pequefios, €l tiempo de un conjunto de chservaciones
puede ser colocado como numerador, v el niimero de observaciones come denomi-
nador.

Para oblener términos medios cxactos de tiempo, en cualquiera clase de tra-
bajo y bajo condiciones especiales, ¢s necesario tomar observaciones de un cierto
ntmero de hombres, cada uno de los cuales esta trabajando en circunstancias same-
Jantes. El nimero total de observaciones que deberan s»r tomadas para cada una de
las unidad2s elementale . dependen de la variabilidad v también de la frecuencia en un
dia de trabajo.

En alguras clases de trabajos en dorde el porcentaje de descanso varia con los
dif2ientes clementos de una operacion, es mas conveniente hacer la correccion de los
tiempos elementales por su propio porcentaje antes de combinarlos.

Uno de los erroces comures que cometen 1os principiantes, es no anotar con
derroche de detalle las difer :ntes condiciones gue envuelven un trabajo. A primera
vista no parece tener importancia los pequefios detalles, pero la falta de cualquizra
d> »llos ros irutilizard todo el trabajo.

Se aconscja gie, tan pronio como esté establecido un nimero completo de ob-
servaciores, cl misme operador debe ejecutar cse trabajo, para verificer la correc-
cion de sus operaciones v detecminar el tiempo necesario y razonable paras descansos.

Ningp sistema dv estudio de tiemno podra ser considerado como ur éxito hasta
poder needecir con cxaciitud el tiempo que pecesita un baen operario para ejccuatar
cualquicr clase de trabajo.

Es razanable y justo que cuando sc 12 estd tomando el tiempo a un obrero se le
pague un sobre-jornal de 20 a 307

Cuando un estudio general se estd haciendo del tiempo requerido para hacer
toda clase de trabajos de mano en conexién con el uso de las herramienias de las
maquirarias, & los itemes mpresos en los talleres, se les tomara el ticmpo separa-
damente.

Cuando un trabajo especial que no se repetivd muchas veces va a ser estudia-
do, entonces varios itemes elementales pueden ser agrupados v estudiar el conjunto,
como por cjemnlo en la siguiente forma:

1. Alistando el trabajo para ponerlo en la maquinaria.

2. Poniendo el trabajo en la maquinaria.

3. Poniendo las herramientas.

4. Trabajo extra de mano.

5. Quitando el trabajo.

En muchos casos podemos todavia conderar mas estos grupos.

Un ejemplo de estudio de las unidades de tiempo para una cierta clase de tra-
bajo ejecutado en un torno, se da en detalle en la tarjeta de instruccion de la tarje-
ta siguiente;:
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Taller de Magquinaria
Estimacion del Trabajo en Tormos

' Operaciones en coneccion con la preparacmn
de poner el trabajo en el torno v quitarlo §
del suelo. despues que ha 51d0 traba}o

OPERACIONES

| TIEMPO MIM.
| Poniéndole las cadenas, tra- :
k bajo en el saelo. .. ... ... ’
i

|l

i
i
il

Poniéndole las cadenas, tra-
bajo en los centros
Sacandole las cadenas, tra-
bajo en et sueln
Sacandoie las cadenas, tra-
bajo ¢n los centros
Poniéndolo en la carretilla. .
Sacandolo de la carretilla. .
Poniendo el trab. en centros;
Levantandolo de los centros.
del suelo :
Dindole vuel. de unlad.aotr.
Ajustando el agua de soda..

Estampando .. ... ......

| . los centros. . . ]
Ensayanlaexat. contiza.. .. :

s e w COMPpES. ;

e = w . palrén. !

Poniéndolo en el mandrel . .
Sacindolo del mandrel. ..
Poniendo tarugo, centros. . .
Sacando los taruges centros.

1 Metal ...

Dando vuel. la aliment.

* Bering Feed in..... .. ..

UNOMBRE
ihujo. .
" Orden. .

Lalmtamlentu No.
Comp. {(uim..

Fuerza tensit.
7 de alargamiento . I
Dure_za clase. ... .

Operaciones en mneccu’m con {’J trabajo en torno

OPERACIONES

‘Alimen. | ¢
iMinutos

E‘Herra.
|

‘Corte

Vel

" oo v
. » la alimen-
tacién a mano. ... ...

. !
Dando vuelta la alimen-,
tacién a mano

Mana Feed. .

*r

"

Principiando e? corte,

Terminando el corte. . .
Filiet . .

" .

Ponténdolo en centros falsos. Facing. . . ... .. ! i
Sacindolo ., " noos | i
| Poniéndolo en Spiders. . ... |
| Sacandolo . w e |
| Poniéndolo en follow rest. . ;
Sacandolo  ,, ., " :
Ponténdolo en face plate : e
Sacandole ., . : Nicking. .......... ...
Poniéndola en Chud\ ,,,,,, : : e ;
¢ Sacapdola |, e i Centering |
! Dejandola afuera.. ...... .. A " o j
Cambiando herramientas. . . i
Yoniéndola en Packing.. .. .| : : .
Cortea corte. ............ . Fllimg i I
Viendo lo que va hacer. . .. o i | '
Aceitando. ... ... L ; |
Limpiando la miquina. ... Usando lja.. .. .. ... .. ! |
Cambiando lasnot. de tiemp. i e ; 1
Cambiando las herramientas " o :
de ja pieza de herramientas. Total . T

Cambiando trabaio... .. ..
Ponéndoie en former ... ...}
Sacandolo .
Ajustando la Vel
| " .. Aliment.... . ..
Popped Head.
Serew Cutt (Jear

e

”

Totas

FIRMADO

| |

: M'xf‘mmng—!)m cabezas usadas. .
: Un )

! H‘uo

[raham de mdrm
Concesiones Adicionales

Tiempo totnl.
Alto jornal

Ub%{ FVRCIONE

Tle{Jﬂ |0m1da .wualmeme
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Se ha encontrado que,cuando algunos de estos trabajos estdn divididos en sus
propios elementos, algunas de estas operaciores elementales sor tan pequeiias en
tiempo, que algunas veces es muy dificil y ain imoosible de obtere: lecturas cxactas
en los relojes. En teles cesos, cuardo el trabajo consiste er ciclos cexriddicos de ope-
raciores elemeptales, es decir, dorde una serie de operaciones elemertales sc repiten
una v otra vez, es tosible tomar entorces ur corjurto de observaciores de las ope-
raciores elementales sucesivas, v cor cstos tiempos se podra calcular el tiempo de
cada elemerto.

Suporgamos ura operacion dividida en cuatro tiempos: entonces las observa-
ciores las tomarerros en partidas de 2 tres. Nosotros podemcs er otres palabras
tomar ura partida dec observaciores Ce tiempos de los ndmeres 1, 2 v 3; otra de los
elementos 2, 3y 4; otra partida de los elementos 3,4 y1 v todavia otra de los rime-
meros 4, 1 v 2. Por medic de ura simole ecuzcién algebraica pedemos resolver los
valores de cada uro de los elementos por separado.

Si nosotros tomamos, ror ejemplo ur ciclo que conste dn cinco operaciones
clementales a, b, ¢, d, e, v tomamos observacionnes de tres de éstes a un mismo tiem-

po, tendremos las siguiertes ecuaciones:

a+b+4+c=A
b+c+d=8B
c+d+e=C
d+e+a=D
e+a+b=E

E+D+ A4+B4+C=5

Resolviendo tendremos:

a=A +D = h\{ S
b = B + E = 1‘:3 S
cC = C + A = !33 S
d=D+4+B=14S
e = E + C = 13 S

El numero de elementos observados para que estas ecuaciores sean solubles, es
dado por la siguiente regla: <El nimero de elementos sucesivos observados debe
primar sobre £l total del nimevo de elementos del ciclo».

Cuando el estudio del tiempo ha sido ejecutado en una forma sistematica, trae-
th posiblemente ur ruevo beneficio tanto para el establecimiento, como para el obre-
0. Nosotros sabemos que en el primer periodo. aan 1 trabajador mas competsnte pa-
ra ejecutar un trabajo, se demora un tiempo largo para adquirr el arte farmiliar de eje-
sutar ese trabajo v deseguir las operaciones tal como deberian ser. El estudio del tiem-
o 1o solo nos ensefia el tiempo cn que ur trabajo podria ser ejecutado por un buen
irabajador después que esta familiarizado, sino que también nos dara luz sobre el
‘iempo que necesitaria un buen obrero pare hacer ese mismo trabajo desde que se mi-
sia por primera vez, v con estos conocimientos se podria asigrar un tiempo limite y
srecio por €] nuevo trabajo, y up tiempo meros v precio antes de ser repetido una cier-

-a serie de veces,
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SisTEMA CON Bonos DE GANTT:

No esta demas decir que Gantt esuno de los muchos discipulos que {rabajd con
Tavlor; asi que su Sistema tiene en consecuencia todas las buenas caracteristicas Cel
Sistema Diferencial.

Las ventajas del Sistema con Bonos y Diferencial sobre los otros sistemas, des.
cansa en que en cada uno de éstos el trabajador recibe automaticamente, ya sea ure
recompensa extra ¢ una perdida en caso de fracaso.

Los cuatro principios descritos en el Sistema Taylor se pueden aplicar con éxite
en los sistemas de Trabajo al Dia, Sistema con Bonos; v Sistema por Piezas pero e
ninglin caso, sin embargo, sedeberd intentar aplicar estos principios, a menos que na
se hava hecho un estudio completo del tiempo.

Explicaremos en pocas palabras las bases del Sistema Gantt.

Los estudios de tiempo estan ejecutados con una proligidad igual al de Tavlor.
Si el trabajador alcanza el tiempo propio, se le paga un 25 9 sobre ¢l precio normal;
s1 atin lo hace mejor se le paga la mitad del tiempo ahorrade. Si por el contrario no
alcanza el ticmpo estandard, se le paga solamente 75 ©7 del precio normal. Si tienc
bono a su crédite, no se le castigara, aun cuando haya cmpleado bhastante tieman
menos que el cstandard. ‘ ' ‘

Este Sistema ha demostrado las sigusentes desventajas en la practica:

1.0 Los trabajadores se hacen un honor entre ellos, de no hacer nada mejor quo
los tiempos estandard.

2. Las multas que se les impone por omisidon de alcanzar los tiempos estandar.
son insignificantes, sin embargo ticnen la pretension de que han sido robados de mi-
les de pesos en cste sentido. Los obreros siempr @ tienen la inteligencia suficiant 2 paro
bajar estos tiempos v no pierden la oportunidad para obrar- en este sentido, pero es
también injusto quz se les multe, cuando la causa de la disminucién de tiempo ha si-
do contraria a su voluntad.

1ol Sistema Gantt lo recomiendan muchos autores, durante el dificil periodo de
trasmisién ¢ 2 sistema al dia o haja velocidad al de alta velocidad; pero hay que te-
ner siempre presente que el éxito de esto depende mas que todo de la inteligencia v
tino de los jefes que lo dirgen.

Ningtn trabajador puede esperar alcanzar en el primer periodo de trabajo por
piezas, l1a velocidad v el éxito que obtendra una vez que esté {amiliarizado.

Se sabe perfectamente que se necesita un cierto tiempo, para los obreros acos-
tumbrados a irabajar al dia, cambiar a alta velocidad, lo que equivale en otras pala-
bras a un salto en su estado de vida. En esle sistema se encueniran estas dos condi-
ciones, permitfendole al aspirante ocupar un tiempo bastante largo, cuando se ha mi-
ciado en el nuevo sistema v en poco tiempo podrd ganar sus Bonos; si sobrepasa el
tiempo estandard serd acreedor al premio. Bajo todo punto de vista serd convenien-
te que en la tarjeta de explicacién del trabajo, esté marcado el tiempo estandard, pa-
ra que vea claramente que la Compaiia sabe lo que se necesita para hacer cada tra-
bajo, cuando es ejecutado siguiendo un camino correcto y sin perder tiempo en cosas
infitiles.
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SISTEMA EFICAZ DE EMERSON:

Uno de los sistemas mas modernos es el Sistema Eficiente de Emerson, aplicado
con bastante éxito en las Maestranzas del Ferrocarril de Santa Fé. Este Sistema se
parece superficialmente al de Halsey, peroen teorfa v en la realidad difiere de todos
fos otros sistemas, ain cuando lleva lo mejor de cada uno. Contiene los principios de
trabajo al dia y también modificados los del trabajo por piezas; paga al menos com-
petente menos por pieza; contiene los principios de una organizacién matematica de
los talleres, incluvendo en ella los tiempos estandard para cada trabajo v operacion;
paga bastante premio en el trabajo al dia o por pieza, cuando el operario ha cooperado
en ayudar a la Compania y finalmente como trabajo diario de los talleres, revisa las
partes erroneas de los tiempos estandard, viendo si sop muy bajas o muy altas, pero
en ningin caso, sin rebajar con ellas 21 jornal que en Ia actualidad gana el trabajador.
Ademas sustituye por lo costoso e inexacto el tiempo registrado para cada trabajo,
por un registro general mensual cubriendo los talleres completamente, cada depar-
tamento, cada seccion de departamento, jefes de taller, trabajador v trabajo y ba-
sado en ur exacto estudio de eficiencia, él predeterming, antes que el trabajo sea prin-
cipiado, el costo absoluto de cada operacion.

Con estos resultados se deduce que para obtener todas las cordiciones standard,
las operaciones dependeran de cuatro elementos diferentes, a szher:

1.» El taller debe estar regiamente organizado y operado en una forma bastan-
te eficiente. Este es un deber exclusivo de la Compafia v el trabajador no es respon-
sable cuando la organizacion no es perlecta.

2.0 La clase de trabajo, lacalidad del material, etc.. pueden tener grandes varia-
ciones cn un mismo trabajo en diferentes épocas.  Ni el jefe ni el trabajador son
responsables por esta variacion.

3.+ Estando el taller v las cordiciones de trabajo estandard, ¢l trabajador podra
cooperar mejor con los jefes, ¥ se le permitira introducir las modificaciones que crea
conveniente para la mejor eficacia.

4.0 El costo debera ser estardarizaco para todo cl taller cuanco éste trabaja en
condiciores rormales v 1a oficina (e contaduria determinara mersualmente el fac-
ter chcaoa.

a. Como constcucrcia de ura buena organizacidn vy operacion, €l tiempo
esterdard requerido neva cada trabajo, deberd ser et yminade ciertificamentce.

b. Para evitar variaciones imprevislas en el material, se le permite al obrero
sumar los ticmpos estandard de todos sus trabajos, garando en unos ¥ perdiendo
gn otres, ebteniendo, en consecuencia, de este modo un término medio mas o menos
parejo.

¢. Por 1a cooperacion con los jeles en la eliminacion de pérdidas, se le paga al
trabajador 20¢; en Bonoes, siempre que la cficiencia sea de 100 77, lo que significa
gue el tiempo que emplea en todos sus trabajos, debe ser igual a los tiempos estandard
permitidos. Si sc demora 10 horas en an trabajo de 1 hora, v 1 hora en un trabajo
de 10, su término medio de eficacia permanece 10075,

d. Se sugone que ¢l mismo trabajo debe ser siempre ejecutado siguiendo el mé-
iodo estandard. Variaciones en el estandad se cargan como g2astos generales ¢n e
coeficiente de eficiencia del taller, quedando por lo tanto el costo inveriable.

Bejo cste sistema ¢l trabajador tiene derecho a los jorpales diacios estandard,
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aun caando 8l po hace rada. Si per razores especiales, ya sean de esfuerzo o de in-
teligencia, ejecuta su trabajo mas rapido, se le pagarad completamente el tiempo que
ha ahorrado; por Gitimo, si coopera en ayudar a la Comvatia, tendra derecho al 209
en Boros, nor todo ¢l tiempo que trabajd en ese trabajo.

Por ¢j:mplo, si un obrero cuyo jornal es § 0,50 por hora, rinde 300 horas de
trabajo en un mes de 250 horas ttiles, recibe:

1. —- 250 horas a & 050........... $ 125.00
2.5 . 50 horas ahorradas a § 0.50.. .. 25.00
3.0 — 20 ¢, de 250 horas pagadas.. . .. 25.00

Fotal. . . ... ... % 17500

Cuando el trabajador no ha cooperado con la Compafiia, para que el taller sca
manterido con eficiencia, incluyéndose él mismo, no recibe ese premio, sino que ésto
.~ Cific 2 1a siguiente tabla, eiendo cero cuando la eficiencia ha sido 67 7, vy miximo
cuardo ésta ha sido 100 4%,

Eficiencia & Pago adicional %
67 0.00
T4 1.00
B0 3.27
85 6.17
90 L 991
93 e 14.53
100 20.00

Este sistema cuenta con otros méritos que son los siguentes:

1. Estandariza ro solamente el trabajo de cada trabajador, sino que también
el de los jefes del taller, cada departamento v la Maestranza misma en total.

2. Ep consecuencia de estandarizar el taller v el costo de cada trabajo, sea que
éste haya sido ejecutado por un simple 2prendiz en dos horas o por un buen mecénico
en diez; ¢l termiro medio del taller, o sea. el factor eficiencia contrapesa estas varia-
ciones accidentales. :

3. Senara absolutamente toda cuestidn de jornal, del rendimiento o producto
diario, de las condiciones del taller y de la individualidad de cada unro.

4. Infringe grandes pérdidas a la Compafifa, si las condiciones del taller no son
mantenidas como para realizar los tiempos estandard.

5. No pore limite al jornal, v cada tcabajadoc puede ganar tanto como &l
quiera.

6. Los tiempos estandacd son constantemente corcegidos; si el hombre estandacd
no alcanza en términos medios el 10097, es evidente que alganos de los tiempos son
muy bajos v deberan ser aumentados. Por otro tado, siuha nueva maguinaria cs
introducida, nuevos tiemoos deberan sec determinados, pero el teabajador no podia
por ningan motivo rebajar los tiempos antiguos. ‘
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SISTEMA USADO EN Las MAESTRANZAS DE ALTOONA:

Hasta hace mas o menos tres meses el sistema usado en cstas Maestranzas, era
el sistema por piezas, sub-dividido ensus mas pequefios elementos; en la actualidad
se trabaja al dia, cuvo cambio se efectué a pedido de «La Unidn» v bajo previa vo-
tacidn de todos los trabajadores.

. Enr ¢l sistema por pieza, el trabajo v las operaciones estaban divididas en sus
mas oequefios detalles con el precio corresnondiente para cada operacion.  Este sis-
tema ro toma en cuenta para nada ol factor tiemoo vy la rapidez con que un trabajo
debe ser ¢jecutado queda totalmente en manos del operario, el que tratara siempre
de hacerlo cn el menor tiempo posible, para alcanzar diariamepte un jorral equita-
1ivo. :

Fueradel teabajo por pieza, cuyas operaciones ¥ orecio estan estampadoes en las
plardlas, los trabajadores tenian dos diferentes clases d » jornal=s por hora, uro cuan-
do trabajaban n un trabajo :specificado en las planillas v otro cuando por cual-
quicr motivo t:rdan que trabajar al dia.

El sist 'ma n9 cuenta ni con bopoes, ni con premios v 1a Gnica recomoensa que ¢l
trabajador tizne cuando trabaja en cuadrillas es que el pago se hace propoccioral-
mentc al tiemoe trabajado v, como es natucal alcanzard un jornal elevado, cuando
uno ¢ mas d: los de la cuadrilla han faltado a su trabajo.

Asi, por ejemplo, supongamos que en la reparacién d: una locomotora hayan al-
canzado A pesos v que los sueldos v horas teabajadas por cada uno sean las si-
gurentas:

Jefe

... % a por hora v a’ horas trabajadas.
Avudante ... 8 b por hora v b hovas trabajadas.
1.9 Operacio ... § ¢ por horz y ¢’ horas trabajadas.
2.0 Qpevario ... 8 d por hora v d" horas trabajadas.

Hacicndo una ceparticién provorcional a cada uno le corr ssponderd:

A
& = o -2
aa’ +bb’'+cc’+dd!
A
Avudante..... ... .... .. . = ———————]b’
aa'+hb’+cc’+dd’
A
Lo Operavio...... ... .. . = e v ol

aa'+bb’ +co’ +dd’

A
2.0 Ouerario s .1
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Entrando a la organizacién misma de los talleres, encontramos algunos que por
d>sgracia 2stan tedricamente bien organizados v qu: marchan bastant> mal. La ca-
lidad del trabajo repar1dod :ja bastant. qu: des=ar, v =l opera-io, apesir de s v com-
netinte, presla muy poca atencion a la mano d: obra v su aspiracidn es ejecutarlo
cn el menor tizmpo que sus {uerzas le son capaces.

La calidad deficiente 2n las ceparaciones se debe a las siguientes causas:

1. Los jefes de taller, por lo general, no son lo bastante competentes v es un
error de la. Compaiiia de no elegirlos entre los mismos obreros, que por cualguiera
causa se hap distinguido.

2. Los alistadcres, que tienen el deber de anotar en las planillas de trabajo por
pieza, lo que el obrero ha ejecutado, no tieren ni la mencr idea del trabajo y es muy
sencillo, como decimos nosotros, pasarles gato por Hebre. Sclamente con limpiar
un 0ero viejo, éste queda arotado en las planillas como nucvoy, en consecuercia,
se paga como tal.

3. Los jeles de taller, ponen toda su confianza en los jefes de cuadrillas vy éstos
2 su vez, ya sea en los jefes de cuadrilla o en el operario mismo cuando éste {rabaja
solo, ‘

Pasands al sisterna del control mismo, puedo asegurar con todas las fuerzas de
mis energias, que el trabajo por pieza simplemente, no es aceptable bajo ningim
punto de vista en tallerss de reparacion de locomotoras, en el cual la abundancia o
escasez ce trabajo depende (nica v exclusivamente de este factor v es muy légico y
natural que cuando, ¢l trabajo es abundantz, el operario estd contento, pues enton-
ces alcanza buenos salarios, pero por el contrario cuando escasea él esta descontento
¥ COmo consceuencia tisne que reinar una almosfera de malestar.

Aqui en cste pails, donde las diferencias de clima entre el verano y el invierno
son notables, podrismros decir que de elas depende Unicamente de la provision de
trabajo en los talleres v no parece togico que de ello dependa también lo que caca
trabajador puede alcanzar.

Cree que estd demds mencicnar los errores de este sistema, pues 1o hicimos al
tratar del sistema por pieza; 0l me concretaré decir, que el paso del sistema por
preza al sisterma de trabajo al dia se debe a los siguientes puntos:

1. La determinacion dzl tiempo v, por lo tanto, ¢} precio de cada pieza. no ba
sido determinada de una manera cientifica, por cuanto hay muchos trabajos que
el obrero los llama buenos v otros malos. En los primeros él trabaja normalment> v
alcanza un  salario equitativo, micntras que con los segundos, tiene que trabajar
firme para alcanzar un salario madiocre. Como es natural, los obreros tienen la cos-
tumbre de mirar las cosas por su lado malo v basarse en estos falsos puntos para ha-
Cor sus argumentos, '

2. La escasez de trabajo en la época de verano, por cuanto las locomotoras ne
sufren despecfectos, les ha inducido a pensar en la proximidad de un periado crilica,
¢omo ya muchas veces Jo habian expsrimentado v han pensade que es mucho mejor
tener un sueldo (ijo diario ganado facilmente, que pasar tres o mas dias en la semana,
sin tener trahajo que ejecutar.

3. La formacion de la «Unidn», sociedades obreras, han sido las in'ciadoras en
la campafa del cambio de trabajo, cn la conviccion de obtener un jornal bastante
el=vado por hora, lo que seguramente lo conscguiran en vista de} poder enorme con
que actualmmenie cuentan.

El Sistema de Control de los talleras de Altoona, ha dado un paso a treinta
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afios atrés, cuvas consecuencias recaexan directamente sobre la Compatia, gue te-
nia construidos v organizados sus talleres para ser operados por el sistema por
pieza. '

Creo asegurar gue, si 10!: jeles hubieser agregado premios ¥ bonos a.su sistema,
habrian encontrado una resistencia bastante grande de los obreros, para llevar a
efecto este cambio. Aseguran que trabajando al dia podran ejecutar tanto como en
trabajo por pieza v que la calidad de las reparaciones mejorara, pero estas argumen-,
taciones Lienen como Unica base la palabra, v las observaciones del que habla lo han
convencido que la realidad de las cosas estd muy lejos.

Por supuesto, el rendimiento en los talleres de reparacién es mucho menor ¥ la

calidad del trabajo no ha mejorado en nada; es imposible ensefiarle al obrero a eje-
cutar trabajo prolijo, cuando ha sico estrenado por veinte o mas afios en el sistema
por pieza. No son éstas solamente las malas consecuencia que traerd para la Com-
pafifa este cambio, sino que también estd muy cerca de perder a la mayoria de sus
operarics emprendedores y competentes, que son los linicos que cstan desconten—
tOs con este cambio.

Al hacer estas pequefias obscrvacicres, me he referido al control de trabajos v
né al control de Mzestranza, pues ésta estd organizada a la altura de la mejores del
mundo v €l control de trabajo representa para ella una de sus ramas infinites males.

"IDEAS SOBRE EL SISTEMA DE CONTROL DE TRABAJOS QUE DEBEN ADOPTARSE EN CHILE!

Muchos talvez, no lo dudo,seestrafiaran al leereste titulo y se dirdn «que como
dosnués de dos afios de estudio, dé solamente ideas respecto del sistema que debemos
adoptar», vero por desgracia aquéllos estan prefurdamente equivocados. Construir
una Mezestranza a la altura de las mejores del mundo, no cuesta nada, solamente se
necesitan millores de pesos para emprender la obra y en pocos meses se pueden te-
ner grandes edificios que contienen las maqumanas méis modernas

El cort-ol de trabajo de cada Maestranza en particular, eso nojse compra ni con
todos les millores del munde, ese sc fozrna. v se construye muy lentamente o medida
que los afios van pasando yla calidad dependerd de la base que se le haya dado ala
partida v del tino ¢ inteligencia con que ha sido dirigido.

No soy retrograde, ri tampoco interio vor un sélo momento de llevar todas las.
meravillee que se ven aqui v colocarlas desde el primer momento en nuestro pais,
porque cstoy scguro gque el fracago serd evidente. Nugstras costumbres, nuestros
hahitos v ruestia irstruccién del pueblo, son factores suficientés para que ruestro
control de trabajo vaya guisdo con un rumbe v aspiraciones muy diferertes de las
gue se tratan de alcarzar aqul.

Al definir 1a palabra control, dije gee vz un artz, con lo cual queda pleramente
explicado gue no son los precios de produccién los que sefialan el buen Lontrol pues
existen ademas otros factores que estin ligados con esto.

Por lo general, es dificil hacer comprender que cualquier sistema que se vaya a
goner en uso, 1a construccién o realizacidn es lenta, al mismo tiempo qu2 se invertiran
fuertes sumas de dinero, artes que el éxito o el fracaso sca alcanzado. Muchos apre-
cian pecfectamente el valor de una Maestranza con su planta mederna, y no vaci-
Ian por un, momento en l2 inversion de grandes sumas de dincro, pero, por desgracia,
ro ven claramente que también se recesiten grandes sumas de dinero para la for-
macion de un buen control. Los gastos en maquinarias les parece que son racionales,
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por cuanto se ven gue se han comprado, pero la inversion en control, es algo como
botar la plata. :

No hay duda que cuando el trabajo que se va a cfectuar es el de una Maes-
trarza, en que los problemas mas dificiles en reparacion se presentan, an buen con-
trol de trabajo con una instalacion mediocre, dach seguramente mejores resaltados
que la planta méas moderna pere mal conteolada.

El control cn este pafs esta encaminado a desarvollac el maximo de rendimiento
en el minimum de tiempo, con lo que se consigue dos grandes objctos beneficiosos
Y une on contra, 2 saber:

1. Abarstamiento del precio de nroduccion.

2. Grandes jornales alcanzados por los operarios.

3. Rebajamiento dn la calidad del producto.

Aumentando la produccién diaria por un mismo obrero, el precio tiene que fer-
zosamente disminuir, al mismo tiempo que el jornal ganado tiene que ser mayor.
Para que este sistema sea favosable en cualquiera industria, es necesario que el tra-
bajo por ejecutar se encuentre en extrema abundancia y ademas, siendo en este Dais
los medios ¢ vida excesivamente caros v ¢l valor del obrero muy sabido, la solucion
del problema no puede haber sido otra sino ésta. Por otro lado, el obrero lega facit-
merte a una produccion limitada que le asegure un jornal equitativo v por pingan
molivo trata de mejorar la calidad de produccion, al contrario, el tiempo que picrde
intitilmente lo recupera trabajando ligero, sin tomar en cuenta ese factor que po-
driamos llamar prolijidad.

En todos los métodos de control que hasta agai hzmos enumecado, ninguno
merciona la calidad de produccién o reparacidn v queda Gnicamente cn manos de
la comp tancia d2 los opcrarios o del criteno honrado o intebigente d» los insoectores.

Un pequefio problema se pos progenta por delante v oos el suguiente: (Qué es
méas vecondmico, una reparacion o produccidn prolija v por lo tanto cara, o una repa-
racion o produccion de calidad dudosa v barata? Resolver este problema es upa cosa
dificil, pues todos los clementos que entran son absteactos y dependen de las cii-
cunstancias. Para un obrero gue ha sido »ducado »n la escucla d2 trabajo por pinza,
la ejecacion prolija de un trabajo no existe, pucsto qgue ro la ha corocido, v la
ensefianza gue se 1o ha dado, ha sido mas que todo en mostrarle el camino mas corto
v sencillo para cjecutar cualgquiera obra, en consncuencia, cree que dn trabajo e3 0ro-
lijo cuando esta muy lejos de la realidad. Sip tenne mucha experiencia en la materia
sov partidario decidido del trabajo prolijo, v por lo tanto del costo de oroduccion
cara v podria ascgurar qu este s mas condmico, por cuanto las veparaciones efec-
tuadas do este marera, punden soportar facilmerte up trabajo continaado por mas
tiemone gue las otras,

Los nuptos on que me basacé, para dar mis ideas sobre ¢l sistema de control
son lan sisguiartes:

1.» Macstranza con capacidad suficiznt 2 pars efectuar “cparaciorcs lantas.

2.+ Facil mevcado de obreros de comoatencia dudosa.

3.v Bajo jorpal del operario.

4.v Irstraceionr, costumbies v habitos de éstos.

Nurstra Marsleanza, una vez txeminada, quadaca en todo sentido a la altura
de las mejc es del mando, v sas talleres de armadura seran suficientomente casace:s
de hacer las repacaciores con prohgidad.

Esle vs un argumepto bastant: suficiente, oava desprociac momentan :amento
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todo sistema de control por pieza, o sea todo sistema encaminado a aumentar la pro-
duccion al maximum. Poy otro lado, 21 sistema por piezas no es aceptable para :l
caso de reparaciones de locomotoras, en que la variedad del trabajo es infinito,
y la periodicidad ne 2s suficiente para formar expertos operacios que efecttien el
trabajo con prolijidad v rapidéz. Por otro lado, la determinacion de los tiempos no
es exacta, por cuanto ésto dep:nde mas gue todo de los imprevistos que en
cada caso se presentaran. Asioor 2jemplo, he observado que en sacar un pesno, se
demoraron dos operarios alrededor de dos horas, el uno con un jornal de $0.68 . h.,
v el otre de (.45, 1o que da un costo de 2.26 dollacs, siendo el nrecio anotado en
las cartillas de trabajo por pieza de 0.23. Por suouesto, cste es un caso :xcepcional,
pero en la sacadura de an perno, se prede presertar miles de circunstancias. impre-
vistas v un estudio de tiempo en un caso como éste, no bencficia en absoluto al
obrero competente v trabajador, sino que queda 2 merc2d de la buena o mala suerte
del trabajo que le toca.

La experiencia en trabajos que ejecuté en ésa, mee emostraron que la abun-
dancia en trabajadores, es deciy, en peones, es bastante v son éstos los que nece-
sitamos para formar nuestvos mecamcos futuros. Princiviando de barredores en un
taller, pueden a la vuelta dz un par de afios desemoefiar ur trabajo bastante impor-
tante, sise les ensofia v se les dirige con rumbos ascendentes. Nuest:o obrero es
inteligente en términos madios v si ¢l sistema de control le levanta cf esoiritu de
ambicion, dandoles premios, cada vez que desempefian debidamente sus obligacio-
nes, no tendremos un trabajo muy grande para ver cumplidos nuestros deseos.
Mis ideas van mucho mas lejos a este cespecto, v desearia ver transtormado el con-
teol de nusstra Meaestranza, en up lagar al cual los obreros acuden gustosos a cum-
olir su deber, en la conviceidn de que cada paso que den zn la cooperacion con los
jefes, tendean su recompensa inmediata, No llamo control aguel en que el obrero
acude, Gnica v exclusivamente, por ganer el pan de cada dia, y la primera ccasi6d
gue tiene paca alcarzac un poco mas que en los talleres, no la desperdicia y lo
abandona.

En la actualidad el jornal de nuestros oaerarios, es bastante bajo en compara-
cién con el gie ganan aqui. Tomemos, por cjemplo, ur individuo sin competencia,
en ésa, desempefiando cl papel de barredor, alcanzacd como un maximum $5 diarcios,
mientras que aqgui el jornal es de un minimum de $0.45 p. h., lo que representa
$ 3.60 al dia o $ 18 de los nu>stros. Esta es una de las vazones principales paca que
el control on este oals vaya encaminado con rumbos muy difecentes que el que
debemos adupiar nosotros. Puesto que el operario s caro, &8 menester, Doy lo tanto,
hacerle desarrollar su potencia maxima, condicidn que posotros no la recesitamos,
y en cambio, mis ideas van encaminadas a ersefiarle al obrero gu: desarvolle 2l
maximum de prolijidad.

No hay duda gue el control en nuesteo pais debe tomar en cuenta, en primer
lugar, tas costumbres v habitos de los obrecos v todos los premios y boros que se
copsulten dehen ser como vecompensa, va s2a d= buera conducta. asistoncia, elc.,
Este es uno de los puntes de mas imeortancia, pues lo gu? acrseguimos es formar
nuesteos opecarios v, vendo més lejos, la ciudad obrera d: la Maestranza y poder
contar denteo de uros dicz afios con operarios gue hayan scrvido en ella dicz anos
también v que las gacantias v ensefianza que se les han dado los dejen imposibili-
tados, para desempefiac :n cualquizca otea part:, ocuoacionss con m2joras salarios
de que los que ganan en ella.
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Otro de los puntos que tenemos que tomar en cuenta, €5 que, no porque
la Maestranza estard a la altura d: las mejores del mundo, en todo 1o concerniente
a maquinarias y disposiciones, no es, bajo ninglin punto de vista, aceptable que su
control sea algune de los mas modzrnos puesto que, como se ha dicho antariormente,
éste hay que formarle v para ello hay quz partir con el sistema d2 control mas
sencillo,

No nos queda duda entonc:s gu: :l sistema que debemes adoptar es =l «Tra-
bajo al Dia» v s1 desde el primer momento instalamos cuidadosamente una oficina
encargada Unicamente de dsterminar timpos y las hyvamientas necasarias nara
cjecutar cada clase de trabajo v la manera mas sencilla de ejecutarlo, al‘cabo de
.uno o dos afios, podriamos principiar a pensar en el mejoramiento del sistema de
nuestra planta, pero en ningdn caso a juicio del que habla, los pasos que se den
-eran encaminados a adoptar el sistema por pieza solamente; porque en lugar del
éxito, se alcanzard solamente el fracaso.

Los puntos principales o ideas aconsejables para este sistema de «Trabajo
al dia» pueden ser los siguientes:

L. Subdivisiones de los operaries en cuatlro calegorias a saber:

a) Mecénicos de primera categoria.

b} » de segunda categoria.

¢) Ayudantes de mecanicos.

dy Obreros simplem nt2,

Esta division es general v abarca cualquier oficio de los tallec:s. Ahora m-
trando al jornal de dos individuos de cualquiera de una de estas calegorias, ést2
debe Ce variar cegn los afios de servicio.

2.0 Premios:

Estos pueden ser concedidos por los siguientes perizos:

a) Asistencia:

1. Cuando trabaja tiempo completo en una plenilia de pago, consistiendo
en ur 4 de su alcance de trabajo al dia.

2. Tres promios para  los que tienen el récord de horas trabajadas en sus ta-
ller 2s, durante un cierto periodo de tiempo, seis meses por ejemplo.

3. Dos premios anuales, para los que tieren el récord de horas trabajadas
en toda la Maestrarza.

by Ti'mpo de Servicio:

Est= pu=d: corsistir en un premio ascendente por cada cinco afios de servicio

¢) Calidad del Trabajo.

La calidad del trabajo ejecutado deh: clasificarse en ragular, buena y muy buzna.
Sin el operario ejecuta un trabajo menos que regular, debe descontirsele un 9%
sobre las horas trabajadas en es2 trabajo v devolvérszle tan pronto como la suba
a muy hucna.

El pramio se concederd cuando la clasificacidn del trabajo sea buena o muy
bueng; éste puede consistir en un %7 sobre su jornal diario v por el tiempo que tra-
bajé en ése trabajo.

d) Velocidad de Ejzcucion:
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Una vez determinados los tismpds qu: se nacesitan para ejecutar cualquier
trabzjo, al ope- rvio se le d:be pagas un 9, de las horas ahorradas en cada trabajo,
siempre qu» 1a calidad de °j:cucidn s:a considerada muy buena.

3.0 Garanlias:

Estas consisticAn en vpasajes gratis d: prim:ra clas: para los obrros de la
1.»y 2.« categora, v d: segundi clas: pata los d: 3.2 v 4.+ T:ndran d>cxcho a
¢lios ¥ voc ur ciertc nimero d:-millas y cada cizcto ticmno, después d * hab i ser-
vido un cierto lapso d» ti:mpo. Cuande el operario ha trabajado en los talleres un
ctrrto nlimero de afios, tendrd derecho a pasaje peymanente, entre ciertos limites
qu? irdn aumentando permanentemente.

4.5 Discipling:

Junto con poseer el taller esta enormidad de premios, que tienen como Gnico
objeto formar el cspiritu de ambicién del operario y hacerle comprender que los
jefes se interesan por su bienestar y prosperidad, debe también contar la Maes-
tranza, con un reglamento completo de discinlina v que sea cumplido al pie de la
lebra sin distineion de quien sea el que cometa la falta,

En tallercs, en donde el trabajo es al dia, éste es uno de los factores mas imoor-
tante, para evilar que los cpcrarios pierdan 2l tiempo inQtilmente, vy tan pronto
coma sienfen cl pese a los castigos que s2 les imponen, no trataran por segunda
vez de mfringir los reglamentos.

Es conveniente que el nombre de los nremiados v 1a suma del premio, sea colo-
cado en todos los talleres a la visia de todos los operarios, con ol obieto solamente
dzlevantarles el espiritu de ambicidn.

Vuelvo a repetir que el sistema por pieza splicado en los talloes de arma-
duria, traerd como consecuencia un fracaso seguro, v 1os tiemnos medios gue en es-
tos talleres se calculen, serviran simplemente para determinar aproximadamente el
costo y liempo empleado er cualguiera renaracion; tampoco sov partidario del tra-
bajo a trato (trabajo por pieza sin fundamento exacto) porgue las reparaciones
seran ejecutadas sin prolijidad, aun en el caso que 12 vigilancia sea perfecta.

Como parte integrante del control de trabajos, la Maestranza dcbe contar
con una escuela dz2 aprendices, para formar va sea sus ingenieros del Denartamento
de Traccion, Jefes de Talleres v operarios especialistas para las diferentes ramas.
Estoy seguro que muchos de nuestros jovenes recién salidos de las Universidades
wran con gusto a trabajar como obrero v verdn entonces el gran valor que repre-
senta esta mstruccidn practica, v en pocos afios ellos guiaran con rumbos ascenden-
tes los destinos de nuestra Maestranza.

Despues de haber dado solamente mis ideas respecto del Control, queda por
delante una tarea bastante complicada v ésta se puede reducir a fijar con normas
Io que cada idea representa v a resolver la siguiente pregunta: (Cual cs of jornal
que se debe asignar por hora, para que se beneficien ambas partes? Estas dos cosas
son faciles y dificiles: faciles para el que 2sta trabajando en la Macstranza y muy
dificiles, para el autor de este modesto trahajo, que se encuentra a muchos miles de
millas de distancia de la practica del trabajo.
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Todos los demas elementos que deben acompaiiar el Control de trabajo de
cualquiera Maestranza, estan descritos detalladamente méas adelante, asi que por
el momento he creido mitil enumerarlos.

. { Continuard),






