
Oontrol de trab:ljos

POR

JORJE A. BANADOS

INTRODUCCION:

La observacion y practica que durante dos afios he adquirido en las Maestran

zas d.' Altoona, me han guiado a tomar como tema «Control de Trabajos- en la COI'.

viccion de que de el deponde, 01 exito 0 el fracaso, en la administracion de Maes

tranza 0 de cualquiera industria. He dicho dos afios de r.ractica, ocro a juicio
del que habla, esto es solamente un atorno en comparacion del que dcberia t ,r.er

para hablar sobre esto asunto con verdadero razonamicnto.
;\1 tratar osta materia no intentare irwentar nuevos metodos, sino que me

concretare a detallar 103 sistemas que actualmente se usa» aqui, ypor supuesto dare

mis ideas que como trabajador he adquirido.

Dos PALABRAS SOBRE CONTROL:

Podemos definir la palabra «Control> dicicndo que es el arte de conocer exa .;

tamente 10 que cada hombre debe hacer, de mantra que la ejecucion sea verificada

en la mejor y mas barata forma. En esta definicion no se ve clararncnte en donde
esta cl arte: pero la relacion entre los empleados y trabajadores forma sin cuesti6n
la parte mas importante de este arte ..

Aqui podomos encontrar muchos ejemolos de buen control, que contienen to

dos los elementos nara la pcrmanente prosperidad. tanto para 108 emnleados como

trabajadores bajo todos los sistemas en uso; encontraremos tambien, un gran. numero

de ejemplos de mel control bajo estes mismos sistemas que conducen a discordias,
y por ultimo a perdidas y molestias nor ambos lades.

Si ni la prosnoridad de la Cornpafiia, pi el tipo particular adoptado nos indica
el verdadero control, tcual es entonces la cstrella que nos sefiala el belen 0 mal con
trol? Up gran problema se nos urescnta nor delante, en algunos casos muy sencillo
de resolver y en otros muy dificil. Ante todo, po.lemoc afirmar can baotante 01".e(

gia, qu � para que un control sea considerado como tal, cs menestor que reine amelia

satisfaccion, tanto entre los jefes como cntr e los empleados: que ambos trabajos sean

ejecutados con mutuo interes y que la cooperacion sea junta y no aparte. La que
los trabajadores desean de sus jefes, es alto pago y 10 que los jefes desean de sus em

pleados. s, reduce generalment : a bajo prccio en la ejocucion 0 renaracion de una pie-
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za. Estas dos condiciones no son opuestas, como a prrmera vista parece, sino que

al contrario deben ir siernpre juntas en cualquiera clase de trabajo que se trate.

Refiriendome a alto jomal, quiero decir, alto jornal con relacion a la rnayoria
de Ja catcgoi ia a Ja cual el trabajador pertenece, y estos son pagados solamente cuan
do hacen mas 0 mejor trabajo que el termino medio de su clase, Tampoco quiero
decir que so debe pagar el jornal de UP mecanico para un trabajo que puede ser Hi

cilmente ejecutado por un obrero vulgar, y aun yendo mas Iejos, podemos decir que
la mayor parte de los trabajos que se rcpiten una u otra vez, pueden ser ejecutados
por un simple obrero en lugar de un mecanico, EI hombre, que tiene la inteligcncia
del termino rncdio de los trabajadores se le puede ensefiar facilmente dificilcs y de

licados trabajos, si estes se repiten por un tiempo suficiente y su cerebro se amol

dara mas que el de un mecanico, a la monotonomia de la repeticion. Es un deber

tanto de los jefes como de los ernpleados, de ver que cada trabajador este cjecutan
do el mas alto trabajo que su capacidad menial y fisica Ie son capaces, Un hombre,
sin embargo, que su capacidad mental y educacion no 10 acompafian para ser un buen

mecanico, cuando ha side entrenado para trabajos especiales, que antes habian side

ejecutados por mecanicos, no debe esperar que se Ie pague el jornal de mecanico.
En resumen entonces, las aspiraciones de cualquier establecimiento S8 podrian

redueir a las siguientes:-
I. "-A cada trabajador 58 Ie debora dar el mas alto grado de trabajo, que su

habilidad y fisica constitucion Ie son capaces.
2. "-Que cada trabajador debora ejecutar la mayor cantidad de trabajo que

un hombre de su clase pueda hacer y prosperar.

3:'--Que cada trabajador cuando trabaja al maximo de su velocidad, debera ser

pagado de 30 a 100 % mas que los de su categoria, de acuerdo con la naturaleza del

trabajo.
Estas condiciones no solo sirven el mejor interes de los jefes, sino que tambien

t ienden a elevar el nivel del obrero Iorzandole para que sea ambicioso y cnergico y
dandole como recompense. pago suficiente para que viva rnejor que en el pasado.

DIFERENTES SISTEMAS DE CONTROL DE TRABAJO

Los sistemas de pago que rigen en 18.3 industries manufactureras 0 rnacstranzas,
se puede dividir en Trabajo al dia, Trabajo por Pieza y Sistema can Premio. Ade
mas de estos tres existe un gran numero que lleva el nombre de sus invcntores,
las cuales han resultado de la cornbinacion de ideas sacadas de estas tres grar.des di
visiones,

TRABAJO AL DIA:

Entre los tres grandes sistemas bajo los cuales el obrero es pagado, el mas an

tiguo y mejor conocido es el "Trabajo al Dia"; es 01 que se usa mas en todas las par
tes del mundo, porque para entenderlo y aplicarlo, no se r.ecesitan grandes conoci

rnientos. 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 trabajo a si el salario por unidad de tiempo se pudiese amoldar en conformi
dad con la diferente capacidad de productividad encontradas en cada trabajador,
cl Trabajo al Dia seria ideal, pero por desgracia ninguna de estas condiciones existe.
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Par regIa general, en casi todos los paises del mundo, las organizaciones obreras

tienen como principio que todos los obreros que estan sometidos a un mismo trabajo
deben de ganar el mismo jornaL Desde el memento que todos los hombres no han

naeido can las mismas facultades, tanto Iisicas como intelectuales, los resultados de

este sistema de pago son injustos, Par otro Iado, el jornal diario esta basado en cl

mas bajo preeio de produccion, 10 eual es injusto para los trabajadores practices e

inteligentes, los cuales reducen su produce ion para estar al nivel de aquellos que tie

nen solamente cualidades vulgares, 0 trasmiten sus energias a otro campo de trabajo.
No hay duda que esto es muy natural y se ve muy a menudo que cuando un hombre

emprendedor trabaja por algunos dias al lado de un flojo, la situacion es insoporta
hle y este t iene forzosamcnte que forrnarse la idea de eual es la razon de que esta eje
cutando diariamente el doble de 10 que haee su vecino y logicamcnte, si no recibe re

comncnsa de los jefes hara 10 posible par disminuir su velocidad hasta quedar al ni
vel del otro.

En la actualidad, es necesario entonees, bajo el punta de vista de los intereses

de la compania, de emplear inspectores can el ohjeto de obligar a los obreros a que
desarrollcn su maximo, 10 que teoricamente significa Ia eliminacion de los trabaja
dores que no son capaccs de alcanzar esc maximo, 10 que tarnbien es injusto, puos
todo hombre t iene derecho de trabajar,

A nesar de todos los puntos en contra que tiens el Trabajo al Dia, puede, sin em

bargo, combinarso Iacilrnonte con ideas sacadas de los sistemas que mas adelanto ex

plicaremos, y formar uno a la altura de los mejores que hoy dia hay en uso,

TRABAJO pan PIEZA:

Uno de los sistemas inventados para buscar un plan que salvara las desigualda
drs del Trabajo al Dia, Iue el Sistema por Pieza. Este consist! en el pavo de un cierto

salario par unidad de produce-on. sin tomar en cuenta el precio de produccion.
Con este sistema se esperaba que con un precio uniforme por unidad de pro

duccion podria rcsultar un jarnal equitativo con relaci6n a la competencia indi

vidual, oero el sistema no ha producido en muchos cases el objeto dcseado, par
cuanto no sc toma en cucnta cl factor ticmpo. En todo establecimiento este factor

debe ser considerado, por cuanto fl jefe paga su arriendo, suministra la luz y el po
der, factores que como se veri varian con el tiempo.

EI precio por unidad deberia estar basado en la productibilidad individual, aso
gurandole de esta manera a1 mas comoetente un alto jornal, que DO( supuesto seria

mayor que €1 que el ganaba trabajando al dia. En teoria esto darla al hombre flojo
exactarnente un jornal medido can su capacidad de produccion. Perot cuando un

trabajo so rcpite una y otra vcz, el hombre flojo 0 de poca capacidad alcanza en poco

tiemoo la produccion de la mayoria y por supuesto se encuentra siempre una ten

dencia de los jefcs, de rcducir 01 preeio por unidad, de manera que ellos ganen un

jornal equivalente al que ellos ganaban trabajando al dia. EI resultado es que el

tr8.hajador, ten1 iendo UP? reduccion en el precio por unidad. limita Sli produce ion
a un numero de unidades que Ie aseguren una gan"neia diaria cquitativa. POl' esta
razon el sistema deja de lIenar la intencion que se perseguia y ademas no reduce el

costo de produceion a su mas bajo prceio. Sin embargo, el Sistema por Pieza, apli
cado debidamente y a su tiempo,ha dado bastante buenos resultados. Par ultimo,
no olvidemos que este sistema tiende a upiformar la produce ion diaria y a mantc-
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nCT una organizacion de insneccion bastar.te prolija para que el trabajo sea ejecuta
do en una forma correcta.

SISTEMA CON PREMIO:

Con el objeto de salvar las diftcultades cncontradas en los dos sistemas anter.o

res, Trabajo 31 Dia y Trabajo por Pieza, se ideo el Sistema con Premios 0 BOFos,

cuyo fin cs llevar a cabo las siguientes condiciones:
1. Una garantia de jorr.al por hora para cada clase de trabajo oor un periodo

contratado.

2. Una ganancia media continuamente mas alta que la comtin,

3. Una disminucion del costo por unidad, mientras que por el otro lado hay un
aumento automation del jornal.

4. Un suplemcnto de ganancia 0 bono, sobre el jornal diario; el bono esta basa-

r'o en la eficiencia del trabajador,
.

El Sistema con Premio es una combinacion del Trabajo al Die. y del Trabajo
r.or Pieza, envolviende la obtcncion de tiempos fijos para ciertas clases de pruebas.
Esta basado en 13 tcoria de que, cuando un tiernoo fijo ha sido correctamente esta

blocido, cl trabajador que haec esa prueba en menos tiempo que ese, es acreedor a un

bono 0 a un pago extra por el tiempo ahorrado, EI bono esta basado en el precio 0

tarifa que se paga nor el tiempo fijo,
Es de notar que en este sistema no se paga todo el tiempo ahorrado, sino que

parte de el. Se uodria argumentar que e1 obrero tiene derecho a todo el tiemno aho

rrado.pero otros Iactores entran dircctarnente a disminuir este tiempo. EI jefe suple
poder adicional: hay tambien un extra costo en 01 uso y deterioro de las maquina
rias y una calidad superior en el material ernpleado, elementos que, como se ve, de

ben de entrar a Iormar parte en el ticmpo ahorrado.

SISTEMA CON PREMIO HALSEY:

Este sistema consiste en fijar como standard el tiempo mas lijero en que un tra

bajo ha sido ejecutado. Si el obrero logra hacer el trabajo en menos tiempo, siempre
s.c Ie paga el mismo jorrial por hora por el ticmpo que ha trabajado en ese trabajo y
adicionalmente se le da un premio POl' haber sobrepasado el record. Este premio
consiste en un cuarto 0 en la mitad de la diferencia entre el jornal ganado y el sala

rio original que se paga cuando el trabajo es ejecutado en el tiempo standard.

La difr.rencia entre este sistema y el Trabajo por Pieza consiste que en este ul

timo el trabajador obtiene toda la diferencia entre el tiempo actual y el tiempo

standard, mientras que el sistema Halsey solo obtiene una fraccion de esta,

Este sistema posee 12.5 siguientes buenas cualidades:
1. Se paga como trabajo al dia si un tiempo mas largo que el standard es to

rnado como fijo,
2. Es un sistema muy flexible y puede Iacilmente ser adoptado para diferen

tcs condiciones.
3. No hay necesidad de redueir los jornalcs, cuando el operario disminuye la

pi:oducci6n.
4. EI xendimicnro diar io no sufre variacion, cuando el operario no trabaja en

su maximo.
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El Sistema de Halsey es un admirable progreso en el control del trabajo. Como
se dijo anteriormenu-,al obrero se le abona ya sea unmedio 0 un tercio del tiempo aho
rrado. Naturalmente esto es mejorqueenelTrabajopor Pieza., desdeque la mayoria
de los trabajadores son mas inclinados a disminuir su tiempo que a dccrecer el nu
mero de piezas ejecutadas diariarnente. EI obrero podra decidir deliberadamente
no ejecutar mas de cinco piezas al dia, pero no se sentira con el mismo deseo de que
brar su record de dos horas por pieza.

Bajo este sistema no se ha puesto limite a las ganancias cor hora del trabaja
dor. Al obrcro nuevo tambien se le permite trabajar «Sistema por Piezas.pero en
este caso tundra como alcance minimum ,/, 0 lja del precio standard que se paga
por pieza.

Este sistema ha. sido implantado y usado con exito en un gran numero de es

tablecimientos, obteniendo el obrero elevados jornales y la Campania una reduc
cion en el costo de producci6n. 10 que ha traido como consecuencia una disminuci6n
considerable de los sentirnientos de rivalidad entre patron y obreros.

SISTEMA TAYLOR:

Las condiciones en que esta basado las podemos indicar por los siguientes prin
cipios:

1. Una tarea diaria y l irga:
Cada hombr : en el establecirniento, sin distincion de posicion, debera diana

mente ejecutar una cierta tarea. Esta no debera ser vaga, sino que al contrario bas
tante cornpleta y 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, dandole al mismo tiempo todas las condiciones y metodos stan
dard, para que sea capaz de ejecutar la prueba con seguridad.

3. Alto Pago en Caso de Exito:
EI debera estar seguro de un alto jornal en caso que cumpla su tarea,
4. Perdida en Caso de Fracaso:
Cuando fracasa 0 falta a sus deberes, debera estar seguro que tarde 0 temprano

sera el misrno el perjudicado.
Podemos dccir que cl Sistema de Taylor es una diferenciacion d ,1 Sistema por

Pieza; el tiempo inicial no se ha establecido con la presuncion d e ganar mas velo
cidad que el Trabajo al Dia, ni tampoco " ha apropiado de oiros tiempos determi
nados sip base cicntirica. Su metodo cs hacer fijas todas las condiciones del taller;
de hacerlas funcionar tan perfectas como las circunstanc.as 10 penni tan y entonces
deterrninar un tiempo minimum y razonable en que cada trabajo puede ser ejecu
tado. Como resultado de esto los tirrnpos standard de Taylor son mucho mas bajos
y exactos que en cualquier otro sistema.

Mr. Taylor c'csprecia la objeci6n de que por cualquier motivo el operario puc
da ganar excesivos salaries. Cualquier salario excepcionalmente ganado por el ope
rario lo considera legitimo.

Supongamos que bajo cste Sistema un trabajador pudiera hacer cuatro piezas
cualesquiera en cuatro horas, y que su jornal POf esc tiempo fuesc un dollar; Taylor
concede un aumen to de 20, 25 y 30% Y 2.111'. mas, de acuerdo con 10. clase de trabajo
con el objeto de asegurar tiempos standard. Supongamos un 20% de aumento, E1

•
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trabajador recibe entonces por las cuatro piezas en las cuatro horas, $ 1.20, 0 sea a

razor. de $ 0.30 por cada una. Por menos de cuatro piezas el maximo 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 $ 0.75 0 $ 0.1875 par hora. Can este sistema se

obtier.e entonces un aumento bastante considerable, cuando el trabajador responde
a la tarea que So le ha encorncndado y por otro lado, una fuerte disminucion cuando

baja el tiempo standard.
Los metodos para la determinacion de los tiempos fijos son tan perfectos. que cl

obrero queda imposibilitado para disminuir su produccion diaria; tienc que trabz

jar firme, aun cuando se trate de bajo precio par pieza, y si tiene exito, un pequefic
esfuerzo rna. Ie traera como recompensa un alto jornal.

EI punta mas importante de este sistema descansa en los metodos seguidos pare
determinarel prccio exacto de cada trabajo ; teniendo en vista esto,daremos algunas
ideas de la forma en que se ha procedido en los talleres de la Midvale Steel Co., or

ganizado y dirigido algunas veces personalmcnte por €1 mismo Taylor.

Fig. N.o 1

Las dincultades de un estudio c.entifico de tiempo no s, puedzn apreciar a pri
mera vista; la mayor parte de los jcles que deciden emprender este estudio, en su

trabajo so olvidan al principio que .stan empetiados en un oficio U obra nueva.

Comnrenden, por ejemplo, las dificultades que encontrarian en el establecimiento

de UP sala de dibujo, si a un hombre inteligcnte y que no ha trabajado nunca en esto,

IE' encorncndaran tener que hacer los dibujos,
EI arte del -studio de las unidades de tiempo, es tan importante y dificil como

aquel del dibujante y debora ser mirado eomo una profesi6n, que posee sus rutas y

metodos especiales para llegar al fin con exito,
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Existen diferentes sistemas de relojos para registrar el tiempo, usandose con
buenc, resultados el indicado en la figura N." 1.

Este consiste en UP. libro de madera, que contiene inscrustado en U!1.<:!. de sus

tapas, uno, dos o tres relojes, cuyo movirniento de marcha 0 cara, son efcctuados
con los dedos de la mano izquierda, par media de una simpl � presion, sin conocimien
to del operario que esta en observacion, Este ultimo nunto no es del todo importan
te, pues el obrero debe saber que se Ie esta tomando el tiernpo, y explicarle en detalle
el objeto y las consecuencias favorables que Ie traeran.

.

Los metodos de registrar la: operacione: del reloj dependen de la clase de trabajo
que se esta observando. Si las operaciones consisten en los misrnos -lementos que se
reniten una y otra vez, el tiempo de cada una puede ser as zntado separadam-nt
o si los elementos son muy pequefios, el tiempo de un conjunto de observaciones
puede ser colocado como numerador, y el numero de observacioncs como denomi
nador.

Para obtener terrninos medics cxactos de tiempo, cn cualquiera clase de tra
bajo y bajo condiciones espcciales, cs necesario tcmar observaciones de un cier to
numero de hombres, cada uno de los cuales Esta trabajando en circunstancias same

jantes, EI numero total de observaciones que deberan s-r tornadas nara cada una de
las unidadzs elementalc decendcn de la variabilidad y tarnbien de la frccuencia en un

dia de trabajo.
En algunas clases de trabajos en don de el porcentaje de descanso varia con los

difn cr.tes elementos de una operacion, cs mas conveniente haec- la correccion de los
tiernpos elementales por su propio porcentaje antes de cornbinarlos,

Uno de los erro.es comur.es que cometen los princroiantes, es 1"'.0 anotar con
derroche de detalle las difer -ntes condiciones que envuelven un trabajo. A primcra
vista no parece toner importancia los pequefios detalles, pero la Ialta de cualqui :Y1
d- 'lias r.os ir.ut ilizara todo el trabajo.

Se aconscja que. tan pronto como est" establccido up. numero complete de ob
servaciones, cl rnismo operador debe ejecutar esc trabajo, para vr-rificar 12. correc
cion de sus oceracioncs y deterrninar el tiemno nece-ario y razonable para descansos.

N ill.gup sistema de estudio de tiernpo podra ser considerado como UP ex ito hasta
ooder nredecir COP. cxactitud. el tiempo que necesita UD_ buen operario para ejocutar
cualquicr clase de trabajo.

Es razonable y justo que cuando sc I.>. esta tornando el tiemno a un obrero se Ie
pague un sobre-jornal de 20 a 30 (c,;,.

Cuando un estudio general se esta haciendo del tiempo requerido oara hacer
toda clase de trabajos de mano en conexion con el uso de las herramicntas de las
maquinarias, a los iteme, impresos en los talleres. se les tomara el ticmpo separa
damente.

Cuando un trabajo ""pecial que no se repetira muchas veces vo. a ser estudia
do, entopces va.·ios itemes elementales plieden ser agrupados y estudiar el conjunto,
conlO po)." cjem.n1o ell. la siguiente forma:

1. Alistando el trabajo para poncrlo en la maquinaria.
2. Poniendo el trabajo en la maquinaria.
3. Poniendo las herramientas.
4. Trabajo extra de mano.

5. Qttitando cl trabajo.
En muchos casos podemos todavia condenar mas estos grupos.
Un ejemplo de estudio de las unidades de tiempo para una cierta clase de tre.

bajo ejecutado en un torno, sc da en detalle en la tarjeta de instrucci6n de la tarje
ta siguiente:



THE MIDVALE STEEL CO.
Taller de Maquinaria.

Estimacion del Trabajo en Tornos

19.

;-Opefiic.1orie��cn wri�>cd6n -C;mia'ilrepiraC'i6ri NOKiB'Hi!:
i de poner el trabajo en el torno v quitarlo :! g;��h<�',

del suelo. despues que ha sido trabajo. :; Metal
__ • •••• .•.• -----"",'._,, .----- --- --- I F'uerza tcnstt.I

OPERACIONE.';; I TIEMPO MIM. :: ?c d<: al ... rgamientc

Poniendore las cadeuas. tra- _r_I____ l! Dureza, claee ..

Opera(i(llle.� en coneccion con el Irahajo ('on torno

baio en el suelo. -----�-,;;

Poniendole las cadenas, tra- I :1 OPERACION:S-
---,

-

: � \ � g II E I �bajo en los centro'S ... , ,,'

I � _

I """ � .\'
-

Sacandole las cadenas, tra-: :.> �. G _::;_I_y_!__:?_
bajo en e! suelo . , , . , , . ' , .! Dan"dO vu".l. ,I,a aHn".ent."I'-'"Sa�\ndOle

, las" cadena.s, tra-'I'baio en los (cntro);.. .. " la alimen-
Poniendolo en la carretitla .

Sacandolo de la caarretilla .. 1
Poniendo el trab. en centres'
Levantandolo de los centros:
del suelo.. .. i
Dandole vuel. de un lad.a otr.l
Ajustando el agua de soda ..

Estampando
los centros ..

Ensayanla exat. con tiza.
.. compas .

. , patron.
Ponieudolo en el mandrel.
Sacandolo del mandrel I

Ponicndo tarugo, cen tree iSacando los tarugos centros'l
Poniendolo en centros falsos'i
Sacandolo., " ",i
Pcniendolo en Spiders.

"I'Sacandolc .

Poniendolo en follow rest.

Sacandolo .. iPoniendolo en face plate ..

'1,Sacandolc "

Poniendola en Chuck.

Sacandola
Dejandola afuera. .

'IiCambiando herramientas...
Poniendola en Packing ..

Corte a corte.

Yiendo 10 que va haccr .

Aceitando.
Limpiando la maquina .

Cambiandc las not. de tiemp.
Cambiando las herramientas

�le la .pit'za de hcrramien tas·1Cambiandc trabajo.; ., .,

Poniendolo en former ..

Sacindolo ..... : !
Ajustandc la Vel !

,. Aliment.. ::::1
" Popped Head. ·1

II FIi��1AD:crewCU(i(�;C�I--='==__ �:::;«(:::dO a_ct_u_al_m_e_nt_� _, __"

I

"I
(

IUsando lila. Ii: I

II_--,,_--,,-,-,.:..:..:_:..:.,-,-,c.c._-,- .L __ Ii
1,1-_T,::o::o:ta::,I.c.:.:..:..:..:..:_:..:..:..:.:..:..:_ -'-__ 1Ii Machining e-Tios cabezas usadas .!

.. Cna.. .

'iTrabajo de mann ..

'.

Concesiones Adicinnales.

tacicn a mano ;

Dando vuclta la alimen-j
tacion a mann '1'Bering Feed in, .. , , ,

Numcro
P�'"
Calentarniento
Compo Quim.

Mana Feed

N.o

Principiando el corte,

Terminando el corte. ,

Fillet"

._--_.-
---.

Collar ...

Facing.

Slicing ..

" I"

Nicking

C-entering
J

Filling.

Tiempo \(I!:II
Alto jf'>rnal .

Hnjo
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Se ha enco ...trado que.cuando algunos de estos trabajos cstan divididos en sus

propios elementos, algunas de estas operaciorcs elernentales SOl' tan pequefias en

tiemno, que algunas voces es muy dificil y auf!. irnoosible de obterr. lecturas cxactas

en los relojes. En tales C2.508, cuando el trabajo consiste 01'. ciclos .,:c):i6dicos de ope

raciones elementalos, es decir, dor-de UP�. serie de oceraciones elemer.tales SE reoiten
una y otra vcz, es r.osible tomar entonccs UI"'. conjurto de observacior.es de las ope
!"8.CiOE(,S elementales sucesivas, y cor. estes tiempos se podra calcular el tiempo de

cada elemento.

Supongamos ULa operacion 0ividida en cuatro t iempos: entonces las observa

cioncs las tomarerros en partidas de 2. tres. Nosotros podemcs en Ot:�2_S palabras
tomar una part ida de observacior.es ce t icmcos de los numeros I, 2 y 3; otra de los

elementos 2. 3 y 4; otra nartida de los elementos 3,4 y 1 y todavia otra de los nurne

meros 4, 1 Y 2. Par medio de una simple ecuacion algebraic? podemos resolver los

valores de cada uno de los elementos por separado.
Si nosotros tornamos, oor ejernplo UP. cicIo que conste cc: cinco oneraciones

r.lernentales a. h. c, d, e, y tornamos observacionnes de tres de estas a un mismo tiem

po, tendremos las siguientes ecuaciones:

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

E+D+ A+B+C=S

Resolviendo tendremos:

a = A + D = '1" s
b = B + E = 'b S
c = C + A = 'i3 S
d = D + B = 1'3 S
e = E + C = li3 S

EI numero de elementos observados para que estas ecuaciones sean solubles, es
dado por la siguiente regia: ',EI numero de elementos sucesivos observados debe

prirnar sabre el total del numero de elementos del ciclo-.

Cuando el estudio del tiempo ha sido ejecutado cn una forma sistematica. trae

ra posiblemcnte un nuevo beneficio tanto para el establecimiento, como para el obre-

1'0. Nosotros sabemos que en el primer periodo. aun ,I trabajador mas compet entc pa
ra ejecutar un trabajo, se demora un tiempo largo para adquirr el arte familiar de eje
tutar cse trabajo y de seguir las operaciones talcomo deberian ser. EI cstudio del tiem

co no solo nos ensefia el tiempo en Que un trabajo nodria SCI' ejecutado por un buen

lrabajador despues que esta Iamiliarizado. sino que tambien nos dara luz sobre el

liempo que necesitarta UP. buen obrero P[l.r?, hacer ese mismo trabajo desde que se ini

:j�_ por primera vez, y cop. estos conocimientos Sf podria asignar un tiemoo limite y

)recio por el nuevo trabajo, y un tiempo mer-or y precio antes de ser repctido una cier

.a serie de vcces.
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SISTEMA CON BONOS DE GANTT:

No esta demas decir que Gantt es uno de los muchos discipulos que trabaj6 CDI'

Taylor; asi que su Sistema tiene en consecuencia todas las buenas caracteristicas ,'.,-,1
Sistema Di ferencial.

Las ventajas del Sistema con Bonos y Diferencial sabre los otros sistemas, des
cansa en que en cada uno de estos cl trabajador recibe automaticamonto, 3t3 sea una

recompensa extra c una perdida en caso de fracaso.
Los cuatro principios descritos en el Sistema Taylor se pueden anlicar can exitc

en los sistemas de Trabajo al Dia, Sistema con Bonos; y Sistema por Piezas pero er

ningun caso, sin embargo, scdcbera intentar apliear estos principios, a rnenos que I'.')

se haya hecho un estudio completo del tiempo,
Explicarernos en pocas palabras las bases del Sistema Gantt.
Los estudios de tiempo estan ejecutados con una proligidad igual al de Taylor.

Si el trabajador alcanza el tiempo propio, se Ie paga un 25 sobre cl preeio normal;
si aun 10 hace mejor se Ie paga la mitad del tiempo ahorrado. Si por el contrario IV)

alcanza el ticmpo €'standard. se le paga solamente 75 del precio normal. Si tiCT.I:
bono a su credito, no se Ie castigara, aun cuando haya cmpleado bastante tiemco
menos que el cstandard,

Este Sistema ha dcmostrado las siguientes desventajas en la practica:
1." Los trabajadores se haeen un honor entre ellos, de no hacer nada mejor quo

los tiemnos estandard.
2.' Las multas que se les impone por omisi6n de alcanzar los tiernpos estandar.i

son insignificantes, sin embargo ticnen la pretension de que han sido robados de mi
les de pesos en cste sentido. Los obreros siempr e tienen la inteligencia sufici ent e para
bajar estos 1 iempos y no picrden la oportunidad para obrar en esie sentido, pero es

tambien injusto qu s se les multo, cuando la causa de la disminuci6n de tiempo ha si

do contraria a su voluntad.

EI Sistema Gantt 10 recomiendan muchos autores, durante el dificil periodo 0"

trasmision d, sistema al dia 0 baja velocidad al de alta velocidad; pero hay que te

ner siernpre presente que el exito de esto depende mas que todo de la inteligeneia v
tino de los jeles que 10 dirigen,

Ningun trabajador puede esperar alcanzar en el primer periodo de trabajo po:

piezas, la velocidad y el exito que obtendra una vez que este familiarizado.
Se sabe perfectamente que se necesita un cierto tiempo, para los obreros acos

tumbrados a trabajar al db, cambial' a alta velocidad, 10 que equivale en otras pala
bras a un salto en BU estado de vida. En este sistema se encuentran estas dos condi

ciones, perrnitiendole al aspirante ocupar un tiempo bastante largo, cuando se ha ini

ciado en el nuevo sistema y en poco tiempo podra ganar sus Bonos; si sobrepasa el

tiempo estandard sera acreedor al premio. Bajo todo punto de vista sera convenien
te que en la tarjeta de explicacion del trabajo, este marcado el tiempo estandard, pa
ra que vea claramente que 13 Compafiia sabe 10 que se necesita para hacer eada tra

bajo, cuando es ejecutado siguiendo un camino eorrecto y sin perder tiempo en cosas

inutiles.
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SISTEMA EFICAZ DE EMERSON:

Uno de los sistemas mas modernos es el Sistema Eficiente de Emerson, anlicado

con bastante exito en las Maestranzas del Ferrocarril de Santa Fe. Este Sistema se

parece superficialmente al de Halsey. pero en teoria y en Ia realidad difiere de todos

los otros sistemas, aun cuando lleva 10 mejor de eada uno. Contiene los principios de

trabajo al dia y tambien modificados los del trabajo par piezas: paga al menos com

octente menos por pieza; contiene los principios de una organizacion matematica de

los tallcres, incluyendo en ella los tiempos estandard para cada trabajo y operacion:

paga bastante prernio en el trabajo al dia 0 por pieza, cuando el operario ha cooperado
en ayudar a la Compariia y finalmente como trabajo diario de los talleres, revisa las

oartes erroneas de los' tiernpos estandard, viendo si son muy bajas 0 muy altas, pero
en ningun caso, sin rebajar can ellas d jornal que en Ia actualidad gana el trabajador.

Ademas sustituyc por 10 costoso e inexacto el t.iemno registrado para cada trabajo,
nor un registro general mensual cubriendo los talleres completamente, cada depar
tamento. cada seccion de departamento. jefes de taller, trabajador y trabajo y ba

sado en UP. exacto estudio de eficicncia, el predeterrnina, antes que el trabajo sea orin

cipiado, el costo absolute de cada operacion.
Con estos resultados se deduce que para obtener todas las condiciones standard,

las operaciones dependeran de cuatro elementos difrrcntcs, a saber:

1." EI taller debe estar regiamente organizado y operado en una forma bastan

te eficiente. Este es un deber exclusive de la Cornpafria y el trabajador no es respon

sable cuando la organizacion no es perfecta.
2." La clase de t rabajo, Ia calidad del material, etc .. pueden ter-er grande, varia

ciones en un rnismo trabajo en d ifercntes epocas. Ni cl jefe ni el trabajador son

responsables por esta var iacion.

3.0 Estando el taller y las condiciones de trabajo estandard, el trabajador oodra

cooperar mejor con los jef'es, y se Ie permitira introducir las modificaciones que crea

convert iente para la rr.ejor eficacia..

4." EI costa debora sr.r estarrizrizaco para todo cl taller cuando estc trabaja en

condicior.es normales y h.� oficina ('_e cont.aduria deterrninara n.er-sualmentc el Iac

tor cficac.a,
a, COll10 consr.cucncia de ur.a buena organizacion y operacion. el tiernpo

cBtpI:_d�1.:o:0 requroido !)r::;3, cCl,dC', trabajo, debora �ET c'ctrnuinado cicrtificamcr-tc.

b. Pate. evitar variacioncs imprcvistas en el material, se le permite al obrero

SUtTIHf los ticmnos cstandard de todos sus trabajos, ganando en unos y perdiendo

en otros, obtcniendo, en consecucncia, de este modo un terrnino medio mas 0 menos

parejo.
c. Por Ia cooperacion con los jefes en Ia climinacion de nerdidas, se Ie paga al

trahajador 20';;. en Bonos, siempre que la cficiencia sea de 100 '.:';, 10 que sigrufica

que el tiempo que emplea en todos sus trabajos, debe sec igual a los tiempos estandard

pennit iclos. Si se demora 10 horas en on trabajo de I hora, y I hora en UI' tra.bajo

ce 10, su terminG medio de efIca.cia pcrmanece 100%.
d. Se Bu..none que cl nlisnl0 trabajo debe ser sienl0re ejec'utado siguiepdo e1 me

todo estando.rd. \.rari8.cioncs en el est.andad se carg8.n como g2.StO'3 gCii.e:-?Je�� en e

cocncie11.t.e de eficicPcia del tallc:t.·, quedc1J1.do pOi· 10 t2.nto c1 C03to ir.v(.';,i2.ble.

Bajo "te sistema cl trabajador tiene derecho a los jarmles diarios estaNlord,
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aun wando (>1 no hace r-ada. Si CDr razones esneciales, ya scan de esfuerzo 0 do in

teligencia, ejecuta SCI trabajo mas rapido, so lc pagara comoletarnente el tiempo que

ha ahorrado; nor ultimo, si coopera en ayudar a la Comnania, tcndra derecho al 20%
en Bor.os, nor todo cl tiempo quo trabajo en esc trabajo,

Por oj -mplo, si un obrero cuyo jornal cs $ 0,50 00( hora, rinde 300 horas de

trabajo en un mes de 250 horas utiles, recibe:

1. ()

2."
3."

250 horas a $ 0.50 ..

50 horas ahorradas a $ 0.50....

20 % de 250 horas pagadas ..

$ 125.00
25.00
25.00

Total. $ 175.00

Cuando el trabajador no ha cooperado con 10. Comoafiia, nara que el taller sea

nl? ......tcr.ido con oficicncia, incluyendosc el mismo, no recibe esc premio, sino que este

, '; cifle �', 1£1. siguiente tabla, eiendo cero cuando la cficiencia ha sido 67 '/C, y maximo

cuando esta ha sido 100 ':'C.

Pago adicional %

67
74
,,0
85
90
95
100

0.00
1.00
3.27
6.17
9.91
H.53
20.00

Este sistema crenta can otros meritos que son los siguientes:

1. Estandariza no solamcnte el trabajo de cada trabajador, sino que tambien

el de 103 jefcs del taller, cada departamento y la Maestranza misma en total.

2. Er, consecuencia de estar.darizar el taller y el coste de cada trabajo, sea que

este h"'.Y2 sido cjecutado 90r un simple anrendiz en dos horas 0 por un buen mecanico

en diez ; el termir-o mcdio del taller, 0 sea.. el factor eficiencia contrapesa estas varia

cicnes accidentalcs.
3. Scoara absolutamente todo. cuesti6n de jomal, del rendimiento 0 producto

diario. de las condiciones del taller y de la individualidad de eada uno.

4. Infringe grandes perdidas a la Compania, si las condiciones del taller no son

mantenidas como p;;IXCl. realizar los tiemnos estandard,
5. No pone limite al jornal, y cada trabajador puede ganar tanto como €1

quiera.
6. Los tiemoos estandard SOn constantemente corregidos: si el hombre estandard

no alcanza en terrninos medias el 100%, es evidente que algunos de los tiempos son

muy bajos y deberan SC{ aumentados. POT otro lado, si una nueva maquinaria cs

introducida, nuevos tiernoos deberan ser deterrninados, nero el trabajador no nodra

por ningun motive rebajar los tiempos antiguos,



JOHHE A. BANADOS

SISTEMA USADO EN LAS MAESTRANZAS DE ALTOONA:

Hasta haec mas 0 menos tres meses el sistema usado en cstas Maestranzas, era
el sistema por piezas, sub-dividido en sus mas pequefios elementos; en IH actualidad
;e trabaja al dia, cuyo carnbio se electu6 8. pedido de <La Union' y bajo nrevia vo

tacion de todos los trabajadores.
En cl sistema por pieza. el trabajo y las operaciones estaban divididas cn SUt;

mas oequerios detalles cOP el orecio corresnondiente para cada operacion. Este sis

tcma no toma en cuenta para pacta el factor ticmoo y la ranidez con que un trabajo
debe SeT e.iecutado queda totalmente en. manes del onerario, el que iratara siempre
de hacerlo en el menor tiernno oosible, para alcanzar diariamente UP. jornal equita
tivo.

Fuera del trabajo par pieza, cuyas operaciones Y orecio estan est ampados en las

plar.illas, los trabajadores tenian dos difercntes clast's d � jo. nal -s por hora, UI'O cuan

do trabajaban .n un trabajo .spccificado en las nlanillas y otro cuando por eual

quicr mot ivo t enian Que trabajar 0.1 dia,
El sist ..'rna no cuenta ni con bonos, ni con premio s y la unica rccorncensa que cl

trabajador ti -ne cuando trabaja en cuadrillas es que- el pago se hace proporcional
mente al tiernoo trabajado y, como es natural alcanzara un jornal elevado, cuando
uno 0 mas d. los de la cuadrilla han Ialtado a su trabajo.

Asi, nor ejcmplo, supcngamos que en la renaracion d, una locomotova hayan al

canzado .4 pesos y qUE' los sueldos y horas trabajadas poe cada uno sean las si

gui-ntes:

Jele
•Ayudante
1. <) Operario
2." Operario

$ a por hora y a' horas trabajadas .

:5 b nor hora y b' hovas trabajadas.
S c poe hora y c' horas trabajadas,
$ d pot hora y d' horas trabajadas.

Hacienda una rcoart icion prooorcional a cada uno le corr .spondera:

A

Jf .. -· .. --a3'
aa' +bb' -t-cc: +o.d:'

Ayudant : .

A
-.------

.. --·bb'
aa' + bb' + cc' -l-dd

'

A
1." Oocrario ..... cc'

aa' +bb' +ee' -j-dd'

A
= .....,,------

. +dd'
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Entrando a la organizacion misma de los talleres, encontramos algunos que por
d�sgra.c;a -stan teoricamente bien organizados y qu e marchan bastant- m II. La ca

lidad del trabajo repar ido d -ja bastaot.iqu> descar, y el opera-io, apes If de s .r com

net ante, presla muy poca atencion ala. mario d : obra y su aspiracion es ejecutarlo
C(I. el mer-or t iempo que sus fuerzas le son canaces.

La calidad deficiente ;'1'. las reparacioncs se debe a las siguientes causas:

1. Los jefes de taller.por 10 gener il. no son 10 bastante competentes yes un

erect de la Compafiia de no elegirlos entre los mismos obreros, que por cualquiera
causa. se han distinguido.

2. Los alistadores, que tienen 01 deber de anotar en las planillas de trabajo por
pieza, 10 que el obrero ha ejecutado, no tier-en ni la rnencr idea del trabajo y es muy
sencillo, como decimos nosotros, pasarles gato por liebre. Solamente con limoiar
un perno viejo, este queda anotado en las planillas como nuevo y, en consecucncia,
se paga como tal.

3. Los jeres de taller, ponen toda su confianza en los jefes de cuadrillas y estes
ft. HU vez, ya sea en los jcfos de cuadrilla 0 en el operario misrno cuando este trabaja
solo.

Pasando a1 sistema c1el control rrusmo, pued.o asegurar con todas las fuerzas de
rnis enervias, que €1 trabajo por pieza simplemente, no es aceptable bajo ningun
punto de vista en talleres de reparacion c'.e locomotoras, en el cual la abundancia 0

escasez de trabajo depende unica y exclusivamente de este factor y es muy 16gico y
natural que cuando, cl trabajo es abundant e, el operario esta contento, pues enton
ces alcanza buenos salarios, pero por el contrario cuando escasea eJ esta descontento
y COf11.O consccuencia t iene que reinar una atmosfera de malestar.

Aqui en cstc pais, dcnde las diferencias de clima entre el verano y el invierno
son notables, podriarr.os decir que c1.c ellas c1.€pen.cIe unicamente de la provision cI.e
trabajo en lcs tallere s y no parece logico que de ella dependa tambien 10 que cac'a
trabajador puec'c alcanzar.

Creo que esta 0.cmas mencicnar los errores de este sistema, pues 10 hicimos al
t.rat.ar del sistema por pieza: �61o me concretare decir, que el paso del sistema por
pieza al sistema cle trabajo al 0.1a se debe a los siguientes puntas:

1. La determinacion del tiempo y, por 10 tanto, �I precio c1e cada pieza, no ha
sido r'crernvmada de una manera cientifica, par cuanto hay muchos trabajos que
el obrcro los llama buenos y otros malos. En los primeros el trabaja normalmente v
alcanza un salario equitativo, micntras que can los segundos, tiene que trabajar
iirmc para alcanzar un salario fl1.�·�cl.iocre. COll10 es natural. los obreros. tienen la C03-
tum.bre C.l' Inirar las cosas por su lad.o rnal() y basarsc en estes falsos puntos para ha
('C.'f sus argumentos.

2. La escasez clc trabajo en la epoca d.c verano, por cuanto las locolr.·)tora� 1').(,
sufren clespecfectos, Ices ha inc1.ucic\:J a pcnsar cn la proximicl.acl de un porbelo cntic),
como ya muchas veces 10 habian experim.emado y han pensaelo que es mucba mejer
tener un suelc.o fija c1.iario ganado facilmente, que pa�ar· tres 0 m.as Q.1as en la -s:::mana,
sin tener trabujo que ejecutar.

3. La form.acion Q.e la I,Uni6n·" socieda(1.r;:s obrcras. han sic1.o las il1.· ciac1.oras en.

la campana (I.el canl.hio de trabajo, en la convicci6n d.--= obtener un jornal bastapte
eJ:-vao.o PDf hara, 10 que �eguramente. 10 cons2guiran en vist.a cl.cI poc1er enorme can

que actualment e cucntan.
El Sistem.a d'� Control de los talIer·2s de �'\ltoona) ha da0.o un pas·,) a treinta
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afios atras, cuyas consecuencias recaeran directamente sobre 1a Campania, que te-
.

nia construidos y organizados sus talleres para, ser operados por el sistema por

pieza.
Creo asegurar que, si los jefes hubieser- agregado premios y 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 y que la calidad de las reparaciones mcjorara, pero estas argumen

taciones tienen como (mica base la palabra, y las observaciones del que habla 10 han

convencido que la realid.ad de las cosas esta muy lejos.
Por supuesto, el rendimicnto en los talleres de reparacion es mucho rnenor y 1:;1

calidad del trabajo no ha mejorado en nada: es imposible ensefiarlc al obrero a eje-.
cutar trabajo prolijo, cuando ha sido estrenado por veinte 0 mas afios en el sistema

por pieza, Nason estas solamente las malas consecuencia que traera para la Com

pariia este cambro, sino que tambien esta muy corea de perder a la mayoria de sus

opcrarics emprendedores y competentes, que son los unicos que estan desconten

tos con este cambia.
At hacer estas pequefias observaciones, me he referido 0.1 control de trabajos y

no al control de Maestranza, pues esta esta organizada a la altura de la mejores del

mundo y 81 control de trabajo represonta para ella una de sus ramas infinitcs males.

IDEAS SOBREELSISTEMA DE CON1·ROL DE TRABAJOSQUE DEBEN ADOPTARSE EN CHILl';:

Muchos talvez, no 10 dudo, se estranaran al Ieer este titulo y se diran <que como

dcspues de dos afios de estudio, de solamente ideas respecto del sistema que debemos

adoptar -, rr?:o por desgracia aquellos estan profur.damente cquivocados, Construir
una Maestranza a 18. altura de las mejores del mundo, no cuesta nada, solamcnte se

necesitan millones de pesos pCI.ra emprendcr la obra 'y en pecos meses se pueden te

ner grandes edificios que contienen las maquinarias mas modernas.
El control de trabajo de cada Maestrarza en particular, eso no] se compra pi COD.

todos los millones del mundo, ese so forma y se construye muy lcr.tamente £1. medida

que los afios VHE pasando y ICI. calidad dopcndera de la base que Be lc haya dado a la

partida y del tina e inteligencia con que ha sido dirigido,
No soy retrograde, pi t�.!DPOCO inter-to nor un s610 memento de llevar tOd2.8 las

maravillas que, se ven aqui y colocarlac desde £1 primer memento en nuestro pais,
porque estoy 80gFfO que el fracaso sera evidentc. Nuestras costumbres, nuestros

habitos y r.uest.a instruccion del pueblo, ROp factores suficientes p2.!"8. que nuestro

control de trabajo vaya guiac'o con un rumbo y asniraciones muy diferentes de las

que se tratan 0.£ alcarzar aqui.
Al definir 10. palabra control, dije qr.e ca.. up. art.e, con 10 cual queda j)leramente

explicado que no Bon los precios de producc),6-n los que sefialan el buen cont.rol, pues
existeD. 2.G.emas Otrol factores que estim liga.do8 con esto.

Por 10 general, es dificil ho.clT comprender que cualqui.er sistema. que se vaya a

poner en usc, It!. coD.strucci,6r. 0 reCl.liz(l.cion es lenta, 0.1 mismo tien1po. qu= se."inve:ctiran
iuertes sumas de dir.fTO, C1.r.tes que €'1 exito '0 81 fracaso sea alcanzad.o. Mucho�, apre
cian perfecta.mente el valor de una Maestra.D.za con su plante. modema, y no vaci
lo.n por up momento en 1(;1. inversion de grandes sumas de di.-pc:(o, pera, pOT desgracia.
:co yen cla.r8.mentc que tambien se r.ccesi.t8.D. grandes sum3.·� de dinero para lCi. for�
macion de un buen control.. Los ge.stos en m3.quinarias les pa.rece que son mcionales,
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por cuanto se ven que se han comprado, oero la inversion en control, es algo como

botar 120 plata.
No hay duda que cuando el trabajo que S0 va a efectuar es el de UI'a Maes

tranza, en que los problemas mas dificiles en reoaracion se presentan, UP buen con

trol de trabajo Con una instalacion mediocre, dara scguramente mejores resultados

que la planta mas modema pero mal controlada.
El control en cstc pais esta encaminado a desarrollar el maximo de rendimiento

en cl minimum de tiernpo, COn 10 que se consigue dos glandes objctos b -neficiosos
y UPO en contra, p saber:

l. Abaratamiento del precio de oroduccion.
2. G.-andes jornales alcanzados por los operarios.
3. Rebajamiento dn la calidad del oroducto.
Aumcntandola produccion diaria por UP. mismo obre-o, el prccio tiene que fer

zosamente disminuir, 8.1 mismo tiemoo que cl jornal ganado tiene que set mayor.

Para que este sistema sea favorable en cualquiera industria, es necesario que el tra

bajo par ejecutar se encuentre en. extrema abundancia y adcmas, siondo en este pais
los rnedios ele vida excesivarnente caros y el valor del obre .......o muy subido, la solucion

del nroblema no ouede habcr sido otra sino esta.. Por otro lado, el obrero llega Iacil

mente a una produccion limitada que le asegure un jornal equitativo y cor ningun
motive trata de mejorar 10. calidad de nroduccion, al contrario, el tiempo que oiorde
inutilrnente 10 recunera trabajando ligero, sip tcmar en cuenta ese factor que oo

driamos llamar prolijidad.
En todos los metodos de control que hasta aqui h smos enumerado, ninguno

mcr-ciona 13, calidad de produccion 0 reparacion y queda unicamentc en manes de

la comn-tmcia cI.� los opcrarios 0 del critcrio honrado a intcligente (L� los insoccto-es.
Un pecuefio problema se nos prcsenta DOt delantc y :8 ('1 suguientc: �Que es

mas cconomico, 'Una roparacior. 0 nroduccion orolija Y uor lo tanto cava, 0 una rcoa

racion 0 produccion de cal-dad dudosa y harata? Resolver csto problema es 'una cosa

dificil, oucs todos los elementos que cntran son abstractos y dependen de las cir

cunstancias. Para UP obrero que ha sido educado en la cscucla d:: trabajo por nicza,
la ejecucion prolija de un trabajo no existe, oucsto que r-o la ha conocido, y la

enseilanza que se lc ha 0.20.0, ha sido mas que todo en mostrarlc el camino mas corte

�l sencillo para ejccutar cualqu.ea oba, ell. consocuencia, crce que UP. trabajo e:3 :otO

lijo cuando csta nlLly lejos de la :,·c'L1Ji(lad.. Sip. tepe( mucha cxpcricpcia Cf'. 10. lTI'Jit;'(ia

soy pa:,.lidaxio dccidido del trab,ljo u,olijo, y .oor 10 tanto del costo de o.·oducci6n

cay£'! y podria o,scgu(at qu; este es nlas :con6mico, PO," CU8:nto lac-; ·[·c,DPfaciofl.cs efec

tu'l.dc1s de (st.(.� m2p.e:"�., Pl1l)c.I�P 80PO:.-t(1..( facilincI'.te un ttah2,jo contip.'Jado PO{ mas

t iCll1PO que In:< nt'as.
I_os !)'uptos ell que ll1e bas8,(e. p8ya dat ll1is ideCl.s 'iiobn: cl sistemCl. de co:r.t:rol

son 1(", " :'.i�;gl1j ,�ptcs:

1." Macsti.'(l.PZc. COP c(;l.qacidad. sLlflci �nt � n3xa efectua', ·(DQ'(1.cioP(.�; V:nt8.s_

2_" Facil me:·..c�do de obrei'os de com:octencia dudosa.
3." Baja jo:cr21 del ooe.-ario.
4." Irsu·ucci6p. costurnbrc,;; y habitos de €St05.
Nucst:r<:�, M?:��3l:([I,PZfI., UP'l:I. vez t:;·l111ina,da. q'i..L�d.a ..a en tod.o sc;r.tido a 18, 2.ltuXfl.

de Ins nlcjc '('5 dcllnundo, y sus tallc::cs de (lymadu:,"8. sr;:,'an sLlhcientcm ::p.te CC,::)(;l,CC:,;

de h(l.cC'i: 12s ;·epaffl.cioP(,R COP p:(oligidad.
Estc cs UP. 2Jgnnlcpto b8.stc.nt.: suficieptc, p��'c. 0.csp:'cci8.'(.- momenta:r.:anlente
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todo sistema de control nor pieza, a sea todo sistema encaminado a aumentar la pro

ducci6n al maximum. Per otro lado, el sistema nor piezas no es acentable para "I

caso de reparaciones de locomotoras, en que la variedad del trabajo es infinite,
y la oer-odicidad no 28 suficicnte para format expertos operarios que ofcctuen cl

trabajo con prolijidad y raoidez. Por otro lado, 130 determinacion de los tiernpos no

es exacta, por cuanto esto depsnde mas que todo de los imprevistos que en

cada caso se orcszntaran . .1).. 81 POt �jpnlolo, he obsorvado que en sacar un perno, sc

demoraron dos operarios al-cdedor de dos horae, 01 uno can un jornal de $ 0.68 p. h.,
y el otro de 0.45, 10 que da un costo de 2.26 dollars, siendo e1 nrecio anotado en

las cart illa, de trabajo par nieza de 0.23. Por suouesto, cste es un caso exccncional,

pero £.'1: la sacadura de un perno, se puede presentar mile; de circunstancias. impre
vistas y un estudio de tiempo en un casu como este, no beneficia en absoluto al

obrero competerite y trabajador, sino que queda c. merczd de la buena 0 mala suerte

del trabajo que le toea.
La exner iencia en trabajos que ejecute en eS2., mee emostraron que la abun

dancia en. trabajadores, es decir, en peones, es bastante y son estos los que J1.CCC

sitamos pa:'.<:t. foxrnar nuest.os mecanicos futu:.'os. Princioiando de barredores en un

taller, pueden a 10. vuelta d� un par de afios dcsemoenar UP. trabajo bastante imnor
tantc, SI se les enscfia y se les dirige cop rumbos ascendentes. Nuestro obre:o es

intelizente en terrninos medics y si cl sistema de control Ie levanta el esniritu (l.f�

ambicion, dar-doles premios, cada vez qUE: desempefian dcbidamentc sus obligacio
nos, no tendremos un trabajo rnuy grande para ver cumnlidos nuestros dcseos.

Mis ideas van mucho mas lejos a este respecto, y desearia ver transforrnado el con

trol de nu estra 1\12Cst"'1".28. , CD. UP Ingar al cual los obreros acuden gustosos a. cum

plir su deber, en 18. conviccion de que cada paso que den en 10. cooperacion cop. 108

jcfes, tendran su recomnensa inmediata.. No llama control aquel on que el obrero

acude, unica y exclusivarnentc, por ganL1x el pan de cada dia, y 10. primera ocasiou

que tiene para alca-zar un poco mas que en los tallcrcs, no la desperdicia y 10

abandon».
En la actualidad el jornal de nuestros oocrarios, es bastante bajo en compara

ci6n con el que ganan aqui, Tomernos, por cjcmp10, un individuo �in compctepcip,
·en esa. desen1pefiando el papel de barredot. alcapzara como un maximum $5 diari.os,
mien.tras que aqui ('.1 jorIl.al es de un mininTum de $ 0.45 p. h., to que reptesenta
$ 3.60 al clio. 0 $ 18 de los nu?stxos. l<:sta cs una d.e las razoD.CS �y("inci:oales paxa que

el control en este :oais vaya cncaminado COD. rumbos n1UY d.ife·ll�ntes que e1 que

d.ebemos adoptHT posotros. Puesto que el ope!.'ario cs C(.I.:(O, es mep.ester, POf 10 tanto,

hacerlc des(4.rro118..r �,.u Dote:rcia maxima, condiciol1. que posotros po la recesitanlos7

y ell. cambia, nlis ideas van encaminCl.dB.s a cpsefiaxle 21 obrero qu � desar{olle ?l

maximum de orolij idad.
No hay dudH que €:1 conirol ell. ll.uest(o P2.1;, debe tomar el1. c"UCl1.tt1., I;fl. primer

lugar, las cosiunlbres y habitos de los obreros y to:los los prcmios y bopos que se

consultefl. d.f'bcp se:..- como ·O?COnlpcPS2., y8. ·'-;;8. d� buer.Cl. copd.ucta. o.sistt�:'ci(:l., �t"c.,
Este es uno d.c los puntos de mas jm�oi·tal."'.ci(l., pues 10 qu: i)(';'ecguimos C3 fo:rmc.r

nuestros onerZl."(ios y, ycndo n1as lejos, 12. ciudad ob:··cl."o. d. � la l\1C:l.f�st.,.·apza Y .ooder
contaY" dcptto de Ul'.OS dicz a.nos COl'. opc!:Cl.·rios que h8YCl."P sctvido C:1 ella dicz afios

tambien Y (jue 1<:1.5 gc'{antio.s y ensefianza que sr.; lc�� ho.n dado los dejep inlposibili
t.ados, p<:l.t3. deselnpefiClx �n cualqui �{a otta pHrt '�, ocup8:cion:'s COP m:--jo:(;'s sa1arios

de que 10;-; que g3.nan en ella.
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Otro de los puntas que tenemos que tamar en cuenta, es que, no porque
la Maestranza estara a la altura de las mejores del mundo, en todo 10 concerniente
a maquinarias y disposiciones, no es, bajo ningun punta de vista, aceptable que su

control sea alguno de los mas modemos puesto que. como se ha dicho anteriormente,
este hay que forrnarlo y para ello hay qu s partir can el sistema de control mas
sencillo.

No nos queda duda entonces que ,I sistema que debemas adaptar es ,I «Tra
bajo al Dia- y si desde el primer momenta instalamos euidadosamente una ofieina
encargada unicamente de determiner tiempos y las hznamientas necesaeias para
cjecutar cada class de trabajo y la manera mas sencilla de ejecutarlo, al cabo de
uno 0 dos afios, podriamos principiar a pensar en el mejoramiento del sistema de
nuestra planta , pero en ningun caso a juicio del que habla, los pasos que se den
.eran encaminados a adoptar el sistema par picza solamente; porque en lugar del
exito, se alcanzara solamente el fracaso.

Los puntas principales a ideas aconsejables para este sistema de c,Trabaio
0.1 dia- pueden ser los siguientes:

L" Subdivisiones de los operarios en cuatro categories a saber:

a) Mecanicos de primera categoria.
b) , de segunda categoria.
c) Ayudant.es de mecanicos,
d) Obreros simplern -nt ,.
Esta division es general y abarca cualquier oficio de los taller -S. Ahara -n

trando al jornal de dos individuos de cualquiera de una de estas cat.egorias, est e

debe r'e variar s egun los afios de servicio,

2.!) Premios:

Estos nuedcn ser concedidos par los siguientes peritos:
,1.) Asistencia:
1. Cuando trabaja tiempo complete en una planilla de pago, consistiendo

en UP de su alcar-ce de trabajo 0.1 dia,
2. Trcs premios para los que tienen el record de horas trabajadas ell. sus ta

ller cs. durante un cierto periodo de tiempo, seis meses por ejemplo.
3. Dos premios anuales, para 105 que tienen el record de hO"(3.S trabajadas

en toda 10. Maestrarza.
b) Ti -mpo de Servicio:
Est- pu -d- cor-sistir en un premia ascendente por cada cinco afios de servic: a
c) Calidad del Trabajo.
L, calidad del trabajo ejecutado deb, clasificarse en regular, buena y muy buena.

Sin el operario ejecuta un trabajo monos que regular, debe descontarselc un ({)
sobre los horas trabajadas en esc trabajo y dcvolversele tan pronto como la suba
amuy bucna.

El premio se concedera cuando 10. clasificacion del trabajo sea buena 0 muy
buena; este puede consist.ir en un sohre BU jomal diario y par el tiempo que tra-

bajo en ese trabaj ,.
d) Velocidad de Ejecucion:
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Una vez deterrninado s los ti zmpu que se necesitan para ejecutar cualquier
V"lb ajo, alone' rio se Ie d ebe nagar un %, de las horas ahorradas en cada trabajo,
siernure qu.v la calidad de -j ecucion s-a considerada muy buena.

-

3.0 Garalltias':

Estas consisti.an en nasajes gratis d : prim 'fa clas : nara los obr -ros de la
1.,' y 2.' cat ,gocia, y d : segund I clas nara los d : 3." y 4." T mdran d -r echo "

€110, y nor un cierto numero d : millas y cada ci erto ti. moo, despues d· habv SN

vido un cierto laoso d -, ti -mpo. Cuando el operario ha trabajado en los talleres un

cerro nurnero de afios, tendra derecho a pasaje pcrmanente, entre ciertos limites
qu � iran aurncntando perrnanentcmente.

4.' Discipline:

Junto con poseer el taller esta enormidad de premios, que tienen como unico
objeto formar el cspiritu de ambicion del operario y hacerlc compr.mder que los
jdes se interesan par su bienestar y prosperidad, debe tambien contar la Maes
tranza, con UP reglamento complcto de disciplina yque sea cumnlido al pie de La
lelra sip. distincion de quien sea el que cometa la Ialta,

En talleres, en dondc cl trabajo es 0.1 dia, estc es UJ1.0 de los Iactores mas im»or
tantc, para evitar que los opcrarios pierdan �l tiempo inutilmente, y tan pronto
como sicnton cl peso a los cast igos que S� les imponen, no trataran por segunda
vez de infringir los reglamentos.

Es convcnionte que el nornbrc de los nremiados y 10. sumo. del premio, sea colo
cado en t000S los talleres a la vista d.c todos los oocrarios, can cl objeto solarnente
d; levantarles el cspiriru de ambicion.

Vuelvo a reoetir que el sistema por pieza aplicado en los tallces de arrna

dur ia, traera como consecuencia un fracaso seguro, y los tiemoos medios que en es

tos talleres sc calculen, serviran simplomcnte para determinar aproximadamentc el
costo y t.iempo emnlcado €1' cualquie.a rcnaracion: tampoco soy part.idario del tra
bajo a trato (trabajo por pieza sin Iundamento exacto) no/que las reparaciones
seran ejecutadas sin prolijidad, aun en el easo que la vigilancia sea perfecta.

Como parte integrante del control de I rabajos la Maestranza debe contar
con una escuela d.:! aprcndices, para formar ya sea sus ingenieros del Denartamento
de Traccion, Jefes de Talleres y onerarios especialistas para las diferentes ramas.

Estey seguro que muchos de nuestro, jovenes recien salidos de las Universidades
iran can gusto a trabaiar como obrero y veran entonces el gran valor que repre
senta esta instruccion practica, 17 en pecos afios ellos guiaran con rumbos ascenden
tes los dest inos de nuestra Maestranza.

Despues de haber dado solamente mis ideas respecto del Control, queda par
delante una tarea bastante complicada y esta se pucde reducir a fljar con normas
10 que cada idea representa y a resolver la siguiente ptcgunta: <Cual es cl jam".!
que se debe aSlgnar por hora, para que se bencficien ambas partes? Estas dos cosa,

son faciles y dificiles: faciles para el que esta trabajando en la Maestranza y muy
dificiles, para el autor de este modesto trabajo, 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 acompafiar el Control de trabajo de
cualquiera Maestranza, estan dcscritos detalladamente mas adelante, asi que por
elmomento he creido intitil enurnerarlos.

( Conti""ard),




