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MEJORAMIENTO DEL SISTEMA DE LA PLANTA

. Al tratar esc punto me referire al cambio del sistema en 10 relacionado con el

control de trabajo y dare solamente algunas ideas, pues para hablar de esto se ne

cesita ademas de toner conocimientos tecnicos y mucha practica, conocer a fonda

el personal obrero que cornpone la Maestranza tanto en su competencia, costum

bres y arnbiciones, Par otro lado hay que tener tina y al mismo t.iempo conocer

basta en los mas minimos detalles la ejecucion actual de todos los trabajos y el va

lor y Iuerza corucral que rcprcsentan. El mejor sistema de control, en usa aqui,

puede ser en nuestro pais el tracaso mas grande, porque las costumbres y la ins

tucci6n misma del obrero son muy diferentes a las nuestras.

La mayoria de las tentativas llevadas a cabo para efectuar el cambio radical,

en la organizacion de trabajo se han frustrado, sin alcanzar la intenci6n que se perse

guia y las consecuencias han sido la vuelta al sistema primitivo. Las razones son

de que hay solamente unos pecos jefes que miran el control como un arte y se van

a Una prucba dificil, sin comprender 0 apreciar el tiempo requerido para la organi
zacion y sus costas, y ademas sin haber estudiado 10 que se significa cmp1eado

para conocer el verdadero valor de cada trabajo.
Antes d- emoezar cualquier cambia de sistema deberan estudiarse cuidadosa

mente los siguicntes punt.os:
1." La importancia que tiene escoger el tipo general de control que mas se

adapto ".1 caso esnecial que se estudia.

2." En todo caso se necesitan grandes sumas de dinero, y muchas se gastaran

antes que los carnbios hayan alcanzado los resultados deseados,

3." Se necesita tiempo y a vecesmucho para obtener el exito esperado.
4.· La importancia que tienen los cambios asertados y cuando ya se han dado

los pasos verdaderos en este sentido, hay sin embargo un gran peligro en la dzterio

racion de 1a calidad del material y ademas molestias entre los operarios que -gene
ralmente traen como resultado hue1gas.

IN(i(;;NIF.RQS-8



114 CONTHOL DE 'l'HA BMOS

5.' Es de capital importancia que cualquiera de estes cambios consulte como

consecuencia un aumento CP. el jornal de los operarios,
Cuando ya se ha decidido el sistema de control mas conveni -nte, es neo-sario

hacer pH ultimo un estudio prolijo de tcdas las con sideracione : que S2 han tornado

en cuenta para adoptarlo: al mismo tiempo se decidira 21 plan uara poncrlo en prac
tica, el qu : sera llev ado a efccto, P"80 a paso y sin vacilacion, Los trabajadores
10 toleraran y, aun mas, tendran resneto a todo cambia ll-vado a ,f2cto bajo t n
plan d- 16gi"" -j ecucion. Esta demas dccir, que 10. cleccion del nuevo sistema, deb,
cstar basado -n :1 exacto conocimiento de c rant i tiemoo se nece iitara Dar 1 -jecu
tar tal a eu II trabajo, Muchos autores aconsejan el sistema Gantt como e P<

cialmmt e util durante cl delicado pe iodo de trasrnision de baja velocidad a tra

b. .. 0 il dia, al d : alta velocicad,
Es de .uma importancia, una vez qu . Y I se ha dec idido el cambic, que todas

las energias d: los j efes se concentren en un solo trabajador a un grupo y que no se

debe. ir mas lejos ,I'. los expcrimentos de mcjoras, hasta que el exito complete este

asegurado ell. estas primeras pruebas.
Para trrminar diremos que antes de en1[-CZ3J_' cualquier camb.c llcvado a efecto

con el cbjcto de mejorar el sistema de control, es rcsecario en muchos cases, que los

jefes Its hagan ver a los trabajadores, aunque sea CPo terminos generales, 10 que el

significa y la rccompcnsa que lcs traera. Sc les cxolicara en terminos generales la

filosofia del sistema y en dctalle 8e les mostraran los puntos de garantia, hacien
doles notar las ventajas que i50bT12 cl antiguo tienen. Por otro lado se lcs hara �cr

los nuevas gastos que le representan a la Cornpani \ y que 105 resultados d : ellos,
se ve.an dentro de un tiempo hastante largo, en cambia, ellos obtendran los bene

ticios tan p-or-to ccmo s, Iamiliaricen con la nueva form, de efectuar los trabajos.
Algunos pecos comprenderan que bajo 01 nuevo sist.sma de cosa s, cstan cooperando
con 10.; jcfes y que, gracias a esta coopcracion, estan recibicndo constant -rr.cnte

una rec.imp-nsa traducida, ya sea on bonos 0 en pr-mios. Un8. vcz que los obreros

se han sometidos al nuevo sistema y que gustosos por.en alga de su parte pam rcdu

cir el precio de produccion, no necesitaran mucho ticmpo mas para cambiar de su

trabajo Iacil a1 de alto jornal y entonces aprcnderan ('I. permariecer firmes en sus

pue.to. ncnsando que cada minuto lcs representa una c.erta suma d':' dif1.(,�-o.

CUALlD.IDES Y DEBERES:

He cr ,ida convenientc rcsumir en creves pala.bms las cualida.des y deberes

ql!.e (�.eben de lJena.· ya seaF los j 2fes de tallee. los Jefes 0 los tnl.bajadorcs y basados

en esLc.s podemos elegir en cualquicr monl �nto al obrero que nccesitHlllOS pCl.ra tal

() eual trabajo.

JEFES DE TALLER:

EI jefe del tallE.. os el que tiene lo. resjCoFs?bilidad del buen illl'cioP,lmieD.to c'.O

todo d taller, y cuando nosotros medimos sus obligacioEcs, quecl.a como apa.'·cn
t('m.cnte imposibilitado pClxa Hepar estas COI1diciopcs.

Sus debc;-cs pued.en sel' cJaramente enumcrados "1". la siguiePle forma. Debe

f2partir el tTc.bgjo p�lfl:l tod.o cl taller; veT que cada pieza va en 81 pl;opio orden a 10.

verdad.erg maquinaria y que el obrero sepa 10 que va a hacer y IH nl3.r_(-:.:a de eje-
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cutarlo: debe vel que cl trabajo 1'0 sea debil y que see. efcctuadc ligoro y correcta

mente, Bajos sus ordcnr-: debe estar la discrolma del taller y 8.1 mismo tie,mpo co

rregir los jomales que a su criterio 10 crea convenicnte.
Es evidente que los deberes de los jefcs de taller 1'.0 estan en una forma clara

circunscrita.. Sf: les cejc. cada dia a su criterio una pequena parte de SUE debercs que
son mas irnportantes para atendcr, y ITL'i..lchES vecec vacila cop. estas partes del tra

bajo en que el €os respor-sable, dcjarrlo cl 'esto DB.:·c. se.: at.endir'o par los jofos de cua
drillas 0 el tvabajador mismo.

Ger.«cJnlcptc los jefcs de talk» tvasmitcn sus dcbc.cs, yo. sea fI. �;us asistentes
o (I. los jefes de gTUpOS,'quc cstar. 8. ca.go de tornos, cenillos ctc.; cada '111"'.0 de estes
hombres tiene que ejecutar er.tonccs c£;b(::,'f;S de g:'·C'.n v3.ticc:,c.c1. y scmcjantes .8: los

que debciI" ejecutar el jefe,

JEFES DE CUADR1LU.S:

Llamo jefes de cuadrillas a los que t iener; bajo SU_ C3xgO UP gruoo de maquina
rias scmcjar-tes. Las obhgaciones t.'{: pueden reducir 2'. 13.s siguicntr.s:

Debe eer un buen mecanico, 10 que Be consigue d(Sp'lle�:; d.e varies afios de p"ac
tica y �;u eleccion se limita a un r-umcro compa.ativamentc pcqueno, d -ntro de su

TV.EgO,
Debe :',cr CuJ ?Z C.C leer rapidarnrnt- !C� dibujos y tr.rvr �',L1ficicr.tc: imaginacion

para vcr claramentc los defcctcs del t rabajo tormuar'o, T:J2. ra 10 que 58 necesita
cierta inteligcncia y e6uc?ci6n_

Debe vel' que los difercntos trabajos sean colocadcs tP. 13.s maouir.arias ell. su

c.ebid.n Icrrr a, y que 1('1. horramicnta, vclocidad y prof'Gr.di(!,�.d dada <3. esta scC'. CO

rrecta.. F2.!c E sto se r.ecesita toner basiante habilidad P(l,j,·,l. concentrarse en una

multitud de cdalleB.
Debe ver que cada obrtro mantenga su rr.aquinaria limpia y en un ordcn co

rrccto, P[l)'C. !o CU?.l se requiere que sea por naturaleza limpio y correcto en todas
sus cosas prop-as,

Debe vcr que cl trabajo ejecutado no dcsmrrczca en calidad, pam 10 cual debe
cor.tar can. bastante juicio y honest.idad. Los que rcunen estas cualidades deben ser

elegic'os f8xa ir.sr ectores.
Debe ver que los l.cmbrcs bajo Sus ordenes no pierdan el t.icmpc inutilment

y que trabajen firn.e y en 10 rosiblo ligcfo. Para ller.ar estes :,equisitos, debera ser

UP. hombre d« ernpuje y cr.txgico, listo para ordenar y dt:;·[ j-arrlF"C vida en Lrc los tca

bajad(J),TS, I :r-2.b2.j?p.do ligEYO COlT10 e11os.
Dfte cef sta11.tcmentc mirc\f he.cia dehn ..te de todo cl t:?bajo·y vex que las p8.:,.'tes

van Q 1('1,8 n1?quiFoyias en (:1 ol'c1,(,11. qu.c c.eeep. segui"( J.� qv.c c2.d8. tr8.bo.jo llegue c. 10.

que Ie c(!rrc!'rondc sin ptj.-clioCl. de tiem);o. Po!" ultinlo (1'. ttXll1iFOS gcr.Ex3Jes, debe
disciplir;:l_r ;:1. let; obrf:'"OS qu.e Estap bc,jo sus o(oer.es.

E8 evidente, qee los debcres ordir.8xios que los jefes de cU<3.drillas cstar: U3.ma
dos 8, CCLfmrenC'l,r es b2.st8.nte dificil, y, si se €:PCOPL'(flXa u.n solo homb'le qu.e !'eu

p.ic:'? toC'2.�� (',si?s cU<l.liciac1.cs, (:8 estc C<J.SO, no t:erJ<'I. elcgido 1)£1.:,-2. jefe de cU2.d:,"i1l2.,
p'C.fS COf!. cstos conc1icior.cs s(-:,·f�. cap2.Z, r.o salo de n12.r.(12:'· un solo taUt)-, sino que 1a
M(I.estt?J:1.Z(l. c1'.ter£'l._
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METODOS PARA LLEVAR EL TIEMPO

La forma de llevar el tiempo se puede dividir en dos clases. La primera incluye
los metodos del rcg istro del tiempo total que un obrero ha trabajado en un periodo
de tiempo. La segunda incluye los metodos de registro de la labor de cada empleado,
es decir, la cantidad de trabajo producida, expresada en unidades.

Ambas clases de record son bastante importantes, pues, no solamente es nece

sario conocer las horas que cada opcrario ha trabajado, sino que tambien la cant i

dad de trabajo que ha ejecutado.
Los records de produce ion, tanto como los de tiernpo; son necesarios par dos

razones:

1. 0 Cuando se usa el sistema par pieza a cualquiera de los otros sistemas can

premios a los obreros se I-s paga de acuerdo can 01 numero de piezas producidas,
2.0 Para obtener exacto record de costa, es necesario tener tarnbien exacto

record de produccion.
En el caso de la determinacion de los precios en el trabajo par pieza, los record,

de tiempo no so necesitan sino que solamente se hara uso de lao record: de pro

duccion, Para determinar el coste par unidad de produccion, los records de tiernpr
se necesitaran, aun en el caw de trabajo poe pieza.

LIBRO DE TIEMPO Y SISTEMA DE FICHAS:

El sistema de tiempo que hasta ahara habia sido considerado como standard,
-s el libro de tiempo. En este sistema se requiere que el enca. gada de llevar el libro

identifique a cada obrero, registre el nombre, al mismo ciernpo que las hams traba

jadas en "I dia. Algunas v ices una persona especial esta encargada d, este liln o,

ot- as vece, es el mismo j ,(e di. taller y qu : a Ell vez hace 1; liquid icion para cada

periodo de pago. Sistemas de esta natur ileza que dependen de la memoria de un

hombre, nunca podran ser satisfactorios.
Con el objeto de salvar los errores que continuarnanto se cometen con las ope

raciones en ellibro de tiempo, fue introducido el sistema de fichas.

Bajo cste nuevo sistema, a cada obrero se le asigna un numero y se le da al

mismo ticmpo una ficha e stnmpada con su numero. A la hora de la entrada al

taller el debe pasar por la oficina de ti empo y entregar su ficha. EI encargado de

tiempo, tiene en esta oficina un tablero con ganchos numerados que corresponden
con los numerus de las fichas, las cuales se colocan en su lugar a medida que los cbre

ros las van entregando. Las fichas que estan colgadas en el tablero, indican a los

que estan trabajando, y basado en esto se hacen las entradas en el Iibro de tiempo.
Cuando los trabajadores salen a media dia, las fichas son entregadas a medida

que van saliendo, repitiendose la operacion contraria a la vuelta al trabajo.
Este sistema no. da resultados enteramente satisfactorios por las siguientes

razones:

1." No es exacto, par cuanto no puntualiza el tiempo en que cada obrero entra

o sale del taller. Generalmente la ventana de la oficina de tiempo se cicrca tan pronto
como cl pita suena, y se reabre quince minutos mils tarde. Como es natural, cuando
un obrero nota que no alcanza a llegar a los talleres a tiempo, no sc inmuta, par cuanto
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sabe que tiene quir-ce minutos por delante. EI hombre que llega un minuto atrasado
tiene la mi nna pena que el que lleg . quince, 10 que no es logico,

2." La ficha colocada en el fichero nos indica que el obrero ha entrado a la
Maestranza, pero cop. esto no se prueba que esta en su trabajo.

L2s razones no son de todo muy poderosas y con una pequefia modificaci6n
se podrian evitar muy Iacilmente y,esperando conseguir esto.se ha ideado el siguien
te sistema:

EI operario recibe su ficha a la pasada poria oficina de tiempo 0 cuando entra
a la Maestranza. En los talleres existen tambien tableros de fichas en los cuales
los obreros colocan BU ficha a medida que van Ilegando, A los cinco minutos des
pues de la hora de entrada a los tableros se les pone llave ; los que llegan atrasados
tendran que entregar sus fichas al jefe del taller, el que anotara el tiempo de llegada.
EI encargado del tiempo hara una ronda en cada periodo de trabajo y anotara
el tiempo en el libro de registro. Ala hora de salida los tableros estaran sin llave,
tomaran BU ficha y la entregaran en la puerta de la Maestranza en la oficina de
tiempo.

RELO]ES DE TIEMPO:

Los sistemas modernos de registro de tiempo emplean los -relojes de tiempo 0
los registradores mecanicos». En vez de confiar en la diligencia del encargado del
tiernpo, los sistemas modernos registran automaticamento el tiempo de llegada y
salida del operario.
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Estos son de dos tipos generales y que hacen tambien dos tipos de record dife
rentes. EI primcro rcgistra el tiempo de un solo empleado en UP" simple tarjeta;
los otros hacenlos records de varios empleados en una rnisma hoja.

Los registros del primer tioo, mas generalmente usado, tienen una tarjeta
para cada obrero, en la que se hace el registro por un periodo complete de nago.
EI conjunto y operacion de este sistema cs bastante simple. Se compot-e de un

gran reloj de registro, con dos armarios de casilleros colgados a ambos lados, y mar-
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cados el uno .atuera- y el otro-adcntro-. Al nrincioio de cada semana 0 periodo
de pago, se colocan en los casilleros del arrnario numerados -afuera» las tarjetas

pam cada trabajador. Estas tarjctas Bevan el numero 0 el nornbre del operario,
o ambas si as! se desea,

Cuando el onerario entra al trabajo, toma su t.arjeta del armario .afucra-,
19. coloca on la [anura del reloj y registra S'<1 ticmpo exacto de llegada moviendo

solamente una pequefia nalanca y coloca despues 1a tarjeta en el numoro corres

pondier.tc del armario -adentro-. A la salida del trabajo, 180 operacion 58 repite
y esta vez la tavjeta queda depositada en el ararnario marcado 'a,hlCta'. Mientras

tanto el anarato de registro del reloj se he. cambiado autornaticarnente y los record,

de salidas de ticmpo quedan marcados en la columna correspondiente.
La forma en que UPQ de los mejores relojes haec estos records se ouede ver en

'Ia anotacion siguicnte:

SEMANA QUE TERMINA FEB. 9-191·

N." 20

Nombre P, Br0V\'n.

Diaz

Manana Extra I
I
-I Total

Adentro Afuera

L" .
55 12 01

1\·1 ....... .6 59 12 05
M.""." . 6 58 12 01

J .. " .6 53 12 04

V 17 30 12 03
S" ... ,IG 57 112 02
D .... " ...

;

---�--"I
---

Adentro. Afuera

I
Adentro [ Afuera

12 53 16 01
1 I

12 57 :6 07 1

604 I i16 58 110 01
12 56
12 50 + 3

-5Y,
6 03

1 01

Tiempo total 57.30

Jornal 68
Alcance sernanal 39.10

Hrs"",

Se notara que al lado de cada estamoa de ticmoo, las letras representan los

dias de Ia semana, Otro detalle es la raya debajo del tiempo, 10 que hace distinguir
a prirnera vista. el rcgistro hecho en la manana 0 en la tarde,

Can esta forma de registro se nccesitan muy cocas operaciones para deterrni

nar las horas trabajadas rnensualmente. En la columna de afucra de la derecha,
se anota el ticmpo perdido a extra de cada db, cuyos valorcs seran sumados 0 res·

tados al tiempo total de la semana,



,roUGE A, BANADOS 119

Los rclojcs del segundo tioo, .egistrau el tiemoo para varies ernnleados en una

misma hoja, y el rogistro nuede set hecho ya sea para un dia 0 para una semana,

Este mecanisme es semejante al anterior, con la diferencia que en Ingar de tenor

tarjetas, CY'. 108 armarios, cada operario tiene su Have numerada y las tarjetas de
record so cncucntran en cl interior del reloj bajo Have, Para registrar el tiempo a

121. oartida del trabajo, el O:O€/8.)'io toma su Have correspondiente del armaria, 1a
coloca en el reloj y le cia. "1'8. vuelta: c1na, canroanilla anuncia que las horas y minu
t05 han sido imoresas CD. el intevio,: del :,_·egi8L.·";:l.�.Ot.

La hoja de registro de estos relojcs se ouede vet en el cuadro siguiente. Las
ventajas de este tino sobre el anterior, es que todo el registro se haec en una cob
hoja, y esta misma oucde servir como planilla de pago,

RECORD DEL COSTO DE PRODUCCION:

Los rcgistvos de todos los tiempos individuales de trabajo u operacion, pueden
ser llamados record de tiempo de o:coducci6n, puesto que el objeto es deterrninar
el costo de oroduccion. Estos record son tan importantes, como los que dan el t iem
po trabajado po:. C?0a operario, pues sin estos datos un sistema catisfactorio de cos

ta es imposibl«.
Sabiendo la imoortancia que tiene el costa de produccion de cualquier articulo,

el registro del tiempo empleado nor el onerario en ejecutar un trabajo debe se:r con

siderado como tal, y un sistema de registro debe se adoptado.

RECORD DEL TlEMPO EN LAS ORDENES DE TRABAJO-

Uno de los metodos para Ilevar el tiempo en los trabajos individuales es tener
el registro en la misma orden de trabajo; una orden esc-ita de trabajo se emite
conjuntamente en la cual se ordena hacer ese trabajo dandole al mismo tiem
po autoridad para SCl.C('IX del almacen, el material que vaya necesitando, siempre
que esto 10 haga con la orden de trabajo, Esta forma de tarjeta ouede usarse con
ex ito, cuando un solo hombre hace el trabajo complete, 10 que generalmentc se D'c'C

senta en cl caso de ·ce:J2."lC.ciones.
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ORDEN DE TRABAJO I
I

... IOrden N.'.Sr .

Ud. tiene autorizaci6n para ejecutar el siguiente tra-
bajo y anotar su tiempo en esta orden. Fecha,

INSTRUCCIONES !Tiempo de partida

ITiempo de conclusion---"-----"_.-..-------_.

Tiempo total.

iHrs. Min.
----_._--------- ·-··-------�--i'-- ----

Jamal IAlcance

I
-----------------------_._----

Anotese material usado aqui

TARJETA DE TIEMPO DIARIA:

Uno de los metodos para obtener los record de produccion diaria es usando la
tarjeta de tiempo diaria. A cada empleado se le suministra una tarjeta de 18. for
ma del modele siguiente, en la que se anota el tiernpo para un dia de trabajo.

En algunas clases de operaciones si se qui ere tener los records de costa, es cop
venient e tambien guardar record d s las operacioncs efectuadas por ill maquinaria.
Una tarjeta de esta clase podria SCI' la representada H continuacion. Esta tarjeta incluye
,I num sro d, la maquinaria y los record de las piezas producidas, Up rcgistro de
esta naturaleza puede ser usado, cuando un numero semejante de piczas SOD. traba
jadas por una misma maquinaria,

Adernas de -stos dos mod-los de tarjeta diaria, existen U1'a gran vari sdad,
amoldandose todas a la clase de trabajo par ejecutar, pero 10 que ," persigue es

exactamentz igual, en una que en la atm.
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TARJETA DE TIEMPO DIARIA

Nombre ....

Orden
N."

_____.T_r���_o�_o_r_e_j_ec_u_t_a_r ,_l'_r_"n_ci_p_ia_do
Terminado Hom'i_Min.

N.O,

Fecha.

TIEMPO

,.,

'1'

. . . . I .

. . . . I· .

. ..

Diremos de paso que todas estas form", de tarjetas de registro de tiempo, tie
nen sus inconvenientes y a primera vista podemos ver que dependen en la mayor
parte de la exactitud y habilidad del empleado,

La mayor parte de los jefes no aprecian la verdadera importancia que tienen
los records de los ti zmpos y generalmcnt ; son descuidados en este sentido,

Fecha.....Maquinaria N.O.

Operador N. 0 .....

oroen�l---
...... I

I'
. , . . . . . .

I
.

Nombre .....

Precio I-Irs. Jornat AlcanceOPERACIONES Costa

Conforme .

.Iefe de Taller.
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Est" metodo de ,'"cord do. siemnre el ticmpo complete de trabajo, pew 10. rrroar

ticion de cs; ticmpo zntrc los difrrcntes trabajos 38 incxacto. Frccuontcmcntc,
cl obrero cspera hasta cl final del dia, y es entonccs cuando amolda su ti 'mpo com

pleto a los dirc'T�.tcs trabajos que ha efectuado: descuida de registrar los ti empos
exactos sin orctmd-r hacerlo de mala Ie, sino que so deb: a la [alta de onscnanza.

Es nrudonto bajo todo punta de vista esperar de los obr sros r sgistros zxactos de
,

ticmpo.

TARJETA DE T1EMPO DEL TRABAJO:

Uno de los metoda, d, ll-var el ticmpo, que esta por cncima de la tarjeta de

tiempo diaria, es �l uso de una tarjcta scparada para cada trabajo, COD. est : sistema,
los ,,' zcords -xactos puedcn practicamcnre ser segurados, quitandole al obrero esc

tabajo de oficina que ojccutaba can ,I sistema anterior.

1
, 1 Parte N.o, , "

, "'I Nombre , , , , ,

,

' ,

, , , ,

I
Clase de trabajo

�
"

... 'IOrden N."
Obrero N -.

Operacion N,"

Feeha

II -'

i:-,�",,�,':'�'�Ii--� M·".�""""I,�,������

II !__.1� 20,30140 50,!-=- 10:20\30\40;50 �rS:_RegUlareS !-- �_

",' ::1�:=�:30140 �!I,-�I"lO:2°1�� ��:,,!5O:,:II-Hr3�xtras ---------t-----i: 9 1102030,4050 3 :10:3013040'50 Jornal !
Ii _;__1_,_- _.-

-r--.
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Obcervaciones

"
!I -

� i

L,===

, jete. ,I

j
Conforms

Para obtmer resultados satisfactorios, se necesita que este sistema sea operado
de una man era un poco d ifercnte del descrito en la tarjeta de tiempo diavia. E"

Ingar de emitir tarjetas para un dia ent zro dz trabajo, al trabajador se Ie da una

tarjcta nueva, para cada trabajo nuevo que efectua, siempre que haya terminado
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el ant-nor, EI ti smoo se ,',gist"a:dl en esta tarjeta y, una vcz qU3 el trabajo ha sido

terminado, 5C cnviara al jofc del talle:r;
Con este metodo es deber d, los j,les de taller mantcner bastante trabajo

para los obrcros y tmcr tambien alga p errnanente pox �j3cutax'. Con ostc sistema

los trabajadorcs sab-n que ol ticmpo queda ml(istrado zn las tarjetas y qu : es

cornoarado COP ol anotado 3D. los relojes de tiompo; nor suouesto, trataran siempre
de tt�pr;:,: "Up. trabajo nuevo, cuando el antiguo ha sido terminado. En caso que: no

zxista un trabajo nuevo, ,�I obrero no sera resoonsablc, y "f jefe de taller debe en

este caso emitir una tarjeta no nroductiva.
Para evitar al obrero cl trabajo de oficina una ta.jcta scmejante a la anterior

puedo usarse con resultados bastante satisfactorios.
Cuando un trabajo nU3VO so principia, 01 obrero rnarca la hora con una simple

raya, en cl csoacio que Ie corresponde. A la terminacion del trabajo etectua una ope
racior, sern-jant s, en el otro espacio, la Q'L1.C pOL' supucsto da la hora en que el trabajo
ha sido terminado. Para mas comprmsion suoongamos que un trabajo S� principio
a las 7 A. M. y es ofectuado en 6 Yf horas. El tiempo debora ser marcado a las

7 A. M. y a las 2.30 P. M. So ve que r.l trabajo ha sido ejecutado on 7 y, 110/0.:;,

nero se d�hcfa doscontar Una hora qU2 cs cl tiernoo nara almorzar.

REGISTR.\DORES MECANlCOS DE TlEMPO:

Por IRs mismas razoncs de quo cllos san mas w,l;ridos para egist'ar 31 ticmoo

total, 8: USc.P tambien en las planillas de pago para obtencr los mco:cds del tiernoo

de produccion, Siernpre que la r :;sponsabilidad de registrar los tiemnos 2ste CYl; rna

nos d : hombres, os preferibl e que soan hocho mecanicamcntc, 1)0.:-'3. estar a salvo de

.sta manrra de una infinidad de pcquenos crrorcs.
De estos, oxistcn una cantidad d, tioos difcrentes. todos semejantcs a los cclo

j 28 de tiempo, que ya he cxplicado, y 10 considero innecesano por �l momenta �ntl-a:,:

en dctalle, nuesto que ",'ia una rnpct.icion d, 10 dicho,

RECORD DEL'SISTEMA POR PIEZA:

En toda Maestranza (':11. donde el sistema de !JCl.�O es .por picza 0 con nremio,
es ncccsario que se Beven rcgistros exactos de la produccion, desde que el pago se

haec al trabajador en vista del numero d : unidades de produccion. No hay duda

de que debe llevars- �l tiemoo en el <sistema PO"l pieza>, pues!o que nos servi'['a_

para detcrminar el verdadero costo de produccion POt unidad, oero a pesar de €(';'::0

no es ncccsario '(egistrar eJ tiempo de cada t·,-ab3.jo se:oa:,·adc.me��te.
E1 sistenla 'ilsado en los tallc/cs dc 2.qui, cOl"l.Giste eD. una hoja de p<'1.:oe1 jm:o/cs�."

como la del mode1o qu� prec{:;de; en una de GUt) C<l:'HS se cnc-ucnt·.-an. dife:"c��ciadas 1;1,:,

piezll8 y opei'acioI1,cg que hay que efectu3:L, con sus p)"ecio�; cOi"i:espondie:1tes a 103

diferentcs tipos de lacomoto;·as. En la otra em:a hay una hoja de tiem.oo, en don

de se regist(a el nume'(o de 0pc'{c,_"i08 y el ticm:·)o c,abajado dia·(iamr.)nte. El enca','
gado de apot3:l las piezas eje�utadas 0 J)aJ"tes i'epa(actas, anoLa eon una marca en

el item el numci.·o de eUas, Po'( supucsto, en cada reparacion de lo�omoto1"as en

tran mas de 100 hojas, siendo un b·abe.jo cnorme para la oficina de contaduria.
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PAGO DE EMPLEADOS.

Los records de todos los empleados deben juntarse para format la planilla de

nago. Siendo muchos los sistemas de control, deben existir por supuesto una in fin i
dad de tipos diferentes de -planilla de pago-.

Un modelo corriente para el caso de trabajo al dia es el siguiente. Para esto no

T"'I'L�e/f T£NA,-j'70,f_/Ec._vZ?1.0{l_ ,e'/Y£��/S"'" ....."" '", d" T.I/4
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v

hay nada fijo, sino que la forma de planilla adoptada debora estar de acuerdo con el
sistema de control empleado.
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REGISTRO DE TRABA]ADORES

En conexion los diferentes sistemas de registrar el tiempo y la produce ion de
unidades, debora existir un record personal de los empleados, cuyo valor dependera
de los detalles intimos y minuciosos que se registren.

EI registro de trabajadores es un papel bastante importante, al extremo de que
el jefe de Maestranza pudiera llamar por su propio nombre a cualquiera de los obre
ros, 0 si no, conocer a Iondo sus cualidades, 10 que conseguira valiendose de los re
cord de ellos. Debe existir, por 10 tanto, una pequefia oficina para el registro perso
nal de cada empleado; estos records deberan incluir aspirantes, empleados en servi
cio y tambien los que fueron empleados para 10 que se necesitara una persona encar

gada iinicamente de mantener al dia estos records.

TAIUETA DE LOS ASPIRAKTES:

El modelo siguienternuestra una forma simple de una tarjeta que sera llenada pot

r
..

-:::-·····.··
...

���� TA_R_J_E: .. D�_ ASPIRAN_TE_S ··_-
..

_··_·
..

·_-_··_
I Ocupacion solicitada .

Nombre .

Direccion .

Edad ...
Habitos .

1 Habilidad..... . .

i Empleado con ..

: Referencias....

Casado.... Soltero.

los asnirantes cuando no son contratados inmediatamente, pero cuya aptitud reci
be favorable consideracion,

Estas tadetas deberan ser archivadas en un orden matemat ico y colocadas er

casilleros especiales cncabezados can el nombre de los diferentes oficios existentes
Asi, par ejemplo, tomemos c1 caso de un casillero, cuyo rotulo sea -Herrero-. Er
este casillero se encontraran todas las tarjetas de los que solicitan ernpleos de -He
rrer», las que estaran colocadas en un orden alfabetico.
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����--�
.. --.- ......-�---------.��-------

·······1

Razones de cambia .

Cuanto tiempa trabaio.i.. . .

.. . Cual... .

...

i

SOLICITACION DE EMPLEO . FECHA .....

.. ----.---�-.--... ---

Nombre .....
Direccion , .

CiudacJ..
Edad .... Casado ....
Ultimo emplco, donde .

Cuanto tiempo .

Razones de cambio .

I Penultimo emplco,
.

donde .

Ii ��:�:r�O;i�· so�ied�d •.........
, R f

.

I! e erencias .......

11'

.

.,'"

OU a forma co csta clare de tarjeta CC pucde ver -n el modelo que precede. EI

valor d: (8t08 records es ar arente. Crando se r.ecesita un obrero para llenar cualquier
vacant>, estos registros c'at an 12.s inforrnac.ones necesarias.

TARJETA DE EMPLEADOS:

UFa forma de estes records se ve a cortnurcion, .Esta t irjet i es llenada tan

pronto COtr.O 21 trabajar'or e; contr rtado. Encabcza esta tarjeta el nombre del

,-,-""---

il
I' Nombre .

Ii Dn eccion ..

!!
u 1,00 Empleo ..

Nacionalidad ...

Casado.
Hijos .

Camhio. . . . . . . . . . . Fecha ....

Jornal.c... . . Jornal.

I Record ....
!

Dept. .

Edad ......

Jamal. ..
Chilenos ..
Oficio .

......... N." ...

Ultimo trabajo.. .

'I
.

" Dcspedido..... . .. '!I

Ii
Ii
.II

. Sc sali6.
. Razones

ernpleado, cl departamento que se le ha designado y cl numero de su reloj, A con

t inuacion de esto van todas las informaciones r.ecesarias.
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Nombre ....

Departamento ...
Edad :uando Be empleo

Direccion ....
Referencia

II
Reloj N. ".... ii

Casado . . Caracter

!:Fecha emp.
,-----

Jorna! Il_ .. �echa ;�entado :' __F_ec_h_a_! aumentado !1'-""F�Ch;--"'""'��me�_"�1dO-lies. ',_I' : urs. !
I Hrs. :

----.

---H� L
se S i'Sem. 'I Scm. " ! m.

,I "em. ,I

___________�:� 1,___ Men. Ii
_._�_

lVJcn. Men.

Razones �i Razones
-------_.,------ ! Razt)nes Razones

----j----------_I!or ..

._.__ }��__ POI
.

Por
1-

Fecha t�unl�-;tado II'-Fet'ha Il"aumentadO I Fecha I aumentado : '-'-F;;-h;-�'C��en-�ad�-
11-- --1-- Hr\l

1-----
lin; ,!-----I---H�I Hr�.

I &m Sem I gem I Scm.

il I l\1en 1,______ l\�c� I !"len I
. __ �e",:. II

II ::;ones i.��:_O�_:�� .. '�;;.�:��__.- _
.. "1::ones __ ... �ii

I
Convenio especial.
Fecha de salida...
Observacioncs.. ,

Otra forma C_€ tarjeta c'e esta clasc ts la indicada ep 1� que precede pagina
anterior. La particularidad de csta tarjeta, es que para cada aumento de j01T.�.l, se
anotan las razones y el r.ombre de la persona que 10 cor-cedio.

Estes records pueden prestar buer.cs servic-es en difr-rentes formas. Si por
cualquier razon, un empleado esta ausente de su trabajo y se desea comunicarse con
€1, la direccion de su domicilio se encuentra rapidamente ;en caso de accidente y que
este resulte herido, el pape! de la direccion es de suma importancia. Aun mas. cuan
do se necesita lin ernpleac'o, para ocupar una cierta posicion, la eleccion debora Ia
vorecer algunos de los ernpleados actualmente en servic.o, y los records presta ran una
gran avuda para que esta seleccion sea correcta. Muchas otras ventajas J_:ocxICl.n
nombrarse, pero bastan con las anteriores para recornendar el mantenimiento de
estos records.

TARJETA DE LOS QUE FUERON EMPLEADOS:

En muchos sentir'os, los records (1.:! los que fueron emplear'os, es tan importante
como el de lOR aspirantes y de los orecer.tes. Es natural que cuando se r-ecesit.an
trabajadorr.s Sf; y'(cfi€:rftJ.1. a los Qi...:C It;,f(OP. ernpleados cuyos servicios [UETon satis
factories. Al contrario el operar:o cuyo servicio no fue sat.isfactono PO sera admi
tido nuevamcnte por ningun mot.ivo,

EI cuadro sigu.cr.te, murst ra un n.odelo ce los muchos ti1=GS existente« en esta
dase do rt.gistros.
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Es necesario que todos estos records esten archivados en un orden perfecto,
para que desempefien su papal en debida forma.

TARJETA DE LOS QUE FUERON EMPLEADOS

Nombre ......
Direccion ..

Trabajaba en Jornal Jornal Jornal
----.--._-----__ ---�-- -_---

I
Por Hora Par dia Por

Razones porque dejo el empleo.
.���.,;".";,,

.....

____.-L._.
------

HijosNacionalidad Caracter
.

Casado

Record mientras estuvo con nosotros

ORDENES DE FABRICACION

Uno de los prmcinios que se debe de tamar en cuenta al instalar cualquier sis
tema, es que la provision debera ser hecha, par medio de un registro completo de
los dctalles del trabajo que se va ejecutar.

Las ordenes de fabricacion pueden ser de dos clases: Ordenes Generales a los

Jefes de Maestranza para llevar a cfecto la ejecucion de un cierto trabajo y ordenes

especificadas a los Jefes de Taller, para ejecutar las partes de ese trabajo. Terrien
do presente 10 anterior las podemos dividir en dos clases, a saber: Ordenes de Pro
duccion y Ordenes de Taller.

ORDENES DE PRODUCCION:

Las ordenes de produce ion son ordenes escritas al Jefe del Departamento de

Traccion y Maestranza, para llevar a cabo la ejecucion de un cierto trabajo. Can
esta orden los' jefes quedan autorizados para asegurar el material requerido,



N

1.;'('ch<'l

Est a la autorizu para c."j�"cur_;Jr 1:)::;, art iculos

I

Rccilw1a ...
'1'[:1'n1 ina(_la ...

L'rincipiada K.

Llla. fO:"111;1 s.mole de est.a clase de ():denc:� es el indicado.
Encabeza 1<:1, orden. el numero. la Iccha y 1a autorizncion para llevar a ef'ect o cl

trabajo f�sDe(_illc�l_(J(). En el rondo S(; aneta la fccha rccibida. la fecha en que S2 da
comicnz: al L('db;:do, el nUI11c:,_'O de la ordcn d. tall,_'{ y la Iccha en qu: S',: termina.

OHDENES DE 'f,\l.LF:H.

Podviarnos llamar 6:dene; de taller las emit.idas d. 10'S j .fes de Macstranzas, pa
ra la ejecucion de uri cie.to trabajo.

lTll;:,', forma sf':ncilla de estac:, 6'(denes, ooIria se: el que Bigue. En ella sc inclu
ye e1 numcro de la 6rden de taller, nume:o de piezas, numcro del dibujo, rnater ial,
din Que: debe S\�'i' u:;\'mlpada, Iecha de la {r:den y numero de la (y;den de .o:,·ciducci6n.

I"] CdC"\'_UO de la ta.jeta sc deja en blanco para la cicsctipcion de todo el trabajo
con L:l,S IPsl(ucrioncs ncccsarias.
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I,

� (Irdeu 'rllll.

II N."

I·�!-F�:<�;,a II'

de 18 ()rdeu

. __

Parte N,o Dibujo �.o 'rllrjt'ta
No

rrot.al
'I'arjetas

"
"

Orden de Produecidn
1\,0 Necesiradn Enviada

Cantidnd

--"

Material

- ----_,._-_ .. __ .. ,_._--_ .. - --- --_._------,

Departamento.

r. y AI.

Ejecute Ia rirden y ('nvlJ\ la� partes 31 depnrtmuento eorreepoudiente.
devuelvx eata rirden n In oficiua.

ORDENES DE TRABAJO:

La 6cdr!' de trabajo es rr a ir.struccion escrita de los jefes de taller a los jefes de

cuadrillas 0 a] mismo trabajac'or, para llevar a cfecto la cjccucion de una cierta clase

de trabajo, Como regl" general, esta ordcn cs hecha en la tarjeta de tiempo de pro
duccion, COIT':O Sf oxplico en pag.nas anteriores. Otras veces es conver-iente emitir

ur.a sola t,<:-,:,'jE:tCl. r2.ra cada trabajo y esto Sf: aplicara con ventajas en (J C2.S0 de re

paracior-es.

RECORD DE LAS ORDENES DE FABRICACION:

En cualquier clase de sistema, (;5 esencialmente indispensable tener UP. teco,'d

del costo c'c fabricacion, que viene a ser en otras nalabras, un record de l?,� 6:,·(l.enes
de fabricacior'. Debora SE.'f mantenido un sistema de record, que rnostra.a el nume

ro exacto y P?.l.l,:,-,:tlcza ce las orderes emitidas a los tallercs, y con el cual cera cosi
bl � fij('l,t (·1 punto 17 el estado que esta« se {PCUCr.t_'\2,D.

Estes records son tan irr.co-tar.tes como el mate rial que hay en el almaccn en CU2.1-

quier memento. Sip. ellos cs imposible tener informecior-es exactzs del trabajo en

ejecucion,
Los records debc.an ser tan completes de mrr.era qre sec. rcsil)le ci.i:·;gir los tra

bajo., r'esdr. la misrra oficina, sip ter.er que recurrir a los jcIcs (1(:: tallerr.s.

Solamente me he cor.cretac'o a (1.(1.( ur.a iC.fi) de estas ordercr c'c fr'i.:·icacion e

igual COb'" hare �1 hablar de los elementos princijak.s que €1'. toda Maest.znza debe
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ter.er la oficina de direccior, pues ellas quedar- Iuera de mi t .ma <Control de Tra

bajos>.

ELEMENTOS PRINCIPALES QUE EN TODA MAESTRANZA
DEBE POSEER LA OFICINA DE DIRECCIO)'l

1.-. ·ANALISIS COMPLETO DE TODAS LAS ORDENES PARA LAS MAQUINARIAS.

Este ar.alisis ir.dicara los c.ib',;dG�; r.cceszrioe It.c; maquir.arias 0 p?xtes que V,l,11.

a se. tm_:c.h.':2_(1_2.:s y tOC.O dato r.Ec(c:.?:-io I=2'-'P. la corecta cjecucior-. junto cop los di

bujos se acornpzfizran to('.2.�; 12.t_; ir.formacior.er. r-umr-ros C.c nodolou, etc., que V2.n

2. ser UG(',C'_Od y 2.1 mismo tiemr;o ur, 2.r.alisi�� comoleto de lEG OPE:':2.ciCII':CS s.icesivas

que s€.: efcctcaran €P cada uiezr. y (:1 camino CX2.Cto que sE:guirap en los t.allcres.

2.- .. ·ESTUDIO DEL TlEMPO DE Cl:ALQCIER TRABAJO EFECTUADO EN LOS TALLERES.

Esta ir-Iormac.or- Sf; obtcndra 9?:l2 ccdc). caso :rJ2xticlll?x, samar-do los uerno os

en que ha sir'o dividida. P2Y<:J. a.lc2.rz2.:,_· esto objcto ee ;"Cq-J_;f:tE:, riO:,_. �;U_JTd(:sto, que
los obvoos f:�;tep. (1.1 ccrriente de Ic;, n.ejores metoc.os y hL:-_':(?m,ier.t2.s que ee dehcn

usar, 10 que se cOr_:�igL:,C COP l:rccucrtc:; con-ejos, yc', ;jt:".P CC 1(;2, jefes cI.c taller 0 el.(; los

jefes de Lf;cc�,or.es. Sip duda el estur'jo c'e los tiemocc form?' 12. ·''')('.:·-Lr: may, irncor-
tante c',(: la oficir a (,C di:,�ecci6r Y C_L: clhfl C1f::,-:e:r.d.tra el exito c'cl cisterne 2/0(;t(l_c.o.

3.-·ESTl:DIO DE TOD'\5 LAS OPERACIONES EFECTCADAS

POR LAS DIFERENTES �4'\QUINARIAS.

El rncjor metodo de obter.er esta informacion cs colocarr'o i"cgl,l.s cc. :'Td.iz(l.�; en
cada maquir.zria 0 ur.a para cada g:,"UPO sernejantc, Estas !·egi£'.s deberar. Q.<:"1.( 1<'1.

forma mejor (\� ocerar cada rnaquir-aria, al minmo t iemr:o irdicandole al operario
en. detalle, las irstruccioncs para ejecutar los difercnu.s cortes, ya sea para niczas en

brute 0 p2.rCl. tcvmir.ar trabajo: la profur-didad ('el corte, 12. mejor aliment.acion y

velocidad y e! t.iempo exacto requerido para cada operacion.
Todos estos d2.tOS juntos con los del numero anterior r.os serviran de base pa

ra Iijar el vcrdadero t» ecio r.0i· pieza y lcs oremios 0 bor.os, segur. SCP. el sistema 2C.Op
taco.

4.--B.�LANCE DE TODA CLASE DE MATERIAL KUEVO Y FUTCRO.

Tan p:, or.to con:o todos los recibos sear'. devucltcs, P2.f.2X3P r.or (;1 ir-dividuo en

cargado dc:l h::'.hi.r.ce y cada J_)C'.rtida que ha sido emit ida 0 ·ll:cibio21.. (1.ebc C.i2.:.:j(_1.mente

ser saldada. De csta mar.era el oficial ercargac'o }:06r3 ver que la :�:"ovisi6p de ma

terial que se r.ecesita este con forme 0, si r.o, c�.ebe r.otiticar C:�1 er-czrgado de 1�,,- comora

o a la persor.a desigr.ada, para que efcctuc los tramites r-eccsaios par? 10. adquisi
cior; c.e e11os.

El er.crTgo.do de Ie. liquic.aciop. d.cbera t;:�Inbiep corservar UP con1plEto b2.1c.r.cc

d.el L·c.b?.jo [-UJUi'O que c-xiste para c;:l.c"a 1112.quir.2.ri2. y trab?j2.c'.or, :1)ar2. c,_ yo obj(to
recibi'ia d.i2xi2.Irl.eIl.te ipfo·lffi(}.cior.'E;B c:e 1, 2 y 3 c.e 1('.3 hO"le.:; :C.O{ tn:'.b;:l.jc.r y lOG jr��.c.ec-
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tores k.s dc.i'ja POt otro lado los datos rcferentes 0.1 nuevo trabajo y, POt ultimo, las
tarjet as diarias 10 pondran al corriente del estado actual en que se cncuentran.

5.- COSTO DE TODAS LAS PIEZAS COl'\STRUlDAS 0 REPARADAS COl'\ eN ANALlSIS

COMPLETO ME:-:SUAL COyiPARATlVO ENTRE EL COSTO Y LOS GASTOS.

Los libros de 10. Maestranza deberan set liquidados una vez al mes y saldados
tan minuciosamente como se acostumbra hacerlo al fin de cada afio, y el costo de
cada pieza construida 0 reparada dentro de esc mes, debe set entrada a 10. hoja de

comnaracion. Los gastos de costa deberan tarnbien ser entrados a la hoja de com

paracion.
El calculo del costa debera set hecho par media de un balance comoleto. y l'.0

una cucnta de memorandum, como generalmente se haee. Los gastos de adminis
tracion de esc mcs debe/an tambien ser tornados en cuenta,

6.-DEPARTAME:-:TO DE PA(;O.

El de.oartamento de pago no s610 debe incluir los records de tiernoo 0 piezas tra
bajadas, alcanzada por los obreros en cada neriodo de uago, sino que tambien tcndra
a su cargo la vigilancia de la llegada y salida de lo� tallcrcs, para 10 cual neccsita un

buen sistema de registro, para estara salvo de errores 0 engafios,

7.-ESCRlTORIO DE INFORMACIONES.

El escritorio de in formaciones debera poseer todos los catalogos de dibujos, COI1-

juntamente con todos los records y referencias de todo el establecimiento. EI arte
de mantener un indice completo y apropiado es, sin cuestion,muy simple y se tratara
que este este a cargo de una sola persona.

S.-MODEl.OS ..

La adopcion y mantenimiento de herramienlas fijas, al mismo tiempo que me
todos fijos para efcctuar todas las operaciones que se repiten, es una materia de SLl

ma importancia, y bajo condiciones scmejantes se podran aplicar los mismos metodos
a todo el cstablccimiento.

9.- -SISTEMA DE YiENSA]EROS.

El sistema de mensajeros dehe estar bien organizado y debe Ilevarse record de
la eficiencia de los rnuchachos que 10 forman, 10 que ncrrnitira hacer selecci6n y en

senarles algunos de los oficios dentro de los mismos talleres.
Para que el resultado del sistema de mensajeros sea efectivo, debera haber un

reparto de corresoondcncia fija, carla media hora par ejemplo, en la eual se repart.i
ran todas las ordenes de la rutina diaria, al mismo tiempo que los mensajes que no

neccsitan aouro especial.
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10.··· ESCRITORIO DE EMPLEOS.

La scleccion de los obreros que van a ser ocupacos para llenar vacantes 0 nuevas

posicior-es debera recibir el mayor cuidado y atenc.on y por supuesto debera estar a

cargo de UP hombre compctcnte y de mucha experiencia y que pueda penetrarse
facilinente en las cualidadcs de los aspirantes. En esta misma seccion sc guardaran
lOB records individuales, los que pueden reducirse a los siguientes: Puntualidad, au
senoia Bin excusa, violaciones de las reglas de la Macstranza, trabajo mal ejecutado,
destreza en las diferentes clases de trabajo, termino medio de ganancia y muchas
otras.

ll.--DISCIPLINA DEL TALLER.

EI encargado de la disciplina del taller debe (star cstrechamcnte ligado con 01
oscritorio de empleos: y si la planta no es muy grande, ambos papeles pueden ser de
sempefiados por un BOlo hombre. Este debora, por supuesto, consultar a los jefes de
talleres y cuadrilla para Iormarse un juicio cabal del caractcr y habitos de todos los
obreros.

12.-AsOCIACION i\1t:TUA DE ACCIDEt-.:TES.

Una sociedad mutua de accidentes debera cstablecerse y la Compafiia debera
contribuir en la misma forma que 10 hacen los obreros,

Los objetos principales de esta sociedad se pueden reducir a dog: 1.' Socorro
en caso de accidcnte y 2.0 Una oportunidad para devolverles a los obreros todas las
mulias que han sido impuestas, ya sea por disciplir.a 0 dana en el mismo trabajo,

13.-MEJORAMIElSTO ElS EL SISTEMA DE LA PLf\NTA.

Ur.o 0 var.os ernpleados estaran cspecialmente a cargo del mejoramicnto de 1a
planta,

.

14.-RECREACIOlSES SFORTIVAS.

No hay duda que la Compafiia debe contribuir a levan tar el espiritu snortivo,
ya sea. construycndo galpor-es, 0 cediendoles terrene para que los obreros formen sus

propios clubs. Aqui en las Maestranzas, la Compafiia les ha cedido un galoon in
mer-so, en donde se encuentran toda clase de juegos sportivos y cs el punto de reu

n i6n de la parte mayor de los obreros,

DOS PALABRAS SOBRE SOCIEDADES OBRERAS

LCl. nalabra -Socicdad Obrera» se encuentra en la mente de much os, como una

igrupacion de gente que tiene 13. idea de esparcir Ii:I. discordia -y formar disoutas entre
as empleados y trabajadores,

Los ideales que e110s persigucn son bastante elevados, causa sufic.ente PPX(:l. que
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se les resoete como tal: pero, a pesar de esto .. es un peligro que dia a dia va aumentando

y cuyas consecuencias PO estan rnuy .lejos de sent irse.
Las sociedades obreras son sagradas, justamente hasta el nunto en que sus actos

son limpios y buenos, y condenables tan pronto como sus actos son males.
•

Uno de los problemas mas intercsantes y dificiles ligado con el arte del control.
de trabajo, es el modo de persuadir a los mimebros de estas sociedades que efectuen
UP. dia. limnio de trabajo, cuando la sociedad les impide que hagan esto. Muy luego
en nuestra Maestranza, le tomarcmos el neso a este factor, cuando dcteminemos los

tiemuos exactos en que cada trabajo es ejecutado. El sistema de tratar con las so

cicdades obrcras, debcria ocupar una posicion media, entre los varies rnetodos exis

tentes para estvcchar las relacioncs entre 10::; cmnlcados y trabajadores.
UI�.O de los errores principales que sc cometcn 0.1 tratar con las sociodades obre

t;:l.�,;" descansa generalmente en dar una orden, que afecta a un cierto numero de sus

micmbros ,,1 mismo tiempo, forzandoles a que se ejecute, en lugar de haber ido con

vencicndo uno PO): uno.

Altoona, Pa. Junio 14 de 1919.




