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MEJORAMIENTO DitL-SISTEMA DE LA PLANTA

Al tratar ese punto mereferiré al cambio del sisterna en lo relacionado con el
control de trabajo y daré solamente algunas ideas, pues para hablar de esto se ne-
cesita ademas de tener conocimientos técnicos y mucha practica, conocer a fondo
el personal obrero que compone la Maestranza tanto en su competencia, costum-
bres v ambicienes. Por otro lado hay que tener tino v al mismo liempo conocer
hasta on los mas minimos detalles la ejecucion actual de todos los trabajos v el va-
lor v fuerza corporal que representan. El mejor sistema de control, en uso agui,
puede ser en nuestro pals el fracaso mas grande, porque las costumbres y la ins-
tuccidn misma del obrero son muy diferentes a las nuestras.

La mayoria de las tentativas llevadas a cabo para efectuar el cambio radical,
en la organizacién de trabajo se han frustrado, sin alcanzar 1a intencidn que s¢ perse-
guia v las consecuencias han sido la vuelta al sistema primitivo. Las razones son
de que hay solamente unos pocos jefes que miran el control como un arte ¥y se van
a una pruchba dificil, sin comprender o apreciar ¢l tiempo requerido para la organi-
zacion v sus costos, v ademas sin haber estudiado lo que se significa cmpleado
para conocer ¢l verdadero valor de cada trabajo.

Antes d> empezar cualquier cambio de sist2ma deberan estudiarse cuidadosa-
mente los siguientes puntos:

1.» La importancia que tiene EBSCOZEr el tipo general de control que mas se
adapic al caso especial que se estudia.

2.0 En todo caso se necesitan grandes sumas de dinero, y muchas se gastarn
antes que Jos cambios hayan alcanzado los rasukiados deseados.

3.0 Se necesita tiempo v a veces mucho para obtener el éxito especado.

4.0 La importancia que tienen los cambios asertados v cuando va se han dado
los pasos vecdaderos en cste sentido, hay sin embargo un gean peligro en la dzterio-
racién de la calidad del material v ademas molestias entre los operarios que ‘gene-
ralmente traen como resultado huelgas.

IKGENIRROS—8
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5.° Es de capital importancia que cualquiera de estos cambios consulte como
consecuencia un aumento er el jorpal de los operarios.

Cuando ya se ha decidido el sistema de control mas convenisnte, es recsaric
hacec po- Gltimo un estudio prolijo de todas lag consideracione: que s2 han tomado
en cuenta para adoptaclo; al mismo tiempo s2 decidira 21 plan para poncilo en préc-
tica, =1 qu: s2rd llevado a cfecto, paso a paso v sin vacilacidn, Los trabajadores
lo toleraran y, an mas, tendran respeto a tode cambio llivado a :fzcto bajo un
plan d= légica 2j:cucion. Esta demas dacir, que 1a cleccién d:l nuevo sistema, deb:
estar basado °p 21 exacto conocimiento de caantd tiempo se pecesitard para jecu-
tar tal o cual trabajo. Muchos autorss aconseian el sist2ma Gantl como e pe-
cialmente Gtil durante el delicado pe fodo de trasmision de baja velocidad o tra-
b.. 0 aldia, al d=alta v:locicad,

Es de ~uma importancia, una vez qu - y2 se ha decidido el cambic, que todas
las energias d: los jales s2 concentren en un solo trabajador o un grupo ¥ Que no se
debe.ir méas lejos °n los experimentos de mejoras, hasta que el éxito complete esté
asegurado en estas primevas pruaehas.

Para terminar diremos gue antes de empezar cualquier cambic llevado a efecto
con =l objcto de mejorar el sistema de control, es nesecario en muchos cases, que los
jefzs les hagan ver alos trabajadores, aunque sea cn términes gererales, lo que él
significa v la vecompensa que les traerd. Se les explicard en términos gererales la
filosofia del sistema y en detalle se les mostearan los puntos de garantia, hacién-
doles rotar las ventajas que sobre el antigue tiensn. Por otro lado se les hard VYer
Ios nuevos gastos que le representian a la Compafii1 v que los vesultados d 2 ellos,
se verdn dentro de un tiempo bastante largo, en cambio, ellos cbtendran los benc-
ficios tan prorto cemo s [amikiaricen con la nueva forms de efectuar los trabajos.
Alguros pocos comprenderan qaz bajo ¢l nucvo sist:ma de cosas, estan cooperando
con los jefes y que, giacias a esta cooperacidn, estin vecibiendo conslantmente
una rtecomp-=nsa traducida, ya sea 2n bonos o en pramios. Una vez gu® los obreros
se han sometidos al nuevo sistema y que gustosos poren algo de su parte para vedu-
cir el precio de produccion, o rocesitaran mucho tiempo mas para cambiar de su
trabajo facil al de alto jornal y enlences aprenderan 2 permanecer fivmes en sus
pueslo. pensando gue cada minuto les repeesenta una cierta suma d > dincio.

CUALIDADES Y DEBERES:

He cr:ido conveniente resumir en Freves palabras las cualidades y deberes
que ceben de lepa: ya scan los j :fes de tallee, los jefes ¢ los trabajadores y basados
en éstas podemos elegir en cualquicr mom -nto al obrero que necesitamos para tal
o cual trabajo.

JETFES DE TALLER:

El jefe del taller es £l que tiere la responsabilidad cel buen furcionamiento Ce
todo ol taller, v cuando nosotros medimos sus obligaciones, gieda como aparen-
temente imposibilitado para llerar estas corndiciores.

Sus deberes pueden ser claramente enumerados en Ia siguiente forma. Debe
rapartic el trehajo para todo el taller; ver que cada pieza va en el propio orden a la
verdadera maquinaria y que el obrero sepa lo que va a hacer y la marcra de cje-
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cutarlo; debe ver que ¢l trabajo ro sea débil v que sca efectuade ligaro v correcta-
merte. Bajos sus 6rderes debe estar fa disciolina del taller v al mismo tie,mpo co-
rregic los Jornales que a su criterio lo crea converiente.

Es evidente que los deberes de los jefes de taller no estan er una forma clara
circurscrita. Se les deja cada dia a su criterio ura pequefia narte de sus deberes que
son mas mmportantes parya atendev, y muchas veces vacila con estas partes del tra-
bajo er que él €5 resporsable, dejardo el vesto nara se atendido por los jefes de caa-
Crillas oel trabajador mismeo.

Gereralmente los jefes de taller trasmiten sus debegs, ya sea a sus asislentes
o 2 los jefes de grupoes, que ostar a cargoe de tornos, cepilles ete.; cada ure de estos
hombres tiere gue ejecutar entonces debeves de gran variedad v semcjantes 2 los
que debeu e ejecutar el jefe.

JEFES DE CUADRILLAS:

Llamo jefes de cuadeillas a los que tieren bajo su cavgo un grupo de maguina-
rias semejartes. Las obligaciones se pueder redacic 2 128 siguicntes:

Debe ver un buen mecinico, lo que se copsigue después do varios aftos de p-ac-
tice v su eleccitn e himita a an ritmere comperativemente pequefio, dentre de su
rango.

Tiche ser capaz de leor rapidament los dibujes v terer suficierte imagiacidn
rara ver claramente los defectes del trebpjo tormirace, wara lo que se necesits
cierta inteligencia y céucacion.

Lebe ver que los diferentes trabajos sean colocades er las magdainarias en su
debica forre, v aue la heivamienta, velocidad vy prolundidad dada a ésta sca co-
ivecia. Fara eslo se recesila tener bastante habilidad pera concentrarse on una
muitiiud de Cetalles.

Debe ver que cada cbrero mantenga su magquinaria limpia vy en un cvden co-
rrecto, para lo cual se requiere Que sea por naturaleza limpio v corvecto en todas
8US COSAS DIOE as.

Debe ver gue el trabajo ejecutado ro desmerezea en calidad, para lo cual debe
contar con bastente juicio v horestidad. Los que reqnen estas cualidades deben ser
elegicos para irspectores.

Dele ver que les hembies bajo sus érdenes ro piecdan el tiempe indtilment 2
-y que trabajen fivtre ¥ enlo posible ligevo, Fara Herar estos requisitos, deberd ser
ur hombye de empuje v erdvgice, listo para ordenar v devrames vida entve los tra-
bajadoves, trahajando higero como ellos,
~ Dete cerstantemente mivayr hacia delante de todo el trebajo v ver que los paries
van a lag maguirarizs cn el orden que dehen seguir v que cada trabajo llegue a la
que e corresronde sin pérdida de tiempo. Por iltimo en térmiros gerervales, debe
disoipliner a lou obrevos gue estan bajo sus rderes.

Es evidente, que los deberes ordirarios que los jefes de cuadrillas estan llama-
dos 2 Cdevempefiar es bastante dificil, v, si se encontrara un solo hombre que veu-
nicva toces estas cualidades, ¢s este caso, no seria elegido vava jefe de cuadaldle,
PLes con estas condiciores eevia capaz, ro sole de mardar un selo taller, sino que la
Maestranza entera.
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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 métodos del registro del tiempo total gue un obrero ha trabajado en un periodo
de tiempo. La segunda incluye los métodos de registro de 1a labor de cada empleado,
es decir, Ia cantidad de trabajo producida, expresada en unidades.

Ambas clases de récord son bastante importantes, pues, no sclamente es nece-
sario conocer las horas que cada operario ha trabajado, sino que también la canti-
dad de trabajo que ha ejecutado.

Los records de produccién, tanto como los de tiempo, son necesarios pot dos
razones: '

1. Cuando se usa el sistema por pieza o cualquiera de los otros sistemas con
premios, a los obreros se I2s paga de acuerdo con el nimero de piezas producidas.

2.» Para obtener exacto récord de costo, es necesario tener también exacto
récord de produccitn.

En el caso de la determinacion de los precios en el trabajo por pieza, los records
de tiempo no s¢ necesitan sino que solamente se hard uso de los record de pro-
duccién. Para determinar el costo por unidad de produccion, los records de tiempe
se necesitaran, aln en el caso de trabajo poc pieza.

LiBRO DE TIEMPO Y SISTEMA DE FICHAS:

El sistema de tiempo que hasta ahora habia sido considerado como standard,
ag el libro de tiempo. En este sistema se requiece que el encaigade de llevar el libro
identifique a cada obrero, registre el nombre, al mismo iiempo que las horas traba-
jadas en 2l dia. Algunas vices una persona special esta encargada d2 cste hibio,
otias veces 2s el mismo j:fe de taller y qu: a su vez hace 11 liquid icién para cada
periodo de pago. Sistemas de esta naturileza que dependen de la memoria de un
hombyre, nunca podran ser satisfactorios.

Con el objeto de salvar los errores que continuamente se cometen con, las ope-
raciones en el libro de tiempo, fué introducido el sistema de fichas.

Bajo este nuevo sistema, a cada obrero se le asigna un nimero y se le da al
mismo tiempo una ficha estampada con su namero. A la hora de la entrada al
taller él debe pasar por la oficina de tizmpo y entregar su ficha. El encargado de
tiempo, tiene en esta oficina un tablero con ganchos numerados gue corresponden
con los nfimeros 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 libro de tiempo.
Cuando los trabajadores salen a medio dia, las fichas son entregadas a medida
que van saliendo, repitiéndose Ia operacion contraria a la vuelta al {rabajo.

Este sistema no da resultados enteramente satisfactorios por las siguientes
razones:

1.° No es exacto, por cuanto no puntualiza el tiempo en que cada obrero entra
o sale del taller. Generalmente la ventana de la oficina de ticmpo sc cierca tan pronto
como cl pito suena, y se reabre quince minutos més tarde. Como es natural, cuando
un obreronota queno alcanza a llegar a lostalleres a tiempo, no se inmuta, por cuanto
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sabe que tienc quirce minutos por delante. El hombre que llega un minuto atrasado
tiene la mi sma pena que el que Heg « quince, lo que no es 16gico.

2.» La ficha colocada en el fichero nos indica que el obrero ha entrado a la
Maestranza, pero cor estono se prueba que esté en su trabajo.

Las razones no son de todo muy poderosas y con una pequefia modificacién
se podrian evitar muy facilmente y, esperando conseguir esto, se ha ideado el sigaien-
te sistemna

El operario recibe su ficha a la pasada por la oficina de tiempo o cuando entra
a la Maestranza. En los talleres existen también tableros de fichas, en los cuales
los obyeros colocan su ficha a medida que van llegando. 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.
El encargado del tiempo hard una ronda en cada perfodo de trabajo v anotara
el tiempo en el libro de registro. A la hora de salida los tableros estaran sin llave,
tomaran su ficha y la entregarin en la puerta de la Maestranza en la oficina de
tempao,

RELOJES DE TIEMPO:

Los sistemas modernos de registro de tiempo emplean los «relojes de tiempo o
los registradores mecanicos>. En vez de confiar en la diligencia del encargado del
tiempo, los sistemas modernos registran automaticamente el tiempo de llegaday
salida del operario.

AevaRa AoENTRO
B . . Y
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T
-
I3
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RamugA PARA
LA TARJSETA

Estos son de dos tipos generales y que hacen también dos tipos de récord dife-
rentes. Bl primero registra el tiempo de un solo empleado en una simple tarjeta;
los otros hacen los records de varios empleados en una misma hoja.

Los registros del primer tipo, mas generalmente usado, tienen ura tarieta
para cada obrero, en la que se hace el registro por un periodo completo de pago.
El conjunto y operacidn de este sistema es bastante simple. Se componre de un
gran reloj de registro, con dos armarios de casilleros colgados a ambos lados, v mar-
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cados el uno -afaerar v el otro-adentros, Al principio de cada semana o periodo
de pago, se colocan en los casillevos del armario numerados «afuera> las tarjetas
para cada trabajador. Kstas tacjetas Hevan el nimero o el nombre del operario,
o ambas si asi se desca.

Cuando el operario entra al trabajo, toma su tarjeta del armario «afuera»,
Ia coloca en la ranura del celoj y registra su tiempo exacto de llegada moviendo
colamente una pequefia palanca y coloca después la tarjeta en el namero coives-
pondiente del armario <adentro>. A la salida del trabajo, la operacidn se repite
y esta vez la larjeta queda depositada er el aramario marcado «afuera». Mientras
tanto el apacato de yogistro del reloj se ha cambiado automaticamente v los records
de salidas de tiempo quedan marcados en la columna coriespondiente.

La forma en gue uro de los mejores relojes hace estos records se puede ver en
1a anctacitn siguiente:

SEMANA QUE TERMINA FEB. 9-191-
N.v 26

Nombre P. Brown.

Mafiana | Tarde Extra

i i

| Adentro| Afuera Adentro, Afuera Adentro! Afuera

|
L. 6 b 1201 125 601
M.. .6 59 12 05 {1257 607 i
M.. .. 6 58 12 C1 1256 6 (4
| .;6 53 12 4 12 50 6 03 6 8 16 01 + 3
V..o {7 30 12 03 ; —bhig
Seeee ... {687 1202 101 16 09 |
15 T 1

Tiempo total 57.30 Hrs......... ..

Jornal 68
Alcance semanal 39.10

Se notard que al lado de cada estampa de tiemoo, las letras reoresentan los
dias de la semana. Otro detalle es la raya debajo del tiempo, lo que hace distinguir
a primera vista, sl vegistro hecho en la mafiana o en la tavde.

Con esta forma de regislro se necesitan muy ocas operaciones para determi-
nar las horas trabajadas mensualmente. En la columma de afucra de la derecha,
se anota el tiempo perdido o extra de cada dia, cuyos valores seran sumados o res-
tados al tiempo total de la semana.
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Los relojes del segundo tipo, registran el tiempo pava varios emoleados en una
misma heja, v el vegist:o puede ser hecho ya sea para un dia o para una semana,
Este mecanismo es semejante al anterior, con la diferencia que ¢n lugar de tener
tarjetas, en los armarios, cada operacio tiene su llave numerada y las tarjetas de
récord se encucntran en €l intevior del veloj bajo lave, Para vegistrar el tiempo a
la pactida del trabajo, el overario toma su llave correspondiente del armario, la
colece en el veloj ¥ le da ura vuelia; una camnanilla anuncia gue 1as horas v minu-
tos han sido imovesas en el intevior del vegistiador,

Semage o 'Z'o-f-m;'na r?Cf,z‘fﬂﬂ-f-';' & ofe /?/f.

7ol Ji rac)

; 3 'na
NomBRE | LonES - | MEFIES IMEFLOLES| FuEVES | VIERNES | SRERDO |55 1 4 1700

i/ 2 ze;/; & 5 1 fJ:ff;p{:f G0 1702 R |G 3 120 2 AT B p 12000207 620 5 i 2305 I ET (ST sdte
&7 =

b T
B G g pm B 2P NS zae 12 2L ¥ G TN AITE02 | HT NN NESH 42 1700 HI o2 D57 I2ee

BE Cwon |EApuriegel 1277503 -6“:‘:;”:79@"«‘3"0 700, 40 £276 602G 4T 12012005007 Doa s20 2.
LM yiaf ; L.
ihﬁ/ﬂ (2 . __T_ .
19
| s :
4 ks T

La hoja de registio de estos reloles se puede ver en el cuadro siguiente. Las
ventajas de este tipo sobie el anterior, es que todo el registro se hace en una colz
hoja, v esta misma puede servir como planilla de pago.

RECORD DEL COSTO DE PRODUCCION:

Los registvos de todos los tiempos individuales de trabajo u operacidn, pueden
ser llamados »écord de tiempo de produccién, puesto que el objeto es determinar
el costo de produccién. Estos récord son tan importantes, como los que dan el tiem-
po trabajado por cada operario, pues sin estos datos un sistema satisfactorio de cos-
to es unposible. '

Sabiendo la importancia que tiene el costo de produccién de cualquicr articule,
el registro del tiempo empleado poyr el operario en ejecutar un trabajo debe ser con-
siderado como tal, y un sistema de registro debe se adoptado,

RECORD DEL TIEMPO EN LAS ORDENES DE TRABAJO-

Uno de los métodos para llevar el tiempo en los trabajos individuales es tener
el registro en la misma orden de trabajo; una orden escrita de trabajo se emite
conjuntamente enla cual se ordena hacer ese trabajo dandole al mismo tiem-
po autoridad oara sacer del almacén, el material que vaya necesitando, siempre
que esto lo haga con la orden de trabajo. Esta forma de tarjeta puede usarse con
éxito, cuando un solo hombie hace ¢l trabajo completo, lo que gercralmente se pre-
senta en ¢l caso de veparaciones. '
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N Orden N> . ...... ...
Ud. tiene autorizacién para ejecutar el siguiente tra-
bajo y anotar su tiempo en esta orden. Fecha,
INSTRUCCIONES Tiempo de partida

e Tiempo de conclusion

Tiempo total.

Hrs. - Min.

Jornal jAlcance

Anétese material usado aqui

TARJETA DE TIEMPO DIARIA®

Uno de los métodos para obterer los récord de produccion diaria es usando la
tarjeta de tiempo diaria. A cada empleade s¢ le suministra una tarjeta de la for-
ma del modelo siguiente, en la que se anota el tiempo pera un dia de trabajo.

En algunas clases de operaciones si se quizre tener los records de costo, es con-
venient: también guardar récord d: las oprraciones efectuadas por la maquinaria.
Una tarjetadeesta clase podria ser la veprasentada a continuacion. Esta tarjeta incluye
2l nimero d:2 la maquinaria y los récord de las piezas producidas. Un registro de
esta naturalzza puede ser usado, cuando un niimero semejante de piezas son iraba-
jadas por una misma maquinaria.

Ademés de :stos dos mod:los de tarjeta dieria, sxisten una gran variadad,
amoldandos: todas a la clas2 de trabajo por :jecutar, pero lo qun s persigue es
exactament: igual, en una que en la otra.
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TARJETA DE TIEMPO DIARIA N
Nombre..... ... ... .. ... ... . . ... Fecha. .. ... ... ... ... ...
) ) TIEMPO
’ . . _ :
Orden Trabajo por ejecutar Principiado | Terminado | |
N.o
|
T
T Y SN B ..

_ Diremos de paso qu: todas éstas formas de tarjetas de registro de tiempo, tiz-
nen sus mnconvenientes y a primera vista podemos ver que dependen :n la mayor
parte de 1a exactitud y habilidad del emplzado.

La mayor parte dz los jefss no aprecian la verdadera importancia que tienen
los records d = los tizmpos y generalment > son descuidados en este szntido.

— e it

Maquinaria N.ooo .. .. . L. Fecha.......... ... ... ... ..........
Operador Noeoo. ... .. ... ... . ... Nombre.... ... . . ... ... ...
Orden N.» OPERACIONES Precio | Hrs. | Jornat | Alcance | Costo
| i
i

Conforme...on o
Jefe de Talkr.
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Est> método de récord da siemor 2 el tiempo completo de trabajo, pero la ropar-
ticion de cs: tiecmpo =ntim los diferentes trabajos 2s mnexacto. Frecuontemente,
¢l obeavo espera hasta el final d21 dia, v es >ntonces cuando amolda su tizmpo com-
plale a los difcventos trabajos que ha efectuado; descuida de registrar los tizmpos
cxaclos sin pretandzr hacarlo de mala {2, sino que se debz a la falta de ensefianza.,
Es pradentic bajo todo punto de visia 2spervar de los obreros ragistros :xactos de
tiomiso.

“TARJETA DE TIEMPO DEL TRABAJO:

Uno de los métodos dz llzvar el ticmpo, que 2std por encima de la taviéta de
tiempo dizvia, os 3l uso de una taricta scparada para cada trabajo. Con cst 2 sistema,
fos r2cords sxactos pucden practicamentr ser segurados, quitdndelz al obieco cse
trabajo de oficina qus ejocutaba con 21 sistema antzrior.

Orden N.o ... ... .. | Parte N.oo . ... .. .. .. Fecha . ... . .. ..... ..
Obrero No.. ... ... Nombre . ... e
Operacion N.o ... ... . 1 Clase de trabalo .. .. ... .. ... ... ...
) ;1

A M | P. M ‘

| 7 10{20 3040150, 1 {10 20 30:‘4{) 50‘ Hrs. Regulares

8 1620 30/40/50] 210 203040 50 Hrs. Extras

9 ?10‘20 3040 50 3 10 30

|30 40 50 Jornal

1010 zo|3o 40 5d] 4|10 2o|%0 4050| Alcance
| | -

|

I

11 1020

4050755 10 203040 ao - %

: |
121020 30 40 00 | 6110 20‘30 40 00”

Para obtener resultados satisfactorios, se necesita gue este sist2ma s2a operado
de ura manzra un poco diferente del descrito en la tarjeta de tiempo diacia. En
lugar de pmitir tarjatas para un dia antero d2 trabajo, al trabajador se le da una
tarjeta nueva, para cada trabajo nuevo que efectia, sixmpre que haya terminado
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el antavior. El tizmpo se ragistearvd en 2sta tarjeta y, una vez qu: el trabajo ha sido
terminado, se enviaca al jefe del taller, _

Con este método rs debar di los jofes de taller mantener bastante trabajo
pava los obreros v taner también algo parmanente por 2jxcutar. Con cste sistema
los trabajadorss saban quz el tiempo queda registrado 2n las tacictas y qu> es
comparado con el anotado 2n los relojes de tiempo; por supuesto, teataran siempre
de tener an trabajo paevo, caando el antiguo ha sido terminado. En caso gue no
axista up trabajo nuevo, el obrero no serd responsable, v el jefe de tallzy debe en
este caso emitl; una tarjeta no oroductiva.

Para evitar al obravo el trabajo de oficina una tarjetascmejante a la anterior
puede usarse con resultados bastante satisfactorios, '

Cuando un trabajo nuzvo se principia, ¢l obrero marca la hora con una simple
raya, on ol cspacio que le corresponde. A la terminacion del trabajo efzctiia una op2-
racién semzjant 2, en el otro espacio, la que por supuesto da la hora en que el tvabajo
ha sido terminado. Para mas comprznsién supongamos gue un trabajo s2 principid
alas 7 A. M. v s efxctuado en 6 14 hocas. El tiempo deberd ser marcado a las
7 A, M. v alas 2.30 P.M. Sec ve quz ol trabajo ha sido ejecutado en 7 }4 horas,
pero se dz2becd descontar una hora quez cs ¢l tiemoo para almorzar.

REGISTRADORES MECANICOS DE TIEMPO!

Por 1as mismas razones de gus cllos son mas przfxvidoes para ragistyar 2l tiemoo
total, sz usan también >n las planillas de pago para obt2ner los recocds del tiemoo
do produccion. Siempre gue la rsponsabilidad de vegistrar los tiempos 2sté en ma-
nos d> homby s, os preferiblz que s:an hocho mecinicamente, para estas a salvo do
ssta manera de una infinidad de pequenos ercoses,

De éstos, rxisten una cantidad d2 tipos diferentes, todos samejantes a los velo-
135 de tiempo, que va he explicado, v lo considero innecesario por 2l momento :ntrar
en detalle, puzsto que s2fa una repeticién d2 lo dicho.

RECORD DEL’SISTEMA POR PIEZA:

En toda Maestranza en donde el sistema de nago es por picza o con premd,
es necesario gue se lleven vegistros exactos de la produecidn, desde que ¢l pago se
hace 21 trabajador en vista del numero d: unidades de produccion.  No hay duda
de que debe llevars: ol tiempo en el «sist>ma por pieza®, puss!o que nos serviva
para determma: ¢l verdadero costo de produccidn por unidarl, pavo a pesar de esto
no es necesacio vegistrav el tiemno de cada teabajo separadamenta.

IE] sistema usado en los talleres de agul, consiste en una hoja de paoel imoresa,
como la del modelo quz precede; en una de sus caras se encuenivan difsrenciadas 1os
piezas vy operaciones que hay que efectuar, con sus precios corvespondientes a loz
diferentes tipos de locomotoras. En la ofra cara hay una hoja de tiemoo, en don-
de se registva el nimevo de operarios v el tiemno tvabajado diaviamente. Il enca.-
gado de arotav las piezas ejecutadas o partes reocaradas, anola con una marca en
¢l ftem el nlimero de ellas. Pov supuesto, en cada veparacion de locomotoras en-
tran mas de 100 hojas, siendo un trabajo enorme para la oficina de contaduria.
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PAGO DE EMPLEADOS.

Los records de todos los empleados deben juntarse para formar la planilla de
pago. Siendo muchos los sistemas de control, deben existir por supuesto una infim-
dad de tipos diferenties de «planilla de pago».

Un modelo corriente para el caso de trabajo al dia es el sigwiente. Para esto no
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hay nada fijo, sino que la forma de planilla adoptada debera estar de acuerdo con el
sistema de control empleado.



JORGE A. BANADOS 125

REGISTRO DE TRABAJADORES

En conexion los diferentes sistemas de registrar el tiempo v la produccion de
unidades, debera existir un récord personal de los empleados, cuyo valor dependera
de los detalles intimos y minuciosos que se registren.

El 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, o §i no, conocer a fondo sus cualidades, lo que conseguira valiéndose de los ré-
cord de ellos. Debe existir, por lo tanto, una pequefia oficina para el registro perso-
nal de cada empleado; estos records deberan incluir aspicantes, empleados en servi-
cio y también los que fueron empleados para 1o que se necesitara una persona encar-
gada Gnicamente de mantener al dia estos reccrds.

TARJETA DE LOS ASPIRANTES:

El modelo siguiente muestra una forma simple de una tarjeta que sera llenada pot

ay
o
=
=
o
&

Empleado con.. ...
. Referencias.... ... ..

los aspirantes cuando no son contratados inmediatamente, pero cuya aptitud reck
he favorable consideracion.

Estas tarjetas deberan ser archivadas en un orden matematico vy colocadas er
casitleros especiales encabezados con el nombre de los diferentes oficios existentes
Asi, por ejemplo, tomemos ¢l caso de un casillero, cuyo rotulo sea «Hercero». Er
este casillero se encontraran todas las tarjetas de los que solicitan emplecs de «He.
rrerd», las que estavin colocadas en an orden alfabético.
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SOLICITACION DE EMPLEC..ccee. .o FECHAL .o L

Nombre...... . ... .. . .. ... ... . .. .. U
DECCCION . o . o

Cdad .
Edad.... ... .. Casado.... . ... . ..

Ultimo empleo, dondec. ... ...
Cuanto tempo..... .o e
Razones de cambio....... . .. -
Pendltimo empleo, donde..... ... .. ..... Razones de cambio...... ... .. ..
- Que oficio.... ... ... Cuanto tiempo trabajd......... ...
. Miembro de sociedad . ... Lo Cualieeee oo
Rcfer DSBS e s e L

Otra forma Ce csta clese da tarieta ce puede ver 'n el modelo que precede. El
valor @ estos records esararente. Crando se recesita un obrero para llenar cualguier
vacants, estos registros Catan les informaciones recesarias.

TARJETA DE EMPLEADOS:

Una forma de estos records se ve a cortinuzcién, Esta tarjeta es llenada tan
prento como 2l trahajacor es contritaco. Ercabeza esta tarjeta el nombre del

PNombre.. . Dept.. ... .. N ..

CDiarecciOn. ..o Edad,e. oo

L Emplec. ..o Jornal.. ... ..

Nacionalidad .. ... ... .. ... ... ...... Chilenos.. . ... ... ... ... C

Casado. ... OfCion.. .. .

Hijos. .. ... ... Ultimo trakajo.. ... ... ... .. ... ..
Camtio.. . ... ...... Fecha.... .......... Se salid. ... ...... Despedido..... ... .. ;;
Jornal... o SJomaloo oo quoneh ............................. i
RECOTO.. oo |
......................................................................... I
. o 3 .

empleado, ¢l departamento que se le ha desigrado y el namero de su reloj. A con-
tinuacion de esto van todas las informaciones recesarias.

5
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Nombte .... .. T Direccion.... ......... ... ..., Reloj N.o
Departamento.... ... .. ... ... .. .. ... Referencia ... ... ... . .. .. ..
Edad cuandc se empled ... ... Casado ... ... ......... Caracter ... ..
Fechaemp.|  Jornal | Fecha .aumentado! TFecha | aumentado | TFocha | aumentad
Hrs ll i Hrs, | = Hrs, | Hrs.
Sern. " Sem. ! Sermn, Sem,
Men. | Men. ‘ - o _ Men. ; Men,
Razones Razones | Razones Razones -
Por _ Por P P
Fecha aumentado, : Fecha | aumentado f Fecha | aumentado Fecha I aumentada
Hrs, | Hrs. | Hrs f Hrs.
; Sem. Sem. ;x ! Serm. Sem.
| Men. J; Men. | ! Men. |  Mez.
Rozones Razones Razones i Razones
Por . P P ke ]
Convenio especial. ... ... ..
Fecha de salida... . .. ... ... . .. . ... . . Razones..... .
Observaciones:.. ............ ... . .

Otra forma de tavjeta de esta clase ¢s la indicada en la que precece cagma
anterior. La particulavidad de esta tarjeta, ¢s que para ceda aumento de jorral, se
arotan las razores y el rombre de la persora que lo corcedio.

Estos vecords pueden prestar bueros servicics en diferentes formas. Si por
cualguier razén, un empleado estd ausente de su trabajo y se desea comunicarse con
él, la direccion ce su domicilio se encuentra rapidamente;en caso de accidente ¥ que
éste resulte herido, el papel de la direccion es de suma mportancia.  Aun maéas, cuap-
do se necesila un empleado, para ocupar una cierta posicién, la eleccién debera fa-
voreeer alguros delos empleados aclualmente en servicio, v los records prestaran una
gran ayuda para que csta seleccién sea correcta. Muchas otras ventajas pocrian
nombrarse, pero bastan con las anteriores para recomendar ol mantenimiento de
estos records.

TARJETA DE 1L.0OS QUE FUERON EMPLEADOS:

En muchos senticos, Tos records d: los que fueron empleados, es tan imgortante
como el de los aspivantes ¥ de los precertes.  Es ratural gue cuando se recesilan
trabajadores se prefievan a los que {teron empleados cuyos servicios fueron satis-
factorios. Al contrario el operario cuyo servicio ro fué satisfactorio ro sera admi-
tido nuevamente por ninglin motivo,

El cuadro siguierte, mucstra un medelo e los muchos ticos existentes en esta
clase de vegistros.
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Es necesario que todos estos records estén archivados en un orden perfecto,
para que desempefien su papal en debida forma.

—— o S SO —

TARJETA DE LOS QUE FUERON EMPLEADOS

i |
Trabajaba en Jornal ; Jornal | Jornal
i_

; Por Hora: Por dia Por .coee. ...

Razones porque dejd el empleo. ...

i
| |

Nacionalidad } Edad | Hamtos | Caracter Casado Hijos
- o -

ORDENES DE FABRICACION

Uno de los principios que se debe de tomar en cuenta al nstalar cualquier sis-
tema, es que la provisidn deberd ser hecha, por medio de un vegistro completo de
los detalles del trabajo que se va ejecutar.

Las drdenes de {abricacion pueden ser de dos clases: Ordenes Generales a los
Jefes de Maestranza para llevar a efecto la ejecucion de un cierto trabajo y érdenes
especificadas a los Jefes de Taller, para ejecutar las partes de ese trabajo. Tenien-
do presente lo anterior las podemos dividir en dos clases, a saber: Ordenes de Pro-
duccidn v Ordenes de Taller.

ORDENES DE PRODUCCION:

Las érderes de produccidn son Ocdenes escritas al Jefe del Departamento de
Traccion v Maestranza, paca llevar a cabo la ejecucién de un cierto trabajo. Con
esta orden los jefes quedan autorizados para asegurar €l material requerido.
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ORUEN DE PRODUCCION

Parn o o SN

Recibada. . .. o ~ Principiada 0. N :

Termimada..... : : : o T

Una forma simole de esta clase de dodenes es el mdicado.

Erncabeza [ Geden, ol nimero, Ia lecha v la antorizacion pava Hevar a efecto ¢l
trabaj esoecificadn. En el fondo so anots la fecho recibida, ia fecha en que se da
conuenz ) al trahndo, el namero de la drden d: taller v 1a fecha en que 82 termina.

ORPENES DE TALLER.

Podeiamos ilamar d:denes de taller Ins emitidas 2 los 7 fes de Maestranzas, pa-
ra la ejecucion de an cierto trabajo. _

Upra forma sencilla de estas ovdenes, podria se- el que sigue, Ea ella se mela-
ve el numero de la drden de taller, nmero de piezas, rlmeco del dibujo, material,
die gue debe s tevmipada, fecha de la ovden v ndmero de la dden de oraduccidn.

El cueveo de b tavjela sc deja en blanco parva la descriocion de todo el trabajo
con las mstruccwnes necesarias.

Ingerierca— 4
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i
1 ‘ ; mn
Orden Tall, - | e ag 1 Tarjeta f Total .
N.o Parte N.o ; Dibujo N.o ! N o ! Tarjetas
_ | | |
i i -E
Fecha Orden de Produecidn : . s :
de la Orden N.o Necesitada : Eoviada |
Cautidad _ Material ;
!
i
]
i
| Para el . fo .
Departamento. ' .‘
Ejecute la érden y envia las partes al departamento correspondienta, :l
devuelvs esta 6rden a la oficiva, i
! T. y M. !
il ;

ORDENES DE TRABAJO!

Lz 6ivder de trebajo es vra instruccion eserita de los jefes de taller 2 los jefes de
cuadrilias o almismo trebajador, para llevar a efecto la ejecucidn de una cierta clase
de trabajo. Como regla gereral, esta drden es hecha en la tacjeta de tiempo de pro-
dueeion, como se cxplicd en pagiras anteriores. Otras veces e convenente emitir
ura sola terieta pera cada trabajo v esto se aplicard con ventejas en €l caso de re-
paraciores.

RECORD DE LAS ORDENES DE FABRICACION:

Er cualguier clase de sistema, es esercielmente indispersable tener ur récovd
del costo de fabricacion, que viene a ser er otras palabras, un récord de 1a: 6rdenes
de fabricacior. Decberd ser mantenido un sistenra de vécord, gue mosteard el rime-
ro exaclo y ratvialeza de las drderes emitidas a los talleres, v con el cuel cevd cosi-
bl: fijar €l punte v el estado que éstas se « neuvertian.

Estos records son tan imeortantes como el material gue hay en 2l almacen en cual-
quier momento. Sip ellos es imposible terer infermaciores exactes del trabajo en
ejecucion,

Los records deberan ser tan completos de mrerera gue sea posible divigi los tra-
bajos desde Ia misma oficirg, sin terer que recurrir a los Jefes de talleves.

Solamente me he corcretado a dar ura idea de estes Ocderce de [phricacion e
igual cosa havé 21 hablec de los elementos prircipales que ep toda Meestrenza dehe
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terer la oficina d2 direccidr, pues ellas quedan fuecade mitema <«Control de Tra-
hajos»,

ELEMENTOS PRINCIPALES QUE EN TODA MAESTRANZA
DEBE POSEER LA OFICINA DE DIRECCION

1.~ ANALISIS COMPLETO DE TODAS LAS ORDENES PARA LAS MAQUINARIAS.

Este ardlisis indicera los dibojes roceserios, les maguirzies o parvtes gue van
a ser emcleedes y todo dato rececerio cooe la corvecta cjecocion. Jurto cor los i
bujos se acomperierar todes las irformeciores, rimeres de wodelos, ete., gue van
a ser usacos v 2l mismo liemco up aralisic comaleto de lag operaciones sacesivas

que st efecleardn er cada pleze v el camiro exacto gue seguivar er fos telleres.
2--ESTUDIO DEL TIEMPO DE CUALQUIER TRABAJO EFECTUADO EN LOS TALLERES.

Esta irformacior se obterdra peva cade caso nerticular, sumande los tiempos
en que ha sido dividide. Pera eleerzer este obiclo se vegaiere, Hor suodesto, qoe
los obve os estér 2l corviente de los mejores méiodos v herramiertes aue se deben
usar, lo que se cornigee oor frecucr ton coniejos, va cean Ce loe jefes de taller o de los
jefes de secciores. Sip duda el estucio de los tiemnos {orma la warte mas imsor-
tarie Ce la oficira de diveccion ¥ e ellos Cenerdera el éxito (el sistema efoniaco.

3.—ESTUDIO DE  TODAS LAS OPERACIONES EFECTUAIIAS
POR LAS DIFERENTES MAQUINARIAS.

El mejor método de cbterer esta informacion cs colocarco roglas cervedizas en
cada maquireria o ura para cada gruso semejarte, Estas vegles debevdn dar la
{orma mejor ¢ operar cada maquiracie, 2l mismwo tiemro irdicandole 21 operario
en detalle, las it strucciones para eiecutar los diferentes corles, ya sea para DiCZes en
bruto o para termirar trabajo; la profurdidad el corte, la mejor alimentacion v
velocidad v el tiempo exacto requerido pera cada operacion.

Tocos estos datos juntos con los cel nimero anterior ros sevvivan de base pa-
ra fijor el verdadero 1 ecio por pieza v los premics o Loros, seglr sea el sistema 2cop-
taco.

4 —BALANCE DE TODA CLASE DE MATERIAL NUEVQ Y FUTURO.

2n prorto como 16€0s los recibos sear devuellos, pesavan por ol individouo en-
cargaco ¢l helirce v cada parlida que ha sido emitida o vecibida, debe dlaviamente
ser saldada. De csta marera el oficiel ercargaco pocrd ver gue la provision de ma-
terial que se recesita esté conforme o, 8i1.6, Cebe rotificer 2] ercergaco de la compra
o a la persora desigraca, para que efectte los (vamites recesarios para la adquisi-
cion e elfos,
El ercergacdo de la liguidacion dcheva también corservar un comoleto belarce
del trebajo fvturo gue existe para ceda maquiraria v trabajacor, nara coyo objeto
vecibiva dizriamente informaciores de 1, 2 v 3de les hoves por trebajar v los irsvec-
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tores les davia por otro lado los datos referentes al nuevo trabajo y, por altimo, Ias
tarjetas diacias lo pondran al corriente del estado actual en que sc encucntran.

5.~ COSTO DE TODAS LAS PIEZAS CONSTRUIDAS O REPARADAS CON UN ANALISIS
COMPLETO MENSUAL COMPARATIVO ENTRE EL COSTO Y LOS GASTOS.

Los libros de la Maestranza deberédn ser liquidados una vez al mes y saldados
tan minuciosamente como se acostumbra hacerlo al [in de cada afio, v el costo de
cada pieza construida o reparada dentro de ese mes, debe ser entrado a 1 hoja de
comparacion. Los gastos de costo deberan también ser entrados a la hoja de com-
paracién.

El calculo del costo debera ser hecho por medio de an balance comoleto, v nd
una cuenta de memorandum, como generalmente se hace. Los gastos de adminis-
tracion de cse mes deberdn también ser tomados en cuenta,

6.-—DEPARTAMENTO DE PAGO.

El departamento de pago no sdlo debe incluiv los records de tiempo o piezas tra-
bajadas, alcanzada por los obreros en cada periodo de pago, sino que también tendrd
a su cargo la vigilancia de la llegada y salida de los talleres, para lo cual necesita an
buen sistema de registro, para estara salvo de ervores o engafios.

7.—ESCRITORIO DE INFORMACIONES.

El esceitorio de mformaciones debera poseer todos los catalogos de dibujos, con-
juntamente con todos los records v referencias de tode el establecimiento. El arte
de mantener un indice completo y apropiado es, sin cuestidon, muy simple y se tratari
que éste esté a cargo de una sola persona.

8.—MODELOS. .

La adopcidon y mantenimiento de herramientas {ijas, al mismo tiempo que mé-
todos Ajos para efectuar todas las opecaciones que se repiten, es una matena de su-
ma importancia, ¥ bajo condiciones semejantes sc podran aplicar los mismos métodos
a todo el establecimiento.

9.—SISTEMA DE MENSAJEROS.

El sistema de mensajeros debe estar bien organizado y debe llevarse récord de
la eficiencia de los muchachos que lo forman, lo que permitira hacer seleccién y en-
sefiacles algunos de los oficios denire de los mismos talleres.

Para que el resultado del sistema de mensajeros sea efectivo, deberd haber un
reparto de correspondencia fija, cada media hora por ejemplo, en la cual se reparti-
ran todas las drdenes de la rutina diaria, al mismo tiempo que los mensajes gue no
necesitan aouro especial.
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10.~ ESCRITORIC DE EMPLEOS.

La seleccion de los ohreros gque van a ser ocupacdos para lenar vacantes o nuevas
posiciores debera recibir el mayor cuidado y atencién ¥ por supuesto deberd estar a
cargo de un hombre competente v de mucha eXperiercia v gue pueda penetrarse
facilmente en las cuahidades de los aspirantes. En esta misma seccion se guardaran
los records individuales, los que pueden reducirse a los siguientes: Puntualidad, au-
sencia s excusa, violaciones de las reglas de la Maestranza, trabajo mal ejccutado,
destreza en las diferentes clases de trabajo, término medic de ganancia v muchas
otras.

11.—DISCIPLINA DEL TALLER.

El encargado de la disciplina del taller debe estar estrechamente ligado con ¢l
escritorio de empleos; v si la planta ro es muy grande, ambos papeles pueden ser de-
sempefiados por un solo hombre.  Este debera, por supuesto, consultar a los jefes de
talleves v cuadrilla pava formarse un juicio ¢cabal del caracter v habitos de todos los
obreros.

12.—ASOCIACION MUTUA DE  ACCIDENTES.

Una sociedad miutua de accidentes deberd establecerse v la Compafiia debera
contribuir en la misma forma que lo hacen los obreros.

Las objetos principales de esta sociedad se pueden reducir a dos: 1.© Socorro
en caso de acadente ¥y 2.° Una oportunidad para develverles a los obreres todas las
multas gue han sido impuestas, ya sea por disciplira o dafio en el mismo trahajo.

13—MEJORAMIENTO EN EL SISTEMA DE LA PLANTA.

Uro o varios empleados estaran especialmente a cargo del mejeramiento de la
planta,

14.—RECREACIONES SPORTIVAS.

No hay duda que la Compaiiia debe contribuir a levantar el espiritu sportivo,
ya sca construyendo galpores, o cediéndoles terrero para que los obreros formen sus
propios clubs.  Aqui en las Maestranzas, la Compafiia les ha cedido un galadn in-
merso, en donde se encuentran toda clase de juegos sportives y ¢s el punto de reu-
nién de la parte mayor de los obreros.

DOS PALABRAS SOBRE SOCIEDADES OBRERAS

La palabra «Sociedad Obrera» se encuentra on la mente de muchos, como una
rupacidon de gente que tiene la idea de ebpamr la discordia y formar dispuias entre
os empleados y trabajadores.

Los ideales que ellos persiguen son bastante elevados, causa suficiente para que
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se les respete como tal; pero, a pesar de esto, es un peligro que dia a dia va aumentando
v cuyas consecuencias no estan muy lejos de sentirse.

Las sociedades ohreras son sagradas, justamente hasta el punto en que sus actos
son limpios v buenos, v condenables tan pronto como sus actos son malos. .

Uno de los problemas més interesantes v dificiles ligado con el arte del control -
de trahajo, es el modo de pecsuadir a los mimebros de estas sociedades guae efectden
ur dia limpio de trabajo, cuando la sociedad les impide que hagan esto. Muy luego
en nuestra Maestearza, le tomaremos el peso a este factor, cuando determinemos los
tiempos exactos ep que cada trabajo es ejecutado. El sistema de tratar con las so-
ciedades obveras, deberia ocupar una posicidon media, entre los varios metodos exw-
tentes pava esteechar las velaciones entre los empleados v trabajadoves.

Uro de los erroves principales que se cometen al tvatav con las sociedades obre-
von, descansa generalmente en dav una 6rden, que afecta a un cierto namero de sas
micmbyros al mismo tiempo, forzandoles a que se ejecute, en lugar de haber ido con-
venciendo uno por uno.

Altoona, Pa. Juanio 14 de 1910,






