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Prineipios el sistema Taylor

| En todo tiempo, los hombres
que han tenido que dirigir  talleres
han hecho todos sus esfuerzos: para
que los frabajos fuesen ejecutados lo
méas econébmicamente posible. Pare-
ce, pues, que las leyes generales de
la organizacién del trabajo, sobrefo-
do las que dependen més de la psi-
cologfa que de la técnica, debfan
haberse establecido hace ya mucho
tiempo. Sinembargo, no ha sido asf
y solamente en estos Gitimos anos he-
o5 visto formuladas estas leyes en
un nuevo cuerpo de doctrina.

Se puede admitir que esta crea-
cién se debe casi por enfero a la o-
bra del americano Federico Winslow
Taylor (1856-1915) quien le consagrd
la mayor parte de su vida, con un es-
piritu completamente nuevo, despro-
visto de prejuicios. El supo, ademaés,
expresar los resultados de sus traba-
jos, con un vigor sorprendente, al
cual se debib su répida divulgacion.
Hoy dfa, Sistema Taylor es sinbnimo
de Organizacién cientifica del traba-
jo. Para expresar que se ha reorga-
nizado una fébrica, una administra-
cién, o una simple casa parficular,
se dice con frecuencia que se la ha
taylorizado. Auncuando esta evoca-
cién del nombre de Taylor sea a ve-
ces un poco abusiva, es muy cierfo
que sus principios fienen un caréc-
ter general y que toda industria ga-
na haciendo una aplicacién de ellos,
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aunque sea parcial.
De dénde proviene el que se haya
esperado tanfo tiempo para crear es-

+a nueva ciencia? Era que la necesi-

dad no se habia hecho sentir hasfa
entonces.

2. Antes de 1789, la industria la e-
jercian las corporaciones; la méqui-
na de vapor era desconocida, la me-
talurgia estaba en su infancia. El tra-
bajo se ejecutaba a mano O bien por
medio de méquinas de burda cons-
truccién, como los antiguos telares.
La rmano de obra se cofizaba muy
bajo. El factor dominante en el pre-
cio de costo era la materia prima.
Todo el ingenio de los arfesanos <&
aplicaba a no malgastar ésta 0 a po-
“orla en obra de la manera méas pro-
pia para satistacer a su clientela.

El frabajo se hacia por procedi-

" mientes tradicionales. Algunos de

4stos cierfamente podian calificarse
de rutinarios; pero muchos eran ver-
daderamente el fruto de larga expe-
‘iencia y constitufan la mejor solu-
cién entonces posible, de los proble-
mas industriales que se planteaban.

Los movimientos de un obrero que
ejecuta a mano una rosca, son segu-
ramente el resultado de un estudio
muy paciente e ingenioso que ha he-
cho desaparecer todo movimiento

inGtil. Es indudable para nosotros.

que Taylor y sus colaboradores, qui-

sieron ensenar a los obreros de las f&-
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bricas modernas, a manejar sus ma-
quinas con igual economfa de movi-
‘mientos.

Se encuentran también estudios
anteriores a 1789, raros, es verdad,
que versan sobre el trabajo y ufilizan
procec{inmlenfos andlogos a los que
e‘mpleo Taylor. Asf, \/aubanI encar-
gado de construir posiciones de de-
fensa, se preocupd por llevar a los
ndmeros el trabajo de los cavadores
y de los carreteros. Tomé medidas
de tiempo con cronémetro. Belidor
hizo analogos estudios sobre la clava-
da de pilotes.

Pero estos trabajos perimanecieron
aislados. La necesidad de una doctri-
na general no se hacfa todavia sen-
tir. :

3. Durante el siglc XIX la metalur-
gia y la mquina de vapor progresa-
ron simultdneamente y la una por la
otra. Se hizo posible construfr mé-
quinas que acrecentaron la produc-
cién industrial en proporcién extra-
ordinaria. “Una méquina de cepillar
madera, manejada por dos obreros
hacfa el mismo trabajo que cien car-

pinteros con sus garlopas. Cuando,
con la adopcién de las maquinas, se
podfan hacer tales progresos, no se
estaban inclinando a gastar tiempo
y trabajo en estudiar los métodos
de organizacién qus no podian traer
sino beneficios bien inferiores.

4 Hacia 1880, cuando Taylor em-
pezb sus trabajos, la sustitucion del
hombre por la méquina era un pro-
greso ya realizado. El perfecciona-
miento debfa resultar del ajuste de
los nuevos procedimientos de traba-
jo y no de su reemplazo por ofros.
La obra de Taylor ha sido toda
mé&s bien de coordinacion que d’e in-
vencién. Era propicia para acusarshe-
lo de falta de originalidad y mucho
lo ha sido. Esto era una injusticia.

Ciertamente nuestro reconocimien-
1‘9 Yy nuestra admiracién van de por
si hacia el genial inventor que ha do-
tado a la humanidad de un aparato
nuevo. lgualmente se los debemos al
paciente arquitecto que supo agru-
par los materiales no descubiertos
por é:|. en?ﬁrrar las relaciones ne-
cesarias y dnirlos en un edificio de
bellas proporciones, jamés construf-
do hasta entonces, que aumenta la
riqueza de la humanidad.

Taylor supo edificar una teorfa que
se aplica a la organizacién del traba-
jo en todas:las ramas de la industria:
construccién mecénica, textiles, in-
dustria del libro, administracién, y
aun trabajos intelectuales de orden
inferior como el célculo numérico . .
La aplicacién de sus principios ha da-
do lugar por lo general a notablas
aumentos en la produccién, que en
veges fue triplicada. Parece, pues.
que él acrecenté los medios de ac-
cién de que dispone la humanidad vy
que sus principios merecen estudiar-
se....

La mejor manera de exponer és-
tos serfa indicar como Taylor fue
llevado a concebirlos sucesivamen-
te. Desgraciadamente, durante mu-
chos afos, él nada publicé de sus in-
vestigaciones. Efectuaba en una fé-
brica una serie de experimentos, en
sequida pasaba a los talleres de otra
sociedad, que consentia en pagarle
los gasfos de nuevos ensayos siem-
pre que fuese ella le que se aprove-
chase de los resultados obtenidos,
que se mantenian secretfos. Cu.ando.
méas tarde, pudo exponer sus ideas,
no lo hizo en el mismo orden de su
concepcién. Se puede sinembargo
extraer de sus memcrias indicaciones
que permiten restablecer con cierfa
sequridad la marcha de su espirifu.

Vamos a intentar hacerlo, esforzan
donos por mostrar cémo, partiendo
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del estudio de las construcciones me-
cénicas y en especial del trabajo de
las méaquinas herramientas, pudo
formular leyes aplicables a fodas las

industrias.

6. Empezé como obrero ayudam“e
y pasé por todos los mas bajos gra-
dos de la jerarquia para alcanzar la
cumbre. En 1880, siendo confra-
maestre tornero, quiso obtener de los
obreros a sus 6rdenes una produc-
cién tan elevada como fuese posible.
Habfa aprendido, cuando formaba
parte del personal obrero del taller,
que éste no busca nunca por si mis-
mo un aumento de produccidn, antes
muy al contrario. Taylor no vacila en
escribir que el obrero que vende su
trabajo al patrén trata de hacérselo
pagar lo més caro posible y por con-

siguiente a suministrar el minimo por -

un salario determinado. Este senti-
miento llevaba naturalmente a la pa-
chorra a los que trabajaban a jornal.
Lo mismo sucedfa con los que traba-
jaban por piezas, debido a las cos-
tumbres de entonces. En efecto, las
tarifas de trabajo por cantidad de
artfculos se estaclecfan de manera
que los obreros obtuviesen el salario
medio correspondiente al renglén de
su especialidad.-Cuando-se aumen-
taba la produccién media el patrén
rebajaba la tarifa de manera que
volviesen a ganar la cantidad habi-
tual, sin querer saber si la tarifa esta-
ba verdaderamente alta o si més bien
los obreros habfan hecho un esfuer-
20 excepcional, digno de especial re-
muneracién. -
Taylor explica largamente los pro-
cedimientos para disminufr la produc-
cion sin que la pachorra sea dema-
siado aparente. Asf, el obrero se so.
mete a una gran lentitud de movi-
mientos, que se nota por ejemplo
cuando se compara la velocidad con

I
mﬂ;

que entra a su casa, una vez termi-
nado su trabajo, con la velocidad a la
cual se mueve en la fébrica durante

" las horas de trabajo. De la misma ma-

nera, cierfos terciadores andan mu-
cho més répidamente cuando llevan
una carga pesada que cuando van
vacios, a fin de permanecer carga-
dos el mencr tiempo posible.

Otra manera de limitar la produc-
cién consiste en hacer funcionar las

.méquinas herramienta a un régi-

men muy alejado-de su méxima po-
tencia. Asf, un fornero encargado de
pulir una pieza multiplicara inGtilmen-
te el nimero de pases, de los cuales
aumentard la duracién utilizando ve-
locidades de rotacién y avances muy
débiles. Si su contramaestre lo re-
prende por perder tiempo, él contes-
taréd que las méquinas asf tratadas se
desgastan menos, que las herramien-
tas se mellan més lentamente, y que
se pierde menos tiempo en afilarlas,
en fin, que el trabajo queda mejor
hecho.

7. Todas estas afirmaciones son
cierfas; pero hay que comparar la
ufilidad que resulta de estas venta-
jas con la pérdida de tiempo corres-
pondiente a la disminucién de la pro-
duccién. A pesar de ser reputado
como un buen tornero, Taylor se dio
cuenta de que le era imposible ha-
cer esta comparacién. Desde el prin-
cipio estaba convencido de que la
produccién media de los obreros tor-
neros era insuficiente, sin saber en
cuanto se alejaba del méximo. Era in-
capaz de determinar en qué condi-
ciones un trabajo de méaquina herra-
tnienta debfa ejecutarse paia voie-
ner la mayor economfa posible. Ob-
servd que los mejores obreros torne-
ros eran tan ignorantes como é| a es-
te respecto.

Como conclusién de estas obser

vaciones pidié a la direccién de la
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fabrica en que trabajaba permiso pa-
ra ejecutar una serie de experimen-
tos sisteméticos con el objeto de de-
terminar los medios més econémicos
de trabajar los metales con maqui-
nas herramientas. ‘
N,O es nuestra intencién  describir
aquf las experiencias de Taylor rela-
tivas al corte de los metales. El lo hi-
Zo en una memoria presentada en
1906 a la Sociedad Americana de In-
genieros Mecénicos. Esta memoria,
por ofra parte, no era la primera que
se presentaba sobre la cuestién. Des-
de 1862, el ingeniero de marina Joe-
ssel habfa estudiade en el "Etablisse-
ment National d'Indret" las mejores
formas y las mas ventajosas condicio-
nes de emplec de las herramientas
para trabajar metales; pero su obie-
to era distinto del de Taylor. Por ra-
z6n de las condiciones econémicas de
su tiempo, Joessel se habfa limitado
a determinar las caracterfsticas de
funcionamiento que permitiesen su-
_primiir una cantidad determinada de
metal con el trabajo mecénico mini-
mo, siendo en esa época los gastos
de fuerza motriz mucho mayores que
los de la mano de obra, enfonces a
vil precio.: Naturalmente Taylor que
trabajaba en América donde, aun en

o

1880, la mano de obra era deficien-

te debfa atacar el problema de muy
distinta manera y el punto esencial
de sus investigaciones era determinar
las condiciones de frabajo que per-
mitiesen quitar una cantidad dada de
metal con el gasto minimo de mano
de obra, es decir en el menor fiem-

po.

8.—Fs interesanfe recordar en es-
ta ocasién cémo Taylor y su colabo-
rador de entonces, White, fueron lle-
vados en el curso de sus experimen:
tos a inventar su procedimiento para
ol tratamiento térmico de las herra-
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mientas en acero llamado répido. La
manera como este descubrimiento
tuvo lugar es caracteristica del mé-
todo Taylor; pone de manifiesto la
extension que él daba a sus experi-
.mentos; muestra hasta qué punto él
resistfa a las ideas preconcebidas.

Se acababa de descubrir que la a-
dicién de tungsteno mejoraba los a-
ceros para herramientas. Era por o-
tra parte un hecho muy conocido
que los aceros al carbono ordinario
son muy sensibles al sobrecalenta-
miento y que si en el curso de su for-
jada o de su temple se calientar los
outils fabricados con este accio por
encima de cierta temperatura, el me-
tal "'se quema'’. Los inventores del a-
cero répido habfan notado que su
metal calentado a 900° C. tenfa el as-
pecto del acero quemado. Se habfan
limitado a buscar la femperatura de
temple inferior a ésta que diera los
mejores resultados.

Habiendo encontrado Taylor difi-
cultades con herramientas cuya tem-
peratura de temple no era correcta,
resolvié6 hacer ensayos metédicos
templando herramientas idénficas a
temperaturas variables de 50° en 50"
F. (27° 70 C.) y esto no solamente
hasta la temperatura de 900° C, re-
conocida como critica, sino hasta la
temperatura de fusién del acero.

Con gran sorpresa verificé que los
aceros se mejoraban a medida que la
temperatura de temple se elevaba
sobre 900° C. y que los que habfan
sido templados en las vecindades del
punto de fusién, lejos de ser quema-
dos, permitfan velocidades de corte
tres veces superiores a las de las an-
tiguas herramientas. Esto era ya un
descubrimiento capital que debfa
revolucionar todos los talleres del
mundo y que justificaba por si solo
todos los gastos hechos por Taylor
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para el conjunto de sus investigacio-

nes.

9. Cuando Taylor empezé sus ex-
perimentos pensé que dirarfan  seis
meses. Trabajé 26 afos, sin agotar el
tema puesto que tuvo continuadores.
En el curso de este targo perfodo, sus
ideas sobre la organizacién cientifi-
ca del trabajo en las fabricas se for-
maron poco a poco siguiendo una e-
volucién que vamos a tratar de des-
cribir.

Comenzé por indignarse de la in-
capacidad y la pereza de los obreros
que no sabfan ni querfan ejecutar su
tarea en el tiempo minimo; pero
desde que comenzé sus experimen-
tos, sus ideas evolucionaron répida-
mente. Bien pronto reconocié que el
problema que se plantea a propési-
to de la més sencilla fabricacién es
de extraordinaria dificultad, pues no
hay menos de doce variables que in-
tervienen en la cuestién, a saber:

a) la calidad del metal por traba-
jar.

b) el didmetro de la pieza.

c) la profundidad del corte.

d) el espesor de la viruta.

e) la elasticidad de la pieza y la de
la herramienta.

f) la forma del filo de la herra-
mienta y el valor.de sus angulos ca-
racteristicos.

g) la composicién quimica del a-
cero de que esté hecha la herramien-
ta y el tratamiento térmico al cual ha
sido sometido.

h) la importancia del chorro de a-
gua o del medio de refrigeracién,
cualquiera que sea, empleado sobre
la herramienta.

i) el tiempo que la herramienta de-
ba permanecer sin ser afilada.

i) la presién de la viruta sobre la

erramienta.
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k) los cambios de velocidad y de a-
vance posibles con el torno.

) el esfuerzo de arrancamiento y
de avance de que es capaz el torno.

Imposible esperar que un obrero
al cual se conffa una obra determina-
da, sea capaz de discernir los valores
de las anteriores variables que corres-
ponden a los datos del problema y fi-
jar los valores de las demés en funcién
de las primeras para hacer minima la
duracién de la ejecucién de este tra-
bajo. Solamente después de 20 afios
de esfuerzos Taylor v su colaborador
Barth imaginaron el instrumento mate
matico, una regla de célculo, que les
permiti6 utilizar practicamente, de
manera completa, los resultados de
los ensayos hechos sobre las macui-
nas.

Era pues absurdo confiarse unicamen-
te al buen ojo de los obreros para es-
coger las condiciones de la'sjecucién
y era también muy natural que una
escogencia asi realizada no permitie-
se mas que la mitad o la tercera par-
te de la produccién posible, teniendo
en cuenta sobre todo, que el obrero,
<on razén o sin ella, cree de su pro-
vecho, trabajar tan despacio como
pueda: '

Por consiguiente no basta con en-
fregar a un tornero un dibujo y una
pieza bruta; es preciso definirle con la
mayor precisién todas las operacio-
nes que debe llevar a cabo, decirle
por eejmplo en qué polea debe colo-
car la correa, qué herramienta debe
utilizar, el ndmero de pases que debe
hacer, el apriete y el avance que se
deben emplear en cada pase. En re-
sumen laylor descubrié la necesidad
de hacer estudiar por la direccion los
de,.*a!?es de ejecucién de una pieza
asi como se reconocib que era indis-
pensable determinar por medio de
dibujos los minimos detalles de cons-
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truccién. La segunda de estas obli-
gaciones no ha sido admitida maés
que en época relativamente recien-
te. Taylor recordaba haber visto en
sus principios a un jefe de taller y a
dos obreros experimentados echados
sobre un cilindro de méquina de va-
por, armados de compés v tiza dis-
cutiendo largamente sobre el sitio
en que se debfan colocar los torni-
llos de la tapa. El método que con-
siste en dejar a la discrecién del o-
brero los procedimientos de ejecu-
cién le parece tan rutinario como a-
quél al cual pusieron fin los moder-
nos salones de dibujo.

|0.—La obligacién que tiene el pa-
trén de no desinteresarse por los pro-
cedimientos de trabajo no es exclusi-
va de las consfrucciones nfecénicas.
A propésito de éstas Taylor la for-
mulé; pero, por fortuna, tuvo cuida-
do de demostrar que se imponfa en
todos los ramos de la industria. Mos-
tré que los trabajos més sencillos co-
mo la manipulacién de moldes para
fundicién o la paleada de materia-
les eran susceptibles de un estudio
cientifico fecundo, productor de be-
neficios tan elevados como los que
procura el perfeccionamiento de las
maquinas herramientas y de su em-
pleo. Pudo asf triplicar el tonelaje
manipulado por obreros por jorna-
da de trabajo.

| | —Un elemento nuevo que intro-
jo én fodas las ramas de la industria,
es e estudio elemental de los tiem-
pos. Sustituyd gsf datos vagos por u-
na nocién precisa.

Cuando- un industrial quiere deter-

minar un precio de venta o un sala- -

rio por tarea, debe calcular la dura-
cién de un frabajo. En muchos ca-
sos este célculo se hace por procedi-
mientos meramente empfricos. Asl,

para fomar un ejemplo en la construc
clon mecanica, un industrial que va
a fabrlcar una pieza de maquina, de-
terminard el precio de costo segln
el peso, escogiendo el precio del ki-
logramo a ojo, seglin la mayor o me-
nor complicacién de la pieza. Si quie-
re deferminar el precio de la pieza
bruta calculard su peso recargando
en cierto porcentaje el de la pieza
terminada y le aplicaré un nuevo pre-
cio unitario. De la diferencia entre el
precio de la pieza terminada y el de
la pieza bruta deduciré el precio del
trabajo. Nuevos coeficientes le per-
mitirdn repartir este precio en ma-
no de obra directamente aplicada y
gastos generales y por una Gltima re-
particién en partes proporcionales
calcularé el salario de cada uno de
los obreros que concurrieron a la fa-
bricacién.

Con este método el autor del ava-
lio debe a cada instante escoger
coeficientes de acuerdo con datos va
'gos, basado en su experiencia y buen
ojo. Precisamente Taylor se encargé
de reemplazar siempre los datos de
la experiencia y el buen ojo por no-
ciones cientificas precisas, suscepti-
bles de representarse por cifras.

Puesto que el patrén ha estudiado
cientificamente los procedimientos
de trabajo, conoce la circunstancia
esencial que depende de estos pro-
cedimientos, la duracién de cada o-
peracién. La suma de las duraciones
elementales le da la duracién total.

En la construccién: mecénica en
particular, los experimentos de Tay-
lor permiten al patrén prever el nd-
mero de pases de torno necesarios,
con sus caracterfsticas (velocidades
-de rofacién, avances] més ventajo-
sas. Un célculo inmediato da la du-
racién de cada pase. Para calcular el
tiempo normal de frabajo del forno,
bastard conocer la duracién de las
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operaciones sup\emen’rari'as que im-
plica este trabajo: monfale de la pre-
-a en la méquina, mano de obra de
ésta, cambio de la herramienta, etc.
Esto se hace midiendo el tiempo con
cronémefro una vez por todas.

Se puede dar a los cronometra-
jes un carécter cienfffico. Los prin-
cipios esenciales son los siguientes:
Antes de cronomeirearse toda ope-
racion debe descomponerse en sus
olementos. Se descubre asi general-
mente al principio de la aplicacion
de estos métodos que muchos ele-
mentos son indtiles y aumentan sin
compensacion el precio de la opera-
cibn fotal. Se mide la - duracién de
cada operacion clemental. Los resul-
tados de los cronometrajes pueden
por este sistema utilizarse no  sola-
mente para determinar la duracion
normal de las operaciones industria-
les para las cuales se ha realizado,
<ino fambién para determinar la du-
racién normal de cualquier ofra ope-
racién obtenida combinando de di-
forente manera las operaciones ele-
mentales estudiadas. Asf, por un na-
mero finito de experimentos se reu-
qe la documentacién necesaria para
avaluar la duracién normal de un nd-
mero infinito de fabricaciones.

12. El mismo Taylor mostrd que el
cronometraje era aplicable a opera-
ciones muy diferentes de las construc
ciones mecénicas. Tomd para esto el
ejemplo de la manipulacién  de los
moldes de fundicién. Estudié, crono-
metro en mano, los tiempos necesa-
rios para cargar un molde, la veloci-
dad a la cual un hombre podfa frans-
portarlo, el tiempo necesario para
colocarla sobre el nuevo montén o
sobre la carretilla, la velocidad de
regreso de hombre descargado vy la
duracién de los descansos necesarios.
Pudo asf establecer tarifas razonables
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para todos los trabajos de este gé-
nero que Se efectuaban en una gran
central mefaldrgica- Alentados por
<alarios particularmente elevados los
obreros cargadores llegaron a ma-
nipular 58 toneladas diarias, mientras
que dejados a < mismos, sélo mo-
vian de 16 a 25.

Por fin Taylor y sobre todo sus co-
laboradores. y sucesores han aplica-
do los estudios de los tiempos & los
més variados trabajos, como la cons-
truccibn de muros de ladrillo, la en-
cuadernacién industrial, la fabrica-
ci6n de sobres y de papel de carfas,
la confeccién de panuelos. En cada
caso estos estudios han suministrado
resultados precisos y han “inspirado
perfeccionamientos a los procedi-
miientos de trabajo que han aumen-
tado considerablemente la  econo-
mfa.

13 —Hemos llegado al punto en
que por un estudio riguroso de los
detalles de fabricacion, el patrén ha
determinado la mejor manera de lle-
var a cabo un trabajo y el fiempo
normal de la operacién. Coémo se ob-
tendré que se adopfe esa manera y
que esta duracién no sea sobrepasa-
da? Es este un nuevo problema que
Taylor tuvo para resolver. En sus a-
=os de tornero, ya lo hemos dicho,
habfa aprendido que la pachorra era
sistemética en los talleres, por falta
de un sistema légico de remunera-
cion. El obrero que frabajaba por
oiezas esquivaba hacer grandes es-
fuerzos por miedo de suministrar al
oatrén una base para disminufr la ta-
rita. -

Con los estudios de tiempo, el
patrén sabe indicar a priori, ‘sin el
concurso del obrero, cuél es la dura-
cion normal de un frabajo. Puede,
pues, hacer el compromiso formal de
no disminufr la tarifa, cualquiera que
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sea la produccién sin temer el verse
obligado a pagar salarios que exce-
dan los limites razonables. Asi el o-
brero se libertaré del prejuicio que
con més fuerza tiende a hacer dismi-
nufr su actividad.

[4. Es justo por otra parte que el
obrero se beneficie del esfuerzo su-
plementario que suministra cuando
se pasa de los métodos antiguos al
sistema Taylor. Sin salario suplemen-
tario no permanecia en una fébrica
en la que se le exige una actividad
excepcional. ;

Mediante experimentos de los
cuales no dej6 detalle, Taylor dice
haberse dado cuenta del valor del
salario minimo por el cual los obre-
ros se incitaban a dar su méxima pro-
duccién.

Encontré que el excedente debe
oscilar entre un 30 a un 60 por cien-
to. El primer valor corresponde a los
trabajos faciles. El de 60 ojo se a-
plicard a trabajos dificiles, sea por

que exijan un gran valor profesional

o bien porque sean demasiado du-
ros, como el manejo de moldes ya ci-
tados. El suplemento méaximo se con-
cederé a los trabajos que exijan a la
vez gran capacidad y gran resisten-
cia fisica como la conduccién de un
gran martillo-pilén. -

|5. Sinembargo no basta que el
obrero sea recompensado por un su-
plemento de salario si ejecuta ’rosﬂa
la tarea normal. Es preciso ademas,
que si su produccién es insuficiente,
<6 e desaliente de permanecer en la
fabrica porque los gastos generales
dependen mucho mas del namero de
obreros que de su produccién. La fa-
“ifa diferencial de Taylor responde a
esta preocupacion. .

Supongamos due seé ha estableci-
do que el maximo de piezas que se
pueden hacer en un dfa es I'l. Como

son meyl.fa,bles pérdidas de tiempo,
se admitiré que la produccién nor-
mal es ,de 10 piezas por ejemplo y
se fijara la tarifa de manera que el
obrero que haga 10 piezas reciba 60
olo més que los obreros de igual ca-
tegorfa que trabajan en las demas
fébricas de la regién. En otros térmi-
nos,.si el salario medio de la jorna-
da‘es S cada pieza se pagaré a
0.16S.

Sinembargo esta tarifa no se apli-
caré sino cuando el obrero haga por
lo menos 9 piezas. Si hace 8 o menos
se le rebajaré un 25 olo y quedaré
por consiguiente en 0.12S. Asf pues
si el obrero no hace sino 8 piezas no
ganara sino 0,96S es decir 4 ojo me-
nos que sus colegas de las otras f4-
bricas. Y sinembargo habré trabajado
mas, puesto que el empleo del siste-
ma Taylor implica por lo menos una
produccién de los obreros doble v
también porque el salario normal en
otra f4brica se habrfa concedido a
lo sumo por 5 piezas.

El fin que persigue Taylor es pues
no emplear més que obreros de la
élite, perfectamente adaptados a la
tarea que se les encomienda. A las
objeciones faciles de que es preciso
dar empleo a todos, de que cada,
uno debe ser recompensado segin su
mérito, el cual depende del celo y de
los esfuerzos de cada uno més bien
que de sus facultades naturales, he a-
quf cémo responde Taylor:

"Para obligar a sus socios a traba-
jar lentamente, los sindicatos emplean
ciertas frases hipécritas que parecen
muy justas cuando no se ha analiza-
do su sentido real. Proclaman conti-
nuamente ellos: Obreros, no os de-
[éis exigir mas que una tarea diaria
honrada, lo que parece muy equita-
tivo hasta que se da uno cuenfa de
la manera com este principio s apli-
ca. Lo absurdo de su aplicacion or-
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sefio del resultado que se desea, una
tarjeta indicéndole detalladamente
las operaciones que debe ejecutar,
sin dejarle ninguna iniciativa. Pero no
se limita a eso la tarea del patrén.
Debe disponer las cosas de tal mo-

dinaria serfa evidente en el caso de
los animales. Supongamos un empre-
sario de transporte que fuviese en sus
pesebreras una variada coleccion de
animales de tiro, formada por po-
neys, pequefios burros, caballos de

tiro liviano, tira-coches y caballos de do que el obrero fenga v_erdao'era-
tiro fuerte. Supéngase también que mente la posibilidad de ejecutar la
se haga un reglamento por el ‘cual suya en el tiempo seﬁalado._ Ahora
ningn animal de estas pesebreras bien, muchas son las pérdidas de
deba hacer més que el justo trabajo  tiempo que no se le pueden imputar a
de un asno; la injusticia de este regla- los obreros; éstos no reciben a tiem-
mento saltaria a la vista de todo el po todas las materias necesarias, la
mundo. Ahora bien, con raras excep- heramienta no estd en perfecto es-
ciones los sindicatos admiten en su”  ‘tado. Por otra parte, para aligerar
seno a cualquier obrero con tal que su propia tarea, el patrén confia con
pague sus cuotas; sin embargo la di- frecuencia al obrero trabajos que no
ferencia entre el obrero excelente y son estrictamente de su especiali- ~
el obrero mediocre es tan grande co- dad. Asi un obrero tornero deberé
mo aquella entre los caballos de tiro  afilar sus herramientas cuando se me-
pesado y los asnos (esta diferencia llan; un albanil pegador de ladrillos
siempre la reconocen en el caso de tendréd que ir a buscar los materiales
]OS caba”os pero nunca !a admifen que necesH—a; e] prepararé su morte-
fraténdose de hombres). En cuanto ro. Todas las veces que se distrae a-
al sindicato, baséndose en el princi- si un obrero de su trabajo normal pa-
pio de una honrada tarea diaria, pro- ra efectuar una tarea accesoria, hay
hibe a un obrero de primera clase ha-  pérdida para el patrén porque unas
cer més que un obrero tardo e infe-  veces el especialista ejecuta una la-
rior, cae en un absurdo igual al que bor de manoeuvre cue la harfa a me-
se cometeria limitando el trabajo de nor precio un obrero de més bajo sa-
un fuerte caballo de tiro al de un  lario y otras veces porque esta tarea
pequefio asno". la podria hacer un especialista que
Ademas, declara Taylor 'que no trabajase en serie v por consiguien-
puede enternecerse sobre la suerte te con mejor rendimiento. El medio
i&;n!?; obrelros GS.U!C?dOJrS IOdO'” l€|_ ju- de evitar estas pérdidas consiste en
més y despedidos, pordue los Cond Leriarioe g 1o ToDRI08 ¥ on o
ciones del trabajo son tales en Amé- g)r:glzaros +'e s L L Pers
rica que un obrero no dura nunca re do's = +Iemp§>blu’fll. S e]' s
b derwsdlmlen o posible. Por consiguiente
. e que se ha tomado la resolu-

cién de ejecutar un encarao, el pa-
iron debe responder a las s.gu.enres.
preguntas:

16. Para hacer dar a la mano de
obra cuanto pueda producir, es pre-
Jcrzusdo pues abandonar &l antiguo mé-
e;) sei{ae”c:eﬁéle al obr-e,ro todo lo que Qué trabajo se-debe ejecutar, por
cr iR o ettecuc;on. IAn’res .al qué procedimiento, con qué mate-
iR y c‘ e entregarle al mis- riales, por qué obreros, en qué mo-

PO que la pieza bruta y el di- mento? Cémo y cuéndo los materia--
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les deberan hacerse llegar a los o-
breros que los pondrén en obra sy-
cesivamente? Cémo recibiran los o-
breros los dtiles especiales que les
seran- necesarios? Cémo se manten-
drén sus méquinas en buen estado?
C;émo se verificaré la buena ejecu-
cién del trabajo?

En las antiguas-f&bricas, organiza-
das segin lo que Taylor llama el sis-
fe}ma militar (no se olvide que escri-
bia en una época en que Estados U-
nidos era la nacién menos militariza-
dad y que sus nociones sobre el
funcionamiento de un ejército eran se
guramente muy superficiales), la ma-
yoria de estos interrogantes no se

presentan sino a medida que avan-
za la ejecucién. De la misma manera
que una orden dada por el general
se fransmite sin modificacién por to-
dos los grados de la jerarqufa hasta
llegar al simple soldado que debe e-
jecutarla, asf también un trabajo se
ordena mediante el envio de una or-
den al jefe del taller, el cual asequra
su- ejecucién transmitiendo la orden
al contramaestre. Este a su vez pasa
la orden al jefe del equipo, el cual
por fin se la entrega al obrero. Sola-
mesnte entonces se preocupan de
reunir los materiales y la herramien-
ta necesarios. Las respuestas a las
anteriores preguntas las dan, pues,
en parte el jefe de taller y el jefe de
equipo, y en parte el obrero con pér-
didas de tiempo onerosas. Este de-
fecto de organizacién que, en el e-
iemplo anterior, esté llevado al ex-
tremo, proviene de la carga aplas-
tante impuesta con este sistema al
iefe de equipo.

He aquf las nueve cualidades que
segtn Taylor hacen un hombre uni-

versal:

Inteligencia.
Educacion.

Conocimientos especiales o técni-
cos, habilidad manual o vigor fisico

Tacto.

Energfa.

Firmeza.

Honradez.

Juico o sentido comn.

Buena salud.

Se encuentran siempre, para sala-
rios de obreros normales, grar, can-
tidad de hombres que reGnen sola-
mente fres de-las anteriores cualida-
des; con cuatro de éstas combina-
das, se obtiene un obrero que me-
rece un salarioc mejor. El hombre que
goza de cinco de estas cualidades
ya es dificil de encontrar. La cosa
comienza a hacerse casi imposible
cuando se trata de reunir seis, siete
u ocho de ellas. Esto sentado, exami-
nemos los deberes que debe cumplir
un jefe de equipo encargado de los
tornos o de las cepilladoras, por e-
jemplo y notemos los conocimientos
o cualidades que implican estos de-
beres.

a) Debe ser buen mecénico, y esta
cualidad exige anos de aprendizaje
especial y limita la escogencia a un
nGmero relativamente reducido de in-
dividuos. _

b) Debe entender facilmente los di-
sefios y tener suficiente imaginacion
para representarse nitidamente la
pieza concluida. Esto exige cierfo
grado de inteligencia e instruccién.

c) Debe preparar el trabajo y a-
segurarse de que los obreros tienen
en sus manos el equipo y los dfiles
convenientes y que hacen uso de e-
llos para montar correctamente la
pieza sobre la maquina y tallar el me-
fal a la velocidad y avance requeri-
dos. Esto exige cierta aptitud para
abarcar una multitud de pequenos
detalles y ocuparse de cosas secun-
darias y poco interesantes. ‘
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d) Debe velar4porqu.e cada obre-
ro tenga su ‘maquina limpia 'y en
buen estado. Debe dar ejemplo y ser

&l limpio y ordenado por naturaleza. -

e] Debe velar porque cada obre-
ro produzca un trabajo de la calidad
requerida. Esto implica juicio recto &
integridad que son las cualidades de

un buen vigilante.

f) Debe convencerse de que los o-
breros colocados bajo sus = ordenes
trabajan continua y répidamente.
Para esto debe ser él mismo activo,
enérgico, capaz de arrastrar y exci-
tar a sus obreros trabajando més li-
gero que ellos; esto es rara vez com-

atible con la preocupacién de los

detalles, la limpieza, la rectitud de
juicio que requiere un jefe de equi-
po como tercera, cuarta y quinta
condiciones.

g) Debe prever constantemente
todo el conjunto de!l trabajo.y velar
porque las piezas vengan a las méaqui-
nas en el orden querido y que cada
méaquina reciba los “trabajos que le
convienen.

h) Debe, al menos de manera ge-
neral, vigilar el empleo del tiempo vy
fijar el precio de los trabajos por pie-
zas.

La séptima y octava condiciones
exigen cierta cantidad de trabajo de
escritura y cierto grado de habilidad;
este género de trabajo repugna casi
siempre al hombre acostumbrado a
un trabajo manual activo y le es di-
ficil; la fijacién de los salarios exige
por sf sola fodo el tiempo y el estu-
dio minucioso de un hombre espe-
cialmente apto para estos detalles.

i) Debe ejercer funciones de poli-
cia entre los obreros a sus érdenes,
corregir sus salarios, obligaciones que

exigen juicio, tacto y espiritu de jus-
ticia. :

~ Es pues evidente que los deberes.
impuestos al jefe de equipo ordinario
exigen que sea apfo para llenar la
mayor parte de las nueve obligacio-
nes mencionadas arriba. Ahora bien,
cuando se puede ercontrar tal hom-
bre, se debe hacer de él un director
o un superintendenfe de los talleres
y no un jefe de equipo".

1 7. Taylor hall6 la solucién para es-
ta dificultad en el principio de la se-
paraciéon de las funciones. Puesto
que es imposible reclutar toda una
serie de hombres dotados.de las cua-
lidades requeridas para un modesto
jefe de equipo, demos al obrero tan-
tos jefes como sea nnecesarios para
que sea fécil hallar especialistas ca-
paces de llenar cada uno de los
puestos asf creados. Uno, particular-
mente técnico, deberd indicar, con
precision cémo se haré el trabajo;
otro, por qué obrero; un tercero en
qué momento; un cuarto velard por
a disciplina y otro por el sostenmien-
to de la herramienta, etc.

Taylor admite otras subdivisiones
para la direccién. Es el principio de
la divisién del trabajo aplicado no
solamente a la ejecucién sino tam-
bién a la direccién.

18. Se pueden resumir brevemen-
te los principios que se acaban de ex-
poner, asi:

Los obreros maquetean por siste-
ma. Tratan de dejar a su patrén en la
ignorancia del tiempo necesario para
reaiizar un trabajo. Medianic e o5iu-
dio de los tiempos elementales, la di-
reccién de una fabrica tiene el me-
dio de determinar de antemano la
d'u,racién normal de cualquiera opera-
cién.

Se debe fijar con precisién a cada

o
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obrero la tarea que debe ejecutar ca-
da dfa y darle las instrucciones més
nitidas y detalladas sobre la manera
de llevarla aicabo. La pretendida ex-
periencia de los obreros no. puede |u-
char contra la verdadera ciencia que
adquiere el patrén mediante metddi-
ca experimentacién.

La tarea encomendada a los obre-
ros debe ser diffcil de ejcutar. Si lo lo-
gran, deben reconpensarse con un sa-
lario superior en un 30 a 100% al de
los obreros de su especialidad: pero
si tracasan, su salario debe quedar

por debajo del promedio con el fin

13

de desanimar a los obreros medio.
cres, que aumentan los gastos gene-
rales.

~ Ladireccién no debe solamente in-

Micar cémo se debe hacer el trabajo
sino también cuando, con qué mate-
riales, qué herramientas etc.. El jefe.
de equipo del sistema antiguo queda-
rfa aplastado con semejante aumento
de atfribuciones y es indispensable re-
partir sus funciones entre cierto ni-
mero de personas.

L' Organisation cientifique du tra-
val.



