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Es, sin lugar a dudas, la medida del
trabajo o los tiempos estindar de fa-
bricacion, lo mas polémico y contro-
vertido que tiene la Ingenieria Indus-
trial en nuestro medio.

Es de anotar, que apenas si se conocen
los métodos predeterminados para me-
dir el trabajo. Algunas pocas empre-
sas, especialmente en la industria de la
confeccion, han venido midiendo el
trabajo por el sistema predeterminado
M.TM. y rara vez se usa el M.S.D. Los
otros sistemas predeterminados pasan
inadvertidos. El muestreo del trabajo
se ha venido difundiendo con cierta
amplitud, no solo como herramienta
de medicion, sino como una importan-
te herramienta administrativa que re-
suelve muchos problemas de la geren-
cia. De ahi que su valor fundamental
es mas en lo administrativo que en la
fijacion de estandares. La técnica de

medicion del trabajo, mas ampliamen-
te difundida en Colombia, es la de es-
tudios de tiempos con cronometro.
Se puede afirmar que la gran mayoria
de nuestras empresas que miden el tra-
bajo lo hacen por medio de ella. Es
precisamente esta técnica la que mas
criticas ha soportado y que ofrece a
las claras, importantes limitaciones co-
mo son la forma de calificar el ritmo
de actuacion del operario, lo cual es
subjetivo, y la aplicacion de suplemen-
tos cuya limitacion es igual a la ante-
rior.

Al considerar la controversia que so-
porta la medida del trabajo, es conve-
niente mostrar antes en una forma
conceptual, como se establece un es-
tandar de tiempos con cronometro.

Para elaborar un tiempo estandar de
produccion en una operacion usando
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para ello el cronometro, es necesario
primero, mejorar el método de traba-
jo. Luego, se deben establecer unas
normas o especificaciones del método
mejorado, para permitir su facil admi-
nistracion y evitar que éste cambie
con el tiempo; y si cambia, de acuerdo
con esas normas y especificaciones,
corregirlo nuevamente y volverlo a su
estado original.

Siempre que se haga una medicion se
le debe hacer a un operario calificado.
Esto quiere decir que sea fisica y men-
talmente apto para la tarea que se le
encomienda. Que conozca el método
de trabajo y que esté suficientemente
entrenado en €l. No se requiere que
tenga mucha habilidad en la ejecucion
de la tarea.

El analista que realiza el estudio, debe
efectuar suficientes observaciones de
la operacién de acuerdo con la confian-
za y precision que requiera del estan-
dar de tiempos. Ademis, debe garan-
tizar, que al observar la operacion pue-
da detectar las partes del trabajo que
se presentan cada cierto numero de
operaciones, o a intervalos irregulares
y apreciar otras relaciones que tengan
que ver con el mismo trabajo que se
analiza.

Cuando el analista observa al operario
en su ejecucion, debe calificar el ritmo
de actuacion del mismo. En otras pa-
labras, debe calificar cuantitativamen-
te la velocidad a la cual trabaja el ope-
rario. Si éste trabaja a una velocidad
muy grande, requiere hacer movimien-
tos muy rapidos y los tiempos de eje-
cucion seran cortos. Con la califica-
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cion se corrigen estos tiempos cortos y
se convierten en tiempos normales o
promedios. Por el contrario, si el tra-
bajador labora a ritmo lento, ello im-
plica hacer movimientos lentos y los
tiempos de ejecucion son mas prolon-
gados. Con la calificacion se corrigen
esos tiempos largos para convertirlos
en tiempos normales o promedios. Si
el trabajador labora a un ritmo ni muy
rapido, ni muy lento, entonces no se
requiere la correccion y la calificacion
es uno. Es decir, éste es el ritmo nor-
mal en el cual el tiempo observado es
igual al tiempo normal.

Una vez determinado el tiempo nor-
mal o tiempo promedio en un trabaja-
dor calificado, en un método normali-
zado y correctamente especificado, se
le aplican unos suplementos y se obtie-
ne el tiempo tipo o unidad estandar.
Los suplementos son holguras de tiem-
po que se conceden sobre el tiempo
normal, y pueden llegar a ser tan im-
portantes que es posible, en relacion
con su cuantia, doblar a aquel e inclu-
so, ir mucho mas alla. Los suplemen-
tos se conceden por varios conceptos.
Los mas importantes son los siguientes:

Por necesidades fisiologicas.
Por fatiga.

Por contingencias.

Por caracteristicas del proceso.
Por e] clima.

Con el tiempo tipo o unidad estandar
se planea, programa y controla la pro-
duccion, se fijan incentivos, se fijan
cargas de trabajo, se controla la eficien-
cia del trabajador, del supervisor, etc.



Un estandar de tiempo de fabricacion
bien elaborado, es un factor de enten-
dimiento entre la masa trabajadora y
la direccion de la empresa.

Ahora examinemos algunos comenta-
rios que se escuchan con frecuencia y
que a la vez, se convierten en impor-
tantes factores para ayudar a ‘“fermen-
tar y aguar’’ el panorama laboral en su
relacion con la medida del trabajo. Es-
tos comentarios hacen referencia a la
afirmacion de que la “medida del tra-
bajo o estindares de tiempo en la pro-
duccion, es el medio de que se valen
los empresarios capitalistas para expri-
mir y explotar a la masa trabajadora’”.
Obviamente, esta afirmacién es total-
mente falsa cuando se refiere a una
medicion del trabajo técnicamente ela-
borada y si la oficina de mediciones se
maneja con honradez y eficiencia. Sin
embargo, existen situaciones bastante
frecuentes, en que los analistas mal en-
trenados o mal orientados o que pro-
cedan con malicia, desarrollan estin-
dares de tiempo que dificilmente pue-
den cumplir los trabajadores en su jor-
nada normal de trabajo. Por lo regu-
lar, esto tiene que crear malestar en el
panorama laboral de la empresa y ade-
més impide que el trabajador pueda
lograr una sobrerremuneraciéon, como
fruto de su esfuerzo llevandolo a la
desmotivacion y reducciéon de su mo-
ral por el trabajo. Esto se agrava cuan-
do el sindicato, en el caso de que exis-
ta, tome partido contra esas medicio-
nes, que apenas, es lo logico que ha-
gan. En otras palabras, esta situacion
conduce no s6lo a una injusticia con el
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trabajador, ya que se le exige mas de
lo debido con menos precio a su es-
fuerzo extra, sino que también, enfren-
ta al trabajador y al sindicato contra
la empresa y es esta situacion, a menu-
do, el caballito de batalla en los con-
flictos laborales.

Una segunda consideracion, se relacio-
na con la elaboracion deficiente de los
estandares de tiempo. Si la medicion
del trabajo se elabora mal, casi que au-
tomaticamente, comienzan los dolores
de cabeza de la direcciéon y comien-
zan, también, a aflorar las posiciones
de lucha y enfrentamiento de la masa
trabajadora, Todo este malestar pue-
de ir aumentando hasta convertirse en
un verdadero conflicto con agravantes
como la huelga. Pero miremos algunas
razones por las cuales un estindar de
tiempos puede quedar mal elaborado,
y conjuntamente miremos algunas
causales de malestar que se dan en el
interior de la empresa en relacion di-
recta con las mediciones y la oficina
encargada de hacerlas. Esas situacio-
nes son, entre otras, las siguientes:

a)  El empirismo o falta de profesio-
nalizacion en el manejo de la ofi-
cina encargada de elaborar los estanda-

res de tiempo de fabricacion.

b) Los continuos errores o equivo-
caciones cometidos en la elabora-
cion de las mediciones de tiempo, por
los encargados de hacerlas. Esto con-
duce a la falta de credibilidad en la
masa trabajadora por esos estudios y
el rechazo casi permanente al montaje
de los mismos.
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Esta situacion puede ocurrir por una
baja formacion de los analistas, del di-
rector mismo del programa, o por am-
bos.

Tanto el director del programa de me-
diciones, como los analistas, deben te-
ner una excelente capacitacion no solo
en las técnicas de medicion, sino tam-
bién en la parte humana, como unas
buenas relaciones en el trabajo, cono-
cimiento sicologico del trabajador, co-
nocimiento del manejo de grupos,
unos excelentes conceptos de adminis-
tracién y organizacion.

¢) Montar en la empresa sistemas de
incentivos de produccion con
una deficiente medicion. Esto propor-
ciona a la empresa, en un corto tiem-
po, un caos laboral.

En ocasiones la falta de un buen
profesionalismo en quienes es-
tructuran y aplican sistemas de medi-
ciones. Esta situacion se manifiesta al
montar estudios muy exigentes, por
encima del promedio, lo cual se logra
calificando el ritmo de trabajo del ope-
rario, en una forma muy apretada, o
aplicando un concepto de ritmo de ac-
tuacion muy elevado, en su relacion
con la velocidad normal. También la
situacion que tratamos en este literal,
se puede presentar por una mala apli-
caciébn de suplementos, o por el desco-
nocimiento malicioso de partes del
trabajo que se dejan sin medir.

d)

La falta de control en las medicio-
nes efectuadas pueden dar al tras-
te con el programa. Los trabajadores

€)
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pueden variar el método de trabajo; si
éste no se corrige a tiempo, se seguira
liquidando la produccion con un mé-
todo mejorado que no siguen los tra-
bajadores, los cuales alegaran siempre,
y com razon, que no pueden cumplir
los estandares senalados por la empre-
sa.

En otras ocasiones, es ¢l mismo
sindicato el que crea las condicio-
nes necesarias para hacer de la oficina
de estandares, el motivo de su incon-
formidad laboral. La razon es muy
sencilla. Los estandares de tiempo se
convierten, una vez montados, en un
control directo de la ejecucion laboral
del operario. Se puede decir que el es-
tandar de tiempos es un fiscalizador
permanente de la actuacion del opera-
rio, premiandolo con incentivos cuan-
do logra una labor destacada o casti-
gandolo con llamadas de atencion y
despido finalmente, si su desempefio
sigue deficiente. Esta situacion podria
ser aprovechada por un sindicato beli-
gerante para tratar de indisponer a la
masa trabajadora contra la empresa
aprovechando, muchas veces, la defi-
ciente informacion que sale de la ofici-
na de mediciones y tergiversando la
realidad para lograr sus objetivos en la
creacion del malestar laboral en el in-
terior de la empresa.

f)

En muchos casos, pueden ser al-
gunos trabajadores resentidos
con la empresa quienes se encargan de
indisponer a los otros trabajadores,
Estos, siempre ven, o tratan de ver el
lado negativo de las cosas y permanen-
temente pregonan sus criterios inten-
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cionados y llegan a lograr un efecto
parecido al analizado en el literal ante-
rior.

Los trabajadores resentidos, se dan en
la empresa o por una deficiente selec-
cion del personal, o por el mal manejo
administrativo del mismo. Un caso
concreto de este ltimo, es el favoritis-
mo sin méritos para ciertos trabajado-
res que muestra la direccion.

h) Otro motivo de fracaso de las

mediciones y muy preocupante
por cierto, es la falta de apoyo de la
direccion a la oficina encargada de ha-
cerlas.

Esto se manifiesta por varias razones,
como:

—  Desconocimiento de la direccion
de muchas politicas que salen de
dicha oficina.

—  Por permitir enfrentamientos del

jefe de mediciones o de los analis-
tas con jefes de departamento o man-
dos medios.

—  Por la no apropiacion de los re-
cursos necesarios para el adecua-
do funcionamiento del programa.

—  Falta de reconocimiento a la la-
bor que en esa oficina se ejecuta.

—  Remuneracion y motivacion ina-
decuadas para el director y sus
analistas.

Muchas de las anteriores acciones en
concordancia con el papel que tienen

que desempeiiar al frente de los traba-
jadores, hacen que el cumplimiento de
las funciones de esta area, se convierta
en el campo laboral mas desagradecido
del ejercicio profesional de la Ingenie-
ria Industrial. Si los funcionarios de
la oficina de mediciones estan incon-
formes, es de esperar que dicha incon-
formidad lentamente sea transmitida a
la base trabajadora, al trabajar con
desgano, sin interés, y posiblemente
sin motivaciones.

Una tercera aprecicion es la considera-
cion de la medida del trabajo en su
justo valor. Es decir, lo que ella signi-
fica para la administracion de la em-
presa. Para esta Gltima, la medida del
trabajo le representa lo siguiente:

a)  El medio que le permite detectar

los tiempos improductivos que
resultan en los diferentes procesos. En
la liquidacion de produccion diaria,
con base en la medida del trabajo, la
empresa puede detectar los tiempos
improductivos, causados por deficien-
cias en la planeacion y programacion
de la produccion, los causados por de-
ficientes politicas gerenciales, de ven-
tas, de compras, de mantenimiento y
de organizacion. Una vez detectados
estos tiempos improductivos, se pue-
den analizar y tomar medidas correcti-
vas que permitan la reduccion o su eli-
minacion.

Este es el objetivo mas importante de
la medida del trabajo, el que practica-
mente, justifica su montaje en la em-
presa manufacturera.
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b) Con la aplicacion de la medida
del trabajo, se logran mdltiples

objetivos empresariales como:

El tiempo es el elemento funda-
mental para planear, programar y
controlar la produccion.

— El tiempo es necesario para cal-
cular o estimar el costo de mano
de obra directa en la fabricacion.

La medida del trabajo proporcio-
na tiempos confiables para ahon-
dar en la investigacion.

Los tiempos de fabricacion y la
liquidacion con base en los ante-
riores, se convierte en la infraestructu-
ra basica, para montar sistemas de in-
CENtivos.

Con la liquidacion de la produc-
cion, se controla la eficiencia del
operario, de la seccion, de la planta y
de la supervision, en general.

La liquidacion de produccion
permite evaluar, en cierta forma,
los programas de mantenimiento de
la empresa.

—  Por ultimo, es de indudable va-
lor, que la empresa en forma con-
fiable, conozca los tiempos de fabrica-
cion para sus multiples usos adiciona-
les a los ya enunciados.

Sin embargo, la variable tiempo en la
empresa manufacturera, va adquirien-
dounarelativa importancia, al automa-
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tizar la produccion pero va creciendo
la necesidad de medir el trabajo indi-
recto y el trabajo administrativo, para
permitir un buen aprovechamiento y
control eficiente del mismo. Ademas,
cada dia se hace mas necesaria la ela-
boracion de tiempos confiables en
otros sectores de la economia como
en la Agroindustria, en el transporte,
en los servicios, en la industria de Ja
construccion, en la mineria, etc.

Para concluir, la medida del trabajo
puede dar lugar a muchas apreciacio-
nes que dependen de la forma de los
métodos usados en la elaboracion de
esa medicion; también, de acuerdo
con el uso que se le da, y a la forma de
aplicarlo; del apoyo que le proporcio-
na la direccion a esa oficina; del mane-
jo de las relaciones sindicato-empresa;
de la mentalidad de los trabajadores;
de los objetivos perseguidos con las
mediciones; de ahi que se puedan es-
perar diferentes posiciones y formas
de pensar, dentro de la comunidad
empresarial. Todo lo anterior, obvia-
mente, debe hacer recapacitar al em-
presario sobre el personal que contrate
para la delicada funcion de las medi-
ciones, Ellos deben tener, entre otros
méritos, la de ser especializados en las
técnicas de medicion; que posean un
indudable valor moral y social, con ex-
celentes relaciones humanas; con gran
capacidad de andlisis y de sintesis de
la problematica de la empresa, si no se
quiere que con el tiempo, esa oficina,
se convierta en un motor de inconfor-
mismo,
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