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RACIONALIZACION DEL TRABAJO EN LAS MINAS DE CARBON
DE ASTURIAS *

Por A. GARCIA GONZALEZ** y J. REYNA Y LANDECHO ***

et

No obstante el gran interés que a nues-
1ro modo de ver presenta el estudio dela
posibilidad de llevar a la practica la racio-
nalizacién del trabajo en las minas asturia-
nas, es muy poco, o nada, lo hecho hasta
ahora en este sentido. Si bien existe una
abundante literatura nacional y, especial-
mente, exiranjera sobre el tema de la racio-
nalizacién—de la que, desde luego, nos
hemos servido para redactar las lineas que
siguen—, no hemos enconirado - ninguna
publicacién en la que, de forma clara, se
concrete la manera de aplicar a la mineria
del carbén los métodos empleados ya con
tan buenos resultados en otras industrias.
Pretendemos modestamente con nuesiro ira-
bajo sefialar algunas pautas encaminadas,
deniro de la enorme complejidad del pro-
blema, a introducir estos sistemas en las mi-
nas para lograr la deseada elevacién de los
rendimientos.

RACIONALIZACION DEL TRABAJO

Racionalizar el trabajo es dar unas nor-
mas fijas e inalterables de métodos operato-

*

de la creacion del Cuerpo de Ingenieros de Minas.

rios para cada operacién y para cada traba-
jo. Las normas de los métodos operatorios
se establecen fijando el método operatorio
Sptimo para efectuar la operacién o el tra-
bajo con el estuerzo minimo, es decir, en el
menor tiempo y con el méximo rendi-
miento..

El establecimiento de las normas se lo-
gra mediante dos fases principales y una
secundaria. Las dos fases principales son:

—la medida del trabajo, v
—el analisis del trabajo.
La fase secundaria es:

—la organizécién del trabajo.

Las modernas ideas sobre el trabajo han
permitido hallar las unidades que lo miden.
Esta medida conducird a la determinacién
de los mejores métodos operatorics, y un
analisis posterior permitird perfeccionarlos
para llegar a los dptimos, que se tomardn
como normas definitivas. ‘

La aplicacién de estas normas entrafia
una gran dificultad, y ello hace necesaria la
tercera fase de la racionalizacién: la organi-
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zacién del trabajo, es decir, la puesta en
préctica de dichas normas.

Comenzamos nuestro estudio por la ex-
posicién de unas ideas generales sobre la
medida y andlisis del trabajo, extendiéndo-
nos especialmente en lo relativo a la medi-
da, que es la base de la racionalizacién. Para
fijar ideas hablamos de la unidad de trabajo
Bedaux, por ser ésta muy conocida hoy dia
en Espaila.

Pero antes de ello, conviene destacar el
interés de la racionalizacién de las explota-
ciones mineras, interés que resulta princi-
palmente de los tres siguientes puntos:

—La racionalizacién pone en manos del inge
niero una técnica cientifica y no intuitiva,
permitiéndole una planificacién de sus pro-
yectos.

—La racionalizacién en sf, al indicar los mejo-
res métodos operatorios para los trabajos y
las operaciones, conduce a un aumento de la
productividad. Por su andlisis, la racionalizacién
elimina los tiempos perdidos, elevando el
rendimiento. La aplicacién de la racionaliza-
cién a una mina tendrd pues como efecto in-
mediato el aumento de la produccién y del
rendimiento, con el consiguiente descenso
del precio de coste.

—la racionalizacion del trabajo proporciona
datos exactos hasta ahora desconocidos, que
permiten aplicar a conciencia y con prebabi-
lidades de éxito un sistema de pago con in-
centivo.

MEDIDA DEL TRABAJO

Siendo el trabajo una necesidad natural,
resulta extraordinario comprobar que no se
ha dispuesto hasta estos tltimos afios de
ningdn medio para medirlo, y sin embargo
todo el problema gira alrededor de esta
medida.

Hasta ahora, el trabajo humano estaba re-
presentado bien por un tiempo, bien por un
signo monetario. Decfamos, por ejemplo,
que para desbastar una pieza hacen falta 30
segundos, que se hacen 120 a la hora por 3
pesetas y que la pieza se paga a 2,5 céntimos.
Pero esto no da idea alguna de la actividad

desplegada por el obrero para producir la.
pieza.

Es facil comprender que para ejecutar
un trabajo hace falta gastar una cierta canti-
dad de energia humana: para recorrer 100
metros, para hacer penetrar un clavo, para.
apretar un tornillo, etc, etc., hay que em-
plear cierta cantidad de trabajo. Si observa-
mos estas operaciones, se podra medir el
tiempo que ha sido necesario para ejecutar-
las, siendo este tiempo mas © menos corto
segun se trabaje més o menos rapidamente.

Por otra parte, si consideramos uno de:
los trabajos mas sencillos que la mayoria de:
la gente practica: la marcha, todos sabemos
que si resulta muy fatigoso andar muy de
prisa, también es igualmente fatigoso cami-
nar muy despacio. Considerando los exire-
mos opuestos, comprobamos que el cam--
peén de marcha a pie debe recuperarse lar-
go tiempo antes de volver a enconirar su.
ritmo de vida normal. A la inversa, la posi-
cién de pie, inmdévil, es muy penosa.

Lo mismo ocurre para todos los trabajos,
existiendo entre estos exiremos una veloci-
dad éptima que acarrea una fatiga minima.
Este ritmo, o velocidad, puede obtenerse de-
un trabajador que posea las cualidades fisi-
cas, mentales y profesionales requeridas y
un entrenamiento suficiente, o, dicho de:
otro modo, de un obrero capacitado.

Las observaciones y la experiencia de-
muestran que el ritmo que puede imponer-
se a la totalidad de los obreros de un modo
accesible, o ritmo normal, representa las tres
cuartas partes del ritmo 6ptimo antes men-
cionado.

De este modo, la nocién de la cantidad.
de trabajo queda unida a tres elementos:

—el tiempo; »
—el ritmo de ejecucion, v

—el descanso necesario,

pudiéndose definir la unidad de trabajo
humano como:

«La cantidad de trabajo 1til desarrollada.
efectivamente sobre una unidad de tiem-
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po—teniendo en cuenta el reposo compen-
sador de su estuerzo—por un obrero capaci-
tado y adaptado, trabajando a ritmo nor-
mal». A

Esta definicién es general, pudiendo
solamente variar la unidad de tiempo esco-
gida segun los que la utilicen, pero si toma-
mos el minuto como unidad de tiempo para

fijar la unidad de base, las otras unidades

empleadas no son mdas que multiplos o
submultiplos de ésta. Podemos afirmar que
actualmente todos los que practican en el
mundo la medida del trabajo humano han
adoptado esta definicién, con variantes més
o menos declaradas.

Ya hemos indicado lo que se entiende
por ritmo normal que puede imponerse; se-
gun esta definicién, y tomando el minuto
como unidad de tiempo, vemos que un
obrero trabajando a un ritmo normal puede
producir 60 unidades de trabajo por hora,
pudiéndose decir que en estas condiciones
da un rendimiento normal. Si trabaja al rit-
mo éptimo, producird 80 unidades por hora,
es decir, los cuatro tercios de 60.

MEDICION DEL TRABAJO HUMANO

Una vez definida la unidad de trabajo,
puede examinarse el método practico posi-
ble para la medida del mismo.

Para determinar la cantidad de trabajo
humano necesario para la ejecucién de una
operacién industrial cualquiera, conviene
observar a un obrero mientras ejecuta tal
opetacidn.

Con el fin de facilitar la observacién, se
descompondré la operacién principal en
operaciones elementales simples, estudian-
do para cada una de ellas:

— el tiempo;
—el ritmo de ejecucién, y

—el descanso necesario.

El tiempo se mide por medio de crono-
metrajes. En ciertos casos es también posible

el empleo de aparatos cinematograficos gra-
duados.

El ritmo o velocidad de trabajo se apre-
cia para cada movimiento elemental. En el
caso de tomar el minuto como unidad de
tiempo, la escala de velocidades de irabajo
varia de 0 a 80. El cero representa el reposo
absoluto, y 80 es la velocidad &ptima. La
velocidad normal es 60, correspondiente,
seguin hemos indicado, a los tres cuartos de
la velocidad 6ptima.

La apreciacién de la velocidad de traba-
jo puede parecer subjetiva, pero la forma-
cién de los ingenieros y de los cronometra-
dores especialistas en la medida del trabajo
es de fal clase, que hemos podido compro-
bar que varios cronometradores, operando
por separado sobre un mismo trabajo, obtie-
nen los mismos resultados. Esta apreciacién
es, evidentemente, una cuestién de practica,
actuando los cronometradores al igual que
ciertos especialistas, por ejemplo, los fores-
tales, que determinan el volumen de made-
ra que se podrd obtener de un 4rbol cuando
estd en pie, o los tanteadores de bueyes que
determinan el peso muerto de un animal
vivo.

En dltimo lugar, hay que juzgar el es-
tuerzo producido por el obrero, para atribuir
coeficientes de descanso correspondientes
a los trabajos ya estudiados, teniendo en
cuenta las condiciones técnicas y fisioldgi-
cas.

Estos coeficientes han sido determinados
practica y experimentalmente en muchos
paises, a medida que se han ido aplicando
los métodos que exponemos

Conociendo de este' modo el tiempo, la
velocidad y el reposo para cada operacién
elemental, basta combinarlos para obtener
el valor-trabajo de la operacién total, es de-
cir, el ntimero de unidades necesarias para
ejecutarla, o, dicho de otra manera, la canti-
dad de trabajo a realizar.

El tiempo se cuenta en minutos, y la ve-
locidad se divide por 60 (velocidad normal)
para conocer el coeficiente de correccién a
aplicar al tiempo escogido, reduciéndolo a
la velocidad normal.

Por ejemplo, en una operacién que ha
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durado 12 segundos, a la velocidad de 75 y
comprendiendo un reposo de 20 /¢

—el tiempo en minutos es 0,2;
—el coeficiente de correccién de la actividad
es 75/60 == 1,95, v

—el coeficiente de descanso que corresponde a
90°/, es 1,20.

Diremos, pues, que esta operacion tiene
un valor-trabajo de: 0,20><1,25><1,20

= 0,3 por unidad producida.

Una vez conocidos los valores-trabajo
por operacién elemental, se obtiene el va-
lor-trabajo de la operacién principal agru-
pando los elementales, teniendo en cuenta
su frecuencia.

Y, conocido este valor-trabajo de la ope-
racién principal, es posible establecer el nti-
mero de unidades de trabajo producidas en
una unidad de tiempo: la jornada o la hora.

[a breve exposicién que hemos hecho
sobre un método de cronometraje, indica
que el papel del cronometrador definido de
este modo es el de medidor del tiempo, vy
hay que completarlo con un analisis del tra-
bajo observado. La descomposicién de este
trabajo en operaciones elementales facilita
este analisis, v resulta posible:

—suprimir las operaciones intiles;
—simpliticar las que son complejas, ¥

—modificar las que son anormales

Hemos indicado que uno de los fines de
la medida del trabajo es conocer el tiempo
minimo normal necesario para su ejecucion,
teniendo en cuenta las condiciones técnicas
y fisiolégicas. Podemos decir ahora que este
tiempo minimo normal para el trabajo co-
rresponde a la actividad Optima, siendo
igual, por lo fanto, a las tres cuartas partes
del valor-unidades de esta operacién o de
este trabajo.

El trabajo humano est4 ligado a menudo
al de las méaquinas, pudiendo procederse al
célculo de los tiempos normales de trabajo
de éstas de manera analoga a los de aquél.

Estos tiempos en las mdquinas estdn en re-
lacién con:

—las posibilidades técnicas de las médquinas;
—la indole de las materias trabajadas;

—las caracteristicas del herramental empleado, y
—la calidad del producto terminado.

Una vez bien definidas estas condicio-
nes, hay que fijar las velocidades conve-
nientes de las maquinas y calcular el tiempo
de trabajo-maquina que corresponda.

Para un grupo obrero-méquina cualquie-
ra se puede repartir el trabajo en tres fases:

—el obrero trabaja sélo y la méquina estd pa-
rada;

—la méquina trabaja sola y el obrero espera, v

—el obrero v la méquina irabajan al mismo
tiempo.

De esta observacién se pueden deducir
enseflanzas muy importanies:

En primer lugar: El tiempo minimo de trabajo
del grupo obrero-mdquina es
igual a la suma del tiempo mi-
nimo de trabajo del obrero s6-
lo y del tiempo minimo de tra-
bajo de la maquina.

En segundo lugar: Se puede determinar la satura-
cién del obrero, es decir, la re-
lacién de su tiempo real de
trabajo al tiempo total del tra-
bajo obrero-maquina.

Esto permite conocer:

—1las posibilidades de trabajo a realizar, y

—e! nimero de miquinas que puede dirigir un
obrero.

CONTROL DEL TRABAJO HUMANO

la medida del trabajo humano, estudia-
da asi bajo todas sus formas, ofrece la posi-
bilidad de conocer en cada irabajo el con-
sumo de energia fisiolégica necesaria en las
condiciones de marcha éptima.
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Examinemos ahora en qué forma con-
viene realizar el control del consumo efecti-
vo de la energia humana.

FEn la base misma de este control se en-
cuentra un documento muy importante, que
puede presentarse bajo dos formas:

—Ila hoja de trabajo diario, y
—el vale de trabajo. v

La hoja de trabajo diario corfesponde a
los trabajos de una jornada realizados por
una persona o por un equipo, cualquiera
que sea la indole de estos Iraba]os su varie-
dad v la cantidad producida.

Fl vale de trabajo corresponde a un
trabajo determinado. La duracién de ejecu-
cién anotada en un vale es muy variable,
dependiendo esencialmente de la indole del
trabajo v de la cantidad del mismo.

El control de trabajo es, por lo tanto,
mucho maés regular cuando puede utilizar-
se la hoja diaria.

" De todas formas, estos documentos se
establecen para responder a las necesidades
del control y son muy diferentes segin
sean utilizados para:

—el trabajo libre;
—el trabajo limitado;
—el trabajo individual;

—el trabajo en equipo, etc.

Tales documentos, redactados por los
mismos obreros o los empleados, bajo el
conirol v la responsabilidad de los jefes,
deben mencionar, ademés de las indicacio-
nes que dan a conocer la clase de trabajo:

—las horas de presencia del personal;
—la labor realizada, y
—las paradas, con sus motivos y duraciones.

Las hojas y los vales de trabajo se cen-
tralizan cada dia en la oficina correspon-
diente, que calcula sobre los mismos docu-
menios:

—las unidades de trabajo producidas;
—el tiempo de trabajo efectivo de las méquinas;

—el tiempo de trabajo efectivo de los grupos
obreros-maquinas;
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—las paradas de produccién;
—el rendimiento del personal, y

—el rendimiento de las maquinas.

ANALISIS DEL TRABAJO

Conociendo la forma en que se desarro-
lla una operacién y teniendo el detalle pre-
ciso de cada una de sus partes, hay que
someter a una severa critica la forma en que
se procede en el trabajo, para ver con clari-
dad si es susceptible de mejorar su totalidad
o algunas de sus partes, y estudiar la mane-
ra mds conveniente de llevar a efecto tal o
tales mejoras, incorporéndolas a la practica.

Este orden légico es el que inconscien-
temente se sigue en la observacién directa,
cuando aislamos la parte que encontramos
defectuosa y la reemplazamos por otra me-
jor. Se procede asi muchas veces, cuando se
tiene una experiencia anterior sobre un tra-
bajo similar al que observamos. Sin darnos
cuenta, fijamos nuestra atencién sobre las
operaciones incorrectas o mal efectuadas y
sobre la mala organizacién y disposicién de
los elementos de trabajo, formando una opi-
nion sobre lo que deberfa hacerse.

Pero es légico que para obtener la mejo-
ra més eficaz sea necesario seguir un mé-
todo.

Porla medida del trabajo contamos con
datos preciosos para el anélisis, y los tiem-
pos minimos obtenidos por los cronometra-
dores, junto a la apreciacién de actividades,
dan los métodos éptimos para cada una de
las partes en que se descomponen las opera-
ciones.

Como método a seguir para el andlisis
del trabajo, proponemos el que se realiza en
las siguientes fases:

Descomposicién en partes;

Estudio de las operaciones actuales;
Registro de los datos;

Analisis propiamente dichos;
Estudio de las mejoras, y

Puesta en practica.

O i el o

1. DESCOMPOSICION EN PARTES

Dada la complejidad de cada uno de los
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trabajos que desarrolla un minero en casi
todas las labores, se hace necesaria la des-
composicién en operaciones sencillas. Inclu-
so los trabajos de menor importancia, son
dificiles de analizar en conjunto y precisan
una subdivisién para facilitar el analisis pos-
terior.

Fsta subdivisién no puede hacerse de
una manera caprichosa; hay que fijar ciertas
normas para que los datos resultantes que-
den preparados de modo que el analisis pro-
porcione conclusiones sencillas y claras.

2. ESTUDIO DE LAS OPBRACIONES EN SU FORMA ACTUAL

Es evidente la necesidad de este estudio.
Sin &l tendriamos gran dificultad al realizar
el andlisis, y ain mayor al tratar de imagi-
nar las modificaciones. Para llevarlo a cabo
es preciso conocer bien todas y cada una de
las operaciones que integran un trabajo
minero.

3. REGISTRO DE LOS DATOS

Como no es posible retener con exacti-
tud en la memoria el conjunto de datos que
pueden hacer falta para un buen andlisis, es
necesaria una cuidadosa anotacién de todos
ellos. La forma de registrar estos datos es
importante si se, quiere que resalten facil-
mente las operaciones poco correctas. La ma-
nera de hacer el registro dependera de la
naturaleza del trabajo que se estudie.

4. ANALISIS PROPIAMENTE DICHOS

El anélisis es la fase creadora. Hasta lle-
gar a él hemos estado desmenuzando las
operaciones y estudiando todo lo que se
hace, es decir, preparando los datos para es-
ta fase decisiva. Aqui es donde se precisa
inteligencia y espiritu critico, porque hay
que apreciar la totalidad de los defectos de
las operaciones tales como se vienen reali-
zando.

Universalmente se emplean para llevara
efecto un anélisis las seis preguntas: squée,

spor qué?, ;quién?, 3dénde?, jcudndo? y
scémo?, para cada una de las operaciones
elementales:

—3Qué trabajo se ha hecho? 3Cudl es el objeto
de la operacién?

—3Por qué se ha efectuado asi el trabajo? 3Qué
hubiese sucedido si no se hubiese reslizado
en esta forma? 3Son realmente necesarias to-
das las partes del trabajo?

—3Quién hizo el trabajo? 3Quién podria hacerlo
mejor? jPodrian realizarse ciertos cambios en
el mismo para lograr que una persona con
menor destreza y conocimientos pudiera eje-
cutarlo? N

—3Dénde se hizo el trabajo? jPodria realizarse
en cualquier otro lugar de forma que resulta-
se mas econémico?

—5Cudndo se tealizé el trabajo? jSerfa mejor
efectuarlo en otro momento?

—35Coémo se efectud el trabajo?

Una vez sometidas todas las fases del
trabajo al cuestionario anterior, deberdn
considerarse las siguientes posibilidades
para su renovacién y mejora:

a. Eliminar todo trabajo innecesario;
b. Combinar las diversas operaciones o ele-
mentos de las mismas;

c. Cambiar el orden de las operaciones, y
d. Simplificar las operaciones necesarias.

Estas cuatro normas, encaminadas a des-
arrollar un método mejor de trabajo, pueden
desarrollarse como sigue:

a. &liminar todo trabajo innecesario. — La
primera pregunta que debemos hacernos
acerca de cualquier trabajo es la de jpor qué
hacerlo como ahora, comprendiendo todas
las fases actualmente incluidas? ;No podradn
realmente eliminarse algunas de ellas? Por
eso las anteriores preguntas QUE y POR
QUE son las indicadas en este caso. Estas
preguntas deben hacerse, segiin ya hemos
indicado, en todas las etapas del trabajo.

Naturalmente que si el trabajo en cues-
tién puede ser eliminado, este problema
queda resuelto. No serdn necesarios mayo-
res esfuerzos para realizar nuevas combina-
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ciones o cambios para tratar de simplificar
el método de ejecutar una operacidn, o par-
te deella, si podemos prescindir evidente-
mente de la misma..

b. Combinar las operaciones o sus elemen-
t0s. — Todos sabemos lo 1til que resulta la
descomposicién o subdivisién del irabajo
en muchas operaciones sencillas. En bastan-
les casos, sin embargo, esta divisién se ha
llevado demasiado lejos, surgiendo entonces
diversos problemas, tales como: dificultad
de comprobar muchas operaciones, acumu-
lacién del trabajo entre diversas operaciones
cuando la organizacién no es la adecuada,
'y retrasos imputables a la inexperiencia de
los obreros o a la falta de trabajo para los
mismos. Algunas veces es posible hacer mas
facil el trabajo combinando simplemente
dos o mas operaciones, o haciendo ciertas
modificaciones que permitan combinar de-
terminadas operaciones del mismo.

c. Cambiar el orden de las operaciones.—Es
muy interesante preguntarnos sobre el or-
«den en que se vienen desarrollando las dis-
tintas operaciones de un trabajo cualquiera.
Ello nos serd de gran' utilidad en nuestro
afdn de renovar los métodos de trabajo,
ayudandonos a efectuar los cambios preci-
sos en el orden de las operaciones, para lle-
gar a eliminar posibles repeticiones y a re-
ducir los transportes de productos, estable-
ciendo un ritmo facil de trabajo en el
conjunto de la instalacién.

d. Simplificar las operaciones necesarias.—
Después de haber estudiado en conjunto-el
procedimiento que se irata de mejorar, y una
vez introducidas en él ciertas innovaciones;
es preciso analizar una por una todas las
operaciones del mismo, tratando de simpli-
ficarlas y mejorarlas. En otras palabras, lue-
go de haber estudiado en principio el cua-
dro de conjunto e introducido en él las
reformas fundamentales, hay que pasara los
pequefios detalles, examindndolos también
con todo cuidado.

Son varias las maneras de intentar resol-
ver el problema del anélisis de operaciones
vy su simplificacién. La primera consiste en
dibujar esqueméticamente el lugar de traba-
jo v hacer una relacién de los detalles co-
rrespondientes a las distintas operaciones,
tal y como vienen realizdndose actualmente.
Si el trabajo no es demasiado largo o com-
plejo, como de ordinario suele serlo el del
minero, pueden anotarse también los movi-
mientos que realizan, tanto con la mano de-
recha como con la izquierda.

Utilizando entonces como lista de com-
probacién los diez principios de la econo-
mia de movimientos, veremos si es posible
aplicar algunos de ellos al trabajo en estu-
dio. Cada pregunta se hard para todas las
partes o elementos de cada operacién, y pa-
ra todos los movimientos. Igualmente, en el
conjunto del proceso en estudio trataremos
de eliminar operaciones, de combinarlas y
de modificar su orden. En el estudio de una
simple operacién se examinard la posibili-
dad de eliminar movimientos, combinarlos
y reajustar su orden de sucesién, de manera
que los movimientos estrictamente necesa-
rios conduzcan a una forma més facil de eje-
cutar el trabajo.

El analisis debe ser detenido, protundo
y cuidadoso. Si se careciese de algun dato
es preciso registrarlo cuantas veces sea po-
sible, pues de lo contrario se obrarfa con li-
gereza vy el juicio formado seria inexacto.
Hay que poner especial empefio en estudiar
aquellas operaciones improductivas que au-
menten el coste del carbdn sin afiadirle va-
lor alguno. Es precisamente en estas opera-
ciones, como Iiransportes, preparacién y
conservacién, donde una racionalizacién
y una organizacién cientifica, consecuencia
de ella, pueden dar los resultados més sor-
prendentes.

5. ESTUDIO DE LAS MEJORAS

Al terminar el analisis habran quedado
de manifiesto los programas para mejorar el
trabajo en su totalidad, dentro de lo com-
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pleto que haya sido el estudio y de las con-
diciones personales del andlisis. '

Muchas veces, casi siempre, la solucién
de las incorrecciones se intuye inmediata-
mente de conocerlas. Aqui dardn fruto la
imaginacién y la experiencia del que se de-
dica a esta misidn, pues, en cada caso, al
analizar en la forma recomendada, quedan
sefialadas las ‘modificaciones o, por lo me-
nos, las lineas generales de la reforma que
hay que llevar a cabo.

Sin embargo, antes de. dar como buena
una mejora, debe comprobarse por.los datos
obtenidos con medidas del trabajo, teniendo
en cuenta el parecer de los que irabajan,
desde el operario al capataz. No debe pedir-
seles-que improvisen su opinién, sino que
la expongan tras una meditacién suficiente.
En las mejoras que se estudian es necesario
tener en cuenta las posibilidades econoé-
micas de la Empresa y las economfas de
matierial o jornales que se pueden obtener,
asi como las ventajas que se consigan en
cuanto a disminucién de fatiga de los ope-
racios, accidentes, efc.

6. PUESTA EN PRACTICA

Antes de tomar como norma una mejora
que vaya a considerarse como tipo para la
racionalizacién, ha de ser sancionada por la
practica, obteniéndose de esta forma una
completa seguridad de la bondad del méto-
do v la comprobacién de la exacta econo-
mia quese persigue normalmente. Si no se
pretende o no se puede alcanzar una venta-
ja econémica apreciable, hay que indicar
exactamente cual es el beneficio obtenido:
fatigas, accidentes, condiciones de trabajo,
etcétera.

No debe olvidarse que de la correcta y
clara presentacién- de las normas que se
pretenden implantar depende el exacto ce-
nocimiento y aprobacién de las mismas. Por
ello, insistimos, es de capital importancia
que la presentacién sea clara, concisa y en
forma que queden reflejados cada detalle y
el resultado final.

ORGANIZACION DEiL TRABAJO

Una vez deducidas del analisis las nor-
mas correspondientes, estamos en disposi-
cién de aplicarlas. La puesta en practica de
los nuevos métodos: que racionalizan cada
uno de los trabajos mineros, exige la orga-
nizacién de la mina y un cambio total. Al
enirentarse con la aplicacién de una racio-
nalizacién en una explotacién minera, ten-
dremos pues que atender a dos puntos:

—Puesta en préctica de las operaciones racio-
nalizadas y de los trabajos mineros racionali-
zados. En el momento de la implantacién.
serd necesario instruir al personal en los nue--
vos métodos de trabajo, obligéndole a darse:
cuenta de la mayor rigidez que deben seguir
en su trabajo por la inalterabilidad de los.
métodos operatorios mientras no se apruebe.
una nueva norma. Serd necesaria por algin
tiempo una vigilancia encaminada a evitar
que los obreros vuelvan a métodos anteriores.
o adquieran costumbres viciosas de operar..

—La organizacién de los trabajos racionaliza-
dos exige una reorganizacién total de la mi-
na, para que encajen entre si los distinios.
servicios. Al racionalizar el total de los tra-
bajos, para obtener un méximun de eficacia,.
hay pues que que racionalizar la misma mina.

Al propio tiempo que se racionaliza el.
trabajo, inevitablemente y por ser parte in-
tegrante del mismo, serd necesario raciona-
lizar el material de minas o, por lo menos,
acomodarlo a la racionalizacién que se aco-
mete. El estudio de este punto se sale de los:
limites de nuestro trabajo, pero debe quedar
bien sentado que quien acometa la raciona-
lizacidn parcial o completa de una mina, no
debe desatenderlo, dandole, bien al contra-
rio, la importancia primordial que tiene.

A la vista de los dos aspectos que han
de cuidarse al iniciar una racionalizacién,
insistimos en lo ya dicho al tratar del an4li-
sis del irabajo. Para ir realizando los diver-
sos cambios necesarios, deben tenerse muy
en cuenta el deseo natural de mantener las
cosas tal como estaban (rutina). Ha de trazar-
se un buen plan de trabajo y ponerlo en
practica rdpidamente, buscando la coopera-
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cién de todos los afectados por el cambio
propuesto. Para ello es necesario explicarles
con detalle las razones que justifiquen este
cambio, hasta que lleguen a comprenderlas
pertectamente, invitdndoles al propio tiem-
po a que contribuyan con sus ideas y suge-
rencias a poner en practica los nuevos méto-
dos que quieren implantarse. Entendemos
que tales ideas y sugerencias se refieren ni-
camente al sistema de implantacién del mé-
todo, y no a la fijacién de la norma que, ya
establecida, debe considerarse intangible
hasta ser sustituida, en su caso, por otra
nueva.

Hay que desechar la antigua opinién de
que la exclusiva de las mejores ideas y de la
forma de ponerlas en practica corresponde
a los directores, ingenieros y alto personal.
Hay que convencer a las personas que inte-
gran una organizaciéon de que la coopera-
cidén de todos es necesaria para resolver sa-
tisfactoriamente el problema. El que las
Tespuestas puedan ser algunas veces inade-
cuadas v faltas de interés, no justilica pres-
cindir de su cooperacién. Para la implanta-
cién de una racionalizacién, es obligatorio
que los cuadros de mando persigan una
educacién idénea del personal.

APLICACION A LA INDUSTRIA
HULLERA ASTURIANA :-: :-: =

Mas que en cualquier otra industria es
«en las minas, por la complejidad y variacién
de las tareas que se llevan a cabo en ellas,
donde la base de la racionalizacién es el es-
tablecimiento de unas normas fijas para
cada una de las clases de trabajo y para ca-
da una de las operaciones en que éstas se
descomponen.

Estas normas, resultado de los cronome-
trajes, de las hojas de analisis, de los célcu-
los de tiempos minimos, etc., tanto para el
trabajo del hombre solo, como para el con-
junto de hombre y méaquina, permiten:

—el establecimiento de métodos operatorios
Sptimos;

—1la supresién de tiempos perdidos;

—Ila disminuciézn al minimo de los jornales im-
productivos;

—el estudioc de una mecanizacién racional, y

— el establecimiento de una planificacién de la
explotacién.

Por otra parte, estos datos, unidos al es-
tudio de las calificaciones del trabajo, per-
miten ocasionalmente:

—aplicar un sistema de pago por el esfuerzo, y

—efectuar un cdlculo de rendimiento técnico,
que hace posible un control mas exacto de
la marcha de cada una de las partes y de la
totalidad de la explotacién.

Existen Sociedades especializadas en la
realizacién de estos estudios, Sociedades
que hoy dia trabajan ya en la industria es-
pafiola, aunque no enla hullera. A la vista
de las proposiciones que estas Sociedades
han hecho a algunas empresas asturianas
dedicadas al laboreo de la hulla, se deduce
que, en general, el deseo de aquéllas es ini-
ciar sus estudios en una mina aislada, de
aproximadamente mil obreros. Calculan que
la implantacién de la racionalizacién en una
mina de este tipo, incluyendo también el
establecimiento de un sistema de pago, pue-
de durar alrededor de los dos afios.

Los emolumentos que cobra la Sociedad
de estudios son extraordinariamente eleva-
dos. Si se tuviese la certeza de aumentar los
rendimientos, de bajar el precio de coste y
de subir los jornales medios en los porcen-
tajes que aseguran los diagndsticos, bien se
podria pagar el precio que se exige. Pero en
un reciente viaje al extranjero hemos podi-
do observar que la aplicacién de estos mé-
todos a las minas no ha tenido nunca un
éxito brillante y que, las més de las veces,
esta implantacién ha ido unida a un fracaso.
Desgraciadamente, la situacién financiera
actual de la industria hullera espafiola no
permite investigaciones cosiosas sin la segu-
ridad de un éxito remunerador.

Estas dificultades para el establecimien-
to por una Sociedad especialista de una ra-
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cionalizacién, no son motivo suficiente para
desechar la idea de ponerla en préctica. Los
Ingenieros de las hulleras asturianas estan
asi ante el problema de cémo se podria tra-
bajar en nuestras minas para la implantacién
de un sistema para racionalizar los laboreos,
utilizando elementos propiosy con un mi-
nimo de gastos. En nuestra opinién, podria
procederse para ello de la siguiente for-
ma:

Puesto que los Ingenieros encargados de
la explotacién estdn solicitados constante-
mente por ocupaciones y preocupaciones
derivadas de su tarea cotidiana, y el estudio
e implantacién de una racionalizacién del
trabajo exige una atencién absoluta y cons-
tante, es necesario crear un equipo de per-
sonal que, con ciertas condiciones previas
naturales v a quien se dé unos conocimien-
tos especiales sobre la medida, anélisis y ra-
cionalizacién del trabajo, se dedique a la
implantacién del método.

Entendemos, de acuerdo en este punto
con las Sociedades especialistas, que la ra-
cionalizacién se debe comenzar por implan-
tar Unicamente en una mina y, dentro de
ella, aplicarla a uno de los trabajos del inte-
rior, considerando que los trabajos de la mi-
na pueden dividirse en: ‘arranque, {ranspor-
te, preparacién, fortificacién, exterior y la-
vadero.

El personal necesario para el estudio e
implantacién de la racionalizacién, siendo
este personal conocedor de su trabajo, serfa:
Un Ingeniero Jefe, tres Técnicos (los tres no
necesariamente Ingenieros), seis cronome-
tradores y un calculista, para cada cien
obreros. La circunstancia de tener que em-
plear al principio personal desconocedor de
esta clase de trabajo, hard necesario aumen-
tar su numero e incluso renovar a los que
no se adaptasen. El Ingeniero Jefe del ser-
vicio de racionalizacién ha de estar en infi-
mo contacto con el Ingeniero de la mina,
manteniendo con él una absoluta identidad
de criterio, lo mismo que los técnicos de la
racionalizacién con los de la mina. El crear
un ambiente de colaboracién de esta clase

serd la unica manera de lograr con cierta.
rapidez resultados positivos.

El equipo de racionalizacién estudiaria.
uno de los servicios de la mina, mediria el
trabajo, harfa sus cronometrajes, compon-
drfa las hojas resimenes, efectuaria los ana-
lisis y daria las normas resultado de ellos.
Luego, se podria adoptar una de estas dos-
soluciones: seguir sucesivamente con el mis-
mo servicio en otras minas, 0 comenzar Con.
otro servicio dentro de la misma mina hasta.
la racionalizacién total de todos ellos. Nos.
parece preferible la segunda solucién, que-
aprovecharia para la racionalizacién de otros.
servicios el clima y las circunstancias favo-
rables consecuencia de los resultados positi-
vos logrados en la racionalizacién del pri-
mero.

MEDIDA DEL TRABAJO
EN LAS MINAS - i o=

La medida del trabajo en las minas, pun-
to de partida para efectuar una racionaliza-
cidn, encuentra grandes dificultades, a causa,
como ya hemos repetido, de la complej:dad.
de los trabajos v de las operaciones en que:
pueden descomponerse. Por ello, creemos.
necesario fijar y valorar operaciones ele-
mentales de un control sencillo y faciles de
clasificar. Pretendemos en este apartado el
establecimiento de una clasificacién adecua-
da de las operaciones elementales que se
encuentran en la mina.

lLas razones y los fines perseguidos al
proceder de esta manera pueden resumirse
como sigue:

—Definir las operaciones elemeniales, es decir, fijar
las cantidades de trabajo necesarias para su.
ejecucién y apreciar las variaciones que estos.
valores puedan tener en funcién de las va-
riaciones normales y habituales. Estos datos.
pueden permititnos cambiar un método de:
trabajo v disminuir el nimero de relevos.

— Obtener valores de trabajo idénticos para operacio-
nes elementales definidas de la misma forma y en
condiciones iguales. La comparacion de dos ope-
raciones elementales idénticas en apariencia
v que den, no obstante, cantidades de traba-
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- jo distintas, nos dard diferencias hasta ahora
ocultas y utiles para el andlisis.

— Aplicar los mismos: coeficientes de reposo, para
cumplir la importante condicién, tanio en las
minas-como en otras industrias, de establecer
bases homogéneas para operaciones y condi-
ciones de trabajo idénticas.

Como hemos dicho, el principio que se-
guimos para la clasificacién es.el de hacerla
por operaciones. Las mismas operaciones
elementales las pueden hacer, segtn la or-
ganizacién existente, obreros de distintas
categorias. Es pues mas légico para la medi-
da del trabajo hacer una clasificacién de los
trabajos por operaciones que por categorias
de personal. '

Para hacer esta clasificacién hay que de-
finir la operacién elemental que debe co-
rresponder a un elemento indivisible. Hay
que fijar en consecuencia, dentro de una
operacién, los puntos que separan una ope-
racién elemental de otra, es decir, precisar
el momento en que la operacién elemental
empieza y aquél en que la misma termina.

Entre las clasificaciones por grupos que
conocemos, hemos preferido la siguiente:

cruro I Operaciones relativas al recorrido y a la cir-
culacién en la mina con y sin carga y operaciones
generales:

En estas operaciones se comprenden todas las
del personal en la mina, ast como las relativas
a la preparacién del trabajo en el frente, es de-
cir, todas las operaciones que no varfan pro-
porcionalmente al rendimiento.

Ejemplos:

Descenso al pozo.

Ida y vuelta al principio y fin de jorna-
da, desde los enganches al lugar de tra-
bajo.

Preparacién del irabajo en la explota-
cién.

Observacidn:

Es de notar que en cualquier trabajo de
mina se encuentran desplazamientos de
los obreros con y sin carga. Hay que
fener en cuenta que estos desplazamien-
tos pertenecen ya al trabajo del obrero
propiamente dicho.

cruro II.  Operaciones relativas-al arranque:

En este grupo estan incluidas todas las opera-
ciones que tienen por objefo separar los trozos
de la masa y fragmentarla para- hacer manipu-
lable el producto, sea carbén o roca.

Estas operaciones son:

Trabajos de arranque, dependientes de la
herramienta empleada. '

Manejo de la herramienta.

Operaciones accesorias.

Preparacion de los tiros (circunstancial).

Ejemplos:

Trabajo con regadera.

Trabajo con martillo picador.
‘Trabajo con rozadora.

Tomar y dejar la herramienta.
Empalmar la manguera, etc., ‘etc.

Los desplazamientos de los obreros sélo se con-
sideran como dependientes de la operacién de
arranque cuando no cambia la naturaleza del
trabajo.

cruro L. Operaciones relativas a la carga:

‘Comprende todas las operaciones de evacua-

cién de productos desde el tajo hasta los vago-
nes o hasta un medio de transporte equiva-
lente.

Ejemplos:

Carga a mano.
Carga a pala o con otra herramienta.
Carga sobre un conveyor.

Observacién;

Las operaciones de escogido se conside-
ran dentro de este grupo. También estd
comprendida la operacién de empujar,
cuando se relaciona con opetaciones co-
mo las anteriormente expuestas.

Grupo 1V. Operaciones relativas a la fortificacion:

Corresponden a este grupo todas las operacio-
nes encaminadas a sostener los espacios vacios
creados durante el trabajo. Comprende: la en-
tibacién provisional y definitiva, realizada con
madera, hierro o cualquier otra materia, y to-
dos los trabajos de albaiilerfa.

Gruro V. Obperaciones relativas al transporte y ex-

traccion:

Este grupo abarca el conjunto de operaciones
necesarias para transportar el carbdn desde el
lugar de carga hasta la boca del pozo, asi como
para llevar el relleno a los talleres, dejar en su
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punto de destino las mesillas de madera u otros
materiales, y retirar los escombros producidos
en la preparacién.

cruro VI Operaciones relativas al relleno:

Comprende todas las operaciones de relleno de
los espacios vacios producidos por el arranque.

crupo VIL Operaciones relativas a  equipar los
frentes de trabajo y al desplazamiento del material
instalado:

Corresponden a este grupo los trabajos de co
locacién de vias, de tuberias de aire compri-
mido y ventilacién, de conveyors y, en gene-
ral, todas aquellas operaciénes que se refieren
a colocacién de material para tener los frentes
v las galerfas en condiciones normales de tra-
bajo.

cruro VIII. Operaciones relativas a los trabajos de
exterior:

Comprende todas las operaciones que se reali-
zan en el exterior: lavadero, preparacién de
madera, efc.

Esta clasificacién es, segin hemos dicho,
una de las muchas que pueden establecerse.
Aunque nosotros lo estimamos preferible,
no es necesario hacerla por operaciones
elementales. _

Una vez especificados los ocho grupos,
hay que completar los ctiadros que integran
las operaciones elementales de cada uno de
ellos. Esta tarea es larga y su adecuada rea-
lizacién precisa la maxima cooperacién de
todas las personas interesadas en los traba-
jos mineros.

Cuando estos cuadros estén terminados,
la clasificacién permitird a los Ingenieros
que la apliquen:

—situar en la clasificacién cualquier operacién
que tengan que estudiar;

—limitar la operacién, fijando su principio v su
fin de acuerdo con las clasificaciones;

—conocer las variables a que estd sujeta la
cantidad de trabajo para la operacién en es-
tudio;

—aplicar un coeficiente de reposo correcto, Y

—conocer los tiempos normales de las opera-
ciones habituales en una mina.

Una vez clasificada la totalidad de las

operaciones'en grupo, hay que tomar cada

una de ellas: y, por medio de los cronome-
tradores y calculistas, obtener sus tiempos
normales y sus valores en unidades de tra-
bajo. "

Los métodos de cronometraje y de cél-
culo son similares a los empleados normal-
mente en la industria, aunque la compleji-
dad del trabajo minero tenga en ocasiones
caracteristicas especiales.

EJEMPLO DEL CRONOMETRAJE DE' ARRANQUE:

Experiencia efectuada en el Pozo Maria
Luisa.—Capa num. 7.—Serie 4.% —Potencia
en carbén: 0,65 m.—Tierra: 0,40.—Obrero
cronometrador: Ceferino Rodriguez Rotella.

1.—Entrada en la jaula........... hora 10- 5-30
2.—Salida de lajaula........een » 10 632
8.—Llegada al frente............. » 108428
4, —Comida..... l000000 5000 g0gaa 0 » 1055645
5.~—Tira de la madera (final)...... » 11-21-10
6.—Final posteo (dos mampostas).. » 114551
7.—Embastonada para tierra...... » 11-5846
8.—Arranque (regar 0,80 m de tie-
o7-) N . » 1282b1
9,—Arranque (arrancar 0,80 m en .
CATDON} .. v v vieerannrnoneres y 18- 614
10.—Apartar carbdn......oeevnens » 131340
11'—Posteo (un bastidor y dos mam-
postas)...c.. .. $000000000000 w. » 133845

12.—Hacer embastonada para tierra » 184710
18.—Arranque (regar por la tierra).. % 143023
14.—Arranque (un metro por el car-

e I s y 1571
15.—Apartando carbén. .......... » 15-15- 0
16.—Posteo {un bastidor y una mam-

POSIA) e e vvasveeimtniniinnas v 1544-b1
17.—Embastonada para tierra...... » 154727
18.—Arranque (regar por la tierra

095 M)evrvennrosnroeninenns » 16-28-H4
19.—Parada (esperando a que se apar-

felatierra).coeeerririanaas » 16-8528
20.—Arranque (cathén 0,95 m)..... » 17- 9-59
21.—Apartar carbén. . ..o veens .o 171912
22 —Posteo (un bastidor y dos mam-

POSERS). e s eev et y 173769
93.—Marcha al anchurén.......... » 18 612
24 —Fspera en el anchurén........ » 18- 918
95.—Entrada en la jaula........... » 1810- 6

Pertenecen al grupo primero las opera-
ciones numeros 1, 2, 3, 4, 23, 24 ¥ 25.
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Son del grupo segundo las operaciones
ntmeros 8, 9, 10, 13, 14, 15,718, 19, 20 y 2L

Corresponden al grupo cuarto las opera*
ciones numeros 6, 7, 11, 12, 16, 17 y 22.

Es del séptimo grupo la operacién nu-
mero 5.

~ Con objeto de no extendernos excesi-

vamente, vamos a tomar sélamente las ope-
raciones pertenecientes al segundo grupo.
Los tiempos normales calculados para cada
una de las operaciones efectuadas son los
siguientes:

B i W e e el 51" 20"

B R0 00N a0 B 0a0E 44 19
F (A R R T 8 33
1R S 57 2
K B b0 AT 000000066 48 40
16 sien . ow o G st 9- b
il S s P T G L EEEEE 53 84
A0 ey e R LT T LT Rl 45 17
3 10 24

El ntimero 19 no tiene tiempo normal, ya
que es un tiempo perdido.

Reducidas las operaciones 8, 9, 13, 14, 18
y 20 a un metro de avance, sobre un metro
de frente, es decir, a un metro cuadrado de
superficie deshullada, los valores de los
tiempos normales hallados al cronometrar
cada una de las operaciones (afiadiendo al
tiempo normal del arranque de carbén el
del arranque de la tierra correspondiente)
son:

—Operaciones 8y 9 ..... 2 h 24' 54"
— . 13y 14 ..... 2 h. 26" 48"
— » 18y 19 ..... 2 h. 22" 51"

Como puede comprobarse, los valores de
los tiempos normales son casi idénticos, ya
que se trata de operaciones iguales ¥ en si-
milares circunstancias.

Las variables que pueden modificar los
valores de los tiempos normales en el arran-
que son:

—la potencia de la capa;

—la relacién entre las potencias de los diferen-
tes estratos en una capa compuesta de varios
de ellos;

—1Ia relacién entre las potencias del carbén y
de un estrato estéril; cuando .éste se -arranca
con aquél, v

—la distancia entre los planos-de crucero:

ANALISIS DEL TRABAJO
EN LAS MINAS :: - o=

Una vez determinados en cada.una de
las operaciones que se realizan en una mina
sus tiempos notmales y sus valores de tra-
bajo, e incluida cada operacién en su grupo
respectivo, estamos en situacién de efec-
tuar el analisis. correspondiente.

Es decir, que en nuestro programa a se-
guir para efectuar un andlisis completo, te-
nemos ya realizada la etapa de npescomposicion
e paxres (primera de nuestro método) y nos
encontramos en condiciones de pasar a la

segunda.

SEGUNDA ETAPA: ESTuDlQ DE LAS OPERACIONES EN SU
rorma acruar.—Considerando el tiempo nor-
mal de una operacién y el tiempo que se
ha tardado en realizarla, segin cada uno de
los cronometrajes efectuados, aquel método
de trabajo que acuse una mayor diferencia
enire ambos tiempos a favor del efectuado
ser4 objeto de nuestro estudio, ya que, indu-
dablemente, tiene todas las probabilidades,
si no estd efectuado por un obrero superdo-
tado, de ser el método operatorio mejor. Por
este primer estudio obtendremos pues los
mejores métodos operatorios de la actual
organizacién de la mina.

TERCERA ETAPA: REGISTRO DE LOS DA’lOS.—LaS con-
secuencias sacadas del estudio anterior, asi
como las deducidas de los cuadros de tiem-
pos normales, deben presentarse de una ma-
nera clara antes de pasar a la etapa cuarta.

CUARTA ETAPA: ANALISIS PROPIAMENTE DICHOS,—/
Como ya hemos indicado, es en esta etapa
cuando hay que aplicar a cada una de las
operaciones elementales que hemos escogi-
do como las 6ptimas de la organizacién ac-
tual las preguntas: qué, por qué, quién, dén-
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de, cudndo y cémo. Con ello tratamos de
mejorar estas operaciones, que no hay nin-
guna razén para que sean perfectas.

Aplicando este cuestionario, sabremos
cémo deben ser ejecutadas las operaciones
elementales para obtener el maximo ren-
dimiento.

Los trabajos mineros, como reiterada-
mente hemos dicho, son muy complejos y
se descomponen en un gran numero de
operaciones elementales. Una vez que éstas
estin ya perfectamente estudiadas y racio-
nalizadas, tenemos que analizar los trabajos
mineros propiamente dichos.

Tomando cada uno de los trabajos y
desglosdndolos en operaciones elementales,
se aplica al cuadro conjunto de estas ope-
raciones la posibilidad de:

—eliminar todo trabajo innecesario;

—combinar las diversas operaciones elemen-
tales;

—cambiar el orden de las operaciones, v

—simplificar las operaciones necesarias,

v respondiendo a cada una de las conoci-
das preguntas de qué, por qué, etc., obten-
dremos la manera de efectuar los trabajos
mineros con el maximo rendimiento.

QUINTA ETAPA: ESTUDIO DE LAS MEJonAs,—-Tenien-
do en cuenta lo anterior, pueden fijarse
va las normas definitivas, tanto para opera-
ciones elementales como para trabajos com-
pletos. Estas normas deben ir siempre san-
cionadas por una comprobacién practica.

SHXTA ETAPA: PUESTA EN PRACTICA. — L esta etapa
se pretende la implantacién de las normas
ya confeccionadas.

Pasamos por alto lo relativo a organiza-
cién, ya que esta fase sélo se puede estudiar
v planear una vez terminadas las de medida
del trabajo v la de anélisis del mismo.

SISTEMAS DE PAGO

En la actualidad estd muy extendido el
empleo de sistemas de pago de moderna

concepcién, encaminados al logro de una
mayor productividad. Nosotros, interesados
en grado sumo en este asunto, por ser de
urgente necesidad en las minas de hulla el
aumento de la produccién y la elevacién
del rendimiento, hemos llegado a la con-
clusion de que seria nefasta la aplicacién de
cualquiera de los sistemas hoy en uso sin
hacer antes una racionalizacién del trabajo

Si se reflexiona un instante, se percibe
que los distintos métodos de remuneracién.
no son mis que procedimientos intentados
por la imaginacién para aplicar una idea de
extraordinaria sencillez: Incitar a los obre-
ros a vencer la ley del minimo estuerzo,
profundamente arraigada en los hombres.
Esta ley tiene su expresién en la cuenca hu-
llera asturiana en el conocido refrdn mine-
ro: «Cuerpo descansado, dinero vale».

Para vencer esta inercia se puede actuar
sobre dos factores psicoldgicos: el temor y
el interés. Es indudable que un sistema de
salarios debe basarse sobre el segundo de
estos factores. Permitasenos aclarar que en-
tendemos por factor psicoldgico temor el
que puede forzar al obrero a trabajar mas
alld de su rendimienio normal ante el mie-
do de, al no lograr los topes de produccién
impuestos, no llegar a alcanzar un salario
remunerador.

Recordemos que las ventajas e inconve-
nientes de los sistemas de salarios con in-
centivo son: .

Ventajas principales:

—aumentan la productividad, disminuyen el
precio de coste y elevan las ganancias de los
trabajadores;

—exigen menos vigilancia, y

—disminuyen las pérdidas de tiempo.

Inconvenientes:

—en irabajos peligrosos la vigilancia sobre la
seguridad necesita ser aumentada, y es dificil
de garantizar;

—no son de ficil aplicacién en aquellos -casos
en que existe dificultad en la evaluacién del
trabajo realizado;
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—presentan mayor peligro de accidentes, como
consecuencia del aumento del ritmo de tra-
trabajo;

—la diferencia de capacidad y habilidad de los
obreros que trabajan juntos puede conducir
a grandes desigualdades de ingresos, crean-
do malestar entre ellos;

—pueden dar lugar, si antes noson soluciona-
dos, a inconvenientes con los trabajadores o
sus representantes legales por temor a un
descenso en la remuneracién, y

—una vez fijado con buen resultado un salarie de in-
centivo bien estudiado, se encuentra una gran opo-
sicion, logica puesto que los obreros perciben un
salario remunerador, al cambio de los métodos ope-
ratorios y de la organizacion del trabajo.

Al estudiar la posibilidad de emplear un
sistema de pago con incentivo, tan necesa-
tio en la industria hullera, hay que iratar de
evitar sus graves inconvenientes; la solu-
cién para ello es la racionalizacién del ira-
bajo

El ultimo de los inconvenientes sefiala-
dos, al que atribuimos la mayor importancia,
desaparece también al hacer una racionali-
zacién. Si se aplica un método de salarios
con incentivo sin una previa racionalizacién
del trabajo, lograriamos desde luego un au-
mento de la productividad, pero los méto-
dos operatorios y los tiempos fijados serfan
muy dificiles, por no decir imposibles, de
alterar. Si, en cambio, con anterioridad a la
implantacién de un sistema de pago de tal
clase efectuamos una racionalizacién del
trabajo, no habré necesidad de moditicar los
métodos operatorios mas que en los casos
de utilizacién de nuevas méquinas o de dis-
tinta organizacién completa de trabajo, y,
en ambos casos, al cambiar radicalmente de
trabajo, es natural que se varien también las
{formas de pago.

Como consecuencia de todas estas con-
sideraciones, estamos convencidos de que la
implantacién de un sistema de salarios con
incentivo propio de una Sociedad especia-
lista, conducirfa ciertamente a un aumento
de la productividad, pero «congelariay (se-
gun la acertada expresién de la C. N. de
Productividad) los actuales métodos opera-

torios, sin poder atender a la para nosotros
evidente necesidad de su mejora.

Es preciso que los salarios con incentivo
de las minas se adapten a las condiciones
peculiares de la explotacién hullera, respon-
diendo a unas clédusulas claras y terminan-
tes que convenzan a la especial mentalidad
del obrero minero de que quedan bien pro-
tegidos todos sus intereses. Hay que demos-
trar a los obreros y a sus organismos repre-
sentativos que no se trata sélamente de lo-
grar un mejor rendimiento y un precio de
coste mas bajo, sino que se persigue también
la obtencién de un nivel de vida més alto
del productor, como consecuencia de un
interés comun a éstos y a la empresa.

El sistema de pago debe ser simple, de
forma que el obrero pueda comprobarlo,
y al implantarlo debe dejarse a éste un
tiempo prudencial para hacer reclamaciones
o pedir las aclaraciones que estime conve-
nientes.

El precio, una vez fijado, debe ser inva-
riable. No puede admitirse ya ninguna dis-
cusién sobre el mismo. Los obreros que no
alcancen los minimos establecidos racional-
mente, no sirven para el trabajo de que se
trata, y dsben ser cambiados de tarea.

Como consecuencia de la racionaliza-
cién hay que estudiar la posibilidad de que
el incentivo sea personal, por equipo o mix-
to. El espafiol, v especialmente el minero
asturiano, es individualista, y si se paga por
equipo se puede temer que los obreros me-
jor dotados se pongan voluntariamente a la
altura de los menos hébiles o de los menos
trabajadores. La aplicacién de una remune-
racién por equipo nos parece por ésto difi-
cil en los talleres. Sin embargo, la estima-
mos posible en los trabajos que se efectian
con equipos heterogéneos donde sea facil
conocer los valores de trabajo de cada inte-
grante del grupo. A _

Hay que implantar métodos de pago
muy parecidos a los clasicos de precios por
vagén, por metro de avance, por metro per-
forado, etc., precios que, volvemos a repetir,
no serdn exactos mientras no conozcamos
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los valores de trabajo correspondientes.
Puede ser interesante el trabajo por equi-
pos auténomos, contando con el espiritu
emprendedor fan abundante en la cuenca.
A estos equipos se les proporcionarian los
materiales y elementos de trabajo a un cier-
to precio, v ellos darian su produccién en
un punto determinado a otro precio, todo
ello regulado por un contrato. Sélo serfan
de cuenta de la empresa la direccién de los
trabajos y su vigilancia. : :
Al no existir todavia ninguna racionali-
zacién en las minas de Asturias, es imposi-
ble predecir cuéles de los sistemas de pago
hoy en uso se adaptarian mejor a nuestras
condiciones de trabajo. Por no poseer nin-
gun elemento de juicio adecuado, al preferir
uno sobre los demés obrariamos sélo intui-
tivamente, a la ligera, tal como hoy eviden-
temente se hace para fijar los precios Y la
organizacién de nuestras minas.
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