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 INTRODUCCIÓN
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 Ingeniería de métodos,
 movimientos y tiempos


 

¿ Cuáles son los objetivos que se persiguen al estudiar la ingeniería de métodos, movimientos y tiempos, y por qué se relacionan entre sí?


 Profesionalmente se espera del ingeniero industrial cierta eficiencia, eficacia y productividad en el mejoramiento de los rendimientos en los centros de trabajo. Sin embargo, existen causas que los afectan, deteriorando los resultados. Sus causas son muy variadas, descubrirlas, modificarlas, combinarlas o eliminarlas, es la tarea permanente del ingeniero industrial puesto al servicio de una organización. Para tener éxito en su ejercicio, los profesionales y aspirantes de ésta rama de la ingeniería deberían conocer y entender estos posibles problemas.


 Dentro de las variantes que pueden afectar el rendimiento, encontramos:


 

	 Deficiencia y cambios frecuentes del diseño. 
 

	 Desperdicio de materiales. 
 

	 Normas incorrectas de calidad. 
 

	 Mala localización, disposición y utilización del espacio. 
 

	 Inadecuada manipulación de los materiales. 
 

	 Interrupciones al pasar de una operación a otra. 
 

	 Procedimientos y métodos de ejecución inadecuados. 

 

	 Averías frecuentes de máquinas, equipos y herramientas utilizadas. 
 

	 Diseños inadecuados de puestos de trabajo. 
 

	 Falta de preparación de las actividades a realizar. 
 

	 Abastecimientos inoportunos. 
 

	 Absentismo y falta de puntualidad. 
 

	 Dirección incorrecta. 
 

	 Mala calidad de los ejecutantes. 
 

	 Riesgos de accidentes y lesiones profesionales. 
 

	 Ambiente conflictivo. 
 

	 Bajas retribuciones percibidas. 
 


 

 Esta lista de causas de ineficiencias y desperdicios, es el inicio para identificar cuál es la mejor manera de asegurar mejores resultados. Este es el objetivo del estudio de ingeniería de métodos, movimientos y tiempos de trabajo.


 

[image: images/img-14-1.jpg]




 

 Gráfica 1. Variables que afectan el rendimiento
 Fuente: elaboración propia




 Debido a que en países en vía de desarrollo, son comunes las ineficiencias laborales, las cuales pueden percibirse en la totalidad de un proceso o en partes del mismo; en todo tipo de actividad (industrial, comercial, oficial o servicios). Se puede afirmar que gran parte de los problemas enfrentados por los ingenieros industriales tienen relación con esa gran fuente de ineficiencia que es, la forma de hacer la labor. Para mejorar se debe:


 

	 Aprovechar experiencias pasadas de industriales y de investigadores. • Provocar y ordenar la aplicación del sentido común de los participantes. 

 

	 Buscar causas de métodos ineficientes. 
 

	 Eliminar ineficiencias. 
 

	 Diseñar nuevos métodos. 
 

	 Automatizar, crear e innovar. 
 

	 Sustituir y prevenir las dificultades inherentes a la implantación de los cambios. 
 


 

 Estas mejoras, logradas mediante el estudio de ingeniería de métodos, movimientos y tiempos, es lo que permite lograr los cambios.
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 Gráfica 2. Aplicaciones de los métodos
 Fuente: elaboración propia




 En Ingeniería Industrial son utilizadas la exactitud, objetividad y capacitación de los empleados para contribuir al progreso empresarial. Estas características son útiles también para tomar decisiones inteligentes en lo referente a la mejoría de la política, la técnica o curso de acción, con énfasis en principios y prácticas o teorías de aplicación.
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 Gráfica 3. Aplicaciones de métodos
 Fuente: elaboración propia




 El trabajo de ingeniería, simplificación, automatización, innovación, diseño de procesos y tiempos, es el que genera eficiencia, eficacia, productividad y reducción de costos. Generalmente se acompaña con estadísticas, muestreo e investigación.


 Los métodos y procesos de trabajo, presentes en toda actividad humana, pueden ser útiles para diferenciar la habilidad, ingenio y bienestar de las personas, porque son ellos los destinatarios de las mejoras, causando con ello grandes cambios en ← 15 | 16 →la historia del mundo; cambios que han ido mejorando los niveles de vida de las personas. Cualquier actividad que se estudie, nos lo demuestra: el transporte, la comunicación, las diversiones, la educación, la guerra, la industria, la construcción, entre otras, sirven como ilustración. 


 En el caso particular de la industria, cuya vida hay que proyectarla hacia el desarrollo futuro pero que se entiende mejor con la fuerza diferenciadora de la historia de los métodos, que en la época artesanal o fábricas del comienzo de la revolución industrial y en la modernidad de la industria en países desarrollados, no se diferencian en propósitos, ni en tipo de actividad, sino en la forma de desarrollar la actividad. Unas con inconvenientes de producción y otras con procedimientos estancados, pareciera como si la velocidad en la superación de los obstáculos de la producción determinara su prosperidad.


 El estudio de tiempos generalmente acompaña al de métodos, no porque una mejora en los procedimientos sea imposible de hacer, si no se complementa con un estudio de tiempos. Entre las razones que justifican la complementación de un estudio de métodos con uno de tiempos se encuentran las siguientes:


 

	 Las reformas deben ser aprobadas por los jefes del proponente, quienes comparan las ventajas derivadas del cambio con el costo que esto conlleva. 
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 Gráfica 4. Estudio de métodos y tiempos
 Fuente: elaboración propia




 

	 Para determinar las ventajas del nuevo método es necesario tener, entre otros datos, la diferencia de duración del trabajo antes y después de la reforma. 
 

	 Este tiempo ahorrado se relaciona con aumento de producción, reducción de mano de obra o balanceo de velocidad respecto a otra actividad dependiente. 
 

	 Con frecuencia, las empresas tienen organizado un sistema de estándares para diversas aplicaciones como programación, incentivos, control y presupuestos. 
 

	 Si el método de trabajo, en una o varias actividades, cambia, es necesario que la nueva duración quede registrada dentro de los estándares; de otra manera, la utilización que se hiciera del antiguo estándar, no correspondería a la realidad. 

 

	 Hay una relación estrecha entre métodos de trabajo, tiempo unitario de producción e incentivo. En empresas que tienen sistemas de incentivos, hay que asegurar que tan pronto se efectúe un cambio notable en el método de trabajo se haga un ajuste en el estándar y simultáneamente en la tarifa de pago del incentivo. 
 


 

 ¿Será condición indispensable saber la cuantía de las mejoras que se hacen, para realmente mejorar? No.
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 Gráfica 5. Relación
 Fuente: elaboración propia




 Al identificar actividades cargadas de ineficiencias es ideal mejorarlas para hacerlas más fáciles, rápidas y precisas, y a la vez, menos fatigantes. No hay necesidad de esperar la compra de un cronómetro para eliminar las operaciones innecesarias, ni esperar a que se entrene el personal de una empresa en el uso del cronómetro para quitar transportes de materiales o productos, demoras, almacenamientos y manipulaciones de mercancías. Es bueno recordar que el momento para hacer los cambios llega en el mismo instante en que se comprende que una actividad necesaria se está haciendo mal, sea por su mismo procedimiento o por culpa de los elementos que la influyen.


 Es importante no caer en la exageración de sostener que solamente se pueden hacer cambios cuando se han hecho minuciosos estudios de métodos, movimientos y tiempos, ya que debería ser una resolución que provenga de los encargados de mejorar los rendimientos del trabajo. Tampoco hay que tomar los cambios como problema secundario y solucionarlos superficialmente. La prueba de lo complicado de esta ligereza la encontramos en las enormes distancias que separan las técnicas de operación en las empresas de avanzada de las técnicas en las empresas por tantos años estancadas, diferencias que se identifican hasta en las operaciones más simples.


 Es finalmente, una experiencia válida para ejercitar la observación, el criterio analítico y objetivo, y el mejoramiento continuo de todas las actividades del ser humano, mantener un ambiente de buenas relaciones, que ofrezca la mayor seguridad y comodidad para las personas así, como la garantía de no afectar el medio ambiente.







 



 CAPÍTULO I
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 Visión histórica
 de ingeniería de método



 

 El profesional del presente milenio 


 

 Para competir efectiva, eficaz, eficiente y productivamente, el profesional deberá construirse un perfil que responda a las exigencias del presente milenio.


 El escenario en el cual competirán las naciones, las empresas y los profesionales, sugiere un mundo globalizado en busca de:
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 Gráfica 6. Globalización
 Fuente: elaboración propia






 En este medio globalizado, la tecnología de la información y la comunicación (TIC) suponen cambios trascendentales como:


 

	 Internet. 
 

	 Tecnología satelital. 
 

	 Teléfono celular que recibe, selecciona y responde. 
 

	 Los centros educativos cambiarán para tener una formación más compartida, socializada y lúdica con el resto del mundo. 
 


 

 Para ser más competitivo frente a este panorama, las empresas deberán ser más flexibles y preparadas para asumir con ingenio y creatividad el compromiso de responder a las nuevas formas de mercado. Su misión será un modelo más eficiente, efectivo y productivo.
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 Gráfica 7. Perspectiva empresarial
 Fuente: elaboración propia




 Esta perspectiva requiere un trabajador dispuesto a adaptarse a cualquier actividad, a trabajar en equipo, con rápida capacidad de aprendizaje, que maneje conceptos e información y que asuma y enfrente retos constantes. El cambio de paradigmas empresariales y economía digital señala que la información, el conocimiento y la forma de utilizarlos son los factores claves del éxito.


 En la nueva economía, basada en la aplicación del know how y el trabajo más inteligente y cerebral creará, cada vez, mayor valor agregado. Estas circunstancias exigirán una formación de profesionales integrales, con sensibilidad humana, ambiental y social, que al lado de una profunda percepción y conocimiento de la realidad, estén en condiciones de competir en el mundo de la globalización.
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 Gráfica 8. Perspectiva profesional
 Fuente: elaboración propia




 Los creadores de empresas perciben un estilo propio de administración y asumen retos con la certeza de alcanzar un acertado nivel de éxito.
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 Gráfica 9. Formación profesional
 Fuente: elaboración propia




 Ahora la rapidez, astucia e inteligencia del ser humano; la certeza de fijar objetivos a corto, mediano y largo plazo; el amor y el compromiso por lo que hace; así como la creatividad e innovación. Es lo que hacen competitivo al profesional.


 Comprender el mundo, producir tecnología con humanismo, tener una mente abierta a otras culturas, contar con habilidades comunicativas, hacer empresas que respondan a las necesidades específicas de la colectividad y dominar por lo menos tres idiomas, es lo que se espera del profesional del futuro.


 En el presente milenio, la capacidad de liderazgo constituirá uno de los activos más importantes del ser humano. El proceso de formación de líderes deberá ← 21 | 22 →iniciar con un cálido ambiente de hogar, seguido por una sólida formación escolar y universitaria, para luego mantenerlo en el transcurso de la vida. 
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 Gráfica 10. Actitud profesional
 Fuente: elaboración propia




 El ideal de personas o profesionales son aquellos con capacidad para identificar necesidades, plantear alternativas de solución, planificar metodologías de auto-evaluación que midan el cumplimiento de metas y que pueda comunicarse interna y externamente.
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 Gráfica 11. Profesional ideal
 Fuente: elaboración propia




 Fortalecer el aprendizaje autodirigido, aprender a convertir la información en conocimiento, contar con un pensamiento analítico y tener una gran capacidad para adaptarse al cambio serán sin duda factores de liderazgo que contribuyan al éxito profesional en el futuro.


 



 LAS INGENIERÍAS 


 

 La ingeniería se refiere principalmente a la aplicación de métodos analíticos, de los principios de las ciencias físicas, económicas y sociales y del proceso creativo, con el fin de de convertir materias primas y otros recursos en elementos o formas que satisfagan las necesidades humanas.


 La ingeniería es el arte de planificar el aprovechamiento de la tierra, el aire y el uso y control del agua. Asimismo, la ingeniería es proyectar, construir y operar los sistemas y las máquinas necesarias para realizar un plan, sin afectar al medio ambiente.
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 Gráfica 12. Ingenieria de transformación
 Fuente: elaboración propia




 

 INGENIERO MECÁNICO 


 

 El ingeniero mecánico se preocupa principalmente de la transformación de la energía en su forma natural a energía usable. También se ocupa de las relaciones que existen entre masas, movimientos y fuerzas que se dividen en cinemática, estática y cinética.
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 Gráfica 13. Tarea del ingeniero mecánico
 Fuente: elaboración propia






 La cinemática estudia el movimiento aisladamente, la estática se ocupa de las fuerzas independientemente del movimiento y la cinética trabaja las fuerzas en relación con los movimientos.


 

 INGENIERO INDUSTRIAL 


 

 Se ocupa de la transformación de materiales o prestación de servicios, con el objetivo de pasar de un estado a otro más aplicable con respecto a forma, lugar, uso y tiempo. Su responsabilidad consiste en diseñar el mejor método para lograr dicha transformación, de manera que maximice el beneficio de la inversión en dinero, tiempo, espacio y satisfacción de clientes internos y externos. El ingeniero industrial debe tener las siguientes competencias:


 

	 Agudeza para descubrir métodos deficientes. 
 

	 Habilidad para eliminar inconvenientes, aumentar el ritmo de producción y mejorar las condiciones del trabajador. 
 

	 Diseñar los métodos de nuevas actividades. 
 


 

 

[image: images/img-24-1.jpg]




 

 Gráfica 14. Competencias del ingeniero industrial
 Fuente: elaboración propia




 

	 Realizar estudios de tiempos para comparar ventajas del método como:

 

	 Aumento de producción. 
 

	 Reducción de mano de obra. 
 

	 Balanceo de línea. 
 

	 Velocidad o ritmo. 
 


 

 

	 Programar el trabajo. 
 

	 Fijar y pagar incentivos. 
 

	 Controlar presupuestos. 
 

	 Lograr tareas fáciles, menos fatigantes, más rápidas yprecisas. 
 

	 Hacer todo lo demás que el resto de profesiones no hace. 
 


 

 El ingeniero industrial puede especializarse en variados campos, su actividad es muy flexible, puede entonces, diseñar y especificar:


 

	 Sistemas de producción integrando mano de obra, métodos, tiempos, máquinas, materiales, espacio, medio ambiente y recursos económicos. 
 

	 Localización y distribución física de las instalaciones productivas. 
 

	 Sistemas de almacenamiento, manejo y transporte a lo largo de la trayectoria que seguirán los productos y materiales, desde que se inicia el proceso hasta terminarlo. 
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 Gráfica 15. Especialidad del ingeniero industrial
 Fuente: elaboración propia




 

	 Localización de los materiales, de las máquinas y de los operarios antes, durante y después del proceso. 
 

	 Medición del trabajo mediante tiempos de ejecución, volúmenes, grado de mecanización, niveles de habilidad y condiciones de trabajo. 
 

	 Procesos de empaque, envase y embalaje de materiales y productos. 
 

	 Métodos para planear, organizar, dirigir y controlar las funciones empresariales. 
 

	 Sistemas de control de costos, calidad e inventarios. 
 

	 Eliminación del desperdicio en todas sus formas. 
 

	 Balance social de las organizaciones. 
 

	 Administración de la producción. 
 


 



 

[image: images/img-26-1.jpg]




 

 Gráfica 16. Ingeniería industrial
 Fuente: itschoapas.edu.mx




 Para el futuro, los ingenieros industriales deben además:


 

	 Estar enfocados en mantener la eficiencia, la eficacia, la productividad, la excelencia en calidad, la sostenibilidad y el crecimiento de las empresas. 
 

	 Liderar la investigación y el conocimiento de las necesidades del ser humano y aplicarlas en el mejoramiento del nivel de vida de las personas. 
 

	 Ser capaz de adaptarse a cualquier actividad y trabajar en equipo. • Desarrollar el hábito investigativo y aplicarlo en beneficio de la humanidad. 
 

	 Saber utilizar los sistemas de comunicación y tener dominio de por lo menos tres idiomas. 
 

	 Tener tacto, ser justo y mantener buenas relaciones interpersonales. 
 

	 Mantenerse actualizado en todos los avances de la ciencia y la tecnología. 
 

	 Mantener abierta su mente al cambio. 
 

	 Desarrollar liderazgo, responsabilidad, compromiso y proyección. 
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 Gráfica 17. El contexto de la Ingeniería Industrial
 Fuente: itsa.edu.mx




 En resumen, la tarea del ingeniero industrial consiste en revisar todo el sistema, abrir y especificar el contenido de la “caja negra”, para aprender, aportar y lograr los máximos rendimientos de todo el sistema.


 

 INGENIERÍA DE MÉTODOS 


 

 Se ocupa de la integración del ser humano en el proceso de producción de artículos o servicios. La tarea consiste en decidir dónde encaja el ser humano en el proceso de convertir materias primas en productos terminados o prestar servicios y en decidir cómo puede una persona desempeñar efectivamente las tareas que se le asignen.


 La ingeniería de métodos comprende el papel de una persona en cualquier parte de la organización, desde el gerente hasta el último de los trabajadores de la empresa.


 La importancia de la ingeniería de métodos radica en el desempeño efectivo del personal en cualquier tarea, ya que el costo de contratar, capacitar y entrenar a una persona es cada vez más alto. Es evidente que el ser humano es y será, por mucho tiempo, una parte importantísima del proceso de producción en cualquier tipo de planta; pero también es cierto que su óptimo aprovechamiento dependerá del grado de utilización de su inteligencia, de su potencial de ingenio y creatividad.
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 Gráfica 18. Actividades de planeación y control en un sistema de manufactura.
 Fuente: monografías.com




 La ingeniería de métodos comprende el estudio del proceso de fabricación o prestación del servicio, el estudio de movimientos y el cálculo de tiempos. Por tanto se encarga de prever:


 

	 Dónde encaja el ser humano en el proceso de convertir materias primas en productos terminados o servicios 
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 Gráfica 19. Funciones de la ingeniería de métodos
 Fuente: elaboración propia






 

	 Cómo puede una persona desempeñar más efectivamente las tareas que se le asignan. 
 

	 Qué método debe seguir y cuál debe ser la distribución de materiales, herramientas, accesorios y equipos en la estación de trabajo. 
 

	 Cómo debe cargar y descargar las máquinas y acelerar su puesta en marcha. • Cuál debe ser el empaque, envase y embalaje del producto terminado. 
 

	 Cómo debe ser el manejo, transporte y almacenamiento de los materiales y productos terminados. 
 

	 Medir el trabajo para asignar cargos, teniendo en cuenta los niveles de habilidad de las personas, los grados de mecanización, las condiciones de trabajo y el volumen o cantidad de productos o servicios. 
 

	 Aprovechamiento de recursos humanos conforme a sus competencias. • Aprovechamiento del espacio en sus tres dimensiones. 
 

	 Aprovechamiento de equipos, por cuanto la inversión en los mismos es cada vez mayor. 
 

	 Eliminar toda clase de desperdicios en materiales, mano de obra, espacios, recursos económicos y financieros, etc. 
 


 

 A medida que aumenta la mecanización y la automatización, las personas intervienen en la toma de decisiones, en el registro de irregularidades, en la identificación de problemas que requieren el máximo de habilidad, creatividad, vigilancia y funcionamiento libre de errores.


 Las personas son un eslabón crítico en el sistema total, de tal manera que se les debe dedicar toda la atención para que su integración se aproveche con efectividad.


 La ingeniería de métodos se caracteriza por:


 

	 Usar técnicas y teorías nuevas. 
 

	 Progreso extraordinario, con periodos de superación, de creciente exactitud y objetividad, y de perfeccionamiento en perspectiva. 
 

	 Ayudar a tomar decisiones inteligentes, con referencia a la mejor política, técnica o curso de acción. 
 

	 Dar énfasis a la evaluación de principios y prácticas. 
 

	 Su filosofía y procedimientos son de ingeniería y de diseño, de reducción de costos y de simplificación. 

 

	 Elevar el criterio analítico por medio de exámenes objetivos. 
 

	 Requiere un alto grado de actitud, criterio, inventiva e iniciativa. 
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 Gráfica 20. Características de la ingeniería de métodos
 Fuente: elaboración propia




 Historia y nacimiento de los estudios
 de métodos, movimientos y tiempos


 

 Frederick Winslow Taylor (1856 a 1915) 


 

 Frederick Winslow Taylor, llamado el padre de la administración científica, nació en Filadelfia, puerto en el Estado de Pensilvania en Estados Unidos, (Ciudad industrial muy populosa)1. La vida de Taylor no tiene nada sorprendente ni espectacular, sólo que es parte de una generación que se crea, se recrea y se identifica con esa forma de vida sencilla y de trabajo.


 Se dice que a los 19 años, por problemas visuales, abandonó la escuela y trabajó en un taller de mecánica, cerca de su casa, donde permaneció tres años y aprendió allí el oficio de mecánico 1875.




 Cuándo cumplió 22 años laboró en los talleres de la Midvale Steel Works como jornalero en el año de 1878. Posteriormente pasó a encargado de reparaciones y mantenimiento, luego a jefe de delineantes y por último a ingeniero jefe en 1879. Por esta misma época estudió ingeniería en el Instituto Stevens, y se gradúo en 1885.
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 Gráfica 21.
 Fuente: williampenagosb.blogspot.com




 Taylor era un personaje persistente, de acción, sencillo, directo, no le interesaba la vida social, no era muy buen orador y consideraba que lo importante en su acción cotidiana era la resistencia y el sentido común. Seguramente, el apego a sus ideas lo llevó a ser un hombre rico y ésta puede ser la mejor muestra de su filosofía.


 El valor de los aportes de Taylor radica en que logró sintetizar y articular las diferentes ideas e inquietudes del trabajo, que sus antecesores manejaron y con ello pudo diseñar una nueva filosofía y enfoque de la administración.


 En 1896 ingresó a la fábrica Bethlehem Steel Works y en 1900 comenzó a revelar al público sus teorías sobre la administración científica.


 Este científico se destacó también como inventor y llegó a registrar cerca de 50 patentes sobre máquinas, herramientas y procesos de trabajo. Sus investigaciones más importantes fueron:
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 Gráfica 22.
 Fuente: ingenieria-estandar.blogspot.com






 

	 Hizo la primera presentación de sus trabajos en la American Society of Mechanical Enginners, a la cual ingresó en 1985 con un estudio experimental llamado A note on Belting, que traduce Notas sobre correas. 
 

	 Posteriormente publicó A Piece Rate of Sistema que traduce un sistema de gratificación por pieza, en el cual describía un sistema de administración y dirección en donde sostenía que éste debería ser el principio básico de cualquier modalidad con criterios técnicos de remuneración para los obreros. 
 

	 Se le debela invención de los aceros rápidos. 
 

	 Descubrimiento y valoración de las variables que influyen en el corte de los metales, como la velocidad de corte y el avance. Existen doce variables que afectan la velocidad de corte: 
 


 

 

	 Dureza. 
 

	 La composición química del acero del buril y su tratamiento térmico. 
 

	 El espesor de la viruta. 
 

	 El perfil del filo del buril. 
 

	 La cantidad de enfriador o refrigerante. 
 

	 La profundidad del corte. 
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 Gráfica 23. Principales investigaciones de Taylor
 Fuente: elaboración propia




 

	 El tiempo de corte sin tener que afilar el buril. 
 

	 Los ángulos de filo y de salida de corte de la herramienta. 
 

	 La elasticidad de la pieza a trabajar y de la herramienta (vibración). 
 

	 El diámetro de la pieza a trabajar. 
 

	 La presión de la viruta sobre la superficie cortante de la herramienta. 
 

	 La fuerza de tracción y los cambios de velocidad y avance de la máquina. 
 


 



 

	 En 1903, ya retirado del trabajo fabril, publicó su libro Shop Management que traduce Administración de Oficinas. Refiere que la actitud de trabajar lo menos posible, esto es trabajar lentamente de manera que no se llegue a hacer el trabajo correspondiente a la jornada, tiene su origen en dos causas: 

 

	 El instinto y la tendencia natural en el hombre es tomarse las cosas con calma, esto es poco rendimiento natural. 
 

	 Un bajo rendimiento sistémico lo llevan a cabo los trabajadores con el fin de mantener a sus patrones en la ignorancia de cuán a prisa podría hacerse realmente el trabajo. 
 


 
 

	 En 1911 publicó, Principles of Scientific Management que traduce Principios de Administración Científica2. Aquí destacó que: “La conservación de los recursos naturales no es más que el preludio a la cuestión más amplia de la eficiencia nacional”. También resaltó la desaparición de los bosques, el desperdicio de la fuerza hidráulica, la erosión de la tierra, el final de los yacimientos de carbón, mineral de hierro y el derroche de los elementos materiales. En los recursos humanos destacó la importancia del adiestramiento sistemático de los operarios y la instrucción correcta de dirigentes. El mismo señaló que su obra perseguía descubrir:

 

	 La gran pérdida de productividad en todo el país, como consecuencia de la ineficiencia en las acciones cotidianas. 
 

	 El remedio de esta ineficiencia en la administración sistemática, basada en principios, reglas y leyes claramente definidos. 
 

	 Que la administración científica es válida para todas las actividades humanas: el hogar, las granjas, las iglesias, las universidades, el gobierno y la empresa en general. 
 


 
 


 

 La administración científica no es meramente un sistema para mantener los costos estables, ni un sistema de estudio de tiempos o supervisión funcional, no es un nuevo esquema de eficiencia o de compensación del personal; es, entonces, una completa revolución mental, un cambio de actitud hacia el trabajo. Taylor consideraba que:


 

	 Empleados y patronos no son actores antagónicos, sino protagónicos del sistema de producción. 
 

	 Sólo la eficiencia y la eficacia en la producción pueden asegurar la máxima prosperidad para el patrón y los empleados. La máxima prosperidad enten← 34 | 35 →dida como lograr un elevado nivel de excelencia de forma general, sostenida y constante en la sociedad. 

 


 

 

[image: images/img-35-1.jpg]




 

 Gráfica 24. Enfoques de la administración
 Fuente: enfoquehumanistaadm12.blogspot.com




 

	 Producir eficientemente quiere decir trabajar con calidad, y ello implica que el trabajo de la fábrica debe realizarse con gasto mínimo de esfuerzo humano, de recursos naturales y con el desgaste mínimo de maquinaria, herramientas, edificio, etc. 
 


 

 Máxima productividad = Máxima prosperidad.


 Según Taylor, en países como Estados Unidos e Inglaterra el desempeño más común de los trabajadores eran bajo el principio de “trabajar menos de lo posible”, ← 35 | 36 →esto significa trabajar lentamente, de manera que no se llegue a hacer todo el trabajo correspondiente a una jornada. Al ser esta la clase de rendimiento que se muestra a la gerencia, conviene entender sus causas: 


 

	 La falacia de que todo aumento, en el rendimiento del trabajador o de la máquina, habrá de implicar dejar sin trabajo a un gran número de obreros; es el miedo a que la tecnología desplace al trabajador. Estas perturbaciones se reprodujeron en todos los países por la introducción de la máquina a vapor, el ferrocarril, los computadores, la automatización y los robots. La inmensa mayoría de los trabajadores siguen creyendo que si trabajan con la mayor rapidez posible cometerían una gran injusticia al dejar sin trabajo a muchos de los de su gremio, a pesar de que la historia del desarrollo de cada oficio muestra que cada mejora, ya sea por el invento de una máquina o por la introducción de un sistema mejor, dan como resultado el aumento de la capacidad productora de los que trabajan en el oficio y el abaratamiento de los costos, en lugar de despedir trabajadores. Al final, se generó más trabajo para otros hombres. 
 

	 Los defectuosos sistemas de administración, de uso corriente, que hacen necesario que todo trabajador rebaje su rendimiento o trabaje poco a poco, para poder proteger así sus intereses y mantener su autonomía. 
 

	 Los ineficientes métodos de trabajo establecidos a “ojo de buen cubero”, que todavía imperan en todos los oficios y en cuyos ejercicios malgastan gran parte de sus esfuerzos la mayoría de los trabajadores, es debido a que cada trabajador tiene a su cargo la responsabilidad final de hacer el trabajo, en la forma que cree que es la mejor, con poca ayuda y asesoramiento por parte de la dirección. 
 

	 Trabajar de esta manera es sólo empirismo, es sólo experiencia heredada de generación en generación, conocimiento desorganizado; y la moderna sociedad capitalista demanda del trabajo fabril un conocimiento racional, organizado y sistematizado. 
 

	 Para que el trabajo pueda hacerse de acuerdo con las leyes científicas es necesario separar el trabajo de planeación, del trabajo de ejecución y hacer este último dependiente del primero. A esto se refiere Taylor cuando habla de una colaboración estrecha entre la dirección y los obreros. 
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 Gráfica 25. Desempeño del trabajador
 Fuente: elaboración propia




 El siguiente punto crítico es la eficiencia gerencial, es decir, cómo la administración puede garantizar un mayor rendimiento sistemático en la producción.


 Poderosas empresas valiéndose de toda clase de recursos para conquistar la colaboración de sus operarios transformaron la organización de sus talleres, mejoraron su beneficio industrial y la remuneración de sus asalariados y abarataron notablemente sus productos. Ford en 1908 dijo: “Quiero un cambio completo en la organización del trabajo”.


 En 1925, después de la huelga australiana y del período de más agria lucha del sindicalismo norteamericano contra la escuela de Taylor, logró que el Congreso de los Estados Unidos aprobara una ley para acabar con los estudios de métodos y tiempos, en los establecimientos de la Confederación. Guillermo Green, sucesor de Samuel Gompers en la presidencia de la American Federation of Labor, declarara contundentemente que los obreros norteamericanos no sólo se sentían orgullosos del gran nivel de producción que en todo el mundo les era reconocido, sino que la Federación Americana del Trabajo era francamente partidaria de cuanto tendía a incrementar y mejorar la producción, porque así se arreglaban las condiciones para todos los integrantes de la organización.


 Cuatro son los principios que fundamentan la eficiencia de la gerencia racional científica:


 

	 Remplazar el empirismo por el conocimiento científico. Esto es reunir, analizar, codificar y organizar toda la información empírica existente en la empresa. 
 

	 Seleccionar y entrenar científicamente al trabajador, de tal manera que se pueda desarrollar al máximo su prosperidad y la de la empresa. 
 

	 Dirigir el trabajo con la colaboración de los trabajadores. 
 

	 La gerencia debe asumir su responsabilidad de planear y dirigir el trabajo e inspirar a los trabajadores a ejecutarlo conforme a sus bases científicas. 
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 Gráfica 26. Principios de la administración científica
 Fuente: elaboración propia




 Se puede notar cómo los principios de la administración científica que sintetizó Taylor siguen siendo, en buena medida, la base de la administración moderna.


 El trabajo es el elemento esencial en la creación de riqueza. Es de interés humano mejorar:


 

	 El rendimiento. 
 

	 La capacidad adquisitiva. 
 

	 La organización industrial. 
 

	 La producción industrial. 
 


 

 El país que pretendiera permanecer al margen del desarrollo industrial sería fatalmente invadido por la producción extranjera y encontraría su fin próximo en la bancarrota y la ruina. Era necesario entonces consagrarse a la investigación mediante:3


 

	 Estudio de los elementos del trabajo humano. 
 

	 Métodos conducentes a mejorar el rendimiento de la producción industrial. 
 


 

 A continuación una síntesis de los principios del método científico establecidos por Taylor:


 

	 Ley de concentración e integración: repetición de la tarea. 

 

	 Ley de la división del trabajo: división en elementos mesurables y constantes. 
 

	 Ley de la armonía; íntima unión recíproca:

 

	 Elección del objeto simple, preciso y útil. 
 

	 La mejor y más económica organización. 
 

	 Preparación del material y de los medios de trabajo. 
 

	 Observación de los principios siguientes:

 

	 Que el operario realice el mismo método. 
 

	 Que en la investigación varíe solamente uno de los factores del problema. 
 

	 Comprobación final de los resultados obtenidos. 
 


 
 


 
 



 

 ESTUDIO DE LAS CONDICIONES DEL TRABAJO 


 

 Este estudio ha sido de interés para los investigadores, tanto porque atañe a la mejor forma de aprovechar el esfuerzo humano y aptitudes personales, como lo referente a la fatiga. En el primer aspecto el estudio de los movimientos y de los tiempos ha originado una verdadera técnica de investigación (Motion Study) que comprende:


 

	 Descomponer la operación en las fases fundamentales. 
 

	 Establecer en cada fase las subdivisiones necesarias para llegar a los movimientos elementales. 
 


 

 Se usó el cronómetro para tomar tiempos, el cinematógrafo para registrar el método, el ciclógrafo de Gilbreth para registrar el tiempo y el método a la vez.
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 Gráfica 27. Condiciones del trabajo
 Fuente: elaboración propia






 El estudio de la fatiga, tanto física como mental, es atendida por fisiólogos y biólogos. Las aptitudes personales para las distintas clases de trabajo son, objeto de estudios científicos por profesionales psicotécnicos. Es ejemplo de lo anterior la carga de lingotes estudiada por Taylor en la Bethen Steel Company, donde se usaban 75 hombres y un encargado, consagrados a la carga de lingotes, y cuyo peso individual era de 45 kilogramos, con lo que lograron que en la jornada de doce horas, de la época, cada obrero cargara diariamente 12 toneladas de lingote.


 Taylor eligió dos operarios, a los que juzgó con mayor aptitud que los demás y les ofreció doble remuneración si durante un periodo se prestaban a obedecer fielmente las instrucciones que le serían dadas y a trabajar con toda su buena voluntad. Es así que estudió los movimientos de coger, transportar y soltar los lingotes, así como las secesiones de trabajo y reposo, con lo cual Taylor demostró que cada obrero con condiciones físicas adecuadas para la clase de trabajo podia cargar diariamente sin fatiga hasta 47 toneladas de lingote
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 Gráfica 28. Manejo de lingotes
 Fuente: elmundoenfotos.wordpress.com




 Así se llegó a establecer la Ley de máximo trabajo, con la que se fijó que el operario podría estar cargando 43% del tiempo y descargando el 57%. Los ensayos permitieron elevar el rendimiento de la población 4 veces aproximadamente 4 veces y aumentar el tiempo de descanso y recuperación del operario.


 El método consistió en:


 

	 Seleccionar el personal convenientemente. 
 

	 Elevar el jornal. 
 

	 Establecer condiciones ambientales de trabajo tales como:

 

	 Iluminación. 
 

	 Ventilación. 

 

	 Ruido. 
 

	 Temperatura. 
 

	 Humedad. 
 

	 Presión atmosférica. 
 

	 Vibración. 
 

	 Radiación. 
 

	 Organización. 
 

	 Orden y limpieza. 
 


 
 


 

 Caracterización y verificación de los puestos de trabajo Posturas - Manipulación de carga
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 Gráfica 29. Condiciones de trabajo
 Fuente: es.slideshare.net




 



 DOCTRINA DE TAYLOR 


 

 La organización científica de Taylor consiste esencialmente en un sistema filosófico que resulta de combinar cuatro grandes principios:


 

	 Desarrollo de una ciencia de cada elemento de trabajo humano, para sustituir el método empírico. 
 

	 Selección científica de los operarios y su instrucción sistemática, con estímulo progresivo, en lugar de la elección de la tarea y el método por el operario. 
 

	 Íntima cooperación con los operarios para asegurar que el trabajo se realice obedeciendo los estudios científicos. 
 

	 Repartición proporcionada del trabajo y responsabilidad de la dirección y los operarios. 
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 Gráfica 30. Doctrina de Taylor
 Fuente: elaboración propia




 La mejor organización es aquella que se funda sobre los salarios elevados y la mano de obra económica. Es necesario ofrecer salarios que excedan un 30% al salario medio, para lograr que los buenos obreros puedan trabajar a mayor velocidad.


 Para los trabajos ordinarios a jornal, que exigen poca inteligencia o habilidad especial, pero que reclaman un ejercicio corporal vigoroso, es necesario pagar de 50 a 60 % por encima del ordinario.


 Para los trabajos que requieren inteligencia y habilidad especial y una atención sostenida, pero sin fatiga muscular, el aumento del salario debe oscilar entre el 70 al 80% por encima.


 Finalmente, para los trabajos que además de inteligencia exigen esfuerzo, el aumento debe llegar hasta de 60 a 100%.


 



 FRANK BUNKER GILBRETH (1868-1924) Y LILLIAN GILBRETH 


 

 El estudio de movimientos, realizado por los Gilbreth, combinaba los conocimientos de psicología e ingeniería para llevar a cabo un trabajo en4 el que se incluía la compensación del factor humano, así como el conocimiento de los materiales, herramientas, máquinas e instalaciones. Sus estudios cubren un amplio campo:


 

	 La fatiga y la monotonía. 
 

	 Formación y trabajo para los discapacitados. 
 

	 Diagrama del proceso. 
 

	 Estudio de micro movimientos. 
 

	 Cromoxilografía. 
 


 

 El trabajo de los esposos Frank Bunker Gilbreth (1868-1924) y Lillian Moller Gilbreth (1878-1972) se enfocó en el mejoramiento de los métodos y movimientos para la construcción de edificios.


 Desde que se inició en el oficio, Frank notó que cada albañil tenía su propio método de trabajo y que no existían dos que hicieran el trabajo exactamente de igual forma.


 Sin embargo, no se trata de justificar la importancia de una formación en análisis y mejora del trabajo; lo que más importa es dar algunas indicaciones sobre la metodología a usar frente a la construcción.
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 Gráfica 31. Frank Gilbreth y Lillian Gilbreth
 Fuente: visinadministrativa.info y es.wikipedia.org






 El origen del problema de la construcción puede presentarse bajo distintos aspectos, entre ellos:


 

	 Suficiente agudeza para descubrir métodos o procesos deficientes calificados por buenos por los encargados de llevarlos a cabo. 
 

	 Necesidad de eliminar inconveniencias en una actividad o proceso de construcción. 
 


 

 

[image: images/img-44-1.jpg] 

 Gráfica 32. Origen del problema
 Fuente: elaboración propia







 

 En 1885 Gilbreth, a los 17 años, entró como empleado de un contratista de obras y allí comenzó a aprender el oficio de albañil. Fue ascendido rápidamente y a principios de siglo era contratista por su cuenta.
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 Gráfica 33. Actividad del albañil
 Fuente: picassoproject.es






 Desde el comienzo en el oficio, Gilbreth notó que cada albañil tenía su propio método de trabajo, lo que lo llevó a encontrar la mejor forma de ejecutar el trabajo del albañil. Vio la forma de perfeccionar los métodos, de tal forma que los movimientos fueran más cortos y menos fatigosos. Tomó fotografías de albañiles trabajando y de su estudio obtuvo conclusiones para aumentar la producción entre sus obreros.


 Luego, inventó un andamio que podía elevarse rápida y sencillamente para la colocación de ladrillos en la construcción con un aparejo ordinario que permitía mantenerlo a todo momento en el nivel más conveniente para evitar que el operario tuviera que agacharse. Asimismo, tenía una bandeja para sostener los ladrillos y el mortero estaba a una altura conveniente para el obrero. La preselección de ladrillos y el mantenimiento de la mezcla a la humedad adecuada permitió pasar de 120 ladrillos de 2.5 kilogramos con 18 movimientos a 375 ladrillos por albañil por hora con 5 movimientos.
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 Gráfica 34.
 Fuente: es.slideshare.net




 El estudio de los micromovimientos logrados con cámaras tomavistas por los Gilbreth fue presentado en 1912 ante la Sociedad Americana de Ingenieros Mecánicos. Esta investigación se basó en los elementos de una operación con una cámara filmadora y un dispositivo de medida del tiempo, que indicaba con exactitud los intervalos de tiempo en la película. A su vez, permitía hacer el análisis de los movimientos elementales registrados en la cinta y la asignación de valores de tiempo a cada uno de ellos.




 La cronociclografía consistía en registrar la trayectoria del movimiento de un operario en tres dimensiones, al ponerle una lámpara eléctrica pequeña en un dedo, la mano u otra parte del cuerpo y fotografiar con cámara estereoscópica la trayectoria de la luz mientras se mueve en el espacio. Si se colocaba un interruptor en el circuito eléctrico de la lámpara y se generaba la luz rápidamente y se apagaba despacio, se obtenía en la fotografía una línea de trazos con puntos en forma de pera que indicaba la dirección del movimiento.
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 Gráfica 35. Andamio para construcción
 Fuente: adatcol.com




 Los puntos de luz se distanciaban con la velocidad del movimiento y quedaban muy separados cuando el operario se movía de prisa, y muy próximo cuando el movimiento era lento. En el gráfico se podía medir con exactitud el tiempo, la velocidad, la aceleración y el retraso; además mostraba la trayectoria del movimiento en tres dimensiones. Así puede construirse modelos en alambre, representando las trayectorias de los movimientos.


 Gilbreth utilizó esta técnica para perfeccionar los métodos, demostrar los movimientos correctos y ayudar en la enseñanza de los trabajadores.
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 Gráfica 36. Cronociclografía
 Fuente: prezi.com




 Un ejemplo de las economías que se pueden lograr con los estudios de los movimientos es el de un banco de Milán que utilizaba 72 empleados para llevar 10.000 cuentas corrientes. En un banco de New York organizado, según los estudios de movimientos, los mismos 72 empleados atendían 47.000 cuentas corrientes.
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 Gráfica 37. Estudio de movimientos y tiempos
 Fuente: metodostiemposymovimientos.blogspot.com




 Muchos otros experimentos se realizaron logrando incrementos importantes en su productividad. Todos los experimentos de la época utilizaron los siguientes hechos:


 

	 Seguridad ante todo. 
 

	 Colocar al hombre adecuado en el lugar adecuado. 
 

	 Una persona no debe hacer el trabajo que puede hacer una máquina. 
 

	 Organizar el trabajo de modo que nadie se fatigue con movimientos inútiles al realizarlo. 

 

	 Las piezas deben presentarse previamente al operario. 
 

	 Hacer funcionar a la máquina sin descanso, a toda velocidad y el mayor tiempo posible, así se amortizará rápidamente y podrá ser remplazada por otras más perfeccionadas. 
 



 

 HARRINGTON EMERSON (1853 a 1931) 


 

 Emerson realizó sus estudios en varios países europeos (Alemania, Inglaterra, Italia, Grecia, entre otros) lo cual le posibilitó hablar 19 idiomas, y a los 23 años de edad ya era jefe del departamento de idiomas extranjeros modernos de la Universidad de Nebraska, actividad que luego abandonó para dedicarse a los asuntos empresariales.


 Como ingeniero consultor realizó investigaciones económicas y de ingeniería en los ferrocarriles en varias partes de los Estados Unidos e introdujo sistemas novedosos para el registro contable de los costos y las operaciones ferroviarias. Su experiencia fue tal que llegó a ser considerado como el primer ingeniero de eficiencia. En su escrito La eficiencia como base de las operaciones y los salarios (1908), en el que por cierto comparte con Taylor la idea de prosperidad, Emerson indica: “Si los humanos pudiesen ser tan eficientes como la naturaleza, no habría pobreza ni beneficencia”.


 Para Emerson el problema de la ineficiencia humana podía resolverse de dos maneras:


 

	 Creando métodos que permitan capacitar a las personas al máximo de lo que ellas puedan hacer en relación con las tareas o con los fines establecidos, puesto que las personas son eficientes sólo al 60% al realizar sus objetivos de trabajo. 
 

	 Diseñando formas de fijación de objetivos que requieran el mayor desempeño posible, en razón a que las eficiencias actuales son menores del 1% de nuestra capacidad real. 
 


 

 “No hay nada que dé más dirección a la vida de una persona que un gran conjunto de principios”.
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 Harrington Emerson

 

	 Nació el 2 de Agosto de 1853 en Trenton, New Jersey y murió en 1931. Desde sus inicios, Emerson tuvo influencias políticas importantes ya que gran parte de su familia dedicaba sus actividades ello. Desde muy pequeño Harrington estuvo a la disposición de tutores y escuelas privadas en Inglaterra, Francia y Grecia. Fue también estudiante de Ingeniería en el Royal Bavarian Polytechnique. Al finalizar sus estudios, regresó a los Estados Unidos y se convirtió en un profesor de lenguajes modernos en la Universidad de Nebraska. Sin embargo, fue despedido en 1882 debido a confrontaciones de índole religiosas. Emerson dejó de lado sus intereses académicos para empezar una carrera como banquero, especulador de propiedades, agente de impuestos, agente fiscal y solucionador de problemas para el Unión Pacific y los ferrocarriles. Emerson estableció su propia compañía de préstamos privados en 1883, y en colaboración con su hermano Samuel formó una compañía que invirtió en la construcción de pueblos futuros en el oeste de Nebraska.  


 

 

	 

	 


 


 

 Gráfica 38. Harrington Emerson
 Fuente: es.slideshare.net




 El principio fundamental de Emerson es el que afirma que las personas trabajan con el máximo provecho cuando conocen las metas por cuya obtención deben esforzarse, sostiene que más que objetivos y metas deberíamos hablar de ideas, y es así como redacta el primer principio de eficiencia: “Ideas claramente definidas”.


 Sin embargo, Emerson aclara que en cuanto al desempeño de los empleados, la eficiencia es inalcanzable para los sobrecargados de trabajo, los mal pagados y los mediocres. La eficiencia se alcanza cuando las cosas correctas se hacen de la manera correcta, por el empleado adecuado, en el lugar y en el tiempo debido.


 Cinco años después de sus primeras reflexiones escritas, Emerson perfecciona sus ideas sobre la eficiencia y escribe su libro, Los principios de la eficiencia (1983) en el que señala 12 principios y sostiene que la eficiencia produce mejoras ya que las personas trabajan más inteligentemente y no más duramente. Se trabaja inteligentemente cuando se sabe el ideal para el cual se trabaja.


 Emerson escribe lo que hoy es obvio, es que la administración inculque a los trabajadores objetivos claros, pues de lo contrario los trabajadores habrán de fijarlos por inspiración propia y esta desvinculación de ideas genera vaguedad, desorientación e incertidumbre en las empresas.


 Emerson les lanza un desafío a los administradores: o establecen sus propias ideas y rechazan todos los principios de eficiencia que no convengan a sus propios ob← 49 | 50 →jetivos, o por el contrario, aceptan los principios de eficiencia de los trabajadores y la organización deriva de ellos y crean los ideales que les convenga. 
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 Gráfica 39.
 Fuente: secretariatiempresa.blogs.com
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 Gráfica 40. Máximo potencial
 Fuente: maximopotencial.com




 Este primer principio de la eficiencia es definitivo en la práctica de la administración contemporánea y constituye la base de lo que Peter Drucker propondría, hacia los años de 1970, como la administración por objetivos. Por otra parte, las empresas guiadas por la planeación estratégica hoy en día redactan declaraciones ← 50 | 51 →en las que establecen su filosofía empresarial y como componente importante exponen la misión de la empresa a la cabeza de sus planes. A su vez buscan que el personal asuma los principios de esa misión como propios para, finalmente, lograr que se conviertan en parte vitales de la cultura organizacional de la empresa. 


 Los doce principios de Emerson son los siguientes:


 

	 Saber lo que se está tratando de lograr. 
 

	 Sentido común para distinguir entre los árboles y el bosque. 
 

	 Buscar el consejo de personas competentes. 
 

	 Obediencia estricta. 
 

	 Rectitud y justicia. 
 

	 Tomar decisiones fundadas en los hechos. 
 

	 Planificación científica de todas las actividades e integrarlas hacia un mismo fin. 
 

	 Fijar un método y un tiempo estándar para ejecutar las tareas. 
 

	 Uniformidad en las condiciones del medio ambiente. 
 

	 Uniformidad del método. 
 

	 Instrucciones por escrito de la práctica estándar. 
 

	 Recompensar la ejecución exitosa de una labor. 
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 Gráfica 41. Principios de Emerson
 Fuente: elaboración propia




 Dice Emerson que la eficiencia también es el resultado del tamaño de la empresa e indica que cuando las fábricas y las plantas son muy grandes y complejas su gestión se hace poco efectiva y entonces, el remedio es la descentralización y la gradual reducción, hasta encontrar el tamaño ideal.


 Emerson estableció un concepto moderno de lo que debería ser la eficiencia y los principios que garantizarían su logro. Pero los principios no bastan, hacen falta herramientas que nos permitan determinar cómo, cuándo y de qué manera se es eficiente. Las repuestas fueron provistas en los estudios de los esposos Gilbreth.


 



 HENRI FAYOL (1841 a 1925) ÉNFASIS EN LA ESTRUCTURA 


 

 La preocupación por la estructura comenzó con el ingeniero francés Henri Fayol, alrededor de 1916, con la publicación de su libro Administración industrial y general”.


 El énfasis en la estructura organizacional refleja la preocupación por la formación de una red interna de relaciones entre los órganos que componen la organización y el establecimiento de un conjunto de principios universales para que funcione bien. Para Fayol, toda empresa está compuesta de seis funciones básicas:


 

	 Financiera. 
 

	 Técnica. 
 

	 Comercial. 
 

	 Contable. 
 

	 De seguridad. 
 

	 Administrativa. 
 


 

 La función administrativa coordina e integra las demás y está constituida por cinco elementos:


 

	 Previsión. 
 

	 Organización. 
 

	 Mando. 
 

	 Coordinación 
 

	 Control. 
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Nació en Francia; posiblemente es el autor más distinguido en el campo administrativo; desempeño diversos puestos en las minas de carbón de Comambault; cuando fue nombrado administrador general, la empresa estaba a un paso de la bancarrota. Treinta años después era uno de los consorcios más poderosos de Francia.

 


 

 

	 "Encargada de formular el programa general (...), constituir el cuerpo social, de coordinar los esfuerzos, de armonizar los actos"  


 

 

	 

Henri Fayol
(1841-1925)

 


 


 

 Gráfica 42.
 Fuente: monografías.com






 Asimismo, Fayol estableció 14 principios generales de administración que debían regir el trabajo del administrador. Pretendía trazar los caminos de una ciencia mediante principios generales de organización que sirviera a todo tipo de empresa y funcionara como aspectos normativos y prescriptivos para focalizar todas las situaciones. Con Fayol surgió la teoría clásica de la administración, cuya idea era estandarizar y proporcionar normas genéricas y de aplicación, como modelo para afrontar los temas administrativos.
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