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SI presente informa recoge la  situación de FA35ICAS TEXTILES DE 

IfICAEAGDA, FA3FITSX, y por extensión la  situación general de ;■ 

Industria Textil Nicaragüense a raiz  de l a  reactivación de l a  -  

misma«

En la s  conclusiones del Informe se d e ta lla  l a  situación general« 

con los logros alcanzados y  la s  deficiencias más notables que -  

todavía hacen que no sea una industria  totalmente coapetitiva«

En e l capitulo de Feconendaciones se dan la s  aedidas convenien­

tes para lleg ar a  una industria  eficiente« proponiéndose en capí 

tulo aparte un pxograna de asistencia  para aejorar e implantar 

un sistema acorde a las circunstancias actuales» y uno especial 

de Capacitación de Personal.



1

I .  I N T R O D U C C I O N .

1.  ANTECEDENTES DEL PROYECTO :

Este proyecto, "Gestión y Control de l a  Producción en la  Industria Textil ”, 

Sl/NIC/80/801/11-02, junto con e l de " Reparación y Mantenimiento de Hilan­

derías y Tejedurías " Sl/NIC/80/801/11 -01, constituye el Proyecto General de 

Asistencia para Reactivación urgente de l a  Industria Textil Nicaragüense, S i/

5IC/80/801.

Lógicamente entre la s  preocupaciones del Gobierno de Reconstrucción Nacional 

de Nicaragua, está  l a  reactivación de lo s Sectores Económicos y de ahí que pa­

sara en Ju lio  1979 so lic itud  urgente a l Secretario General de las  Organización 

de la s  Naciones Unidas para ayuda y cooperación* En base a esta  so lic itud  e l 

Secretario General de las  Naciones Unidas giró instrucciones el 30 de Ju lio  

1979 para que la s  dependencias ds la  Secretaria y los Organismos especializa­

dos de la s  Naciones Unidas, estudiasen la  forma de sa tisfacer lo  más rápido y 

con la  mayor eficacia  posibles dicha so lic itud  encaminada a la  rehabilitación 

y reconstrucción del País* La Comisión Económica para la  América Latina -  

(SCLA) preparó en octubre 1979 un informe detallado de la  tragedia y desola­

ción de un vasto sector de la  población, así como e l grado y magnitud de la  -  

destrucción ocasionada por el conflicto  armado de la  insurrección* El Comité 

?1 enario de CEPAL acordó,-con base en e l informe S/ECLV'G/lOSI mencionado 

en su doceava sesión especial (27 -  28/9/7) que respecto a asistencia  técnica 

se so lic ita re  a l Secretario Generad que conminara a las  agencias y organismos 

especializados para que pusieran a disposición el mayor volumen de recursos 

para Nicaragua* La propia Asamblea General de Naciones Unidas adoptó por Con­

senso (29/10/79) la  Resolución 34/8, endosando e l informe del Segundo Comité 

(V34/595) y la  Resolución del Comité Plenario de ECLA LE/1091)*

Una de las  primeras medidas de la  Junta de Gobierno fué delinear e l Programa 

de Gobierno, cuyas estrateg ias, po litice» , y estructura in stituc iona l, se han 

venido implementaado durante el período provisorio de reconstrucción en e l -  

lapso Ju lio  a Diciembre 1979*



El 14 de Enero i960» la  Comisión Coordinadora designada por la  Junta de Gobier­

no, elaboré e l Prograva de i960 de Saergencia y Eeactivadón Económica en Bene­

fic io  del Pueblo* Cono consecuencias de la s  estra teg ias y p o lítica s  se han de­

finido nueve progravas sectoriales« entre  e llo s e l  Prograva de Producción del -  

Sector Industrial« que ha sido apuntalado por l a  Corporación Industjal del Pue­

blo (COI?).

La Junta de Gobierno se evpeZa ahora en superar la  c r is is  de l a  escasez de re­

cursos econóvicos y huvanos« elevar la  producción de bienes que satisfagan la s  

necesidades básicas del pueblo y generar evfleo.

Cono pasos in ic ia les  aedulares« la  Junta de Gobierno ha establecido la  e s tra t¿  

gia de que la s  evpresas deberán prive ro regularizar su fu n d  caí aviento de vanera 

tradicional covo paso previo a su incorporación a los Complejos Sectoriales a 

fin  de pezv itir una gestión coordinada y racional da éstas* Sste esquena com­

prende resolver los cuellos de bo tella  a l nivel de evpresas« la  u tilizac ión  de 

capacidad instalada y la  gestión industria l eficaz*

La Industria Textil ha sido considerada covo una de las  lavas p rio rita rias*  Y 

además de esta  prioridad« es patente la  fa l ta  de técnicos en materia de gestión, 

plantación y control de la  producción« control de calidad« métodos y nedida del 

trabajo* Esto, y el estado de u tilizac ión  de la  maquinaria instalada, y su ne­

cesidad de aprovechamiento sugirieron e l Proyecto General de reactivación de la  

Industria Textil mencionado al principio*

2. SINOPSIS PE LAS PI3?C3IClPreS OFICIALES :

El Representante Residente del Prograva de las  daciones Unidas para e l Desarro­

l lo , P!fUD, con sede en Kanagua, presentó con fecha 26 de febrero 1980, so licitud  

del Proyecto con los objetivos definidos a la  Organización de las daciones Uni­

das para el Desarrollo Industria l, GlfUDI, y aprobado por ésta , con fecha 13 

»arto 19S0. Sn la  referente a l objeto del presente infoj««, " Gestión y Control
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de la  Producción ", pasó a ser operativo con fecha 10 noviembre 1980 y con una 

duración de tre s  «eses. Sn lo  referente a "reparación y Mantenimiento de Ma­

quinaria de Hilanderías y Tejedurías"* se in ic ió  con fecha 15 setiembre 1980* 

con una duración de cinco meses y medio.

SI Proyecto general supone Asistencia Técnica a la  Corporación Industrial del 

Pueblo* organismo del Ministerio de Industria* siendo Presidente de aquél e l 

V icem inistro de Indos cria.

3. C O M T P I S U C I O N S S  :

Al Proyecto ha contribuido CSUDl/513 con la  suma de ÜS349*750* -  y haciendo la  

aclaración que como ta l  Proyecto supone dos consultores con un to ta l entre am­

bos de 8.5 meses-hombre.

Por parte del Gobierno de nicaragua* la  contribución ha sido en especie, ha­

biendo dispuesto de locales* ayudas administrativas y personal aux ilia r de con­

traparte* con la  información necesaria.

4. C3J3TIV0S OTL PTCY5CT0 :

Aquí sólo se van a enumerar los marcados para " Gestión y Control de La Produc­

ción "•

Y éstos fundamentalmente eran

-  Identificación del grado o nivel de gestión en las Hilanderías* la  cobej- 

tu ra  del proceso de producción* y con e llo  conseguir un esquema general 

de gestión aplicable a d is tin ta s  fábricas úel Complejo Textil.

-  Identificación de los problemas fundamentales de gestión* y sugerencias 

para soluciones prácticas para proveer de un esquema general de control 
de la  producción.

-  Provisión y desarrollo de documentos da trabajo para control de la  Pro­

ducción* informes y control de calidad.



-  Estudio e iden tificación  de la  capacidad instalada en las  dos prin­

cipales fabricas de Complejo y lograr equ ilib rio  entre  sus produc­

ciones y variedades, añadiendo nuevas especializaciones.

Producciones de los d is tin to s  departamentos y resolución de los -  

cuellos de botella*

-  Superación de los puntos de equ ilib rio  en la  producción*

-  Establecimiento de esquemas y métodos de control de calidad

-  Determinación de la s  necesidades de capacitación*

-  Identificación de los problemas fundamentales de gestión y sugeren­

cias para soluciones p rácticas para proveer de un esquema general de 

control de l a  producción*

.  Obtención de una propuesta de asistencia  técnica adicional para con­

solidación de los niveles de gestión y control de la  producción*

• Mejora de la  capacitación de personal, principalmente superintenden­

tes de Hilandería y Tejeduría*

Asi, esquemáticamente vienen definidos en el Proyecto. Y desde luego siendo la  

Industria Textil p r io r ita r ia  en la  economía nacional por cuanto supone provisión 

de bienes necesarios inmediatos, generadora d irec ta  e ind irecta  de empleo, apro­

vechamiento de materia prima m e  i  onal y u tilizac ión  de equipos instalados y apro­

vechados sin grandes desembolsos de d iv isas, todo lo  desarrollado en proyectos 

asi y sim ilares ha de dar su fynto* La preparación de técnicos en general ya de 

por s i es tara riqueza para e l País*

En general se ha procurado que estos objetivos se alcancen y la  labor desarrolla­

da ha ido encaminada a ello* Pero hay que reconocer y decir que ccn la  presencia 

en tan corto tiempo se puede lleg ar a alcanzar lo  que normalmente cuesta años, 

equipos humanos completos y pruebas y ensayos variados* Y además prácticamente 
la  labor del consultor se ha reducido a una instalación* Con la  propuesta de 
Asistencia Técnica adicional podrá conseguirse y consolidarse todo lo previsto.

-  4 -
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5. PLAN SE TFA3AJ0.

La labor se ha desarrollado en PA3EICA3 TEXTILES DS NICARAGUA» FA3FITSX, por

asignación de l a  Corporación Industrial del Pueblo, COZ?, del M inisterio de
/

Industria» También se han llevado a cabo algunas acciones, aunque breves, en 

T5XTILE5A NICARAGÜENSE, S. A., TSXMI3A (Fábrica El Porvenir).

Para llevarlo  a cabo se preparó un esquena-calendario en función de los obje­

tivos señalados y la s  tareas enconendadas. Al quedar ceñido, por indicación de 

CCIP, prácticamente a una sola eapresa y rea lizar en general toda clase de accio­

nes, tanto las  mascadas en e l Proyecto, como aquellas o tras de tecnología tex­

t i l  que coadyuvaran a la  reactivación de l a  fábrica, es posible que hayan queda­

do funciones interesantes sin  tocar con la  profundidad necesaria. Dentro de la  

gestión de la  producción, este  consulte« considera in teresan te  relacionar per­

fectamente e l sistema de control ds la  producción con el sistema y cálculo de 

costos. Este an á lis is  no ha podido hacerse, s i  bien ha de tenerse en cuenta 

que no estaba previsto n i en los objetivos, ni en la s  tareas. En lo  que respec­

ta  a reparación y mantenimiento, funciones de la  o tra  parte del Proyecto, nada 

se ha hecho, principalmente porque las urgentes y perentorias necesidades de T3X- 

.N13A (El Porvenir) absorben todo cuanto se disponga en este  campo. A FA3FIT2X 

puede afectarle , por cuanto es necesario un plan regular de reparación y manteni­

miento que f i je  plan y método a seguir en la  fabricación.

Durante la  ejecución del Proyecto se han presentado dos informes parciales a 

COI? y Gerencia General de FABFXTEX, más tres estudios a Producción. Cotidiana­

mente se ha asistido  a los responsables de la s  d is tin ta s  Secciones, habiendo co­

menzado por Preparación de Hilados y Control de Calidad, para terminar en la  Asis­

tencia a Gerencia dm Producción y Tejeduría.

6. pgCCNOCIKIErrrO.

Cabe expresar consideración y reconocimiento por su in te rés y colaboración a los 

Señores Lie. Francisco Quintana, Coordinador del Complejo Textil y Vestuario de 

COI?, y al Ing. ramón Otaclaurruchi, Asesor Técnico del mismo. Igualmente al Ing.j
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Lázaro Cruz, Gerente General de Pabritex hasta adiados de diciembre 13S0.
Asi coao al Ing. Carlos Alegría, que ha ocupado el puesto a p a rtir  de la  
segunda quincena de enero* Y al Ing* John Hooker y deaás compañeros respon­
sables de las d istin tas secciones del Area de Producción, en donde principal- 
aeate se ha desarrollado el trabajo.



-  7 -

II  C O N C L t T S I  O ! H  S :

1, ESTrUCTOF-ACIOH Da LA GESTICK DS PTCDUCCIC3.

Según el Organigrama de FA3EIT2X, y en la s  relaciones con la s  d is tin ta s  unida­

des durante e l desarrollo del presente Proyecto, la  Gestión de la  Producción 

se lleva a cabo a través de la s  Divisiones o Departamentos que se enumeran y 

denominan asi

•  Producción

-  T intorería y Acabados

-  Control de Calidad

-  Ingeniería Industrial

Todos e llos can intercomunicaciones e in terferencias.

La División de Producción abarca los procesos de Hilandería y Tejeduría, y está  
dividida en

-  Hilandería

-  Preparación de Tejeduría

-  Tejeduría,

Y éstas con sus correspondientes Secciones y Sui>-secciones.

La División ó Departamento de T intorería y Acabados funciona para efectos de 

producción como fábrica especializada, y que coincide que su único proveedor es 

el Departamento de Tejeduría o mejor dicho, la  Sección de Eevisión y Almacén de 

Crudos, y su único c lien te  la  Sección de Empaque y Distribución. Y 'oncebida y 

organizada a s i, bien podría completar y ampliar su producción, s i sus medios se 

lo permitieran, con operaciones a terceros.

21 Departamento de Control de Calidad es una unidad que no actúa propiamente en 

su función de S taff y vigilancia. 2s juez y parte. Asesora y ejecutora. A ve» 

ces realiza funciones de control de calidad de disedo y a veces, control de ca— 

lidad de concordancia. Igual está presente en suministro de materia prima, en 

proceso de fabricación, que en distribución, pero no, en su función de control
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de concordancia, sino en función de ejecución, su autoridad confunde y su pre­

sencia desvia la  in ic ia tiv a  de decisión en la  variación de los Procesos. Algu­

nos controles de calidad e3táa sistenatizados y asi se llevan* Pero hay seccio 

nes, principalmente en los procesos intermedios, que o no actúa, o lo  hace ir r«  

gularmente y sin prograna* la  información que suministra a veces peca de exhaus 

tiva  y retraso* £n cuanto a aedios, puede decirse que en algunos aspectos es t i  

bien dotado, tanto en aedios humanos, ccao equipo* Pero en otros carece to ta l­

mente de ellos* Entre éstos están principalmente lo s referentes a te la s  crudas 

y acabadas* Para hilados, con la  salvedad de la  actual situación de deterioro 

del regularímetro Uster, e stá  adecuado*

El Departamento de Ingeniería Industria l e s tá  poco dotado y rea liza  con d ificu l­

tad sus funciones* Su denominación no es muy fe liz  o acertada* Tal vez lo  defi­

n iera  mejor "Ingeniería Standard ” , 6 " Ingeniería de Organización, Normas, Mé­

todos y Tiempos”* Se apoya es normas que necesitan revisión, tanto por los cam­

bios de diseños habidos en l a  producción, como por la  naturaleza de la s  sismas 

normas que aplica* Zn general, y con la  advertencia de no in te rp re ta r en senti­

do la te ra l , porque se ria  exageración, estas normas se basan en el trabajo de la  

máquina,al medir su efic iencia , y no el trabajo del operador* Por eso, es en 

este  sentido en el que hay que estudiar nuevas normas* La acción de este Departa­

mento incide principalmente en Hilandería, en donde ejecuta trabajos de tipo adminis 

tra tivo  no totalmente relacionados con sus funciones específicas* A Tejeduría 

3e asoma un poco en cuanto a su cometido, es decir para e l estudio y aplicación 
de normas de trabajo y sus relaciones con e l pago de incentivos. No mucho en Pre­

paración de Tejeduría y retorcido y nada en T intorería y Acabados. Su posición 

en el Organigrama está  definida, actuando como S taff y como servicio* Tanto de 

Producción como de relaciones Industriales* Pero como se ha indicado, esta  poco 

dotada, y no puede llev a r a cabo estudios de comportamiento de m ateriales, proce­

sos, métodos y modificaciones de planes de acción* La documentación que u t i l iz a  

es amplia y excesiva para los cometidos actuales*
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2. MIVKL DS CCSTPOL DS LA PrCDUCCIOM.

La organización básica general que tiene FA3EITEX abarca todas la s  instalaciones 

y servicios* con difusión de documentos y datos« Esta organización servia a un 

c rite r io  de administración y sistema de producción* apoyada en equipo y medios hu­

manos« Al varia r la s  circunstancias* condiciones y diseños de los productos* par* 

te  de esta  documentación se ha hecho poco conprenslble* y por e l con trario , se ha 

echado mano de otros controles particu lare  s y personales que duplican e l trabajo« 

Se dispone de surales, pero se echa de meaos gráficas y series históricas* pía- 

nings de lanzamiento y carga de máquinas. La materia en proceso no va acompañad* 

de la  correspondiente Hoja de cuta y hoja de Identificación« Hay anotaciones y do­

cumentación que auxilian en e l conocimiento de existencias y guian a los Responsa­

bles en e l control y variación de sus programas* pero carecen de órdenes sistem ati­

zadas e índices de alarma que reforzaran sus decisiones. También se carece de una 

sistematización en la  elaboración y explotación de los datos« Mientras los de Hi­

landería se preparas en una gran proporción en e l Departamento de Ingeniería Indus­

tria l*  y otros en el mismo Departamento de Hilandería* asi cono algunos más en Con­

tro l de Calidad* los de Tejeduría se elaboran en e l propio Departamento y se sumi­

nistran  para sistematización a la  Computadora. Y el caso es que esta  sistem atiza­

ción apenas es analizada y explotada« Precisamente hay una acumulación de datos* 

p cada uno de e llo s responde a una definición o causa* pero no se emplean para l le ­

var m  seguimiento* que permita reducir* y en todo caso conocer* los tiempos impro­

ductivos» Los controles a nivel de máquina se hacen através de los contadores pro­
pios* con lo  que generalmente so mide

úna magnitud* longitud* pero no directamente e l  peso* que fundamentalmente en Hi­

landería es esencial« En Tejeduría no tanto* pero ayudaría mucho a control de ca­

lidad« En Hilandería, para deducir los elementos improductivos se emplea* e l pro­

cedimiento de observaciónes instáataneas* pero que dada la  inestabilidad de los 

métodos empleados* calidad de l a  materia* y desigual adiestramiento de los opera­

dores no es suficientemente exacto para co rreg ir las producciones calculadas a tra ­

vés de los contadores« Asimismo ea Tejeduría lo s números de contador se traducen
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a yardas« pero que al en tra r en juego la  contracción de la  urdimbre, por las  

d is tin ta s  causas que pueden afectar (tensiones variables en plegadores« varia­

ción en los títu lo s  de los hilados« desajustes de telar« e tc .)  pueden darse va­

riaciones dignas de tener en cuenta y fuente para control de calidad. Cono la  

fábrica es integrada y teóricamente e stá  proyectada y concebida para l le v a r  un 

flu jo  constante y regular« no se previ6 en su día almacenes de productos en pro­

ceso o semi-elaborados. Estos productos semielaborádos« dadas la s  c irc u n s tan ­

cias pueden lleg a r a ser productos terminados. Tal es e l caso de :

-  te la  cruda o empesas

-  hilados en conos

-  desperdicios

De estos di timos« por sus ca rac te rís ticas  e incidencia en l a  e fic iencia  de las 

máquinas y de la  materia prima se tra ta rá  aparte. En cuanto a los hilados y 

la s  espesas se necesitan espacios apropiados donde la  manutención y c la s if ic a ­

ción puedan llevarse a cabo con la s  exigencias de calidad. Y por supuesto e t i ­

quetas u hojas de identificación en el que se hagan constar :

-  cantidad

-  clase« lo te  y artícu lo

-  fecha de entrada

-  máquina productora

Actualmente no se cuenta coa espacios apropiados« utilizándose las  zonas de in ­

tercomunicación entre centros de trabajo« con graves riesgos de manchas« dete­

rioros« traspasos incontrolados a fases de fabricación siguientes y otros ries­

gos graves.

A nivel de centros de producción no se pormenoriza en este informe por no con­

siderarlo de interés« y s í en cambio haberlo hecho en los dos informes previos 

parciales entregados a COZ? y Gerencia General de FABBITSX en diciembre y enero 

respectivamente. Esto es extensivo no sólo referente a este punto de Nivel de
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Producción, sino a todos los de estas conclusiones.

3. :nV5L D5 COüTpOL DS CALI PAO»

No están claramente definidas las  funciones del Departamento de este ncabie, 

ni la s  diferencias entre Control de Calidad de diseño, y Control de Calidad 

de concordancia. Hay ensayos ru tinarios o regulares que puede decirse se l l e ­

van bien. Aunque la s  frecuencias de estos ensayos regulares no sieopre son 

suficientemente determinadas y con la  intensidad necesaria, astas frecuen­

cias no se ausentan lo  necesario a l  detectar fa llo s  de calidad de concordancia. 

También dentro de este mismo aspecto de Control de Calidad hay que hablar de 

control de calidad de procesos. Y para completar se d irá  también que de Con­

tro l de Calidad de accesorios. La escasez de ¿stos podría dispensar de ta l  ca- 

lidad, pero no debe ser a s i. La influencia de éstos es decisiva. Ko puede lo ­

garse calidad con c ilindros de presión de los trenes de e s t ira je  con durezas 

diferentes, d istin to s di ¿cetros o deteriorados por ranuras o acanaüos po- el 

paso del h ilo . H ilar hilado fino en la  misma Continua que anteriormente se 

hiló  grueso no es aconsejable, porque éste  ha podido dejar »arcado un surco, 

máxime s i é l primero contenía p o liéste r y el siguiente sólo algodón. 3ste 

ejemplo puede repetirse  c¿oblando el nombre del accesorio : bobina, cono,

peine de te la r , lanzadera, e tc . 2n cuanto a control de procesos, la  sitúan 

ción y los resultados pueden resu lta r »¿s graves. Por e l asentimiento de so­

luciones de emergencia, los procesos se interrumpen o »edifican sin e l ca»bio 

y preparación exigidos. La f a l ta  de prograaas y métodos estabilizados condu­

cen a su s ti tu ir  una »¿quina o un accesorio por la  urgencia del trabajo. Con­

cretamente ea Manua res, Bobinadorms (Autoconer), Canilleras y Urdidores estas

interrupciones marcan diferencias notables en las constantes de calidad. Per
calidad

lo  que afecta a la /f in a l ,  es importante la  manutención y transporte de mate­

r ia le s . En este aspecto Control de Calidad tiene trabajo suficiente para de­

f in ir  y diseñar medios y métodos a emplear.
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4. ??CGFAKACICT. , 35 FABrICACICS.

Esta programación se hace en base a los objetivos marcados y en base a los 

compromisos o encargos que tenga la  Administración* Hasta aquí no hay na­

da especial« asi cono en c ie rto  modo ea los controles y seguimiento que se 

viene haciendo y se requiere para su ejecución* Esta programación lógica­

mente ha de e s ta r  supeditada a la s  necesidades y proyecciones« por lo  que 

hace fa l ta  que e l equipo de producción cuente con datos« índices y referen­

cias de

-  m ateriales en proceso

-  accesorios ea proceso y en almacén

-  fechas aproximadas de terminación de los procesos de los mate­

r ia le s  ea curso

y con estos y con los demás datos que sean necesarios preparar lo s  progra­

mas parciales por centros de trabajo o de proceso« Principalmente en fun­

ciones complementarias« coso preparación o repasado de marcos o lizo s; en­

canillado« anudado« preparación de hilados« manuares y mecheras« se produ­

cen desequilibrios y congestiones que afectan a rendimiento y calidad* ?or 

eso« un plan de carga de sáquiaas« can fechas aproximadas de salida  del pro­

grama anterior es indispensable* En las  máquinas de T intorería y Acabados« 

y en menor grado en Telares« por su versatilidad  es necesario* De lo  con­

trario« los cambios de programación provocan interrupciones y retrasos en 

los procesos* Dentro de este  punto se nota :

-  distribución de productos o artícu los por máquinas o zonas

-  asignación de máquinas a productos y operadores

-  imprecisión en la  determinación de líneas de fabricación*

4.1 DISTTT3*¿CIQ?f DE PRODUCTOS.

So está definido s i la  magnitud to ta l a fabricar se reparte en base al ná- 

mero de máquinas, a l tiempo de entrega, o a la  inversa es decir« se dedican 
de antemano ta l  cantidad de máquinas a cada articulo* De todas formas, y
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corvo es lógico, la  d istribución parte de Tejeduría se define e l  número de te la ­

res ?er cada a rticu lo , y en sentido inverso a l avance de l a  materia en su proce 

so fab ril se programan e l resto  de las  máquinas en Hilandería* En T intorería y 

Acabados a medida que Tejeduría suministra, tiene que programar* Sn este  Depa¿ 

tamento, según sus c a rac te rís tica s  y funciones ya están enclavadas en su zona -  

específica la s  d is tin ta s  máquinas* No queda más remedio que ajustarse a esta  -  

distribución* Pero en los otros departamentos, l a  propia uniformidad de la s  má 

quinas permite que l a  d istribución pueda ser elegida* Ha Tejeduría parece se r 

que el c r i te r io  seguido ha sido e l de rosificación , o sea reagrupar los a rtícu ­

lo s, y casi lo  mismo se sigue en e l resto  de la  fábrica, salvo en la  Zngcaadora 

TeSidOra (Indigo) que es obligado* Ciertamente, esto produce c ie rta s  ventajas, 

y por e l contrario , no es posible tener una regular y equilibrada saturación del 

personal, asi ecao en los cambios de programación conseguir e l nuevo plan ea pía 

zo breve, a no se r que la s  máquinas convecinas de cada zona se cambien brusca­

mente a l nuevo articu lo  asignado* Zatos inconvenientes pueden ser serios ea Te­

lares, y no tanto en Autocener y Continuas*

4.2 ASIGNACION PE MAQUINAS.

4.2.1 ASIGNACION A PTCCUCTOS.

Esta operación se hace ea base a la  cantidad a fab ricar, y es lógico. Pero co­

mo a pesar de que una máquina puede 3er igual a o tra , hay c ie rta s  especificado  

nes que la s  distinguen entre s i .  Es e l caso de las Cardas, Hanuares por ecar— 

tamientos y presiones, e igual Mecheras y Continuas* También se ha de tener en 

cuenta la  clase de materia empleada en e l proceso anterior* Canilleras, Autoco 

ner y Urdidores trabajan con especificaciones que se deberían revisar*

4.2.2 ASIGNACION A OPZrASOTZS

Se hace, empleando la  .terminología in terna, ea base a contratos, o sea un núme­

ro determinado de máquinas a cada operario* Cono la  asignación a productos es
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variable, y en función de las necesidades de fabricación, según esta  varia­

ción, los operadores se ven afectados a frecuentes cambios y con diferen­

cias en su carga de trabajo* Esta asignación está  más propiamente hecha en 

base a una distribución te r r i to r ia l  que a un estudio de tareas y e sp e d a li-  

zación; además de no tener en cuenta e l más probable grado de saturación :

4.2*3 IMP3ECI3I03 ar LA DSTSfMINACICW DE LINEAS DS FABEICACICW.

Al varia r la  distribución de productos a máquinas y l a  asignación de éstas 

a los mismos no se regulan estas variaciones. general se tienen datos -  

suficientes para llevar un buen control, pero sin el grado de explotación su­

fic ien te . Las eficiencias de Continuas y Telares se reagrupan por artícu los 

(calibres y referencias) y si* ilar»ente podría hacerse con o tras máquinas.

Sin embargo en este aspecto se le  da más importancia a l concepto de centros 

de producción, que priva más para la  determinación de los costos. Ssta de­

fin ición de líneas, que es primordial en cardas, manuares y urdidores no se 
tiene convenientesente aclarada.

5. CCTTpCL 35 053?^ PICT OS.

La referencia que se tiene de la  producción de desperdicios es elevada. 'Jo 

es que haya que ajustarse a un bareao invariable, porque dependerá de la  ca­

lidad de la  materia prima empleada, y del grado de calidad, precisión y e fi­

ciencia de las máquinas. Por un lado no se distingue entre merma y desper­

dicio, sino que todo se carga conjuntamente. Contablemente puede tener impor­

tancia, y lo  mismo técnicamente. Herma es toda aquella materia real ó f i c t i ­

c ia , que se asigna a un proceso y no se transforma en producto elaborado y no 

es posible darle una aplicación posterior. Mientras que desperdicio s í  tiene 

aplicación posterior, con un costo más o menos bajo* La suma de los dos es ma 

te r ia  no elaborada que se carga a l costo del producto y que naturalmente t ie ­

ne su importancia. Son mermas : diferencias de peso entre lo contabilizado a

la  entrada en almacén y su entrada en Abridoras; polvo recogido en apertura,
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incluso en l a  máquina diablo* cardas* etc»; barreduras inclasificab les; pro­

ductos químicos alterados y no aprovechables* y otros a s i. Algunos datos* -  

como e i porcentaje de neumafil en la s  Continuas* tienen varias finalidades, 

y sin  embargo no se explota bien e l dato. Asi este  del neumafil puede valer 

además de para calcu lar la  producción y efic iencia  de la  Continua y e l incen­

tivo del operador* para estudiar e l  comportamiento de l a  propia f ib ra  y de 

los procesos anteriores. Ejemplos asi pueden extenderse a .Vrtoeoner, Urdido­

res* Telares* e tc . Но siempre se tiene un sistema regular de recogida y cuan 

tificac ión . Igual hay recipientes junto a las máquinas para depositarlos* que 

va al suelo y pasan junto con la s  barreduras (caso del Urdidor). Igual que 

en la  cuan tificac ión  ocurre con la  c lasificac ión , Están separados aquellos que 

de por s í ya lo están (neumafil* puncha de peinadora* a veces velo de c a rd a .. .) ,  

pero en general se cuida poco su separación y diferenciación. En cuanto al 

aprovechamiento también es bajo su nivol* hasta ta l punto que la  Abridora espe­

c íf ica  para este menester no se tiene en funcionamiento.

6. CCHT̂ CL pe LA ИАЯО 3S СЭРА Y 31 ¿TEMA DE IHC3HTIV03.

En Hilandería y Tejeduría se tiene el trabajo medido en la  mayor parte de los 

puestos de trabajo directos. En los indirecto s no mucho. En T intorería y 

Acabados so se tiene y parece ser que en los Servicios Técnicos tampoco. El 

sistema aplicado es e l Eedaux* ta l  ves con alguna modificación. El llamado 

punto Bedaux aquí se llama unidad* y un trabajador desarrolla actividad nor­

mal si rea liza  un punte o una unidad en un minuto. Es decir* sesenta puntos 

o unidades por hora de presencia. Como no siempre se trabaja en condiciones 

de trabajo libre* la  determinación del valor de la  unidad es algo aleatoria* 

y no presenta un valor uniforme* sino que varía con la  máquina o máquinas asig­

nadas. Por otro lado los métodos son poco estables y el control de tiempos 

perdidos laborioso. *1 final resultan una gran asignación de concedidos 

(tiempos improductivos no imputables a l trabajador) que desvirtúan la  efic ien­

c ia  del trabajo. La documentación que se u til iz a  es amplia y su aplicación no
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se extiende a valcrar la s  verdaderas causas de la  necesidad de ap licar los 

concedidos mencionados. Tampoco se lleva  un control sistemático de l a  evo* 

luci-5a de los Indices de actividad en la s  d is tin ta s  secciones« asi como el 

grado de absentismo y sus comparaciones entre secciones« turnos« sexo« u 

o tras referencias in teresantes.

7. BALANCEO 3S PRODUCCIONES.

Ya se ha indicado cóizo se determina la  programación <Js fabricación. Al ca l- 

cu larla  se a justa  teóricamente Tejeduría e Hilandería, /’ero en realidad lo 

que se equilibra o tra ta  d«equilibrarse son Telares y Continuas. Naturalmen­

te  que unas y otras 3cn Piquiñas clave y fundamentales. Pero no se balancean 

horas-telar y horas-continua. Asi ha ocurrido que mientras que hay te la res 

parados por f a l ta  de tejedor, e l resto  de la s  secciones trabaja a tres  turnos.

Se producen excesos de producción por fa lca  de flu jo  y por un lado fa ltan  ho­

ras-hombre, y por otro hay horas de paro por fa l ta  de « d io  3 de trabajo . Es­

tos desequilibrios son notables en revisión de Crudos, Continuas, y en general 

toda la  Hilandería. Los llanadas inventarios o materiales en proceso en demo­

ra no se han u tilizado convenientemente para se rv ir de reguladores de flu jo .

En Tejeduría hubiese sido más conveniente completar los turnos diurnos, am­

p lia r  en los posible e l nocturno, y los restantes te la res  alargar su tiempo de 

trabajo con horas extraordinarias. Tampoco se buscaba una solución a l atasco 

producido en e l Enconado. Los equipos aux iliares o complementarios, como Ur­

didores y C anil!iras debían de trabajar paralelamente a sus máquinas principa­

les (te lares) o adelantar medios para f a c i l i t a r  e l avance de aquéllos. Entre­

tanto, e l personal de estos turnos más reducidos ha podido reconvertirse o ha­

cerlo polivalente. La capacidad instalada de Apertura y Preparación de Hilados 

está helgada sa exceso. Esta circunstancia no se ha aprovechado convenientemen­

te  para montar y llevar a cabo un programa de reparación y puesta al día de Car­

das, Xanuajes y Xecheras, máquinas seriamente dañadas y que urge su readapta­
ción. La razón de considerar la  fábrica integrada y que su flu jo  de producción
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ha de ser regular ha iapedido considerar la  obtención de productos ixtereedios* 

Satos pueden ser :

-  hilados sencillos y retorcidos

-  espesas ó te las  crudas

HabrA ocasiones que los prograsas de fabricación no se compensen en tre  Hilan­

dería« Tejeduría y Acabados* Se debería de acudir a l a  solución de

-  almacenaje de estos productos intermedios para posterio r termi­

nación y utilización*

-  distribución y venta a o tras industrias

La primera solución no siempre será muy acertada« porque exigirá determinados 

productos finales« que no siempre serán oportunods* Sn las circunstancias p re­

sentes e inmediatas anteriores en la s  que l a  Hilandería h a ido por delante de 

Tejeduría« hubiese sido de in te rés sum inistrar hilados a o tras industrias*

8* 3Z-VICICS TECNICOS.

FA3TIT2X cuenta con servicios técnicos apropiados a sus instalaciones« aunque 

tenga las  limitaciones que en general hay actualmente en toda la  fábrica* Pero 

no tiene una programación de trabajos y una coordinación sistem ática con el 

Area de Producción* Se alternan y se superponen programas de mantenimiento 

correctivo y preventivo» programas de funcionamiento y proyectos* 3e indican 

estas apreciaciones por la  incidencia que tanto inmediatamente coa» a corto y 

medio plazo, tiene* Ya que en realidad cqresponde, como se ha dicho en la  In ­

troducción« a l Proyecto de Separación y Mantenimiento« y su estudio debe hacer­

se con c ie r ta  profundidad« aquí solo se enuncia su situación* Los servicios de 

humectación y climatización están de acuerdo con la s  necesidades. Ho tanto los 

de vapor y electricidad* Los de manutención y transporte de m ateriales no es­

tán bien atendidos y no se le s  da la  importancia qua tienen* SI sistema de lim­

pieza y conservación d iarios, mediante la  aplicación de a ire  comprimido y sopla­

do, es evidente que traslada la  suciedad, pelusa y desperdicios de un lugar a
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otro*

9 .  CAPACITACION DE PSESONAL*

Ya se sabe que es uso de los puntos fundamentales para un buen rendimiento 

de la s  instalaciones* También se sabe que se tropieza coa grandes d ificu l­

tades para resolver esta  deficiencia  en breve y bien* Al lado de personal 

antiguo« a is  6 senos capacitado« y también naturalmente con c ie r to s  vicios 

adquiridos« se tiene otro de nuevo ingreso coa l a  f a l ta  de experiencia y 

adaptación a l puesto* Xa mandos medios y personal especializado se ha te ­

nido que improvisar y contar coa aquellas personas que su in te rés  tra ta  de 

compensar su preparación técnica* El Sindicato esté  aás en una v ía  reivin­

dicativa salarial«  que en esta  de formación profesional* Al personal de 

nuevo ingreso no se le  hace e l seguimiento apropiado para determinar su cua 

lificac ión  y rendimiento« y paulatinamente llevarlo  a l grado requerido* En 

cuanto a personal medio y superior» por m  lado esté  la  escasez nacional» y 

a l mismo tiempo la s  condiciones y posibilidades de contratación de extranje­

ros d ificu ltan  la  resolución del problema*

10 . 3ISTSKA DS CCNTT.CL DS COSTOS.

No se ha analizado este aspecto, y tampoco forma directamente parte del co­

metido del Proyecto* Se recoge aquí por la  incidencia y relación que tiene 

coa la  Gestión y Control de la  Producción* Se ha podido conocer que se dis­

pone de un buen sistema de control de costos Standards, por centros de produc 

ción* A ju ic io  de este consultor e sté  bien y es correcto, pero no parece ser 

que los partes de producción « a través de la  documentación empleada, suminis­

tren datos suficientes para un ¿» â lis is  completo de los d is tin to s  artícu los 

que se fabrican* A fin  de mejorar e l sistema en e l capítulo de Becomendacl»- 

nds se darán unas sugerencias que podrán aplicarse y lleg ar a conclusiones mAs 

detalladas y dará mayor conocimiento del camino de FA3PX72X.
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1. S5 CAEACTSP ÜS33PAL

La Industria Textil Nicaragüense ha superado en c ie rto  modo su etapa de arran­

que y lanzamiento. Su capacidad instalada no está  totalmente definida, asi co 

no valorada su capacidad de producción. Interesa por tanto conocer estos pari 

metros. asi coso los correspondientes a la s  tendencias del consumo. Coordina» 

do las  producciones de TEXTrtSA (SI Porvenir) y FABEITKX gran parte de la s  nece 

sldades de tejido plano para vestuario pueden quedar sa tisfechas. Bastará. -  

pues estudiar y completar los programas de fabricación de estas dos principales 

instalaciones. Todo lo  an terio r debe se r primordial y urgente, para a continua 

ción tomar decisiones sobre posibles ampliaciones e instalaciones complementa­

rias de estas dos principales fábricas u otras de nueva p lanta. También tener 

en cuenta que la  capacidad instalada en e l mundo estero sobrepasa las  necesida­

des de consumo« y en p a rticu la r la  de toda «1 área iberoamericana se distingue 

por un exceso de capacidad de producción, con un equipo excesivamente subu tili­

zado y anticuado, y no e l de escasez de instalaciones manufactureras. La mo­

dernización y renovación del equipo industria l existente perm itiría  a la  mayor 

parte de los países de América Latina atender a l crecimiento de la  demanda fu­

tura por espacio de muchos ados.

31 algodón seguirá, por condiciones clim áticás. la  f ib ra  de mayor consumo, pe­

ro tanto para necesidades in ternas, como probables exportaciones, la  inclusión 

de po liéster i rá  en aumento en la  misma proporción que aquél« o talvés más. -  

Para reducir importaciones será necesario la  producción de nuevos tipos. 2n 

c ie rto  aodo es siempre interesante una producción se lec tiva .

De cara a probables exportaciones se ha de tener en cuenta que éstas« en uno u 

otro orden, s i  tienen carácter selectivo. Se busca precio, calidad, y general 

mente carac te rísticas de los artícu los con arreglo a las necesidades del país 

importador* Por eso. artícu los en estado semielaborado. suelea ser más in te ­

resantes. con la  finalidad de que el país importador le  dé su diseño f in a l.
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Preparar para la  exportación te las  crudas o espesas, de hilados peinados, pue­

de suponer un renglón coapleaeatario para PA32IT3X. También lo  podría se r, -  

aunque en señor escala, determinados hilados, pero aquí se presentarla la  d if l  

cuitad de cantidades reducidas.

2. S03?S 3STETKrnreACI0S P3 LA PüOQÜCCICS.

FA3EIISX es una fábrica integrada, con un proceso continuo, que requiere flu jo  

regular, y que por su taaaZo y ca rac te rís ticas  de sus instalaciones aconsejan 

econoslas de escala. ?Or muy bien equilibrado que estén sus departamentos y 

buena organización que se tenga, siempre surgirán desfases y variaciones en e l 

proceso general. De aquí que se requiera una coordinación coopleta de todos 

los procesos intermedios, -s ta  coordinación corresponderá a la

-  Gerencia de Producción 

que podrá delegar er. l a  la

-  Asistencia a la  Gerencia

Las tres etapas principales del proceso fab ril

-  Hilandería

-  Tejeduría

-  T intorería y Acabados

constitu lrán unidades técnicas de producción con sus progravas propios. Los 

productos acabados de cada una de e lla s , serfci respec el varéente

-  Hilados en conos

-  Sopesa o te la  cruda

-  Telas acabadas en ¡leías empaquetadas

Las actuales secciones de

-  Preparación de Tejidos
-  Fe visión de crudos

-  Snpaque y distribución

no tienen entidad suficiente y su estructura no coadyuva a una buena linea  de 

producción. Las funciones de estas tres  secciones deberán ser incluidas en los
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procesos de :

-  Tejeduría

la s  dos primeras (Urdidura, Encanillado, Engomado), y en :

•  T intorería y Acabados ,

las funciones de revisión de te la  acabada, empaque y entrega a almacén* ¿as 

funciones de revisión (tanto  de te la  cruda cono acabada) son funciones fab ri­

les  y de proceso, y no deben confundirse con controles de calidad* Satos se 

seguirán haciendo por e l sistena de ruestreo, cono en e l resto  de lo s proce­

sos*

Com  unidades s ta ffs  y se rv id o s  funcionarán lo s  departamentos de Control de 

Calidad e Ingeniería* Este último se desvinculará de su carác te r administra­

tivo de control de la  producción de Hilandería* In ten sifica rá  su revisión de 

normas, tendrá estudios permanentes de comportamiento de los m ateriales y má­

quinas y estado de saturadón del personal*

Taebién es conveniente estudiar s i los Servidos Técnicos (Vapor, Neumática, 

Mecánica* E lectrotecnia , Manutención, Transporte y Limpieza) forman una Divi­

sión aparte, o constituyen un Departamento de la  Gerencia de Producción, cuya
sea

coordinadón de trabajos y se rv idos/rea lizada  por la  misma*

3* SCBR3 OIGAHIZACIO* PA3PII.

Cano en e l caso de o tras Industrias manufictureras que entraban varias etapas 

de producción, aquí también se necesitan conocimientos técnicos y buen c r i te ­

rio  para equipar o ampliar una fábrica te x t i l  de ta l  modo que se reduzca a l 

mínimo la  fa lta  de equilibrio  en la  capacidad productiva, tanto dentro de los 

departamentos como entre ellos* Esto en fábricas integradas es bastante com- 

piejo y requiere por e llo  minucioso estudio, asi como establecer standards, 

anotar las desviaciones y correg irlas fallas*

Por muy bien equilibrado que pueda e3tar el equipo de la  fábrica, e l funciona- 

siento de la  misma dependerá en todo momento del tipo de a rtícu lo  que se haya
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encargado y del voluaea de los encargos* Habrá que calcu lar coa anticipa­

ción los efectos de las  variacionesque se introduzcan en e l programa de 

producción para minimizar e l riesgo de desequilibrio entre los departamen­

tos de Hilandería, Tejeduría y Acabados* 51 equ ilib rio  entre los departa» 

•entos se establece comenzando en l a  sección f in a l de tejeduría  y recorriera 

do las  etapas de producción en sentido inverso*

Para ev ita r  que aumenten los costos a consecuencia de la  ineficiência  del
p  control

trabajo/de calidad de los productos, en l a  industria  te x t i l  de los países 

desarrollados se han introducido métodos c ien tíf ico s  de gestión de l a  pro­

ducción • Para cada proceso se establecen niveles de efic iencia  los cuales 

aseguren una velocidad máxima compatible con una calidad sa tis fac to ria  y se 

efectúa constantemente e l  control de calidad en todas las  etapas del proceso 

de fabricación* Por lo  general se coapara e l rendimiento efectivo coa la s  

noxaas establecidas* Se proyecta e l aaateaiaieato  de l a  maquinaria con arre­

glo a un programa basado en la  experiencia y que coapreada un eleaeato de a j£  

tenlaiento preventivo*

3i bien l a  evolución de las  condiciones económicas ha obligado al personal 

directo de las  fábricas en los países desarrollados a idear medidas de ta lla ­

das de esta  c lase, la  aayor parte de esas aedidas pueden adoptarse en l a  ges­

tión de la  fábrica, independienteaente del nivel de tecnología que se eaplea 

y se traducirán en una reducción importante de los costos de fabricación*

Cono puntos a is  señalados y concretos de inmediata aplicación en FA8SITEX, 

(extensivos a o tras industrias) se tienen :

-  identificación de los materiales

-  control y aprovechamiento de los desperdicios

-  programas parciales y balanceo de producciones

Los conceptos se conocen en FA3EIT2X, pero no se llevan a la  práctica con 

e l rigor necesario, de ahí que se especifiquen*
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3.1 iD e ra n C A C io tt  ds los k a t spia l e s .

A medida que avanza e l proceso de fabricación, a los d istin to s nata r ía le s  3e 

les va agregando bien o tra  materia prima, bien o tra  operación, que lo  hace di 

fereate . Incluso coa sucha experiencia, a veces resu lta  imposible d is tin g u ir 

entre dos piezas que provienen de d is tin ta s  »¿quinas, y que llevan operacio­

nes o Baterías d iferentes. Pero en los procesos fin a les  s í que se advierten 

las diferencias, y ya no es posible correg ir los defectos. Por eso esa iden­

tificac ión  de Baterías y operaciones es rigurosamente necesaria que se dé.

La primera identificación es l a  de la  materia prima. De fábrica o desmotado­

ra ya viene esta  materia prima cea su clave, que puede seguir usándose, o sus- 

t i tu l r ía  por o tra  in terna. Las diferentes pacas o balas, tanto de p o lié s te r. 

algodón o desperdicios, se registrarán  e iden tificarán  con una clave. A con­

tinuación. y en base a sus c a rac te rís tica s  técnicas y también con un poco de 

c r ite r io  económico, se reagruparán en

-  lo tes,

con la  distribución de balas de cada tipo que haya resultado. Pudiera darse 

el caso de tener un solo lo te  a lo  largo de toda la  campada, pero lo  más nor­

mal es que aparezcan varias, bien por d iferencias técnicas en fib ras , d is tin ­

tas entregas del proveedor, o ajustes en e l precio. 3stos lo tes deben i r  bien 

diferenciados e identificados y su comunicación a los d istin to s departamentos 

ha de hacerse con precisión y a  tiempo, huchas de las  diferencias da iguala­

ción y tono en los tin te s  tienen su origen en « a  mezcla diferente de fib ras .

A medida que avanza la  materia prima en su proceso de fabricación debe de pro- 
pc icionársele una

-  Tarjeta de ruta, 
en la  que ya i rá  incluido el

-  lo te ,

y la -  nueva denominación del m aterial (c in ta , napa, )

Al mismo tiempo en
-  cada máquina



Se pondrá
-  ta r je ta  de identificación  con las ca rac te rís tica s  téc­

nicas.
ta les cono peso, t i tu lo , piñones de cambio, constantes de fabricación, e tc . 

Estas ta r je ta s  ds identificación normalmente la s  emplea FA3SITSX. Sólo que 

hay que v ig ila r  su actualización.

La materia en proceso, y en deaora

-  obligatoriamente debe tener su identificación .

Aquí s i  hay deficiencias en FA3EITEX. Zs normal encontrar en l a  Sala de 

Continuas carros con bobinas cuya identificación  no es posible determinar.

Hay que emplear
-  elementos accesorios diferentes pare cada tipo (bobi­

nas, conos, carre tes —)

Y dentro de

-  cada turno

-  emplear d is tin tiv o  o divisa 

Za Hilandería pueden ser

-  marcas fácilmente eliadnables que no afecten a l t in te .

En aquellos procesos en los que la  pieza puede entretenerse varios días (co­

nos y te las crudas).

-  es necesario marcas más f i ja s ,

como pueden ser

-  en conos papel de d is tin to  color bajo la  primera capa

-  en crudos, marca en la  o r i l la ,  que e l tejedor colocará 

al empezar e l tumo.

En general todo producto, tanto en proceso, semi-elaborado ó acabado debe 

tener su ta r je ta  de identificación y haber comunicado su nueva situación a 

la  Unidad correspondiente.
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3.2 CC:mOL Y A?raVSCaAMÎ !TO de lcs dzspssdicics.

Según la s  referencias que se tienen, e l  porcentaje de desperdicios de fabrica­

ción es elevado. Usa primera diferenciación que hay que tonar es la  de :

-  sernas y desperdicios

Y de éstos
-  separarlos entre  reprocesables y no reprocesables 

Un priner control debe establecerse

-  entre  e l peso de entrada a l alnacéa y

-  e l pese de entrada a abridoras

En los pasos sucesivos

-  establecer un horario de re tirada

-  y re fe r ir lo  a la  producción del periodo de tienpo 

estipulado.

•  3alvo en Continuas, cuyo control es aplicado para efectos de correc­

ción de producciones según los contadores, en e l resto de las  sccdo— 

oes hay que orgaaizarlo y llevarlo  a efecto. Lo ideal se ría  un reci­

piente por cada máquina, pero a l senos debe hacerse por etapas o fa— 

ses de fabricación. El desperdicio de Urdidores. C anilleras y Autoco- 

ner. aún cuando sea áe la  s isea  c lase , debe recogerse separadaseate.

A través da la  máquina "Diablo" deben prepararse todos aquéllos des­

perdicios. que previamente clasificados, sean aprovechables en un nue­

vo reproceso. Algodón puto y poli Aster puro pueden meterse nuevamente 

en la  abridora correspondiente, diariamente, a razón de l a  cantidad фае 

se haya estipulado en la  mezcla. Los procedentes de mezclas po liéster- 

algodóo hay que separarlos, y se decide te je r  algún a rticu lo  especial 

estudiar el uso 7  preferiblemente que sea bien para te la  en crudo, o 

s i acaso blanqueada únicamente o un estampado no comprometido. Utaa 

aplicación, y de paso ocuparla las  retorcedoras se rla  fab ricar hilados 

gruesos retorcidos, en una primera manufactura de manilas para hamacas.
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Los restos de te la  cruda «anchada  de te la r  o revisión de crudos» 

inclusivedfe Acabados» deben referirse  a desperdicios en su etapa 
correspondiente.

3.3« PT0G5AMAS PARCIALES Y 3AIAMCZ0 P3 PrCSüCCIOSSS.

Ya se sabe que la  programación fundamental se hace partiendo de Tejeduría para 

buscar equilibrio  con la  de Hilandería* Sin embargo es necesario preparar P ro ­

gramas parciales de la s  fases de fabricación para e v ita r  embotellamientos y ca¡£ 

tes en e l flu jo  regular de la  fabricación* Estos programas son imprescindibles 

en

-  Acabados

-  Urdidores

-  Engañadoras

-  Canilleras

•  Autoconer

Las «¿quinas ds estas secciones han de d is trib u irse  con arreglo a un planning de 

carga que aseguren el suministro regular a la  fase siguiente» así como la  de a^> 

sorber en tiempo la  de la  anterior*

El control de producción en cada programa parcial es conveniente hacerlo d i r e c ta  

mente en peso, salvo aquellas etapas que verdaderamente no es racional o los con­

tro les de calidad impiden desviaciones* Estos serian los casos de Cardas, Peinan 

doras y H anua re 9* Si e l control de Producción en Continuas se establece en peso, 

independientemente de los contadores, los incrementos en cantidad, calidad, y re­

ducción de desperdicios seré notable* En Canilleras se ría  necesaria a ju s ta r p 

corregir los mecanismos de colocación y distribución de la s  can illa s  en la s  cajas, 

y contabilizar cajas completas* En Tejeduría, a l dar la  producción a través de 

la  Sección de revisión, por referencias y en longitud (yardas) y peso ( lib ra s  ó 

kg.) posiblemente se corregirían algunos errores, y lo que a veces se da como 

desperdicio, por fa lta  de materia prima, no es ta l  sino f a l ta  de concordancia en-
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tre  lo diseñado y lo  producido. Es decir« te las  más pesadas de lo  calculado.

4. S03F-S NOTKAS P5 CALIDAD.

En general« FABSITSX debe i r  pasando todos sus sistemas de referencia a l s is -  

tena Internacional TEZ, tanto porque a é l se refieren cada día más todos los 

proveedores e información técnica« coa» por la  nisaa racionalidad y facilidad 

de cálculo que supone.

SI programa de control de calidad debe conprender :

-  controles regulares extensibles a todas la s  fases

-  controles extraordinarios por nuevas a s te ria s  o introduc­

ción de aodificaciones en e l proceso.

La frecuencia de estos controles depende del grado de precisión que se ex ija . 

La exactitud de la  estimación dependeré :

-  del procediaiento eapleado en e l cálculo de la  estimación 

basada en los datos de la  muestra ;

-  del procediaiento de obtención de la  nuestra

Independientemeate del s isteaa  que se deterade« debe procurarse siempre que 

esta  frecuencia se modificará y se aplicará particularmente a aquella máqui­

na que haya acusado la  diferencia« Así se recomienda que en los Manuares, en 

especial e l último paso, sea la  máquina más controlada de la  hilatura« dos, 

tre s , y cuatro veces por tumo« En la s  mecheras es corriente efectuar un en­

sayo por mudada y en la s  continuas por tumo« En Autocoaer y Canilleras tam­

bién por tumo« asi como en telares« En Urdidoras en Engomadora a l menos una 

vez por partida. Sin embargo« conviene tener c ie r to  sentido empírico, y asi 

a l observar e l h is to r ia l de los controles realizados en d is tin ta s  máquinas y 

cor?robai que algnnas de e lla s  han necesitado mayor número de ajustes y re— 

£ajes que la  o tra  en un mismo periodo de tiempo, fácilmente llegaremos a la  

conclusión que no puede tener la  misma eficacia  un ensayo por tumo en una má­

quina de proceso estable que en o tra  de proceso inestable. Lo anterior en
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cuanto a frecuencia y normas generales, y particularmente atender e incremen- 

ta r  la  vigilancia en los siguientes aspectos :

-  sobre materias primas

-  sobre accesorios

-  sobre lineas de producción y procesos

4.1 SC9PE HATSP1A3 PKIMAS.

Se considerará materia prima no sólo l a  floca ó fib ra  poli e s ta r , sino aquella 

parcialmente elaborada que continúa en fases siguientes :

-  fibras

-  c lasificación  de lo te s  y mantenimiento de la  misma pro­

porción de pacas de d is tin to  origen y tipo de fibra«

-  participación ds forma regular de proporciones de des-

- perdido.
-  aumento del número de balas en l a  mezcla por e l »¿todo 

de alimentación en forma de cufia.

-  ambientación, mediante e l transporte con anticipación 

suficiente del almacín a la  Sala de Abridoras.

-  identificación de la s  d is tin ta s  piezas (ro llo s  de batán)

-  Cintas

-  empleo de ta ñ o s  o potes completos

-  id ea tificad ó n  de la s  clases de d n ta s

-  perfección en los empalmes de finales o roturas circuns­

tanciales (revientes).

-  3obinas de mechera

-  peso, tensión y torsión

-  concordancia de número

-  manutención

-  Husadas de continua y retorcedoras

-  formación de la  base
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-  a ltu ra  de l a  husada

-  v ig ilancia  y control de la  proporción de husadas in­

completas y deformes sobre e l to ta l (504) de la  nuda 

dada o saca*

-  manutención y transporte

Conos

-  peso y d iine tro

-  abandonar e l plan de renontar restos

-  dureza

-  c lasificación

-  manutención, transporte y almacenaje o demora

-  e v ita r  sacar e l cono en proceso de arrollamiento para 

arreg lar enredos

Canillas

-  dureza, peso

-  reserva y desperdicio

Cilindros de Urdidor

-  dureza

-  capacidad

-  nudos

-  transporte y manutención

Cilindros de engomado»

-  tensiones de entrada a la  fase húmeda

-  cruces o separación de hilos

-  varias veces durante la  partida

Eolios de Tela Cruda

-  tamaño regular



•  peso, aecho

•  manutención y transporte

Dado e l proceso de fabricación de escala, los c ilin d ro s , tanto de urdidor coso 

de engoaadora conviene sean de la  mayor capacidad. Los lim ites deben venir »ar­

cados por la  fracción entera del peso to ta l de los conos en e l a t r i l  o de los 

c ilindros de la  engomadora y l a  capacidad en peso del respectivo c ilindro  (engo­

aadora ó telar)*  Como ejemplo s i e l to ta l de h ilo s  o conos a u rd ir  son 

420 y su peso 340 lo s .,  siendo la  capacidad del c ilindro  330 l b s . t e l número de 

cilindros seria  340 : 350 * 240 3 c ilindros para encoladorau Con p a rti­

das sucesivas se i r la  completando los c ilindros necesarios.

Los restos de conos en el urdidor deben quedar reducidos a unos 120 g, ó e l pe­

so de aproximadamente husada y media de continua. Las desigualdades en los res­

tos servirán para corregir tamaños, tensiones, y durezas en e l autocouer. Estos 

restos se rebobinarán o agotarán en Canilleras.

4.2 303?3 ACCESORIOS.

Influyen notablemente en la  calidad, además del rendimiento de la  materia Prima 

y desperdicio. De ahí que sea necesario su v ig ilancia  y control de horas de uso 

de los mismos, asi como su reparación en los casos que sea posible. Guarnicio­

nes de carda, peines, potes, bobinas, v iajeros, lanzaderas, mallas, e tc . deben 

tener su programa de seguimiento y mantenimiento preventivo.

4.3 SOltS LINEAS PS FAaylCACICtt.

En todas la s  fases del proceso determinar y f i j a r  la s  lineas de producción, re­

gulando los ajustes necesarios (ecartaoientos, tensiones, purgadores, etc*), evi­

tando los pasos de una a o tra . 33tas lineas hay que i r  diferenciándolas a medida 

que 3e avanza en e l proceso, y el mayor número de máquinas permite mayor amplitud 

y diferenciación. Asi en abridoras el máximo a poner son tre s , mientras que en 

mecheras, continuas y telares el número puede aumentar* Sstas lim itaciones se ten-



dráa presentes para no d iv ers ifica r excesivamente la  producción* Las lineas 

de aanuares, con su orden de paros, debe de variarse lo menos posible, asi co­

no las de urdidores, por ser etapas clave en la  calidad* Pensando en l a  dive£ 

siflcación de producciones, una pudiera ser, para aprovechar entre tanto no se 

in s ta la  la  suya propia, la  de retorcido de los hilados para manilas proceden­
tes  da desperdicios* Y o tra  la  da hilados peinados para tejidos de punto, aun­

que en este caso se necesitará una bobinadora -  chamuscaúora, puesto que por po­

ca calidad que se pida en a rticu les tricotados e l chamuscado será imprescindible.

3 . PLCGrABAS 33 f.'AMTEíTIKIEMTQ.

FA3EITKX aón sigue coa necesidad de un programa previo de reparación, pues aun- 

que la  situación no es grave, la  fa lta  de mantenimiento precisamente ba descaí» 

cado en e l deterioro de máquinas tan importantes como carias , peinadoras, maaua- 

res, bobinadoras y can ille ras , y o tras de acabados* Pero aún asi los programas 

de mantenimiento sen necesarios y pueden ponerse en marcha con la s  circunstancias 

actuales* Al mismo tiempo que se prepara e l programa de fabricación y se asigna 

la  carga correspondiente a cada máquina, se le  debe preparar su plan de manteni­

miento conforme a las recomendaciones de la  easa constructora* ?ste programa pue­

de ser flex ib le , pero ba de cumplirse dentro de unos lim ites estrechos de tiempo* 

De esta  forma previamente se podrá determinar la s  detenciones en la  producción y 

no llevarse sorpresas desagradables e inoportunas* SI parque de maquinaria es 

bastante homogéneo y de modelos cuyos recambios y repuestos no hay d ificu ltad  en 

conseguirlos* tfn estudio detallado, basándose ea la  experiencia h is tó ric a  del 

consumo y los planes de fabricación servirá para disponer de antemano de todo lo 

necesario. Sstos programas serán complejos y combinados, tanto con los trabajos 

de mantenimiento correctivo como con los programas de fabricación* 51 fin a l de 

plegador o c ilindro  en un te la r  es momento adecuado para hacer reposición de 

accesorios hasta de revisión y mantenimiento del motor.

6. c o m o i OS LA HAIÍO 05 ODrA*

- 31 -
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S3 necesaria la  revisión de normas de trabajo , estabilización de los «¿todos 

valoración de los puestos y fijac ión  de tareas. Los tiempos improductivos 

de «¿quina por «ala planificación no deben darse. Los tieapos de «¿quina pa­

rada han de ser los conocidos e inherentes a l c ic lo  de trabajo. Los tisapos 

de paro no imputables a l trabajador o han de e s ta r  recogidos en la  valoración 

de la s  unidades respectivas o verdaderamente han de ser excepcionales. Siempre 

da «ejores resultados e l control d irecto  e individual, pero a vece3 sesá necesa­

rio  acudir a «edidas y cálculos coaplicados, por lo  que conviene estudiar aquellos 

casos que pueda decidirse por un control indirecto  o en equipe. Por un lado 30 

llevará e l control de l a  producción por puesto y por turno, y paraefectos de 

correspondencia a los trabajadores, en estos últimos casos, se aplicará al equi­

po de. terminado, por los tres  turnos. Esto requiere la  f ije za  de los operado­

res en e l puesto y en e l turno. En otros casos, ceno aquellos que su producción 

e s t i  intimasen te  ligada a otros puestos, anteriores o posteriores, y e llo s sean 

de «¿3 directa  medida servirán coso principal referencia. Cono ejenplo puede 

ponerse el puesto ds cardas, cuya producción sólo in teresa  de aliaeatación inme­

diata de Kanuares, pero no de producción en s i y para que tenga ieaora. Serian 

los contadores de Mar.uares los que «edirlan tanto a los operadores de estos cono 

a los de Cardas. En los casos que uo haya correspondencia d irec ta  de uno a uno, 

se pagarla por el promedio. En Continuas y Aucoccner s i el control se hace por 

peso, y ¿sts se d ila ta  en varias horas de un cambio a o tro , afectando a dos tu r­

nos, e l aejor camino es formar equipo, y asignar las  unidades reconocidas a lic io  

tamente a las horas ds presencia de cada operador en cada tum o.

Junto con este control sn correspondencia a la  producción obtenida, ha de llevap- 

se e l correspondiente al absentiseo, y determinar la  incidencia por secciones y 

tumos#

Llevada a cabo la  tarea indicada de revisión de normas, valoración de puestos y 

determinada la  saturación que produce una «¿quina se procederá a la  asignación 

por operador. En el caso de varias máquinas se tendrá en cuenta la s  in terferen­
cias entre e lla s , que desde e l punto de v is ta  econónico señalará s i  es interesan­
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te  tener un trabajador ccn baja saturación y reconocerle 3U3 tiempos da es­

pera* Ea esta  asignación y ceas t i  ty endo parte esencial del trabajo  ha de 

darse cabida a lo que se llama "patru lla je", que e l operador ha de emplear 

ea observar* v ig ila r  y corregir deficiencias con la  máquina en marcha. ’Ja 

tejedor debe disponer de tiempo suficiente  para rea lizar estas tareas* que 

redundarán considerablemente en cantidad y calidad. Otras máquinas* como Ur­

dido res, Mecheras, Manuates* requieren también ds este patrullaje*  ba Hilan­

dería las lineas de producción pueden c o n s titu ir  to ta l o parcialmente un pues­

to  da trabajo* y puede ser buena la  agrupación de máquinas por especialidades.

£n cambio ea bobinadoras (autoconer)* can ille ras y te la res  la  saturación por 

máquina según la  especialidad es muy dispersa y para conseguir equ ilib rio  en­

tre  operadores habría que recu rrir  a una asignación variablel Como esta  va­

riación tiene sus inconvenientes g reves, lo  más recomendable es formar el 

puesto de trabajo con máquinas cargadas con referencias que entre e lla s  se 

complementen. En autoconer puede se r un determinado número de husos ccn hi­

lado fino y otros con grueso. En te lares cada grupo de te lares e a t i  compuesto 

por varias referencias. En este caso de telares* y dada la  d istribución en 

planta de los mismos es aconsejable formar puestos con 8 - 9 - 1 0 - 1 2  te la res . 

SI número 11 actual obliga a desplazamientos irregulares del tejedor y rea liza r 

e l pa tru lla je  de forma poco ordenada. Cada sección debe tener su p la n tilla  ó 

conjunto de personas asignadas con carácter fijo» Los llamados supernumerarios 

convendría fueran operadores polivalentes y a pesar de su carác ter supernumera­

rio estar asignados a «ruellos puestos que pueden ser más flex ib les y que su pro­

ducción puede inventariarse. En Tejeduría estos puestos pueden ser los de Revi­

sión de Telas y Pasa-Lizoa* ccn tajadores suplentes# Y en Hilandería los da 

retorcedoras y lacadoras* con bobinadoias e hiladoras.

7 .  UCUCHA 22 CCinT.CL T/C CC37US.

Ya se ha indicado que FA32ITSX cuenta ccn un sistema de Control de Costos Stan­

dard«, por Centros de Producción* Aún cuando no hay gran variddad de artículos*



s i  hay entre e llo s diferencias notables para ser in teresante profundizar 

en una Contabilidad Analítica* Asi cono conocer los costos intermedios, 

por s i РАШИ ТЕХ considerara in teresante la  venta d irec ta  de Hilados y Te» 

la s  en crudo* Con un sistema de costos standards y directos se comprueba 

que cualquier a rticu lo  cuyo precio de venta sea superior a l costo directo 

es rentable, y lo  que hay que conocer es la  d iferencia con otros posibles 

a fabricar para seleccionar en caso de incompatibilidad, o para deduccio­

nes o descuentos de partidas notables* 21 desarrollo de ta l sistema se ría  

p ro lijo , pero bastará indicar sus fundamentos*
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La fábrica ha de d istingu ir claramente entre :

-  costos de estructura

-  costos f i jo s  de línea

-  costos variables de linea

-  costos directos

-  materia prima

-  mano de obra d irec ta

Los primeros de acuerdo a su definición, fundamentalmente son aquellos in­

dependientes de la  fabricación y necesarios para la  existencia y puesta en 

marcha de las  instalaciones* A t i tu lo  de ejemplo :

-  gastos de formación

-  administración general

-  servicios mínimos de seguridad

Como c stos f ijo s  de lin ea  pueden considerarse

-  amortizaciones de l a  parte correspondiente a ed ific io s y 

máquinas que constituyen la  linea

-  accesorios necesarios (peines, agujas, ta rro s, carre tas, e tc .)

-  mandos propios, personal f i jo  o equipos auxiliares asignados 
a la  linea

mantenimiento
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Y costos directos los ya indicados que se consumen a l fab ricar :

-  »a tería  prima

-  accesorios consumibles en la  fabricación (v iajeros, 

divisas • ••)

-  nano de obra directa

A titu lo  de ejemplo a continuación se reseñan lineas constitu idas ind is tin ta .»  

•ente por hilados o tejidos (en crudo o acabados)

l  I N 8 A A 3 C TOTAL '
ALGODON PEINADO ALGODON CAEDADO PGLISSTSP |

DENOMINACION - I
HILADOS PINOS HILADOS MEDIOS HILADOS GIUS-

TELAS PINAS TELAS GTUBSAS
SOS.

SUSANAS
i»

GASTC3 FIJOS
i de linea 3,000 €,000 3,000

i
19,000

1 GASTOS DII3CTC3 23,CCO 48,000 72,000 143,000
-  HATSEIA PILMA 20,000 40,000 60,000 120,000
-  MANO DE CBSA 3, 0C0 3,000 12,000 23,000

GASTOS DS 1
| 2,300 4,800 7,200 14,300

i

! COSTO TOTAL
í(
| 30,300 58,800 87,200

i
176,300

! i 
! UNIDADES PlGDUCI-j
¡DAS ¡ 2,000 3,000 5,000 10,000

;COSTO UNITASI3 | 15.15 19.60 17*44 17*63

La diferencia esencial está  en la  distribución de los gastos de estructura* ¿1 

sistema considera que normalmente estos van en función de los costos directos*

La administración general es nás voluainosa s i se »anejan más almacenes nás ma­

te ria le s , »ás personas* Los gastos de constitución también son mayores.

Co»o se deduce del ejemplo, estos gastos de estructura se reparten proporcional» 

»ente al costo directo, y sumados los gastos f ijo s  de línea  resu lta  el costo por
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linea , y por unidad si a e lla  lo  referióos«

IV. 1 PROPUESTA ADICIONAL 35 ASIST^tClA T5C7TICA

La Industria Textil SicaragQease e stá  en marcha, y aunque todavía se enfrenta 

con problemas graves de tecnología y especializaclón, la  propia confianza ad­

quirida en e sta  reactivación es positiva* Dados estos primeros pasos, convie 

ne continuar de ta l  forma que posibles ampliaciones o incrementos de producción 

no distorsionen e l equilibrio  entre éste  y las  necesidades* También in teresa  

consolidar lo  alcanzado y d ir ig ir  los esfuerzos hacia o tras proyecciones«

Por esto, se considera de in terés un complemento de asistencia  técnica que pue 

de se r :

-  apoyo inmediato a los técnicos actuales

-  coaplenentación en técnicas de dirección que co rrijan  los s is te  

mas actuales y se apliquen a o tras fábricas«

-  capacitación de personal

1*1 APCYO I5M5DIAT0 A LOS TACTICOS.

Los técnicos responsables actuales tienen conocimientos particu lares de los co­

metidos asignados. Se apoyan en su experiencia y en conocimientos básicos gene­

rales« De tecnología te x ti l  amplia, de nuevas tendeadas, y d iversificación de 

producción no tienen el apoyo su fic ien te . Sste es necesario que se dé cuanto 

antes y pueda co n sis tir

-  suministro de lib ro s y fo lle to s  prácticos de tecnología te x t i l  y 

de problemas varios

•  período de prácticas de uno a dos meses en la s  escuelas de capaci­

tación que suela tener los proveedores de maquinaria«

1.2 CCHPLSXSHTACIOif PS TECNICAS P5 DIS2CCI0K.

Las d is tin ta s  fábricas del Complejo Textil ya pueden adelantar sin  grandes erro ­
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r<s cuáles 30a sus posibilidades» tanto en cantidad coao en diversificación* 

reuniendo estos datos podrá conocerse la  capacidad instalada, y mejor la  ca­

pacidad de respuesta de la  Industria a la s  necesidades.

Para mejorar e sta  capacidad de respuesta y alcanzar índices de productividad 

de acuerdo a  la s  instalaciones, los t¿calcos actuales necesitan que un exper­

to  de CNUDI los ponga en condiciones de arrancar con un sistema apropiado a 

la s  instalaciones y la s  circunstancias presentes* Sste experto lle v a ría  a  ca­

bo su trabajo en

-  d is tin ta s  fábricas del Complejo 

Sus funciones serían

-  anális is  de los sistemas empleados para la  gestión de la  

producción*

-  estudio de l a  documentación de apoyo necesaria, y re s titu ­

ción de l a  antigua*

-  aplicación de sistemas para planeamiento y programación de 

la  producción

-  revisión de la s  mediciones de trabajo

-  anális is  y evaluación de puestos de trabajo

-  asignación da máquinas

Simultáneamente con este programa, y posiblemente dirig ido o coordinado por el 

mismo expelo se llev aría  a cabo e l programa de capacitación*

1*3 CAPACITACION 3Z PASOSA!..

Cste programa debe comprender varias etapas y d is tin ta s  calificaciones*

A nivel ds operador, la  mayor parts de los puestos de trabajo no requieren un 

personal excesivamente especializado y experto* A nivel de Supervisor y Técni­

cos, tanto medios como superiores, s i se requiere ya conocimientos especialds y 

c ie r ta  experiencia* Pero en todos los casos la  formación del personal debe ser



1
una función de la  propia industria , y que pueda hacer f  rente a la s  necesida­

des en cualquier momento* Para esto, y  sobre todo la s  fábricas grandes de­

ben contar en su organigrama, dentro de Relaciones Industriales o de Perso­

nal, con una sección encargada del estudio de estas necesidades de formación, 

por un lado, y también se r la  unidad encargada de e s ta r  en contacto con los 
centros de capacitación, tanto nacionales cobo del exterior* para conocer la s  

posibilidades y evolución de la  capacitación» Asi esta  unidad se encargarla 

de proveer de lo  necesario para e l adiestramiento de personal de nuevo ingre­

so, organizar cu rs illo s  de rec ic la je  y reconversión a todos los niveles* a sta  

unidad no es especifica de la  Industria  T extil, sino que debe se r a  cualquier 

tipo de actividad, por lo  que en este  caso no se s o lic ita  expresamente un ex­

perto para ella* 3ste experto en e l caso p a rticu la r de la  Industria Textil po­

d ría  ser el mismo resedado anteriormente, que ampliarla a sí su actividad* Y 

s i no, tm experto general que hubiere es e l país para toda la  Industria*

Sueda a&s la  capacitación de Supervisores, técnicos medios y  superiores* Para 

los primeros se recurrirá  a aquellos operadores con aptitud de liderazgo, bue­

na experiencia en sus puestos, con c ie r ta  polivalencia, y conocimientos a nivel 

de bachillerato , a los que se complementará su formación, bien mediante organi­

zación in tem a, o recurriendo a centros especiales de capacitación, coa técni­

cas de

-  organización de la  producción

-  relaciones laborales

-  métodos y  tiempos

-  control de calidad

-  control de desperdicios

-  interpretación de planos

-  sa larios

Para los técnicos medios y superiores lo  mejor es recu rrir a convenios o acuer­

dos b ila te ra le s , o acuerdos coa las Zscuelas Técnicas Textiles para que median­

as programas especiales y adecuados, cada c ie rto  tiempo se desplacen intermi mo­

temente y alternándose los de unas fábricas con o tras.

-  38 -
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124* 3?3A?r-CLI0 SEL PPSSr.AMA OS CAPACITACION.

A f ia  de lograr ua primer arranque bien estudiado y lib re  de los normales 

vicios que se adquieren coa la  p rac tica, la s  primeras tandas de foroación, 

incluso cono base para la  constitución de l a  sección de forjación indicada, 

deben llevarse  a cabo por instructores especiales de Formación de Adultos* 

Estos instructores deben formar parte  de instituciones especializadas y e l 

canino a is  lógico parece se r recu rrir  a  acuerdos b ila te ra le s  coa lo s Minis­

terios de Trabajo de los países interesados en la  cooperación internacional, 

Estos prograaas comprenderlas casi todos los puestos de trabajo , pero prin­

cipalmente

-  hiladores

-  devanadores o bobinadores

-  tejedores

-  urdidores

-  Mecánicos da mantenimiento*

-  aecinicos ajustadores

El sisteaa  comprenderla :

estudio de n e c e s ite s  y prioridad

-  a n á lis is  de puestos de trabajo para conocer e l  contenido de 

formación

-  preparación de sedios didácticos (guias, »anuales, ayudas, 

audio-visuales)

-  preparación de instructores o sonitores de fábrica

-  i*partición de los primeros cursos

La duración de estes enseñanzas osc ilarían  entre 180 horas y 450 horas, según 

la  complejidad del puesto* El método a seguir se ria  dentro de la  formación 

ds adultos, e l de enseñanza activa globalizada; coa una proporción de 1 -  3 

ó 1 -  4 horas de conocimientos teóricos y prácticos.
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A ? S M D I C S 1

D snsicica D2 TAESA3.

•  Identificación del presente nivel de administración en la s  Hilande­

rías* Cobertura del proceso de producción por l a  administración y 

la s  necesidades adiciónale* de entrenamiento*

JIMEM5Z

• DESCRIPCION DEL PUESTO •

TITULO Experto en administración de h ilandería

CU PACI CSX Tres meses* Diciembre/F obrero.

PROPOSITO S8L PROYECTO :

A sis tir  a CCI? para reactivar l a  industria  te x t i l  reforzando la  capacidad ad­

m inistrativa en las  hilanderías afectadas por la  guerra civil*

TAREAS :

Las tareas del experto serón trabajar en colaboración y en linea  con e l  Com­

plejo Textil de CSX?.

£1 tendrá que llev ar a  cabo sus tareas en la s  plantas seleccionadas por COIP* 

Específicamente sus tareas serán

1 ) Identificación del presente nivel de administración en las  h ilanderías, la

cobertura del proceso de producción por la  administración y la s  necesida­

des adiciónalas de entrenamiento*

2 ) A sis tir a la  administración de las  hilanderías en id e n tif ic a r  los proble­

mas fundamentales en la  administración y sugerir soluciones prácticas ; 

proveer un esquema para organizar la  administración de la  producción*

3 ) Proveer herramientas administrativas como métodos de control de la  produc­

ción, reportes de control de calidad* etc .
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4 ) Proveer entrenamiento adicional a superintendentes en h ila tu ra  y te­

jeduría.

5.) Mejorar e l proceso de control en a l menos en juego de los moldes de 

hilatura*

6 ) Estudiar e id en tif ic a r  e l grado presente de la  capacidad en el Por­

venir y Pahritex. Id en tificar los cuellos de bo tella , a s i s t i r  a las 

contrapartes gubernamentales (COI?) en determinar especial!raciones 

adicionales de la s  dos plantas El Porveni r  y Fabritex.

7 ) Trazar una propuesta para asistencia  tícn ica  adicional en administra-

c lin  de plantas tex tile s  para la  consolidación del control administra­
tivo en todos los niveles de producción siguiendo I 03 planes de recon¿ 
trucciéa de ésta industria , desarrollados y guiados por COIP.
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LIC. PFAHCISCO QUINTANA.

Coordinador del Coeplejo T extil de la  
Corporación Industrial del Pueblo, CCIP

IIIG. KAHO» CTA0LA0550Cai

Asesor Técnico de COIP

ING. LAZAEO CIOZ (Noviembre)

Gerente General de PABSICAS TEXTXL3S DS NICARAGUA. 
FA3SITSX

ING. CAELOS ALEGSIA (Enero)

Gerente General de FA3EICAS TEXTILES DS SICAíAGCA, 
PA3FI7SX

IifG. JC33 306132
Gerente de Producción de PA3KIT3X

ING. GUILLESbO SERNA
Asistente de Producción

1лG. JORGE HZDifiSQ
Gerente de Producción de Acabados

СТО. FELIX CAECAP.O
Control de Calidad

eso. CAELOS SAKAYOA 

CEO. FRANCISCO 11S3P3EA

TEJEDUFIA

KILA'TOEFIA
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A ?  £ 9 D I  C S 3

Kssuasa ce  ihfcfp.ss  paícialcg y estudios T sca icos p^sssitados

1. Iafcr*e sobre diagnóstico y gestión de la  Producción -  Slcien&re

-  Estructuración de la  Gestión de Producción

-  9ivel de control de la  producción en :

-  Apertura

-  Preparación de hilados

-  Hilados
-  Bobinado

-  Preparación de Tejeduría

-  Fecoaendadoaes

•  ¡fivel de aaateniaiento

-  Capacitación de personal

-  Propuesta para capacitación en e l In s titu to  Técnico 9 a- 

cional« X372C3A de Granada« ó en In s titu to  Técnico de Ca­

pacitación 7 Productividad« X7TTCA?« Guatemala«

2. Iaforse sobre diagnóstico y gestión de la  Producción ¿aero

-  Preparación de Tejeduría

-  Programas de Encanillado y  Urdidura

-  Engoauulo

-  Tejeduría

-  £©visión de Crudos

-  T intorería y Acabados

-  Indices de producción

3» Prograaación de Hilados (Continuas)

-  Equilibrio de producción entre Continuas y Telares

-  Tablas para todos los títu lo s  o calibres (ejeaplos Anexos 1-2-3)



4 Propuesta de programación para el corte de rollos da tela cruda en
Telares.

-  Periodicidad del corte de ro llos de te la  cruda

-  Programa de trabajo

-  Método operatorio 

Anexos (4) -  Kor*as

(5) -  Prograna

5. Balanceo o equilibrio  de producciones entre Tejeduría e Hilandería 

(Estirado).

-  Desglose de la  producción de Tejeduría

-  Distribución del hilado

-  Plan de fabricación en Estirado

-  Anexo -  (ó) -  Programa de

-  Estirado

-  Tejeduría

-  Urdidura

-  Encanillado

Enconado
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» FhOGFAKACIOM DE HILADOS 1 9  6 1 "
AMEXO 1 

HOJA : 1

FECHA :

20/1 ALG. 100 %

T I T U L O COMSUMO PRODUCO. PfcODUCCIOM
H I L ADO UFDIMÜfcE Ti AMA INVENT. ( auc) . (A) (a) ÍO

í£F. TELAFES li. T. T.TELAFLS II. T. T.TELALES TOTAL 23,987 TOTAL Ho.COMT, SEM. LHS/ll. HO F AS
104-1 24 1.94 30,427 .80 12,547 42,974 21.635 40.622 4 48 a 52 15.54 653.5
Enero 24 1.94 30.427 .80 12.547 42.974 19.283 40.622 4 1 a 5 13.54 653.5
Febrero 24 1.94 23.236 .80 10,406 33.642 17.332 33.691 4 6 a 9 15.54 342.0
Marzo 24 1.94 23.236 • 80 10.406 35.642 15.381 33.691 4 10 a 13 15.54 542.0
Abril 24 1.94 22.279 .80 9,187 31 .466 13.659 29.744 4 14 a 17 15.54 478.5
Hayo 24 1.94 29,703 .80 12.250 41.955 11.362 39.658 4 18 a 22 15.54 636.0
Junio 24 1.94 23.236 .80 10.406 35.642 9.411 33.691 4 23 a 26 15.54 542.0
Ju lio 24 1.94 23.236 .60 10.406 35.542 7.460 33.691 4 27 a 30 15.54 542.0
Agosto 24 1.94 30.427 .80 12.547 42.974 5.107 40.621 4 31 a 35 15.54 653.5
Sept. 24 1.94 23.000 • 60 9.485 32.485 11.006 38,384 5 36 a 39 15.54 494.0

Octubre 24 1.94 31.544 .80 13.008 44.352 19.096 52.642 5 40 a 44 15.54 677.5
Hoy. 24 1.94 23.236 .60 10.406 35.642 17.145 33.691 4 45 a 48 15.54 542.0
Dic.

LOS ./COMO

24

-  4.03

1.94 22.279 • 60 9.187 31.466 
469.056 

-  42.974 
446.082

15.423 29.744
480.492
40.622

439.870

4 49 a 52 15.54 478.5



- A'l
** n o r . f  AhACIÚU PK Н1Ш Ш С1<ГД 1981 « JJOJA : 1

,____________________  «сил .. 4/12-tíO
í  1 t u  L 0 CON S'll 'M ff -------------1 pkoüü5J: р Ш О С сШ

(A) (u> ( c )H I  L A D 0 Uj,'lHMBfig TSAHA " TUVEÑKГ (AI3C)
IEF. TALARES UFA.T. T.TELAVES llKA.T. T.TELAIES TOTAL 2.899 TOTAL fJú.CGNT. ЗЕИ. Lus/a HOJAS
020 136 .42 37.328 .37 32,884 70,212 72.565 16 48 a 52 6.94 653.5

5.252
Enero 136 .42 37.328 .37 32.884 70.212 72.565 16 1 a 5 6.94 653.5

3.760 3.760 3.845
Febrero 146 .42 30.96» .37 29.2/9 31.973 17 6 « 7 6.94 271.0

7.520 67.75« 1.913 33.853 18 0 a  9 6.94 271.0
Kar?o 166 .42 37.328 .37 33.290

16.344 87 .162 5.027 90.276 24 10 A 13 6.94 542.0
Abril 210 .42 29.342 .37 37.179

4.136 70.657 14.069 79.699 24 14 a 17 6.94 478.5Hayo 221 •42 23 .902 .37 52.169 106.265 24 18 a 20 6.94 2 7 1 .0
.42 34.065 .3 7 110.136 10.198 24 21 a 22 6.94 367.0

Jünio 221 •  42 50.308 .37 44.31» 94.627 5.847 90.276 24 23 a 26 6.94 542.0
Ju lio 221 .42 50.306 .37 44.31» 94.627 5.257 94.037 25 27 a 30 6.94 542.0
Agosto 221 .42 60.b58 .37 53.347 114.005 4.634 113.302 25 31 a 35 6.94 653.5
Sapt. 221 .42 45.853 .37 40.394 86,247 4.096 85,709 25 36 a 39 6.94 494.0
Octubre 221 .42 62.686 .37 55.39» 118.265 3.337 117.546 25 40 a 44 6.94 677.5
Nov. 221 .42 50.308 .37 44.319 94.627 2.767 94.037 25 45 a  48 6.94 542.0
Dic» 2 21 •42 44.414 .37 39.127 83.341 2.246 83 .020 25 49 a 52 6.94 478.5

1 . 165.056 1 .>165.203
LBS/CIL. -  376 - 70.212 - 72.565

1 . 095.644 1 . 092.638



Pi'CÜI -AHAOIUU -  COMTINUAS 
P IC , BO A P IC . 61

U

h t  S t  S SEMANAS 4 V I-6 5/1? 

17

20/1 100* 14/1 50/50 12/1 100* IO/I 50/50 10/1 100 2 14/1 DPA P3D/1 65/35 TOTAL

Die. 49 a 5VBÛ 4 6 1 2 2 1 7 40

£nero 1 a 5 81 17 4 6 2 2 1 1 7 40

P eb . 6 a 9 61 19 4 5 2 2 1 • 7 40

Mario 10 a 1 3 61 24 4 6 1 2 2 • 1 40

Abril 14 a 17 81 24 4 6 1 2 1 1 1 40

Mayo 18 a 22 81 24 4 6 1 2 1 « 2 40

Junio 23 a 26 81 24 4 6 1 2 2 1 0 40

Ju lio 27 a 30 81 25 4 6 1 2 1 a 1 40

Agosto 31 a 35 8 1 25 4 6 1 2 2 1 41

Sep. 36 a 39 81 25 5 6 1 2 2 • 41

Oct. 40 a 44 81 25 5 6 2 2 1 1 40

Nov. 45 a 48 81 25 4 6 1 2 1 « + 1 40

Die. 49 a 52 81 29 4 6 1 2 1 « + 1 40

PKOD.ANUAl/CAL. 1.092.638
•  S M M I U

439.870 1.347.737 255.192 502.292 505.649 77.859
m m M m m m m

102.970
m m m m m m m

4.324.207
««■•«iva**»»«

PKOD. TOTAL •
a 4.324.207 l o s . / ano
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