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£l presente informe recoge la situacidm de FA3RICAS TEXTILES DB
NICABAGUA, PABFITEX, y por extensiém la situacién general de ::
Industria Textil Hicaraglense a raiz de la feactivacilm de la -
aisma,

En las conclusiones del Informe se detalla la situacifn gemeral,
con los logros alcanzados y las deficiencias mds notables que -
todavia hacen que 210 3=a una industria totalmente competitiva.

Zn el capitulo de Fecomendaciomes se dan las medidas convenien~
tes para llegar a una industria eficieate, proponiéadose ea capf
tulo aparte w programa de asistencia para 3ejorar e iaplantar
un sistema acorde a las circunstancias actuales, y uno especial
de Capacitacifn de Pesrsomal.




I. IZTRODUCCTION.

1. ANTECZDENTES DEL PECYZCTO :

Este proyecto, "Gestifm y Control de la Produccila en la Industria Textil ",
SI/NIC/80/801/11-02, junto con el de ™ Peparaciém y Mantenimiento de Hilan-
derfas y Tejedurfas ™ SI/NIC/80/801/11-01, constituye el Proyecto Gemeral de
Asistencia para Reactivacifn urgente de la Industria Textil Nicaraglense, SI/
¥I1C/80/801.

Ligicamente entre las preocupaciones del Gobierno de Reconstruccidm Nacional
de Nicaragua, esti la reactivaciém de los Sectores Econlmicos y de ah{ que pa-
sara en Julio 1979 sclicitud urgente al Secretario General de las Orgamizacidn
de las Raciones Unidas para ayuda y cooperacién. En base a esta solicitud el
Secretario General de las Kaciones Unidas gird imstrucciones el 30 de Julio
1979 para que las dependemcias ds la Secretarfa y los Organiamos especializa-
dos de las Naciones Unidas, estudiasen la forma de satisfacer lo mis ripido y
cor la mayor eficacia posibles dicha solicitud encaminada a la rehabilitaciém
y reconstruccién del Pafs, La Comisién Zcondémica para la América Latina -
(ZCLA) preparé en octubre 1979 un informe detallado de la tragedia y desola=
cifn de un vasto sector de la poblacién, as{ como 21 grado y magnitud de la -
destruccidn ocasionada por el conflicto armado de la insurreccién, Bl Comité
Plenario de CEPAL acordd,-con base en el informe Z/ECLA/G/1051 menciomado =,
en su doceava sesién especial (27 - 28/9/7) que respecto a asistencia técmica
se solicitara al Secretaric Gemeral que conminara a las agencias y organismos
especializados para que pusieran a disposiciém el mayor volumen de recursos
para Nicaragua. La propia Asamblea General de Naciones Unidas adoptd por Con-
senso (29/10/79) la Resolucién 34/8, emndosando el informe del Segundo Comdité
(A/34/595) y 1a Resolucifm del Comité Plemario de ECLA LE/1091).

Una de las primeras medidas de la Junta de Gobiemo fud delinear el Programa
de Gobiermo, cuyas estrategias, polfticas, y estructura instituciocnal, se han
venido implementando durante el perfodo provisorio de reconstruccién en el -
lapso Julio a Diciembre 1979,
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21 14 de tnero 1980, la Comisidm Coordinadora dsgignada por la Junta de Gobler-
10, eladord el Programa de 1980 de Zaergencia y Eeactivaciln Sconémica en 3ene-
ficio del Pueblo. Como consecuencias de las estrategias y politicas se han de-
£inido nueve programas sectoyiales, entre ellos el Programa de Produccila del -
Sector Industrial, que ha sido apuntalado por la Corporaciém Industjal del Pue-
blo (COI?).

La Junta de Godierno se empefia ahora en superar la crisis de la escasez de ye~
cursos econdmicos y humanos, elevar la produccilnm de bienes que satisfagan las

necesidades bisicas del pueblo y genmerar esgeo.

Como pasos iniciales medulares, la Junta de Gobierno ha establecido la estrate
gia de que las empresas deberin primero regularizar su funcicnamiento de sanera
tradicional como paso previo a su incorporaciém a los Complejos Sectoriales a
£in de persitir una gestiém coordinada y racional de éstas, Sste esquema com-
prende resolver 1os cuellos de botella al nivel de esmpresas, la utilizaciéa de
capacidad instalada y la gestiba imdustrial eficaz.

1a Iandustria Textil ha sido comsiderada como una de las zaeas prioritarias. Y
ademis de esta prioridad, es patente la falta de técnicos en materia de gestién,
planeacién y control de la producciém, control de calidad, métodos y medida del
trabajo. 2sto, y el estado de utilizacién de la maquinaria instalada, y su ne-
cesidad de aprovechamiento sugirieyon el Proyecto Geaneral de Feactivacién de la
Industria Textil mencicnado al principio.

2, 3I¥OPSIS DS LAS DISPCSICIONSS OFICIALSS :

£l Fepresentante Sesidente del Programa de las Maciones Unidas para el Desarro-
1lo, PHUD, com sede en Managua, presentd con fecha 26 de febrero 1380, solicitud
del Proyecto con los objetivos definidos a la Organizacién de las Naciones Uni-
das para el Desarrollo Industrial, GIUDI, y aprobado por &sta, con fecha 18

Barzo 1980. ca la refeyente al objeto del presente inforse, ® Gestién y Control
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de la Produccibm ", pasd a ser operativo con facha 10 noviembre 1920 y con uma
duracifn da tres meses. :Zn lo referente a "rFeparacién y Mamtenisiento de Ma-—
quinaria de iilandcrfas y Tejedurfas™, se inicié con fecha 15 zetiembre 19€0,

con una duracidn de cinco meses y medio.

El Proyecto general surone Asistencia Técnica a la Corporacién Industrial del
Pusblo, organisme del Ministerio de Industria, siendo Presidente de aquél el
Vice~¥inistro da Indusiria.

3. CCNTPIBUCIOCNSS:

Al Proyecto ha comtribufdo CNUDI/SIS con la suma de US549,750, - y haciendo la
eclaracifn que como tal Proyecto supone dos consultores con un total entre as-
bos de 8,5 meses-hcabre.

Por parte del Gotierno de ¥icaragua, 1la contribucién ha sido ean especie, ha—
biendo dispuesto de locales, ayudas acdsinistrativas y persomal auxiliar de con-

traparte, con la informaciém necesaria.

4, C3JITIVCS D3IL PTCY:CTO ¢

Aqui 38lo se van a enumerar los marcados para " Gestién y Control de La Produc-
cibn ",
Y &stos fundameantalmente eran :

= Ildentificacién del grado o nivel de gestidn en las Hilanderfas, la coder

tura del proceso de produccidn, y con ello conseguir un esquema general
de gestién aplicable a distintas f&bricas Jel Complejo Textil,

= Identificacién de los problemas fundamentales de gestiln, y sugerencias
para soluciones pricticas para proveer de un esquema general de coentyol
de la produccidn.

~ Provisién y desarrollo de documentos de trabajo para control de la Pro-

duccibn, informes y comtrol de calidad.

e
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- EZgtudio e identificacién de la capacidad instalada en las dos orin-
cipales fidricas de Complejo v lograr equilidbrio entre sus produc—
ciones y variedades, afadiendo nuevas especializaciones.
Producciones de los distintos departamentos y resolucidnm de los -

cuellos de botella,
- Superacifn de los puntos de equilibrio en la producciéa.
~ GEstadbleciajiento de esquemas y métodos de control de calidad
= Determinacidn de las necesidales de capacitacifm.

= Identificaciln de los problemas fundamentales Je gestidn y sugeren—
cias para soluciones pricticas para proveer de un esquema general de
control Jde la produccibnm.

- Obtencién de una propuesta de asistencia técnica adicional para con-
solidacién ds los niveles de gestién y control de la produccién,.

- Mejora da la capacitacién de personal, principalaente superintenden-
tes de Hilander{a y Tejedurfa.

Asf{, esquemdticarente vienen definidos en el Proyecto. Y desde luego siendo la
Industria Textil prioritaria en la economia nacicmal por cuanto supone provisida
ds bdienes necesarics inmediatos, generadora directa e indirecta de empleo, apro-
vechamiento de materia priza nac ional y utilizacién de equipos instalados y apro-
vechados sin grandes desembolsos de divisas, todo 1o desarrollado en proyectos

as{ y similares ha de dar su fyuto. La preparacién de técaicos en general ya de

por si es una riqueza para el Pafs,

Zn general se ha procurado que estos objetivog se alcancem y la labor desarrolla-
da ha ido encaminada a ello, Pero hay que reconocer y decir que con la presencia
en tan corto tiempo se puede llegar a alcanzar 10 que normalmente cuesta afios,
equipos humanos completos y pruebas y ensayos variados, Y ademis pricticaments
la labor del consultor se ha reducido a una instalaciém. Con la propuesta de
Asisteacia T&cnica adiciomal s{ podré conseguirse y consolidarse todo 10 previsto.




Se PLAN ©Z TrA2AJO.

La labor se ha desarrollado em FA3EICAS TSYTILSES DS NICAEAGUA, FA3TITEX, por
asignacidn de la Corporacidn Incustrial del Pueblo, COIP, del Hinisterio de
Industria. Tambien se han llevado a cabo algunas acciones, aunque breves, en

TEXTILERA NICARAGUENSE, S. A., TEXNISA (P&brica E1 Porvenir).

Para llevarlo a cabo se prepard un esquema~calendario en fumcila de los odje-
tivos sefalados y las tayeas encomendadas. Al quedar cedildo, por indicacién de
COIP, pricticasente a una sola espresa y realizar en general toda clase de accio-
nes, tanto las Barcadas en el Proyecto, como aquellas otras de tecnologia tex-
til que coadyuvaran a la reactivaciia de la fAbrica, es posible que hayan queda-
do funciones intaresantes sin tocar con la profimdidad necesaria. Dentro de la
gestién de la producciln, este consulteo considera interesante relaciocnar per—
fectamente el sistema de control de la produccién con el sistesa y cllculo de
costos. 3Sste analisis no ha podido hacerse, si biea ha de tenerse en cuemta

que no estaba previsto ni en los objetivos, ni en las tareas. Cn lo que respec-
ta 2 reparacién y nantenimiento, funcicnes de la otra parte del Proyecto, nada
se ha hecho, principalmente porque las urgentes y perentorias necesidades de 72X~
NI5A (31 Porvenir) absorben todo cuanto se disponga en este campoe A FA3ZITTX
puede afectarle, por cuanto es necesario un plan regular de reparacidnm y manteni-
siento que fije plan y método a seguir en la fabricacim.

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

COIP y Geremcia Ceneral de FABFITEX, mis tres estudios a Produccién. Cotidiana-
Pente se ha agistido a los fesponsables de las distintas Secciomes, habiendo co-
penzado por Preparacifm de Hilados y Control de Calidad, para terminar em la Asis-
tencia a Gerencia dm Produccién y Tejedur{a,

6. ECCNCCIMIENTO.

Cabe expresar cénsideraciim y recomocimiento por su i{nterés y colaboracién a los
Seflores Lic., Framcisco Quintana, Coordinador del Complejo Textili y Vestuario de
COIP, y al Ing. Famén Otaclaurruchi, Asesor Técnico del mismo. Igualmente al Ing.
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L&zaro Cruz, Gerents Gemeral de Fabritex hasta mediados de dicis=mbre 1380.
Asf como al Ing. Carlos Alegrfa, ques ha ccupado el puesto a partir de la
segunda quincema de enero. Y al Ing. John Hooker y demis compafieros respon-
sables de las distintas seccicmes del Area de Produccién, em donde principal-

mente se ha desarrollado el tradajo.




11 CONCLUSIONES:

1. A3TTUCTYFACION DS LA GESTICH DE PSCDUCCICH,. '

Segtin el Organigrama de FABLITEX, y en las relaciones con las distintas umida-
des durante el desarrollo del preseate Proyecto, la Gestifn de la Produccién
se lleva a cabo a través de las Divisiones o Departamentos que se enukeran y

denominan asf

- Produccién

= Tintorerfa y Acabados
- Control de Calidad

-~ Ingenierfa Industrial

Todos ellos com intercomunicaciones e interfarencias.

La Divigiba de ?roducciém abarca los procesos de Hilanderia y Tejedurfa, y esti

dividida en
- Hilander{a

- Preparacién de Tejeduria
- Te=jedurfia,

Y é&stas con sus correspondientes Secciones y Sub-secciones.

La Divisida 8§ Departamento de Tintorerfa y Acabados funcioma para efectos de

producciém como fabrica especializada, y que coincide que su inico proveedor es
el Departamento de Tejedurfa o mejor dicho, la Secciém de fevisién y Almacén de
Crudos, y su finico cliente la Secciln de Empaque y Digtribucién. Y -oncebida y
organizada asf, bien podria completar y ampliar su produccién, si sus medios se

lo permitieran, con operaciones a terceros.

21 Departamento de Control de Calidad es una wnidad que no actfia propiamente en
su funciém de Staff y vigilancia. 23 juez y parts. Asesora y ejecutora. A ve-
ces realiza funciones de control de calidad de dijzeflo y a veces, control de ca—
1idad de concordancia. Igual estd presente en suministro de materia prima, en
proceso de fabricacién, que em distribuciém, pero no, en su funcién de control



de concordancia, sino en funcidn de ejecucibén, su autoridad confunde y su pre-
sencia desvia la iniciativa de decisidn en la variacifn de los precesoss Algu-
necs controles Jde calidad estin sistematizados y as{ se llevan. Pero hay seccig
nes, principalmente en 1los procesos interwedios, que o no actla, 0 1o hace irre
gularmente y sin programa. La inforsacién que suministra a veces peca de exhaus
tiva y retraso. En cuanto a medics, puede decirse que en algunos aspectos estd
bien dotado, tanto en medios humancs, como equipo. Pero ea otros carsce total——
mente de ellos. Entyre éstos estin principalmente los referentes a telas crudas
y acabadas. Para hilados, con la salvedad de la actual situacién de deterioro
del regularf{metro Uster, esti adecuado.

£l Departamento de Ingemier{a Industrial estd poco dotado y realiza com dificul-~
tad sus funciones. Su denominacifnm no es muy feliz o acertada. Tal vez lo defi-
niera mejor "Ingenieri{a Standard ®* , 8 " Ingenier{a da Organizaciém, Jormas, Mé&-
todos y Tiempos™, Se apoya en norsas que necesitan revisién, tanto por los cam-
bios de disefios habdidos en la produccifn, como por la naturaleza d= las 3jisnas
normas que aplica. Zn gemeral, y conm la advertencia de no interpretar en senti--
do literal, porque serfa exageracién, estas normas se basan en el tradajo de la
m&quina,al medir su eficiencia, y no el tradajo del operador. Por eso, es en
este sentido en el que hay que estudiar nusvas normas. Lla accién de este Departa-
mento incide principalsente en Hilanderfa, en donde ejecuta tabajos de tipo adsinig
trativo no totalmente relacicnados con sus funciones especificase A Tejedurfa

3e asoNa un POCO eém cuanto a su cometido, es decir para =1 estudio y aplicaciéa

de pormas de trabajo y sus relaciones con el pago de incentivos. NoO mucho en Pre-
paraciém de Tejedurfa y Fetorcido y nada en Tiatorerfa y Acabados. Su posicién
en el Organigrama estd definida, actuando como 3taff y ccmo servicio. Tamto de
Produccién como de Pelacicmes Industriales, Pero coao se ha indicado, esta poco
dotada, y no puede llevar a cabo estudios de comportadiento de materiales, proce-
s0s, »étodos y modificaciones de planes de accién. Lla docusentacidn que utiliza

es applia y excesiva para los cosetidos actuales.
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2, NIYEL DS CONTFOL DE LA PFrCDUCCION.

La organizacién basica gemeral que tiene FASLITEX abarca todas las instalaciones

y servicios, con difusifn de documentos y datos. Esta organizacifm servia a wn
criterio de administracién y sistema de produccién, apoyada en equipo y medios hu-
manos. Al variar las circunstancias, comdiciones y disefios de los productos, par-
te de esta documentaciém se ha hecho poco compreasgible, y por el contrario, se ha
echado mano de otros controles particulare s y persomales que duplican el trabajo.
Se dispone de zurales, pero se echa de menos grificas y series histéricas, pla-
nings de lanzasiento y carga de miquinas. La materia en proceso no va acompaiada
de la correspondiente Hoja de Futa y hoja de Identificacidén. Hay amotaciones y do-
cumentacién que auxilian en el comocimiento de existencias y gufan a los Fesponsa-
bles en el control y variacién de sus programas, pero carecen de Srdenes sistemati-
zadas ¢ {ndices de alarsa que reforzaran sus decisiones. Tambien se carece de una
sistematizacién en la elaboracién y explotacién de los datos. Mientras los de Hi-
landerfa se preparan en una gran proporcida en el Departamento de Ingenierfa Indus-
trial, y otros en el 3ismo Departamento de Hilander{a, asf{ como alqunos mis 2a Con-
trol de Calidad, los de Teieduria se eladoran en el propio Departamento y se suaj--
ristran para sistematizacién a la Computadora, Y el caso es que esta sistematiza-
cién apenas es analizada y explotada., Precisamente hay una acumulaciém de datos,

¥ cada uno de ellos respoade a una definiciém o causa, pero no se emplean para lle-
var wm sequiniento, que permita reducir, y en todo case comocer, los tiempus impro-
ductivos., Los controles a nivel de m&quina se hacen através de los comtadores pro-
plos, con 1o que generalmente sa mida

Una magnitud, longitud, pero no directamente el pesc, que fundamentalmente en Yi——
lander{a es esencial, En Tejedurf{a no tanto, pero ayudarfa mucho a coatrol de ca-
lidad. En Hilanderfa, para deducir los elementos izmproductivos se emple=a, el pro-
cedimiento de observacilnes instintaneas, pero que dada la inestavilidad dz los
adtodos empleados, calidad de la materia, y desigual adiestransiento de los opera-
dores no es suficientamente exacto para corregir las produccicnes calculadas a tra-

vés de los contadores. Asinismo en Tejeduria los nimeros ds contador se tratucen




a yardas, pero que al eatrar en juego la contraccién de la urdismbre, por las
distintas causas que pueden afectar (tensiones variables en plegadores, varia-
cifm en los tftulos de los hilados, desajustes de telar, etc.) pueden darse va-
riacione2s dignas de temer ea cuenta y fuente para control de calidad. Coao la
f£ibrica es integrada y tedricamente estd proyectada y concebida para llevar un
flujo comstanze y regular, no se previd en su dfa almacenes de productos en pro-
ceso o gemi-eladorados. 2stos produdps gemielaborados, dadas las circunstan--~
cias pueden llegar a ser productos temminados. Tal es el caso de :

- tela ¢ruda o empesas
- hilados en conos

- desperdicios

De estos ltimos, por sus caracterfsticas e incidencia en la eficiencia de las
miquinas y de la materia prima se tratard aparte. :3n cuanto a los hilados y

las empesas se necesitan espacios apropiados donde la manutencidn y clasifica-
cién puedan llevarse a cado com las exigencias de calidad. Y por supuesto eti-

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

- cantidad

- clase, lote y articulo
- fecha de entrada

- niquina productora

Actualmente no se cuenta com espacios aproplades, utilizindose las zonas de in-
tercomunicacidn entre centros de trabajo, con graves riesgos de manchas, dete--
rioros, trasnasos incontyolados a fases de fadricacidn siguientes y otyos ries-

gos graves.

A nivel de centros de produccidn no se poraenoriza en este informe por no con-
sideyarlo de interds, y sf ea cambio haBerlo hecho en 103 dos informes previos
parciales entregados a COIP y Gerencia General de FABRITSX en diciemdre y enero

respectivamente. Zgto e3 extensivo no 3619 referente a este punto de Nivel de




-1 -

Produccibén, sinc a todos los de estas conclusicones.

3. MIVSL D3 CONTRCL DS CALIDAD,

jo estin claramente definidas las funciones del Departamento da este noabre,

ni las diferencias entre Control de Calidad e diseilo, y Control de Calidad

de comcordancia. Hay emsayos rutinarios o regulares que puede decirse se lle-
van bien. Aunque las frecuencias de estos ensayos regulares no siespyre son
suficiantenente detersinadas y con la intensidad necesaria. B&stas frecuen—
cias no se aumentan 1o necesario al detectar fallos de calidad de concordancia.
Tambien dentyo de egte Bisso aspecto de Control de Calidad hay que hablar de
control de calidad de procescs. Y para coppletar se diri tasbiem que de Conm-
trol de Calidad de acresorios. La egscasez de &stes podrfa dispensar de tal ca-
1idad, pero no dede ser asf. La influencia de &stos es decisiva. XNo puede lo~
garse calidad con cilindros de presidn d= los trenes de estiraje con durezas
diferentes, distintos didretyos o deteriorados por ranuras o acanakios por el
2as0 del hilo. Hilar hilado fino ex la misma Continua que anteriormemte se
hild grueso no es aconsejable, porque &ste ha podido dejar marcado un surco,
rixime 3i &1 primero contenf{a polidster y el siguiente sdlo algodén. 3ste
ejemplo puede repetirse capbiando el nombre del xce=sorio : bobdina, cono,
peine de telar, lanzadera, etc. Zn cuanto a contyol de procmsos, la situa-
cién y 1los resultados pueden resultar nds graves. Por el asentimiento de so-
luciones de emergencia, los procesos se interrumpen o modifican sin el cambio
y preparacidn exigidos. La falta de programas y métodos estabilizados condu~
cen a sustituir wna miquina o wm accesorio por la urgencia del trabajo. Con-
Cretamente ea Manuares, Bobinadoras (Autoconer), Canilleras y Urdidores estas
interrupciones marcan <}i!emcias notabdles 2n las comstantes de calidad, Peor
lo que afecta a la/giaé;g,ades importante la panutencidn y transporte de mate-—-
riales, Etn este aspecto Control de Calidad tieme %rabajo suficiente para de-

finir y disefiar medios y métodos a emplear,




4. PTCGrAMACICY. . D FASPFICACICN.

Ssta programaciém se hace en dase a los objetivos marcados y en hase a los
compromisos o encargos que tenga la Adadnistraciénm. Hasta aquf no hay na-
da especial, asf como en cierto modo en los controles y seguimiento que se
viene haciendo y se requieye para su ejecucién. Esta programacidén légica-
aente ha de estar supeditada a las necesidades y proyecciomes, por lo que
hace falta que el equipo de produccidn cuente con datos, fndices y referen-
cias de

- materiales en proceso

« accesorics em proceso y en almacéa

- fechas aproxismadas de tersinacién 4e los procesos de los mate-

riales ea curso

y con =3tos y con los demds datos que sean necesarios preparar los progra-
mas parciales por ceatros de trabajo o de procesc, Principalmente en fun-~
ciones complementarias, coso preparacifn o repasado de marcos o lizos; en-
canillado, anudado, preparaciém de hilados, manuares y Recheras, s produ~
cen desaquilibrios y congastiones que afectan a rendimiento y calidad. Por
eso, un plan de carga de 3iquinas, con fechas aproximadas de salida del pro-
grama anterior es indispemsable. Zn las méquinas de Tintorerfa y Acabados,
y en menor grado en Telares, por su versatilidad es necesarice De lo con—-
trario, los cambios de programacifén provecan iaterrupciones y retrasos em
1os procesos. Dentre de este punto se nota ¢

~ distriducifm de productos o articulos por méquinas o 2onas

~ asignacifm de miquinas a productos y operadores

- imprecisiém en la detersinacién de lineas de fabricacién®

4,1 DISTrISUCICN DT PrOPUCTOS.

Yo estl definido si la magnitud tetal a fadbricar se reparte em base al nf-
mero de miquinas, al tiempo de entrega, o a la inversa es decir, se dedican

de antemano tal cantidad de aiquinas a cada articulo. De todas formas, y




cono es l8gico, la distridbucidn parte de Tejedurfa se define el nlmero de tela-
res 20y cada articulo, y en sentido inverso al avance de la materia ea su proce
30 fabril se programan el resto de las miquinas en Hilanderfa. 3a Tintogerfa y
Acabados a medida que Tejedurfa suministra, tiene qus programar. 5an este Depap
tamento, segin sus caracteristicas y funcicnes ya estin enclavadas ea su zona -
espec{fica las distintas miquinas. No queda mSs remedio que ajustarse a esta -
distribucién. Pero en los otros departamentos, la propia wmiformidad de= las =
quinas permite que la distriducifm pueda ser elegida. 3n Tejeduria parece ser
que el criterio segquido ha sido el de zonificacifén, o sea reagrupar los articu-
los, y casi lo nismo se sigue en el resto de la f8brica, salvo =a la Zngoaadora
Tedidora (Indigo) que es odligado, Ciertaments.esto produce ciartas veatajas,
y por el contrario, no 23 posidle tener wna regular y =quilibrada saturacién del
personal, as{ ccmo :m 103 camdios de programacidn comseguir el auevo plan en pla
20 breve, a no sisr que las aiquinas convecinas de cada zona se cambien brusca-
Reate al nuevo articulo asignado. 2I3tos inconvenientes pueden ser serios em Te-

lares, y no tanto en Autoconer y Continuase.

4.2 ASIGIACITY DE MAGUIZNAS,

4.2.1 ASIGIACICN A PTCCUCTOS,

tsta operacifm se hace ea base a la cantidad a fabricar, y es 16gico. Pero co-
®0 a pesar de que una afquina puede ser igual a otra, hay ciertas especificacio
nes que las distinguen entre sf{. Es el caso de las Cardas, Maauares por ecar—
tamientos y presiomes, e igual Xecheras y Continuas. Tambien se ha de tener en
cuenta la clase de materia empleada en el prcceso anterior. Canilleras, Autoco

ner y Urdidores trabajan con especificaciones que se deberfan revisay.

4,2,2 ASIGIACICH A OPZTASQTIS

Se hace, empleando la t:iminolegia intema, en base a contratos, o sea un nine-

yo determinado de miquinas a cada operarioe Como la asignaciém a productos es
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variadle, y en funcién de las necesidad=g de fabricacién, segln esta varia-
cién, los operadores se ven afectados a frecueantes caabios y con diferenew
cias en su carga de trabajo. Esta asignacién estl =243 propiamente hecha en
base a una distribucién territorial gue a un estudio de tareas y especiali-

zacifn; ademis Je no tener en cuenta el &S probable grado d= saturacién

4.2.3 IMPRECISICN GN LA DETETMINACION DE LINEAS DR FASEICACIUN.

Al variar la dis=riducién de productos a miquinas y la asignacién de &stas

a los mismos no 3e regulan estas variaciones. ©Tn general se tiemenm datos -
suficientss para llevar un buen control, pero sin el grado de explotacién su~
ficiente. Las eficiencias de Continuas y Telares se reagrupan por articulos
(calibres y refersacias) y similarmente podria Racerse ~om otras miquinas.
3in embargo en este aspecto se le da mds importancia al concepto de centros
de produccidn, que priva mis para la d=2terminacién de 108 costos. GSsta de—
finicién de 1ineas, que s primordial en cardas, manuares y urdidores no se

tiens convepisenterents aclaraia.

Se  CCHTRCL D% NESPIEDICIOS.

La referencia que 3se tiene de la produccién de desperdicios es elevada, No
es que haya que ajuatarse a un darezo invariable, porque dependeri de la ca-
lidad de la materia prima empleada, y del grado de calidad, precisién y =fi-
clencia de las miquinas. Poir un lado ve se distingue entre rerma y desper—
dicio, sino que todo se carga conjuntamente. Contablemente puede tener impor-
tancia, ¥y 1v zisso técnicamente., Mer2a es toda aquella materia real 86 ficti-
cia, que se asigna a un proceso y no se transforma en producto elaborado y no
e3 posible darle una aplicacién posterior. FKientras que desperdicio s{ tienme
aplicacifn posterior, con un costo mis o menos bajo® Lla suma de los dos es na
teria no elaborada que se carga al costo del producto y que naturaloente tie-
ne su importancia., 3on mermas : diferencias de peso entre lo contadbilizado a

la entrada en almacén y su entrada en Abridoras; polvo recogido en apertura,
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incluso en la miquina diablo, cardas, etc.; barreduras inclasificables; pro-
Jductos quimicos alterados y no aprovechables, y otros asf{. Algunos datos, -
como ei porcentaje de neumafil en las Continuas, tienem varias finalidades,

y sin embargo no se explota dien el dato. Asi este del neumafil puede valer
ademds de para calcular la preduccidn y eficiencia de la Continua y el incean-
tivo del cperador, para estudiar el comportamiento de la propia fidra y de

los procescs anteriores. EZjemplos asf pusden =xterderse a Anutoconer, Urdido-
res, Telares, etc. No siempre se tiene un sistema reqular de recogida y cuan
tificacidn. Igual hay recipientes junto a las miquinas para 2epositarlos, que
va al suelo y pasan junto con las barreduras (caso 4el Urdidor). Igual que

en la cuantificacién ocurre con la clasificacifm. =3tia separados aquellos que
de por sf ya lo estin (neumafil, puncha de peinadora, a veces velo de carda...),
perc en general se cuida poco su sedaraciém y diferenciacién. Sn cuanto al
aprovechamiento tambien es dajo su mival, nasta tal punto que la Adridora espe-

ci{fica rara e3tes Zenester no se tiene en funcicnaaiento.

6., CJNTZCL DE LA MANO 25 C3PA Y 3ISToMA DR INCINTIVOS,

tn dilanderfa y Tejedur{a se tiene 2i tradajo medido 2n la mayor parte ce los
pusstos de trabajo directos. Sn los indirects s no aucho. 2n Tintoreria y
Acabados no se tiene y parece ser que en los Servicios Técnicos tampoco. =&l
sistema aplicado es el Bedaux, tal vez con alyma ®o0dificaciém. El llamado
punto Bedaux aqui se llama ymidad, y un trabajador desérrolla actividad nor-
mal gi recaliza u= punte o una wnidad en un ainuto. I3 decir, sesenta puntos
o utidades 7or hora 42 presencia. Como no siempre se trabaja en condiciones
de tradbajo libre, 1la deteiminacién del valor de la unidad es algo aleatoria,

y no presenta un valor uniforme, sino que varfa con la miquina o miquinas asig-
nadas., Por otro lado los »%todos son poco establas y el control de tiempos
perdidos lanorioss., 41 final resultan uma gran asignaciém de concedidos
(tiempos improductivos mo imputables al trabajador) que desvirtfian la eficien~

cia del trabajo. La documentacién que se utiliza =s amplia y su aplicacidn no
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se extiende a valcrar las verdaderas causas de la necesidad de aplicar los
concedidos rencionados. Tampcco se lleva un control sistematico de la evo-
lucisn de los {ndices de actividad em las distintas secciones, asi como el
grado 4e absentiiro y sus coaparaciomes entre gsecciones, turmos, sexo, u

otras referencias interesantes.

7e BALARCZ2 DS PRODUCCIONZS,

Ya se na indicado cdwo se dztermina la pregramacidn 42 fadbricacifm. Al cal-
cularla se ajusta taGrizarentes Tejeduria e Hilanderis., Pero en realiiad lo
que s2 equilidra o trata deesuilibrarse son Telares y Jontinuase Naturalsen-
te que unas y oStras 3ca niquinas clave v fumdawentales. ?27r0 no se dalancean
noras-talar y horas-continuia. Asi ha ocurrids qus sismtiras ques hay telares
parados por falta Jde tajedcr, el rests de las secciones tradaja a tres turnose
Se produces axcesds de produceién por falta de flujo y por un lado faltan ho=
ras-hombre, y por otrc hay horas de paro por falta Jde wedic 3 do trabajoe. ESs-
to3 desequilibrios som notables en fevisgidén de Crudos, Continuas, v ez general
toda la dilandsrfas Lcs llamados inventarios ¢ materiales en proceso en demo-
ra 1o se han utilizado convenientemente para servir de requladores de flujo.

In Tejedurfa hudbiese sico ads ccaveziente completar los turnos diurmos, am-
pliar en los positle el nocturno, y 1los :estaates tzlares alargar su tiempo de
trabajo con horas extraoidinaziaiz. Tarpcco 2e buscaba una solucidn al atasco
producido en el Eaconados, Los equipos awddliares o complementarios, como Upr=
didores y Canill 2vas dcbf{an de trabajar paralelamente a sus miquinas principa-
les (telares) o adelantar medios para facilitar el avance 3= aquéllos. 3Zntre-
taato, el personal e estos turnos Rds reduridos ha podido reconvertirse o ha-
cerlo polivalente, La capacidad instalada de Apertura y ?reparacin de Hilados
estd hcljala sa sgceso. Zita circunstaacia no se ha 2provechado coavenientesen-
te para montar y llevar a cals un programa de 3eparacisn y puesta al dfa de Car-
das, Manuajes y Xecheras, sdquinas seriaments dafadas y que urge su readapta-

cidn. La razén dc considerar la fabrica integrada y que su flujo de produccién
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ha de ser regular ha impedido considerar la obtenciin de productoes imermedios,

£3tos pueden ser

- hilados sencillos y retorcidos
- empesas 8 telas crudas

Habyd ocasiones que los programas de fabricacién no se compensen entre Hilan~
derfa, Tejedurfa y Acabados. Se deberfa de acudir a la solucifn de

- almacenaje de egtos productos intermedios para posterior termi-
nacién y utilizacibm.
- distridbucién y venta a otras industrias

La primera solucifn no siempre serd muy acertada, porque exigird determinados
productos finales, que uo siempre sarin oportunods. Zn las circumstamcias pre-
sentes e inmediatas anteriores en las que la Hilanderfa h a 1do por delante de
Tejeduria, hubiese sido de interés suministrar hilados a otras industrias.

8. S2EVICICS TECHICCS,

FABRITEX cuenta com servicios técnicos apropiados a sus iastalaciocnes, aunque
tenga las limita~iones que en gemeral hay actualments en toda la fabdrica, Pero
no tiene una programacién de trabajos y wna coordinacién sistemitica con el
Area de Produccifén. Se alterman y se superponen programas de mantenimiento
correctivo y preventivo, programas de fumciomamiento y proyectos. 3Se indican
estas apreciaciones por la incidencia que tanto inmediatamente como a corto y
medio plazo, tiene., Ya que en realidad cqresponde, como se ha dicho en la In-
troduccidn, al Proyecto ds feparacifn y Mantenimiemto, y su estudio debe hacer-
se con cierta profumdidad, aquf solo se emuncia su situacién. Llos servicios de
humectacidn y climatizacién estin de acuerdo con las necesidades. Yo tanto los
de vapor y electricidad, Los de manutencién y transporte de materiales no ee-
tin dien atendidos y no se les da la isportancia que tienem. £1 sistema de lip-
pieza y conservacién diarios, mediante la aplicacién de aire comprimido vy sopla-
do, es evidente que traslada la sucliedad, pelusa y deaperdicios de un lugar a




9. CAPACITACIOH DE PCESONAL.

Ya se sabe que es uno de los puntos fundasentales para un buen rendimiento
de las instalaciones. También se sabe que se tropieza con grandes dificul-
tades para resolver esta deficiemcia en bdreve y biens Al lado de personal
antiguo, mis 8 menos capacitado, y también naturalmente com ciertos vicios
adquiridos, se tiene otro de nuevo ingreso com la falta de experiencia y
adaptacifm al puesto. 3Iam mandos medios y persomal especializado se ha te-
nido que improvisar y contar com agquellas persomas que su interds trata de
conpensar su preparacilén técnica., El Sindicato estid mis en una via reivin-
dicativa salarial, que en esta de formacién profesional. Al personal de
nuevo ingregso no se le hace el seguimiento apropiado para determinar su cua
lificacibn y rendimiento, y paulatinamente llevarlo al grado requerido. :2a
cuanto a persomal medic y superior, por un lado estd la escasez naciomal, y
al xismo tiempo las condiciones y posibilidades de contrataciém de extranje-
ros dificultan la resolucién del prodhlema.

10. 3ISTZMA DE CONTICL D3 CCSTOS,.

Ho se ha amalizado egte - aspecto, y tampoco forsa directamente parte del co-
metido del Proyecto. 3e recoge aqui por la incidencia y relacién que tiene
con la Gestién y Control de la Produccién, Sa ha podido comocer que se dis~
pone de un buen sistema de control de costos samdards, por centros de produc
cifm. A Juicio de ests consultor estd dien y es correcto, pero no parece ser
que los partes de preduccifm , a través de la docusentacién empleada, suminis-
tren datos suficientes para un anilisis completo de los distintos articulos
que se fabrican. A fin de ndejorar el sistema en el capitulo de Recomendacio-
nds se dardn unas sugerencias que podrén aplicarse y llegar a conclusicnes mis
detalladas y dari mayor conocimiento del camino de FA3PITZIX,
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11, ESCOMENDACICIES,

1. DE CAFACTZE CTYZFAL

La Industria Textil Nicaraglense ha superado en cierto modo su etapa de arran-
que y lanzamiento. Su capacidad instalada no estd totalmenta definida, asf co
®o valorada su capacidad de produccidén. Interesa por tanto conocsr estss pard
metyos, asi como los correspondieates a las tendencias d21 consumo., Coordinman
do las producciones de TEXNISA (51 Poyvenir) y FPASEITEX gran parte de las aece
sidades de tejido plano para vestuario pueden quedar satisfechas. Bastari, -
pues estudiar y completar los programas de fabricacidn de astas dos principales
instalaciones, Todo 1o amterior debe ser primordial y urgente, para a continua
cién tomar decisiones sobre posibles aspliaciones e instalaciocnes complementa~—
rias de estas dos principales fibricas u otras de nueva planta. Tambiéa tener
en cuenta qu2a la capacicad instalada en el mundo entero sobrepasa las necesida~
des de consumoe, y em particula= la de toda ¢l drea idercamericana se distingue
Por un exceso de capacidad de producciém, con un equipo excegivamente sudutili-
zado y anticuado, y no el de escasex de instalaciones mamufactureras, La Bo—-
demizacién y renovacién del equipo industrial existente permitir{a a la aayor
varte de lcs pafsas de América latina atender al crecimiento de la demanda fu-

tura por 2spacio de muchos aflos.

21 algodén seguird, por condicicmes climiticis, la fidra de mayor consumo, pe-
10 tanto para necesidades internas, coso prodables exportacionmes, la inclusiéa
de poliéster ird en ausento en la misma proporcidn que aquél, o talvés nds, -
Para reduciyr inmportaciones serd necesario la produccién de nuevos tipos. 2n

cierto modo es siempre interesants una produccién selectiva.

De cara a probables exportaciones se ha de teney en cuenta que &stas, en wmo u
otro orden, si tienen caricter sclectivo. Se bdusca precio, calidad, y gemeral
mente caracterfsticas de los articulos con arreglo a las neceaidades del pais
importador. Por eso, articulos en estado semieladorado, suelen ser m&s inte-

resantes, con la firalidad de que el pals importador le d& su dissfio final,
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Preparar para la =xportaciéa telas crudas o empesas, de hilados peinados, pue-
da suponar ua renglda complementario para PA3ZITIX, Tambdbién lo podrfa ser, -
aunque en Denor escala, determinalos hilados, pero aqui se presentarfa la difi
cultad de cantidades reducidas.

2, SC3TE ISTRUCTURACICN D3 LA PEODUCCICY.

FASRITEZX es una fibrica iategrada, com um Proc2so contimuo, que requiere flujo
regular, y que >Or su tamafo y caracteristicas de sus instalaciones aconsejan
economfas de escala. Por muy bien equilibrado que estén sus departamentos y
buema organizacién que se tenga, siempre surgirim desfases y variaciones en el
proceso general, e aqui qua se requiera uma coordinaciéa completa de todos
los procescs intermmediose Z=3ta coordinacidn corresponderi a la

- Gerencia de Producciém
que podrd delegar en la la

- Asistencia a la Gerencia

Las tres etapas principales del proceso fabril
- Hilanderia
- Tejeduria

- Tintorer{a y Acabados

constitvirin unidades técnicas de produccién con sus programas propiose Los
productos acadbados de cada una de ellas, serin respecti{vavente

- dilados en conos

- Empesa o tela cruda

- Telas acabadas en fezas empaquetadas

Las actuales secciones de
- Preparacifn de Tejidos
- Pevisién de crudes
- ZImpaque y distribuciém

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

produccidn. Las funciones de estas tres secciones dederin ser inclufdas em los




procesos de :
~ Tejeduria

las dos primeras (Urdidura, cncanillado, Zngomado), y en :
- Tintorerfa y Acabados ,

las funciones de revisién de tela acadbada, empaque y entrega a alzacln. Las
funciones de revisién (tanto de tela cruda como acabada) son Puncicnes fabri-
les y de proceso, y no dedben confundirse con controles de calidad., Zstos se
seguiria haciendo por el sistema de ruestyeo, como en el re3to de los proce—

$0S.

Cono unidades staffs y servicios funciomarin los departasentos de Control de
Calidad e Ingenierfa., =ste (ltimo se desvinculari de su caricter administra=
tivo de comtyel de la producciém de Hilanderia, Intemsificard su revisién de
norsas, tendrd estudios peraanentes de comnortamiento de los materiales y »é~
quinas y estado de saturaciém del perscumal.

Tae™én es convenientz estudiar si los Servicios T&cnicos (Vapor, Neumitica,
Mecinica, tlectrotecnia:, Hanutencién, Transporte y Limpieza) forman una Divi-
3idn aparte, o constituyen un Cepartamento de la Gerencia de Producciée, cuya
coordinacién de trabajos y servicios/;sgzlizada por la missa,

3. SCBk3 OFGANIZACION FA3PIL,

Como en el caso dz otras industrias manufKtureras que entrafian varias etapas
de produccidn, aqui tamhiln sg necesitan conocimientos téenicos y buen critee
rio para equipar ¢ ampliar una fibrica textil 3e tal medo que se reduzca al
si{nino la falta de 2quilidrioc en la capacidad productiva, tanto deatro de los
departamentos cceo entre ellos, Zsto en fibricas iantegradas es bastante com-
plejc ¥ requiere por ello minucioso estudio, asf{ como estadblecer gtandards,

anotar las desviaciones y corregirlas fallas.

Por muy bien equilidrado que pueda estar el equipo d2 la fébrica, el funcicna~

ziento de la misma dependsri en todo momento del tipo de articulo que se haya




eacargado y del voluzen de los encargn:se Hadri que calcular con anticipa-
cidn los efectos de las variacionesque se introduzcan en el programa de
producsidén para ainimizar 21 riesgo de desequilidrio entre los departamen-
tos de Hilanderfa, Tejedurfa y Acabados. El equilidrio eatre los departa-
mentos se establece cosenzando em la seccilm final de tejedur{a y recorrien
do las stajpas de producciém em sentido inverso.

Para evitar que aumenten los costos a ccasecuencia de la ineficiencia del
txmjo/gccggﬁgid de los productos, en la industria textil de los paises
desarrollados ese han iatroducido métodos cientificos de gestién de la pro~
duccién. Para cada procesc se establecen niveles de eficiencia los cuales
aseguran una velocidad afxima compatible con wma calidad satisfactoria y se
efectia constantemente el control de calidad en todas las etapas del proceso
de fadricaciém. Por 10 general se compara el rendiaiento efectivo con las
no:sas establecidas. 3e proyecta el Rantenisiento de la aaquinaria con arre-~
glo a un programa basado en la experiencia y que compreada un elemento de Ran

teniziento prewsntiveo.

51 bien la evolucién de las condiciones econdmicas ha obligado al persomal
directo de las fidricas en los paises desarrollados a idear medidas detalla-
das de esta clase, la mayor parte de esas medidas pueden adoptarse ez la ges-
tida de la fibrica, independientemente del nivel de tecnologla que se esplea
v se traducirin en una reducciém importante de los costos de fabricaciém.

Como puntos mis seflalados y concretos de insediata aplicaciém em FABZITEX,

(extensivos a otras industrias) se tiemen :

- ddentificacién de los materiales
- contyol y aprovechamiento de los desperdicios
~ Dprogramas parciales y balanceo de produccicnes

Los conceptos se conocen en FA3SFITZY, pero no se llevan a la prictica con

el rigor necesario, de ah{ que se especifiquen.
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3.1 IDEITIFICACION DE LC3 HATERIALZS.

A medida que avanza el proceso de fabricaciém, a los distintos matariales se
les va agregando biea otra materia prima, biem otra operacién, que lo hace di
ferente. Incluso com sucha experiemcia, a veces resulta imposgidble distinguir
entre 40s piezas que provienen de distintas mdquinas, y que llevan operacio-——
nes o materias diferentes. Pero en los procesos finales s{ que se advierten
las diferencias, y ya no es posible corregir los defectos. 2or eso esa iden-
tificacién de materias y operaciones es rigurosamente necesaria que se dé,

La prinera identificacién es la de la materia prima., De fibrica o desmotado~
Ta ya viene esta materia prima com su clave, que puede seguir usindoss, 0 sus-
tituirla por otra interma. Las diferentes pacas o balas, tanto de poliédster,
algodén o desperdicios, se registrarén e identificarin cou wmna clave. A ~on—
tiasuacifém, y en base a sus caracteristicas técnicas y tambien con ur poco de
criterio econdmico, se reagruparin en

- lot=s,
con la distribucifm de dalas de cada tipo que haya resultado. Pudiera darse
el caso de tener un solo lote a lo largo de toda la campaiia, pero lo mis nor-
Dal es que aparezcan varias, dien por diferencias técaicas ea fibras, distin-
tas entyregas del provezdor, o ajustes en el precio. 3stos lotes deben ir biem
diferenciados e identificados y su comunicacién a los distintos departamentos
ha de hacerse con precisién y a tiempo. Muchas de las dife,encias de iguala-
cién y tono en los tintes tiemen su origen n una mezcla diferente de Ffidras.
A medida que avanza la sateria prima en su proceso de fabricaciém debe de pro-
pcrciondrsele una

« Tarjata de ruta,
en la que ya ird inclufdo el

- 1lote,

y 1a - nueva denopinacisn del material (cinta, napa, )

Al nisao tiempo an

-~ cada miquina




I
i)
i

Se pondri
- tarjeta de identificacién con las caracterfsticas téc-

nicas.

tales como peso, titulo, pilones de caabio, constantes de fabricacibm, etc.
Zstas tarjatas d= identificacién normalmente las emplea FA3ZITEX., 5810 que
hay que vigilar su actualizacida.

La materia en proceso, y en demora
- obligatoriamente dede tener su identificacilm.

AqQuf si hay deficiencias en FABRITEX. Zs normal encomtrar ea la Sala de

Continuas carros con babinas cuya identificaciln no es posible determinar.

Hay que emplear
-~ elementos accesorios diferemtes para cada tipo (bodi—
nas, Conos, Carretas —)
Y dentro de
- cada tumo

- emplear distintive o divisa

Za Bilanderfa pueden ser

- Barcas ficilmente elixinadbles que no afectem al tints,

Zn aquellos procesos en 103 que la pieza puede entretenerse varios dias (co—

nos y telas crudas),

e¢s necesario marcas mis f£1jas,

[

como pueden sey

en conos papel da distinto color bajo la primera capa

en crudos, marca en la orilla, que el tejedor colocard

al eapezar el tumo,

tn general todo producto, tanto em proceso, semi-eladorado 8§ acadado debe
tener su tarjeta de identificaciém y hader commicado su nueva situaciéa a

la Unidad correspondiente,
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3.2 CCITEOL Y APPOVECIAMITNTO D LCS DISPSEDICICS.

Segin las referencias que se tienen, el porcentaje de desperdicics de fabrica-
cién es slevado. Una prissra diferenciacién que hay que tomar es la da :

- Berkas y desperdicios

Y de &stos
- separarlos emtre reprocesables y no reprocesables

Un primer controi dede establecerse
= entre el peso de entrada al almacln y
- ¢l pesc de entrada a abridoras

En los pasos sucesivos
- establecer un horaric de retirada
- y referirlo a la producciln del perfodo de tiempo
estipulado.

~ 3alvo #n Continuas, Cuyo control es aplicade para efactos de correc~
cién de produccicnes sagln los contadores, en 21 resto de las secdo—
aes hay que organizarlo y llevarlo a efecto, Lo ideal serfa un reci-
piente por cada miquina, pero al menos debe hacerse por etapas o fa—
ses de fabricaciém. :1 desperdicio de Urdidores, Canilleras y Autoco-

ner, alin cumdo sea 4e la misma clase, dabe recogerse separadamente.

A travéis de la miquina *"Diablo” deden prepararse todos aquéllos dds-
perdicios, qus previamente clasificados, sean aprovechables ea un nue-
VO reproceso. Algoddan puro y poliéster puro pueden meterse nuevamente
en la adridora correspondiente, diariamente, a razén de la cantidad que
se haya estipulado en la 3ezcla, Los procsdentes de mezclas polidster-
algoddo hay que separarlos, y se dacide tejer algn articulo especial
estudiar el uso y praferiblemsente que sea bien para tela en crudo, ©

si acaso bdlaanqueada fmicamente o un estarpado no comsprometido. Tha
aplicacién, y de paso ocuparfa las Fetorcedoras serf{a fabricar hilados

gruascs retorcidos, 2n una primera panufactura de manilas para halacas.




Los restos da tela cruda manchada de telar o revisidn de crudos,
inclusive & Acabados, deben referirse a desperdicios eam su etapa

correspondiente.

3.3. PrOGrAMAS PAICIALES Y 3ALANCEO0 DS PrODUCCIONES,

Ya sa sade que la programacidan fundamental se hace partiendo de Tejedurfa para
buscar equilibrio con la d= Hilanderfa., Sin emdargo es necesario preparar pro-
gramas parciales de las fases de fabricacidn para evitar embotellamientos y cor
tes en el flujo regular de la fadricaciéne. Zstos programas som impresciandidles
en H

- Acabados

- Urdidores

- Engomadoras

- Canilleras

- Autoconsyr

Las sdquinas & estas secciomes han de distribuirse con arreglo a un planning de
carga que aseguren el suministro regular a la Pase siguiente, as{ como la de adb~
sorter =n tiempo 1la de la anterior.

Z1 control de produccidn em 7ada programa parcial es convenients hacerlo dirscta-
mente en peso, salvo agquellas etapas que verdaderamente no es racional o los com~
troles de calidad ispiden desviaciones. 2Zstos serfan los casos de Cardas, Peina-
doras y HManuares, Si 2l control ds Produccién en Continuas se establece an peso,
independientenente de los contadores, los incrementos en cantidad, calidad, y re-
duccidn de desperdicios sers notabdble. En Canilleras serfa necesaria ajustar g
corregly los mecanismos de colocacién y distriducién de las canillas en las cajas,
y contabilizar cajas completas, En Tejeduria, al dar la produccién a través de
la Seccién de Fevisidn, por referencias y =n longitud (yardas) y peso (libras &
¥g3.) posiblemente se corregirfan algunos errores, y 1o que a veces se da como

desperdicio, por falta de materia prima, no es tal sino falta de concordancia en-
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tre lo dizeflado y 1o producido. &s decir, telas nds pesadas de lo calculado.

4, SOSEE HOTMAS D5 CALIDAD.

Zn general, FABRITEX debe ir pasando todos sus sistemas de referencia al sis-~
tema Intemnacional TeX, tanto porque a &1 se refieren cada dfa mis todos los
proveedores e informacién técmica, como por la misma racionalidad y facilidad
de cdlculoc qus supone.

Z1l programa de control de calidad dede comprender :

- comtroles regulares extensibles a todas las fases
- controles extradordinarios por nuesvas materias ¢ introduce-

cifn de modificaciones en el proceso.

La frecuencia de estos coantroles depende del grado de precisidn que se exija.
La exactitud de la estimacién dependerd :
- del procedimiento empleado en el cilculo de la estimaciémn
basada en los datos de la muestra ;

- del procedimiento de obteacién d= la muestra

Independisntemente del sistema que se determie, debe procurarse siempre que
esta frecuencia se modificari y se aplicard particularsemte a aquella miqui-~
na que haya acusado la diferencia. A3l se recomienda que en los Manuares, en
especial el 4ltimo paso, sea la miquina mis controlada de la hilatura, dos,
treés, y cuatyo veces por turmmo. E£a las Decheras es corriente efectuar un en-
sayo por mudada y en las continuas por tumno. En Autoconer y Canilleras tam-
bién por tumo, as{ cozo en telares, En Urdidoras en Engomadora al menos una
ver por partida. Sin embargo, conviene tener cierto sentido empirico, y as{
al observar el historial de los controles realizados en distintas miquinas y
comprodbar que algonas de ellas han necesitado mayor nlmero de ajustes y re—
dajes que la otra en un mismo perfodo de tiempo, ficilmenta llegaremos a la
conclusién que no puede tener la aisma eficacia un ensayo por turno en una Ré-

quina de proceso estable que en otra de procs30 inestable, Lo anterior em

————




cuanto a frecuencia y noraas generales, y particularzeante atendey 2 incremen-

tar la vigilancia en los siguientes aspectos

- sobre materias primas

- sobre accesorios

- sobre lineas de produccida y procesos

4.1 SC3TE _MATEFIA3 PRIMAS.

Se considerari materia prizma no sblo la floca 6 fidbra polfester, sino aquella

parcialmente eladorada que continfia en fases siguientes :

- flbras :

clasificacién de lotes y mantenimiento de la misma pro~-
porcién de pacas de distinto origen y tipo de fidra.
participacibn d= forma regular de proporciones de des-
perdicio.

aumento d¢21 nfmero de balas en la mezcla por el método
de alirentaciln en forma de cuiia.

ambientacisn, meldiante el transporte con anticipaciéa
suficients del alzac®n a la Sala de Adbridoras,.
identificacién de las distintas piezas (rollos de batin)

- Cintas

empleo de tarros © potes complatos
identificacién de las clases de cintas
perfeccifn en los empalnes de finales o roluras circuns-

tanciales (revientes).

- 3obinas de mechera

peso, tensiém y torsiéa
concordancia de nimero

manutencién

~ Husadas de continua y retoycedoras

formacién de la base




-

- altura de la husada

- wvigilancia y control de la proporcién de husadas in-
completas y deformes sobre el total (504) de la muda
dada 0 saca.

- mamutencién y transporte

Conos
- peso y didmetro
- abandomar el plan de rescntar restos
- dugeza
- clasificacibn
- manutencidn, transports y almacenaje o demora
- evitar sacar el como em proceso de arrollamiento para

arreglar enredos

Tanillas
- dureza, peso

- reserva y desperdicio

Cilindros de Urdidor
- dureza
- capacidad
- nudos

- transporte y sanutencidn

Cilindros de Tngomedora
- tensionezs de entrada a la fase hfineda
- cruces o gseparacifén de hilos

- varias veces durante la partida

Eollos de Tela Cyruda
- tamafio regular




e o

- peso, ancho

- manutencifm y transporte

Dado el proceso de fabricacidn de escala, los cilindros, tanto de urdidor como
de engomadora convieme sean de la mayor capacidad. Los limites deben venir mar-
cados por la fraccién entera del peso total de los conos em el atril o de los
cilindros de la engomadora y la capacidad em peso del respectivo cilindro (engo-
sadora & telar). Como ejemplo : si el total de hilos o conos a urdir son

420 y su peso 240 lbs., siendo la capacidad del cilindro 350 1bs., el nimero de
cilindros 32r8n 340 : 350 = 240 3 c¢ilindros para encoladora. <Con parti-

das sucegsivas se irin camplatandc los cilindros mecesarios,

Los restos de conos en el urdidor deben quedar reducidos a unos 120 g, & el pe-
30 de aproximadamente husada y media de comtinua. las desigualdades en los res~
tos servirin para corregir tamafios, tansicmes, y durezas em el autocomer. Zstos

restos se rebodinarén o agotarin em Canileras.

4.2 50332 ACCESOFICS.

Influyen notablements en la calidad, ademis del rendimiento de la materia priza
y desperdicio. De ah{ que sea necesario su vigilancia y control de horas de uso
de los mismos, asi como su reparacién en 10s casos que sea posible. Guarnicio—
nes de carda, peines, potes, bobinas, viajeros, lanzaderas, Ballas, etc. deden
tener su programa de seguimiento y aatenimi=nto preventivo.

4.3 SO3rR LINZAS DS PABFICACICN.

Zn todas las fases del proceso detersinar y fijar las lfneas de produccién, re-

gulando los ajustes necesarios (ecartamientos, tenmsiones, purgadores, etc,), evi-
tando los pasos de una a otra. GEstas lineas hay que ir diferenciindolas a medida
que se avanza en el procesc, y el mayor néaero de miquinas permite mayor asplitud

y diferenciacifén, As{ en abridoras el miximo a poner scm tres, mientras que .en

mecheras, continuas y telares el afimero puede aumentar, Sstas limitaciones se tenm-
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drin presentes para no diversificar excesivamente la produccidn. Las lineas
de Banuares, con su orden de paros, debe de variarse lo menos posible, as{ co-
20 las de urdidores, por ser etapas clave em la calidad, Pensando en la diver
sificacién de producciones, wa pudiera ser, para aprovechar entre tanto no se
instala la suya propia, la de retorcldc de los hilados para manilas proctden—
tes da desperdicios. Y otra la de hilados peinados para tejidos de punto, aun-
que en este caso se necesitard wma bobinadora - chamuscadora, puesto que por po-

ca calidad que se¢ pida en articulos tricotados el chasuscado serd imprescindible.

S»  PLOGFABAS DT KANTENIMIENTO.

FASEITEX afn sigue con necesidad de un programa previo d2 reparacidn, pues aun-
que la situacifn no es grave, la falta de mantenimients precisamente ha desembo
cado en =l deterioro de miquinas tan importantas ccxo carlas, peinadoras, manua-
res, bodinadoras y canilleras, y otras de acabados. Pero aGn as{ los programas
de Dantenimiento scn necesarios y pueden ponesss en marcha coa las circunstancias
actuales. Al aismo tiempo que se prepara el programa de fabricacidn y se asigna
la carga correspondiente a cada miquina, se le lede preparar su plan de msateni-
niento conforse a las recomendacicmes de 1la casa constructora. Iste prograsa pue-
de ser flexible, pero ha de cumplirse dentro de unos limites estrechos de tiempo.
Te esta forma previaments se podré determinar las datenciomes en la producciém y
no llevarse sorpresas desagradables e inoportumas. El1 parque ds maquinaria es
bastante hoscgéneo y de modelos cuyos recambios y repuestos no hay diffcultad en
conseguirlos, Un estudio detallado, baséndose em la experiencia histdrica del
consumo y los planes de fabricacidém serviri para disponer de antemano de todo lo
necesario. Cstos programas serin complejos y comdbinados, tanto con los trabajos
de mantenimiento correctivo como con los programas de fabricaciém. E1l final de
plegador o cilindro en un telar es somento adecuado para hacer repoaicida de

accesorios hasta de revisién y manteninmiento del motor.

6. CONTEGL D3 LA BAND DI COTA,
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Es necesaria la revisifn de normas de trabajo, estabilizaciém de los métodos
valoracidn de los puestos y fijacién de tareas. Los tiempos improductivos

ée miquina por mala planificacién no deben darse, Los tiempos de miquina pa-
rada han de ser los conocidos e inherentes al ciclo de tratajos Los tiszpos

de paro no imputables al trabajador o han de estar recogidos ea la valoraciém
de las unidades respectivas o verdaderamaate ham de ser excepcionales. Siempre
da mejores resultados el control directo e individual, pero a veces segi necesa-
rio acudir a medidas y cilculos complicados, por 1o que eonviene estudiar aquellos
casos que pueda decidirse por um control indirecto o en equipce Por un lado s
llevari el control de la producciér por puesto y por turmo, y paraefectos de
correspondencia a los trabajadores, ea estos fltimos casos, se aplicard al equi-
vo de terminado, por los tres turnos. Zsto requiere la fijeza de los operado-
re3 em 21 puesto y en el turno. Zn otros casos, Como aquellos que su pruducciém
ests iatimamente ligada a otros puestos, anteriores o posteriores, y =llos sean
da 283 directa medida servirin como principal referemncias Como ejemplo puede
ponerse el puesto de cardas, cuya producciln s8lo interesa de alizentacién inme-
diata de Manuares, pero no de produccién en s y para que temga iemora. Serfan
los contadores de Manuares los que medirfan tanto a 1los operadores de estos como
a los de Cardas. ©=n los casos que uo haya correzpondconcia directa de umo a uno,
se pagarfa por el promedic, En Continuas y Autocener si el control ce bace per
peso, y &ste se dilata em varias horas de wun cambio a otyo, afectando a dos tur-
nos, el mejor camino es formar equipo, y asignar las unidades reconocidas alicho

tamente a las horas d= presencia de cada opearador em cada tumoce

Junto con este control =m correspondencia a ia produccién obtenida, ha de llevar-
se el correspondiente al absentismo, y determinar la incldencia por secciones y

turnos.

Llevada a cado la tarea indicada de revisifn de normas, valoracién de puestos y
detesminada la saturacién que produce una mfquina se procederi a la asignacién
por operader. Zn ¢l caso de varias siquinas s tendri en cuenta las interferen-

cias entre ellas, que desde el sunto de vista econémico seflalard si es interesan-
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te temer ur tradajador com haja saturacidn y reconccerle sus tiompos de es-
pera. En esta asignacifn y constityendo parte esencial del trabajo ha de \
darse cadida a 1o que sa llama "patrullaje™, que el oferador ha de emplear

en observar, vigilar y corregir deficiencias com la miquina en marcha. Ua
tejedor debe disponer de tiempo suficiente para realizar estas tareas, que
redundarfn considerablements en cantidad y calidad. Otras amdquinas, coao Ur-
didorss, Mecheras, Manuazes, requieren tambiem d= cste patrullaje. ia Hilan-
darfa las lin;n de produccién pueden constituir total o parcialumente un pues-
to da trabajo, y puede ser busna ia agrupacidn de miquinas por especialidades.
Tn cambio en bodbimadoras (autoccner), canilleras y telares la saturaciém por
miquina segfin la especialidad es muy dispersa y para consequir =quilidrio en-
tre operadores hadr{a que recurrir a una asignacidan variablel Como esta 7a-
riacifn tieme sus inconvenientes g raves, lo 2is recomendable 2s formar el
puesto de trabajo com méquinas cargadas con refermmcias que entr2 ellas se
complementen, 3n autoconer puede ser un deterainado nfmero de ausos cen hi-
lado fino y otros con gruesc., ©Sn telares cada jrupo de telares 234 compuesto
por varias referencias. ZIan este cz2s0 de talares, y dada la distriducibn en
planta de los »ismos es acomsejahle formar puastos con § = 9 = 10 = 12 telares.
22 nézero 11 actual obliga a desplazasientos inegul.ires del tejedor y realizar
el patrullaje de forsma poco ordsmada. Cada seccilm debe tener su plamtilla 6
conjunto de personas asignadas con caricter fijo, Los llamados supernuzerarios
convendria fusran opesradoyes polivalentes y a pesar de su caricter supemulera-
rio estar asignados aszjuellos puestos que pueden ser mis flexidles y qus su pro-
duccifén puede inventariarse. :In Tajedurfa estos puestos puedsn ser los de fevi-
sién de Telas y Paza-lizos, com tejedores suplentese Y en lilanderfa los da

cretorcadoras y Sacadoras, cun Xbdinadoias e biladorzs.

7. _SSQUINA 3T CCUTROL ~L SCS3TUS.

Ya se ha indicado que FA3RITEX cuenta con un sistama de Control de Costos Stan-

dards, por Centros de Producciéme Afn cuando no hay gran variddad de articuloes,
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si hay eatre ellos diferencias notables para ser intsresante profundizar
en una Contabilidad Analftica. Asf como conocey los costos intermedios,
por si PABRITEX comsiderara interesante la venta directa de Bilados y Te-
las en crudo. Con un sistema de costos standards y directos se comprueba
que cualquier articulo cuyo precio de venta sea superior al costo directo
es rentadble, y lo que hay que conocer es la diferencia con otros posibles
a fabricar para seleccionar en caso de imcompatidilidad, o para deduccio-
nes o descuentos de partidas notables, =1 desarrollc de tal sistema serfa
prolijo, pero dastarid indicar sus fumdamentos.

La fibrica ha de distinguir claramente entre :
~ costos de estructura
- costos fijos de linea
- Costdos variables de linea
- costos directos
- materia prima

- pano de obra directa

Los prizeros de acuerdo a su definicidn, Sundamentalmente san aquellos in-
dependientes de la Pabricaciém y necesarios para la existencia y puesta ea
marcha de las instalaciones, A t{tulo de ejemplo :

- gastos de formaciém

- administraciénm gemeral

- servicios minimos de seguridadi

Como ¢ . s1tos fijos de linea pueden considerarse
- amortizaciones de la parte correspondiente a edificios y
pdquinas que constituyen la 1{nea
- accesorios necesarios (peines, agujas, tarros, carretas, etc.)
-~ mandos propios, persomal f£1ijo o equipos auxiliares asignados

a la linea

- manteniniento
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Y costos directos los ya indicados que se consumen al fabricar :
- Bateria prinma
- accesorios consumidles ea la fadricacién (viajeros,

divisas ooo)

- mano de odra directa

A titulo de ejzmplo a continuacién se resefian l{neas comstitufdas indistinta.-
ments por hilados o tejidos (em crudo o acabados)

'lLINBA 1 3 I ¢ | TOTAL !
I .umnoa PEINADO l ALGODCW CAEDADO | PCLISSTSP |
DEMOMINACICY , - - |
! EILADCS PINCS |  HILADGS KEDICS | HILADGS G5Ue-| i
! ‘ SCS. ! |
. TZLAS PIVA3 ' TSLAS GIUESAS SXSANAS | !
| GASTCS FIJCS : | ;
'pE LINEA i s,0c0 6,000 2,000 . 19,0C0 !
'GASTCS DIF3CTCS | 23,0C0 48,000 ' 72,000 . 143,000
- MATEFIA P3IMA & 20,000 40,000 €0,000 i 120,000 |
- MANO DE OBGA | 3,000 3,000 i 12,000 ' 23,000 |
'GASTOS D8 [ ’ |
I3TEUCTURA | 2,300 4,800 . 7,200 14,300 |
i | : ' '
\COSTO TOTAL | 30,300 . 58,800 87,260 176,360 |
| : *
|UNIDADES PEODUCT- i %
DAS 2,000 i 3,000 5,000 | 10,000 |
{ ! * .
.COSTO UNITARID 15,15 19.60 17.44 | 17.63
[ H

La diferencia esencial estd en la distribucién de los gastos de estructura. =1
sistesa considera que normalmente estos van en funcién de los costos direcros.
La administracién general es mis voluminosa si se manejan mis almacenes mis ma-
teriales, 34s personas. Los gastos de constitucidn también son mayores.

Como se ¢educe del ejemplo, e3tos gastos de estructura se repartsn proporcional-

aente al cogto directo, y sumados los gastos fijos de linea resulta el costo por




1inea, y por unidad si a =lla lo referimos.

IV, le~ PIOPUSSTA ADICIOVAL DE ASISTZNCIA TESCHICA

La Industria Textil Nicaragliense esti en marcha, y aunque todavia se enfrenta
Con problemas graves de tecnologfa y especializacién, la propia comfianza ad-
quirida en esta reactivacila es positiva. Dados estos primeros pasos, convie
ne continuar de tal forma que posibles ampliaciones o incresentos de producciba
no distorsionen el equilibrio entre &ste y las necesidades. También interesa
consolidar lo alcanzado y dirigir los esfuerzos hacia otras proyeccicaes,

Por esto, se comsidera de interésun cosplemento de asistencia técnica que pue

de ser :

= apoyo irmediato a los técaicos actuales

- complesentaciln en técnicas de direccidn que corrijan los siste
has actuales y se apliquen a otras Pibricas,

- capacitaciln de perscnal

1.1 APCYQ INMSDIATC A LCS TZCHITGS,.

Los técnicos respensables actuales tienen conocimientos particulares de los co-
metidos asignados. Se apoyan en su experiencia y en conocimientos basicos gene-
rales. De tecnologfa textil amplia, de nuevas tendencias, y diversificacién de
produccién no tiemen el apoyo suficiente. Sste es necesario que se dé cuanto
antes y pueda consistir :

=~ suministro de libros y folletos pricticos de tecnologfia textil y

de problemas varios
- perfodo de pricticas de uno a dos meses en las escuelas de capaci-

tacién que suela tener los proveedores de maquinaria,

1.2 CCHPLZMENTACION DT TECNICAS DZ DI%2CCICN.

Las distintas f&bricas del Complejo Textil ya pueden adelantar sin grandes erro-
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res cuiles 3on sus posibilidades, tanto en cantidad como am diversificaciém,
reuniendn estos datos podri conocerse la capacidad instalada, y mejor la ca-

pacidal de respuesta de la Industria a las necesidades,

Para mejorar esta capacidad de respuesta y alcanzar {ndices de productividad
de acuerdo a las instalacicnes, los técnicos actuales necesitan que un expeyr-
to de QNUDI los ponga en condiciones de arrancar coo wn sistema apropiado a
las instalaciones y las circunstancias presentes, 9%ste experto llevarfa a ca-
bo su tradbajoem :

- distintas f&bricas del Complejo

Sus funciones serfan :

- anflisis de los sistemas empleados Dara la gestifn de la
produccidn,

~ estudic de la documentacion de apoyo necesaria, y snstitu-
ciém de 1la antigua..

= aplicacifém de sistemas para planeamiento y programacién de
la producciém

- revisifn de las mediciones de trabdajo

- anllisis y evaluacifém de pusstcs de tradbajo

- asignacién de mdquinas

Jimultineanante con este programa, y posiblemeate dirigicdo o coordinado por el
aismo expem se llevarfa a cabo el programa de capacitacidn.

1.3 CAPACITACICN D2 PSRSONAL.

Este programa debe comprender varias etapas y distintas calificaciones.

A nivel ds operador, la mayor parts 4d¢ los puestos de tradajo no requieren um
personal excesivaxsnte especializado y experto. A nivel de Supervisor y Técani-
cos, tanto medios como superiores, si se requiere ya conccimientos especialds y

cierta experiencia. Paro en todos los casos la formacién del persomal dedbe ser




una fimcisn de ia propia industria, y que pueda hacer frent= a las necesida-
des en cualquier momento. Para esto, y sobre todo las fidricas grandes de—
ben contar en su organigrama, dentro de kelaciones Industriales o de Pergo-e
nal, con una seccidn encargada del estudio de estas necesidades de formaciém,

por un lado, ¥y tambidn ser la unidad encargada de estar en contacto con los
centros de capacitacisa, tanto nacionales como del extsrior, para conocer las

posidilidades y evolucidn de la capacitaciém. As{ esta unidad se encargaria
de proveer 4e 10 necesario para el adiestramiento de personal de nuevo ingre-
80, organizar cursillos de reciclaje y reconversifn a %odos los niveles. =sta
wmidad no es especifica de la Industria Textil, sino que debe ser a cualquier
tipo de actividad, por lo que en este caso no 3e solicita expresamente un ex-
pmrto Dara ella. 3ste experto en el caso particular de la Industria Textil po-
dria ser el mismo reselado anteriormente, que aspliarfa as{ su actividad, Y

3i no, un experto general que hubiere en el pafs para toda la Industriae.

Susda adn la capacitaciém de Supervisorss, tiémicos medios y superiores. Para
los primeros se recurrird a aquellos operadores con aptitud de liderazgo, bue-
na experiencia en sus puestos, con cierta polivalencia, y conocimientos a nivel
de hachillerato, a los que se complementari su formacién, bien mediante 2rgani-
zaciém interna, o recurriendo a centros especiales de capacitacién, con técnie—
cas de

- orgmizacifén de la produccién

- relaciones laborales

= métodos y tiempos

- control de calidad

- control de desperdicios

« interpretacién de planos

- salarios

Para los ticnicos madios y superiores lo mejor es recurrir a convenios o acuer~
do0s bilateralas, 0 acuerdos con las Zscuelas Técnicas Textiles para que median-
™ programas especiales y adecuados, cada cierto tiempo se desplacen intermiien-

tenente y alternindose los de unas fabricas con otras.
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124, D35A:tCLLC 2TL PrOGrAMA CE CAPACITACICH.

A fin de lograr un prizer arranque bien estudiado y lidre de los normales
vicios que se adquiaren coa la prictica, las prizeras tandas de formacibn,
incluso como base para la constitucida de la secciba Je formacién indicada,
deben llevarse a cabo por instructores especiales da Formacifm de Adultos.
Estos instructores deben forkar parte de instituciones especializadas y el
camino mis l4gico parece ser recurrir a acuerdos bilaterales con los ¥inis-
terios de Tradajo ds los palses interesados ea la cooperacidénm intemaciomal,
Zstos programas cosprenderf{an casi todos las puestos de trabajo, pero prin-
cipalmente @

~ hiladores

= devanalores 0 dobinadores
- tejedores

- urdidores

- mecinicos ds amtenimiento-

- ®secinicos ajustadores
1l sistema cosprender{a :

- estudio de necesides y srioridad

- anilisis de puestos de tradajo para comocer el contemido de
forsecita

- preparacién de medios didicticos (gulas, manuales, ayudas,
andio-visuales)

- preparaciln de instructores o monitores de fibrica

- imparticiln de los primeryos cursos

La duracién de estes enseflmnzas oscilarian entre 180 horas y 450 horas, segin
la comsplejidad del puesto. E1 método a seguir serfa deatyo d= la foreacién
d® adultos, el de emseilanza activa globalizada, con una propoicién de 1 - 3

4 1 - 4 horas de conocimientos tedricos y pricticas,




DEFINICICY D2 TAREAS.

- ldentificacibém del presente nivel de adsinistracifm en las Hilande-
rias. Cobertura del proceso de produccidn por la adeinistracilm y
las necesidades adicionales de entrenamiento.

* DESCFIPCICN DRl PUBSTO *

JIMENSZ
TITULO : Experto en administracifm de hilanderfa

DURACION : TIres meses. Dicieambre/Febrero.

PSCPOSITO 0BL PROYECTO :

Asistir a CCIP para reactivar la industria textil reforzando la capacidad ad-
ministrativa en las hilanderfas afectadas por la guerra civil,

TARCAS ¢
S T, Y

Las tarcas del experto serin trabajar em colaboraciln y en linea com el Coo=
plejo Textil de CCIP.

£l tendri que llevar a cabo sus tareas en las plantas selecciomadas por COIP,
Sspec{ficamente sus tareas serin

1 ) Identificaciém del presents nivel de administraciém en las hilanderfas, la
cobertura del proceso de produccidn por la administracién y las necesida-
des adicionalas de entrenamiento,

2 ) Asistir a la adsdnistraciém de las hilanderfas en identificar los proble-
mas fundamentales en la administracidn y sugerir soluciones pricticas ;

Proveer un esquema para organizar la adninigtracidn de la produccifn,

3 ) Proveer herramientas administrativas como métados de control de la produc-
cién, reportes de control de calidad. etc,




e g

4)

5.)

)

7)
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Proveer entrenamiento adicional a superintendentes ea hilatura y te-
jeduria.

Majorar el proceso de control en al menos en juesgo de los moldes de

hilatura.

Eatudiar e identificar el grado preseate de la capacidad en el Por-
venir y Pabritex., Identificar los cuellos de botella, asistir a las
contrapartes gubernamentales (COIP) en determinar especializaciones

adicicnales de las dos plantas El Porvenir y Fabritex.

Trazayr una propuesta para asistencia técnica adicional en administra-
ciba de plantas textiles para la consolidacién del contyol administra-
tivo en todos los niveles de producciém siguiealo los planes de recoms

tzuccida 48 4ata industria, desarrollados y gufades por COIP.




" OAPENDICS 2 "

PERSCNAL CUS HA PAFTICIPATO

LIZ. PEANCISCO GQUINTAdA,

Coordinador dal Complejo Textil de la
Corporacién Industrial del Puebdblo, COIP

1:G. RAMON CTACLAURRUCAX
Agesor Técnico de COIP

I1NG. LAZAZO CRUZ (Noviembre)

Gerente General de FABRICAS TEXTILZS DE NICARAGUA,
FASRITEX

IMG. CARLOS ALEGYIA (Enero)

GCereate Genmeral de FABLRITAS TEZXTILSS D5 NICARAGUA,
PABPITEX

ING, JCTY nCoK32
Gerente de Produccién de FASRITRX

ING. GQUILLEZMO SBRNA
Asistente de Produccida

ING, JORGE MEDRAND
Gereate de Producciéa de Acabados

C®0, FSLIX CADCAMO
Contyrol de Calidad

C50. CAZLOS SAMAYOA -  TEJEDUFIA

Ci0e PRANCISCO USEPRIEA - HILATDERIA
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3ZSUMSN OE INFC:MSS PAICIALES Y ESTUDICS TECAICOS PRi3:RTAJCS

1. Inferme sobye 2iagadstico y gestién 2e la Preduccién - Diciambre

- Sstracturacida de la Gestiln de Produccida
= ¥ivel de control 4& la producciSa =mn

=~ Apertura

= Preparaciém de hilados

= Hilados

-~ Bobinado

- Preparaciln de Tejedurfa

- recosendaciones
- Hivel de mantenimiento
- Capacitacién de persomal
- Propuesta para capacitacila en el Iastituto T&cnico Ja-
cional, INTICIA de Granada, 9 en Iastituto T&cnico de Ca-
pacitaciln y Productividad, IUTICA?, Guatemala,

2., Informe sobdre diagnbéstico y gestidn de la Produccisn Zaeyo

~ Preparaciém de Tejeduria
~ Prograsas de Encanillado y Urdicdura

- Engomado

= Tejedurfa

- Efevisifén de Crudos

= Tintoreria y Acabados
« Indices de produccidn

3. Programacidn de Hilados (Continuas)

=~ Equiiidrio de produccién entre Continuas y Telares
- Tablas para todos los t{tulos o calibres (ejemplos Anexos 1-2-3)

_—




4.

Se

Propuesta de pregramacilnm para el corte de rollos da tela cruda en

Telares.

Peyiodicidad del corte de rollos de tela cruda

Programa de trabajo

= Mé&todo operatorio

Anexos (4) - Normas

(5) = Prograsa

Salanceo o equilibrio de producciones entre Tejedurfa e Hilanderfa

(3stirado).
- Desglose de la produccifn de fejeduria
- Distriducida del hilado
- Plan de fabricacién en Zstirado

- Anexs - (8) - Programa de

- Estirado

- Tejeduria

« Urdidura

- Encanillado
- Bacomado
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BIBLIGGEAFIA CCNSULTADA

MANYUAL DE LA PREODUCTICH

L. PO Alfard
Jo Ps Bangs

PROZLZ#AS DE TLCNOLCGIA TEITIL
Daniel Blauxart

INDUSTRIALIZACICY DS L0S PAISBS &Y DESARRCLLO :
PRC3LEMAS Y PSLSPECTIVAS
INCUSTAIA TEXTIL
Hacicmes Unidas ID/40/7

SZMINAFIOS DE LCDI 3CBES TEXTILES
FACICUES UNIDAS

COTTTATAS DE HILADG3. SU ASPECTO TSCYWICO
Luis Viertel vild

MANUAL SIP PAZA TECJOLOGIA TeXTIL
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ANEXC 1
" PROGFAMACION D HILADOS 1.9 81 HOJA 1
FECHA : _
20/7 ALG. 100 %
‘ TITULO CONSUMD PLODUCC, PRODUCCION
| HILADO UEDIMBEE TEAMA | INVENT, (aBc) (A) () (c)
‘ KEF. TELAFES | He Te { T.TELAELS| H.T. | T.TELAKES] TOTAL [{23,987 TOTAL HOooCONT, SthMe | LHS/He HOJAS
104-1 24 1.94 30,427 «80 12,547 42,974 || 21.635 40,622 4 48 a 52 | 15.54 653.5
Eneyo 24 1.94 30.427 80 12.5%47 42.974 || 19.28)3 40.622 4 1 a3 159.54 653.5
Febrero 24 1.94 25.236 «BO 10,406 39.642 [|17.332 33.691 4 6 a9 15,54 542,0
Hayrzo 24 1.94 25.236 « 80 10.406 35.642 (] 15.38 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 13%.54 478.%
Mayo 24 1.94 29,705 «80 12,250 41.955 || 11.362 39.658 4 18 a 22| 15.54 636.0
Julio 24 1.94 25.236 «80 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 a35| 15.%4 653.5
Sept. 24 1.94 23.000 <80 9.485 32.485(111.006 36,384 b 36 a 39| 15.54 494,.0
Octubye 24 1.94 31.544 +80 13.008 44.3552 119.096 52.642 3 40 a 44 | 15.54 677.5
Nove. 249 1.94 2%.236 <60 10.406 35.642 1117.145 33.691 4 45 a 48 | 15.54 542.,0
bic. 24 1.94 22.279 + 80 9.187 31,466 ||15.423 29.744 4 49 a 52 | 15.54 47845
463.056 480.492
- 42.974 -| 40.622
LBS./CONO|w 4,03 446.082 439,870
f
t
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» PLOGIAKACION DE HILANDELIA 1981 * HOJA  : %
45/1 65/35 FechA ¢ _ V/12-80
TI1ITOULO CONSUNGO PsODUCE PLODUCCI G -
HILADO URDINBRE TVAMA TINVENTJ (aBC) (A) (v) (c)
FEFe  |TELABES| MFALTe| ToTELAVES | HRALT.} ToTELATES] TOTAL 2.699 TOTAL Ho.COUNT.] SEH. Lus/it | HOIAS
020 136 .42 37,328 «37 32,884 | 70,212 72.565 16 48 a 52 6.94 | 653.5
$.252
Eneyo 136 «42 37.328 «37 32.884 70.212 72.565% 16 1a5 6.94 653.5
3.760 3.760 3.845
Febyreyo 146 «42 30.959%9 «37 29.279 N 9713 17 6 a 7 6.94 27‘ -0
7.520 67.758 1.913 33.653 18 ¢ ay 6.94 | 2710
Marzo 166 42 37.328 37 33.290
16.%44 87.162 5.027 90.276 24 10 a 13 6.94 542.0
Abl‘il 210 042 29-342 -37 370‘79
4.136 _ 70.657 14,069 79.699 24 14 a 17 6.94 | 470845
Mayo 221 .42 23.902 37 52.169 106,265 24 18 a 20 6.94 | 271.0
42 340065 .37 “001 36 10.198 24 21 a 22 6094 367.0
JUnio 221 42 50,308 37 44.319 | 94.627 5.847 90,276 24 23 a 26 6.94 | 542.0
Julio 221 42 50, 308 Y 44.319 | 94.627 5.25%7 94.037 23 27 a 30 6.94 | 542.0
Agosto 2 42 60.658 «37 53.347 [114.00% 4.634 |113.382 25 3 a 35 6.94 | 653.5
Sapte 221 42 45.853 37 40.394 | 86,247 4.096 45,709 25 36 a 39 6.94 | 494.0
Octubre | 221 a4 62,866 «37 955399 [118.2¢&5 3.337 117.546 25 40 a 44 6.94 | 677.5
Nov. 221 42 504308 37 44.319 94.627 2.767 94.037 25 45 a 48 6.94 542.0
Dice 221 «42 44.414 «37 IV.127 §3.9541 2248 83.020 2% 9 a 52 6.94 [ 478.,5
1,165,856 1,165,203
LBS/CIL.= 376 - 70,212 - 72.565
1.095%.644 1.092.638

L



* PLOGLANMACIUN -

CONTINUAS “
DIC. ED A DIC. 61

MESES SCMANAS 4371 63/35 20/1 100X 14/t 30/50 12/1 100X 108/1 50/50 10/1 100 2 14/) DPA P30/Y €5/35 _TOTAL
Dic, 49 a 52/80 17 4 6 1 2 2 1 7 40
Enero 1 a3 8 17 4 6 2 2 1 1 7 #0
Peb, € a9 8 19 4 3 2 2 1 . 7 40
Mario 10 a 13 81 24 4 6 1 2 2 * 1 40
Abril 14 a17 8 24 4 3 1 2 1 1 1 40
Mayo 18 a 22 21 24 4 6 1 2 1 L 2 40
Junio 23 a 26 81 24 4 6 1 2 2 1 0 40
Julio 27 a 30 81 25 4 6 1 2 1 . 1 40
Agosto 3N a3s8an 25 4 & 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
Dic. 49 a 52 81 23 4 6 1 2 1 . + 1 40
PROD. ANUAL/CAL. 1.092.638  439.870 1.347.737 255.192 502,292 505649 77.859 102,970 4,324,207

wamsasmta scsmsasn saRNseess RslNsus  Sesssssss  assSASes  eESGes edSsAS AsseSnNaESs®
PrOD, TOTAL : 4.324.207  L35./ANV
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