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1 NOTAS PRELIMINARES

Proyecto Personal: Ing. Julio Ortega Herrero
T{tulo: Experto en reparacidn y mantenimierto en hilatura y
te jeduria,
Misidn: Nicaragua .
Lugar oficial & residencia: Managua
Ref. SI/NIC/80/801
Duracidnge Cinco meses y medio de 15 Septiembre 1.980
a 28 Febrero 1,981
Extensidn dos meses de 1 Marze 1.981
a 30 Abril 1.981
Nota: Por necesidades personales, con su —zonsegntimien-
to, viajé 15 dfas a México gque recuperé.
Por otro lado retrasé mi salida de Managua al
19 de Mayo a Peticidn del Residente Reoresen-
tante, On. Jaime Balcazar Aranibar para poder
estar con la Delegada de ONUDI de América Cen-
tral.
Rendi el briefing en Viena el 25 ds Mayo de
1.981
Valor local d4e la moneda: 0Oficial 1 & USA

Libre 1 ¢ USA

10 Cdérdovas

26 CArdovas

Alojamiento: Casi la totalidad del tiemoo de la misidn me alo-
jé en una casa particular cerca de mi lugar de

trabajo.




INTRODUCCION

A mi llegada a Nicaragua me persaoné al Residente Represcn=
tante, Dn. Jaime Balcazar Aranibar, dindome instrucciones de
paonerme a las drdenes de la CORPORACLON INDUSTRIAL DEL PUESBLO
(C.0.,1.P.) donde me presentdn el Oficial de Ooperaciones Dn.
Pablo Mandeville.

Presentados en el C.0.l.P. expresaran sus deseos de que
dedicase mi tiempo a TEXTILES DE NICARACGUA S.A. (TEXNICSA),

—_—
antes "El Porvenir", donde fui presentado por Bl Lic. Francis~
co Quintana, Coordinador del Complejo Tertil y Vestuario del
C.0.I.P. al Ing. Ramdn Tarré, Director Técnico de la planta y
al Administrador, sustituido lusgo por el Lic. Omar Gonzilez,
con los que mantuve un contacto conginuo y de colaboracidn du~
rante todo el periodo de la misién,

Historial ce la planta

Antes del derrocamiento del Presidente Somoza, la fibrica
llamada "E1 Porvenir" pertenecfa a la familia Somcza y sus alle-
dos, sirviendo mads para provecho personal gue No a su desarro-
l1lo industrial,

Un afic antes del derrocamients del Presidente Somoza, au -
frid un incendio en la Seccidn de Tintoreria gue originé el
cierre de la planta debido ya a la oposicidn de los ciudadanos
nicaraguenses a la familia Somoza y sus allecados.

Sufrid otro incendio y durante la lucha armada fué saquea-
da y un foco de resistencia donde todav{a se ven sefalec de la
misma,

£n Noviembre de 1.979, el C.0.I.P. decidid poner en marcha
e impulsar dicha factoria con el nombre actual de TEXNICSA, des-
puéds de dos afus de estar abandonada.

Para llevar acabo este proyarto, se recurrid a centralizar

lz maquinsris de utras factorias textiles como eran FACOMASA y
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GADALA MARIA. A tal efecto se confeccic ¢ un ambiciosc oroyec=-
to de reactivacidn por expertos administrativos del C.0.I.P vy
los Ing. Textiles Ramén Tarré, Ramdn QOtalorruchi y Jonh Hooker,
que con las variantes ldgicas que un proyecto de esa magnitud

creo podra a. :anzarse el afo 1.962 & 1,983,

2,2 €£stade de la planta el 15-9-80

- £dificios. Acabados totalmente la Seccidn de Continuas de Hi-
lar y .eieduria. La Seccidn de Preparacidn aunque acabada fal-
ta de terminar parte del cielo raso.

En estado muy precario estd la Seccifn de Tintes y Acabades.

- Instalaciones.~- La instalacidn electrica y aire comprimido a=-
cabadas. Toda la planta adolece sn general dd un nivel de i-
luminacidn infdrior para los ldmenes necesarios en cada pues~
to de trabajo.

A la instalacidn de vapor falta colocar buenos aislentes tér-
ri9s en las conducciones

cordicionamiento de aire: sdlo estdn totalmente acabados la
sala de continuas de hilar y tejeduria. Deficiente la prepara-~-
cidn de tejeduria., Sin terminar la Seccidn de preparacidn de
hilatura.

- Maquinaria.- La edad media de la maquinaria oscila entre los
20 y 25 afios, su estado mecdnico deficiente y lcs ajustes tec-
noldgicos: ecartamientoe, galgas, estirajes parciales y tota-
les, velocidades, nraesiones de los cilindras, etc... muy des~
zuidados y muchos de ellos inadecuados.

- Organizacidn.- Prédcticamente nula con ligeras excepciones.

- Control de calidad.- S8lo en hilatura para conirol del proce-
so

- Paersonal,- La planilla total era de unas 830 personas, en No-
viembre de 1.979 se iniciaron los trabajos sdloc uras 30 perso-

nas.
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El Ing. Ramdn Tarré es el Gnico técnico textil con estu-
dios superiores y sus mandcs intermedios, técnicos textiles con
exceocidn del Responsable de montura de hilatura y el de tinto-
reria, ios demds aurque con buena volundad, adolecen de falta de
algunos conceptos tecnoldgicossy una ausencia total de prind pios
de organizacidn cientifica del trabajo.

El Ing. Tarré tiene tuenos colaboradores en la Oficina Té-
nica y responsables de mantenimiento: mecénico, eléctrico, a tomo-
triz, etc.. competentes en su objetivo. Resumiendo hay un equi-
pc eficiente en cuanto a mantsnimiento y reconstruccidn pero en
gl +*extil le faltan buenas mandos eficientes, que dada su bue-
voluntad, no ausentes de conocimientes tdcnicus bastante biem
fundamentades, hay que complementar su formacidn especialmente
en organizacidr ciantifica del trabajo.

JRABAJOS EFECTUADOS

Siempre en Intima colaboracidn con la Administracidn, Di-
reccién técnica v personal de la Oficina Técnica se inicid la
toma de contacto directo con la planta.

Cambios de personal

Nos concretamos inicialmente a la reconstruccidn mecidnica
de la maguinaria de hilatura, después de los primeros intento s
se iniciaron cambios de personal sustituyendo algqunos Supervi-
sores de turnoc que eran muy buenos mecidnicos de maquinaria tex-
til pasandoles a mantenimiento y sustituyéndoles por operarios
de miquinas cdn buenas apotitudes de organizaridn y mando,.

Con esta decisidn, aungue no tuvidsemos todos los mecani-
¢cos necesarios, si de los mejores gue irian formando a nuevecs
mecanicos capacitados.

A los nuevas Superviscres de Turno se les ha ido formando
y a otros se ,2es ha tenido que sustituir oor otros por su fal-
ta de adaptacidn o de personalidad.

£sta polftiga de formacidn de personal, se ha secuido du-

rante toda la misidn y en tcdos los niveles y se sique conti-




nuando actualments.

3.2 Reactivacifn v afinamierito de la maquinaria

Cun personal mds capacitada se inicid la revisidn de la
maquinaria va sn trabajo, reactivacién de la montada y recons-
truccidn de la por maontar, haciendo al siguiente resumen:

3.2.1 Apertura y batanes

La reqularidad de la napa en gl batdn en trabajo era bue-
na § sigue adoleciendo de una distribucidn irregular de los co-
pos, aungue menos pronunciada, sudiéndose apreciar bastantes
claros al trasluz en en Lap o Meter. Esta irregularidad se de-
be m3s que nada a la falta de disciplina de algdn oficial ba-
tanero que mueve los ajustes de aire sin dar cuenta a sus supe-
riores. Hago mencidn especial del juego de pedales y mecanismo
de conos que tienen muy poca precisidn,

Se ha montado y supongo ya en marcha una seqgunda linga de
apertura con dos batanes, cuyo emplazamienta se cambid de la
original ganango unos 20 m2 para la mezcla de pacas.

En esta nueva linea era nuestro deseo cotener un peso por
yarda mds elevado y estirar mds en la carda pues la calidad del
algoddn utilizado lo exige, pero a (ltima hora oor dificultades
téenicas y de organizacidn se desechd para afectuarlo mas ade-
lante.

3.2.2 C(Cardas

En estas mdguinas los chapones estan muy desgastados tra=-
bajando alqunos cor debzjo del codo de la guarnicidn y faltan
recambios. Por razones mecanicas, de personal y falta de recam-
bios a pesar de los esfuerzos realizados no se llegd a un tra-
tajo minimo satisfacturio hasta mediados de Febrero del 1,981
y todavia su estado dejz aque desear, aunque la calidad del ve-
lo y el rendimiento de la seccidn han subido y bajado los des-

coerdicios.




Manvaraes

Habia manuare. suficientes, pero su sestadc mecanico malo,
siendo muy frecuente los paros por ~eparacidn,

El mayor problsma fué la falta de mecanicos de manuares
competentes oues s6loc se dispone uno para manuares y mecheras.
Drante todo este tiempo se ha ido reforzando con personal de
montura, formando y sustituyendo a ayudantes y mecdnicos de
turno absoletos. La asistencia asique siendo escasa pero los
paros han disminuido considerablente, obteniendo con las mis-
mas miquinas un 15 % mas de @roduccidn.

Ecartamientos y estirajes parciales se han puestoc los mds
correctes en algunos. La calidad de la mecha es buena.

Se han montado dos manuares de cuatro salidas Ingolstadt,
llegados de urn lote de maquinaria de sequnda mano de Alemania
Federal y se han desechado dos manuares Ideales de dos cabe-zas
que tanto mecdnicamente como tecnoldgicamente eran muy deficien-
tes
Mecheras

Después de las cardas, hoy ya superadas, son el "cuello
de botella",., Su estado era lamentable y una por una se ha te-
nido que reactivar totalmente, Los ecartamientos y presiones
de los brazos superiores estaban totalmente desajustados. Ex-s-
ten cuatro marcas diferentes con formatos de las bobinas team=-
hién diferentes y entre ellas una Smalley y dos Saco-Lowel muy
vie jas con bobinas muy pequefizs, las aue hay gue cambiar por
otras mids modernas con bobinas de gran fdrmato.

La falta de recambins es un mal endémico, faltan inclu®
nusos en algunas mdgquinas cue se han tenido que hacer en Nim =
ragua. Faltan topes, tipo OL (SKF) en los trenes de sestiraje,

e jes para casquillos cilindrog de goma, etc...

Llegaron con el lote de maquinaria de segunda manoc ce Ale-

mania federal dos mecheras Zinser en condicjomes mecdnicas a-

ceptables pero no han llegado lcos husos por lo que se decidif

|
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mantar otra mechera Whitin que se habia desechado por falta de
piezas que se han rebuscado entre el parque de maquinaria gue
hay almacenado al eire libre sdlo para utilizarle como {ltimo
recurso,

Hoy, aunque no del todo, su funcionamiento es mucho mas
reqular y en 12 calidad del hilo se han reflejado los trabajos
de ajuste y galgados efectuados.

Continuas de hilar

Se ampezd un .rabajo de alineamisnto, nivelacidn, centra-
do de huscs, nuevos acartamientos y presiones de los brazas pen-
dulares logrado en las tres primeras continuas y que debe sar
continuado a todas. £l resultad: ha side muy satisfactorio: su-
bid la calidad del hilo y las roturas descendieron anroximada-
menta un 30 %.

No se pudo continuar este programa debido al aumento de
la produccidn y haber subido el titu.o medio que nos obligd a
reactivar mds husos de continuas. Se ha dejado prevista la ne-
cesidad de este revisado a todas las continuas de hilar,

Este revisado hay que efectuarlo a todas las continuas
pues tanto las ya activadas como las reactivadas ultimamente
no ha vuelto hacerse una revisidn 'Je debe efectuarse a los dos
y seis meses de s.” puesta en marcha, pasado dste periodo ya se
han asentado sus bancadas, mecanismos cojiinetes, etc... y serd

necesario hacerlo cada afoc o afo y medio,

Encuonado

Existen seis coneras no automdticas Schlaforts de 4€ pues-
tos de S" de cursa. Buenas maguinas, una parada por falta de
recambios.,

Hay doe Schlaforts automaticas de SO ouestos de S™ de aursa
de las aue s3lo una puede funcionar y no por completoc por falta
de recambios,

Hay otra Schlaforts automiticade 50 puestos de 5" de cursa

proveniente del lote de maguinaria adquirida de segqunda mano en
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Alemania Federal, en buen estado y montada en 1,9%81l.
Los problemas de la seccidn som:

- Falta de organizacidn de los mandos intermedios gue no con=
sultan a Oficina Técnica tomando decisiones antiecondmicas.

- Operarias llenas de vicios tecncldgicos y muy consentidas
nor los mandos intermedio.

~ Falta de mecdnicos competentes nara el mantenimiento de las
enconadoras.

- Utilizacidn de conos de madefa en su gran mayoria que some-
ten a esfuerzos superiores a la maquinaria, a desequilibrio
de les oortaconas al no existir equilibradoc dinamico en los
conos de madera v defectuasa formacidn de los conos entre o-
tros inconvenientes.

La seccidn de enconado es una seccidn dificil y protlemd-

tica a la gue no se podido prestar la atencidn debida,

vidido

Mecanicamente hay dos urdidores en buenas coandiciones: un
Schlaforts y un Cocker, el Whitin estd en muy malas condicio-
nes y se ha aconse jado su cambio.

La alineacidn de los puestos de fileta con los guia-hilos,
en un porcentaje muy elevado no estdn bien alineados gue unido
a los defectos del enconado al utilizar conos de madera, origi-
na muchae roturas de hilo, por lo gque su rendimiento es muy ba-
jo.

Actualmente dos urdidores son suficientes para abastecer
las necesidades de tejeduria inmcluso en las condiciones mendo-
nadas , si estas se mejoranm con mids razdn. Esto significa que
al nenos dos urdidoras sobran de la planilla,

Engomadoras

También aguf hay tres emgomadoras y una de ellas, la Jon-
shon, conviene sustituirla pues su estado mecdnico es deficien-
te y 86lo tiene €0" de ancho Gtil.,

Conviene adaotarlcs un cetector ce humedad a la salids

combimado con el variador de velocidad de la maguima. Sus ven-




3.2.8

tajas son obvias.,

Tambidn se aconse ja colocar valvulas diferenciales para
mantener la temceratura carrecca en las tambores (esto es ex-
tensible a tintes y acabados) oues el aharro de vapor y regu-
laridad de secados lo justifican sobradamente.

Como en el vrdi.c para cubrir las necesidades de tsjedu-
rfa actuales con sdlo dos engomadoras trabajando cubren perfec-
tamente la demanda. 52 Fa recomendadd varias veces el parar
una de las engcmadoras y mantenerls a piento s8lo para casos
de emergencia. Se ahorrarian varios salarios de engomardores
0 dedicarlos a oros mene-taeres mientras no sean nacesarios.

El personal de estas migquinas es bastante andrquico y di-
ficil de dorinar, creo que ®s consecuencia al estar infra-uti-
li2zado que se agrava al cstar en la misma seccion de urdido y
canillado que estdn también infra-utilzado.

Canillado

Las canilleras son buenas y en buen estado. Su mayor cefe::
estd en haberse montado en bateria sin tener enfrentadas las
cabezas siendo necesaria una operaria por miaquina de 24 pues~
tos cuando puede llevar cdmodamente 48 pugstos.

Te jeduria

En esta seccidn ordcticamente no e intervenido pero es
necesario una formacidn tecnoldgica de mandos intermediod y
mecdnicos, pues entre otras se observa: falta de tenzidn de
urdimbre, guia-hilos bajo, para urdimbre muy adelantado que
hace de guia-hilos que en conjuntoc origina unaz ecalads asimé-
trica que'oira” o hace sobresalir mucho la urdimbre y produce
un absorcidn oor urdimbre muy elevaoca.

En la oroduccidn se observan unos alti-bajos muy pronun-
ciados en el graficd cor no llevar una continuidad en la sro-
aramaciin por falta de la misma ya uue esta seccidn tiene una
automomia muy independiente nriginando la disocaridag en la oro-

guccsiin y sobre todo er el consumo de hilado no acarde con la

|
AR -ﬂ.




3.2.10

oroduccidn de hilatura.

Tintoreria y acabados

agui, aunque no entra dentro de mi asesoramiento, la ma-
yor dificultad es la falta de reactivacién de la maquinaria:
tundidora nara la limpieza de hilos y nudos del tejido crudo,
chamuscadora con barca de impreganacidn del descrudado, lava=-
dora a la continua con lo que los pasas de jiggers se verian
disminuidos, sanforizadora para dar la estabilidad dimensional
a los tejidos de algodén,

ORGANIZACICN

Contral de produccidn

Al iricio de mi misidn se comenzd a llevar un gréfico de

producciones de batanes, cardas, mecheras y ccntinuas de hilkr

@stos cuadros dieron origen a los ac-
tuales, donde constan las produccicnes pcr turno, diaria y la
media semanal, En hoja adicional a los grdficos se ponen los
nismos datos en cifras absolutas pac €{tuloc de hilo y el tiw -
lo medio hiladc mensual.

En tejeduria, con la misma base de la hilatura, desde d
primero de Enero de 1.981 se implantaron los mismos graficos
de produccifn en yardas por turnoc y dia y en hoja adicional
os mismos datos en cifras absolutas por estilo o calidad del
articulo.

£1 control de tejeduriaz meglante yardas te jidas va muy
bien a la direccidn para conocer las yardas produccidas de ca-
da artfculo en unr periando determinado cerd no da datos compa-
ratives, por lo aue se hacer btro gridfico consignando las pro-
ducciones en 1.000 de pasadas que es la 'inidad real en tejedu-
ria. Bajo la base de 1.000 pasadas se lleva el control de efi-
ciencias y cdlculo de incentivos en tejeduria.

Control de eficiencias

Al orincipio de la misidn se comenzd a llevar un grafico

de eficiancias semanales de la hilatura y desde Enero 1.981




con bases m3s confiables se inicid una nuesa etapa.

Antes de acabar la mision se obtenian las eficiencias de
todos los agrupos de miagquinas siguientes:batanes, cardas, manua-
res, mecheras, continuas de hilar, snconado, urdido, sngomado,
canilladec y tejeduria.

Algunos de estos gr4ficos de eficiencias no son muy cri-
ticos debido a la reactivacidn de maquinas ooligéndo a cambiar
el ndmero de puntos productivas seqdn se variaban los puestm
al compds de las reactivaciones. En estos casos se encuentran:
continuas de hilar, enconado y telares.

Mo es correcta ssta pasicidn por no ofrecer datos compa-
rativas con los anteriores pero si mas dtil para TEXNICSA que
es el objetive prineipail,

Por desqracia no han salido las fotograf{as de eficiencias
de C_ntinuas de hilar y coneras en el periodo de Enero a Mayos

Countrol de ca._idad de hilatura

Se llevaba un control de proceso en hilatura, gue apenas
se ha variado por considerarlo eficiente. Se han introducido
otros controles, faltando como importante el control de neps.

Se ha establecido un Bontrol de Calidad del Preoducto y
dado los cdlculos estadisticos necesarios para el control de
calidad de centraje y de dispersidn (C.V.) del tftulo, torsién,
resistencia y oesoc de napa por yarda del batdn. Se han fijado
los limites de clasificacidn en cada caso en EIxcelente, Sueno,
Reqular y Malo.

Estos datos se obtienen semanalmente que se traducen en
cridficos (cuyas fotografias no salieron) donde se reflejan los
orogresos o retrocescs de la calidac del hilo.

£sto nos ha llevado a actuar en los ajustes de ciertas
mdquinas para mejorar la calidad que actualmente es bastante
aceoctable para hilados de acuerdo al estado general de la plian-

ta.




Contro calidad tejecduria

No ha habido *iempc, ni tampoco poseia datas,ni libros
de consulta ni a guien consultar al respecto.

No obstante se hizo un intento gue no pude acabar ni lle-
var a cabo por las dificultades arriba indicadas y la falta de
datos en TEXNICSA, organizacidn y personal adecuado en la sec-
cidm de rewisado gue en conjunto me desanimaron,

£n general el Control de Calidad en hilados a guedado es-
tablecido, falta el de tejido crudo gye no veo grandes dificul-
tades y 2l de tejidoc acabado. En esios dos dltimos casos hay
gue establecer el control de procesoc y de producto.

Hay dificultades de establecer el control de calidad de-
bido a la falta de personal especializado y aparatos de control
y medida. En el Control de Calidad de hiiatura, el responsable,
Sr. Adalid y sus ayudantes estdn capacitados y son responsables

2unque tienen sus lagunas,

Incentivos

A primeros de Enero de 1.981, el C.0.1:P. decidid impla -
tar incentivos a toda la planta. El periodo que did fara su
implantacidn fué muy corto y a tal efecto envidn un exper:o
en métodos y tiempes, ricaragliense, el Ing. Salaverri, muy com=-
petente.

Dado el corto tiempo dado para la implantacidn de incen=-
tivos y el concedido al Ing. Salaverri de estancia en nuestra
clanta, se decidifén implantar incentivos globales por grupo de
maquinas.

Se amplid y mds bien se cred el equipo de Ingenieria In-
custrial y se trabajd de firme de forma que en mes y medio se
aplicaban las primeras primas,

Mi intervencidn de asdsoramiento fué continua al tener
exneriencia en aste camio pero dejandqﬂibre el sistema y légi-
ca 2 los nicaraglenses para que fuesen lo mds adaptadas a la

forma de ser del nicaraglense
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Cuando el Ing. Salaverrk y su ayudante se marcharon, al mes
y medio, por haberle aencomendad> otro trabajo la direccidn del
C.0.1.P., se fué rectificando y depurando el sistema.

Vienda la necesidad de implantar incentives individuales
en vez de rcolectivos, se estudiaron y se pusieron en marcha
s6l0 por el equipo de TEXNICSA: mecheras, continuas y urdido=-
res, de jando sentadas las bases para su desarrollo en otros
puestos de trabajo.

Al estudiar los incentivos se vid le ocasidn de unir en
un sdlo equipo, pues se utilizan los mism s datos, el control
de oroguccidn y eficiencias con los incescivéds y crear un Ba -
co de Datos en Ingenieria Industrial bajo la responsabilidad
Ing. ind. Danilo Cérdoba.

Programacidn de produccidn

Por dos veces se hecho una programacidn de produccidn pa-
ra asignar la carga de trabajo de cada qrupo ds m3quinas o mi-
quina con huenos resultados al anular muchos cambios en las
maquinas aumentando la capacidad productiva de las msimas.

Como es una planta de pocdscambios de caraster{sticas del
producto, es decir praducciones basta sariada, la program -
cié se hizo cuando habfa un cambio fuerte en las caracteristi-
cas de los oroductos. £l resultado ha sido efectivo pero se
hecha a falgar una programacién traducida sobre un planing
(faltan modelos de planing en Nicaragua) tipo Gant que dar{a
mas eficiencia, rentabilidad y corntrol sobre las decisiones de
los Resnonsables de Seccidn que se verian sometidos a una dis-
ciplina y colaboracidn superior a la actual con la Oficina Téc-

nica.

Informacién técnica

Una de las mayores dificultades es la falga de dosiers de
la maguinaria que se posee.

Dadas las circunstancias por las gue ha pasado el sector
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textil de Nicaragua, no existe documentacidn técnica, libros
de instruccicnes y de drspiece, de la gran mayoria de la maqui-
naria, bien se ha perdido o destruida, excepto raras excepcio-
nes.

Se han sacado esguemas de algunas méquinas, muy pocas,
pues dentro dd una serie de maquinas hay verias marcas y mode-
los, V.qQ.:
- Cardas: Ingolstadt, Platt y Whitin, esta en dos tipos,
- Manuares: Saco-lLowel, Ideal, Ingolstadt, esta en tres modelos
- Mecheras: whitin, Ingolstadt, Sacu-Lowel y Smalley,

Hay solicitado catdlogos, libros de instrucciones y des-
ciece a las casas constructoras, pero al ser magquinaria con
20 afcs o mds de existencia parece cue en muchos casos la in-
formacidn pedida ya no es existente o agotados y en otros la
casa constructora ya no existe,.

Se ha hecho alguna recopllacidn peroc es mucho el trabajo
a efectuar para abtensr un dosier por m3guina y tipo donde ® ns-
ten todas las caracteristicas técnicas, eléctricas, pescs, medi-
das en planta, basamentos, instalacién eléctrica, 2ire comprmi-
mido, vapor, aqua, etC....

Control de stocks

Todo este control lo lleva la Oficinaz Administrativa me-
diante ficheros. Se lleve contral de:
- Materia orima: algoddn virgen y productos auxiliares.
-Materia acatada: Hilado, tejido crudo y tejido acabado
- Accesorios y recambios
- Desperdicios

Volveremas sobre este zarticular al hablar de recomenda-
ciones,
Costos

Distingo entre Cdculo de Costos <crooio de la Oficina Ad-
ministrativae y Costos Industriales oropio de la oficina técni-

C8e
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Ambos se complementan pero son diferentes: El Cilculo de
Costos es para conocer el costo del producte acabado y chterer
el margen de beneficios.

£l Costo Industrial es para conocer el costo de cada ope-
racidn oor maguina tanto en trebajo como inactiva que nrs in-
dicard cuales son las miquinas con md3s costo y las calidades
mis idoneas a trzbajar en cada tipo de mdquina. La Oficina téc-
nica podri orogramar y actuar para reducidir los costcs al mi-
nimo,

£l Cilculo de Costos lo lleva la Oficina Administrativa
completamente autdnoma, con escasa colaboracidn de la Oficina
Técnic:a y actuando como Auditoriamas que para Costos creana
roces entre ambas 0Oficinas y se cometen por esta falta de co-
labaoracidn errores €1 la distribucidn de gastos al utglizar
la Administracidn datos técnicos sin preparacién.

£1 Costo Industrial gque seria la base del Cadlculo de Cos-
tos no se lleva,

Cuando se decidié montar el Cdlaulo de costos, luché pa-
ra que la parte de toma de datos y distribucidn de los gastos
de pendiese de la Oficina Técmica para montar el Calculo de
Costos pero fuéd indtil, mo lo consequi.

Transporte inte=no

Este es uno de los mayores poroblemas de TEXNICSA.

Las lineas de flusncia del material durante el proceso,
debido a la distribucidn actual de la maguinaria, tiene gran-
des retrocesos, distancias muy largas y numerosos cruceﬂy se
utilizan recipientes inadecuados que se traduce en un deterio-
ro de la calidad, mayores des perdicios y costo elevado.

Con la ubicacidén de la maquinaria en el futuro, las lineas
de fluencia me jorardn much{simé y disminuirdn los costos,

£n cuanto a utilizar a utilizar recipientes o conteneda ec
adacuados, se han de disefiar, hacer o comprar ya hechos reci-

nlentes, carretillas, carros, etces. completamente nuevos.en
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en su gran mayoria., Se ha disefiado y hecho & titulo de muestra
una carretilla para bobinas de mechera y un recipiente sin rue-
c¢as, con skis, de capacidad de un cuarto de mudada de continua
de hilar, para utilizar con husadas y conos. Se han solicitado
carretillas porta plegadores.

£1 gasto a efectuar en ®ste aspecto es un capfitulo impor-

tante pero necesario.

Almacenes

El1 almacén de balas de algoddn gquedara solucionade una
vez construida la nave prevista desde el inicio de TEXNICSA.

Falta ur almacén intermedio de hilo, hacer ecipientes pa-
ra su almacenamiento sequros, limpios y de facil manejo, y or-
ganizar el inventario permanente con fichas reflejando las & -
tradas y salidas.

E1 almacén de tejido crodo y acabado se traslada ahora al
lado de lz tintoreria y acabados, mejorard su situacidn pero
no creo sea la mds adecuada. De todas formas hay gue disefiar
y hacer ecstanterias, recipientes u otro sistema para su alma-
cenamiegnto limpio, de facil manmejo y de control para &l balan-
ce de existencias del tej .o,

RESULTADGS ALCANZADOS

Ourante mi misidn y con la colaboracién de todo el perso-
nal cde TEXNICSA se han alcanzado los siquientes resultados:
- Reparacidn mecdnica, ajuste y reactivacidn de maquinaria
- Control de cazlidad del proceso me jorado y establecido el con-
trol de Calidad del producto.en hilatura,
- £statlecimiento de Controle< de Produccién.
- Establecimiento de controles de eficiencia.
- Establecimiento de incentivos por grucos de masuinas y turno
-~ Eatablecimiento de incentivos individuales en mecteras, con-
tinuas de hilar y urdidores,

- Sg ha creado en la Oficira Técnica el grupo de Ingenieria
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Incdustrial para llevar los controles de: croduccidén, eficien-
cias, estudioc de métodos, tiemoos, incentivos y bancoc de da-
tos,.

La produccidn de hilatura, con sdlo las 7 mecheras que se

han dispuesto durante todo el periodo de la misidn ha ascen-
dido de las 40.000 lib/semanales a las 62.000 lib/semanales.
la eficiencia de las maguinas hadoasado (periodo de los que
posec datos ya que algunas fotografias de grdficos no salie-

ron) la siguiente evolucid;

Batanes Sept. &0 52 % flarzo 81 80 %
Cardas Sept. 80 35 % Marzo 81 30 %
Mecheras Novi. 80 25 % Marzo 81 42 %
Cantin, hilar Novi, 80 S0 % Marzo 81 73 %

£n los meses de Abril y Mayo estos valores subieron en
cardas y mecheras y para orincipios de Junio se preveia un
aumento en mecheras del 3 % de 12 husos faltantes an una .me-
chera y reduccidn de roturas en las mismas y en cardas ascen-
diendo la oroduccidn 2 los 62,000 lib/semanales.
Los husos de hilatura en funcionamiento al iniciar la misidn
eran de unos 6.200, hilando un t{tulc medio del 12°5 Ne y al

final de la misidn eran de 9.500 husos hilando un titulo me-

dio del 1375 Ne.

~ Respectc a tejedurias, los graficos desde el mes de Enero de

1.981 con un promedioc de 13,000 yarcd/semanales a las 20.000
yard/cemanales en Mayo del 81, no reflejan unz realidad, pues
como puede verse en el mismo hay muchas irreqularidades en

su orogramacidn, estd medido en yardas de tejido y no en 1,000

c.sadas aue es lo correcto, ademas ddrante este periodo hu-

bo cambios de art{culos can distintas oasadas.

- La nlanilla de oersonal total de la fihrica pasé de las 730

empleados 2 los 900, gsea, la oroduccidn subid un 55 X y la

clanillz un 25 %




NORMALIZACION

Uno de los orimercs intentos fué la de establecer el sis-
tema Tex de numeracidn para todo el prcceso de hilatura y séls
utilizar la numeracidn inglesa (Ne) en el resultado final del
hilo,

Actualmente utilizan: Napa de batan onz/yard.

Cinta hasta wmecheras greins/yad.

Mecha e hilo Ne
Tejido yardas
Peso tejido onz/yard2

También suger{ utilizar el sistema métrico decimal en to-
das las medidas pero fué inutil. Sugiero por la facilidad de
cdlculo y compresidn a todos los niveles utilizar al Sistena
métrico Decimal, que es el gque se estudia en educacidn bdsica
del Pais,

Hay una anarquia total en el nomenclator de miquinas y
sus piezins: trdxiles y continuas de hilar, manuares y estira-
doies, engomar y encolar, etc... y en cuanto a piezas de miqui-
nas es catastrifico: todo elemento que su seccidn es redonda
es un rodo, no imoota sea: un cilindro de dresidn, una rueda
de carretillia, un eje o un buldn, etc... Se ha intentado nor-
malizar algo e incluso se hizo unz lista bastante extensa de
nomenclatura textil pero no se lleod a resultados tangibles.

También origiman confusidn la utilizacidn de términos es-
ca”oles, mexicanos, de otros naises latinoamericanod s ingle-
ses, £n los archivos de administracidn sara el control de al-
macén de recambios suelen utilizar el nombre que lleva la fac-

tura oroforma v en la planta utilizan su jerga propia,




RECCMENDACIONES

Controlgg

Hay aue disefiar una hojz resumen mensual para cada una
de las seccicnes: hialtura, tejeduria y tintes y acabados don-
de consten las produccicnes absolutas, titulo medio del hilga,
producciones hilatura reducidas a titulo medio, miles de cada-
das de tejeduria, eficiencias de cada seccidn, planillas por
seccidn; obtener las haras hombres por cada seccién, tiempos
activos e inactivos de las secciones, vapor our yarda acabada
y urdida, kuw. por libra de hilo produccido y por miles de pa-
sadas y otros pardmetros comparativos que nos indiquen la mar-
cha de la empresa y actuar en aqguellos gue signifiquen una re-
duccidn del gasto.

£stablecer el Control de Cotos industriales dependiendo
de la Oficina Técnica, principal arma para poder programar los
procesos mias econdmicaos, recomendar cambios de métodos o sus-
titucidn de maquinaria, instalaciones, etc...

Me jorar el nivel de luz en los puestos de trabajo colocan-
do los ldmenes m@s adecuadoas,

Estudiar a fondo el transporte interno, disefiar los elo-
mentos de transporte.,

Adquirir (hay dos ocedideos) aspiradores sonladores para
limpieza de mdguinas, instalaciones, naves, etc...

Establece.r la Programacidn de Produccidn mediante gréafi-
cos tipo Sant, escogiendo entre los diversos tableros gue exis-
ten en el mercado. Todas las drdenes de produccidn deben de
emanar de éste y dados por la Oficina Técnica mediants partes
0 rutas de trabajo a los aque deben ajustarse los responsables
de seccidn

RElaciones entre las (ficinas Administrativas y Técnica

Auraue no conozco ningdn escrito ni estudio al raspecto,
gers por mis frecuentes viajes al extranjero, se da la parado-

ja aue en los pauees poco industrializados se escogen mis el




estudio de carreras administrativas que técnicas, cuyo resul=-
tado es un predominio total de la administracidn sobre la téc-
nica que se observa an todc tipo de actividad oroductiva aho-
gandeo la iniciativa de los técnicos y asumiendo la administra-
cién areas de competencia técnica, creando una gran cabeza ad-
ministrativa desprooorcionada a los puestos generadores de di-
nero,

Nicaragua estd dentro de este caso y origina un conflicto
entre la administracidm y la técnica em TEXNICSA. Esta situa-
cidn tiene come consecuencia una duplicidad de trabajos, el
mismo en ambas oficinas, cuyos datos finales no concuerdan al
gbtenerlos por diferentes mediod, muchos erromeos por utilizar
la adminis:iracidn incorrectamente las férmulas que solicitan
a la técnica.

Por otro lado, los administrativos muy bien preoarados,
se basan naormalmente en estudios de E.E.U.U. con una tecnolo-
gf» muy superior a los paises ooco desarrollados, una mentali-
dada arnglo-sajona muy diferente a la latina gue es la predomi-
nante en Nicaraqua y orientada a empresas de una dimensidn muy
superior a los paises poco desarrollados,

Los administratives de los paises poco industrializados
no se adaptan a la dimensidn de sus empresas. ni a la mentali-
dad de 3u pais originando a una admini .tracidn grande y poco
adecuada a la capacidad productiva y mentalidad de sus paises,

£sce es un problema latente no sélo en Nicaragua donde
ONUDI tienem un campo de actuacidn para adaotar las tecnologias
de los paises industrializados a la mentalidad de cada nais
menos industrializados.

Control de calidad

Como ya se ha dicho el Control de Calidac del Proceso y
del Producto estd ya implantado en hilatura quedandoc por desa-
rrolar controles de fibras, neos, etc... y evolucionar los im-

slantados cara tener una mayor perfaccidn,

|
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Falta implantar el Control de Calidad del Procesoc y del

Producto en Tejdoduria y Tintes y Acabados.

No e2s el caso d¢ hacer un estudio de los que se debe ha-
cer y dejar un informe final muy bian escrito. E£s hacer un pre-
estudio, ejecutarlc sobre el terreno, formar al personal que
lo va a llevar y dejar plasmadsc en un informe o documento como
se ejecuta dejando libertar para gque la empresa pueda ir intro-
duciendo las variackohes que sean necesarias para ir mejoran-
do, desarrollando y adecudndolas a las necesidades tel momen=-
to.

£l experto para una misidn de este tipo debe ser un técni-
co titulado, no debe ser un experto tedrico al maximo sobre
control de calidad, sinc conoccer el Control de Calidad no a su
techo mdximo pero conmocer bien el proceso textil: las causas i
ague pueden producir las irreqularidades y los recufsos de las
micuinas, Un Ing., Textil con experiencia en fibrica y con gran-
des dotecs de profesor,

Formacidn del personal

Este es un tema gue merece un capitulo aparte. £n Nicara-
gua las necesidades de técnicos es apremiante.

Técnicos titulados superiores hay actualmente sélo tres
Ingenieros Textiles: Ing. Ramdn Tarré, Directoar Técnico de
TEXNICSA, Inq. Ramdn Otaolarruchi, adscrito al C.0.I.P. y el
Ing. Jonh Hooker, Director Técnico de FAERITEX S.A., a2 todas
vistas escasos para las necesidades de i1z capacidad textil ins-
talads y a20n peor para la capacidad futuraz programada en Nica-
rasgua; 17,000 husos mds a instalar en TEXNICSA, posible insta-
lacidnde una fébrica de tejidos de rizo integral (hilatura,
tejeduria y tintes y acatados) y de una hilatura de Open=-end.

£l nivel de los mandos intermedios es bastantd bajo y nu=-
lo en cuanto a organizacidn cient{fica del trabajo se refiere.

Los ooerarios de macuinas scn autodidicticos, han apren=

cdido por observacidn de sus ccmoaferos, cotre todo los vicios.




Poco se adelantard con uma ayuda técnica en reactvacidn,
orgcanizacidn, control de calidad, etc... si no va acompafada
de una planificacidn de formacidn técnica textil a todes los
niveles.

Técnicos textiles superiores, Su formacidn

Actuzlmente se necesitan en Nicaragua de 12 a 16 técnicos
textiles titulados entre Ingenieros y Peritos. Las previsiores
futuras as de 20 a 26 si se desea sacar el mayor beneficio de
la fraduccidn algodonera nicaragliense cifrada en unas 380.000
balas al ano.

En épocas anteriores estos cargos eran cubiertos por téc~
nicos extrznjeros, buena medida si no hay en el Pais, perc lo
mds 18gico es facilitar la formacidn de técnicos netivas.

Los estudios de técnicos superiores no pueden cursarse
en Nicaragua, debe facilitarse a los gue tengam vocacidn su
formacidn fuera del Pafs: Espafia, México, Chile, Brasil, stc..
La duracidn de estos estudios es de 3 a 5§ afos que debe convi-
narse con nrdcticas.

Ya formados e incorporados a la econumia de Nicaragua de-
ben tener contactos periddicos con el exterior asistiendo a
cursillos, simposios, ferias, stc... para ampliar conocimien-
tos y aclicar las nuevas técnicas en sus puestos en Nicaragua.
Mandos inmtermedios

Hay aue ir escogiendo entre los co-rarios mds destacades
y con formacidn bdsica e ir formindoles en las propias f&ocri-
cas, cuando su vacacidn y actitudes se confirmen envierlos a
realiizar cursillos técnicos fuera del Pais de 3meses a un a-
fo de duracidn.,

€ste nroblema es a nivel de todoc tipo de actividades en
Nicaragua. Los mandos técnicos son operarios gue se han des-a-
cado por su amos al oficio, les falta base técnica suplida nor

la experiencia. La base técnica puede solucionarse por la asis-

|
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7.4.3

tencia y deber que tiene todo manco superior de ensefar a s
subordinados.

El mayor problema de todos los mandos intermediaos es la
calta de concc. mientos oasicos de Organizacidn Cient{fica del
Trabajo, ya cue dentro de su seccidén y turno es el que siguie n-
do ias directrices de la Oficina Fécnica debe ordemar y deci=-
gir el traba jo.

Escz formazidn del mando intermecdio en Nicaragua pede y
dgebe hacerse. Sugiero cue ONUDI y el Gobiernc de Nicaragua to-
men en co-sideracidn esta propuesta para iniciar esta forma-
cidn.

La Organizacidn Cientifica del Trebair 40 es patrimonio
Gnico de la Industria Textil, es a nivel de cualquier activi=
dad econdmica sea industrial, agricolo, ganadera u oficinas.
£l resultado de estas cursillos en grunos de 20 personas con
una duracidn de 150 8 230 horas hay mandos suficientes sara
estar didoles todo el afio.

El beneficio econdmica que =sto representaria a Nicarzgua
seria enorme a} aumentar la productividad, diminuir los des-
perdicios y dispones de un persona’ cacacitado con el consi-
guiente aumento del nivel de vida.

Operarios

El nicaragliense, aungue bastante indolente, posee virtu-
des como la de ser hatilidoso, receptivo y voluntarioso si se
le estimula.

€En la Seccidn de Continuas de Hilar quise formar una mo-
nitora para ensefiar el oficio al personal entrante as{ como
las consiumbres y leyes internas de la emcresa, Esto es pri-
mordial en factorfas de la dimensidn de TEXNICSA o FABRITEX
S.A.

La misidn del monitor nmo es sdlo seria la de ensefar a
los eprendices eino de informarles sobre el reglamento inter-
no, auienes son suceriores, conde estdrn los servicios, vestua-

N
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vrios, fichar a la entracda, etc... y continuar su formacidn co-

rriciendo continuamente los vicios que imitan de sus compafe-

ros. La experiencia en dos fabricas donde se implant3 este sis-

tema, no fdcil de aclicar, fué insospechado.




