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INTRODUCCION 

Nuestro interes de realizar este trabajo de graduacion es porque; la 
mayorfa de las fabricas de nuestros pueblos, se encuentran en condiciones 
apremiantes en su produccion. 

La pequena industria , es por 10 general , posesionaria de estos proble ­
mas, y considerando que es un excelente campo de estudio de posibles 
mejoras y visualizacion de problemas basicos . 

AI darnos cuenta de este campo de interes, decidimos rea lizar un 
trabajo a este respecto. Haciendo los tramites correspondientes logramos, 
la aprobacion del director del departamento de produccion de la univers idad 
RAFAEL LANDIVAR y por consiguiente el asesoramiento del Ing. Jose 
Antonio Contreras. 

EI trabajo, en su contenido, se divide en capltulos que abarcan : Defini­
ciones basicas, el estudio de antecedentes, posibles alternativas, decision y 
conclusiones con sus respectivas recomendaciones. 

A 10 largo del trabajo las personas interesadas logran visualizar, uno de 
los mayores problemas en la pequena industria . 

Este trabajo no pretende un extenso estudio sobre produccion, sino 
relacionar de mejor forma la problemihica de esta fabrica. Es el principio 
de un largo estudio; que con paciencia y metoda se lograra realizar. 
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SUMARIO 

AI encontrar tan excelente campo para nuestro estudio decidimos 
abocarnos a una empresa de este tipo empezando por elaborar una gu (a para 
la comprension del tema a un nivel general y proporcionar una facil visual i­
zacion del trabajo. 

En el Capitulo I "DEFINICIONES Y TEMAS AFINES", se encuentran 
explicadas las normas recnicas, basicas para comprender un cap (tulo 0 las 
propias observaciones que podrian ejecutarse a un determinado punto. 

Segun datos obtenidos de la fabrica se puede notar que esuna EMPRE­

SA NUEVA, donde no se realize un eS!l!dio-"u-ev~~nstalacion. La 
maquinaria esta distribu ida, conforme, n periodo a ot~~ espacio donde 
se ubica la maquinaria y el personal de trabajo, es muy reducido. Como la 
fabrica utiliza equipo de uso general y no especial, se elaboran productos 
de uso general, los inventarios son uno de los problemas claves en .el pro­
nostico de ventas y de muchos mas problemas que se relacionan entre sf. 

Para el estudio de antecedentes del problema, se utilizaron tecnicas de 
grMicas; para la comparacion de flujo y mejor distribucion, analizando de 
esta manera la mejor forma de encaminar la situacion, para tomar una 
decision pertinente al caso. 

Por la falta de control de produccion, la tarea se tome diffcil a medida 
que se avanzaba en el trabajo; sin embargo hicimos un anal isis de costos para 
la historia de ventas y de produccion donde tomamos las situaciones de 
enero, febrero y marzo para nuestro estudio y con estos datos procuramos 
calcular el punto donde no existe ni perdida ni ganancia. 

Asimismo se aclara que el dato del punto de equilibrio es relativo y 
muy tendiente a cambio; la razon por el que se realizo es; para calcular un 
volumen de ventas y produccion que deje mejores ingresos. 

La tendencia que siguen las ventas, es un punto muy delicado en la 
elaboracion del pronostico de ventas, este dato se calcul6 con los datos 
obtenidos (de ventas mensuales), durante los once meses que lIeva la empresa 
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de estar trabajando. EI comportamiento es fluctuante y 'a 1endencia tiene 
poca correlacion; en este punto es donde interviene la mejora de metodos y 
la planeacion de produccion, campos que se pueden investigar mas adelante 
con mucho detalle. 

Para la decision se tomo en cuenta el gran problema que existe en el 
espacio y distribucion de servicios; de donde se convino hacer la mejora, 
para poder continuar con el trabajo de analizar los metodos y procedimien­
tos utilizados, en la segunda parte de este interesante campo del control de 
produccion. 

Por ultimo proporcionamos nuestras conclusiones y recomendaciones, 
al estudio realizado, posibilitando de esta manera la soludon de una parte 
de la gran cadena de problemas que se suceden en continuidad. 
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CAPITULO I 

1. DEFINICIONES BASICAS Y TEMAS AFINES: 

FABRICACION INTERMITENTE: 

Se caracteriza por el hecho de que los productos se fabrican no conti­
nuamente. Esto quiere decir que el producto aparece en produccion por un 

per fodo de tiempo y despues se sup rime. 

Una explicacion general de cuales pueden ser los problemas que afectan 
la productividad son: 

a) Contenido del trabajo suplementario debido al producto. 

b) Contenido del trabajo suplementario debido al proceso 0 metodo. 

c) Tiempo improductivo imputable a la direccion. 
d) Tiempo improductivo imputable al trabajador (ver grcifica 1) 

EL ESTUDIO DE METODOS SEGUN LA "0 IT" ES: 

EI registro y examen cr ftico, sistematico de los mthodos existentes y 
proyectados de "evar a cabo un trabajo, como medio de idear y aplicar meto­
dos mas sencillos eficaces y reducir los costos. 

CONTENIDO BASICO DEL TRABAJO: 

Es el tiempo m fnimo irreducible que se necesita teoricamente para 
obtener una unidad de produccion. 

NORMALIZACION: 

Determinacion de las normas que se ajustara un producto, pieza 0 

conjunto. Nos proporciona mas seguridad en la tom a de un producto para 
producir en una cantidad de mucho mas volumen. 

PLANEACION DE PRODUCCION: 

EI fabricante debe anticiparse a la demanda futura de su producto . 
y sabre esta base suministrar la capacidad de praduccion que sera necesaria. 
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(Ver gratica 1) 
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COSTO: 

Es el valor que representa el monto total de 10 producido 0 invertido 
para comprar un bien 0 un servicio. 

COSTO 01 RECTO: 

Puede asignarse a cada unidad producida (costo de mano de obra, costa 
de materiales) 

COSTO INDIRECTO: 

No puede asignarse a cada unidad producida por ser comunes a varios 
artlculos diferentes. (costo de administracion) 

DIAGRAMA DEL PUNTO DE EQUILIBRIO: 

EI grMico consiste en un eje vertical. (EJE V), y un eje horizontal 0 

absisa (EJ EX), que puede representarse en un plano cartesiano convencio· 
nal. Sobre el eje de las ordenas se miden los Quetzales que representan los 
costos fijos, los costos variables y los ingresos. La abscisa puede dimensio­
narse en terminos de volumen de produccion, esto es el numero de unidades 
que se fabrican en la compafifa en un determinado perlodo de tiempo. 

DIAGRAMA DEL PROCESO: 

Muestra la trayectoria de un producto 0 procedimiento senalando todos 
los hechos sujetos a examen mediante el s Imbolo que corresponda. 

LOS SIMBOLOS SON: 

OPERACION 0 TRANSPORTE ¢ INSPECCION 0 
ALMACEN"'7 DEMORA D 

DIAGRAMA DE RECORRIDO: 

Viene a ser un plano de la fabrica 0 taller hechos mas 0 menos a escala, 
con sus maquinas puestas y zonas de trabajo marcados en sus respectivos 
lugares. 
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Generalmente se utilizan para completar el cursograma analltico, que 
es el nombre tecnico del diagrama del proceso. 

TEMAS AFINES Al TRABAJO: 

Para el amilisis-del mercado, se necesita el pronostico de ventas futuras, 
de un determinado producto para luego transformarla en la demanda que 
produce de los distintos medios de produccion y hacer arreglos ·para obtener 
estos medios. 

Para efectuar esta actividad, se puede optar por tomar varios caminos 
o metodos en los que se pueden mencionar: 

OPINION COlECTIVA, Indicadores Economicos, Minimos Cuadrados. 
Para el anal isis de costos se tome el sistema fundamental como es: 

Como todo modelo tiene un proceso de entrada y salida. Empezamos 
por mostrar el metoda que se siguio para la elaboracion del analisis de costo, 
a continuacion mostramos en forma grcifica esta gu fa que es aplicable a 
cualquier proceso de produccion. 

Mano de Obra ~ 

Energ la I ::> 

Materia Prima ~ 

SAlIDAS E ING RESOS: 

Planta 
Equipo 
Maquinaria 

Producto 

GrMica 2 

Generalmente el punto de partida para la planeacion de sistemas de 
produccion, es la especificacion de la salida 0 salidas deseadas. lassalidas 
se Ilevan al mercado y generan ingresos. 
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Las condiciones financieras pueden indicar que se haga una busqueda 

por cualquier tipo de actividad que produzca un retorno satisfactorio sobre 

el capital invertido . 

La posesion de capital adi cional es a menudo la motivacion principal 

para la busqueda del descubrimiento de una salida deseable. Comunmente 

se presenta el caso donde una salida potencial mente valiosa, se conoce 

pero no se dispone de capital suficiente y debe ser conseguido por los Guar­

dianes Financieros de la com pan la. 

Para que una salida reciba el titulo de salida valiosa se requiere que un 

grupo de consumidores, compan las 0 instituciones esten interesadas en ad­

quirir una 0 mas unidades de esta salida bajo las condiciones que sean renta­

bles (0 de algun beneficio al productor). 

SISTEMA DE COSTO FIJO Y VARIABLE: 

La adm inistracion ejerce un control de operaciones sobre el sistema de 

produccion de dos maneras diferentes: 

1) Controlando las entradas con respecto a la tasa de entrada, costo de 

calidad, etc. Control a los costos variables. 

2) Alterando el proceso (0 procedimientos esto reorganizando los elemen­

tos constituyentes del proceso, controla los costos fijos del sistema) 

Los administradores han encontrado conveniente dividir el campo de la 

administraci6n de produccion en tres partes : 

1) Sistema de costo variable considerados con la mayor responsabilidad, de 

la administracion de produccion. 

2) Sistemas de costos fijos considerados como una responsabilidad parcial 
de la administracion financiera . 

3) Ingresos considerados como la mayor responsabilidad de mercado, 

caen fuera de la administracion de produccion. 

Los sistemas de costo variable han sido considerados en general como 

los de mayor importancia para los administradores de produccion. 
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A traves de los aiios, los sistemas de costo fijo han pasado a ser, tambien 
fundamentales en la administracion de produccion, requiriendo una verda­
dera cooperacion entre los administradores financieros y de produccion·. 

Con los ingresos no se han presentado casos aun de este fenomeno. 
Aunque no es un secreto que la calidad, los costos, por 10 tanto el precio, 
la disponibi lidad y variedad del producto estan completamente relacionados, 
tanto en el mercado como con produccion, sin embargo, las divisiones rara~ 
mente alcanzan, el nivel de cooperacion que estas situaciones indican reque­
rir. 

Para ilustrar el interes de la administracion de produccion en estos tres 
factores basta que consideremos la rapida aceptacion y aplicacioil del diagra­
rna del punto de equilibrio, en este campo. No es diflcil convertir esta medi­
da en porcentajes de la capacidad disponible de la compaii fa. 

Observamos que en la gratica se han dibujado tres I fneas. Consideremos 
cada una de elias por separado. 

La linea No.1 es la funcion de los costos fijos (recordando que el grMi­
co del punto de equilibrio se aplica a un perfodo especffico de tiempo), 
se observa que los costos fijos se comportan de la manera esperada, esto es, 
no cambia como una funcion de los incrementos de volumen 0 utilizacion 
de la capacidad productiva. 

Hemos identificado previamente los costos fijos por esta caracterfstica 
especial. 

La I fnea No. 2, en el gratico es una funcion lineal monotonica creciente, 
que aumenta con los aumentos de volumen. 

En situaciones reales esta linealidad en la funcion no es de esperarse 
ni posible de obtener. Sin embargo, en nuestro anal isis del gratico del punto 
de equilibrio la suposicion de la linealidad no representa mayor desveritaja ya 
que las relaciones lineales describen adecuadamente muchas situaciones. 
De todas maneras el campo de la produccion ha aceptado, en el pasado, esta 
suposicion en un gran numero de casos. La I fnea No. 2 representa los com­
ponentes de los costos variables que por definicion aumentan al elevarse el 
volumen. En nuestro gratico, estos costos variables no empiezan de nivel 
"0" de produccion. Por 10 tanto esta segunda I (nea, es una I fnea de costo 
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total, que resulta de la suma de los costos fijos y variables. La ordenada 
comprendida entre los costos fijos y los totales representa los costos variables 
asignados al sistema de produccion. 

GRAFICO DEL PUNTO 

DE EQUILIBRIO 

Ingreso 

costo fijo 

Volumen de producci6n en un idades de porcenta je de la capacidad total. Gratica 3 . 

FORMA MATEMATlCA: 

Es relativamente simple producir la forma grcifica del punto de equili ­
brio en una expresion algebraica equivalente. Algunas personas, prefieren 
la formulacion matemchica. La escogencia depende, en ultima instancia, del 
usa que se vaya a hacer de dicho analisis. Cuando se quiere comunicar con 
el personal de produccion, la forma visual es general mente mas efectiva. 

Para representarlo matematicamente es necesario asignar s imbolos 
equivalentes a los factores . 

I NG . . . . . .. Ingreso bruto por perfodo de tiempo. 

PRECIO. ... Precio por unidad, con la suposicion de que el mercado, 
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absorven3 cualquier cosa que pueda hacerse al mismo precio. 
VOL. . . . . .. Numero de unidades fabricadas en el pedodo. 
VOL. . . . . .. De tiempo T, por 10 tanto volumen de ventas en el pe­
dodo de tiempo. 
CF . . . . . . . . Costo fijo por perfodo T. 
CV . . . . . . . . Cos to variable por unidad de produccion . 
CT . . . . . . .. Costo total por perlodo T. 
UTILIDAD Utilidad total por perfodo de tiempo T. 

La curva de ingreso para el perfodo Testa dado por: 

ING . . . . . .. PRECIO X VOL 

La curva de costa total para el perfodo T es: 

CT . . . . . . .. CF + (CV) VOL 

La utilidad total para el intervalo T es : (en terminos de volumen) . 

UTILIDAD ...... ING - CT =. PRECIO X VOL - CF - (CV) VOL 
(PRECIO CV) VOL-CF 

En el anal isis de mercado, como expresamos en el SUMAR 10, requiere 
de un pronostico de ventas y ademas es un dato muy importante para el 
desarrollo del trabajo posterior; ademas una posible tendencia. 

A continuacion, una referencia de este metodo: 

EI metodo de m Inimos cuadrados ha sido elaborada para encontrar la 
media aritmlhica de los valores como un promedio 0 un valor representativo 
para el grupo. La media tiene dos propiedades matematicas: 

1) La suma algebraica de las desviaciones de los val ores individuales, con 
respecto a la media, es minima. 

EI concepto de ilustracion puede ser usado para encontrar una linea 
la cual es considerada como el mejor ajuste a la nube de puntos de la gratfca 
que represente los val ores de las variables de X e Y, la I fnea recta para las 
variables dependientes Y, basada en el metodo de mlnimos cuadrados tendra 
de estamai1era dos propiedades matematicas. 
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1) La suma algebn3ica de las desviaciones de los valores individuales, (hacia 
arriba 0 hacia abajo) con respecto a sus valores, correspondientes sobre 
la I (nea, es cero "0" (V-vel - 0 

2) La suma del cuadrado de las desviaciones es minima 0 (V-vel2 0 un 
mlnimo. 

Para obtener las soluciones de las dos incognitas, constantes a V b, en 
la ecuacion de la linea recta. 

Yc = a +bx 

Mediante el metodo de m fnimos cuadrados, necesitamos dos ecuaciones 
normales, que son las siguientes: 

b n2 XY -(ZX) (~ Y) 

n 

n 

a Interseccion Y de la I fnea de mejor aproximacion 

b Pendiente de la linea de mejor aproximacion. 

X Valor dado de la variable independiente, que es la variable en ter­
minos de la cual se puede predecir el valor de las variables depen ­
dientes. 

n Numero de observaciones de ambas variables. 

r Correlacion. 
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CAPITULO II 

2. ESTUDIO DE ANTECEDENTES: 

2.1 INTRODUCCION: 

Consideramos que las necesidades futuras de edificios solo pueden 
determinarse tomando la distribuci6n necesaria de los medios de pro­
duccion de la planta. Se deduce que de esta manera la empresa puede 
conocer con seguridad que cantidad y que clase de espacio sera nece­
sario. Pero esto no quiere decir que la empresa se ocupe de la activi­
dad de distribuci6n de la planta unicamente cuando requiere determi ­
nar necesidades futuras de edificios. Cada empresa manufacturera se 
enfrenta a problemas de distribuci6n de planta en otras oportunidades. 
Nuestra idea es mejorar la distribuci6n para conseguir que se mejore el 

metoda y aSI poder tomar un historial durante nuestro estudio. 

A continuaci6n se presenta un historial de los problemas a estudiarse 
en esta oportunidad. 

2.2 ESTUDIO DE COSTO DE PRODUCCION Y VENTA: 

En todo producto, existe un costa de venta y uno de producci6n, ahora 
bien, se utiliza este enfoque para demostrar las consecuencias que 
ocasiona un metodo ineficiente. 

Si el metoda de trabajo es malo, el costo por unidad producida, sube 
(costo de producci6n); mientras que el mercado continua pagando 10 
mismo por ese producto (costo de venta). Por eso es necesario un 
estudio que regule estos dos costas y haga bajar al maximo el costo de 
produccion y de esta manera obtener mayores ingresos por articulo 
terminado. 

Si se tomara en cuenta el tiempo que se utiliza para cada unidad; el 
comportamiento de estos costos serfa; para una situacion real y una te6rica: 
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En la gratica se puede notar el corto tiempo que se invierte en fabricar 
un producto 0 en realizar una de sus operaciones si el diseno y el metodose 
desarrollara a la perfeccion y no hubiera perdida de tiempo por ningun moti­
vo durante la operacion (aparte de las pausas normales que se Ie dan al obre­
ro), 

Si comparamos las dos situaciones (A y B), se puede notar la diferencia 
entre 10 teorico y 10 pnictico. Es el caso de nuestra Industria en estudio, la 
situacion se comporta equivalente a la enunciada. 

Es necesario empezar a controlar las actividades de la empresa para 
lograr la productividad de los recursos disponibles; adelantando sobre este 
particular procedemos a analizar el fl"ujo de personas y materiales . ' (Para 
lograr la .productividad de los recursos, es necesario que las personas y 
materiales fluyan con facilidad; solo si las instalaciones estan bien distribui­
das) . 

Para facilitar el trabajo posterior, a este, es necesario tener un pronos­
tico. EI director de produccion, no es el responsable de la preparacion del 
pronostico de ventas , sin embargo , tener un conocimiento de las pred icciones 
de ventas contribuye a un mejor entendimiento de los otros aspectos de la 
planeacion de produccion. Por esta razon decidimos considerar los funda ­
mentos de los metodos mas importantes del pronostico de ventas, son: 
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"OPI N ION COLECTIVA", el enfoque que se Ie da en esta oportunidad, 

puede variar en formas, la siguiente es representativa : 

EI pronostico puede comenzar pidiendo a los vendedores que presenten 

apreciaciones, de las ventas futuras en sus respectivos territorios. Para este 

pronostico debe tomarse en cuenta reacciones de clientes ante el producto y 

la tendencia a seguir. 

Despues de efectuar las preguntas se deben revisar estas cifras y hacer 

los ajustes que reflejen el conocimiento de cada vendedor. Alguno de estos 

puede haber demostrado, anteriormente, que son firmemente optimistas 

y sus apreciac iones pueden dar rebajadas, otros pueden ser reconocidos como 

pesimistas y sus apreciaciones deben elevarse, el resto, puede haber demos­

trado que es realista y sus apreciaciones pueden quedar sin modificacion . 

Estas cifras corregidas se someten, despues, a la consideracion de un 

comite encargado de hacer el pronostico final. 

Los miembros de este comite podran ser el director de produccion con­

tador y gerente, en nuestro caso. Ellos revisaran las apreciaciones a la luz 

de ciertos factores con los cuales no estan familiarizados los vendedores. 

Estos facto res, pueden incluir cambios previstos en el disefio del pro­

ducto, un plan para aumentar propaganda, un aumento 0 disminucion en 

los precios propuestos en venta, nuevos metodos de produccion que mejoren 

la calidad del producto, cambios en la competencia y en las fuerzas economi­

cas; tales como el poder de compra, distribucion de ingresos, creditos, pobla­
cion y empleos. 

La consideracion de estos factores dada como resultado una nueva 
revision de las operaciones originales, de las ventas. 

Esta revision final dada como resultado, el pronostico de ventas. En 

este caso, el pronostico de ventas puede expresarse en terminos de quetzales 

o de unidades flsicas. Si se representa en quetzales, debera converti rse en 

unidades ffsicas equivalentes, con el fin de que sirva en planeamiento de 
produccion. 

Esto se debe a que usual mente describen los requisitos de material, 

mana de obra y equipo en terminos de cantidades necesarias por unidades . 
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de producto. Porconsiguiente la demanda de producto puede ser transfor­
mada en una demanda del producto que se expresa en unidades ffsicas. 

Si se ha hecho un pronostico en quetzales para cada producto indivi­
dual, la conversion a unidades ffsicas no representa problema. 

Simplemente se dividen las ventas estimadas, en quetzales, por el precio 
esperado de venta por unidad. 

Por falta de un historial de ventas completo, nuestro primer paso en 
la elaboracion del pronOstico, fue la ejecucion de uno, en base a la Opinion 
Colectiva; considerando que es el metodo que mas se adapta a las condicio­
nes de esta empresa, por supuesto no dejando en el olvido los metodos de 
mfnimos cuadrados con su coeficiente de correlacion y el de analisis de 
series de tiempo. (se hizo referencia, de los metodos expuestos, en el Capftu-

. 10 I). 

Para lograr un pronostico razonable, pedimos las diferentes opiniones 
del comportamiento de las ventas, a cada uno de los integrantes directos de 
la empresa, nos manifestaron que las ventas habran crecido por la eficiencia 
del nuevo vendedor y de su departamento. Basandonos en esta mejora y en 
las opiniones obtuvimos los siguientes datos: 

GERENTE Q. 15,000.00 

VENTAS Q. 1 7,000.00 

PRODUCCION Q. 10,000.00 

Q. 42,000.00 3 Q. 14,000.00 

EN VENTAS MENSUALES. 
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CAP 1 T U l 01 1 1 

3. ANTECEDENTES 

3.1 DISPOSICION POR DEPARTAMENTOS 

EI paso inicial en el anal isis de distribucion para la planta, fue la deter­
minacion de aquello que se iba a distribuir. 

En nuestro caso, se cuenta con la cantidad de equipo que se requiere 
para la fabricacion de ropa. Se pudo daterminar que los programas respec­
tivos no han sido nivelados 0 ajustados para permitir la produccion en lotes 
de tamaiio economico, tam bien que las necesidades de equipo fluctuan de 
un perfodo a otro y por consiguiente recargos en la I fnea de produccion. 
La planta es insuficiente, en 10 que se refiere a espacio, por esta razon no se 
pudo hacer la estimacion del espacio requerido. 

EI area de trabajo esta distribuida en el interior de la casa en dos plan­
tas con las siguientes medidas, en sus ambientes: 

17.52 mts2 , 24.47 mts.2, 18.96 mts.2 . 

EI equipo de produccion 10 constituye: 

MAQUINA TIPO 

10 planas indo 
2 planas de 2 agujas 
20berlok 

1 atraque 
1 hojal 
1 boton 
2 cerrar 
1 cortadora 

ESTADO 

8 buenas 2 regulares 
excelente 
excelente 

MAQU INAS ESPECIAlES 

bueno 
bueno 
bueno 
bueno 
regular 

UBICACION 

planta baja 
planta baja 
planta baja 

planta baja 
planta baja 
planta baja 
planta baja 
planta alta 

(ver plano de las instalaciones y ubicaci6n de maquinaria en las grcificas 5 y 5b 
respectivamente) . 
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AREA DE HABITACION (de Propietaria) 

AREA UTILIZADA EVENTUALMENTE 
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Maquinas planas 

del NO 2 01 NO 11 

medidas 1.20 x .52 mts. 

Maquinas Planas de 2 agujas 

NO 1 Y 14 de 1.20 x .52 mts. 

Maquinas de Oberlok 

NO 12 Y 13"de 1.20 x .52 mts. 

Maqu ina de Atraque 

NO 15de 156x .52 

Maquina de hojal 

NO 16 de 1.20 x .52 mts. 

Maquina de Cerrar 

NO 17 de .60 x .52 mts. 

Milquina Bot6n 

NO 18 de 1.20 x .52 mts. 

o representa equipo de 

oficina 

mesas de madera 

E stantes. 

S sillo 

UBICACION DE LA MAQUINARIA - GRAFICA 5b 

o 

m 
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Las maquinas, son livianas y no representa ninguna dificultad trasladarla 
de un lugar a otro; ademas las instalaciones electricas se encuentran reparti­
das por todas las instalaciones de la fabrica, las maquinas no se encuentran 
ancladas, ni requieren de lugares especiales. Por consiguiente se nota que la 
fabrica tiene tendencia a utilizar equipo de uso general y no especial; por esta 
causa se estan elaborando productos de diferentes caracterfsticas y se deduce 
que estan produciendo pequenas cantidades. 

Observamos que los empleados, tienen a veces recargos en su linea de 
produccion 0 se mantienen sin trabajar en otras ocasiones. 

Cuando existe un pedido de prendas; los materiales tienen que comprar­
se en el momento, se escasean a menudo las materias primas, y muchas veces 
no hay espacio para los productos terminados, 10 que se lamenta mas es la 
falta de mana de obra calificada. 

EI problema, del capital disponible para compras, es comun que no se 
disponga de el en el momento, la mayorfa de las ventas se realizan al credito. 

En 10 que respecta al metoda de trabajo, presenta en la distribucion 
de maquinaria, personal y materiales, mucha confusion. 

Actualmente, el proceso de fabricacion de una blusa, sigue este orden 
de procedimientos, que a continuacion se describe: 

MATERIA PRIMA 

Hace los trazos sobre la tela (pieza 

completa 

Corta la pieza 

Junta las piezas 

Enrolla y amarra 

Apila en una esquina de la mesa 

Transportan a bodega (cantidad x) 

Toma el material factura y controla 

Encargada de maquinas planas reparte 

el trabajo a sus operarias 

Cosen toda la pieza (menos cuello, 
puno) 

C/operaria traslada a Oberlok 
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Hacen la puntada de seguridad 

Regresan a maquinas para coserle la 

ultima parte de la pieza (cuello, puno, 

adornos, etc) 

Ejecutan la operacion descrita 

A maquina de atraque 

Ejecuta la operacion de atraque 

A mesa de deposito 

Revisan y despitan 

A plancha 

Plancha 

Almacenan temporalmente 

A bodega (cantidad x) 

Reciben, clasifica por talla numero 0 

pedido 

Queda a la espera de despacho al cliente 

Este proceso, indicado arriba en el Diagrama de Proceso, se elaboro 
siguiendo el material a simple vista no se puede observar el proceso tan com­
plicado que sigue dentro de las instalaciones es por eso que auxilia, el DOP, 
con el Diagrama de Recorrido, que se expone en la pagina 20 II A", GrMica 
No.6. 

Por 10 general, en todas las empresas existen dos clases de personas 
laborando son: veloces y despaciosas; a nuestra Ilegada estas personas hacian 
10 y 6 prendas respectivamente. 

EI mercado de Ropa de Vestir, es grande y posee demanda; ademas 
no exige tan to. Ahora bien, por la eficiencia del departamento de ventas ha 
sido necesario parar de vender el producto, por tener, dentro de sus progra­
mas, vendido hasta tres meses adelantado. (en 10 que se refiere a entregas) . 

No existe un proveedor especial que surta los pedidos de materia prima, 
con la consecuencia que se escasean estos recursos. 

En fin la pequena industria atraviesa por muchos problemas que se deri­
van de una falta de planificacion y ayuda tecnica. 

Existen muchos problemas, en los cuales centrar nuestra atencion y. 
profundizar, pero empezamos con el estudio de los antecedentes y tomar la 
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decisiOn pertinente al caso. Vease y exam fnese cada uno de los problemas 
y continue en la soluciOn de los mismos. 

Entre los productos que se confeccionan, estan: Ropa de nino, de nina, 
senora, senorita, trajes de bano, chumpas, pantalones y ropa elegante, segun 
sea el pedido y el diseno encargado. 

3.2 ANTECEDENTES DE VENTAS Y TENDENCIA. 

Tomando, como base, el criterio del metodo de Opinion Colectiva; se 
determino el promedio estacional, segun este, las ventas seran de Q. 14,000.00 
quetzales mensuales, que hacen un total de 112,000.00 quetzales en los ocho 
meses que restan del ano de 1981 (Mayo - Diciembre). A este respecto 
agregamos un incremento de 18 % a cada mes final del ano (octubre, 
diciembre);estocon base en el criterio de la tendencia que siguen las ventas . 

Ver gratica en la siguiente pagina. 
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Otro analisis de tendencia de ventas, 10 reservamos para este momento 
y presentamos a continuacion, en base a ventas totales de ventas real izadas 
en los 10 meses registrados desde su apertura como persona juridica, hasta 
el presente : de 1980 a 1981 (julio de 1980 a abril de 1981). 

MESCO· VENTAS DE A 

MES DIFICA· LA FABRICA XV x2 v2 

DO V -100 

Julio 0 94 0 0 8836 
Agosto 1 33 33 1 1089 
Septiembre 2 30 60 4 900 
Octubre 3 137 411 9 18769 
Noviembre 4 152 608 16 23104 
Diciembre 5 242 1210 25 58564 
Enero 6 40 240 36 1600 
Febrero 7 61 427 49 3721 
Marzo 8 117 936 64 13689 
Abril 9 86 774 81 7396 

Totales 45 992 4699 285 137668 

Aplicando las formulas para la determinacion de la ecuacion de la linea 
de tendencia, se obtiene: 

b 

a 

10 (4609) - (45) (992) 

10 (285) - (45) 2 

992 - 2.85 (45) 

10 

y 

2.85 

86.38 

= 86.38 + 2.85 x 

NOTA: La correlaci6n se calculo en base a los datos anteriores de la si­
guiente manera: 
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VALOR DE LA TENDENCIA SEGUN LA ECUACION DE LA LINEA 
RECTA 

MES 

Abril 1981 
Mayo 1981 
Junio 1981 
Julio 1981 
Agosto 1981 
Sept. 1981 
Nov. 1981 
Dic. 1981 

y = 86.38 - 2.85 x 

VENTAS ESTIMADAS 
Y x 100 0 

86 
115 
118 
121 
123 
129 
132 
135 

TOTAL 1009 

Si se multi plica el total por 100 se obtiene el resultado de las ventas 
estimadas en 10 que resta del ano: 

1009 x 100 = 100900 quetzales 

Si se quiere un promedio estacional, el resultado de la multiplicacion 
se divide dentro de los ocho meses, asi: 

Q. 100,900.00 . . 8=0. 12,612.50 

EI resultado de la division seria el pronostico de ventas mensuales. Si 
se compara, este resultado con el obtenido por el metoda de Opinion Colec­
tiva se nota que no existe mucha diferencia entre uno y otro; pues, el meto­
do de Opinion Colectiva da una prediccion de ventas mensuales de O. 14,000. 
00 y por el otro metoda se calcula 0 12,612.50 ventas de cada meso La dife­
rencia es de Q. 1,388.00 mas 0 menos 88 piezas. 

(Ver GRAF ICA 7 Pagina siguiente) 
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Despues de haber analizado por dos mt'hodos, e' pron6stico de ventas 
esperado, se puede calcular un lote economico para cada pedido que se haga 
para fabricar. 

Recopilados los datos necesarios para el anal isis de la situacion actual, 
se procede de la siguiente manera: 

VOL 
CF 
CV 

PRECIO 

973 (blusas) 
Q.270.00 

4.27 por unidad 
Q. 10.30 

ING == PRECIO x VOL 

10.3 x 973 = Q. 10,021.90 

CT _. CF + (CV x VOL) 

270 + (4.27 x 973) Q.4,424.71 

Utilidad (PRECIO - CV) VOL - CF 

( 10.3 - 4.27) 973 - 270 Q.5,597.19 

La utilidad resultante es trimestral (enero-marzo), el punto de equilibrio 
para esta prenda de vestir es: 

P.E = CF 270 44.77 Unidades 44 0 45 
PRECIO - CV 10.3 - 4.27 

Observese en nuestro punto de equilibrio, los lotes estan representados 
por unidades; en cantidades de quetzales significarfa: 44 x 10.3 453.00 
quetzales. Este punto representa la situacion de un lote que nivela los 
costos. 

(Ver gratica 8 , PUNTO DE EQUILIBRIO, pagina siguiente) 
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3.3 METODO ACTUAL DE TRABAJO 

Procedemos al anal isis del procedimiento de fabricacion, utilizando la 
observacion di recta. 

En el proceso observamos, se hacen diferentes procesos que son regidos 
por los estilos de las prendas de vesti r, pero se noto que la mayorfa de estos 
estilos utilizaba algunos procedimientos comunes a otros y algo muy impor­

tante, que observamos, la fabricacion del producto segu fa una linea 0 sea que 
seguian las normas del producto (produccion en I fneal. 

Se fabricaban productos variados, los cuales los anotamos a diario 
utilizando esta forma: Ejemplar que se propuso y se siguio a diario utilizan­
do esta forma: Ejempla r que se propuso y se siguio en la ejecucion del con­
trol. 

FECHA ESTILO TALLA PIEZAS TOTAL COLOR FIRMA 

17/1 /81 pantal6n 14 37 37 rojo 

17/ 1/81 pantal6n 12 33 33 cafe 

21/1 / 81 pantal6n 14 80 negro 

22/1 / 81 pantal6n 6-14 20 20 azul 

24/1/81 blusa 30-36 18 18 no espe. 

Siguiendo esta forma hasta finales de marzo y recopilados los datos de 
las prendas controladas, procedemos a realizar un computo, donde se obtuvo 
las siguientes cantidades: 

PRECIO ESTILO CANTIDAD TOTAL 

10.3 Blusa 973 Q. 10,021.90 

9.5 pantalon 788 7,486.00 

6.0 calzoneta 125 750.00 

17.0 falda 84 1,424.00 

6.75 pantaloneta 82 553.50 

4.0 calzoneta 53 212.00 

10.25 vestido 34 348.50 

3.40 short 20 68.00 
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PRECIO ESTILO CANTIDAD TOTAL 

14.00 pan. blusa 13 o. 182.00 

bat. cam. y p 3 x 

30.16 saco 2 o. 60.33 

10.25 overol 1 10.25 

Total de piezas 288 o. 21,194.79 - x 

Viendo tan variada produccion, decidimos observar una, en particular 
y el criterio fue: Observar la pieza que mas demanda posee. Para esta caso 
iniciamos a controlar el proceso que sigue la blusa. (vease en antecedentes 
el DIAGRAMA DEL PROCESO, pagina No. 18). 

Notese el flujo que lIeva, el material, dentro de las instalaciones de 
produccion y la incomodidad que representa la puerta que separa los am­
bientes. Visualice las I fneas y direcciones que toma cada paso descrito en el 
DIAGRAMA DEL PROCESO, en el Diagrama de recorrido. 

La fabricacion de blusa involucra muchos procedimientos separados, 
sin embargo, se siguieron los elementos mas importantes del proceso. (Ejem: 
Hace los trozos sobre la tela; esta es una operacion que se desmenuza asi: 
Coloca la tela sobre la mesa, la extiende, toma el mol de, con la tiza marca, 
toma otro molde y traza la otra pieza .... etc). 

La ubicacion de la maquinaria (ver gratica 5b), el movimiento de las 
personas y el material se muestra en el diagrama de recorrido. 

En la gratica del Recorrido, observese que la trayectoria de materiales 
y personas, provoca un embotellamiento en las zonas comprendidas entre · 
maquinas planas y Oberlok, esto se debe a que las maquinas claves de ese 
sector son las de oberlok (hacen la puntada de seguridad). La mayorfa de 
las prendas de vestir que se elaboran en la fabrica, la Ilevan. (La puntada de 
seguridad puede verla al reves de su prenda de vestir). 

Donde el proceso finaliza en maquinas especiales. 
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AI respecto de este problema, el gerente de la tcibrica, tenIa pensado, 
comprar otra maquina de Oberlok para normalizar la linea de produccion. 

Un aspecto muy importante es; el ambiente material de trabajo, y se 
hace referencia a esto porque es una verdad que impresiona, pues aurnenta 
la productividad, sin ni siquiera haber aplicado alguna rnejora. Uno de los 
pasos primordiales es el de permitir a los trabajadores ejecutar sus tareas sin 
fatiga, innecesaria. 

La limpieza es una de las cosas esenciales para la salud, no solo para los 
trabajadores, es regia general y habitualmente cuesta poco cumplirla. La 
ventilacion es otro de los puntos que se deben citar, sin embarg<}, por las 
diferentes alturas que posee la fabrica, en sus ambientes parece comodo y 
ventilado. 
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CAPITULO IV 

4. POSIBLES AL TERNATIVAS: 

Las alternativas para la solucion de muchos de las complicaciones 0 

problemas que surgen en la empresa en estudio y , en general, a las empresas; 
podrfamos referir algunas de las alternativas de estudio: 

1. Iniciar un estudio de mercado que aporte datos esenciales para pensar 
en una ampliacion . 

2. Hacer un calculo de la capacidad productiva de la empresa. 

3. En cuanto al departamento de produccion, es necesario que se determi­
nen las necesidades de factores de produccion en base al pronostico de 
ventas. 

4. Estudiar distribucion de servicios y manejo de materiales. Distribucion 
de planta. 

5. Estudiar controles de produccion. 

6. Un estudio de metod os y movimientos . 

7. Pensar en una ampliacion de la fabrica organizada. 

8. Utilizar toda el area donde se ubica la fabrica. (Estudio) 

9. Hacer mejoras en las condiciones actuales de los procesos de fabrica­
cion . 

Todas estas altemativas pueden resumirse en una, que presenta uno de 
los mayores problemas de la pequena industria, es el espacio y la ayuda tecni­
ca. 

Como parte de la altemativa No.4, es mejorar este punto incurriendo 
en gastos para agilizar el paso y procedimientos de los operarios, son: 

a) Quitar la pared que divide las maquinas planas con las de Oberlok. 
b) Suprimir la ventana que separa bodega y oberlok. 

(Ver planta del area de trabajo, con sus correcciones senaladas). 
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CAPITULO V 

5. DEC ISION: 

Despues de examinar la situacion, definimos el problema a tratar es : 

"DISTRIBUCION DE SERVICIOS EN EL DEPARTAMENTO DE PRO­
DUCCION", con el consiguiente mejoramiento de los metodos de trabajo. 
Es p~r la razon p~r la que se organizo de mejor manera el departamento 
de produccion. (ver distribuci6n mejorada) 

En una explicacion realizada y descrita en el capitulo I, se hizo refe­
rencia a los facto res que afectan la productividad, sin embargo, el mayor de 
los problemas que existe en esta fabrica es el demasiado manipuleo de los 
materiales y es debido a la mala distribuci6n de la maquinaria. Y como se 
expuso en .el mismo capitulo, que la manipulaci6n exagerada, contribuye a 
elevar el costo de produccion. 

Este factor, nos inclino a tomar la decision de mejorar la ubicacion de 
los recursos y aSI contribuir con su mejor utilizacion. 

Luego de la pequena explieaeion, proeedemos con la aecion. 

Para ello fue neeesario tomar el flujo del trabajo de los materiales, la 
ubicacion de las maquinas (distribucion de plantal, area de trabajo - Estos 

puntos contribuyen a visualizar mejor los problemas y poder haeer compara­
ciones- todos los datos los obtuvimos, trabajando d fa a d fa en la empresa, 
observando y recopilando datos lHiles. 

Ahora bien, en nuestro trabajo se lograra la mejora sistematicamente 
a 10 largo del mismo, sin embargo, para lograr una pequena parte de los 
objetivos, se decidio comenzar con la observacion directa; de esto se deriv6 
que ten lamos que corregir las instalaciones. 

AI mejorar las condiciones materiales aetuales de la fabriea el flujo y 
las operaciones se mejoraran pues son puntos que van en estreeho vinculo; 

ademas nos proporeionara datos mas precisos y mejores informes de nuestros 
aetos. 
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Para dar una vision clara de 10 anterior, comparamos los diagramas de 
flujo de trabajo (materiales) que se presenta en la pagina ? 

Para lograrlo es necesario incurrir en gastos a y b enunciados en el capi­
tulo IV, representan los dos puntos claves de la mejora; y se Ie calcula un 
funcionamiento para 3 04 aiios. 

Si se implanta el metodo propuesto, producira mas generos que con el 
metoda actual, por consiguiente una recuperacion de capital, rapido. 

En la mejora propuesta se tome en cuenta la comodidad de los trabaja­
dores, el flujo de personas y de materiales. Podre)n notar el cambio que se 
nota en ambos metodos. Para recuperar palabras y observaciones, utiliza­
mos la tecnica de cliagramas de bloke (se utiliza cuando se distribuyen las 
instalaciones por departamentos). 

En nuestro caso se tomo el flujo del material y de personas, en la elabo­
racion de una sola pieza. Notese 10 importante que es la ubicacion y la 
relacion que tiene con el manipuleo de los materiales. Asimismo, aprovecha­
mos, para comparar la distribucion en I fnea y la distribucion por departa­
mentos, separados por procesos. 

PROCESO ACTUAL EN LINEA PROCESO PROPUESTO POR DEPTOS. 

1) Corte 1) Corte 
2) Bodega y despacho 2) Bodega y despacho 
3) Maquinas de costura 3) Maquinas para costura 
4) Maquinas de puntada de 3b) Maquinado final 

seguridad 4) Maquinado de Punto S. 
5) Maquinas especiales 5) Maquinas Especiales 
6) Despite y planchado 6) Inspeccion, despite, planchado 
7) Diseiio 7) Diseiio 

Se penso en as I, porque da mejores posibilidades de combinar activida­
des. Para ello fue necesario nivelar la linea colocando a las personas mas 
calificadas en el departamento de costura y las menos calificadas en el 
departamento de maquinado final. OBERLOK en medio de ambas, para 
nivelar el flujo. 

OBSERVE EL DIAGRAMA DE BLOKE A CONTINUACION 
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ACTUAL 

"COMPARACION DE METODOS POR MEDIO DE DIAGRAMAS DE BLOKE" 

METODO PROPUESTO 

.­~----~-------~O~~=-~· 

3 

Observese la trayectoria de los materiales y personas en una distribuci6n en linea y la propuesta por departamentos. 
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DIAGRAMA DEL FLUJO MEJORADO 
EN LA PLANTA TEXTIL 

BODEGA REMODELADA 
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CAPITULO VI 

6. CONCLUSIONES: 

1. Se observo la consecuencia que ocasiona la falta de control en la peque­
na industria, en 10 que se refiere a recepcion, metodos, inventarios, 
ordenes (venta, produccion, compra etc.) 

2. Uno de los costos que mas influye en este tipo de empresa es el costa de 
operacion hay que controlarlos constantemente para disponer de ellos 
en determinados perlodos de tiempo. 

3. La relacion entre el patron y el trabajador es muy estrecha y como con ­
secuencia ocasionan, que los trabajadores abusen de esa confianza. 

4. EI metoda de trabajo se ve afectado por el exagerado manipuleo de los 
materiales. 

5. Las instalaciones representan un porcentaje elevado de riesgo de acci­
dentes. 

6 : AI decidir el estudio, logramos enterarnos mejor del proceso y recopilar 
datos pertinentes a las posibles acciones que se puedan tomar en el futu­
ro. 

7. Fue diffcil calificar objetivamente las circunstancias en el medio que 
nos desenvolvfa; sin embargo ace rca de los factores que afectan la pro­
ductividad, y su cambio a mas eficiencia, mejor uso de los recursos etc. 

8. La empresa representa un campo bastante amplio, para un estudio mas 
serio y mas completo ace rca de los factores que afectan la productivi­
dad, y su cambio a mas eficiencia, mejor uso de los recursos etc . . 

9. Seda inutil e ineficaz aplicar las tecnicas de estudio del trabajo sf la 
situacion de los obreros y su incomodidad en el trabajo no les permite 
mejorar. 
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10. Con el metoda propuesto se lograra incrementar la produccion por 
operaria debido a la menor manipulacion de los materiales. 

11. La empresa en sf tiene muchas posibilidades de tener mejores ingresos 
aprovechandose del mercado que Ie brinda tan buenas perspectivas de 
publico consumidor. 

12. Es una excelente fuente de trabajo para las personas que deseen superar­
se como obrero. 

13. Con el metoda de trabajo que posee actualmente se desenvuelve bien, 
y logre cumplir con sus compromisos pero no utiliza toda la capacidad 
que Ie brindan sus recursos y consideramos que con el metoda y distri­
bucion propuestos se lograra un mejor ingreso. 

14. Procuramos anotar los datos que mas importancia tienen actualmente, 
y que serviran para el trabajo posterior. 

15. Se calcula que es metoda y distribucion funcionara por 3 0 4 anos 
segun sea el rumbo que se tome en mantener la empresa. Es suficiente 
tiempo para recuperar y calcular posibilidades. 

16. En la nueva distribucion de los recursos de produccion (materiales) 
se organizo por departamentos; por la razon que la empresa trabaja pdr 
pedidos esto del lugar a variar el proceso. 

17. A nuestra lIegada el proceso esta organizado en I fnea esto ocasionaba 
complicaciones en ciertos lugares y con la tecnica, de grcificos pudimos 
analizar esta situacion y al mismo tiempo visualizar, las posibles mejoras 
senalando las imperfecciones en 10 que respecta adistribucion ocasio­
nando por consiguiente manipuleo de materiales mas elevacion en los 
costos de produccion. 

18. La mejora posee un alcance m fnimo aceptable en las condiciones pro­
blematicas, para los materiales. 

19. La velocidad de los trabajadores se incrementan por la asignacion de 
su puesto de trabajo . 

20. En nuestra grcifica de calculo de demanda futura (pronostico de ventas) 
se nota mucha fluctuacion en los diferentes periodos de produccion de 
ventas , sin embargo, se podrfa programar un plan de trabajo para lograr 
una produccion acorde a la capacidad de la empresa. 
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6.1 RECOMENDACIONES 

I) Hacer un estudio para la ampliaci6n; en el terreno de ciudad San Cris­
tobal. 

2) Utilizar todo el terreno actual , sin menospreciar la necesidad futura de 
ampliar las instalaciones. 

3) Examinar y determinar la posibilidad de continuar extendiendose, 0 

asi permanecera en esas condiciones. 

4) Pensar en un cambio de equipo, y darle su mantenimiento al actual; 
especialmente las de Oberlok. 

5) Los pasadizos deben estar siempre desalojados, para ello recomendamos 
comprar estantes para colocar las piezas y materiales mientras son 
manufacturados 0 en proceso de fabricacion. 

6) En 10 que respecta a pedidos es recomendable no aceptar pedidos me­
nores de un standar establecido. 

7) Se debe pensar en conseguir un proveedor que proporcione y se com­
prometa a surtir de 10 necesario a la empresa en cantidades optimas. 

8) Debe cuidar mucho la especializacion de los obreros. 

9) En la mejora propuesta, consideramos que se realizen en los perfodos 
de poca demanda como son: enero, febrero, marzo, durante estos meses 
se puede implantar el nuevo metodo y pensar en organizar un estudio 
de tiempos y movimientos para obtenerse los tiempos Tipo. 

10) Mantener un Inventario de las materias primas comunes de las prendas, 
para evitarse escases y ahorrar dinero. 

11) Los desperdicios de tela se pueden vender; por ello es recomendable 
depositarlos en un solo lugar, para tenerlos listos cuando se requiera . . 
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12) Procurar mejorar los procesos y procedimientos. 

13) Mejorar las disposiciones de la fabrica, y luego de trabajo, aSI como 
los modelos de maquinas e instalaciones. 

14) Mejorar las condiciones materiales de trabajo. 

15) La limpieza puede hacerse en horas fuera de trabajo para no causar 
ninguna molestia. 

16) Organizar la bodega de manera que los pedidos de ropa se organizen 
de mejor manera. 

17) Las maquinas que se encuentran fuera de usa, poddan repararse 0 

desalojarlas de las instalaciones pues solo ocasionan estorbo. 

18) Aunque el local es reducido, en nuestra distribucion propuesta se 
pueden dejar libres estos pasos. 

19) Se recomienda no fumar dentro de las instalaciones de trabajo ni colo­
car llamas vivas. 

20) Es necesario que se instale un estractor en el area don de se encuentran 
las maquinas planas, es el punto clave para la distribucion del aire. 

21) Tener a mana un extinguidor. 

22) Para los perlodos de almuerzo, refaccion, etc. Es recomendable asignar 
un lugar especial. 

23) Para et departamento de corte en especial es recomendable hacer un 
estudio 'de metodos y tiempos de las actividades que en ese lugar se 
necesita. 

24) Para los trabajadores veloces y lentos es -recomendable -que el Gerente 
no haga publico este calificativo, sino estudiar y tomar la decision sin 
mencionar et objetivo. 

25) Continuar tratando de mejorar los controles. 
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COMPLEMENTO 

En este complemento se procedera a enunciar cada uno de los departa­

mentos y sus funciones en la elaboracioo de la pieza. 

PROCESO ACTUAL 

1) CORTE: 

En este departamento se trazan y cortan las piezas que se enviaran a 

costura. 

2) BODEGA Y DESPACHO: 

Aqu I, se cuentan y control an los pedidos que pasan a costura y los que 

ingresan del final de las operaciones, aqu i se anota y se factura el pedi ­

do, se clasifica y espera para ser despachado al cliente. 

3) MAOUINAS DE COSTURA (10) 

Cosen las piezas que vienen de costu ra-bodega, las unen y las env ian 

a oberlok para puntada de seguridad. 

4) MAOUINAS DE PUNTADA DE SEGURIDAD: 

Aqu f se realiza, como su nombre 10 indica, puntada de seguridad que se 
hace con el fin de que muestra un mejor acabado y no permite el despi­
te de la tela suelta que queda al final de la costura. 

AI term inar esta puntada la regresan a Maq. de COSTU RA. 

5) MAOUINAS ESPECIALES: 

Se realiza la terminacion de la prenda, como es, hacer ojal, pegar rema ­

cheo, botones, realizar una seguridad al final de la costura atracar, 
adornos etc. 
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6) DESPITE Y PLANCHADO: 

Se realiza la operacion de revisar .Ias prendas para quitarle cualquier 
pita suelta que se encuentra Em su superficie 0 que se safe facilmente, 
para luego plancharlo presentablemente. 

7) DISENO: 

Prepara los estilos y los modelos para los clientes y si se acepta se 
envfan al departamento de corte para su clasificacion y con~ervacion 
para realizar su operacion. 

EI cambio en la nueva distribucion se realizo en el punto 3 y 4 y se 
facilito el flujo por el departamento 2. 

Asf, el flujo se comportani mas distribuido, pues las operaciones veloces 
cosen, las de oberlok, distribuyen las piezas terminadas de asegurar a las 
tres operarias mas lentas del departamento 3b que pegaran los cuellos y 
los puiios y demas adornos de la prenda. 
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