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CONCEPTUALIZACION

v" Dentro de la industria de la cg7nfecuon la Flcha Tecnlca es un d
de sumario que contiene i6n necesaria p
produccién de una prenda de vestir. Se empieza a emplear

ocumento en forma
ara el desarrollo y
para la creaciéon y

desarrollo del modelo y posteriormente para su produccién y control de calidad.

Permite producir una muestra mas precisa y mejora los tiempos

v'  Este documento permite Supervisar los procesos de elabora
calidad del producto final.

v' Cada empresa de Confeccién ha disefiado un formato que a
informacion clara y especifica.

de entrega.

cion y garantizar la

yuda a visualizar la




1. FICHA DE DISENO

GENTRO DE MANUFACTURA EN TEXTILES Y DEL CUERD é

FRENDA: CAMISA MASCULINA MANGA LARGA, CUELLO TROQUELADO, (1) BOLSLLD CON FORMA FICO BN Fﬁ'EhTEm.Bwq PECHERAS, PLROS

Es elaborada por el

Disefiador de Modas. ey —————
En ella se definen las

caracteristicas y tendencias
de una prenda. Contiene
toda la informacion
necesaria para el desarrollo
del patrén y su posterior
confeccion.
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1. FICHA DE DISENO

Encabezado:

®
SENA CENTRO DE MANUFACTURA EN TEXTILES Y DEL CUERO é
7/\( FICHA TECNICA DISENO g e
REFERENCIA C-04-004-323 PREMNDA CAMISA MASCULINA CLASICA |FECHA SOLICITUD
IMOLDE 323 LINEA MASCULINA FECHA ELABORACION 18/06/2019
DISENADOR ANDREA ZARATE TALLA INICIAL M ANO MUESTRARIO 2019
DISENO NUEVO X BANCO DE MUESTRAS REPLICA
TIPO EMPAQUE: DOBLADO
DESCRIPCION PRENDA: CAMISA MASCULINA MANGA LARGA, CUELLO TROQUELADO, (1) BOLSILLO CON FORMA PICO EN FRENTE IZQUIERDO, PECHERAS, PUNOS
CON PUNTAS RECORTADAS, PORTANUELAS: SUPERIOR ANCHA CON FORMA - INFERIOR CON SESGO, ESPALDA CON PRENSE Y ALMILLA, RUEDO SEMICURVO CON
DOBLADILLO EN PLANA.




1. FICHA DE DISENO

NOMBRE:- FRENTE

NOMBRE:- ESPALDA

v" Dibujo plano - imagen vista
delantera y posterior de la prenda.

v" Lupas.

v

Detalle e Instrucciones genéricas
de confeccion.




2. FICHA DE PATRONAIJE

®
SERA [GENTRO DE MANUFACTURA EN TEXTILES Y DEL CUERO
7 ( E \TRONAJE

MASCULING MANGA LARGA, CUELLO TROQUELADO, (1) BOLSILLO CON FORMA PICO EN FRENTE ZQUIERDO, PECHERAS, PURDS CON
[PUNTAS RECORTADAS, PORTANLUELAS: SLPERIOR ANCHA CON FORMA.- NFETIRCNSESSO , ESPALDA OON PRENSE Y ALMLLA, RUEDO SEMICURVO CON
mLLGBIPLﬂNA.

|DESCRIFC

DESCRIPCION PIEZAS DEL MODELD - PATRONES.

Es elaborada por el
Patronista.

Contiene toda la informacidn
necesaria del desarrollo del
patron, plantillas y medidas
para su posterior confeccion.

FEZIS TRA
[FRENTES. CXFORD
[BOLSLLC CXFORD
[ESPADE ENTRETELA
[CUELLD TROCUELADO ENTRETELA
[MENGEE ENTRETELL
[FORTANUES NTERNA ENTRETELA

[PARA MARCAR UBICACION BOLSILLO SUPERICR
|PARA PREHORMAR BOLSILLO SUPERIOR

EICHA PATRONAIE



®
2. FICHA DE PATRONAIJE 57;'<€

DESCRIPCION PIEZAS DEL MODELO - PATRONES

Descripcidn piezas de la
prenda:
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2. FICHA DE PATRONAIE

DESCRIPCION PIEZAS DEL MODELO
_— camorn | e _— v" Cantidad por piezas.
_ v' Tela por pieza
FRENTES 2 OXFORD _|PORTARUELA EXTERNA v Plantillas
BOLSILLO 1 OXFORD  [PUNOS
ESPALDA 1 OXFORD  |ENTRETELA FRENTES PARA PECHERA
CUELLO TROQUELADO 2 OXFORD  |ENTRETELA CUELLO :
MANGAS 2 OXFORD  |ENTRETELA PUNO EXTERNO 2 ENTRETELA
PORTANUELA INTERNA 1 OXFORD  |ENTRETELA PORTANUELA EXTERNA 2 ENTRETELA
PLANTILLAS PATRONAJE

DESCRIPCION CANTIDAD OBSERVACIONES
PARA MARCAR UBICACION BOLSILLO SUPERIOR 1 CARTON CARTULINA (1) POR CADA TALLA
PARA PREHORMAR BOLSILLO SUPERIOR 1 CARTON CARTULINA (1) POR CADA TALLA
PARA PREHORMAR PORTANUELAS EXTERNAS 1 CARTON CARTULINA (1) POR CADA TALLA
PARA MARCAR UBICACION OJALES FRENTE 1 CARTON CARTULINA (1) POR CADA TALLA
PARA MARCAR UBICACION QJALES PURD 1 CARTON CARTULINA (1) POR CADA TALLA




2. FICHA DE PATRONAIJE

DESCRIPCION DE MEDIDAS
TABLA DE MEDIDAS PRENDA TERMINADA v Descripcién de Medida, Tolerancias,
e llE sl |[ThEeE L i B 28 gEas Medida en cada talla, y descripcién de
A |LARGO CENTRO FRENTE +0,5 63 64 65 66 .
: como tomar cada medida.
E |ANCHO PECHERA +1 3 3 3 3
C |LARGODE TALLE +1 69.5 T0.5 71,5 725
D |PUNTADE CUELLO +05 7 7 7 7 POR LA LINEA DE PUNTA CUELLD
E |ANCHO MORADE CUELLO +0,5 2 2 2 2 DE ORILLO MORA A VERTICE PARTE SUPERIOR
F |ANCHO DE CUELLO +1 7.2 7.5 85 95 EN CENTRO CUELLO ESPALDA INCLUYENDO BANDA
G |CONTORMO DE ESCOTE +0,5 43 =4 45 46 POR LA COSTURA DE PEGUE DE CUELLD DE MORA A MORA
H |LARGO HOMBRO +0,5 11,1 115 12 125 FOR LA LINEA DE UNION DE HOMBRO DE ESCOTE HASTA SIS4
| |LARGO DE BOLSILLO +1 ik " " 11 DE ORILLO SUPERIOR A ORILLO INFERIOR EN LINEA RECTA
1 |mosopesotsiio = 1 12 s 15 [PESDE ORI EAUETO TR ORLLO DERECHO 10D
K |DOBLAD. BOCA DE BOLSILLO +1 2 2 2 2 DE ORILLO SUPERIOR A DOBLEZ BOLSILLO
L |CONTORNC DE SISA +0,5 528 54 55,2 56,4 SOBRE COSTURA PEGUE DE MANGA
M |LaRE0 Menea - s PURC 1 59 595 &0 805 gEi_[rf UNION HOMBRO HASTA BOCA MANGA SN LINEA
N |LAREO DE PORTARNUELA EXTERNA +1 14 14 14 14 DESDE LA PUNTA PORTARUSLA HASTA PEGUS DE FURD
O |ANCHO DE PORTANUELA EXTERNA +1 25 25 25 25 DE ORILLO A ORILLO ANCHO PORTARLELA
P |LARGO DE PORTANUELA INTERMA =1 10 10 10 10 DESDE CAJA DE PORTANUELA HASTA PEGUE DE PUNC




Es elaborada por el — _““f‘“’ —
Tecndlogo en Confeccion. E—E T T %ﬁ
Contiene toda la informacidn e e :ig;_:i’mm e e
necesaria para elaborar la el B ) el el
prenda teniendo en cuenta e e e
su proceso Técnico. — = -

INITRUCCIONES CONFECCION.
s | "DESCRIPCION OPERACION [ whouma | am urioRa | DHSERVACIONES
|FRENTE
- [FUEL L0 TROQUELATO
e C/ @ ° q |DOBLADILLAR BASE INTERNA A W PLIA [T B JFIE COMPENZADOA 14 - SEGUN FORMA BASE ENTRETELA
o || o || we | - | SEEEEEEECEEE] 3 |HacERFELEO NTERI A B ik 075 I
° ° & ° [ [remremzg o 03z 8
- -—c —c - 4 [PIEAR LOWO BANDA ITERNAR 1112 PLI& [E] w7 gﬂmmnml-mmmu
,,,,,,,,,,, § |GEFRAR CLELLO BEGUN FORUA PLE 102 5 |P=200 TUERTRE LA TELA ¥ £ FUSIchan0
° ° e @ --------------- +|FEFLAR CUELLD CONTORNO - VOLTERR CUELLD P [T [Tl |
— - - et 7 _|PEEPUNTAR CUELLD A 1 Y BAZE BANDA & 14 PLIA 097 oz IE COMPENEADO DERECHO & 18
I & [Ubman cuseTaa D CLELD o o = r
©®»0e0
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TELAS, ENTRETELAS,
TIPO DE . - UNIDAD DE
CODIGO DESCRIPCION - COMPOSICION ONSUI OBSERVACIOI
INSUMO : — MEDIDA s
000D TELA OXFORD / ALGOD 55%- POL - 45% 1,28 METRO  JUNICOLOR SMBDO :
000D ENTRETELA 32% TERMOADHESIVA-88 % POLIAM-VISCOSA 0,14 METRO  JUNICOLOR
SUMOS edida v Ob
TIPO DE : UNIDAD DE
CODIGO INSUMO DESCRIPCION CONSUMO MEDDA  |CBSERVAC
DLANCA 7T PEGAR CENTRADA TR E
CO70181601 MARQUILLA TALLA TEJIDA ALFANUMERICA 1 GENERICA |ESPALDA SOBRE LA COSTURA DE SENTADA DE
CUELLD
ENTRETELA CUELLO TROQUELADO 1 TALLAS  |CUELLO TROQUELADO - SEGUN TALLAS
ENTRETELA | ENTRETELA EN ROLLO PARA PECHERA IZQUIERDA 07 METROS ENTRETELA EN ROLLO PARA PECHERA IZQUIERDA
020010201 BOTON BOTON PASTA 4 ORIFICIOS #f 20 LINEAS 1 LINEAS  |TRANSPARENTES
HILOS E HILAZAS
. UNIDAD DE
CODIGO TIFO DE INSUMO DESCRIPCION CONSUMO MEDDA | CBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES
T24 HILO PESPUNTES 51,11 MTS [CUERPO I/ AL TONC TELA CUERFO
T18 HILAZA AMARRE Y FILETE 53,17 MTS [CUERPO I/ AL TONO TELA CUERFO
PROCESOS CONFECCION (FUSIONADO)

CODIGO TIPO DE PREPARACION DESCRIPCION PIEZA CONSUMO TIEMPO  |OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES
FUSIONADO PIEZA CUELLO 045 CUELLO TROQUELADO - FUSIONAR EN MAQUINA
FUSIONADO PIEZA PECHERAS 0.60 FUSIONAR EN PLANCHA MANUAL
FUSIONADO PIEZA PUROS 042 FUSIONAR EN MAQUINA
FUSIONADO PIEZA PORTANUELAS 0,42 FUSIONAR EN PLANCHA MANUAL

PROCESOS ESPECIALES (ESTAMPADO, BORDADO)

CODIGO TIPO DE PREPARACION DESCRIPCION CONSUMO TIEMPO  |OBSERVACIONES Y/O RECOMENDACIONES

NO APLICA NO APLICA NO APLICA NO APLICA NO APLICA  |NO aPLICA

Tejidos, Insumos, Hilos y Procesos:



v" Maquinaria necesaria para el
proceso de Confeccidn, puntadas por
pulgada en costuras, Referencia y

INSTRUCCIONES DE COSTURA

calibre de agujas, Observaciones.

AGUJAS

MAQUINA | | s OBSERVACIONES YI0 RECOMENDACIONES
[PLANA 1AGUJA 12 16x257 11134 | 80SUK
[FILETEADORA i B2 80 SUK VERUFICAR QUE EL CALIBRE Y LA PUNTA DE LA AGUIA SEA EL INDICADO PARA EL TPO DE MATERIALA TRABAKR.
|oiACADORARECTA 2 % 80 SUK LAPUNTA DE LA AGUUANO DEBE TENER DEFECTOS (DESPUNTADA, TORCIDA PARTIOH)
[poTonADORA 7 DPx7 80 SUK
o :LT 6.;
S B,
. ‘r’,;,‘ T @




3. FICHA DE INSUMOS, PROCESOS Y PRODUCCION

Listado Operacional:
v" Numeracién, Descripcion de cada
operacion, Tipo Maquina, Tiempo

INSTRUCCIONES CONFECCION : : -
# DESCRIPCION OPERACION MAQUINA STD UHORA Ef’tahdar’ Unidades Hora, Observacion
. tecnica.
PREPARACION
IFRENTE
CUELLO TROQUELADO
1 |DOBLADILLAR BASE INTERNA & 1/4 PL1A 0,68 a8 PIE COMPENSADO A 1/4 - SEGUN FORMA BASE ENTRETELA
2 |HACER PELLIZCO INTERNO A 1/8 PL1A 0.75 80 PIE COMPENSADO 4 1/8
3 |PICARPUNTAS (2) oM 0,32 188
4 |PISAR LOMO BANDA INTERNA A 1/16 PLIA 0.56 107 Efﬂ%gMPENSADD DERECHO A 1/16 - CARGAR COSTURA HACIA LA
5 |CERRAR CUELLO SEGUN FORMA PL1A 1,02 59 DEJANDO 1MM ENTRE LA TELA'Y EL FUSIONADO
g |REFILAR CUELLO CONTORMO - VOLTEAR CUELLO PL1A 0,89 67
7 |PESPUNTAR CUELLO A 1/4 Y BASE BANDA A 1/4 PL1A 097 62 PIE COMPENSADO DERECHO A 114
8 |MARCAR CUARTAS DE CUELLO oM 0,38 158




3. FICHA DE INSUMOS, PROCESOS Y PRODUCCION 57;.':6

Listado Operacional:

Operaciones de Ensamble
v" Numeracidn, Descripcion de cada
operacion, Tipo Maquina, Tiempo

Estandar, Unidades Hora, Observacion

ENSAMBLE
28 |UNIR HOMBROS (2) ENTALEGANDO PL1A 078 77 técnica.
29 |PESPUNTAR HOMBROS A 14 PL1A 0,54 111 [PE COMPENSHEOR
30 |PEGAR (2) MANGAS FLSH 0,98 1 RESPETAR PIQUETES ESPALDA Y UNION DE HOMBROS, AJUSTE DE 1CM
31 |PESPUNTAR (2) SISAS A 114 PL1A 0,86 0 PIE COMPENSADO DE 1/4 - CARGAR COSTURA HACIA EL CUERPO
32 |PEGAR CUELLO AESCOTE PL1A 125 48 PIE UNIVERSAL A.0,5 CM
33 |SENTAR CUELLO A 116 - TALLA PL1A 148 4 Egégggigﬁ;gﬂﬁmgm TALLA LBICADA BN CENTRO
34 |CERRAR LADOS (2) FL 5H 112 54 CASAR COSTURA DE SISA
35 |PEGAR SENTANDO PUNOS - HACE PRENSE A 116 (2) PL1A 138 30 ﬁ:;ﬁ;:;ms#m A 116 - DOELAT PRENSE BOCA MANGA SEGUN
36 |DOBLADILLAR RUEDO PL1A 154 3 PIE COMPENSADO IZQUIERDO, FOLDER DE DOBLADILLO A 1CM




3. FICHA DE INSUMOS, PROCESOS Y PRODUCCION

Listado Operacional:

TERMINADOS v" Numeracion, Descripcion de cada

37 |MARCAR UBICACION DJAL (7) oM 0,49 122 operacion, Tipo Maquina, Tiempo
38 [CUALAR (6) FRENTE |ZQUIERDO + BANDA o 126 8 Estandar, Unidades Hora, Observacion
39 |MARCAR UBICACION BOTONES (7) oM 0,43 122 técnica.
40 |PEGAR BOTON 7) BT 0,98 il
41 |MARCAR UBICACION OJAL - PORTANUELAS (2) oM 0,14 429 FLANTILLAS PATRONA
42 |CJALAR PORTARUELAS (2) al 0,36 167 HORIZONTALES SEGUN MARCACICN
43 |MARCAR UBICACION DJAL - PURIDS (2) oM 0,14 429 PLANTILLAS PATRONAJE
44 |CJALAR PURIOS (2) o 0,36 187 HORIZONTALES SEGUN MARCACION
45 |MARCAR UBICACION BOTONES - PURDS (2) OM 0,14 429 SEGUN QUALES
46 |PEGAR BOTON PURDS (2) BT 0,28 214 PEGAR EN X CENTRADOS EN LA MARCACION
47 |MARCAR UBICACION BOTONES - PORTARUELA (2) oM 0,14 429 SEGUN QUALES
48 |PEGAR BOTON PORTANUELA (2) BT 0,28 214 PEGAR EN X CENTRADOS EN LA MARCACION
49 [ABOTONAR PRENDA (11) oM 11 55
50 [LIMPIAR ¥ REVISAR PRENDA oM 115 52 SEGUN REQUERIMIENTOS DE CALIDAD
51 |PLANCHAR PRENDA FC 186 a2 SENTAR COSTURAS CUIDANDO APARIENCIA PRENDA TERMINADA
52 |emPacar PRENDA oM 0,45 133 DOBLAR ¥ EMPACAR 5 UNIDADES EN BOLSA

TOTAL CONFECCION _ 2




4. FICHA DE CALIDAD

REQUERIMIENTOS DE CALIDAD-ANEX0S v" Normatividad Técnica o

* VERIFICAR MEDIDAS SEGUN TABLA DE PATRONAJE Requerimientos del Cliente para tener
[ CONSERVAR SIMETRIA EN LAS PIEZAS (BOLSILLOS, PUNOS, COSTADOS, MANGAS, PORTANUELAS) en cuenta durante el proceso.

" CALIBRAR MAQUINAS, VERIFICAR PPP

[* LAS COSTURAS DEBEN QUEDAR LIMPIAS , SIN RECOGIDOS

" NO HACER EMPATES Y CONSERVAR PAREJA LA COSTURA EN LOS PESPUNTES

" RETIRAR TODOS LOS STICKERS, LA PRENDA SE DEBE ENTREGAR LIMPIA, SIN HEBRAS
[ VERIFICAR Y UTILIZAR PLANTILLAS QUE ENVIA PATRONAJE

" 0JALES DERECHOS Y CENTRADOS

" DOBLADILLOS PAREJOS

* AL REVISAR LA CALIDAD DE LA PRENDA EN CONFECCION, SE DEBE VERIFICAR APARIENCIA DE COSTURAS, PESPUNTES DERECHOS, SIN EMPATES, SIMETRIA DE
PIEZAS, SIN SALTOS DE COSTURA, SIN PIQUES DE COSTURA (VALIDAR CON LISTA DE VERIFICACION DEFECTOS DE CALIDAD)




4. FICHA DE CALIDAD

NOMBRE: FRENTE PRENDA TERMINADA

INOMBRE: ESPALDA PRENDA TERMINADA

INOMBRE: BOLSILLO SUPERIOR

Y

INOMBRE: HOMBRO - FRENTE - MANGA

v Registro fotografico de la Muestra

Aprobada para confeccion




4. FICHA DE CALIDAD

[NOMBRE: PUNO

NOMBRE: PORTANUELA

[NOMBRE: ESCOTE

INOMBRE: MORAS DE CUELLO

[NOMBRE: UBICACION MARQUILLA TALLA

INOMBRE: PUNTAS RUEDO

v" Registro fotografico de la Muestra
Aprobada para confeccion




GLOSARIO TECNICO

N

[CENTRO DE MANUFACTURA EN TEXTILES ¥ DEL CUERD

a e

Control de

GLOSARIO TECNICO

Calidad

SENA

Glosario Técnico:

ASOTONAR NTROOUCHE SOTON EN EL Ol HACER EJEGUTAR UNA DPERACIIN ESPECIICA
[PERFECIOMAR, PHECI SAR LAS PIEIAS CON TUERA MAMUAL PARA Ui PROVESCORIA DE TEIDOS MEDWNTE PUNTADAS LARGAS ¥
AR JnRANTIZAR LA CALCAD DE LAS MSMAS HILANAR L HILO SRUESG
NS TANGH A TERMMACHN (€ [SERALAR PUNTCES ESPECIFCOS POR UEDIO DE UM INSTRUMENTD
UNTADA L& PUMTAD [MARCAR COLOR O POLYD
eoTonar forenacstn b PR S0 EnLN DD ESPECIRGD MKABEN DEGORTURA  [fsSTAscl CUF AT CES0E LAS ATADAS FASTA B BORCE 26
[ HETRUMEN TG [E MEDKGEN OUE SE UTILEA PARA MEDI LA [ABEST A & PERFORACKN REALIZACA EN UnA MACLINA
LCma UNTADA, Las | CJALAR L IALADICRA, SE REALLTAN EN LA PARTE OPUESTA & LA PSSO
[PLNTACAS POt PLLGADIA DE Lina, GOSTURA 0L BOTON
5 EL GRADO EN OUE LN PROCUCTO CLASPLE COM EL PROPOSTO
CALIDAD A L CUAL HA SO0 DISERADO. BATISFACENDO LAS [PEGAR AN TAR DO% O MAS MEZAS ATRAVES DE LA COSTURA .
\ECEADACES DEL CLENTE. SENA CENTRO DE MANUFACTURA EN TEXTILES Y DEL CUERO u Técnico en
_— e e i 7 V Control de
[PRENDA PLESTA 2
e — — A GLOSARIO TECNICO Calidad
[FERE G0 FRALINA LR, PESPUNTAR £ DECORAR Ui, Dot 2 | g
cessr S capas 0 TELA LTLLZAHEN WACLIRAS ESPECFIAS PR, || ey
Joacm creRacin . .
|ABOTOMAR INTRODUCIR BOTON EN EL QJAL HACER EJECUTAR UNA DPERACION ESPECIFICA
LLEWAR EL CARRETEL IMERT 45 LA o
DEVANAR CORTURA FLANCHAR
FROCESD DE PLANCHZI BN EL CUE POR UEDND DEL VAR O PERFECCIONAR, FRECISAR LAS PIEZAS CON TIJERA MANUAL PARA UNION PROVISORIA DE TEJIDOS MEDIANTE PUNTADAS LARGAS Y
nosLanLeR e e A v 0 DOS WELTAS AL CRLLO DELATEA ) 551004 LECANICA S5 WASAN PRIECLES N LA TELA DE AFINAR GARANTIZAR LA CALIDAD DE LAS MISMAS HILVANAR UN HILO GRUESD
OEvES Y
VEL Y APLCAR A UWA IR ATRAVES DELCALOR ¥ - - -
oosLar - DISTANCIA GUE HAY DESDE LA BASE HASTA LA TERMINACION DE SERALAR PUNTOS ESPECIFICOS POR MEDIO DE UN INSTRUMENTO
PRESHIN SOBRE LA PARTE FLEXILE fC0N LA UBLIZACION DE PLANTILLAS
|ANCHO DE PUNTADA LA FUNTADA MARCAR A CoLOR 0 POLVD
oo ot WATERIALES, ACCESRIOE O PRENDAS EN Linik. TRE
evescar m'n;;sn‘;:MMrm?wsﬁuﬂaa =reanier (e ;:;m =
FROCESS LA HAL LmainEs 2 . -
EOTONAR OPERACION DE PEGAR BOTON EN UN PUNTO ESPECIFICO MARGEN DE COSTURA E‘E.:;glir GUE HAY DESDE LAS PLNTADAS HASTA EL BORDE DEL
UNENDO Y SETRAR TODOS |
(SHIAMELER ENTREIAR LN PRODUCTE DE A CALTIAD FULR 8E REALTH - - -
INSTRUMENTO DE MEDICION QUE SE UTILIZA FARA MEDIR LA [ABERTURA O PERFORACION REALIZADA EN UNA MACLINA
. REwATAR, ATRACER [SPERACICH CLE SE REALITA EN LA MALINA FLANA GON L4 CALIERADOR LONGITUD DE PUNTADA, MARGENES DE COSTURA ¥ LAS CQJALAR OUJALADORA, SE REALIZAN EN LA PARTE OPUESTA A LA POSICION
oceTeRss PALANEA CF RETROCESE PARA RSECLRAR LA PURTACA PUNTADAS POR PULGADA DE UNA COSTURA DEL BOTON
[PECAR ENTSE TELA AL WA TERUAL FOR MEZK) DE FUESOMADD AL N
EnTRETELAR oo con L caE PIEZA ATTVOAD [rouser  pesuzs ES EL GRADO EN QUE UN PRODUCTO CUMPLE CON EL PROPOSTO
i CALIDAD PARA EL CUAL HA /DO DISENADO, SATISFACIENDO LAS PEGAR JUNTAR DOS O MAS PIEZAS ATRAVES DE LNA COSTURA
SMETER MATERULES, PRENDAS, ACGESCRICS ¥ PEZASA LN NECESIDADES DEL CLIENTE.
FLAR m!‘[m} bEl.;ﬂthP‘ﬂbm'!!m‘iﬂ [REVIZAR |EHECUED GON EL FIn DE GONFROMTARLAS A N PATRON DE
ORI ¥ PAMETRON £ 0L 40 PUNTADAS DECORATIVAS SEGUIDAS E IGUALES QUE SE REALIZAN
e CERRAR - UNIR JUNTAR DOS O MAS PIEZAS ATRAVES DE UNA COSTURA PESPUNTAR POR DONDE HAY UNA COSTURA DE UNION, SON VISIBLES EN
FILETEAR FILLCES [ WA TELA [SENTAR i DE PRENDA PUESTA
Y AGABE
UNIR PIEZAS PREVIAMENTE CORTADAS MEDIANTE PUNTADAS,
: PESPUNTE INTERNO REALIZADO CON EL FIN DE CARGAR LNA
by T - COSER TIENE COMO FINALIOAD LINIR, PESPUNTAR 0 DECORAR UNA, D05 0 PISAR COSTURA INTERNA SIN QUE VAYA A SER VISIBLE EN PRENDA
FoLoEs ' ALTAR EL TRABALE ¥ TESMMAGN DELKE RSN |- D o g % TRES CAPAS DE TELA UTILIZANDO MAGUINAS ESPECIFICAS PARA g
CADA OFERACIIN
& 8 ERLUAR SOBRE
FRUNCR TRAZAR UEDIAS COFRESPONDIENTES PARA GOSTAR LA TELA
ELS LM
Fusiohas AL A TRACAL MALLINA PLSCNALIRY




OBSERVACIONES TECNICAS

FORMATO OBSERVACIONES TECNICAS - AREA CONFECCION
PLANTA CONFECCION GENTRO DE MANUFAGTURA EN TEXTIL Y GUERO SENA

NOMERE INSTRUCTOR QUIEN REGISTRA LA OB3ERVACION:

N

o [

FECHA OBSERVACION: REFERENCIA:
TIPO DE OBSERVACION:
MATERIA PRIMAE |
PATRONAJE INSUMOS I:l RUTA OPERACIONAL

DESCRIPCION DE LA OBSERVACION:

OTROS | |cuél:

(AGCION CORRECTIVA O PROPUESTA

FIRMA DILIGENCIA

NOMBRE Y FIRMA RECIBE OBSERVACION

Observaciones Técnicas:

el proceso de elaboracién de la
prenda y aplicar Mejora Continua en

cada uno de sus procesos.




SENA

OBSERVACIONES TECNICAS N

Para el uso exitoso de la Ficha Técnica es importante tener en cuenta las siguientes
recomendaciones:

\/
0’0

/
0’0

/
0’0

/
0’0

X/
0’0

\/
0’0

*

La Ficha Técnica es un documento dindmico (debe permitir los cambios que el producto
requiera durante el proceso de elaboracion).

EL lenguaje debe ser preciso y detallado.

Cada producto debe tener su propia Ficha Técnica (incluidos los que por sus caracteristicas
son muy similares).

Las abreviaciones facilitan el diligenciamiento de la Ficha.

En el diligenciamiento de la Ficha pueden intervenir el Disefiador, el Patronista, el Operario
gue confecciona la muestra fisica y el Analista de Ficha.

La Ficha Técnica completa y detallada es la mejor herramienta para garantizar la calidad del
producto.

La Ficha Técnica debe acompafar el producto durante todo el proceso de manufactura.



SENA

BIBLIOGRAFIA N

o Icontec (Julio 30 de 2020). Norma Técnica GTC 230:2012. Guia para las buenas practicas en
la confeccidn de prendas de vestir. Disponible en: https://e-collection-icontec-
org.bdigital.sena.edu.co/normavw.aspx?1D=160

J Icontec (Noviembre 26 de 2020). Norma Técnica GTC 230:4435. Elaboracion de Fichas Técnicas y
materiales de preparacién. Disponible en:
https://e-collection-icontec-org.bdigital.sena.edu.co/normavw.aspx?ID=3536

. OBS Businnes School (Junio 03 de 2020). Pasos para implementar un Sistema de Produccion.
Disponible en: https://obsbusiness.school/es/blog-investigacion/operaciones/pasos-para-
implementar-un-sistema-de-control-de-produccion



SENA

GRACIAS

Linea de atencién al ciudadano: 018000 910270 f ¥y D

Linea de atencién al empresario: 018000 910682 @SENAcomunica www.sena.edu.co



