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INTRODUCCION Y OBJETIVO 

DESDE EL INICIO DE LA HUMANIDAD, A TRAVES DEL TIEMPO EL HOMBRE SE HA E~ 

FRENTADO A UN SIN NUMERO DE OBSTACULOS PARA LOGRAR LA EVOLUCION QUE HA Ab 

c A tl z AD o HA s TA N u Es T Ros D 1 As ; u No D E E L Los Es EL DE LA p Ro TE c c 1 o ll F 1 s 1 c A A 

LA s 1 N c L EM EN c 1 As DEL T 1 E M p o. 1 t~ 1 c 1 AL M rn TE c o M o s E supo NE • EM p E z o cu B R 1 EN D Q 

SE CON LAS PIELES DE LOS ANIMALES QUE HABIAN SIDO PRESA DE EL; POCO A PO­

CO SE FUE PERFECCIONANDO ESTE TIPO DE ROPA RUDIMENTARIA AL DESCUBRIR QUE 

PODIA UNIR DIFEREtlTES PIELES UTILIZANDO UtlA CINTA, HACIE1rnou, PASAR A TR~ 

VES DE ORIFICIOS PROPlf1MENTE DISTRIBUIDOS Of\tlDO ORIGEI~ A LOS INICIOS DE -

LA COSTURA; COtl El TIEMPO Y SI UIDO V 1 CT IMA DE LA tiECES 1 D!1D, YA QUE NO SO­

MENTE TENIA QUE PROTEGERSE DEL FRIO Y DE LA LLUVIA, REQUERID DE OTRO TIPO 

DE MATERIAL MAS LIGERO PARA PROTEGERSE DE LOS RAYOS SOLARES. ESTA FUE EN 

LA HISTORIA DEL VESTIDO LA ETAPA MAS LARGA YA QUE HUBO QUE ENCONTRAR FI -

BRAS QUE PUDIERAtl HIL1\RSE, COMO EL ALGODOtl. El HEllEQUEll Y OTRAS,POSTERIO~ 

MENTE INGENIARSELAS PARA TEJERLAS DE TAL FORMA QUE SE OBTUVIERA LO QUE 

FUERON LAS PRIMERAS TELAS; COtl ESTAS Y LOS INICIOS DE COSTUPJ1 EllTRAMOS A 

LO QUE ES LA ERA DEL VESTIDO PROPIAMEtlTE DICHA. 

LA ROPA QUE Etl SU PRl~CIPIO FUE PARA CUBRIR LA NECESIDAD DE PROTECCION 

TUVO SU EVOLUCIOtl, NO PORQUE SE HUBIER/\N MODIFICf<DO LAS CDNDICIOtlES CLIM~ 

TOLOGICAS A TRAVES DEL TIEMPO, SINO PORQUE INFLUYE UN FACTOR CLASICO DE -

HUMANIDAD QUE ES LA VANIDAD; ESTO NOS ORIGINA UHA SERIE DE CAMBIOS Y PER­

FECCIONAMl ENTliS TANTO EN LA INDUSTRIA TEXTIL COMO EN LA lllDUSTRIA DE LA -

CONFECC 1011, BUSCMIDO MEJORES M!,TER 1 ALES, MEJORES TECll I CAS, OR 1G1 tlANDO CON 

ESTO LO QUE DE UH ESTILO U OTRO TODOS TRAEMOS PUESTO. 

LA INDUSTRIA DE LA COtlFECCION, ACTUALMEllTE EN NUESTHO Pl1IS ES DE VITM 

!MPORTANCIA, YA QUE GENER/\ UN SIN NUMERO DE FUENTES DE TRABAJO Y DEBE ES 

TA R Mu y B 1 EN p Ro y E c TA DA p ¡\ R A p o D ER c o M p ET 1 R Eil A I'· 8 1 Tos 1 tJT:: P. 1 i l<C 1 o !I AL Es ; 

DE AQUI MI INTERESEN DESARROLLAP. EL PROYECTO DE Ullh Ff18RIU, DE COtiFEC -

CION Y HABIOS PARA ESTA INDUSTRI/\ COMO TEMA DE TESIS. 

EL P R 1 N C 1 P M O B J ET 1 V O DE ES Tf1 T ES 1 S , ES EL O E A 11 P L 1 A ll LO 5 H O R 1 Z O ll TES -

DEL D 1 s EÑ o A P.º· u 1 T E c To N 1 c o • E ll F o c A llD J M E 1 iO E X e L u s 1 V AME 1 IT E 11 D 1 s Etl A P. u NA ll A 

V E 1 N D u s T 1\ 1 {\ L • LA f\11 AL 1 z AR E D [ s DE sus p Ro c [sos p ¡, R A HA CE R u :u, D 1 s rn 1 Bu -

c 1 o N o E p ARTA ME IJT AL c o 11 V E ll I un E ' c o ll s 1 D ER 1111 [lo s ll s F L u Jos D E M /\TE P. 1 f, L [ s ' -

PARA PODER DISEflf,R UNA DISTP.IBUCION DE 11110.Ultlf,Rli\ ¡,0Ecu1,or, P!óRf, OPTIMIZ.~ 

CION DE SUS RECURSOS HUMANOS. 
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DESCRIPCION DEL PROCESO DE FABRICACION 

COMO ANTERIORMENTE MENCIONE ESTA EMPRESA SE DEDICA A LA FABRICACIOH DE 

DIFERENTES TIPOS DE PRENDAS DE VESTIR PARA AMBOS SEXOS Y PROVEER A OTRAS 

INDUSTRIAS DE LA CONFECCION DE HABILITACIONES Y ACCESORIOS, ASI COMO COM­

PONENTES PREFABRICADOS QUE SU FUNCIOll ES FACILITAR A ESTAS SUS PROCESOS -

DE MANUFACTURA. 

DENTRO DEL AREi\ DE CONFECCION DE PRENDAS TERMINADAS Hl\BRA QUE CONSIDE­

RAR NECES 1 DAD ES O PROYECTOS FUTUROS REAL 1 ZANDO 1t~STALl\C1 ONES Y D 1 SPOtll B_I_ 

LIDAD DE AREA PARA UNA LINEA MULTIESTILO EN LI\ CUAL SE PUEDA ELABORAR 

CUALQUIER TIPO DE PRENDAS PARA VESTIR. CON LO QUE RESPECTA AL ANALISIS Y 

DESCRIPCION DEL PROCESO SE REALIZO CONCRETAMENTE SOBRE UNA LINEA DE ROPA 

INTERIOR DE DAMA Y OTRA DEPORTIVA:DENTRO DE LA ROPA INTERIOR DE DAMA SE -

FABRICARAN PANTALETA PARA DAMA Y NIÑA, CON MATERIALES ELASTICOS COMO LA -

LICRA, Y TELAS DE J\LGODOll f1SI COl'.0 FOllDOS, CORPIÑOS Y PAt:TALETAS DE Ml\TE~ 

NIDAD;CON LO QUE RESPECTA A LA LINEA DEPORTIVA, SE ELABORARAN PRENDAS TA­

LES COMO: SHORT, BERMUDAS, CAMISAS DE PLl1YA Y PAIHS. 

EN EL CAMPO DE HABILITACIONES Y ACCESORIOS QUE SE SURTEN A LAS DEMAS IN 

DUSTRIAS DEL RAMO, ASI COMO A ESTA MISMA, EXISTE UNA VARIEDAD DE ARTICU -

LOS PRACTICAMENTE ILIMITAD/\ YA QUE SE CONTARA CON EQUIPOS DE TEJIDO PARA 

LA FABRICACION DE CUALQUIER TIPO DE ELASTICO, CINTAS RIGIDAS TALES COMO -

PUNTILLA, TIRA DEPORTIVA PARA LA ELABORACION DE PANTS, CINTA RIGIDA DE PQ 

LYESTER DE ALTA RESISTENCIA UTILIZADA PARA ARMAR BLOQUES DE COllCRETO CUYA 

FINALIDAD ES LA FORMACION DE DIQUES Y ROMPE OLAS. 

CON LO QUE RESPECTA A LOS CQMPOt:ErlTES PREFABP. 1 Cl\DOS SU F 1tlP.L101\D ES REA 

LIZAR SUBENSAMBLES DE DIFERENTES PRENDAS DE VESTIR, POR EJEMPLO LA PRETl­

N A DEL p ANTA Lo N Es T 1 Lo 1 T /\ L 1 /\ No p 1\ R A c ABALLE Ro ' Q u E s E c o M p o IH o E c 1 11 c o -

TIRAS DE DIFERENTES MATERIALES COMO ENTRETELAS, POQUETINES Y REFUERZOS, -

QUE AL MÜMENTO DE PROCES1\P.LOS SE 0811 ENE Ull PRODUCTO QUE LAS FABR 1 CAS DE 

PANTALON LO APL 1 Cf\RAN D 1 RECTMIEllTE A su ART 1 CULO' REDUC 1 rnoo AS 1 sus T 1 E!!_ 

POS DE CONFECCION Y OBTENIENDO UNA REDUCCION EN SUS COSTOS.COMO YA SE S/\­

BE UNA DE LAS PRINCIPALES FORMAS DE ABATIR ESTOS, ES UNA ALTA PRODUCCION, 

Y EN ESTA PLANTA SE PODRl\N PROCESAR HASTA 70,000 METROS DE PRE11NA DIA 

R 1 os ' Lo Q u E E Q u 1 V AL E A u t1A F ¡'\ B R 1 e A c 1 o ll DE 7 8 . o o o p 1 E z A 5 o 1 /1 R 1 1\ s ' s 1 EN Do 

ESTA UllA CANTIDAD QUE PEP.MITIRf1 l\Bf1STECER A un GRUPO CONSIDEP .. \BLE DE IN -

DUSTRIAS PANTALONERAS; TAMBI EN SE PROCESARAN OTROS ARTICULOS COMO RIBETES 



EN CORTES DIAGONALES O AL HILO REQUERIDOS PARA LA FABRICACION DE CAMISAS 

(ALETILl.AS) ,LEllCERIA, PARA LA CONFECCION DE TRAJES DE DAMA Y CABALLERO y 

TODAS LAS PRENDAS QUE UTILICEN ALGUN COMPONENTE CORTADO EN FORMA RECTA -

S 1 N 1 M PORTAR SU ANCHO ; S E EL ABO R Ali D 1 FER E IH ES T 1 POS O E B 1 ES , QUE ES UN -

ARTICULO QUE V 1 ENE PREDOBLADO PARA LA APL 1CAC1 Otl D 1 RECTA EN R 1 BE TES COMO 

POR EJEMPLO, COBERTORES, MAtlDILES, TENIS, ETC .. DADA LA GRAN CAIHIDAD DE 

ARTICULOS A FABRICAR SE TUVO LA NECESIDAD DE HACER UNA DISTRIBUCION DE -

PRODUCTOS EN BASE A SUS PROCESOS DE MANUFACTURA PARA PODER ESTABLECER Dl 
FERENTES DEPARTAMENTOS CON LA MAQUINARIA Y LA DISTRIBUCION DE ESTA QUE -

PERMITA UNA ESPECIALIZACIOll Ell SU GENERO. 

DENTRO DEL AREA DE COllFECC 1 ON DE PREllDl\S DE VEST 1 R Trnrnos DOS GRUPOS -

DIFERENTES y CUYOS REQUERIMIENTOS DE 111\QUINARIA sor~ DISTlllTOS, UNO DE E­

LLOS ES LA L 1 NEA DE ROPf1 l llTER 1 OR DE D/\l~A QUE LO DEllOl·I 1111\RE COMO DEPARTA­

MENTO DE PANTl\LETA;EL OTRO ES EL CORRESPONDIENTE A LA ROPA DEPORTIVA, QUE 

POR TRATARSE DE UN ARTICULO OE MODA EN EL CUAL HAY QUE ESTAR CAMBIANDO D! 

SE~OS DE ACUERDO A LA TEMPORADA, SE CREO EL DEPARTAMENTO DE CORTE Y CON -

FECCION. 

EN EL AREA DE HABILITACIONES Y ACCESORIOS BASICAMENTE TODOS LOS ARTICU­

LOS TIENEN COMO ETAPA INICIAL PROCESARSE EN LAS MAQUINAS TEJEDORAS, PASA! 

DO POSTERIORMENTE A D 1 FEREIHES T 1 POS DE ACAB1\DO, 110 EX 1 STIO U\ tlECES 1 DAD 

DE CREAR DIFERENTES DEPf,R1AMEliTOS, POR LO QUE COllCEiiTP.l\ilDO TODA LA MAQUI­

NARIA REQUERIDA EN UNA SOLA AREA, SE CREO EL DEPA~TAMENTO DE TEJIDO. 

EN LOS COMPONENTES PREFABRICADOS O COil PROCESOS PARCIALES, ENCONTRE QUE 

NO TIENEN NINGUIJA ETAPA DE FABRICACION SIMILAR A LOS GRUPOS ESTABLECIDOS 

ANTERIORMENTE Y AUNQUE SE UTILIZAN MAQUIN~S DE CCSER, ESTAS SON AUTOMATI­

ZADAS Y ESPEC 1AL1 ZADAS rn Pl<OCESOS ES?EC 1F1 CMlQS, FORME EL UL T 1 MO DEPARTA 

MENTO DEL AREA PRODUCTIVA DE ESTA PLANTA. QUE ES EL DE CINTAS. 

EN RESUMEN TENGO CUATRO DEPARTAMENTOS QUE SON: 

1.- DEPTO. DE CINTAS 

2 • - DE p To. DE c o R TE y e o N FE ce 1 o 11. 

3.- DEPTO. DE TEJIDO. 

4. - DE P TO . DE P A IH M ET A. 



A CONTINUACION DESCRIBIRE A GRANDES RASGOS LOS PROCESOS DE FABRICACION 

DE LOS DIFERENTES DEPARTAMENTOS Y REALIZANDO UN DIAGRAMA DE SECUENCIAS -

DE OPERACION EL CUAL ME SERVIR/\ DE BASE PARA LA DISTRIBUCION DE MAQUINA­

RIA EN LAS AREAS CORRESPONDIENTES Y ESTABLECER EL DIAGRAMA DE FLUJO DE -

MATER 1 AL ES. 

1 DEPARTAMENTO DE CINTAS 

EN ESTE DEPARTAMENTO EXISTEN BASICAMENTE DOS PROCESOS DIFERENTES EN LA 

PRIMERA ETAPA DE PRODUCCION: 

EL PRIMERO ES EL DE LOS MATERIALES DE CORTE SESGADO O DIAGONAL EL CUAL -

SE INICIA EN MAQUINAS CERRADORAS QUE DOBLANDO LA TELA POR LA MITAD A LO 

LARGO, FORMAN UN TUBO DE UN LARGO QUE OSCILA ENTRE LOS TREINTA Y SESENTA 

METROS, ESTA MAQUINA CUENTA CON UN DISPOSITIVO DE ENROLLADO PARA ENTRE -

GARNOS PIEZAS DE TELA COMPUESTA DE O 4 DE LOS TRAMOS REFERIDOS ANTE 

RIORMENTE, CON UN PESO APROXIMADO DE 45KGS.; LA SEGUNDA ETAPA CORRESPON­

DE A LA MAQUINA SESGADOR/1,Ell ESTA OPERACIOll SE fiECIBEll LAS PIEZAS DE TE­

LA DE LAS MAQUINAS CERRADOR/IS Y SU FUNCION CONSISTE Ell ABRIR EL TUBO DE 

LA TELA EM FORMA DIAGONM, FORMlllJDO i\I_ H/\CERLO UNA ESPECIE DE ESPIRAL. 

TENEMOS COMO RESULTADO DE ESTOS UNA TIRA DE TELA QUE QUEDA CON EL HILO -

DE LA TELA EN FORMA DIAGONAL CON UN ANGULO QUE VARIA DE LOS 30" A 60" DE 

INCLINACION.ESTA MAQUINA CUEliTA CON DISPOSITIVO DE EllROLL1\DO CON TEtJSION 

HACIEtlDOSE ROLLOS DEL METP.AJE,ESTABLECIEtlDO INIClilLMEtlTE Ell LAS MAQUINAS 

CERRADORAS, PASANDO ESTE MATERIAL, POSTERIORMENTE A LA ETAPA DE CORTE. 

EL SEGUNDO PROCESO CORRESPONDE 11 LOS MATERIALES DE CORTE RECTO O AL HI 

LO TEtJIEl~DO COMO Ul~ICA Oí'ER/ .. CIO!l li~!Clf,L [L c:noLL!,DO, C_U[ co::sJSTC [t~ -

REENROLLAR LA TELi\ RECIBIDA DE LOS FABRICANTES E~ LAS ~/\QUINAS ENROLLADQ 

RAS, CON LA TENSION ADECUADA PARA PASAR POSTERIORMENTE A LA ETAPA DE COR 

TE. 

CORTE. EN ESTA ETAPA SE RECIBE EL MATERIAL DE LAS MAQUINAS SESGADORAS 

Y EL DE LAS ENROLLADORllS. ESTA OPERACION CONSISTE EN CORTAR LOS ROLLOS -

DE TELA QUE G 1 RAN SOBRE Ull ,~RBOL PH 1tlC1 PAL CON un,\ CUCH 1 LLf, e 1 RCUL!1R QUE 

GIRA INDEPENDIENTEMENTE CONTANDO CON ENFRIADORES Y LUOPICANTES PARA EVI­

TAR EL CALENTAMIENTO, EL ANCHO DEL CORTE DEPE~DERA DEL PEDIDO D[L CLIENTE 

O DEL PROCESO POSTERIOR QUE PUDIERA TENER EL MATERIAL. LA IMPORTANCIA DE 

E s TA o p ERA c 1 o N E s G As 1 c A y 11 Q u E r o R E l. L A p A s ¡,u. ¡, B so L u T id1E : IT E To o;, L ·"· T E 

LA PROCESADA EN ESTE DEPARTAMENTO, INDEPENDIENTEMENlE 0[ QUE LLEVE ALGU­

NO DE LOS DIFERENTES PROCESOS PARA OBTENER SUS ENSABLES ESPECIFICOS O SE 

CONSIDERE COMO PRODUCTO TERMINADO. 



A PARTIR DE ESTE PUNTO EL MATERIAL PUEDE TOMAR DIFERENTES CAMINOS, EL 

PRIMERO SERIA EL ARMADO DE PRETINAS, QUE CORTANDO LOS DIFERENTES COMPO -

NENTES EN LAS MEDIDAS REQURIDAS, PASARAN AL ENSABLE EN LAS MAQUINAS DE -

ARMADO LOS CUALES CUENTAN CON DISPOSITIVOS PARA DOBLAR Y UNIR LAS DIFE -

RENTES TIRAS CON UNA MAQUINA DE COSER, PASANDO FINALMENTE A LA MAQUINA -

PLANCHADORA Y OBTENER EL PRODUCTO TERMINADO. 

EL SEGUNDO ES PARA LA OBTENCION DE CINTA BIES.ESTE PROCESO CONSISTE EN 

DOBLAR LA TIRA DE LA TELA EN SUS DOS ORILLAS Y PASAR POR LA MAQUINA PLAN 

CHADDRA ESPECIALIZADA EN ESTA OPERACION.EL TERCERO ES EL PROCESO DE LAHl 

NADOS, QUE SE REALIZAtl EN LAS MAQUltl/\S LAMINADOR/\S,DOBLANDO LA TIRA DE -

TELA CON UN ALMA DE POLIETILENO, PARA QUE AL PASAR POR UNA CAHARA DE CA­

LENTAMIENTO ESTE SIRVA DE PEGAMENTO, PASANDO POSTERIORMENTE POR RODILLOS 

PARA FIJARLO (DIAGRAMA No. 1). 

11 DEPARTAMENTO DE CORTE Y CONFECCION 

ESTE DEPARTAMENTO CUENTA CON UNA OFICINA DE DISE~O POR LA NECESIDAD -

MENCIONADA ANTERIORMENTE POR LO QUE PODRIA CONSIDERARSE ESTE COMO LA 

PRIMER ETAPA OE PRODUCCION; CON LOS PATRONES QUE HA OBTENIDO SE PASA A 

LA MESA DE CORTE TEN 1 ENDO LA TELA A LD LARGO EN VAR 1 AS CAPr,s s 1 N EXCE 

DER UNA ALTURA MAXIMA DEL TENDIDO DE 15 CHS. ,Y SE CORTA CON UNA CUCHILLA 

VERTICAL RECTA; DE /\QUI SE p,~SA Al!\ LlllEf1 DE AP.MADO, Q.UE CUEllTA COIJ LOS 

TIPOS DE MAQUINAS DE COSTURA NECESARIAS PARA LA FABRICACION DE LOS ARTl­

CULOS ESTABLECIDOS EN LA LINEA DEPORTIVA. EN LA LINEA DE ARMADO NO PRO -

Fu N D 1 z AR E EN EL p Ro c Es o DE e o ll FE e c 1 o li Es D E Los D 1 FER rn TE s AR T 1 cu Los c o N -

SIDERANDO ESTA COMO UNA UNIDAD DE OPERACIOl·IES; POSTERIORMEllTE LAS PREN -

DAS YA CONFECC 1 OtlJ,Df;S PASAP.Ml A Lf1S QPERAC 1 OllES r l IJAL ES QllE SO ti EL HEV 1-

SADO Y EL ETIQUETADO, OBTENI EllDO IHJFSTROS ARTICULOS LISTOS PllRA TRASLA -

DARSE AL ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS (DIAGRAMA No. 2). 

111 DEPARTAMENTO DE TEJIDO 

EL PROCESO EN ESTE DEPARTAMENTO ES EXACTAMENTE EL MISMO PARA TODOS LOS 

p Ro D u c Tos Q u E s E EL A B o R A N EN Es Ti\ f; RE A ; s E 1 IJ 1 c 1 A c o N L/1 s M ,, Q u 1 NA s u R D 1 -

DORAS, ESTA OPERACION CONSISTE EN ENROLLAR LOS HILOS CON UNA SEPARACION 

DE APROXIMADAMEIHE UN MILIMETP.O EIHRE UllO Y OTRO rn UNOS CARRETES DE ALU 

MINIO LLAMADOS JULIOS. LOS CUALES SON DE 70 CMS. DE DIAMETRO POR Uli AN -

CHO QUE DEPENDE DE LA CANTIDAD DE HILOS A PROCESAR, QUE PUEDE SER DE 150 



Á L M Á CE ~J 

1 

CEBFiliDO 
E ~~ Fi O L L A D O 

SE5GtiDO 

COFiTE 

1 1 
1 

tiFiMliDO PLHMCHHDO 
Ll1Mll·~ADO F' fi E T HJ A E: 1 ES 

f' L Á ~J C H A D ü E~HiOLLADO 

1 
1 

EMF'liC!UE 

' , ... DISTFilE:UCIO~~ 



UfiDIDO DISEflO 

1 
AL M H CE~~ DE 

..1UL1ü5 
COfiTE 

1 

TE.JI DO AFíM!iDO 

1 

' 1 1 1 

1'tC!'tE:l'tDO AF'FiE$TúDO TEBMICO 
Fi E 1,1 1 $ H D O 1

1
1 

ETIC!UETi~DO 

1 1 
1 1 1 

E ~~ F: F: O l L H D O 1 
ALM.DE P fi O D. 
T E F: M 1 1'4 H D O 

1 

H L M H CE~~ DE 
MHT. F'FilMl'I 



(15CHS) HASTA 950 HILOS (95CMS); EL OBJETO DE ESTO ES QUE LAS MAQUINAS T! 

JEOORAS RECIBAN TODOS LOS HILOS A TEJER CON LA MISMA TENSION Y EN FORMA -

CONTINUA. A CONTINUACION PASA A LAS MAQUINAS TEJEDORAS EN LAS CUALES SE -

ENTRELAZAN LOS HILOS MEDIANTE CADENETAS PARA FORMAR LOS DIFERENTES ARTIC~ 

LOS DEPENDIENDO DE LA PROGRAM~CION CON QUE CUENTA LA MAQUINA Y EL TIPO DE 

HILO O ELASTICO QUE SE SUMINISTRE.ALGUNOS DE LOS ARTICULOS REQUIEREN DE -

ACABADO FINAL QUE PUEDE SER CON TEMPERATURA SEGUN EL CASO,REALIZANDO ESTE 

EN LA MAQUINA DE APRESTAR, PASANDO FINALMENTE AL ENROLLO EN CARRETES DE -

UN METRAJE ESTABLEC 1 OO. (O 1 AGRAMA tJo. 3) 

IV DEPARTAMENTO DE PANTALETA 

EL PROCESO EN ESTE DEPARTAMENTO POR TRATARSE DE CONFECCION BASICAMENTE 

ES EL MISMO PARA TODOS LOS ARTICULOS QUE AQUI SE FABRICAN Y SE PUEDE EST~ 

BLECER UNA ANALOGIA CON EL AREA DE CORTE Y CONFECCION CUYO PROCESO ES EL 

CORTE DE LA TELA,ARMADO Y LAS OPERACIONES FINALES QUE SON REVISADOS Y ETl 

QUETADOS PARA PASAR POR ULTIMO AL ALMACEN DE PRODUCTOS TERMINADOS. (DIA -

GRAMA No. 4) 

PROGRAMA ARQUITECTONICO CON AREAS 

1. OFICINAS 

1.1.-RECEPCION 

SALA DE ESPERA 
---------~----------~· 

AREA DE RECEPCIONISTA Y CONMUTADOR 

1.2.-AREA DE INFORMATICA Y COHPUTACION. 

AREA PARA CENTRAL DE COMPUTACION PARA 

1.3.-0FICINA DE GERENTES DE VE!lTI< 

PRIVADO 

OPERADORES 

----- -----·----~·--

,. 4. -OF 1C1 tlf\ DE GEREllTE DE PP.ODUCC 1011 

PRIVADO ----
1 . 5 . - O F 1 C 1 tJ A D E G [ R E 11 T E AD M 1 N 1 S T g A T 1 V O 

PRIVADO 

1.6.-0FICINA GERENTE GENERAL 

PRIVADO 

BAÑO 

SALA DE JUllTAS 

17.00 m2 

16. 00 m2 

19.00 m2 

9.00 m2 

9.00 m2 

1 O. 00 m2 

I¡. 00 m2 

17.00 IT\2 



1.7.-AREA DE ARCHIVO 

AREA PARA ARCHIVOS ADMINISTRATIVOS_-_________ _ 

1.8.-AREA DE CARTERA 

o F 1c1 NA DE c o B RAN ZA _____ --'-·------------
1. 9. -AREA DE ADMINISTRACION 

PRIVADO PARA GERENCIA DE INFORMATICA Y COMPUTACION __ 

1.10-AREA SECRETARIAL 
AREA PARA 2 SECRETARIAS Y 1 AUXILIAR ________ _ 

BAílOS 

TOTAL 

2.-ALMACEN DE MATERIA PRIMA 

2.1.-0FICINA ALMACENISTA 

PRIVADO ------------------------
B A íl O 

2.2.-AREA DE ALMACEN 

AREA PARA ALMACENAR MATERIA PRIMA ----------
T 0 TAL 

3.-DEPARTAMENTO DE CINTAS 

AREA PARA LA FABRICACION DE CINTAS, RIBETES, ACCESORIOS PARA 

LA CONFECC 1 ON ------------------------
B A íl OS -----------------------------
T 0 TAL 

4.-DEPARTAHENTO DE CORTE Y CONFECCION 

4.1.-AREA DE DISEflO 

AREA PARA EL TRAZO Y DISEílO DE PRENDAS 

4. 2. - AR E A DE c o R TE y c o lff [ c c 1 o ll 

AREA PARA EL TENDIDO. EL CORTE, EL ARMADO DE LAS PREll-

9.00 m2 

9.00 012 

1 9. 00 m2 

60.00 012 

6.00 m2 

200.00 m2 

B. oo 01 2 

2. 00' m
2 

190.00 m2 

200. 00 m2 

500.00 m2 

1 8. 00 m2 

518.oo m2 

9. 00 111
2 

DAS 101.00 m2 

BAROS 4.00 m2 

4.3.-AREA DE ALMACEll 

AR E A D E ALMA c Etl AJ E D E HA B 1 L 1 T lle 1 o tl p AR,\ LA c o ll F E c c 1 o 11 1 7 . o o rn 2 

TOTAL 131.00 m2 



5.-DEPARTAMENTO DE TEJIDO 

5.1.-AREA DE FABRICACION 

AREA PARA LA F/\BRICACION DE CINTAS RIGIDllS,clNTAS ELA.?_ 

TI CAS ,QUE USARAN LAS PRENDAS _____________ 253. 00 ~m 2 

BllílOS 4.00 •i 
5.2.-AREA DE ALMl\CEN 

AREA PARA ALMACENAJE DE URDINBRES __________ _ 

TOTAL 

6.-DEPARTAMENTO DE PANTALETA 

6.1.-AREA DE Fl\BRIC/\CION 

AREA PARf, EL TENDIDO,EL CORTE,ELAf\MAD~O DE LAS PRENDAS 311.00 m2 

BAÑOS -------------------------
T 0 TAL 

7.-BODEGA DE PRODUCTO TERMINADO 

AREA PARA ALMACENAR EL PRODUCTO TERMINADO DE PRENDAS 

CONFECC 1 O NADAS 

7. 1. -AREA DE LAVADO Y EMPAQUE 

11. ob m2 

322. 00 m2 

270. 00 m2 

AR E A p /\ R A EL LA V AD o y p LA ti e HA Do DE LA s p RENDA s____ 1 2 • o o rn 2 

AREA PARA EL EMPAQUE 36.00 m2 

TOTAL 318.00 m2 

8.-SERVICIOS GENERALES 

8.1.-SERVICIO MEDICO 

AREA PARA EL SERVICIO MEDICO 
PRIVADO ________________________ _ 

8.2.-TALLER MECMICO 

AREA PARA LA REPARACION Y MANTENIMIENTO DE LA MAQUINA -

RIA --------------------------
8. 3. -AREA DE VEST 1 DORES y 81\00S MUJEP,ES 

AREA PARA vtSTI DORES 

AREi\ PARA REGADERAS 

AREA PARA 81\ 110 s 

AREA PARA VESTIDORES y Bl\ílO S DE HOMBRES 

AREA PARA VESTIDORES 

AREA PARA REGADERAS 

AREi\ P f1 Rl1 BAflO S 

1 2. 00 m2 

38.00 m2 

1 2. 00 1112 

l¡. 50 m2 

6.00 rn2 

7. ºº m2 

4. 00 m2 

4. ºº rn2 



¡~ 
B.4.-AREA DE COMEDOR 

AREA PARA COMER 23. 00 rn 2 
--------------------

B. 5. - AR E A DE CARGA Y DESCARGA 
AREA PARA CARGA Y DESCARGA _____________ _ Bo.oo m2 

38.00 rn 2 AREA PARA CAH 1 ONETAS _________________ _ 

9.-CIRCULACIONES GENERALES 
/\REA PARA C 1RCULf\C1 ONES ______________ _ 

TOTAL 

10.-ESTACIONAHIENTO(AL DESCUBIERTO) 

AREA PARA CAJONES 

CASETA DE POLICIA 

TOTAL 

11. -SUBESTAC 1 ON ELECTR 1 CA 

AREA PARA LA SUBESTACION ELECTRICA AL DESCUBIERTO 

TOTAL 

12.-AREAS JARDINADAS 

TOTAL 

RESUMEN DE AREAS 

233.00 n\2 

233.00 m2 

224.00 m2 

2.00 m2 

226.0D m2 

46.00 m2 

116. 00 m2 

30.00 m2 

30.00 m2 

AREA CONSTRUIDA AREA LIBRE 

1.-0FICINAS 

2.-ALM.MAT.PRIM. 

3.-DEPTO DE CINTAS 

4.-DEPTO CORTE Y CONFE 

5.-DEPTO DE TEJIDO 

6.-DEPTO PANTALETA 

].-BODEGA DE PRODUCTO TERM. 

B.-SERVICIOS GENERALES 

9.-CIRCULACIONES GENERALES 

10.-ESTACIONAHIENTO 

11 .-SUB.ESTACION ELECTRICA 

12.-AREAS JARDINADAS 

TOTAL 

200.00 

200.00 

51 8. 00 

1 31 . ºº 
306.00 

322.00 

318,00 

228.00 

186. 00 

2,410.00 

m2 

ni2 

m2 
o 

fTIL 

m2 

r.12 

ni2 

m2 

m2 

226.00 m2 

1,6. ºº m2 

30.00 rn 2 

m2 302.00 m2 



NECESIDADES 

PARA INICIAR ESTE PROYECTO ES INDISPENSABLE ESTABLECER LOS REQUERIMIE! 

TOS MINIMOS QUE TENDRIA UNA INDUSTRIA DE ESTE TIPO,COMO PUDIERA SER EN -

PRIMER TERMINO LA DISPONIBILIDAD DE MANO DE OBRA, QUE INFLUYE DETERMINA! 

TEMENTE EN LA UBICACION DE LA FABRICA;LAS AREAS REQUERIDAS POR LOS DIFE­

RENTES DEPARTAMENTOS Y AREAS DE TRANSITO PARA LAS DIMENSIONES DEL PREDIO 

Y LA DISTRIBUCION DE LAS DIFERENTES AREAS PRODUCTIVAS PARA UN CORRECTO -

FUNCIONAMIENTO. A CONTINU/\CION ANALIZARE CADA UNO DE ESTOS PUNTOS EN FOR 

M/\ PARTICULAR: 

UBICACION 

POR TRATARSE DE UNA FABRICA DE CONFECCION, QUE REQUIERE DE UN NUMERO -

CONSIDERABLE DE TRABAJADORES, CONSIDERO QUE El PERSONAL FEMENINO SON MU­

JERES CASADAS O CON HIJOS POR LO CUAL ENFOCARE LA ZONA A UNA /\REA SEMI­

INDUSTRIAL LA CUAL CUENTE CON UN GRAN NUMERO DE VIVIENDAS HABITACIONALES 

DESPUES DE UN ANAL 1S1 S DE r,REA METROPOLITAN,\ EtlCOtlTRE O.UE EX 1 STEN VARIAS 

ZONAS QUE CUMPLEN CON ESTOS REQUISITOS Y QUE PODRIAN SER LOS SIGUIENTES: 

NEZAHUALCO'íOTL, 111\UCf,LPAll, Tlf.LIHPAtlTLA Y ECATEPEC, Y DENTRO DE ESTAS, CON­

S 1 D EA E Q u E LA c o Lo N 1 A f, G P. 1 c o L /\ p 1\ tlT 1 T L /\ N [ s Lf1 M 11 s c o ll IJ E ll 1 E 11 TE y A Q u E /\ L 

MISMO TIEMPO SE LDCALIZ1\ EN EL AREA METHOPOLITANl1 '/ COLll:0!1 COll llEZMIU~L 

COYOTL, /\SI MISMO, CUENTA CON TODOS LOS SERVICIOS DE INFRAESTRUCTURA -

(AGUA, LUZ, DRENAJE,PAVIMENTACION, TRANSPORTE) Y DIFERENTES VIAS DE COMU 

N 1 c A c 1 o N c o M o so M : c AL z¡, D A 1 G llA c 1 o z 1\ R A G o z A ' ¡, \j . F u EP. z 1\ M E X 1 Cid 1 f, ( E J E 1 u o R -

TE),BOULEVARD PUERTO AEREO Y AV. P.OJO GOMEZ.ESTí1 COLONIA CUEllTA TAMBIEN 

CON Ullll DE LAS TERMlllALES Mf\S IMPOP.TAllTES DEL TREll METROPOLITAllO :;:¡~LA -

QUE CONCURREN LAS LINEAS 1, 5 y 9. 

DESCR 1PC1011 DEL TERREllO 

POR LO ANTERIORMENTE EXPUESTO LLEGUE A LA CONCLUSION DE QUE EL PREDIO 

EN El CUAL SE LOCALIZARA Lf, Ff1BRICA TEXTIL ESTA EN LA CALLE TRES DE LA 

COLON 1 A AGR 1 COLA PMIT 1 TLAtJ EllTRE LA Ci\LLE E.IE 1 llOP.TE '/ l1V. llORTE; ESTf\ 

CALLE ES SECUl·IDl1R 1 A, DE POCO TRMlS 1 TO Y LO SUF 1C1 EIHEMEllTE /\1-tPL 1 A COMO -

PARA PERMITIR ESTACIONAMIENTO EN AMBAS ACER~S DEJANDO UN~ CIRCULACION BE 

SAHOGADA. EL PREDIO ES DE FORMA RECTANGULAR CON 2SMTS. DE FRENTE POR 103. 

1 OMTS DE FONDO, COll UNA S\JPEl\F 1C1 E DE 2 )77. 50 M/. SU TOPOGRM I ,~ ES TOTfil­

MENTE PLANA Y UN NIVEL DE BANQUETA DE O. 15 MTS. 

SUS COLINDANCIAS SON LAS SIGUIENTES: 

-AL NORTE EN 103. 1 OMTS, COll Nl\IJE l liDUSIR 1 AL 

-AL SUR CON UN TERRENO BALDIO 



-Al ORIENTE CON DOS CONSTRUCCIONES,UNA DE ELLAS FABRIL Y LA OTRA -

HABITACIONAL 

-Al PONIENTE LA CALLE TRES QUE EN SU ACERA OE ENFRENTA ~UENTA CON 

EDIFICIO HABITACIONAL DE TRES NIVELES. 

DESCRIPCION DEL PROYECTO 

LA ORGANIZACION DE ESTA EMPRESA SE DISERO DE LA SIGUIENTE MANERA: 

LOS PODERES Y LAS RESPONSABILIDADES SE CENTRALIZARON EN UNA GERENCIA GE 

NERAL,LA CUAL CUENTA CON UNA INFRAESTRUCTURA FUNCIONAL EN PRIMER TERMI­

NO DISTRIBUIDA EN GERENCIA ADMIHISTRATIVA,GERENCIA DE PRODUCCION Y GE -

REHCIA DE VENTAS. 

LA GERENCIA ADMINISTRATIVA TIENE A SU CARGO,COMO SU NOMBRE LO INDICA, 

LA ADMINISTRACION GENERAL DE LA COMPAíllA,DEPENDIENDO DE ELLA DEPARTAME~ 

TOS COMO CONTABILIDAD,CREDITO Y COBRANZA,COSTOS,SERVICIOS GENERALES E -

INFORMATICA. 

LA GERENCIA DE PROOUCCION ES LA QUE CONTROLA TODA LA ACTIVIDAD PRODUC­

TIVA EN ESTA PLANTA, CONTROLANDO LOS DEPARTAMENTOS DE ALMACEN DE MATERIA 

PRIMA,DEPTO.DE CINTAS, DEPTO.DE CORTE Y CONFECCION, DEPTO.DE TEJIDO,DEPTO 

DE PANTALETA,MANTENIMIENTO Y DEPTO.DE CONTROL DE PRODUCCION. 

LA GERENCIA DE VENTAS SE DEDICA A COLOCAR EN EL MERCADO llACIONAL E IN­

TERNACIONAL LOS PRODUCTOS QUE SE FABRICAN,DEPENDIENDO DE ELLA LOS DEPAR­

TAMENTOS DE DISTRIOUCION O REPARTO, ALMACEN DE PROCUCTO TERMINADO Y A -

NIVEL PERSONAL El CUERPO DE AGENTES DE VENTA. 

A GRANDES RASGOS ESTA ES LA ORGAHIZACION BASICA PARA LA CUAL DISEAARE 

EL AREA DE OFICINA. 

EL CRITERIO PARA LA DISTRIBUCION A NIVEL DEPARTAHEllTAL SE ANALIZARA -

EN EL SENTIDO DEL EJE LONGITUDINAL DEL TERRENO. 

EN PRIMER TERMINO ESTARA EL ESTACIONAMIENTO co~ UN ACCESO PARA El EX­

TREMO SUR DEL TERRENO Y UHA CAPACIDAD DE 9 VEHICULOS;EN ESTE SE ENCON -

TRAJA LOCALIZADA LA SUBESTACION ELECTRICA. 

A PARTIR DE AQUI SE INICIA EL AREA CONSTRUIDA LA CUAL CUENTA CON UN -

PASILLO GENERAL DE ACCESO Y EL AREA DE OFICINAS CON ENTRADA IHDEPENDIEN 

TE DE LA ZONA FABRIL PARA FACILITAR LA CARGA Y DESCARGA.SE DISPONDRA -

INMEDIATAMENTE DESPUES EL ALMACEN DE MATERIA PRIMA Y UNA AREA PARA El -

MANEJO DE LOS MATERIALES. 
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EL PRIMERO OE LOS DEPARTAMENTOS DE FABRl.CA .SE DETERMINO.POR EL VOLUMEN 

DE MOVIMIENTO Y LA POBLACION CON QUE CUENTA, OCUPANOO,ESTE SITIO EL DEPA!!. 

TAMENTO DE CINTAS. 

LOS TRES DEPARTAMENTOS RESTANTES REQUIEREN DE UN ANALISIS DE CONJUNTO -

YA QUE TIENE UNA RELACION ENTRE SI QUE ES EN BASE A UN MOVIMIENTO E INTE! 

CAMBIO OE MATERIALES, YA QUE EL DEPARTAMENTO DE TEJIDO SURTE DE ELASTICOS 

Y CINTAS TANTO AL DEPARTAMENTO DE PANTALETA COMO AL DE CORTE Y CONFECCION 

POR LO QUE SU UBICACION IDEAL ES EN MEDIO DE ESTOS. LA OISTRIBUCION SE Hl 
ZO EN BASE A ESTE ANALISIS Y CONSIDERANDO LAS SUPERFICIES REQUERIDAS POR 

CADA UNO DE ELLOS. 

EL ALMACEN DE PRODUCTO TERMINADO TENOR/\ UN MOVIMIENTO DIARIO DE ACCESO -

DE PRENDAS TERMINADAS POR LO QUE TENDRA UNA RELACION DIRECTA CON LOS DE -

PARTAMENTOS EN QUE SE FABR 1 CAN ESTAS PRENDAS, S 1 ENDO SU ACCESO POR EL DE­

PARTAMENTO QUE TENDRA MAYOR VOLUMEN DE PRODUCCION. 

POR ULTIMO, LAS AREAS O DEPARTAMENTOS DE SERVICIO SON: TALLER MECANICO, 

COMEDOR, SERVICIO MEDICO, QUEDARON COLOCADOS EN LA PARTE CENTRAL SOBRE EL 

PASILLO DE ACCESO, LOS CUALES TENDRAN SU RADIO DE ACCION IGUAL HACIA TO -

DOS LOS DEPARTAMENTOS. 

CRITERIO ESTRUCTURAL 

PARA SELECCIONAR El TIPO DE ESTRUCTURA MAS ADECUADA AL PROYECTO, SE TO­

MARON EN CUENTA LOS S 1 GUI ENTES PUNTOS: LA RES 1 STENC IA DEL TERRENO QUE ES 

DE 3.0 T/M2, LA TOPOGHAF1l1 DEL MISMO, LA CLIMATOLOGIA, LA MANO DE OBRA, EL 

DISEAO ARQUITECTONICO DEL PROYECTO Y EL COSTO. 

DE s pu Es DE ANAL 1 z AR Los pu tlT os ME IJC 1 o t/f\ Das ' s E El E G 1 o u NA Es TR u c Tu R A DE 

TIPO MIXTO DE CONCRETO ARMADO Y ACERO. ESTA ESTRUCTURA ESTARA COMPUESTA -

POR: ENC IMENTAC 1 ON, ZAPATAS ,~ 1 SLADAS DE 1. 00 x 1. 00 METROS DE AREA COtJ TRA 

!ESS DE LIGA Y COLUMNAS DE CONCRETO COMO ELEMENTOS PRl~CIPALES DE APOYO -

Y UNA TECHUMBRE DE ESTRUCTURA DE ACERO CUBIERTA CON LAMINA PINTRO CON EL 

FIN DE PODER CUBRIR GRANDES CLAROS. 



CRITERIO DE INSTALACIONES 

INSTALACION HIDRAULICA: 

POR RAZONES DE FUNCIONALIDAD, SEGURIDAD Y ECONOMIA SE PLANTEO TENER UNA 

CISTERNA DE ALMACENAMIENTO Y DE ESTA SALIR HACIA LAS BOMBAS QUE ALIMENTA-­

RAN LOS TINACOS Y Al MISMO TIEMPO HACIA LA TOMA DE BOMBEROS, LA CUAL CON­

TARA CON UN SISTEMA HIDRONEOMATICO. DE LOS TINACOS SALDRAN REDES GENERA~; 

LES QUE SE DISTRIBUIRAN HACIA LA NAVE Y DE AHI A CADA MUEBLE. 

INSTALACION SANITARIA: 

SE PLANTEARON VARIOS NUCLEOS DE BAROS PARA PODER TENER UN MEJOR FUNCIO­

NAMIENTO. LAS SALIDAS DE LOS MUEBLES SERAN DE FIERRO FUNDIDO ASI COMO LAS 

REDES DE DRENAJE HASTA LLEGAR A LOS REGISTROS DONDE SE CAMBIARA A TUBERIA 

DE CONCRETO. LOS REGISTROS SE COLOCARAN A UNA DISTANCIA NO MAYOR DE ID ME 

TROS Y CON PENDIENTES NO MENORES DEL 2~ EN TODA LA RED. 

INSTALACION ELECTRICA: 

LA DISTRIBUCION DE ENERGIA ELECTRICA SE HARA PRIMERO LLEVANDO LA ACOME­

TIDA HASTA LA SUB-ESTACION ELECTRICA DONDE SE TRANSFORMARA, DE AQUI PASA­

RA HACIA LOS INTERRUPTORES Y DE ESTOS AL TABLERO GENERAL, DEL CUAL SALDRA 

LA ALIHENTACION HACIA LA NAVE, DE AHI CONTARA A SU VEZ CON TABLEROS SUB­

GENERALES O DE DISTRIBUCION QUE CONTROLARAN LOS CIRCUITOS DE LAMPARAS Y 

CONTACTOS. 
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