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CASO 1: CONFECCIONES RAPIDAS S.A

« SISTEMA LINEAL.
« PRODUCTOS: Uniformes bdasicos.
- Reportes: eficiencia 60%

« Antes de unir cuello y punos se nota un cuello de botella

« Calidad: O.P 5.000 und y 750 und (15% reprocesos-medidas y
acabados).

« Ficha Técnica: Ambigua.
« Se incluyen O.P 2000 /5 dias
» Capacidad Instalada de 250 und.
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iHagamos cambios!
Comencemos con cosas sencillas que podemos hacer hoy mismo.

« COMUNICARSE CON DISERO
- S
ERR0RES DE MEDDA Y ACABADCS POR FICHA MAESTRATECH
TECNICA AMBIGLA
——  MANTENMENTO | > * INSTRUCCION A GPERARIOS DE MANPLLACION
& FALTA Df NSTRUCCION ——— x - OORRECTA
CAPACTTACKN
——MACUINAS DECOSER—— @———PATRONES INCORECTOS D
\ & MANPULACION /

| « BUSCAR PERSONAL ADECUADO {POLIVALENTES)
REPROCESOS

/ / . « ALXLIARES DE CALIDAD PARGA SEGUINIENTO DE

SEPROCESO

& THLADEFECTUOSA —
& TOLERANCIA INADECUADAS
O HILOS NASECUADOS ——
—— ISRORET DE MEDICON
« HACER UN BALANCEQ TOMANDO CAPACIDAD DE
CADA OPERACION PARA INPLEMENTAR
SEFUERZOS.
MEDICION PN
MATERIAL « HACER UN SEGUIMIENTO CADA HORA

MPACTANDC CON EL POSITNVISMO




ESQUEMA ESPINA DE PESCADO (PROBLEMAS DE RETRAZOS).

Sin cronograma dg\
indicadores personal insuficiente 4744'
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Control de produccion O,O, i Oe Incumplimiento en las entregas.
o’w Personal poco capacitado o

o‘tq Faltad \
in seguimientos de tieM ausentismos\ alta de cronograma
Mal acondicionamiento év' Retrasos de proveedor
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mantenimiento correctivo recurrente ) Imperfectos en las telas ‘4,
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Aditamentos no suficientes ) .
Insumos insuficientes

Falta de planificacion N§
”
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MATRIZ DOFA.




KANBAN:

ACTIVIDAD COMO DESARROLLARLA m

Verificar pedidos y fecha de entrega.
Definir prioridades de lote.

Asignar recursos(personal y
maaquinaria).

PLANIFICACION DE PRODUCCION

CONTROL DE MATERIAL E INSUMOS

ASIGNACION DE TAREAS

CONFECCION:

CONTROL DE CALIDAD

RETROALIMENTACION Y
SEGUIMIENTO

Revisar inventario disponible.
Solicitar compras faltantes.

Determinar quien realiza la actividad
Retroalimentacion

Supervision por lineas.
Confrol de fiempos por operacion
Acompanamiento de calidad

Revisidon de costuras y acabados
Reprocesos.
Liberacion de lote.

Comparar produccion vs plan.
Definir causas reales de atraso.

Un dia

4 horas.

2 horas.

2 a 5 dias (segun la
cantidad)

2 a 5 dias.

1 hora semanal



