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~,- MÓDULO V! 
"!..~AN = S!GMA!! 

·:::· Objetivo General: 
Al finalizar el módulo, el participante aprenderá la relación y fortaleza que 
tienen el conjunto de herramientas Seis Sigma y Lean Manufacturing. 

Contenido Temático: 

• Seis Sigma y la relación con Lean Manufacturing. 

• Introducción a Lean Manufacturing. 

•Aplicación de las s·s. 
• Estandarización. 

• Aumentar el flujo. 

• Disminuir la variabilidad. 

·~ :;::-:~ • Diseño y proceso robusto . . . '' :--..-... 
~~~~tablecer las bases para el éxito. 

·.-.-.. ,,o.?.'...-'~ ...... , . .. ~- • • ... ·:-::::: •• :;.:::--<.-::--~ 

......... 
::::::::::"'" 
.~:.~~::::· 
...... ..... ... 

A!DMDN0~1!RACD·6N 
!DfE !.A 

llA!MU!FA©ifURA 

1 



::: Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt :::::::::::::::::: 

::::~~!;:::::·· 
:::: .. =· 
······· ····· ..... .. 

2 

I~ ____J_, 

f-:-.¡"~Í~~i~f 

fD'" o 
:= 

"' -· ca 
3 o 



·~-----·----·-------------------------------=-,,.----=-----" 
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~~. C}tr..q. 
,~~·w;; ~ 
·~'l ~ ¡1r·· ¿Cuál es la situación actual de su CASH FLOW? 

..... 

cadl lrdtow ,-.., 
tnwnM>"~) O O O o o 

- --~ Cuhlohood 

~ c..h In ha;, JL dom-

v Qshoutflow 
(Cosa cf prodlld:k:io'>) 

o o o o o 

cnti 1nnow 
o o o o Q 

-~ i 
. .U- C1115h In h111nd 
-<:ash In há1td 1111m11lrm 111:111bl111 

o o o o o 

lº 
·,;:,~ Ambos casos son condiciones no deseadas 

@
._,_ --·::::.-

:-.-::?:"'~ 
. ·, ·, ·;-:=-:=.~~~ 

@iii?:::"' 

~=~§le ....... ...... ..... 

V 908= 
FABRICANTE 

•Reducir lnventanos s 
• Eliminar Desperdicios G ;§5 
• MeJO"' C•Hd•d '/,. fl .· .-: 
• Reducir Costos ~ ~ 

CONSUMIDOR 

• Producto Funcronal 
• Entrega Oportuna 
• Producto Innovador 
• MeJOr Prooo 

MORE FOR LESS 
(Meo Jt M~non) 

Una parte de la Competitividad se define como la capacidad de una 
::.. empresa de mejorarse continuamente, para ser mejor que la competencia 
: ::~ y que el resultado se vea reflejado en nuestros clientes, 

~<f~~'-!li~nto de la misma . 
.. , .. ...,.-~...'!' : ·.' ·::=::.-::::~~/....,! 
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Los prineipios LEAN 

Valor - Lo crítico de aprender a pensar en 

forma lean es entender que es el valor agregado. 
Valor puede ser solamente definido por el 
cliente final. 

En manufactura podríamos decir que: 
Valor es la acción más competitiva de transformar de un estado A a un 
estado B algún elemento por el cual el cliente estará satisfecho y 
dispuesto a pagar. 

····;::::::::: .. ···· ..... . 
. :.~~~::~· 
····· ..... .. 

Para cada producto o en algunos casos para cada familia de productos, 
es el siguiente paso de pensar Lean . 

Un paso que raramente es atendido pero que casi siempre expone 
enormes e innecesarias cantidades de MUDA. 

-----Cadena de Valor ____ ,,._ 

Producto 
Terminado ! ~ 

;:..r:< n:fl: ¡;¡:¡, 1:-

4 
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rt~ FIYjO 

:::::· Una vez que el valor ha sido expresamente especificado, la cadena de 
" valor para un producto específico ha sido mapeada a través de toda la 
1\~ empresa y que los pasos que son MUDA han sido eliminados entonces es 

:.::~.\\'~,~.~~~ tiempo del siguiente paso de pensar Lean : 

~ Hacer que lo que quedo. que son los pasos que agregan valor. tengan 

·~ FLUJO. 

~. Flujo unitario y continuo 

ANTES 'Ü Utilidad 

---~---~ 

1 

Costode 1 

Fabricación 

Antes 

Preéio a 
Público 

j: 

,. __ ,_,_. -~~---' - e,:_ .. i! 

. Te'ndericia.• ; . 
. • ; - - . '~J 

ÁLiA· 
BAJA 

Precio a Público = Costo de Fabricación + Utilidad • 

~ :GJ.:~ Utilidad= Precio a público• - Costo de Fabricación 
.~_. 

Il ·::.~..-'! 
-:''·_·.::~,-~~..-<! 

Ahora 
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~:--"'°' ·.-~·· •. ~.~~~~.~:.·.~~~.: ... 
·::·• Tener un producto que cubra las expectativas del cliente, entregarlo a 

tiempo y sin costos extraordinarios u ocultos con un proceso de 
postventa. 

l " No ofrecer un plus 

f~ ¡sin cumplir estrictamente lo básico! " 

~~ 
~- ··:'.':-':::.:f,"¿'~..a>....! ;.,.,,,,,re-· 

..... ·:::::::: ····:: ... . .... .. . 
····:: .. .... 
······· ..... ..... .. 

•.. 

Son los trabajos y 
movimientos mínimos que 

deben realizarse en el proceso 
productivo y de servicio que 
el cliente debería de pagar. 

Son las actividades que 
cambian de forma las 
cosas. 

¿Qué estaría dispuesto a 
pagar el CLIENTE? ,¡-. 

~~d 
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Tradicional: Concepto de 
remover el desperdicio 

• 
Mfnimo 

desperdicio 

'l"Jf,' 

(~¡~, 
valor agregado: producir con 
valor agregado y con el 
mlnlmo de desperdicio 

Mlnimo 
desperdicio 

Vª!or A1:1re9ªd.º 
No • Valor Agregªd.o 

Ejemplos: Costura, 
soldadura, agregando 
Componentes, 
(formulando 
lavando, llenando) 

Ejemplos: manejo, 
ajuste, doblando, 
caminando, retrabajo, 
alcanzando, inspección, 
Buscando, leyendo, 
empaque, esperando, 
contando. 

Valor Agregado 
Añade costo real o valor al producto. 
Generalmente algo por lo que paga el 
cliente. 

No -Agrega Valor 
No añade costo, calidad ó 
transformación al producto. 

valor de 

Se asume que las actividades tienen que 
ocurrir para que el trabajo se haga. 

7 
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Valor agregado en: 

*El equipo 

* La operación 

*El proceso 

*El espacio 

* La logística 

* En el servicio 

:'.::".& * " En la administración" 
.··~~ 

@~~~ . . ._ ......... ,.~.&..>....! 

Vª'º" ªgregª~h~ del 
¡gqyipo y 'ª Operªeión 

~ 
'~ .. 

·~~~:f:-'~4V.A 
8 

los puntos de llenado y 
colocación de la tapa e~, de. 

~aJo(lagregado, ~n, laJ 
q¡¡eraoión v,·el,e_q,uj¡¡o. 
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l 1 Y 2) Silos de malta y e/TOZ 

3 y 4) T nturaclM de granos 

5) Olla de masas_ Adición de 
ague a la me.Ita y 
calentamiento 

6) Olla de ad¡untos Adlcl6n 
ague el arroz y cafentam1ento 

7) F11tmci6n del mosto 

8) Goeaón. e;hin11zadOn del 

91 Clanf1cacióndel mosto 

10) Enfnamlento 

11) Ferment111:16n 

12) Madurnc•On 

13)FlltraCIÓl'I 

• 14) Almacenamiento 

, °'-s>.ol&1<.ooo1a knadoyl.lpMlora Nttl.ll.odora pro<luc\>t.mlftado ~ 15)Desempaque 

!.~.:.:!::~ fii~Diq!!.!~ñ~c::::Ta; ::::=::=~00=,:=~=,=.,.="°==:::: 
~ '--22-·-21--15 -16-11- ~-.-1a~19~20=-21~22-.. ~':::''=''="'='"="='°==::::=: 

~ 1 CON VALOR AGREGADO 

· .:~·~ '' ¡ SIN VALOR AGREGADO 

:'::1.'~ 

19) Rotulado 

20Empacado 

21) Descarga y Carga 

22) Transpone 

~. ·:·::-:=;:!f:(~~ 

·········" :::::::;::··" 

-~~~~~:::· ..... ..... .. Cualquier espacio sin uso (sobre todo en almacenes) genera desperdicio 
y en ocasiones pago innecesario de renta (espacio sin valor agregado) . 

Es necesario sincronizar la producción con el embarque para optimizar 
el uso del espacio. 

9 
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Aunque en la actividad de suministro de los materiales y productos 
hasta su entrega a los clientes se considera que no agregan valor . 

Para poder cumplir con el tiempo de entrega mas cerca del cliente, 
deben eliminarse los estancamientos y acarreos dentro del sistema 

Condición ideal 

Condición actual r--- Simpllflcaclón de control de 

m"f::~~ ~ ~ 
~.,. cJa 

¿f Unificación de Indicación de 
producción y de compra 
Sin traspaleo 
Sin almacenamiento 

Ml"lmlmló" do oconoo .:;1f/ 
1 

~ 

0.;~ 

::::::::::::··"" 
····:: .. :::: .. ~ 
······· ..... ..... 

El primer efecto visible de convertir de 
departamentos y producción en Batch 
a Equipos por producto y Flujo, es que 
el tiempo requerido para ir del 
concepto al lanzamiento1 de la venta a 
la entrega, y de la materia prima al 
cliente, baja dramáticamente. 

Esto apoya a construir un sistema Lean que puede producir cualquier 
producto en cualquier combinación y por lo tanto los cambios de 

~~ demanda pueden ser producidos inmediatamente de acuerdo al PULL 

·~">.. del cliente-... ·:·~ . 

@:;='r~'*~A ~•-, r~M~ (" 
10 
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:f ...... ..... ... 

• MURI (Sobrecarga) 

• MURA (Variabilidad) 

• MUDA {Desperdicio) 

/ .~ •~ijf+~~·· - ~:~ ,1 

•' . "" - ~ .. ¡' ---'°'- -c:i 
,.~,---..,_.,..,~e 

·-· . - --·-~ - -

¿MEDIO YACIO ... MEDIO LLENO? 

11 
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"LEAN THINKING" 

--0.-
lPARA QUÉ DEMASIADO GRANDE? 

--O.-
ELIMINACIÓN DE LOS DESPERDICIOS 

• Defectos 
• Espera 

• Proceso 
• Sobre-producción 

• Movimientos 
• Inventarios 

~ • Transportación 
\ • Recursos humanos no utilizados 

·:-~"&.. 

~~~~~__¿ ~ . .-._ ... ,_.,~~...<! 

·······::::" : .. ···:: .... 
:::::::: ...... .... ... ...... ..... 
··: 

,, 

Lo más importante de un proceso de 
implementación Lean es aprender a 
observar 

./ Observar es mirar, sentir, oler, 
escuchar, probar. 

v' Buscar y eliminar mudas utilizando 
todos los sentidos. 
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rf-
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............ ... ··· ..... ... 
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Reducción de costos 

Incremento del margen de utilidad 

Production Way 

1 'im3 Ui.'I!. (jliróli!Vl§j!l 1 

itmm31mm&i 

~w 
~ 

1 , ;.ST:<~~~:,,~~'Nií-KAI"' 

13 



- - - ' ~ ------------ ----- . ------------------------------
~:_::_D~ip~l_o_m_a_d_o_e_n_S_e_is_Si~g~m_a_N_iv_e_l _G_ree_n_B_el_t_: :_:: :_::_::_: :_::_:::_: : __ I~-+ __ _ 

-> 
o 

Reflexiones 

Las herramientas y métodos por sí solos no resuelven problemas. 
Si son bien implementados y utilizados solamente nos ahorran 
tiempo y nos ayudan a organizar los datos y la información para la 
toma de decisiones adecuada 

El primero en conocer, entender y aplicar los conocimientos debe 
ser la alta dirección (administradores). 

Sea león a sea ratón, 
el cuerpo se mueve 
para donde la 

C.,:.~~:;f;~? cabeza .... 

,--- - - -----

: <>~<>Genba !K;irnrn 
"----------- ----- - --- ) 

-- -
) 

) 14 
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.\~\(!!?'' 

..... ... 

Administración del Campo 1 ;~~ (Control del campo) 

~ -_-_____ E_s_u_n_a_f_o-[m-: -a -d_-e-a-dm-in-is_.,,t_ra-r~e-1-ca_m __ -po-. -te-n-ie_n_d_o-~ 
~\: como eje la· "esfandarización ·y mejora de la 

:;;?'' 
······ ..... .. 

'.·~-·:operación e~tándar". · . 

• ~ Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) 

~~~~~~ ~ -,\. --

~ :~~~~===== 
~ / ~---

15 
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Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) 

1 lNPUT ·,---A CONVERSIÓN --- OUPUT ---

'.~Mano de Obra * ~ , / l~_c_a_li_d_a_d_* _ __, 

~ """'"' • 1-+ [ Metodo * [ - ~I __ co_st_o_*_~ 
~I Maquina* 1 /' ~I Cumplimiento * 

RECURSOS OPERACIÓN OBJETIVOS 

~ ~& PROCEDIMIENTO 

:&~.:=--.--~ .. -· 
~- · .. -..-:·.:~..&.>~ 

Materiales 
Se refiere a todo aquello que utiliza una empresa para 
funcionar y que no son activos fijos, es decir, la materia prima 
y otros insumos que se utilizan en una fábrica. 

Materiales de alta calidad generan productos de alta calidad. 

16 
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. ~:r.p·· 
..... .. 

(i~~ 

Se refiere a las maquinas de producción como son los 
transportadores, tanques, hornos, calderas, enfriadores, equipo 
de cómputo, autos, edificios, etc., con que cuenta la empresa 
para realizar sus tareas o prestar algún servicio. 

Un equipo sin desajustes ni estrés acumulado garantiza CERO 
fallas. 

Son todos los conocimientos, experiencias, fuerza física, 
inteligencia, creatividad, etc., que tienen las personas que prestan 
sus servicios en una empresa. Las personas son el recurso más 
valioso con que cuenta una empresa. 

Un equipo de gente capacitada y motivada opera con alto nivel de 
desempeño. 

17 
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7\>·· Métodos o Sistemªs de Trªbªjº ... 
····· ..... .. 

····:::::::······· 
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Es el "como hacer" (how to make) para 
transformar los primeros 3 recursos en los 
satisfactores deseados; normalmente Q 

(calidad), T (tiempo de cumplimiento) y e 
(bajo costo). Se le llama factor de 
conversión. 

Un método de trabajo estándar facilita la 
mejora continua. 

····· ..... Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) 

.. ,'~ ~ 
1 INPUT ·,-----41 

\~~~--==::__-~ 
;~Mano de Obra * ~ ,.:JI LI __ c_a_li_da_d_* _ _, 

~ Material * l-+ 1 Método * 1 ~ l~ __ c_os_to_* _ __, 

~I Maquina * 1 /" ~ 1 
~ '-----' 

CONVERSlÓN 

RECURSOS OPERACIÓN 

--- OUPUT ---

Cumplimiento * 

OBJETIVOS 

PROCEDIMIENTO RESULTADO 

18 
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Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) 

Criterio de calidad de ongen 

Eliminación completa de pérdidas 
(MUDA, MURA, MURI) 

.• "" 2 Reglas de acción • 
Calidad ~ . . 1 

Actividades del campo q ~I ==c=0=5=,0==~ n j Cumplimiento 

;-.; Mano de obra 

~i===M=a=te=r=ia=le=s=~ e==¡ 
~ ---~uipos 

1 /,\_ 

l. Concepto básico 1 ~-----~ 

\._~: 
·@~~~:-·Tomar acciones e~austivamente 

IKKAGENTETSU 

lkka . Hacerlo bien a la pnmera vez 

Gen . Corregir en el ongen 

.\((((i!p::"" 

······ ····· .. MUDA: Lo Inútil, la Ineficiencia (Desperdicio) 

Actividad que consume recursos sin crear valor para el cliente. 

MURA: La variación 

Desigualdad en la operación. Por ejemplo, sobre-producción que 
genera que el proceso primero esté aprisa y luego tenga que 
esperar. 

Desequilibrio de una operación a otra. 

MURI: Lo difícil o pesado (Sobrecarga) 

~ Sobrecargar equipos u operadores por encima de lo diseñado o 
\ permitido. 

~ Operaciones antiergonómicas. 
·~ 
~ . .... --~· . -·:=.:.=:=.:,~:_:W~.#/..-! 

19 
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Hiiiii?:-
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~ 
··:~ 

Círculo de control ( ciclo de Deming) 

Establecer: 
•TRATAMIENTO 
INMEDIATO 
•CONTRAMEDIDA 
•RETO 

Evaluar. 
EL PROCEDIMIENTO 
y 
EL RESUL TACO 

Establecer ,' 

OBJETIV.:/,// 

,/ Establecer: 

1 tme:OO (@)) 1 

•• //' ~L ESTÁNDAR 

/ LAS ACTIVIDAD E 

'· ... 
'•,,,_ 

············ ... 
Ejecutar. 
EL PLAN · .. 

'•'•'ti 

• LA MEJORA ES INTERMINABLE 

Si se gira de manera incansable el ciclo de control hasta la etapa de 
"ACTION" (Kaizen) y a partir de entonces se estandariza para sostener 
lo mejorado se obtiene el "never- ending" básico de cualquier 
organizaci6n. 

~ 

~ . @ 
@ MANTENER 

(estándar) 

MANTENER 
(estándar) 

MANTENER 
(estándar) 

. >""-. 
': co}t~IC- N INICIAL DE OPERACIÓN 

~·'-~ 
TIEMPO 

;;:; .. '-\==~~ 
. . ... , .. , .. , .... ~ 

20 
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Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt 

.((((({/"" '·' ~:p~~~alizando 
·•"'' Contiene dos etapas 
"'" Establecer objetivo y conocer estándar 

Establecer medio (actividades) 

2.2 O (Do) 
Contiene dos etapas 

Capacitar en los objetivos, estándar y actividades .. 
Ejecutar el trabap, 

Uso de método de las 3 etapas de la enseñanza. 

2.3 e (Check) 
Cualquier resultado requiere ser evaluado pen6d1camente para venficars1 se 
está realizando correctamente el trabaJO. 

Los puntos 1~ntes para evaluar et resultado son: 
Tomar decisión y acciones en campo (Genbe), viéndolo 
fls1camente (Genbutsu) y con realismo (GenJYUtsU), esta 
actitud se llama 'Pollbca de 3 Gen .. o San Gen Shug1. La 
condición del campo es cambiante, por eso se requiere 
evaluar periódicamente considerando la "Po1Jt1ca de 3 
Gen" (San Gen) 

2.4 A (Actlon} 
Cuando se detectan algunas anomallas, el supervisor debe captar 

, fls1camente la condición real del campo, además tomar acción mediante los 
"~ siguientes pasos: 
::~ (A) Tratamlentoinmediato 

@ 
.. --=... (B) Contramed1da Provisional 

~-~.JC) Contramed1da definitiva con reporte de Kaizen (Nuevo estándar) 

:·,·::.~:.:t'&~ 

········· ·······: ...... 

.................. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

. ;;;J.(f /"' El ciclo virtuoso de SAN GEN SHUGI 
···•· 

D JJ 

21 
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;f.:,.!~::~ANGENSHUGl/APRENDIZAJE y ~~'!' ..... 
····· 

Voy y .......... 
•! 
: 

.. ~ 
:~ ·~ :~u ación 

~ 
.................... , : 

~Resultado 

•Solo dalo• 
•Vista pan:lsl de la 
noalldad 
•Análisis pan:lal 
•lntarh dlstant. 

·SanHclóndirecta 
da lo• h..:tlos 
•Enganch8f'H • la 
ruUdad 
•lnt•rff Vlllbl• 

•Compromiso conld• 
La g.nt. 
·T~o•n .¡ulpo 
•Diálogo signlncatlvo 
•Adlullllmltonto 
(o;oaching) 
•Predlclndo con •I 
•l•mplo 

·ln......,.ntoda 
capacidad •n rnolvar 
probltmH con 
harrami.ntaa 
Htadrstlc:as 
·Conn1nZ11 r11nov1da 
en •I P•IMI ganonclal 

::::::::::::"" Genbil Kilnri 
::::::~ 

~/ 
·Yoapnondo 
•Ello1 apnond1n 
•Todos mejoramos 
·Todoso;alabramos11 

·Atlll confianza an .. 
1náHsl1 de o;auaa ralz y 
conlramadldH 
•Alta connanu anal 
apoyo garenclal 

•Todos raportan con 
h.chos varlflcados 
parsonalrn11nt. 
·Accionas vaUdadn 
complalamantacon al 
~mpo 

•El panHmlantoda 
aprandluJ• y mctjota 
conlinuosaa alan1zan 
an casc;.ada •cada ~ 
niYal hacia abajo , ~ 

~1"1~~~1 ....... ,..,_¡¡.:', 

·:::.::· 
..... ¿Quién es la persona mas importante en GK? 

Ejecución del trabajo 
(Operadores) 

22 

/PRINCIPAL PROTAGONISTA 
DEL CONTROL DEL CAMPO 
Enlaza las directrices para el 
logro de los objetivos con las 
actividades para conseguirlos a 
través de controlar el trabajo 
diario. 
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Q 
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::::;;;;;;:: .. ·· Ge ll'll Iba ~a ll'1l ro 
····...... - ..;;' --- ......... - -- - -- -
.::::::·· 
:::::· Trabajar para el supervisor 

1 ~TIEMPO 

~'ºTIEMPO ~-~ 
. Capacitación - Supervisor - Asesoria (Coach) 

Establecimiento 
y dominio de GK 

Soporte/Recursos - - Diagnosis (Step) · 

:c. El papel de los mandos altos es Implementar la cultura de GK 
.:::s,.. 
.... >··-

f( 
..... ..... ... 

~tªPªS Pª!'ª el estªbleeimientg de 
unª Culturª 

Mal 
inconsciente 

n 

Mal 
consciente 

Bien 
inconsciente 

Tiempo _J
·¡o, 
d ===> ' 

.0.~ ... r~IP~! 

23 
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·:::::::;;;:::"" u ~l!.~ ll"ll_ U ll"ll __ . n ~ ~ 
: .. ···::. g '~ rt1 P' 

·~~~~:.:· ·Para implementar y conocer el avance de aplicación de "Genba Kanri" 

····· 
~~ ler. nivel (STEPl) Establecer el estándar :I •Evaluar la calidad de los documentos 

;~ 2do. Nivel (STEP2) Respetar el estándar 
~~ •Desarrollar el nivel de hab11ídad del operador 
:~ •Implementación de la observacion de la operación 

~ 3er. Nivel (STEP3) Mejorar el estándar y atacar el problema de origen 
~ •Implementación sistemática de rotación de puestos 
~ •Fuerte apl1cac1ón de Ka1zen 

4to. Nivel (STEP4) Autocontrol y tratamiento preventivo 

•Cada operador detecta anomalías y reporta sin falta al supervisor 
•Cada supervisor detecta y corrige por si mismo sus propias anomalías (no requiere de : .. ~ 

:·.,~ evaluaciones externas). . 
', -':°'""'-.. • El control de la habilidad supera la expectativa a través de la rotación de puestos po~ 1 ~ 

-=::;sistema. el 
··-~ . 

0 -_::;;_::}f:(:?'~~....! h:i tmoflO'l 

( - ·--

; <>~<> 5 "S" 
'--------- -- -· ~--

J 
1 ·:~obs~r:vación de la op~ración1 

24 
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"{!" 
...... ..... Consiste en la aplicación de las buenas prácticas hogareñas del 

ama de casa japonesa a la empresa. Hoy se considera como paso 
previo en la implementación de programas de calidad total 

SEIRI "LO QUE NO SIRVE, QUE NO ESTORBE" 

SEITON "UN LUGAR PARA CADA COSA -CADA COSA 
EN SU LUGARn 

SEISO "PONGA EL MUGRE Y LA BASURA EN SU 
LUGARn 

SEIKETSU "SAQUE, ORDENE, UMPIE ... SAQUE, 
ORDENE, LIMPIEn 

SHITSUKE "AUTONOMIZACION-AUTOMATIZACION DE 
LA CONDUCTAn 

25 
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Hii!P::: .. ·· 
....... ...... Seleeeión 
..... .. 

:\ DEFINICIÓN 

~ ~ 
~.;-------' 
~ PROPÓSITO 

····:::::::::····· 
··"······ ........ 

Consiste en separar los materiales ~-~~~sarios de 1 

los materiales innecesarios y deshacerse del 
innecesario 

! Tener en el área todo lo que necesitamos y sólo 
lo que necesitamos para el trabajo diario. 

····: ... ...... ....... ..... Orden 
..... ... 

PROPÓSITO 

Consiste en identificar y ubicar los materiales 
seleccionados en la fase de organización 

Que cada cosa esté identificada y en su sitio y 
haya un solo sitio para cada cos~. 

26 
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•O 
:E 

::::;:::::::::···· 
(~;;,&.. 
·~'· '\.W ....... 

:::::: .. · Limpie~ª ...... 
····· " 

PROPÓSITO 

, ....... .. 

:::~~~i~::···· 
::: .. ·~ 

. -·· 1 
Consiste en eliminar todas las fuentes de · 

suciedad y reparar los deterioros 

Mantener limpia el área de trabajo y todos los 
materiales en perfecto estado de uso, haciendo · 

visible cualquier anomalía 

.~l"'~fl!'J ·¡~ 
I~ 

....... 
:::::· Puleritud (Control VisuªI) 
" 

Consiste en establecer sistemas visuales que 
.. ·-· --] 

permitan gestionar fácilmente el nivel alcanzado 1 

de organización, orden y limpieza 

Poder visualizar rápida y claramente las 
situaciones anómalas 

27 
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. ~~}" Diseiplinª & Hábito 
..... 
" 

DEFINICIÓN 

PROPÓSITO 

Consiste en actuar en todo momento conforme 
con las normas establecidas 

Definir, implantar y evaluar los procedimientos 
de trabajo acordados y evidenciar áreas de 
mejora con el fin de mantener y elevar de 
manera sostenida la organización, orden y 

limpieza del entorno de trabajo . 

1~ 
'""~'=1 

.... 

:H!!?::: 
...... El Genba Habla, aprendamos a escucharlo ...... . 
·::::.:· 
····· ... 

Una etiqueta tirada en el piso? 

100 etiquetas tiradas en el piso? 

Ustedes que harían? 

1) Que implicaciones existen? 

2) Cual será el tratamiento? 

Discusión 10 Minutos 

Presentación Grupo 3 minutos 

----- . - ';; 

- _ ___@ ___ • 

~ 
~~~~__.......-! Discusión en Grup"'~~~ 

28 
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El Genba Habla, aprendamos a escucharlo ...... . 

Unas gotas de aceite de un montacargas tirada en el piso? 

Ustedes que harían? 

1) Que implicaciones existen? 

2) Cual será el tratamiento? 

Discusión 10 Minutos 

Presentación Grupo 3 minutos 

~ ., ... · 

!'.::\~~~ DisCiYsión en Gr~~ 2 ¡~ 
~- ·:.:·.:~~...>- .. 1, •. f~rt. 

:::::;:::::::"" ........ 
. :.:::::·· 
······ ..... ... 

Usa control visual de manera que no se oculten los problemas. ~)e$· 
Uno de los elementos fundamentales para la eliminación de los 
despilfarros o desperdicios es la estandarización y el control visual, de 
modo que todo aquello que no esté 
funcionando de modo óptimo sea obvio a simple vista y se pueda 
corregir de inmediato (administración visual). 

Las 55 es una herramienta desarrollada para la implantación efectiva del 
control visual. el orden y la estandarización en la empresa. Esta 
herramienta es aplicable a todo tipo de organizaciones, y mediante una 
metodología definida permite realizar un cambio radical en los procesos 
de la organización. 

29 



' '._L'--. -"' : :_ '. ,: ___ ~-~..,_,_,___,,_~ -~~--~------'"-'-~~-~"--"+"-"-"'""""=-'-'-~'--'--" 

~:_::_D~ip~l_o_m_a_d_o_e_n_S_e_is_S~ig~m_a_N_iv_e_l _G_ree_n_Bel_t _::_: :_:::_::_: :_::_::_:::_l~_-_t~· _--' 

-> 
o 

(@!/::::'' 
.... ... ..... ..... .. 

......... .... ... 
:::.•:::::. 
::::::··· ...... ...... ..... 

:2 - -- --- Q.•,o. 
La disciplina conduce al hábito, porque "siguiendo las normas se 

crea el habito". Es muy importante: conocer entender y compartir las 
normas a seguir. La disciplina consiste en actuar en todo momento 

conforme con las normas establecidas 

ti 
·~ 
~lnstltuclonallzaclón 
~ de Contramedidas 

~~~~~­lW 
~ Mejora Continua 

• 
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-·· 

Etiquetas en Empaques 

Objetivo: 

Mejorar la administración de etiquetas desde la entrada a 

planta hasta su disposición. 

I~ 
~. -~ •• ~1-~H~C~flc~. ¡;,...,_,,· 

.......... 
·····:::...... Qué nos dijo la línea: ... ·; ..... 
. :.~~~::::· 
...... ..... 

Llegan diariamente 37000 etiquetas . 
El Tiempo promedio para quitar una Etiqueta es de 1.54 Segundos . 
Se deben de quitar porque el equipo vació debe de retornarse limpio. 
Utilizamos 15.82 horas hombre al dia para esta actividad. {l.97 
personas) 
El costo de administración promedio de 1 persona es de 24,000 
usd/año. 
Gastamos 48,000 usd/año para esta actividad. 
¿Se la podemos Cobrar al cliente? 
La pagamos de las utilidades (C= P-U) porque el CPU se eleva. 
¿Qué debemos de hacer entonces? 
¿Porqué están en el piso tiradas? 

• Sera importante gastar tiempo en esto o mejor buscamos que hacer 
para evitar que lleguen? 

l . 
~ Porque no tomamos en cuenta al personal que limpia y barre, porque 
~~ este no debe de existir cada área debe de ser autónoma para hacer sus 

~~=~s. ~ I~ 
~ ...... _. .. _., .. , .... ~¿~ .r:-.1-.r<no""-' 

Recuerden S's solo lo necesario, en la forma necesaria. 
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->El 96 % de etiquetas es generado en 
empaques nacionales+ Japón 

<-4963 empaques diferentes provienen de 
~ estos orígenes 
'& .)¡33 son los proveedores nacionales 
·~~ (2027 números de parte) 
:,.::·~ 

@
··~~ 

-:.~ ......... 
----=··=---~ .. -·--·:=.:~·:.=:~~~....<! 

~HiiP:: .... 
••'' •" Mcdiu Eti,...uct<ls r:mpaquc 
.... •·"'l'------"----------, 
······~1 
···:~ 

_,,,'". A 
~J~ 

C'1n~ad de ~ti uetns por ORlGEN 

1 = ---

1 

i -'~ 
~·LJ'--~~--'-'~~~_J~~=;=~i..l 

fTJQllETAS POP. W. 18l07 !7'191 1335 
Pe<c""" 490 47.4 36 
Om'I!. 490 964 1000 

ORIGEN M&d"' Etiquetas ETIQUETAS 
Empaque POROIA 

NAL 300 18207 
JAPON 4 00 17598 

USA 200 720 
INTERPLANTAS 200 355 

OTROS 800 260 

!Total 380 1 37140 

'" 

Estlht• ProY111dar11 Na;1ona!11 
&ceso de Etiquetas 

133 

120 

1 

% 

49% 
47% 
2% 
1% 
1% 

:;1 
·4 

¡ l 
' ), ~\, 100 

'L/: ·-:,. 
•,\, 

1-
~ •:• Media de etiquetas de Proveedores 
~~ Japón y Nacional están fuera de 

norma. 

~':§l •:-21 % (28/133) de proveedores 

.:::~nacionales usan mas de 2 etiquetas 

@
. .-::::::,._.!.> 

···~_..I! 
e ::-.-:;?'a>_¿ ··:._-.:_.,,,,~_¿...___,....<! 

/ 41) 

20 
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101AI. M.O.SDE3 
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BiQuetu par&apa.qu1 

: Contención Interna 

Contención desde Origen 
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.;:~~ .. ~ ... . 
·~ ·'"· . 
~ . . 
\~etas tiradas en piso 
'.~ d• olmm•M 

~ 

Etiquetas en 
Equipo vado 

~ . ... ~ 
•• :::;..lli~ 

, Contención Interna 

~~tendón desde Origen 

: :::~.'::~~ 
· . : o·-·-.-:::::::~~A 

Audltof111s a zonas de 
acoplo de equipo vad<J 
(numero de parte) 

Feedback a Supervisor 
l'e'Sponsable 

Feedback a operador 

Actuallndón de HOE &. 
Q;'< 

Seguimiento supervisor 
responsable de área 

Notlflcadón a 
proveedores criticas 
(Emall &. Tel) 

Audltolias a recibo de 
material (f'rov Crltlcos) 

Feeilback a provee-dores 

Conteneión desde Origen 

J ~· io:.::J ~ E•l•I• Prw••dHH .. 0 

" 
Excno de B11ueta1 .. " ""'m - " m ..,,m - - " ~ m ... """"' "''"' • ... """ '° - • .... ..... 

" ... " 1 ' ""''"' 
,..,,. -- 1 .... - " M " ... _,,,, 

~ • ' ""'"" -- - 1 m• ' ' ... ... ,,. 
• 

~ " ... ·~ a • ... "'"" 
TOTAL '" SEW '1 .. " ... ...,,. Ell:luol•Po•~ - • ... """ 

,..,,. 
~· • ... ... ,.. 

" 

,ENO 

•w ' ""' """' •!•32% (311/1161) de los empaques críticos han ~ ""''"' - """" ~ • ....,. ·- sido ajustados a norma ,,. 
' - ... ,,. 

"" • ""' -* ' ""' - '~"' 
"" ' ..... ,. """' """" '" " 1 ' ... -m ' ..... ,. -"1 • """" 

,.,.. .. ' ... - ,..,,. 
"" "' ... ,.. 

_J
¡.,, 
i::1 

' 

J~.f~~ft: ~ ~ 
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00% 

70% 

00% 

=% 

<0% 

=% 

~% 

Origgn cm~ 
'4Ellll-.i•cnm..._ -...... 

~-"" m-•• CltWllm , .. 
·~ .. ~ 

.,, 

-
"'" '°' .. . ""' .. .. "'' 

-~-
... t.OUQll:tMSEI ~= 

•:•Mas del 10% de los empaques que 
llegan no cumplen con la norma 

'MI De Elmp•qU- con EUquot•• 
por Anta Pl•nta 1 

CI 09/0<0 IOG 

- 1 310<0J0g 

Cl1~IOO 

a1 GIQ4IOG 

D20JQ4KIG 

-•tlóur• Grupo• S•cuenc••• 
J\.lloc•nlcoe 

•!•Las áreas con baja eficiencia son: 
TRIM, CHASIS & SECUENCES 
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:::;;:::::::::··" 
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.:.:::::" ...... ..... 

"' Do Em paquo• con EUquot•• 
por Ara• P lant:a 'I 

•1 ;vo.tJO<> 

··~ \~ ~% 

:~~ª 
:;:~~ª 
~~ Zona de R'.,clt:>o (Ec:iulpo 

~ """"'"'""º'" -·••> 

•:• La zona de transferencia presenta 
una tendencia a la baja. 

~.. •!• Eq. vacío (Recibo) comportamiento 
·::~ la baja, sin embargo, existen fugas 

@ue:se.deben controlar 
.·::_.,~~ 

·= .. • ,,.,,_:::::f."~~ 
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lnstituclonalizaci6n 
i:le Contramedidas , 
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[ ~:t-Genba Kanri 

[:lt-Estandarizaciqn l 
[ ·~Obse'ívaciÓn de la operación 

( ~~Multi-habllida<t (PQlivalenciª) ) 
' l · ~:t Hoshin Kanri 
~-=======~ 

~ ~~JIT ] . : """"'- •.. . - . _:__J-~ 
~¿~ - '-1 

.. ".".-.:=:.~.'~--~---~-~-~--~.,,,.. =--~ .r;-.1?:.<.n~n:,~ 

TPM ;;::;:::::::::""' 
.... , .. 
. :.:.::::· 
····· ..... 
" 

¿Qué significa Mantenimiento del Equipo? 

De manera general se entiende como el conjunto de actividades que se 
hacen para suprimir los paros o defectos producidos por las averías, 
eliminar la necesidad de ajustes y hacer el trabajo mas seguro y agradable 
para los usuarios (interacción con las máquinas). 

Preparación 

Ejecución 
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TPM 
Breakdown Maintenance (BM) 

Mantenimiento por falla 

~~ 

Practicado desde la antigüedad y con mayor especialización desde la 
época de la revolución industrial, este tipo de actividad corrige los 
equipos sólo después de que ocurren las averías. 

TPM 

Ff&'· The Root Cause of Fallure and the 
Impact or Ownershlp 

Lact oreare and 
Proper 9feratlm 

• Accelerated 
D!!terloration 

Preventive Maintenance (PM) 
Mantenimiento Preventivo 

Concepto adoptado como tal en Estados Unidos e introducido en Japón 
desde 1950, que se refiere a las actividades enfocadas a anticipar las fallas 
en base principalmente a un programa de recambio de partes en función 
de la vida útil recomendada por el fabricante. Si no se planea 
cuidadosamente, requiere un alto nivel de stock de las mismas. 
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~H!/:" TPM 
, ..... 

·:::.:·: ..... 
Corrective Maintenance (CM} 

Mantenimiento Correctivo 

Fomenta las reparaciones orientadas a mejorar las instalaciones para 
reducir las posibilidades de que la misma avería vuelva a ocurrir. Los 
métodos más sofisticados de PM y CM incluyen prácticas como TBM 
(Time Based Maintenance) y CBM (Condition Based Maintenance). 

TPM 
Corrective Maintenance (CM} 

Mantenimiento Correctivo 

Ovendl Equlpment IUl'ectlvmess Modd .... .._ ~ 

KAIZEN 
ESPECÍFICO 

J\IITTllODS 

39 
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TPM 
Maintenance Prevention (MP) 
Prevención del Mantenimiento 

.. Se aplica desde la fase del diseño del equipo y tiene como objetivo la 
construcción de equipos que requieran un mínimo de mantenimiento. 
Se alimenta desde las pruebas de laboratorio de las partes 
componentes y desde las historias clínicas de la vida activa de equipos 
de versiones anteriores o similares . 

······:::::~···· 
····;; ..... 'J'PM 
::::::~· 
, ...... ...... 
····· .. 

¿cuál de ellos debemos aplicar? 

Productive Maintenance (PM) 
Mantenimiento Productivo 

Finalmente, las tres últimas prácticas: PM, CM, y MP se conjuntaron bajo 
una nueva a la que también se le llamó PM pero que en este caso significa 
PRODUCTIVE MAINTENANCE (Mantenimiento Productivo). 

El PM se ha dirigido a actividades para ampliar la productividad hasta el 
nivel máximo. 

11q 
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.\((((!!/'' Para lograr esta meta, PM abarca los cuatro tipos de 
..... incluyendo al BM (ninguna práctica es perfecta y .siempre 
····· 

actividades 
habrá algo 

susceptible de falla). 
-El mantenimiento por averías o fallas (BM) 
-El mantenimiento preventivo (PM) 
-El mantenimiento enfocado a las mejoras (CM) 
-La prevención del mantenimiento (MP) 

Mas recientemente, el concepto de PM (Productive Maintenace) 
evolucionó hacia TPM (Total Productive Maintenance) que se refiere al 
MANTENIMIENTO PRODUCTIVO CON LA PARTICIPACIÓN DE TODOS. 

El eslilo tradrcion~ amen cano 
Solo los espeaal1stas lnterv1emm 

TPIVI 

El estilo japonés toda la gente de la empresa debe 
lnvolucrarw en mantener el equipo 

actividades de mantenimiento dejaron el ámbito exclusivo de los 
talleres y los operadores especializados para abarcar a todos los empleados 
de la compañía. Cada uno en su puesto y en su función es responsable de 
una parte de mantenimiento. Sin embargo son los departamentos de 
.MANTENIMIENTO y PRODUCCIÓN quienes llevan el liderazgo para la 
conservación y buen funcionamiento de los equipos. 
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RelACION De TPM 
CON lAI ACTIVIDADel 

. Del USUARIO 

Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) 

CONVERSIÓN 

;;~ano de Obra * "'.ll rJI 1 Calidad * 

~:: Material * 1-+ 1 Método * 1 ~ 1 Costo * 

Maquina * r..7J ~ j Cumplimiento * 1 

RECURSOS OPERACIÓN 

42 
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;;;Hi/::"·· Genbª 
·:·:~:::· ..... .. Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) 

-'" 
Cnterio de calidad de origen 

Eliminación compt9ta da pérdi as 
' . MUDA, MURA: MUR! '" 

'"º 2 Reglas de acción 

JJ . ;::I ==C=a=lid=a=d ==: 
Actividades del campo Q 1 Costo 

Mano de obra 

Equipos n ;::¡ =C=u=m=p=lim=i=en=to== 

1 Concepto básico 1 

IKKAGENTETSU 

lkka ... Hacer1o bien a la pnmera vez 

·~ ·:.'::':'~ Gen . Corregir en el origen 

~~ Tetsu ... Tomar acciones exhaustivamente 
--·: .. ~ 
····::_:.:::_:.~;t'~¿.~_¿ ';..;;:;:.r~~J t:ll~ ~-

'f'M lr?)ARA El~MílNAR - - --- F._ -- - - -------- -- -- -

lAS ~~RIEl!íllflAS 
-- -"=" - -- -=---=-- _..._.,. 
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iPM 
6 GRANDES PÉRDIDAS 

¿Qué es una falla? 

Es la interrupción de la funcionalidad parcial o total de un equipo. 

... ····:::"" 
\((E== 

iPM 

..... ..... ... 

6 GRANDES PÉRDIDAS 

Si la mayoría de los equipos poseen un diseño confiable ... 
¿cómo se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o menor tiempo? 

I . 
_ifUERA,-ABAJOOO ... ! 
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f" TPM 
6 GRANDES PÉRDIDAS 

..... Si la mayoría de los equipos poseen un diseño confiable ... 
¿Cómo se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o menor tiempo?· 

:;-. Todos los equipos 

~~ son diseñados y 

~ 'f-a-br-ic-a-do_s_c_o_n _ __, ~ cierta resistencia 

Estrés = 15 ton 

Resistencia = 10 ton 

Durante su uso 
son sometidos a 
diferentes tipos y 
cantidades de 
estrés 

l En este ejemplo, si el puente no se rompe la primera vez que es sometido a 
:~~ un estrés que supere su resistencia, acumulará fatiga y de continuar así ~ 

~" ~l!!!gará a falla inevitablemente. _Jd 
I ::::~ -. ": · . .-.__.,,::.-:.:::,,~__¿ 0.i"HCf!O:"N • 

fj" TPM 
6 GRANDES PÉRDIDAS 

;;::: Fallas de empeoramiento: Se producen por el empeoramiento de las 
•" funciones parciales del equipo y normalmente no producen paros totales, sin 

embargo provocan otras pérdidas (defecto de precisión, caída de velocidad, 
funcionamiento vacío, micro paro, etc.) 

~l~lli.ll!'i.\ 
,..,,.,,,,.,..-~.:'~~ ~ 

DEfECTO ~ 
r=-~~MEOIANO 

DiHtCTO 

I~ 
.1"'7':!"~ft:.íl:::~' 
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iPM 

iPM 

~~ 
6 GRANDES PÉRDIDAS 

1) Por falla (averías) 
2) Por preparación y ajuste (esperas) 
3) Por micro paros y mal funcionamiento 
4) Por caída de velocidad 
5) Por defectos y reparaciones 
6) Por arranque fallido 

. ¡~ 
'7.~ 

MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 
Debido a que TPM debe estar totalmente soportado por las SS , el 
Mantenimiento Autónomo debe empezar por tener bien definidas las 
actividades de limpieza básicas y de revisión que el usuario debe hacer al 
equipo que maneja. 

Esto se asemeja a los cuidados básicos que le 
damos a nuestro automóvil: 

1) Limpieza general interior y exterior 
2) Verificación antes de usarlo 
*Niveles de líquidos (gas, aceite, agua) 
*Presión de inflado 
*Funcionamiento de frenos 
Estos pequeños cuidados sumados a una 

operación correcta y cuidadosa alargará la 
:~ vida del auto y nos ahorrará reparaciones 
· · ·· ·:::::.. costosas . 

. 17\3"'~~~_¿ 
~- ::·.-.:_:.,,,,~~__.>_...! 
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MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

De manera similar, los equipos que el usuario tiene a su cargo para 
desarrollar su trabajo requieren de estos 3 sencillos niveles de 
atención básica: 

1) Verificación inicial 

2) Correcta operación 

3) LLR 

'l'PM 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

VERIFICACIÓN INICIAL : Es la revisión de los puntos más importantes 
en los equipos que se checan al inicio de turno para asegurar que se 
cumplen los requisitos básicos del arranque. 

~ .... _ ... _ 
-, 

REVISIÓN 

~ .. 
·:·~ AVISO INMEDIATO AL 

f'.:\:~~.~_.-::->_.,~ ~~6i~~~~OR y 
'C::)' .- -.:::;f~_¿.Á~------~ 
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(~~ Hiiii!::::: .. ·· TPM 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

·::.:·.:· ..... .. CORRECTA OPERACIÓN: Es la utilización de los equipos respetando el 
método y los parámetros que estableció el fabricante persiguiendo 
reducir las probabilidades de averías e incrementar la autonomía del 
usuario (baja dependencia de personal especialista) . 

. ~~~ .. ~ANTE 

.r::-.i ....... 1_ ~ 

::::::!{::"" 
::::::~· 

TPM 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

L.L.R. (Limpieza, Lubricación y Reapriete) ....... ..... ..... .. 
Limpieza como inspección 

La limpieza es la parte más importante del mantenimiento autónomo. Ésta 
no debe realizarse como un mero trabajo para embellecer el equipo. Por 
supuesto que al realizarla el ambiente se ve fuertemente favorecido, sin 
embargo en el automantenimiento debemos limpiar para detectar las 
probables anomalías de los equipos. 

EN AUTOMANTENIMIENTO 
IPERO ESTO ES MEJORI 
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;tt" 'fPM 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

L.L.R. (Limpieza, Lubricación y Reapriete) ..... .... 
Lubricación 

Se entiende como la acción de adicionar un agente deslizante para 
favorecer el movimiento relativo entre dos cuerpos sólidos protegiendo 
su configuración geométrica. 

La lubricación es importante para garantizar que dos cuerpos en fricción 
funcionen durante largo tiempo suavemente y sin daños. 

ENTONCES ... 

Como usuarios, debernos tener 
nuestras aceiteras y graseras listas 
para lubricar el equipo? 

( 'fPM 
MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

L.L.R. (Limpieza, Lubricación y Reapriete) ..... 
Depende ..... 

En la planta existen diferentes tipos de equipos. 
La lubricación puede requerirse en forma manual ó en forma automática. 

Es muy importante conocer qué tipo de lubricación aplica al equipo del 
área y preparar lo necesario en conjunto con el área de mantenimiento. 
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:::: .. :::" MANTENIMIENTO AUTÓNOMO :::::: .. 
·:::.::· L.L.R. {Limpieza, Lubricación y Reapriete) ..... 

Apriete: Oprimir, comprimir. 
Reapriete: Volver a apretar 

Reapriete 

Llamaremos reapriete a la actividad de verificar el apriete inicial de la 
tornillería general de un equipo. 

Como una práctica común, después de la 
instalación inicial de un equipo ó la 
intervención de mantenimiento, toda la 
tornillería afectada deberá quedar con 
marcas de apriete (líneas pintadas) que 
abarquen desde el cuerpo de tuerca ó 
tornillo pasando por la(s) roldana{s) hasta 
la superficie donde se fiJe 

~ :· "':.~ la actividad de reapriete por el usuano consistirá en verificar las marcas: 
'.@·.::~ S1 éstas denotan desalineamiento entonces debe avisar para 

.~. 1 • rh. ~::·m~e~tamente y sea encontrada y corregida a causa. 
"-~- : ·::: .::-::::"~.,¿,J ~ : : : · .. ·--·'.·::.:,,,.,,...-¿~_,,~ 
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'' ..... 
······ ..... 
'.~ Los ~fact~res del campo de producción (Genba).(*) 

. ~ ~ CONVERSIÓN \~~r~ 

}~ Mano de Obra :oJ ~ ¡V' [ ___ c_al_id_a_d~·~~--

~- Material • J-+ [ Método * ) ~ r_·-_cu_m_p_li_m_ien_t_o ~ 
W1 Maquina• =i /' ~ '--j _costo•~ 

1~·­
llECURSOS · 

o- • -

PROCEDIMIENTO 

OPERACÓN DBIETIVOS 

RESULTADO 

r---~---------------------

1:: ·······;:::···· ::::::::: ...... ¡---, 
:::::..... _ Método * 
'::::.::· 

La operación es el método que puede integrar y canalizar los 3 recursos y 
generar los productos deseados eficientemente 

Establecer la operación estándar y desarrollar 
la técnica 

(primera responsabilidad del rol del supervisor) 

El mejor método de operación para cumplir los objetivos de calidad, 
costo, tiempo de entrega, seguridad y medio ambiente es la OPERACIÓN 
ESTÁNDAR 
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' ' 

i <€0 lESittalrro©lmrrftui«:~ÓIT'il 

------~--------~ 

~~ ~~~®UO®~ ffiJ® 

ag(PO~ IB®illOO[]JW 
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Papel del Supervisor 
(1) Cumplimiento de la producción 

Obtener la cantidad planeada con mayor calidad, menor costo 
y entrega oportuna 

(2) Desarrollar a sus subordinados 
A través de las 3 etapas de la enseñanza 

Trabajo mayor del Supervisor (ROL) 
(1) Establecer la operación estándar 
(2) Hacer respetar la operación estándar 
(3) Mejorar la Operación estándar 
(4) Detectar y eliminar anomalías 
(5) Crear un buen ambiente de trabajo 

¿PORQUÉ ESTANDARIZAR? 

~: VI. . 
~ .. ' . 
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~~ ········· ·····:::: ..... . ····· ..... . .. ·::: .. . ...... 
. ::::::.. El meior método elimina: 
······ ..... ... 

MUDA loinúUI 

MURA la variación 

MURI lo difícil 

.----nr---­
Sobre-- ................ 

producción Defectos ' 

Espera 

Inventarlo 

R.H.no 
utlllzados Transporte 

Esto permite que el trabajo se realice sin dificultad, rápidamente, sin gastos 
extras con precisión y seguridad 

~ La operación estándar es el mejor método conocido en ese momento. . 
'@·::·~Jodos los métodos "siempre" se pueden mejorar . t-1 

ih =-~~.......... ~d : ·:: .... ~ ...... ~ d 
~ ..... , .. ,, . ..,,.-~~J . 

. . ·. ,·: . .-:::::::-::·~~ ':'.i''f- ,,,.. 

......... 
... ···::: ..... . .. ··:: ...... . ···· ..... . 
.::.:::::· ...... ..... ... 

~stándar de la operaeion y mejorª~~ 
(kaizen) 

En donde no hay estándar no hay mejora 

• \ ~ estándar ~ 
Fijar la operación D 

}~~ D . 
:;.·~·~~ [ J Difundir la ·~ Mejora{kaizen) 
~ operación estándar 

~ ~~--.. ------E-nc~ontrar las anormalidades 

\.b Buscar las causas 
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1 1 .;~~-i::d~~~istr::i~n 
1 1 
1 1 ,·-- ------ -

En la enseñanza 

Documentos 

! instructivos de trabajo · 

MétodoS para operación:O 
revisión de equipos 

r·· --~- --- -~·-~--- ----.,-,....":. 

1 
Carta de'control de'píOceso-· "'~. 
O Q e / 

i Norm!'I dé inspección ~ .:._ ¡ 
\E_ ---~~----- --~~·------....----· 

'.;~ Criterio ISO: "Todo lo que haces, escríbelo ... todo lo que escribas ... házlo" 
·····~ b · • ~ ...... Pero en forma estandarizada 

. ·: ... :::->~~ 
,·,-.;:.:;_:::?~..-'~ ~=,.,.,.,.JR<I ... ' ...... , ... ,.,,.,.~ 

······::::::::.··· 
::::::::::··· 
,:.:.:::::· 

l..os euªtro elementos de 'ª 
operªeión estª"ªªr 

...... 
Carga de trabajo (tiempo de operación) 

Para la carga se debe tomar en cuenta la correcta distribución entre·los 
operadores debiendo ajustarse a los tiempos tacto (Cumple?, ·Hay 
sobreproducción?, Hay atraso?) 

Secuencia de operación (incluyendo la ruta de desplazamiento) 
Considerar los 4 principios de la economía de movimientos (explicación 
posterior) 

Nivel de inventario 
Facilitar la identificación de problemas como exceso de producción o falta 
de material. 

• Puntos críticos 

los puntos críticos definen la calidad, la facilidad y la seguridad de la 
~ operación. Se debe considerar la intuición y el ingenio para definirlos. 

·~ Los puntos críticos son esenciales para después enseñar correctamente el 
·:~ método a los subordinados. . 
"·::·~ t-1 

@~~~*}~=res la ley que los operadores deben~~~ • 
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::::::;;::::·· Los euªtro principios de 'ª 

eeonomiª de movimientos ····:: .... 
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• 

Gilbreth & Barnes 
Movimientos simultáneos ó simétricos 
Operación con manos tipo espejo. Ambas manos deben iniciar y terminar 
movimientos al mismo tiempo. Sincronizar de acuerdo a cada unidad de 
análisis de la operación. No permitir una mano ociosa. 

Facilitar los movimientos 
Arreglar el entorno de la operación buscando que sea fluida y rítmica y 
elimine fatiga al operador. Preferir los movimientos curvilíneos suaves en 
lugar de rectilíneos con paros y cambios de dirección bruscos. 

Acortar distancias 
Arreglar el lay-out de la operación buscando recorridos cortos de pies y 
manos. Tomar en cuenta el tiempo de los movimientos tales como 
extender la mano, caminar, girar el cuerpo, agacharse, etc. 

Reducir o eliminar movimientos 
:;$%,. Observar periódicamente la operación para detectar movimientos 
·,.·:~:.':"..-::.... innecesarios. El entorno de la operación cambia constantemente por lo~ 

~q!,Je hay que adecuarla aplicando Kaizen. _jd 
•···• ;;..p_.. d 
:~{·~-::.::.::1,'?,¿~Á 0.[ñ,r;:: '"' 

~--A_n_a_li_za_r_la_o_p_e_r_a_c_io_n __ ~~.-------------. 
Realizar la operac10n f1s1camente 
describiendo detalladamente la secuencla 

1 
[ de acuerdo a la norma 

Establecer el metodo de trabajo "'--- '-------------' 

Confirmar (Realizar 
físicamente) 

Revisar y me¡orar los movimientos 
"Eliminar" Muda-Muda-Muri y "aplicar" 4 
principios de la economla de movimientos 

De acuerdo con el anallsls corregir si 
existen defectos 

~-E_xt_r_a_e_r_lo_s_p_as_o_s_p_r_i_n_ci_p_a_le_s_~.-------------. 
Ordenar los puntos para enseñar a 
cualquier persona 

Confirmar (Realizar 
~ fisicamente) "'--- .--•• -,1-iza-,-,o-d_e_"_"_"'_do--, -,º-' -P,-,-o,""' 
~~~ ;::::::::::::::::::::::::::~ establecidos s1 existen defectos corregir 

'@·::~.1.~ _ Elaborar H.O.E. ~....----------......,; 
¡l., ... ~.a Anotarlos en la HOE para estandarizar -'Ü< :; ...... ..-.................... . , : ·:-~--='·:=::_,,,w~ ....... Á 
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Tipos de hojas para estªblecer 
'ª operªeión estánºª" 

Hoja de Operación Estándar tipo ANÁLISIS !"º''"'"'''' 
Hoja de Operación Estándar tipo SECUENCIA {HOE•~'"'"' 

Hoja de Operación Estándar tipo DISTRIBUCIÓN {HOE "~"'""'"' 

Hoja de Operación Estándar tipo COMBINACIÓN {HOE<0mbl""""' 

Hoja de Operación Estándar tipo FLUJO {HOE flujo) 

¿Cuál es el criterio de uso para cada una? 

......... 

:::(!/·"' 
·····' ANÁLISIS: Se establecen para gobernar cada ciclo de la operación . ....... 
······ ..... Estandarizan operaciones cíclicas cuyo detalle es muy fácil de observar y se controlan en unidades 

de minuto y centésimas. " 

SECUENCIA: También gobiernan cldos de operación. 

Estandarizan operaciones cíclicas que se realizan de manera esporádica sin saber cuando 
ocurrirán pero cuyo método ya se tiene. Algunas son operaciones de tiempo ciclo muy largo. 

DISTRIBUCIÓN: Estandariza el orden y la cantidad de operaciones asignadas a cada operador, 
en base a una distribución de operaciones. 

Esta HOE es la ideal para que el supervisor enseñe la operación estándar de una manera correcta 
y se debe revisar con tanta frecuencia como cambios haya en la distribución de operaciones. 

COMBINAOÓN: Cumple la misma función que la HOE de Distribución pero se aplica a aquellos 
procesos en los que es necesario estandarizar de manera mezclada entre operadores y 
máquinas. 

Adara perfectamente los tiempos de interacción entre hombre y máquina con lo cual es posible 
detectar pérdidas y oportunidades de kaizen. 

~ • FLWO: Se usan para estandarizar aquellas operaciones en donde se requiere definir un juicio 6 
.•;;~ una dedsión. ~ 

@ ... ~-~~~rizan operaciones no ddicas que durante su desempeño requieren de una decisión b~ 
"juiéio?."...-'~. le:! 
: : : ': -:--::.=:~:=::~,,?.>¿ ,-:=..; ·<f~ ,;:;;¡ 
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•El análisis de la operación es estudiar detalladamente la secuencia de 
movimientos de una operación unitaria . 

•Es la base mas importante para estandarizar las operaciones. 

•Se requiere realizar físicamente la operación para detectar los movimientos 
inútiles o difíciles y además darse cuenta de los desperdicios Implicados, 
principalmente los defectos de calidad, para implementar la mejora anticipada. 

•Esta práctica proporciona al analista de la operación (normalmente el 
supervisor} la facultad de comparar su propia habilidad con la de sus 
operadores. 

las ventajas de un buen análisis: 

1) Fácil extracción de pasos principales y puntos críticos. 

2} Buena base para capacitar sin errores. 

3) Facilidad para encontrar puntos de mejora . 
.::~ .. 
@, · ..... _ '7--_!.... 4) Habilita al analista para la observación de la operación posterior. 
•.JJ:b :::~~ 

; ·. ~-. -::..-~=::~~¿~~ J "1""°''1"'·~=='d:ll . - -- -- -- -· -~~ .. '\ ... 

UAI!! 'f º º r;1J~ nw.;; an@ IS!S .. , extracción de movimientgi; v· 

.:·~ 
}~Extienda la mano_-+­

~;~derecha 
'.~Tome tornillo 

&i§ Inserte el tornillo--+-
en el empaque 

Tome tornillo con 
la mano derecha 

Inserte el tornillo 
en el empaque 
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Con mano 
derecha tomar el 
tornillo e 
insertarlo en el 
empaque 

Unidad de análisis 
de la operación 
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f:~ Paso Principal 

.,{~ Con mano derecha 
·;§§: tomar el tornillo e 
:~ insertarlo en el 
~ empaque a tope 
~ alineando las muescas 
\\~ de ambas piezas. 

Punto Crítico 

1) A tope 

2) Alineando las 
muescas 

Razón de punto crítico 

1) Criterio de calidad (N.I. 
XXXX) 

2) Facilitar la siguiente 
operación 

~El :onjunto de pasos principales con sus respectivos puntos críticos y razones ~ 
@" ~~!erman la secuencia estándar de operación que se plasma en una HOE ¡'..: 

.·:.:=::~~...-,! ____JU. 
: : : ·,:.:·.:=::.-::;-:.,,~~ >:-.i 'Hi:ll:1"' 

....... :::"'" C't)~ 
.\((((/·· ¿Qué son los pasos prineipªles'? 
······ ..... .... 

Son la secuencia principal para realizar la operación y es donde ésta 
divide. 

Los pasos principales son los movimientos que son necesarios para 
que un producto vaya tomando forma; es cada uno de lo bloques que 
conforman la operación. 

Verbo+ cosa pequeña+ cosa grande 

• Hacer - de - en - . 
Hacer- de (cosas pequeñas) en (cosas grandes). 

~ • Extraer - las - desde-. 
:.:~ Extraer las (cosas pequeñas) desde (cosas grandes). 

@··;~~~J Qft ··.:: •••• .-"/..,.>~ 
: : : ·, -.-.::.:::::;:.,~~ 
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Puntos erítieos 
Son puntos importantes en el desarrollo de los pasos principales los cuales 
si no se cumplen afectan a la calidad, seguridad y facilidad de la operación. 

Ejemplo: En el caso de levantar un automóvil con un gato, el punto crítico 
del método de colocación será: 

Buena Explicación Mala explicación 

~ Alinear perpendicularmente 
::;~ el gato al punto de 

Alinear el gato en la posición 
adecuada y correctamente 

'@'·~ colocación 
1it ~;\~..-'.?'A . : . ·.: ·-.·::_-::::.,..~ 

1 ::~ 
~ . 

Puntos a reflexionar ... 

<Están estandarizadas todas las operaciones en planta? 

La empresa utiliza sus propios métodos y documentos de trabajo por 
años adaptados a su propio proceso. El punto de valor agregado es 
confirmar que en cada puesto se estén haciendo de manera estándar 
para tener una buena base de kaizen. 

lEstá clarificado y entendido el rol de los supervisores? 

Si el supervisor es el principal protagonista requiere reconocer él mismo 
su papel y rol. 

Los mandos superiores deben ser facilitadores de los supervisores para 
mantener bajo cooching constante la función del supervisor. 
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[~ob~~l6;d-; la o~rad6n_j. --· 
-------------------

Si se estandarizan las operaciones y hacen que los operadores 
las respeten, eso facilita la detección de "anomalías", 
"problemas" y "puntos de mejora". Entonces, la Observación de ' 
la Operación es una clave para hacer realidad esa detección. 

.::;~ 
~:~~~---------~ 
·~~ Con tal fin, es importante que el supervisor tenga fuerte intención de 

~-~ '"m-ej-o-ra_r_s_u_p_ro_p-ia-á r_e_a_d_e_t_ra_b-aj_º_P_º_'_si_m_is_m_o_e_i-nt_e_n-te_s_ie_m_p-re_·_·o_b_se_r_va_r_s_u_.s f operaciones y darse cuenta". Esto es un compromiso del supervisor. 

J> Mejor trabajooooo 
)'Buen medio ambiente de 
producción Ji 
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¿Qué trnee la diferencia de! tiempo de 
operªeión entre ºªºª Qperªdor? 

1) Técnica 
-> Conocimiento 

.:- Grado de habilidad 

-:- Estándar (Método) 

2) Actitud 
-:- Concentración 
-:- Potencia sensorial 

3) Ambiente de la operación 
+ Ruido 

+ Iluminación 

+ Temperatura 

4) Rapidez de los movimientos 
+ Condición Mental 

• Condición Física 

L.a Dimensión del Hát;>ito f~~ 

CONOCIMIENTO 
(que, porque) La observación de la 

operación es una 
herramienta enfocada 
a formar el de 
respeto y evolución de 
la operación estándar 
para mejorar el 
ambiente de 

CAPACIDAD E 
(como) 

DESEO 
(querer) 

producción. 

62 

~ 
§ 
~ 

Yb =· @ 

~ 
@ 

' ' . •. 



) 

' 
• o 

~-º-i~pl_o_m_a_d_o_e_n_S_e_is_S_i=g_m_a_N_iv_e_I _G_;~_e=n_-_Be_l_t _: :_: :_:_ :_: :_::._: ;:_~-~~--, _ + 

-> 
o -~ -o 
'º :e 

......... ..... ... 
;;;\r·· ...... 
······· ...... 

"ª'ªbrª elªve de 'ª observªeión 
de 'ª operªeión 

~)~ 

..... ... 
.. ~,'.)/---------... 
..:\\ ~ El estándar y la norma 

"°' ~ f:~ son la ley. 

~ Por lo tanto ... 

:-,~~\'\ Observar la operación 
\\~ significa 

Comparar la operación 
física VS la operación 

:.::~ estándar 

':::~~ 
~;~:~~ .... ~ 
~-: ·.:-.-.:=::_;;:~-t'~~ 

,,----------------------------~\ 

1 (D¿Cumplen la operación estándar 
correctamente? 

' 

@¿Hay algo difícil de respetar en la 
operación estándar? 

@¿Se genera problema aunque operan 
conforme a la operación estándar? 

: @¿Hay otro método mejor que el actual? 
' ,, ____________________________ , 
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'• l)Vo<llto«¡utolldmpomtdolo1">puoolldapoado(mttod1la<oobd&ddotru..,oohlltdo~I) 

" " l)Uc-..""1Ab.,.(otl"-o•lnb110),._,_,.pon 

" " J.-..... ...-. 
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( 
- - . . _·.:·:--·~-~~~ '*·-· - - ' _, , 1 ~ .............. ,/ .... ,1~ ... 1 

......... 
::::;::::::.·.··· ···· ..... . PDCA de la ot.n~ervaeión 

de la operación . ::.:::::· 
······ 

f 1:1) Estudio de contramed1das 
para realizar kaizen 

r-----------·--
• Matnz de relación p!selecclón 
• Reflejar en el estándar 

{P) Elaborar programa de 
observación de Ja operación 

estableciendo el objetivo --, --.,.,...--- - --e~-~ 

•Objetivo: ¿Para qué? 
• Ba¡o programa 

{C) Resumir el resultado 
comparando contra objetivo 

•Análisis usando método QC 
• Propuesta de mepra 
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(,DJ) Realizar observación de 
la operación de acuerdo al 

objetivo y respetando reglas ----------
• Herramientas preparadas 
• Estándares preparados 
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::: Diplomado en Seis Sigma Nivel, Green Belt.:i::.i:~::i:~:¡:-:~:~~-- + __ 
::::::;;::::.::"". Listado de requerimientos P-~f~ 'ª t:«i<$º ····:: .... 
. ::.:::::" observªeión de 'ª operªeión 
······ ..... 
... DOCUMENTOS: 

1) Hoja de Operación Estándar 

2) Programa de Observación de la Operación 

3) Hoja de Observación 

4) Programa de Adiestramiento Técnico 

5) CSPC {si procede) 

UTENSIUOS: 

1) Tabla de campo 

2) Lay-out de área 

3) Cronómetro 

~ 4) Cámara de video {depende del objetivo) 

~~?,~mara fotográfica {depende del objetivo) 

~:: -,,·-;:.:=.::.:f:(~~Á 

"Mejora continua" 

ZEN 
Bueno=: 

~ Cambio para mejorar 

::~ o ...... ~ 
@-.. ~~mejoramiento continuo 

·:::~.p_.. .. . ... - .. --~¿ .... : : : -.:-: ·.::.::_:::::""#~ 
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¡HOY MEJOR QUE AYER ... 
/11/AÑANA MEJOR QUE HOYI 
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¿Es fácil estandari:zar? 

1 B e D D D E A F A 

1 H D 1 D J A K 1 L D -
D N A N o 1 p A Q D 

D s 1 T A u D V D WA 

1 y [) z A 

---~-] 

[ 0!~Estandarizaeión / _ __. ___ _, ___ --- -- ----
[ •:tQbs~rvacié!11 d~ Iª QP-~rac;iQ!l J 

--- - - ·- ----- ----- - -

0: 0 Multi-habilidad (Polivalencia) 1 
- - --- ---· ------- -- _ _j 
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Control de 'ª l=lªbi!idªd 

········· ·····:::: .... ··· 
····· ······ ····:: ..... 
. :.::::::· ...... 

Adiestramiento 
Un importante desafío para este nuevo desarrollo es la implantación de un 
sistema de enseñanza y aprendizaje a lo largo de todo el ciclo productivo que 
evite la obsolescencia de habilidades y mejore la capacidad productiva. 

La alta competitividad en los mercados requiere de trabajadores con una 
formación técnica general externa, pero la preparación específica para cada 
puesto de trabajo se tendrá que realizar en la propia empresa. Cada vez más 

~ los procesos demandan un perfil de trabajador que esté más capacitado 
i~pr~fesionalmente", en otras palabras, que sea polivalente en sus funciones. ~ 

@(f.~"., lograrlo? li:;J 
: , ... :_:_.,;;:-'¿.,.,>~_,, - ___J 
~-.-•: ... •::-.. ~....a !"'--'"~ ·-.......... .. , .... ?.>~ . .. . "" 
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::::.'i 

,'~Adiestr_am19?para la 
;·~oparac1ón estándar 

Tipo 1 Sistema 1 D1ng1do a 1 Enfoque 

SistemalLU 

~~: ~ 
Operadores que ejecutan Todas las operaciones de producción, 
operacwnes cid teas mspecc16o y abasto contenidas en HOE 

. ~ 
Operaciones de mantenimiento e 
mgen1erfa de la planta 

' 
Ad1estr81Tlento para la 

~ funcíóntécmca 

Si te ad · 1 "G" Operadores espec1al1stas Conoc1m1entos QUe elevan el potencial 
s m e n1ve es cuya operación no es de un técnico espec1ahstatales como 

(Genba = Campo) crc11ca •soldadura 
•E1ectncidad 
•Robóbca 

o 
Capac1tac1ón para la función Sistema de niveles "J" 
técrnca.ladmm1strat1va (Jisen =Reto) 

Empleados Cl1(8 función 
es admm1strar (o~cma o 
planta) 

Conoc1m1entos que elevan et potencial 
de un empleado como 
'Inglés 
'DOITllrno de "office" 
•etc 

::::;;i(~digo Pªrª definir el grª do de habilid~f $ 
' •" s· t ILU .:::::.. _ !~ vmª ·- _ ...... ..... 

L 

u 

Requiere ayuda para realizar su operación de acuerdo al estándar 
establecido. 

Realiza su operación por si mismo 
tiempo asignado a la operación y 

producto. 

además de cumplir con el 
con el nivel de calidad del 

Cumple con los requisitos del nivel "l" y además de conocer 
perfectamente la maquina , puede dar instrucciones de acuerdo a 
la operación estándar (enseñar) y proponer mejoramientos al 
método. 
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::::;::::::;::•"' 
•"',,, .. . 5 Documentos P-ªrª el 

ªdiestrªmiento téenieo :::: ..... . 
······· ...... ..... 
" 

SECUENCIA HOE 

{ 

· HOE ANÁLISIS HOE 

• Hoja de Operación Estándar "HOE" 01srR10uc1óN "º' 
COMBINACIÓN HOE 

FLUJO 

• Cuadro Sinóptico de Requisitos de Operación "CSRO" 

• Hoja de Control Individual "HCI" 

• Programa de Adiestramiento Técnico "PAT" 

• Cuadro Sinóptico de Puntos de Control "CSPC" 

:::::;;;;;;::""implementar el adiestrªmiento téeniJ~~ ..... ,.. ., 

~ ~~~~-w ...... 
Manual de proceso 

Establecimiento de la operación estándar 

Caracteristicas de calidad 
, Hoja de Operación estándar HOE 

---------------·¡·~=---~=~-~:-.-~:-_-~-L- _________________ : .U 

Cuadro Sinóptico de puntos 
de Control CSPC 

1 Grado de dificultad de la operaciál 

Tiempo de adiestramiento 

Habilidad técnica y conocimientos 
necesanos 

----------------.:1J:----------------------------

Cuadro sinóptico de requisitos de operación CSRO Hoja de control individual HCI 

~ -------------·::~~. 
Programa de adiestramiento técnico PAT 

~l~~(:tocumentos elaborados por el supervisor 

~· -: :--::·-:~f:'&'*',<.#/A 
Habilidad Técnica 
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······: .. ······ ······· ······ ····· 

Método de 'ª enseñª"~ª 
de! trªt>ªjo (3 etª~ªs) 

®~ 

... 
•!• Primera etapa 

Explicar la operación 

•!• Segunda etapa 
Mostrar como se hace la operación y hacer que la realicen 

Nota: Enseñar repetidamente hasta que aprenda 

•!• Tercera etapa 

~ yerlflcar lo enseñado 

~~~ 
~:-~:{:.~?';;'<~-4 

:: ::::;:::::.:.":;;;r-
··· ·:: .... ....... 

Primerª EtªPª 
'ªxp!icªr la operación . :·.·:.:: . ...... 

1. Hablar acerca de la operación que van a realizar 

2. Verificar el grado de conocimiento acerca de la operación (Experiencia 
anterior relacionada) 

3. Explicar la Importancia de la operación 
(por ejemplo alguna característica de calidad posterior que dependa de 
esa operación) 

4. Hacer que se ubique en una posición donde pueda observar todos los 
movimientos. 
("Puede ver fácilmente lo que hago con mis manos") 

~ S. Explicar las partes, dispositivos y herramientas a utilizar en la operación 
·;;~ a realizar. . 
'@•;:~ (mencionar las características o puntos importantes de referencia) _J¡-t 
~ e d 

-11~ \t"%~-?>~~ ... , - . 
. : . '"-.·:-:::::::.-?.'"'...,...-.-a 
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--- ----1--- . - -- - --- ~ -- , 
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. ::::::. 
······ ..... 
" 

······· 
::::::::::.: ...... ........ ····:: .. . :::: ... · ...... ..... 
" 

Se9Ym!ª ¡gtªP.ª 
Mostrªr eomo se hªee 'ª 

operªeión '! hªeer qYe 'ª reªlieen 

l. Mostrar cómo se hace MENCIONANDO los pasos 
principales, puntos críticos y sus razones 
(En el momento de realizar la operación) 

2. Hacer que lo realicen mencionando los pasos 
principales, puntos críticos y sus razones; y CORREGIR 
sin falta sus errores. 
"NOTA: Enseñar REPETIDAMENTE hasta que aprendan 

'!'ereern gtªPª 
Verifieªr lo enseñªdº 

l. Definir la persona a quien preguntar en caso de dudas. 

2. Verificar con frecuencia 
(Producto y respeto al método en caso necesario corregir 

inmediatamente) 

3. Hacer que pregunten 
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Carta de Cootrol de proceso 

(~ :··········--··-- ----············----····~;;;~~~;¡~~~~~~~'.:~:~:~·;;~;~~;--·¡ 
... ~ 1 CaracterísUcas de calidad : 

~~~ ¡ ________________ :------------------: Hoja de Operaci~nD.estándar HOE l 
:~ ·----------·---··¡---·¿,~~;·d~-~,;;.;l~d de laoperaoón 

~~ Cuadro Sinóptico de puntos ,·, Tiempo de adieslram1ento 
~ de Control CSPC 
~~ ·.:. Habilidad técnica y conoam1entos 
~\: necesanos 

Cuadro sinóptico de requisitos de operación CSRO 

~ : . 

·:·:~:~ '---~---------
·@11 -,~:!?.,:!.oocumentos elaborados por el supervisor .. ·: ... :~,-:::,.,..-_... ........ ~_,. . • , ........ ,.,, ... '<"" ........ /....<! 

Programa de adiestramiento tecnico PAT 

·······::.··· r:~$ 
L.a Hoja de Control lndividYªI (l·H~I) · ~-~~~~H/· 

.·.·.::::. 
······ ..... 

La Hoja de Control Individual {HCI) se establece para llevar el récord y la trayectoria 
de cada persona en la empresa preferentemente desde su ingreso, sin embargo en 
los casos en los que por la antigüedad sea difícil establecer un historial se puede 
arrancar a partir de su último cambio de puesto o área de trabajo. 

El diseño de esta hoja como los demás documentos debe adaptarse a las 
necesidades y mejores prácticas de la empresa pero como mínimo debe contener 
los siguientes apartados: 

1) Datos generales del trabajador incluyendo fotografía. 
2} Conocimientos. Cursos recibidos dentro y fuera de la empresa. 
3) Titulas, diplomas y licencias (para los trabajos que asilo requieran) 
4) Habilidad técnica. Trayectoria dentro de la empresa abarcando el máximo de 

puestos cubiertos. 
~ 5) Notas especiales. Habilidades especiales adquiridas aun cuando no se 

·:@·~0~~acionen directamente con los puestos desempeñados . 

. : : ·.·:=:::~d~ .... ~ • . ... .... .... _ .... _ ......... ~ 
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Ejemplo de HCI 

' ' 

.. -

.................. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 

.. 
: " 
·\ 

~ .... .. 
::::::.-"""""'"~ .. ~ 
.,.,~~-- ... 

o1--"'""-.00..0C. 
J)<-----l>t-­

~a~ 

5 

El Cuªctro Sinóptieo de 
Puntos de Control (CSPC) 

Carta de Control de proceso 

Manual de proceso 

:~ 
:~:~ Caracieristicas de calidad :;::¡§§ , Hoja de Operaoón estándar HOE 
:~ --;:::-:::·:::·:::·::r-¡----~r~;;·d~-~i;.;~~d~a operaoón 1 i 

~~\)(;:...--¡:~C~u:a~dr;o~S~m~ó~p~tic:o~d~e~p:u:n:tos:=;¡---.+-_,~~~n-,-m-po~d,~ad-,.-,-,,-,:..:mie~n-to:..:__:=: \\~ de Control CSPC 
Habilidad técnica y conocimientos 

Establec1m1ento de la operación esté.ndar 

necesarios 

L.·-· .. -· ---·. --D:. ·---· .... ·-· ·-· .... ----. -_) 
Cuadro smópbco de requ1s1tos de operación CSRO Hoja de control ind1 dual HCI 

::::& 
º@.'::~~ -------------

-~~·- /» (7:?-1 ;.Documentos elaborados por el supervisor 

~,=:=:::=?:'~~ 

Programa de ad1estram1ento tecmco PAT 
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: : : :::;::::.:::·•"' 
···::: ... ... , .. el Cuªdro Sinóptieo de 

Puntos de Control (C$PC) :.::::: .. 
······ ····· Una conducta básica para reducir los desperdicios es asegurar la calidad en el 

origen. Esto elimina los sobre costos por merma o retrabajos. " 
El operador debe respetar ciertas características de calidad consignadas en la HOE 
cuyo aprendizaje se asegura en el proceso de adiestramiento y se confirma a través 
de la observación de la operación. 
Para facilitar al supervisor un resumen de las características de calidad más 
importantes del proceso a su cargo y su revisión en cada turno se hecha mano del 
llamado Cuadro Sinóptico de Puntos de Control (CSPC). 
Éste forma parte de los 5 documentos necesarios para adiestramiento y posterior 
administración del proceso. 
Consiste en una lista de características que se extrae de los documentos "madre" 
(CCP o Manual) y otros que a juicio del supervisor sean vitales para asegurar la 
calidad, por ejemplo.: 

a} Si existen nuevos operadores en procesos anteriores o en la misma 
~&\. operación. -
';~~ b) Si ha habido leed back de defectos producidos en esta operación. 

'@}"::!.~·~~ c) Punto~ que s~n difíciles de detectar en el proceso posterior o por las 

1 

~ 
{t :=.=::?.;"P~ áreas de inspección. d 
- : ::-:·-:=.::.:~#..-?>.,.¿ ,;:;,; .. , -~ .,,,.. 

~I Cuadro Sinóptico de 
Puntos de Control (C$PC) 

Carta de control 
del proceso 

Otros documentos (inspección) 
t-------------------------------------

Manual de 
proceso 

1 

1 
Hoja de - ~eración 
stándar 

• 
Cuadro Sinópt co Información 

de Puntos de relacionada con 
Control la calidad 

• 
' 

Operador - - _9P..ft.f.?_({Q(t]y~yg_ J 

--
~ .--~ -· 1 Supervisor 1 
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l. j 
CUADRO SINOPTICO DE PUNTOS DE CONTROL 

... ~~!!!'!ll!!'!!!!'!!"!!!!!!!!'!!"!!!!!~"'!'!'!'!!!!!'!!"!!!!!~!!!!!!!':""~""""':"!'!!!!'!!"!!!!!!!!'!!"!!!!!~~ 

./r:~= ,t::'º'" I~ l .. _I 
:::: ( El>60RO 1 REVISO IAPROOO 

"i N9 
PUMTos DE CONTROL 
lPUNTOS OC REVISIONI 

- CONFIRMACION OEL SUPERVISOR 

,_ 

06SERVACIONES 

-,\ 
,\\ f-1---------1--+--j--+---t---f---------f 

1)< 

\\ 

~~t-+------------t--+--~---t---t--~---------------11 
:·~ 1-1----------+---+--1---t---11--1---------1 

·::\ 1-1-----------1- --t---t--+--1-----------------

~ l--+--------1--+-j-~---l---1---------­
~t-+-~-~~~-t--t-+--+-"--+~---------

---------------1--1---+---t----t----+-----------t 

- ----------------+-1--e--1---1--1-----------t 
: .. l-+-------------t--t----j---J----t----t-----------1 
'• 

.·e:¡ 1--'-------'----'--__¡__--'----'---._l_ ••• ------·-·----~--. ---+ b 
GIW>DDE1.,P011tA11C1A. :::::=:~~...:::-....:::~oma-•AllTDI" o.POC<J_....,....,0c•ACICOl"'-ct.II<11[ ~I 

-f':'.i tt:n c~rci~at:: 

El Cuªdro Sinóptieo de í~~ 
Requisitos de Operªeión (CSRO) 

Carta de Control de proceso 

• Manual de proceso 

.:~:\~~ ¡·--------------- -------------------------~~~~l~~~~~nto de laoperaaón esta.ndar 

... ·~ '~--~~--~ 
: ... ~ ! Caractensticas de calidad ,L.. m•i iim;:;::f:: 
~~ Cuadro Sinopt1co de punt Tiempo de adiestramiento 
~ de Control CSPC 

1 
1 

~ : 

Habilidad técnica y conoom1entos 
necesanos 

Cuadro sinóptico de requ1s1tos de operación CSRO Ho1a de control ind1 ual HCI 

-=·~ 1 
'@<::~ ------------- Programa de adiestramiento tecnico PAT 

~~Documentos elaborados por el supervisor 
~¿:,;::::;;:"¿~~ 
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............ 
·::::::.::::: 
:.•·:::: .. ........ . ·.·.:: .... ...... ..... .... 

El Cuªdro Sinóptieº de 
ReqYisitQS de Operªeión (CSRO) 

Este documento le sirve al supervisor para tener en un solo listado 
todas las características de calidad de un conjunto de operaciones 
pertenecientes a un proceso. 

Dichas características de calidad fueron antes extraídas de documentos 
"madre" como pueden ser una carta de control de proceso o un 
manual de proceso. 

As,í mismo consigna el grado de dificultad de la operac1on que se 
relaciona directamente con el tiempo estimado de aprendizaje y los 
conocimientos y habilidades requerida para tal operación. 

······:::::::.·:···· 
······ ...... . El Cuadro Sinópticº de i:~+ 

Requisitos de Operªeión (CSRO) :::::::::· 
.:·:.::: . ...... 

1) Estudiar y entender las operaciones en cada proceso, basadas en la carta de control de procesos y el manual 
&\4. de proceso y también las operaciones relacionadas. 

~ 1 ::¡·¡~~~~r-2)_E_st_a-bl-ec-e-,-,,-o-p-e,-,-,;-6n-e-,-~-n-da-,-p-,-,.-,-,d-a_o_p_e,(}.~~-d-ón-un-,t-a-ria-y-po-,-d-;,-.,-;b-u-cio-,n-de-t-,.-b-a¡-.o-(_p_o-,p-.-,,-o-na-)~ 

\\_ ~ 3) Comprender las características del aseguramiento de calidad en cada proceso de operación, y resumirlo en 

·~ ~•l_"_cu_a_d_m_,_1n_ó-'-p_toc_o_d_e.cp_u_nt_o,_d_e_c_o_nt_m_1·_· __ JJ.7.~------------------' 

~ 4) Analizar y establecer el "Tiemoo de adiestramiento" determinando cuanto tiempo se requiere para que un 
~ operador pueda reahzar su operación, en función al grado de dificultad de la misma. 

S) Clarificar el nivel de habilidad y conocimiento necesario, para realizar cada operación 

. n 
~ 6) ~las operaciones de cada proceso en el "Cuadro sinóptico de requ1s1tos de operación", esto es 
•:::~ :::;::: .Jricluyendo las características de aseguramiento de calidad, el grado de dificultad de la operación, tiempo de ' i · .... ª~!~t~iento, el nivel de conocimientos y habilidades técnicas requeridas. 

} ,··~'-~:~f(:f:~#~ · r:'.i•,~,~io~r="' 
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. .---· -- ---~'1 I_+ . 
, ...... -:/" 

.••• .• "'7 --~w~ 
::: CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION 

;::¡ ~~~ loom 1~• I~ f 11 
.::: ~ 1- 1~~ ~ l-· - ¡ __ IJ 

llOMllREDEL :: f----~'-,·~oo~a~-~ =. ~!E ... 
.... No -· PROCESO ¡.a_ POFIPDISCNlll PORMAQ.WA !ECAlllAO _.,.. ,.,. •'jl-+----¡.c.:+---+-'-'==---+--+---'==--+--i--+----+-----l 
) ... , 
'.\ 
;:~ ... 
::;\ 
:~ 
·~ 

~ 

Carta de Control de proceso 

Manual de proceso 

Caracterlsticas de calidad 
, Hoja de Operación estándar HOE 

............... : :::·:::·:::·:::·::¡-¡. -- ·¿~~~ ~~-~,;;.;;~~ !. Oper30Óíl 

Cuadro Sinóptico de puntos 
de Control CSPC 

Tiempo de adiestramiento 

Habilidad técnica y conoc1m1entos 
necesanos 

1 
1 
1 

Cuadro sinóptico de requisitos de operación CSRO 

~ 1 

HoJa de control 1nd1 ual HCI 

.;::~ 
·@.'::~~ '------------ Programa de adiestramiento técnico PAT 

~;Documentos elaborados por el supeNisor 
~.:=:~'?:"'<-:<"~ 
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:;::::~· Progrªmª de Acliestrªmiento iéenieo (PAT~) 
::::;;;;" Para pla-;;ear la capacitación sistemática de cada integrante del gr~po de . ..... ...... ..... ... 

trabajo se debe contar con un documento que agrupe tanto la programación 
como el potencial del grupo de acuerdo a cada nivel de habilidad (ILU) . 

Se utiliza comúnmente una matriz de correlación pues ella facilita entender 
de un vistazo el nivel multitécnico (polivalente) tanto del grupo como 
individualmente. 

Con la ayuda del PAT se puede definir muy fácilmente direccionar la 
capacitación: 

a) A quien ... 
b) En qué operación ... 
c) A qué nivel ... 
d) En qué fecha ó período ... 

, Se recomienda elaborar el PAT de manera mensual aunque de manera 
~ consensuada con el mando superior se puede definir otra frecuencia de 
',:::~acuerdo al grado de madurez de habilidad del área. Por ejem. Área sin · ~ 

'r.Q,~~-~~3or largo tiempo. Id 
.......... ,~ ...... _¿. . ____J 
: '~ ,-~·::.-::::-::-~-?!. 0.r•:i.r" . , 

-~fr'rograma de Adiestrªmiento Técnicor;¡J)~'t 
.. 1 """"""' .~ --·-·­'• 

...... 
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6. En capacitación 
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::: Diplomado en Seis Sigma Nivel Gr~n B~l! __ :::_;;,,;,;,;;;;;;; . IJ .-··1 
...... ¡;;;·::::' • • • . ~JV:¡ ~ 
::::::~· t~rogrªmª de Ad1estrªm1ento TeenH~º (PA'1,.,) · 

····· - . -:: ...... . 
········ ······ 

1 Operaciones mas fuertes 

..... 
" / '""'- Mes: Agosto 

• e e e , . • •O ·O ~ " ~ "' ~ 'B ~ • e 
~ ~ ~ == 

.. 
• . ~ ~ 

u e 
~ . • • § ~ 

~ ~ " o .E "ti • .. u ¡ 
e > 

1 Operadores mas fuertes 1 

\ 
Nombre .... , .... ... ·- ... """' ... "'"' 

Felipe l~i 26 ¡g 121 Li 
Carlos 12.: LJ 19 , ____ , 

Simón ¡g u u '· --· 
Julio !6! 19 12! !6! 5 LJ 

1 ·----' 
Pedro L_J LJ !6! 12 121 , ____ , 

1 Potenclll de 2 4 1 3 op.!'•c:l4n ld (L) 

Nombre 

Felipe 

O Trtular de la operación 
O Suplente de la operación 

6 En capacitación 

Carlos 12.: u , ____ , 19 
Simón ¡g LJ u 

/

' Julio i~_i 19 IQJ !6! 5 [___i 

Pedro [___i [j !6! 12 121 
~ 1 ' ·-""" 2 4 1 ._;:~ Operador mas débl;I operaclónl><l!Ll 3 
.' • ~ 1 O Titular de la operación 

@
• • ~ ~ L D Suplente de la operación 

fh ·~:;:~~_, __ _ 6 En capacitación 
- ......... ¿ .......... ...> .......... .. : : ..... ·:.:·::_:;::~!i':'"~ ~ ....... - ... - - -
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: :: :::::::::.::·"" 
····::: .. . ···· ... . . ·.::: ... . ...... ..... 

Sistemªs de ªdiestrªmiento en GK 

°JJ!ii; ~ ..... 
'~~.;J~b 

.,1~ G) .:"~! Ad1estram1ento para la 
:~:~operación esténdar 

Sistema ILU ~ Operadores que ejecutan Todas las operaciones de producción, 
operaciones cíclicas 1nspecc1ón y abasto contenidas en HOE 

:::~ @ 

~ Adrestramiertto para la 

Operaciones de manternm1ento e 
mgeruerla de la planta 

~jfuncioo témca 

~I 

s· t d . I "G" Operadores espec1al1stas Conoc1m1entos que elevan el potencial 
IS ema e n1ve es cuya operación no es de un técnico especialista tales como 

(Genba =Campo) clcica •soldadura 
•E1ectnc1dad 
•Robótica 

l 
>---Q~,~---+---------+-------t-C-011-oc-1m-1-ertt_o_s-qu_e_elev-an_e_I p-ot-enc-,-,¡-< 

~ . - Emp!eados Cllfc3 función de un empleado como 
, Capac1tac1ón pa_ra la función Sistema de niveles "J" 05 administrar (oficina 0 'Inglés 
'::.. técrncafadm1rnstrabva (J1sen =Reto) planta) 'Dornrnio de "office" 

',',:~~· 'etc 

...... ;;:::::::" ~ ~ 
./@:::·" Sistemª de niveles !IG!! y !!J!! 
...... 
..... Ambos sistemas son similares en estructura. 

En el caso del sistema "G" (Genba) define el contenido de las 
habilidades a cubrir fuera de las operaciones estándar de trabajo para 
los operadores de áreas técnicas como mantenimiento e ingeniería de 
la planta. 

Aclara los pre-requisitos de un nivel a otro facilitando la administración 
de la capacitación para el supervisor. 

Recomienda los tiempos de permanencia dentro de cierto nivel de 
acuerdo al contenido de temas previamente diseñado. 

En el caso del sistema "J" (Jisen) define el contenido de habilidades 
~ técnicas-administrativas que deben tener los supervisores, staffs y _ 

º@•;::~ ~ demás personal empleado de la empresa. ~~ 
th ·::~~.p~ ' . 

- ":\\.::.::.:~?,¿~ r.'J•{¡n <.N-
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Ejemplo de "G" 

Nivel Antigüedad en 
el ;irea 

Ba lOaños 

6a8años 

Habilidades 
requeridas 

•Coordmac1ón del trabajo en 
campo 
•Revisión y cert1f1cac1ón de 
tareas e ecutadas 
•Reparación de fallas complejas 
•Ka1zen p/ me1ora de equipo 

82 

Conocimientos 

•Sistemas de admlnlstraclón 
alto nivel 
•Control de refacc1onamlento 

•Programación y control 
•Control estadístico del 
proceso 

•(lectnc1dad de control 
•Automat1zac1ón 
hrdroneumát1ca 

•Soldadura autógena 
•Teoría de los PLC's 
•Neumática 

•Electnc1dad básica 
•Soldadura eléctrica 
•Mane¡o de PC 

•Sistemas de admin!straoón en 
Grupo Modelo (básico) 
•Normas y métodos de traba¡o 
especializado 

•Interpretación de planos 
•Herramienta manual 
•Reglas de seguridad 

Otros 
Pre-requisitos 

•licencia de uso 
de equipo de 
soldadura 

., 
¡,-

·" 

•/ 
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Diplomado en Seis Sigma Nivel _Gr~¡n B~lt ~::·:~~:-::_:_:~~~:~~-:-,- -+~~~~ 
·······.·::·· ........ 

; .. ···:: ... . (~~ 
····:: ... . .... .. . 
. :·.::::. 
······ ····· 

Rol del Supervisor 

Estandarización do trabajo 

y su mejora 

Objetivo alcanzado 

Fonnación do 

subordinados 

Cumplimiento de métrieªs ::::~u/ ...... ,. .. 
....... 
. ::::::. 
······ ····· ... 

TIEMPO META 
Tiempo utilizado por un operador con 
operación con calidad y seguridad. 
TIEMPO ESTÁNDAR DE DISEÑO 

habilidad para realizar eficientemente una 

Tiempo establecido en base a la descripción de las especificaciones de: proceso, 
secuencia de operaciones y tipos de partes marcadas en la HO., en donde cada 
elemento tiene un tiempo asignado en tablas maestras. 
TIEMPO ESTÁNDAR 
Ejemplo necesario para realizar las operaciones 
condiciones estándar y con esfuerzo estándar 
OPERADOR ESTÁNDAR 

con operador estándar, bajo 

Un operador que tiene la aptitud y el grado de adiestramiento requerido para realizar 
una operación. 
CONDICIÓN ESTÁNDAR 
Consiste en realizar una operación de acuerdo al método de operación establecido, 
utilizando los equipos, dispositivos y herramientas establecidos en hojas de proceso y 

~~ operaciones. 
':":°:-~ESFUERZO ESTÁNDAR f"1 

@;R°e'ali~,,Ja operación en base a lo establecido en el factor de trabajo determinado. fFl 
-.::.":;:?~~ . ____ J 
',-,----:=::.=::::~#.¿~ 0: "<fi::fl::""' 
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~l/' Estandarización 

;,;·~· Genba~nri 
;~¡::__-1 INPUT '

1
- --a 

•• 
• • • • • ...\rri. 

··~ 

> 

(Hoshln Kanri) o TPM ~ · .... ~. 
~~ .. -.':f'-:F:"'-~--~-.::..!-~__¿-~-~~-R-0-CE-D-IM-IE-N-TO ___ _, 

'<!.:Y .. : ': ·:.:-::.:::::~#..d?,,¿ 

RECURSOS '----------" OBJETIVOS 

, 

:--, 
ldl RESULTADO . 

r:-.1 "~ f~ i'Nl 

o 

-··-·' 
[ +!~5: !!s,1-') &. TllM __ j 

[~·-~_,~_=s_t_a_n_d_a_r_i~-ª-~_ió_n_· _______ ~) 
[ ·:~Ql:!~~rvac;i9n el~ I¡;¡ <>i:>~~c;i9n J 

·-· --·.--- -----·-------1 
•!• Hoshin Kanri 1 

. ---- -------------' 
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HOllHIN KANRI 
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> 
o -

::::::;;:::::::···· 
····:: .... .... , .. 
. ::::::. 
······ ..... ... 

O® (ij!lll illmJ ~ @m¡¡,) ~ tlm! la necesidad de "ver" !ID 
<!l!lllllifl¡¡ antes de que ocurriera para que todos los miembros 
entendieran qué se esperaba de ellos. !!ID~@©~ 
<lliJ !ID ~ (@ tU!!Ill ~ ~ <lliJ ~ l'.'li.1 ~ 
m)J.Di;b~@l¡¡~~~(ij!lll 
"la visión de futuro conduce al éxito". 

En realidad, el proceso de imaginar el futuro, es algo que ha 
estado siempre presente en lo historia del ser humano. Sin 
embargo, este proceso se ha ido perdiendo poco a poco, 
convirtiéndose en una cualidad de unas cuántas personas 
llamadas "visionarios". 

La "habilidad para ver" el futuro es un proceso que todos podemos 
desarrollar y vital para el éxito de nuestras actividades. 

········· 

,\~~-
·~~ • • c:~~I' Q.),a Para eomprender Hosh1n Kann ~ 

..... 
" 

llDOJ1úan IIlle ~os lllDll®li'li'®li'IIDS Smi111111DJ11i'anñs 

(:JD!!mDllD®ll® l11•l 

llllllllDnllll - ~Sllli'lllUlllODB 

Formada de 2 caracteres chinos 

Hei Soldado 

Ho Método o forma 

:;~~. "Si estas plenamente familiarizado con una estrategia reconocerás las . 
'@·}:%intenciones del enemigo y tendrás muchas oportunidades de ganar" ~ 

·=-· I~ ·::~ 1h ···:::.·?~~ : : : ·::·:::::: .. ~_.a,,"• ;...·.,, ~r ,"" rifi} 
• .• .- •• •.•• •• • -~---~ ••I ' ... 
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o 

.......... 
::::::;:::::·· 
····:; ... . .... .. . 
::.:::: .. ...... ..... ... 

Formada de 2 caracteres chinos 

Ho Método o forma 

Shin Aguja o Compas Brillante 

~} 
~ Todas trabajan fuertemente -

Tienen un objetivo comUn y 
todas traba¡an para 

conseguirlo. ·l pero no avanzan 

.·~ . 

@'":-'~~"Metodología para orientar los esfuerzos a una dirección estratég~·ca" ~ 
··~ 
-.:::::::~__¿ -· : : ·. ·.-.:=:=::=::.,W.a 0.1 ., ·;; ;,., 

········· ....... 
e r.1 u h" v · (~ -@., Fªfª eomprer'hder F!OS · !!1 !iªflf! . · w· :::~~::::.:;.·· 

::: ..... .. 
·::.·:.:· ..... ... 

KAMRI 
Significa Dirección o Control 

!Podemos entender "Hoshin ~anri" : 
Alinear los esfuerzos de todos los integrantes de un grupo para alcanzar 
objetivos comunes a través de medios (estrategia) claramente definidos 

~ y entendidos por cada área de responsabilidad , con un seguimiento 
~ persistente que permita reaccionar adecuadamente. 

'@•::~~ 
.,~ 

·\~.'{~~~_.¿ 
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: :::::;;::::::··" 
····:: ... . ···· ... . :.::: ... . ...... ..... 

¿Por qué hªeer l=loshin Kªnri? 

Para tener una p/aneación efectiva y eficiente 

•!• Debido al cambio rápido en el ambiente empresarial 
(modificación de metas) 

•!• Para hacer frente rápido a los cambios con estrategias bien 
definidas. 

Para clarificar los objetivos y estrategias 
grande y diversificada. 

en una empresa 

::+Uf ~I BSC y l=loshin Kªnri 

Hoshin kanri J Balanced Score Card 1 j ... '-----------------' '----------------' .. ,, 
1 

Vlalon, MJ1l6n EquUlbrlo de 

&V1lore1 + ~ Objltlvo1 y , • 
Lllfll'l/>L>10 Contram1dldH 

L.,f<IJ'....-ICl¡Jfaz°' 
'. 

bllrbdfl Man""' rH · ' -t/<bles 

C1pacld1de1 y 
f+ CompetenclH 

(Mod1lo de negocio) • 
Estrategl1 
1nfoc1d11 

ObJttlYOI 

- .. pu .. 

D11pll1gu1 •n 
c11c1da 
(c.nchhll) 

Ciclo de 
revi1lon d• 

'"~=:~:'· - --@ 
,_ - - - ~ 
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EJ1cuclony 
11gulml1nto 

ENFOQUE 

.=·~:~~·::::~:~:::: .. , 
ALll\IEACIÓN 

Pl-t.lllst•m,.., 
p1oy•ct..., el<., ~en 

prloold,.deo. 

INTEGRAC10N 
Prl•dd•d•• en •I control 

dl•rl• 

REVtSION 
Cumpalnloldo ••las -

p1lorld.,de1 
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.... 
> 
o .... 
:11 .,, 

•O 
:E 

········· ····· ... ::::::::::: .. ···· ..... . .... ... . 
.;;:.:.:·· 
····· .. 

•Es capaz de relacionar efectivamente los planes a largo plazo (BSC) con 
planes anuales y con el seguimiento de los procesos fundamentales que hacen 
el día con día de la empresa . 

•Se puede concentrar en los pocos objetivos críticos para el éxito. 

•Puede incorporar los indicadores financieros del negocio y relacionarlos con 
las mediciones fundamentales de los procesos. 

•Genera una interacción progresiva entre los distintos niveles sobre cómo 
alcanzar los objetivos y qué medir para asegurar el cumplimiento por medio de 
un diálogo de doble vía. 

•Clarifica la contribución real de las personas al cumplimiento de los objetivos 
a nivel individual y organizacional. 

•Asegura el progreso a través de revisiones periódicas. 

~ •Asigna claramente las re~ponsabilidades en relación con las metas y los 
:.;:~ procesos. 

@ .. °7C:omunica a todos dentro de la empresa las políticas de la compañía . .... ,, __ ~/~ 
: : \\:-:=.::_.,_:::;::~~~_.¿ r;.,-1,-,-~~n-,-~-'~?11 

......... ............. 
::.·::::: ... . ···· ..... . :::: ..... . ....... 

¿Por qué bajar de peso? 

Salud 

Estética 

Competencia 

Problemas en la columna, en el corazón? 

Trabajo, Ligue, Vanidad? 

Boxeador: Mantenerse en su categoría? 

Corredor: mantener o mejorar velocidad? 

Fisicoconstructivista: Aumentar definición? 
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Diplomado en Seis Sigma Nivel Green Belt 
................... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .. . . . . --··· 

~1+· 
~ ..•.... 

······::: ..... . .... •;, .... . ···:: .... . Elementos del Hoshin Kªnri ::: ..... .. ....... 
······ ..... 

... ~~ oshin Kanri de Empresa "P" para el año 2009 

.~ .. ~Polltica del director ;-''""~"~oc•oc•l"'g'~"~"'~' --------, ~ 
\\ • Lograr la saisilcoón el dienil inilmo y exilmo al íl'Í'lnn costi 
• ~ Eliminemos las actvidades que no 
,\ Cofrl)rO!ll'lilrnosconlaconseriacónelrredioarrtlienil ----- _ 
'• agreguen valor 

Mijj¡llijiji·i+ 

•' i,¡ Fijar bdos nvestos ob,ietvos en base a bendl rmrkng Responsable ..... _ 
o-·-·· ' 

, ..... 
oqetvo 

100%/'(ñ;J 

Asig de11 

Elementos del Hoshin Kªnri 
······ ·····::::::::. 

:::::::::::· 
.::.:.::::· ...... ..... 

Son los indicadores o actividades que desean mejorarse. 

Valor de Objetivo (Meta) 

Es el resultado que se desea obtener al momento de la entrega. 

Medios para el cumplimiento 

Es el método o la forma que guía al personal para cumplir el objetivo y la 
meta. La "Estrategia''. 

ltem de Control 

Son actividades principales de estrecha relación con el objetivo y la 
estrategia que por su importancia deben de ser vigilados. Esto se logra a 

. través de desprender las actividades detalladas y su medición en el Programa ,, 
,:,:~de Cumplimiento de Medios (PCM) 

~~#.::-~ 
~' '. ·:-.:_=.:=.:=:r:'::'*'#~ r:-.l"'•:i.7.r~="""'r.;:; 1 
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::: Diplomado en Seis _Sigma Nivel G~een ~elt :::::::::::::::-~i_-, .• ___ _ 
......... 

······::; ..... . 
~~~:i:::~:· ~stªb!eeimiento de objetivº. 
·::::.:· ..... 
.. Contestar 4 preguntas básicas: 

>¿cómo estoy? 

>¿qué va a pasar si sigo como estoy? 

>¿cómo debo de estar o quiero estar? 

:~ >¿qué debo de realizar o emprender para lograrlo? 

'@::;~ 
-~ 
•• •• ~J ........ ---
: : ';:·{-::~;~-1.-P.?->A 

;;::i~;~{grama de Cumplimiento de Medios (P~~ 
::.:.:::"~ Es un programa cuyas actividades son definidas por el grupo de expertos 
"·::;¡ de cada área a quien fue asignado cada ltem de Control desde la hoja de 
\v Hoshin Kanri. · : 

}~ t..:...:..::~.:.±hfil!!lííití•~11füí'm>~f.;;;§i-~""';:·.11 
,'•~ -·----·-•=m..;..~. 

f:~ 1E~:~=1i\\lj1m111 1a1~1m111 :~ e J~ ·-- '"'----"'---"'-- - . ""---

~~~ 1 "":;.."'.,.""::;;-•1ii~~·m-m~-
~ _.,,.. -· 1"'" 11-- c .. 1:t::t=E:t: 

1 ~.J 

~ 
1 cu.J 

1
11..,. ActM~ - V•IO< 1 ,.,. Jd> - """ ~ I"" 

~·························· 
1 ~--"°" ... - IU~! l 

1 =..:::----- ... - IU : ~ 
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ReflBldOn 
·~•'08 

Pl!ln del 
Sr,VP 

" F 1nmu1as ae e ale ult> 
Metooo de conlrol 
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...... ·:"' ······ ...... . 
:::::::::::· ....... ···:: .. .... ...... 
·:~· 

Tablero de control y seguimiento 
(Gestión Vi$Yª!) 

Revisión en GENBA SHINDAN 
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~~-~'--------------='---------------- -- -- ---- - ------- ---- J 

········· 
:::::::::::::· ···· ..... . .... .. . 
. ·.::::: .. 
······ ····· 1 RBllUID n IAJ 

Ob}ttlvo 

Cumplido 

1Refloxl6nHmo81,.L1 

,. .L 

Cumplido 

HO C11mplldo 

No Cumplido 

----
Pantts dt control Pu111os de chequeo 

de los modios 

Cu111plldo ¿Que pnero el l:il.Jen rtsubdo~ 

NO Cumplido 
¿Poi qut tt eumplro e® ti objelll'O? 
¿ PCll fJt no u cumpfio con ti medio? 

Cmaplldo 
¿El medio H insufiti1nte, co~ que se puede IMJOrir? 
¿ Cuil n la raz6n de haber stleec1oll'ldo ese medio? 

NO Cumplldt 
¿ C011 "la raz6n por la que non CUT1pl10 ti mtdio? 
¿ Cíl•I es 11 mtdio mas impor!antt? 

....... 
:::::::::::::·· ····:: ..... .... ... ~stableeimiento del Medio 
:.·.::::. 
······ 

Buen Procedimiento 
(Buen Medio) 

Mal Procedimiento 
(Mal Medio) 

Buen Resultado 
'- ,•' (Logro del Objetivo) . , .... .. 

... ' .. ··· ' Mal Resultado 
===..,. (No cumplimiento 

del objetivo) 

Básicamente' se culmina con el 
buen resultado siguiendo un buen 
procedimiento . 

Básicamente el mal procedimiento 
arrojará el mal resultado 

Casualmente se obtuvo buen resultado, Normalmente hay otras acciones que generan buen resultado 

Onginalmente era alcanzable pero debido a cambios bruscos de las condiciones generales. no se pudo 
obtener buen resultado. A veces denota una falta de cumplimiento al plan. 
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Hoshin y Ordinªrio f ·:::::: : ... ··: 
·::::: . . · ....... .. •: 
•"l 
'i 

\~ 
:::~ 
::·~ 
~ 
~ 
~ ~ 

"º 

r 
'·-~ 
~ontrol 

1 

l 1 

r>~JO'a, 

:on~no~ 

~.e 

Presen~ 

+ 
' ' ' " ' ·' 

~eva.::ó:lri cis r_.I 
PDl(PPM '" . .,_ 
...... ·t . . , 

' E~.oOn(l.11 ......,, 
, oori;ornrtilde • 
1 'l\8lllS,8rN de 

,; "®Oli;tano 

---- ·~-
:'llO~• K """'~ ''~). Ouat:y Ccir1•el M:oitrily Teic: ·oc C.1c1e Aet.vit>¡ aoo Hnh"' Karr, iot Sa1&s-Se"'~ 1noo~111n", 

~ 57 FiiJ 13 Ou.hty ~<:>111111). ~~ee (base da e51& 11<.ll~rol 

Figura 4-1. Diferencia entre Hoshin Kanri y control diario 

Hoshin Ordinario 

1118 
•. CODDSC Dl1l8 

llDaou 
DDDCODDSCIGtd 

~1110 
CllllllSC!l!ID11111 

Tiempo 
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.......... 

····· .... ::::.·::::: .. ····:; ... . .... .. . 
:.·.:::: .. 
, ..... 
····· Alta Dirección 

Mandos Medios 

Supervisores 

Operadores 

Crear la corriente 
del cambio 

Todo cambio debe iniciar en el nivel jerárquico més alto. 

Alta Dirección INNOVACIÓN 

Mandos Medios 

21."il':! A. Esquema "A" (tipo "Z") : 

::<~ 
¡~·~f· 

·¡_, maarama de 11111m1 '-l . M ··u. 
"1lbJellllos u ~edlos· · este esquema los MEDIOS (especificamente los 

.:·::.::: · ems de control) de los responsables del nivel superior Tipo "Z" (Diagonal) ...... seran los objetivos (o elementos) de los responsables ..... del nivel 1nferior . 
1 Q~ 1 ... Nivel Supenor obí6tíVCMedlO 

. Objetivo - Med:o St}ooo .;,~ 
(IWOOt°"*dj Responsable Nrvel lnfenor n 1 1 

(Jhip~MAt11n '' 
{~ 

(llllmO.Conrci) Subordinado 
1 

Q ) 

1 Nivel lnfenor n+1 Objellvo 1 Mooo 

;:~ Esquema "B" (tipo "H") : lll8liJmDll dllslslaDa 

~ En este esquema la importancia recae en los "RBslllielln l!ll llllleillms" 
~ OBJETIVOS (6 elementos) del nivel superior los cuales Tipo "K' (Horizontal) 

seran comúnes en los niveles inferiores, pudiendo el 
\. medio ser el mismo o diferente segun el tipo de 

Nivel Supenor 1 Obietivo 1 ,~ 
relación con el objetivo. ' ~ i 

Ob¡et1vo -- Medio Niveles Inferiores n 1 """"" 1 ao- 1 

~ 
_\ .. I ... , Responsable :t :t :t :t 
Ob¡e\1vo - Medio Subordinado Niveles Inferiores .,., 1 c:Jqetrvol DqlllM:ll ~I Medio 1 

~ 
1-.. c .... Q 

~ .., 
_._ e' me •O puu• 011enr e •cuerao a a A un cuando el Ob;ehvo (Elemento) sea el mismo la Cifre r ... "' .. , "' .. '" .............. , ...... , ::l 

·.~: ~ ob1efJvo podra ser diferente ó igual dependiendo del tipo de 
::l 

··.·:~·:::.:-::':..~~_._._,J.>, •• ". actwidad que se desempef'le. 
...:.... ... , ·-·-·-" >< . . .. . . -
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s: 
o 

········· ·······;;; ... . ····::: ..... . ........ 
. ::.:::::· ...... ..... 

----------

SUtlRllTINDlllTI 

.... --
lQlol!IL""'""' ._ ...... 

:.::."":==- ·-·-· ---·---~:::::.:.. ......... -... -.. -
:, .. ·-::-· .... 

SUpenisor 

Ejemplo de Despliegue tipo HH!! 

1 llJITMI 1 1 &DIO 1 1 lrEI DlCDNTADl 1 
::==:::=======: 

iomMI 

Accld.ntnnpa 
"A" CERO 

"'" 
EstaOleC0"U'la Ctll.r.l á! 

_J pre.tenclOn<1e actlder1E!s a lral.es __J, 
de Mljorar la m .. taldad ttad• 

~ 1a 1911111111ad KVT u1andD Q ........., 

esb'llCbrl lle las C:DCIS 
DI 
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,, ... ¿ ,,~H'.!:~ ······ ~ 1 .... h . .... fl . . ... i ... t..~~1<} Q' :::::::::¡fJemp.o "'e _·_oJa \;!e re. J~X!(;H'-1 P-ª"ª P-ª~ron"'-_ 11: 

::" HOJA DE REFLEXION SEGUNDO TRIMESTRE ""' 
ASEGURAMIENTO DE CALIDAD 

·:C&I ,__ ___ ..... _, ... ___ --! 
COllPAIACION Al. VALOR OIJDIVO 

t----~··~~~·--__,-­-""""'"""""" 

K 
A 

1 
:¡ .. -

""'~ 

-. - -~ 
-

-

iill
·-

-. 
-co• 

o 

l-&lA-mt:lME•Ml:OflLA---... 

Pll.Ol..,_1-~LA --M 
1-~o•-."""'""''""~ 

o 1-~~=-~:::· 6 .,. ~fateioo&LACOffllol.TJQÓNDE~DE 

o 

--
.f-.,LACCNmo.TACDobl!J't_DE_ 

"'IOUDUEQ()El.""""2~DE ..... ID 

• :: ---....- u-

1~·~-~l~:~~~~~~~~~~~~~-~~1·-~::,:u~·~~~~-=~..:..§·i.":..~~~:-~I '·:' 1 U °"' 1 :~ -• 0 flM>ICOWllOIDE,,_.,.,.I 
2·-H'l .. Vo$--DE 
C'l'.aJ""'°"•lrn'ioco..~ ... 

• .. : CIM'U ....... llfv.51.....0SIDCllAl>Q J 
1 O• •>• lJ..<o• X>• 
- • : • ': ._..-:,::::.,,.,'::?.f?-?Á - . 

Beneficios del l=toshin Kªnri 

O Estandarización de los procesos y aseguramiento de 
no reincidencia. 

O Crecimiento del personal (empowerment) e 
involucramiento para la toma de decisiones. 

O Planeación adecuada de fines (Objetivos), medios y 
asignación de recursos. 
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ee.nelusión 
'=' -=-- - -- -~- ~- -
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····· .. 
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·········· ······::: .... .. ······ ...... . ····:: .. .. .... ... . 
. :·.:::: .. ...... ..... 

.... 

o .. 

• Cambios importantes en los 70's 
- Competitividad 

- Demanda de calidad 

- Demanda de variedad y presentación 

- Se acorta el ciclo de vida de los productos 

- Avances en l+D 

- Riesgo a la obsolescencia 

- Costos energéticos por crisis de petróleo (1973) 

- Productos japoneses de buena calidad y bajo precio 
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::::::;;::::::·"' 
····:: .. ·· :::: .... 
······· ······ ..... .. 

.......... 
::::5::::"' ... , .. 
. ·.::::: . ...... 

"Just In Time" (JIT), literalmente quiere decir "Justo a tiempo". 

~;;A, 
r..,w~¡'~~ 

Entrega materias primas o componentes a la línea de fabricación 
de forma que lleguen "JIT" a medida que son necesarios. 

Se orienta a la demanda y la ventaja competitiva ganada deriva de 
la capacidad que adquiere la empresa para entregar al mercado el 
producto solicitado, en un tiempo breve, en la cantidad requerida. 
Evitando los costos que no producen valor añadido. Obteniendo 
precios competitivos. 

2' "PUSH": Sistema de empuje de 
inventarios. Producción desde el 

proveedor. 

\, "PULL": Sistema "Jalar". Programación 
en reversa, es decir desde el objetivo: EL 

CLIENTE 
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:::: .. ·;::: .. ······: ... ····:: .. 
... ::: ... • ...... ..... ... 

Productores 

Intercambio 
meramente 

transaccional 

Producción sin tener en cuenta 
'.~~ las necesidades del cliente 

"@':~~ ·""-' ~ 
·:;:.-:::::;..>~ fl~ .. ,·-::.::_:f;f'~ ...... ~ ............. ,..,,.,W..& 

········· ······::: .... .. ····:: .... ··· ... · ..... . 
. ::.:::::·· ...... 

Cliente o 
Consumidor Final 

j . 
CRM, Productos y 

Servicios 

Productores 

Satisfacción de 
Necesidades 

Intercambio más 
Relacional 
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-> 
o 

Río de las Existencias 

~~=o¡----------
r9Slsl90claS red.lcldas 

El nivel del río representa las existencias y las operaciones de la empresa se 
~ visualizan como un barco. Cuando una empresa intenta bajar el nivel del 
·;~ río, en otras palabras, reducir el nivel de las existencias, descubre rocas, es 
'@·;::·~~r'. problemas, cuando estos problemas surgían en algunas empresas, la 

{1} :(_e_s~.~,~~!8;.. aumentar las ex1stenc1as para tapar el problema. 
. : : •.· .. -.·:::::::-~~, ~- "'1-~ "" 

.. • - •• -· --·-- .. :,;..or-~ • " 'l. .... 

Evidenciar IO$ prob!emali f1mdamentª!e$ 

Máql.Ana 
poco noble 

stock oo sag11(Jad 
grarY.I!> 

tvláq.Jlna 
postenor 

}-----1>0-
MáqlArc 

nable 

-I0-1 =-~,-~ 1-----l>I 

J.Mcf.Jlna 
posteílor 

.. .... 
:::~----------------------------' 

.~:~~.:!->~ 
'<!!:;;/ .... , -~·\'.=f:i"-(~.p__¿ 
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-> 
o -:t 

-a 
'º :E 

:::::::f ~~ r; "~..; ~·~ -........ Poner en evidenc;ii! los problemi!iii fync;!ªmentª!e:> ····:: .... 
. ;::.:.~· ... ·: .. ~ -- - - -

.. :~ PROBLEMA IAOCU} So&.UCION TRADICIONAL 

;~ • ~una. poco nable • stock de segll1dad grande 

::~ • Zonas con cuellos de botella • Progamaclón mejor y más 

"~ ccmpleja 

~ 
:~ • Tamanos d9 lote grmdes • Amacenar 

• Plazos de fabrk::oc:lón largos • Acelerar alg.Jros pectdos en 

base a prbrldades 

• CB.llelad dellel9nte • At.menror IOs controles 

I~ 
-· :: ""~ '~. ' 

~~ ....... ·~ 
:·:=-::.:;,~~~/. 
• : ~ .._ ... ~ •• -.·-::::;::.:~~-' :11,. ~ :11 ...... - -

• Diferencias 

Occidentales 

SOLUC16N JIT 

• MejOra:r la flablldad 

• AUmentar la capacidad 

y la polvalencla d9 los 

operarlos y m~lnas 

• Reclx:lr el tiempo d9 

pteparackln 

• Reci.Jclr esperas, etc., 

mediante sistema d9 

a-rastre 

• Me)ornr los pro:::esoo y/o 

prCM>edores 

. . - --. 

r:-:r'li.{ n::: 1 ro ~ ........ 1 

• Sistemas de fabricación altamente especializados y rígidos. 

• Fábrica del futuro. 

- Japoneses 
• Nueva idea de gestión del sistema productivo y flexibilidad. 

• Fábrica del presente. 
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JIT .. f-ilosofia 

• "Un nuevo enfoque en la Dirección de Operaciones de la 
Empresa. Los clientes deben ser servidos justo en el 
momento preciso, exactamente en la cantidad requerida, 
con productos de máxima calidad y mediante un proceso 
de producción que utilice el mínimo inventario posible y 
que se encuentre libre de cualquier despilfarro o coste 
innecesario". 

Los 5 Ceros de JIT 

• Cero defectos. 
- Calidad total. 

- Clientes y proveedores. 

• Cero averías. 
- Correcta distribución en planta. 

- Mantenimiento preventivo. 

- Personal. 

• Cero stock. 
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Los !l Ceros de JIT (11) 

• Cero plazos. 

- Se establece liderazgo. 

- Cero tiempos muertos. 

• Cero papel. 

- No burocracia. 

- Transparencia total. 

- Identificación de fallos . 

......... ... ···::: ..... . 
::::::::::··· ...... ...... ,, 
·::::.:· ..... ... 

JIT 

• Ventajas de reducir los tiempos de preparación. 

- Reducciones en inventario, mayor flexibilidad. 

- Aumento de tasas de utilización y de productividad. 

- Adaptación a pedidos reales. 

- Disminución de perdidas por problemas de calidad de todo un 
lote. 
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Elementos de Jlf 

Shojinka 

• Capacidad de adaptación a la demanda mediante la 
flexibilidad del número de trabajadores. 

• Si la demanda de un producto disminuye en un X%, el 
número de trabajadores asignados a su producción debe 
disminuir en un X%. 

:<5/::"' 
.::.::::···· ...... ..... .. 

Distribución en U 

• JIT propone organizar la 
planta de forma que se 
faciliten los flujos simples 
y unidireccionales de 
material 

• Denominado "Sistema de 
Rotación de Tareas" 
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Soikufu 

• Programas de recolección de ideas de los 
trabajadores para mejora de las operaciones. 

• Plan de sugerencias. 

- Buzón de sugerencias. 

- Evaluación de sugerencias. 

- Recompensa por sugerencias. 

• Calidad y productividad. 

• 5 - 12 trabajadores. 

• Participación voluntaria. 

• Líder de grupo suele ser un mando de la estructura 

formal. 
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• Control autónomo de defectos. 

• Problemas con control de calidad occidental: 

- Inspectores de calidad fuera de área de producción. 

- Técnicas de control estadístico a posteriori. 

Mªntenimiento ProdYetivo 'fotªI 

• Averías en entorno JIT. 

- Cualquier avería en la maquinaria puede provocar la 
detención del proceso de producción. 

- El mantenimiento correctivo no es suficiente. 

• Mantenimiento en JIT. 

- Todos participan de las labores de prevención, detección y 
corrección de anomalías. 

- Cada trabajador es responsable de su puesto de trabajo. 
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(~~ 
Relªción con Proveedores y Clientes 

• Fenómeno de expansión. 

- La implementación de JIT en una gran empresa provoca una 
expansión de la filosofía en proveedores y clientes. 

• Pequeño número de proveedores. 

- Agrupar suministros en pocos proveedores. 

- Cada proveedor elabora varios tipos de productos similares. 

········· 
::::~§::::" 
:::: ..... ....... ...... ..... .. 

Ventajas 
• Volúmenes importantes de producción . 

• Simplificación de la gestión de compras . 

Desventªjas 
• Excesiva dependencia hacia el proveedor. 

• Medidas a tomar para evitar dependencia: 

- Selección adecuada de proveedores. 

- Formación de los proveedores, apoyo y asistencia 
técnica. 

~ - Contratos de suministro a largo plazo. 

~ - Cercanía geográfica del proveedor . ...... ...__ 

@~f{~::~~~ 
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