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En las condiciones en que operan los mercados 
actualmente, -para que una empresa sobreviva a la 
ferocidad en que se desenvuelven las transacciones 
comerciales-, debe ser total y absolutamente 
competitiva. En otras palabras, una empresa tendrá 
que mantener y aún aumentar su participación en los 
mercados nacionales e internacionales si desea 
sobrevivir. 

Hasta hace algunos años, una empresa era competitiva 
si adquiría nueva tecnología, bajaba sus costos, y ofrecía 
productos de determinada calidad, hoy, las empresas 
para prevalecer en los mercados deben diferenciarse 
además del desarrollo de sus recursos materiales, por el 
desarrollo de sus recursos humanos. 
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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. 

1 ~ Ala,... 
~ !!ll ~ 
~ La alta competitividad en los mercados requiere de trabajadores con una 
~ formación técnica general externa, pero la preparación especifica para cada 

l 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 

, "profesionalmente", en otras palabras, que sea polivalente en sus funciones . 
.'.::~ ¿Cómo lograrlo? 

Ó~-> 
~.?@ir#,~_¿~ 

I~ 

Sistemas de adiestramiento en GK 

j 
8 

.: Ad1estram1ento para la 
•• operación estándar 

::~ . 
·~ -
~ Mestram10nto para la 

función técnica 

0 

Sistema ILU Operadores que eiecutan Todas las operaciones de producción, 
operaciones clcl1cas inspección y abasto contenidas en HOE 

Operaciones de mantemm1ento e 
mgemerfa de la planta. 

S
. 

1 
d • 

1 
"G" Operadores especialistas Conoc1m1entos que elevan el potencial 

IS ema e n1ve 85 Cllf8 operación no es de un técmco espec1ahsta tales como 
(Genba = Campo) ctclrca 'Soldadura 

'Electnc1dad 
'"Robótica 

... Capac1tac16n para la función Sistema de niveles "J" 
,:. técmca/admtmstrabva (J1sen;: Reto) 

Empleados Ct1f0 función 
es administrar (oficina o 
planta) 

Conocimientos que elevan el potencial 
de un empleado como 
'Inglés 
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.......... 
····:::: .... . ·": .... . ... ... . 
::::: .. Código para definir el grado de habili~ad~ ~ 
·····" ······ ..... 

~I i ~ 
:~ 

SlstemallU 

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

Realiza su operación por si mismo además de cumplir con el 
tiempo asignado a la operación y con el nivel de calidad del 
producto. ~L 

~ 
~l~ . Cumple con los requisitos del nivel "L" y además de conocer 
~ u· perfectamente la maquina ' puede dar instrucciones de 
·:~:~ acuerdo a la operación estándar (enseñar) y proponer 

@. ;"'"' ~ .... mejoramientos al método . 
. ·:::?,:°~...¿..:. ,., .. -~=:::~4~~Á 

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

5 Documentos para el adiestramiento técnico 

{ 

HOE ANÁLISIS 
HOE SECUENCIA 

Hoja de Operación Estándar "HOE" HOE DISTRIBUCIÓN 
HOE 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" 
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Implementar el adiestramiento técnico r~1~ 
carta de Control de proceso 

Manual de proceso 

. ;~ ¡---~~=.:~::: ~:::---------~;~~,~~,~~-~;la~;.-~~~; ~n~;--

~!_ ___ -- ______ : ------------- _ H~a de Operación_;ndar HOE 

:;~ : ______________ LT---~~-~-~,¡~~delaoperaoón 

~ Cuadro Sinópbco de puntos nempo de adiestramiento 

Habilidad técnica y conocimientos 
necesarios 

~ deCootrolCSPC 

l :_ ___ ~=:~~~~_:~~-:::,-~ 
·~ Documentos elaborados por el supervisor , ';:J 
~:r(r:'~~~ Habilidad Tec~.~~~r 

1 
¡-

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

C~J~ 
Método de la enseñanza del trabaJo l3 etapasJ 

•!• 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 

Verificar lo enseñado 
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Explicar 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") 

5. Explicar las partes, dispositivos y herramientas a utilizar 
. en la operación a realizar. 
:.~ (mencionar las características o puntos importantes de referencia) 
·~ ·~ 

~~~~ ¡~ 
~. :"·-:''~:::W~~A .r:-.<~ 

Segunda etapa 

Mostrar como se hace la operación 
y hacer que la realicen 

Mostrar cómo se hace MENCIONANDO los pasos principales, puntos 
críticos y sus razones 

(En el momento de realizar la operación) 

1. 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 
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Tercera etapa Verificar lo enseñado 

1. 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 

La Hoia de Control lndMdual 
Carta de Control de proceso 

-----------::[);---------------------
Cuadro sinóptico de requisitos de operación CSRO 

~ 1- - - - - - - - - - - _~_-;:=:P:rog:ra:ma=d,=ad:1es]lratm=iento=técn==ico::P::;AT:!:::::::;-
,: .~ 

~~entos elaborados por el supervisor 

~~-=::_:,_:f,f,',,-'¿>~ 
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::::.;::::: ......... 
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La Hoia de Control Individual lHCIJ 

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 dificil establecer un historial 
se puede arrancar a partir de su último cambio de puesto 6 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 mfnimo debe contener los 
siguientes apartados: 

1) Datos generales del trabajador incluyendo fotografía. 
2) Conocimientos. Cursos recibidos dentro y fuera de la empresa. 
3) Títulos, diplomas y licencias (para los trabajos que as! lo 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 

relacionen directamente con los puestos desempeñados. 

Eiemplo de HCI 

~ de CapGctlo>tfllMS _ 
puntuolu de HOE 5 , 
plo.toccs co~ <>9U<1dorU 
..,¡,,.., ..... t ...... 
upeclfo«>, o Fud Bo(:k de -
prob~ de cal•dad Etc 

5 
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...... :;:::::···· 
····:: .... . El Cuadro sin6ptico de Puntos de Control lCSPCJ e%~ $ .... .. . 
. :::::::· ...... ..... .. 

Carta de Control de proceso 

Manual de proceso 

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

·~ Establecimiento de la operación estándar 

:~ CaracterCsticas de calidad 
~·~ ____________ : __ ------------ H~a de Operación estándar HOE 

::~ : -- ------- --- --¡-r- ---¿~~~-d~-~j¡~~d de la operación 

Tiempo de adiestramiento 

~ :_ ___________ :[j;---------------------

l : _ ---~~ :~:~~~de ~ra::::~ de adiesnmiOHro ~iro PAT 

. •;,;:>.. _Jjl_ 

@.' ·-·~1~ ) Documentos elaborados por el supeMsor __ :-;..o~ 

. •. ·::;_:::~~~___.,~ . - . ---·.-.-:-::.,,. __ -~....!. 

------------- -· ---- - - -------·-·--

--- --------------------- -- --- -- ---- ---- -------------------
- --·--------------------- ---- ---- --- --· ·--- --·---.. ---------·-· 

- ---------- -- -- ------1-------
-1----------1---- --!--------/ _, _________ ,_ - - - - _________ , 
- -------------- - -- -- -----------

~ 
~ 
~ _:: ~===----=-==-= ::-_:: -- --~ ==-= ~--=---=--- --~~--=--~~ . ~ 

Ír\ &IMIOOllElll"""'""'""' •·"*•-on•••••-•,._,••--n•• c . ..,,.,_,......,,_.._co.Rm'Q ~1 '\:_. •r- ..... ,. ..... ,.,.e_,._,.._,,_.,,.,..,....,.,....,, .. ......,,...., •• b·""""........, .. .,...,._,......... g 
- - - - -----------~.....--~ - - - - - .. - - ~r;'l;.,:::<i t:'1 ~·~ 
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·······::: l~fJ?". 'Q ... a 
....... • rS'lk"¡ ~· 

:: .. :::::.. El cuadro Sinóptico de Requisitos de Operación lCSROJ • · · e; · ....... 
. ::::::: 
,.,... Carta de Control de proceso ..... 

Cuadro sinóptico de reqwsltos de operación CSRO Hoja de control ind1 ual HCI 

Programa de adiestramiento técnico PAT 

El cuadro Sinóptico de Requisitos de Operación lCSROJ 

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 extraidas de documentos "madre" 
como pueden ser una carta de control de proceso o un manual de proceso. 

Asimismo consigna el grado de dificultad de la operación que se relaciona 
directamente con el tiempo estimado de aprendizaje y los conocimientos y 
habilidades requerida para tal operación. 
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····::: .... 

"".s;· A 
c.-~1w ....... 

:::::: .. 
······· ...... ..... 

• 

El Cuadro sinóptico de Requisitos de Operación lCSROJ 

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

2) Establecer la operación estándar para cada operación unitaria y por distribución de trabajo (por persona) 

3) Comprender las características del aseguramiento de calidad en cada proceso de operación, y resumirlo en 
el "Cuadro sinóptico de puntos de control" 

4) Analizar y establecer el "Tiempo de ad1estram1ento" determinando cuanto tiempo se requiere para que un 
operador pueda realizar su operación, en función al grado de d1f1cultad de la misma. 

5) Clarificar el nivel de habilidad y conoctm1ento necesario, para realizar cada operación . 

·~ 6)~1as operaciones de cada proceso en el "Cuadro smópt1co de requlsttos de operación", esto es 
:~:~ incluyendo las características de aseguramiento de calidad, el grado de dificultad de la operación, tiempo de ~ 

·' ~: _:d!estramiento, el ntvel de conocimientos y habilidades técnicas requeridas ~~ 

·::~~_.. ... ~ 
~-"' .... -----~ ~ ~ -...· .... ._:: .. ::::: .. :~~~ .r:--.~-~:.: . .Jr::fP" 

:::::;:;::#i Cuadro Sinóptico de Requisitos de Operación lCSQÍl,~· 
" CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION 
" 

·;:El=~m~~1-=:1 ~::· ~1-~1~~~:El=~za1~-il. I ~-ª1~--llJ 
i f-~-~--~='i"~~º=~-----1 -- ~~ -:.-_ :: .. 

11-l------+--+---~f------f-----+------+--+--+------+f-------i .. 
..:·· 
~~ 
.: .. 
::~ 
~ 
~ 
·~ 
~ 
. 
' 

·, 

,,,_,... 
PROaso 
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......... 
······:: ..... 
:::::::::~· 
: .. :::· 

El Programa de Adiestramiemo Técnico lPATI r~j $ 
, ... ...... ..... 

Carta de Control de proceso 

Manual de proceso 

~ 
~ --- -- -- ----- . --------- --- ---- - --- - --- -- -- -- -- . ----- --- -- -- --- -; 

.·~~ ¡ Establecimiento de la operación estándar ¡ 
··~: C8raclerlsticas de calidad : 

~~¡------------! --------------, H~a de Operaci~ estándar HOE i 
~ ·------------- "T---~~-~-~~~de~operao6n 

~~~ Cued: =co~~b'""" Tiempo de ed1estramlento 

~ Habilidad técmca y conocimientos 
necesarios 

Hoja de control ind1 ual HCI 

1 
1 

·~ ... ~ - - - - - - - - - - - - Programa de adiestramiento tecnico PAT 

·~·; • :.~ Documentos elaborados por el supervisor 

~ 

::?&&~A:9Á 

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

El Programa de Adiestramlemo Técnico lPATI 

Para planear la capacitación sistemática de cada integrante del grupo 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 correlaclón pues ella facilita entender de un 
vistazo el nivel multltécnlco (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 ... 
e) A qué nivel ... 
d) En qué fecha ó periodo ... 

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 rotación por largo tiempo. 
~~ . 
. ·.·::~~ .... _ 

-.::~ ...... 
j\ ·-~ i ~ ·-:::,,,~~-:?-_¿ 

. ··.· .... · .• ::·::··~~¿ 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 60 



DECDFI DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BEL T" 
MÓDULO VI: LEAN - SIGMA 

"~r-
..... .. 

El Programa de Adiestramiento Técnico lPATI 

Nombr. 

Mes Agosto 

J 
- '°""" - J- - IOOCN - f- - f-

LJ 

LJ 

Li LJ 
2 4 1 3 

O Trtular d• la operec:ión 
O Suplent9 de le operoc1ón 
Í:::,. En c1pecrtactón 

LJ 

2 

El Programa de Adiesuamiemo Técnico lPATJ 
Operaciones mas fuertes 

"'- Mes: Agosto 

e ~ .!! ! • e 
~ 11 ~ " • 

~ ~ ~ 
~ 

3 1i 
~ o 

~ ~ & • ~ • E E' ! ¡ • Q !é ~ it • • • • 
~ • Q ,. • • o ~ ~ • e u • u b o > 

[Operadores mas fuertes 1 
P-nci. de 

2 

3 

4 

1 

2 

\ 
nomb<e ... '""' ... '"'" ... '"'" ... ·- ... ·- n11lor 3dn 1 

Felipe 

Carlos 

Simón 

Jullo 

Pedro 

Pot•ncla da 
operacl6n 3xl (Lj 

l~! 26 19 121 
12.! LJ , ____ , 

19 LJ '----· 

!6! 19 IQJ !6! 5 

LJ Li !6! 12 

2 4 1 
O Titular de la operec16n 
O Suplente de la opereción 

6. En capacitación 
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LJ L.! 2 

19 L! 3 

LJ 121 4 

L! L.! 1 

121 [gj 2 
3 2 
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·····::::::::····· 
···:: ..... . ··· ..... . ::: .... . 
, ..... . 
····· ····· .. 

f 
El Programa de Adiesuamiento Técnico lPATI 

1 Operación mas débil 1 

""" 
Mes: Agosto 

e e 

i 
! • e 

~ 
~ og .. ~ • " • • e 

~ 
~ o 

~ o • .. • ~ u o E ~ e • . " • • i 
e ¡¡' • 

~ . • ~ • ~ • " " o .E 'O • " u " • Q > 

Nombre ... ,K .. ... ·- ·- ·- - "'"' ... ·- P-nclo de 
rHof lxllll 

Felipe [~¡ 26 ~ 121 Li Li 2 
Cartos 19.¡ LJ ¡g L! 3 ·----· 
Simón ¡g LJ LJ 121 4 ·----· 

/ 
Jullo !l':.! 19 [Qj !l':.i 5 L! Li 1 

'-···' 

Pedro L.! Li if::.i 12 121 19 2 
Pomndo de 

Operador mas débil MH!en1cl6n lxl ILI 2 4 1 3 2 

:::::;:::::f 
::::::¡ 
········ 

O Trtu!ar de la operación 

O Suplente de la operación 

6. En copac1tación 

Sistemas de adiesuamien10 en GI 

Tipo / Sistema 1 D1ng1do a j Enfoque ::~:~ 8 
."~~~Adiestramiento para la Sistema ILU ,._,.- Operadores que eiecutan Todas las operaciones de producaón, 
··~operación estándar 1" operac1onas cíclicas mspecc1ón y abasto contenidas en HOE 

~~--=------+----+-----t--------j ·~ A Operaciones de mantenimiento e ~~ V mgeruerta de~ pjanta 

~ S' . ., ., Operadores especialistas Conocmuentos que elevan el potencial ~Adiestramiento para la 1stema de niveles G CLJYB operación no es de un técnico especialista tales como 

~ 1 
función técnica (Genba = Campo) clcilca 'Soldadi.ra 

'Electricidad 
~~ 'Rob60ca 
~ ~ 
1-.'\ :-~--+-----t--1-------1 
~ 0 

Capac1tac1ón para la función Sistema de niveles "J" 
tétrucaJadmini stranva (J1sen = Reto) 

Empleados cuya función 
es adm1mstrar (oficina o 
planta) 
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Conoc1rruentos que elevan el potencial 
de un empleado como 
'Inglés 
•oomimo de "office" 
•etc 
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Sistema de niveles "G" v "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 lngenlerfa da la planta. 

Adara 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 disef'iado. 

En el caso del sistema "J" (Jisen) define el contenido de habilidades técnicas
administrativas que deben tener los supervisores, staffs y demás personal 
empleado de la empresa. 

;?'' Sistema de niveles "G v J" 

...... ..... AnUgOadad Habilidades 
en el érea requeridas 

•Coordinación del trabajo en 

8a10anos campo 
•Revisión y certificación de 

6 a 8 al'ios 

•Reparación de fallas 
complejas 
•Ka1zen pi mepra de equipo 

4 a 6 al'los 
•Reparación de mandos 
autométicos (electrónicos, 
hidráulicos y neumáticos) 

2a4aftos 
•Verificación y reparación 
de mandos secuenciales 
neuméticos e hldréullcos 

1 a2aftos 
•Reparaciones sencillas 
~la supervisión de un 

·~tar las tareas bbicas 6meses a de taller (p e. desensamble y 1ano ensamble de componentes) 

·~yar la preparación de 
O a6 meses la intervención programada 

•Facilitar la acbvldad de los 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 

Conocimientos 

•Sistemas de administración 
alto nivel 
•Control de refaccionamiento 

•Programación y control 
•Control estadfsüco del 
proceso 

•Electncdad de control 
•Automatización 
hldroneumética 

•Soldadura autógena 
•Teorla de los PLC's 
•Neumábca 

•Electricidad básica 
•Soldadura eléctnca 
•Manejo de PC 

•Sistemas de administración 
en Grupo Modelo (básico) 
•Normas y métodos de 
trabajo especializado 

•Interpretación de planos 
•Herramienta manual 
•Reglas de seguridad 

Otros 
Pre-requisitos 

UNAM 
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:::;:::::::::.~·"' 
::: .. ·::: .... Rol del Supervisor . :: ..... ...... ..... 

Estandari2aci6n do trabajo 

y •u majora 

Objetivo alcanzado 

Formación da 
subordinados 

.:.~:.~~:~~•m Clmplimienllde-... ®~ 
Tiempo utilizado por un operador con habilidad para realizar eficientemente una operación con 
calidad y seguridad. 

TIEMPO ESTÁNDAR DE DISElliO 
liempo 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 con operador estándar, bajo condiciones 
estándar y con esfuerzo estándar 

OPERADOR ESTÁNDAR 
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 ~ 
:@••~~iza la operación en base a lo establecido en el factor de trabajo determinado. ~~ 

1h .,,·.:~...?> ...... .,.¿ - . 
. . : \·:.:·::.:,:,,.,,.~ 0J'< rt:~ 
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:f' 
...... ..... .. 

RESULTADO 

ogo~~iJí)~~rm~~~~~Jll 
~®'wfil\'78WWJ <fl¿¡ rID ~3.1@rn'lfm 

~Li'JJ:i.o1~1=fr~i1~5Dil2:!iJ @?J-Jl1~21:~rn:i:illi!D 

~~~Hoshin Kanri 
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·······:::"·" 

cr:::·==== 
······· ...... 
····· ,-----¡-----E•"""s::lecer In! aJbra de 

1 q PIU'o!"rdOn da acddertes a tra es ,....J 
Acd:lentn tipo de 119)ofar la mtntalldad hac: ill 
·A· CERO la st.auridad KYT usando la """""1 

Mbi,duni de ioa cncos 
bla C08 

Establecer 1n1. cuiua de 

S.E.S. 
:SOPunb: 

< 

prewnc;IOn de acdderDs a lra'19S ,....J 
Al;c d•ntl• Upo r-1\ de Mlljonlr la rnentalldad haclll S.E.S. < 
•A• CERO L/ la Mfi!Ulidl:d KYT UNndO la 1 SO Punb 

ntructur11 da kla cascos 

•• 

Est µ¡1ecer1n1 ClAn. de 

a,:-;~ Q¡pnr~Ondaeccldertesatrain ,....J 

,'if~~-- •A• CERO la urldlidKYTu .. ndola ~ SOPunb• 
: ~ Act. d9ntaa tipo ~Jonir la mentalldad hat ill S.E.S. < 

@.!:.,.. etunideloscucoa 
·--::;:::::: ,¡, .. " coa 

........ 
·····:::::: .... 
. U/::· 
...... ..... ... 

lleoueDiclos HllieO llllosillDou Clmlourrll 

= 
CJ 

DIRECTOR 

JEFE DEL 
ÁREA 

SUPERVISOR 

.Jf~~ .. ; ~ 
. ----~,,, .. ·.',-''., .. ; 

--""~1 
'. rl ¡ 

O Estandarización de los procesos y aseguramiento de no 
reincidencia 

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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·jj?''' 
..... .. 
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Conclusión 

"Todos los caminos son buenos, ......... 

HOSHIN KANRI 
Despliegue de Objetivos y Medios 
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,,.•;::::::,,.·:~:·,•r"' ___________________ ..._,!f'V_!!!~ ~'} 
........... Pinturas rupestres en las Cuevas de Altamira (España) W .... •'' ··"::. :.::: ... ...... ..... .. 

°'® (ijfil) ~ ,· • • • ~·~ami la necesidad 
<le "ver" ~ ~ ahtea 'de. JJUe ocurriera ~a que 
t99.9§Jos (ni§11JP~..§rñ.~~li§~~tt 
!i!llQ!i !1m OO§lil:i:ft!kl;!I cfur ~ @iiJ !ID ~. O:!l (ijfill 
~ ~@n) [i§F1Jt-Ofill ))€J lm:I:ID ~ @'íID§) 
~!!©~••@fil:!~ ~·JfflmJ (ijfill 
'la visión de futuro conduce a1 éxtto• · 

En realidad, el proceso de imaginar el futuro, es algo que ha estado 
siempre presente en la 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. 

·@:~:~ 
----~ •:.,~ 
... ·,·;;;.:=.:=:~¿#¿,.& 
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Para comprender Hoshln lanrl 

Guia de los guerreros samurals 
11vamo10 n645J 

Helho - Esuateula 

Formada de 2 caracteres chinos 

Hei Soldado 

Ho Metodo o forma 

~ "Si estas plenamente familiarizado con una estrategia reconocerás las 
.'i;~ intenciones del enemigo y tendrás muchas oportunidades de ganar" t.., 

@··~ __j''1 ·~ el 
.:::::!f,"~~ - d 
: ~ · .. -.·.,:-::.:::¡r'ef.#~ .r.: ».ftf~·-;,..; 

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

,;;;;~¡¡;:::· Para comprender Hoshln lanrl 

..... 

Formada de 2 caracteres chinos 

Ho Método ó forma 

Shin Aguja ó Compás Brillante 

Todas trabajan fuertemente 

Tienen un objetivo comUn y 
todas trabajan para 

conseguirlo. 

~ pero no avanzan 

'.~ "Mtdl. . tal fu d' '6 trié'" . :·>~ e o o og1a para onen r os es erzos a una 1recc1 n es a g1ca 
·~ ··:::~ 
. '' ,-:·.·:=:::f:(~~ J';':l~;<"'°l"""fl:~º;;'ll 
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::::::;;;;::::""' 
......... Para Comprender Hoshln lanrl .. ·::: . ... 
·:.:·.::·· ..... .. 

1 
:::~ 

KANRI 
Significa Dirección o Control 

~ ~ Podemos entender "Hoshin Kanri" : 
~ 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. 
· .... ~ .. ~;:., ·_ 

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

Por qué hacer Hoshln Kanrl 

Para tener una planeación 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 en una 
empresa grande y diversificada 
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Baiar de peso 

Por qué bajar de peso??? 

Salud 

Estética 

Competencia 

Problemas en la colwnna, en el corazón? 

Trabajo, Ligue, Vanidad? 

Boxeador: Mantenerse en su categoría? 

Corredor: mantener ó mejorar velocidad? 

Fisicoconstructivista: Aumentar definición? 

~ 

~~ 
, r.-.1 ;:~1 t:"I ~"!~ 

"ª;:-· Elementos del Hoshln Kanri 

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

'•~~Po!Hlcl;dlltdirtctor ,'°-""'-""~"""-"----~ ~ 
•, \~ ~Lograr la 1111blloci6n el donE mimo y .nimo al nrirm ami 
·.' ... , Eliminemos las actrvlclades que no 
•,; tCoi1p¡u111Bn10Soonlaamservad6nellTlld1t1arrbieM1. agreguen valor ---- -

'• 4F'8r bdo9 nueÁ'OS obfat.'os en brasea bendl rrwtcrig. Responsable • 

:·~'" Ob'etivo 
0

:: 

~\ FG!od• H- Mecbpn 111~ Vakrdel 
~ ·. ~7del~o Vlbdeloijelvo .....,1.-0 OOrd"' llllmd1uxrtU Objrltvo 

~. ·> • .,.... ....,...... ~ Elc•nli1arel'9odelosmalerlalesdl18ck>sa "'"-"' 

~~ o m CDBb dll rreUacUa ! H lraws monltorear y mejorar 111 nonnas de nema 
10% ~ 

(C) (PBi dllpaiJ apllcaclOn en cada operaclon. 

111:!1 !HLp+ 

1/maWproc 5 
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..... ··::.·:·"' 

}((;¡¡:::: 
...... ..... .. 

~Dimmneunn11Ds ldleD llllllDSDnODD l:l®DDli'D 

. \\4 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 
· ::§_erograma de Cumplimiento de Medios (PCM) 
~ . 
~. 

·-:=:)l%f'~~Á 
..• _. .-· ...... -~Á 

j~f'~· 1S1111bneot•D110 ~· •llJJ•iDllll 

..... Contestar 4 preguntas básicas: 
"• 

i~ >¿cómo estoy? 

;~ ~ >¿qué va a pasar si sigo como estoy? 

~,-----------, 
~ >¿cómo debo de estar o quiero estar? 

UNAM 

;N , 
·~:~:?¿qué debo de realizar o emprender para lograrlo? ¡-, 

~~~ ~ 
·¡,:-~~ 
' · ·:.:·.-·::'.---~....-'~..¿¿ r.,···<.ri:r ' - ....... • ....... - ... .. 
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, ....... . 
·······; ..... . 
:::::::::·· 
:::::: .. ....... ...... ..... 

~: 
" 

·······::::::·•"'' 
······ .... 

. ;\/' 
..... 

Debe haber un convencimiento y claridad en los objetivos y 
actividades que debe realizar cada nivel en la organización 
iniciando con el nivel jerárquico más alto. 
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Elementos del Hoshln Kanri 

Son los indicadores o actividades que desean mejorarse 

Cifra Objetivo (Meta) 

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

Medio 

Es el método o la forma que se debe seguir para cumplir el objetivo y 
la meta. La "Estrategia" 

Punto de Control 

~Son actividades de estrecha relación 

@
··~'°"\p:!~rtancia deben de ser vigilados. 
_Jfl • ·::?.'~Á 

con el objetivo que por su . ....., 

;-u : : ·:··;.::~:.'::~~..¿ 
'~1 

.':'!~Ütft~ 1 

i:!!ii!i/:::···· Elementos del ObieUVo de H.K. 
.::::::. ,.,. .. .Mr--,--------,----------------., 
..... ... 

o 
b 
j 
e 
t 

V 

o 

Elementos: 

Nombre de los 
objetivos 

S Cifras objetivo 

Medios 
(Estrategias) 

Denominación de las actividades QUE deben 
real~rse • para cumplir las Políticas establecidas 
por los niveles de Dirección de planta, para mejorar 
el trabajo de la organización. 

El nivel o los resultados buscados para las actividades 
Objetivo especificadas para un elemento en un periodo 
detenninado. En todos los casos, estos Objetivos se 
expresan con un valor numérico. 
(¿Cuánto? ¿Hasta cuándo?) 

Actividades concretas para conseguir los 
Objetivos. (¿Cómo?) 
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·········· ······::: .. . .. •·:: ... . .... .. . 
::::::. ....... 
······ ..... .. 

1 Buen Procedimiento 1 (Buen Medio) 

~ Mal Procedimiento 
~ (Mal Medio) 

Establecimiento del 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 
arrojara el mal resultado. 

~ ........... .. 
~ -·-·-

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

r 
.. 

:::::. 
······ :::::: 
·::.·:.:· 

"' 

r. 

l 
''" 

Originalmente 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 

Hoshln v Ordinario 

-
-+ 

' 
: Elnk:!Crl ce ~ 
1 OOl'CO'lllOIO. 
• 'ftltU, lirM 4e 
: c:inlrello.no 

' : 

----·~~ 

--· 
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......... 

cunura :jf Hoshin Ordinario 

..... 

Mal 
censclama 

Ble 
•CODS • • 
\ • • •• • • 

me 

•• 

Bien 
lnconsciema 

Tiempo 

·::/ 
;::::::;:: ... ·: j¡¡¡q.i~ii!ii ·A''.. !tiiici W-J. 1 

····":.... . . . . . . . . . . . . . . -, 
:::::::-j En este esquema los MEDIOS (especiflcamente los 
'··;,:. '}/ ltems de control) de los responsables del nivel superior 

-·"DbJ•UVOS r •adloS" 
Tipo "Z" (Diagonal) 

:: •• ~~· seran los objetivos (o elementos) de los responsables 
•'.' del nivel Inferior. 1~ 

Nivel Supoñor ) 5 Medio 

;,:~~ :;¿::-.-1-llesponsable---< """''"""'°'" 1 51;-· 
·~ ¡lololllc...ii Subonllnado • ) 

:::~ L-----------------"""_11'_''ª-'lui_"_'_' _:l=°""'""==l=""""==-_J 
;:~ e uiiilia"li"(ti .;¡¡~¡ •. ~ .... s.q ... ·.·.·.· .. · ¡IO t----------=-= .. =111""'•=.,.-----. 

~ ~~~~o~"!,:!.~:,.!~~:~~=u:ri:~o."~.:: ~~=ri~ 
~ seran comúnes en los niveles inferiores, pudiendo el 
~ medio ser el mismo o diferente segun el tipo de 
a'\ relación con el objetivo. --

Ob¡ellvo - Madio 

\ !Oo•t•- R••pon••blt . 
Obj1tlvo -Madlo 

Subordinado 
~--

~•_m•aio pu u o uonr • uuotao o•. 
rolll•16ft con ol c11m,.,.loftl0 tol o¡ollv<J 

····• -
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::::::ii/ ...... 
......... 
······ .... ... ...... ..... -ICTW i l 

IE.ii®DUBllDlllD 1111® IID®SllDIÜ®!l!IDBIBI llDODllD "00" 

,., ., .. ,,. ,, .. ,., ""''·"" l ..... ~ .. ·~· .. "I 
fl.;~¡¡i!.~fi1eft ~J~;fJtJii~m :1 fi.!!'!~~4 

__ _,.__,~E"'"'blecer lD!I o.llu'a de 

q pre11enclOn de ac:clderDH a traws q 
N:c d.ntn tipo de lieJorar la mentalldMI hacl. S.E.S. < 
"A" CERO la•fuurldad KYTu .. ndo la 30Puntc 

ntrilctuni d• lo8 cucos 
blll coa 
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:::::.;::·· 
:::::::· 

-· 

...... ...... ..... Beneficios del Hoshin Kanri 

D Estandarización de los procesos y aseguramiento 
de no reincidencia 

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

D Planeación adecuada de fines (Objetivos), medios 
y asignación de recursos. 

Conclusión 

"Todos los caminos son buenos, ....... .. 
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·······::.······ 
::::::;:::: 
·::::: .. 
·:::.::" ..... 

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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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. 

"•" The Root Cause of Fallure and the 
Impact of Ownershlp 

Lack of Care and 
Proper OperatimJ. 

• Accelerated 
Deterloratlon 

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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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). 

~ . ... ·T;BM 
+u::: 
...... ..... 

Corrective Maintenance (CM) 
Mantenimiento Correctivo 

Overall Eqtrlpment Etrecdveness Model 
.. l_L_ '"""' 

KAIZEN 
ESPECÍFICO 

.. ~ 
,.,~11111n 

·-·-· .... ·-•n.o--
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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. 

¿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. 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 
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0
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Para lograr esta meta, PM abarca los cuatro tipos de actividades incluyendo al BM 
(ninguna práctica es perfecta y siempre 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 estilo tradicional americano: 
Sololoa especialistas lnta!vlenen 

El estilo japonés: toda la gente de la empresa debe 
1nvat.icrar1e en mantener el equipo 

Las 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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ESQUEMA DE RELACIÓN ENTRE LOS M~TODOS 
Y METAS DEL TPM 

{~ 
~ 

i BM i Fabricante 

T~ OISC OOE 1 ~~EDIMINTE~C: 1 ~ ~ EQUIPOS 

,-~-,~~-..... ,,-_-""""'-,~ T fil 
j CM ji=$j MP 

c!:i~ 
:~,~·~~r""rn"' ~ ~ Maximizar la eficacia del equipo. 

Desarrollar un sistema de mantenimiento productivo para 
~\\ toda la vida del equipo. 
;~ 3) Involucrar a todos los departamentos que planean, 
~ diseñan, usan o mantienen el equipo en la 
~ Implementación del TPM. 

4) Involucrar activamente a todos los empleados desde la 
alta dirección hasta los operadores en la planta. 

~.. 5) Promover el TPM a través de motivación con actividades 
;:;~ autónomas de pequeftos grupos de personal. 

~·~~ ~ : : .,,. ... ,:,.,Jf:":('¿#~Á 

~ '.:~ RELACIÓN DE TPM CON LAS 
~ ACTIVIDADES DEL USUARIO 

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

CONYl!RSlÓN --~. OUPUT ---

~ \ Calidad* 

Método * 1 ""\...> 1 Costo * 

Maquina* '1,. ¡ Cumplimiento * 

~ RECURSOS OPERACIÓN OBJETIVOS 

l~ PROCEDIMIENTO RESULTADO • 

@"":'!?-...,.., 
·:-:::-:~ 
.. ···:-:'.:=.~~~ ...... ~ 

~ 

r:-.1:üE~~ 

Genba ::::::y::::··"' 
.·.:::::. Los 7 factores del campo de producción (Genba).(*) ...... ..... .. 

Criterio de calidad de origen 

Eliminación completa de pérdidas 
MUDA, MURA, MURI 

2 Reglas de acción 
Mano de obra íl 

,--\ Actividad~ del campo Materiales L....( 
~~N====E=q=u.=1p=os==~ ~--~fi~--~ 
~ 1 Concepto básico 1 l lkka ... Haceno ~7e::EP~::~z 
'.::·~ Gen ... Corregir en el ongen . " 
···~ 

@
~ ~ Tetsu ... Tomar acciones exhaustivamente 
,;:~~ .. 
. . -.:·.:=::>::<(,'<<....?>¿,, .. . . .... -· ...... :;...-~ 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 

,.--\ l~==C=a=lid=a=d=~ 
y\ Costo 

Cumplimiento 
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···''"/ 

.... J:BM 
.~.;;;,p:· 

TPM PARA ELIMINAR LAS 
PÉRDIDAS 

6 GRANDES PÉRDIDAS 

..... 
.. , ¿Qué es una falla? 

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

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 
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... ••;t 

6 GRANDES PÉRDIDAS 
... :J'7BM ... ······ ::::.::· 

Si la mayoría de los equipos poseen un diseño confiable ... 

.... . : ...... ...... ..... .. ¿Cómo se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o menor tiempo? 

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 
~ fabricados con 

~ 'c-ie_rt_a_re_s_ist_e_nc-ia~ 

~ 
' 

Estrés= 15 ton 
Resistencia = 10 ton 

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

UNAM 

~~;s1:En este ejemplo, si el puente no se rompe la primera vez que es sometido a un estrés que 

~;~==~cumulará fatiga y de continuar así llegará a falla inevitable=cm-,,en"'t"'e=~~<il 
'<:Y . . ',·.-~·:=:,;::., .. ~~ ,r.-.<·.rtrn 
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.... ·:,, 
... ·J7BM 
::::.·:::: 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.) 

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 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 
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····'!f .... ;:r.BM ···· .... .. 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 1 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. 

·~~ 
'<::::t.--, -,,·-:.=.::~;_:f:f:f,'~~/. 

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 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 
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.... •:,, 
... ·J:BM ........ 

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 
SUPERVISOR Y 
REGISTRO 

DETECCIÓN 

MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

FABRICANTE . 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 
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~ . .. ··TBM ···· ..... . 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 

iESTO ES BUENÍSIMO! 
.• 1 

t 1 t ¡\_impiec••0
· 

o { 

!PERO ESTO ES MEJOR! 

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. i.1 ·~ La lubricación es importante para garantizar que dos cuerpos en fricción 

:·~ funcionen durante largo tiempo suavemente y sin daños. 

~ 
~ 
l 
··-~:~·~ 

·~ . 1t} :=:::~..,.¿ - : : ·:-:.=.::~:.::_:~&->_¿ 

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 

ENTONCES ... 

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

UNAM 

91 



'· 

• 
DECDFI DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BEL T" 

MÓDULO VI: LEAN - SIGMA 
UNAM 

·····'f 
.. ··:TBM ···: ..... . ··: ..... . .. .. ..... 
······· ..... 
····· 

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 . 

.... •:,, 
.... ;:rf?,M ·": ..... . MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

(Limpieza, Lubricación y Reapriete) 

... .. . 
::::::. 
, ...... ...... ..... L.L.R. 

Reapriete 

Apriete: Oprimir, comprimir. 
Reapriete: Volver a apretar 

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 
tornil1ería afectada deberá quedar con 
marcas de apriete (líneas pintadas} que 
abarquen desde el cuerpo de tuerca 6 
tornillo pasando por la(s) roldana(s) hasta 
la superficie donde se fije. 

~ La actividad de reapriete por el usuario consistirá en verificar las marcas: . ·'' -«:·-,.~ Si éstas denotan desalineamiento entonces debe avisar para que se ~ 

@~.!,:!'.,..revisen inmediatamente y sea encontrada y corregida la causa. ~~1 
. :·'::?'~ - = 
.. ,-....;:_.:::.:~~_& r..I'< ~ ¡;,.¡ 
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GRACIAS POR SU 
,, 

ATENCION ... 
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