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1. INTRODUCCIÓN 

Lo necesidad por hacer meJoro continuo de uno manero efectiva en las empresas P-S 

1mpresc1nd1ble yo que los requerimientos del cliente -mayor calidad, mejor precio. servicio más róp1¿0 
y eficiente. 1 ecnologío avanzada~ son cada vez mayores y esto es o nivel global. 

Un ejemplo de los estándares de calidad se da en los RPPM (Rechazos de Portes por Millón de 
Piezas embarcadas) que se manejan en el romo automoTor; en el año de 1993 eran permitidos 2500 
piezas no conformes por coda millón enviados al cliente. lo que significaba el 99.75'1' .. de piezas buenos. 
Con el transcurso del tiempo y con estándares de calidad más exigentes, en el año de 1999 solo se 
permitían 50 por coda millón. esto es. el 99.995-Y .. de piezas conformes, y asf en el año 2000 solo se 
permitirán 25 (99.9975% de piezas conformes) 

Los estándares de precio en los L TA's (acuerdos a largo plazo) son cada vez más ventajosos para 
las armadoras yo que requieren una rebaja año con año en el precio y si nosotros mantenemos el cos'to 
igual, al final de un L TA (tfpicomente de 5 años), nuestro producto resultorfa perdedor en ganancias s1 
no mejoramos. reduciendo los costos de producción. manteniendo la calidad del producto y así manejar 
un precio compet1Tivo. 

En el coso de los requerimientos del cliente en cuanto a la calidad y efect1v1dod en el serv1c10 y lo 
entrega. se hocen evidentes en lo petición codo vez más frecuente de los clientes poro entregarles 
Justo a Tiempo (JIT por sus siglos en inglés). esto es. el tiempo de entrega desde el pedido del 
cliente hasta su instalación en el vehículo no debe ser mayor a 15 dios. 

En cuanto a los estándares en los requerimientos de tecnología de nuestros productos, éstos van 
cado vez más encaminados hacia sistemas integrales de portes. es decir. diversos componentes 
individuales ensamblados en un solo número de parte para cliente por eJemplo. los páneles de puer'tos 
no deben ser ya solo lo parte plás't1ca con detalles de tela. sino s1s'temos que integren los controles 
para accionar puertas, ventanas, espeJOS, bocinas. y demás implementos según el precio del vehículo. 

Uno de las principales rozones por hacer meJora continuo es el hecho de que es un requisito del 
QS-9000 (Requerimientos del Sistema de Calidad para Ford. GM y Chrysler) yo que en éste existe un 
elemento "MeJoro Continua". el cual indica en lo sección "General" que el proveedor debe 
continuamente mejorar en calidad, serv1c10 (incluyendo entregas o tiempo) y precio para benef1c10 --ie 
todos los clientes. sin reemplazar lo necesidad de hacer innovaciones de. meJora. Se requiere que 10 

filosofía de mejora sea plenamente difundida a través de toda la organ1zac1ón del proveedor y que sea 
extendido a las caracterís-r1cas del producto con alto pr1or1dod en las característicos especiales. 
Requiere también que las características de costo o precio deben ser uno de los 1nd1cadores clave 
dentro del sistema de mejora continua, así como desarrollar un pion de acción prior izado en procesos 
que han demos'trado estabilidad y aceptable capacidad y desempeño para meJorarlos continuamente. 

En lo sección "Mejoramiento en Calidad y Product1v1dad" se requiere 1dent1f1cor oportunidades 
poro meJoror la calidad y ia product1v1dad e implementar aprop1odos proyectos de me.Joro. y respc.cTo 
0 lo sección .. Técnicas Para la Me.Jora Continuo". se re.quiere demostrar un conoc1m1cnto total de 
medidas v metodología de mejora continuo y usar aquellos que sean oprop1odos. 
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Otro factor importante que nos debe motivar hacia mejorar continuamente es lo competencia, 
empresas del mismo romo, con el igual o mós presupues'to que están en el negocio trotando de vender 
el mismo tipo de productos o mejor calidad, prontitud, precio y servicio y que nunca están estancadas. 

Es común encontrar empresas comprados por corporativos con recursos económicos 
increíblemente mayores, pero que en territorio mexicano no muestran uno 1nvers1ón o tecnología de 
punta como los de sus plantas en sus países de origen. Confiando en lo mano de obro baroto y de bueno 
calidad de México, deciden comprarlos, red1tuóndoles excelentes ganancias. Pero los recursos 
económicos de estos corporativos y su avanzado tecnología sirven de poco si o esto no se le agrego lo 
mejoro continuo como un hábito. El llamado ingenio del mexicano es un factor que le debemos sacar el 
máximo provecho, dirigiéndolo con el orden debido. incursionóndolo en el nuevo paradigma de la me.Joro 
continuo. 

Cuántos de nosotros estamos en uno empresa en lo que el personal utilizo viejos métodos paro 
traboJar. heredados por lo persono anterior. vieJOS formatos de llenado de datos. proced1m1entos 
poro cumplir el QS-9000 que nunca se le realizan cambios poro facilitar la forma de trabaJar (por el 
contrario). loy-outs inalterables al paso del tiempo, ineficaces métodos para solucionar problemas, 
obsoletos sistemas para el mane.Jo de lo información, gerentes o directivos ef1c1entes como 
administradores pero ineficaces como líderes, sin visión de un futuro de '"empresa de world closs". y 
sin d1spos1c1ón o dar un cambio trascendental, sin espíritu pionero, con actitudes hacia los operarios 
de int1m1doc1ón. de búsqueda de culpables, de d1st1nc1ón en estacionamientos, baños, comedores. 
toleranci.o de hora de entrado. siendo lo único d1ferenc10 Jo oportunidad de estudiar. 

Lo industria automotor en México atravieso por uno etapa de cambio. hacia un etapa mcis en lo 
evolución de lo tecnología. de nuevos métodos de trobOJO. estondar1zoc1ón de los sistemas de colidoa 
en fin, hac10 un cambio de porad19mo de Calidad y del Serv1c10. A veces, estos cambios son obligados 
por los Corporaciones dueños del capital de las fábricas o maquiladoras mexicanos. sin embargo o 
estos nuevos cambios o lo formo tradicional de hacer los cosos, debe agregársele el cambio personal 
de todos los trabajadores (sind1colizodos y no sind1cal1zodos). debiéndose dar de uno manera paralelo. 
comprometiendo al troboJador con una nuevo culturo de hacer los cosos. que seo congruente con lo que 
él espero de lo empresa en que trabOJO y en lo que poso con regular frecuencia un tercio de su día. y 
de lo cual depende porte de su futuro o su desarrollo personal. 

Lo que propone en lo presente tesis, es un cambio de culturo en todo el personal mediante técnicos 
de meJoro en Todas los oct1v1dodes de una empresa y lo creación de un ambiente laboral en lo Que 
todos se sientan comprometidos e involucrados en ese cambio. sabedores del benef1c10 a corto y o 
largo plazo de laborar en uno empresa de .. clase mundial". 

Se tratará de traboJar primero con ese cambio de culturo del personal. ya que sin esto. cualquier 
método o técnico de trabOJO. es posible que no se mantengo en formo sustentable. Los ideos de 
me.Joro en los procesos o act1v1dodes de la empresa. los trataremos de obtener de lo misma gente que 
d1or1omente hoce su troboJO y que es lo experto. yo que ellos son los que están inmersos en los 
problemas. conociendo como ninguno los posibles soluciones de los requiriendo solo el apoyo de ·· .. s 
gerencias y ciel personal que debe servirles. ya que su trobOJO es la fuente de ingreso de lo empresa . 
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2 J:NDUCCJ:ÓN AL COMPASS 

2.1 Definición 
Compass literalmente significa: Con1"inuo Optimización de los Procesos de Manufactura, 

Sistemas de Adm1nis'tración y Estandarización (Continuous Optimitation of ManufoC'turing Process, 
Adm1n1strot1on Systems ond S'tondat1tation) 

El otro s19nif1cado que se le do es que la traducción de la palabra Compass al español s19nif1ca 
Brújula. Para propósi'tos de esTe material. el enfoque es que cualquier empresa puede hacer me.Joras 
en sus métodos. productos o servicios pero si es'tos esfuerzos no se encaminan hacia un objetivo 
común, poco va a servir para un propósito global. Una Brújula (Composs), proporciona una dirección. 
un norte verdadero en lo que todos los esfuerzos sumados llevarán o la empresa a ser la mejor en su 
ramo. 

Típicamente, en el primer día de uno semana Composs, se les pide o los port1c1ponTes que cierren 
los OJOS, o continuación se les pregunto dónde creen ellos que se encuentre el norte geográfico 
desde donde estén sentados, se les pide que apunten con su dedo índice el lugar donde estén 
pensando. seguido de esto se les pide que obran los OJOS. Lo sorpresa colectivo es que todos los 
part1c1pantes señalan un lugar diferente, todos creen tener la verdad, pero ninguno cuento con la 
brújula que se los 1nd1que. La analogía que se hace es que si todos dirigimos el esfuerzo personal 
hacia donde se cree que puedo surtir un efecto positivo en el trobaJO ind1v1dual o colectivo y no se 
escoge una dirección por consenso. lo más seguro es que cualquier esfuerzo 1nd1v1duol no va o 
1mpac'far s19n1f1co'f1vamente en el desempeño global de la empresa. Compass proporciona eso 
d1recc1ón hacia donde hay que enfocar los esfuerzos de 'todo el personal. 

Existen también. como se mencionó en la introducción, elementos de'frás de Jos al'fos es'fándores 
en lo 1ndustr10. de los altos requerimientos del chen'fe demandados continuamente por el mercado 
global: 

• Mayor calidad (eJ. Niveles de RPPM más estrictos) 
MeJCr precio (eJ. Precio de Vento - Costo= Ganancia) 

• Serv1c10 más rápido (ej. Proveedores Justo a Trempo) 
• Avanzada tecnología (eJ. Sis'femos integrados) 

Trod1c1onolmen'fe. los proveedores de la industrial del automóvil. han fabricado componentes 
independientes (asientos. páneles de puer'fas, toldos. sombrereros, tableros, mamJaS, alfombras, 
sw1tches. arneses. e'fc), 

S1s'femas de as1cn'fos. Acústicos. 
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Sistemas de techos y pisos. Interiores. Partes electrónicas Terminales y Conectores 

Sin embargo la tendencia actual es diseñar y fabricar sis'temos integrales que reúnan en un solo 
componente varios sistemas antes independientes. 

Pánclcs de puer'tos integrados. 

Un cliente satisfecho siempre nos va a ser fiel, pero un cliente deslumbrado (conociendo sus 
expectativos y dándole valor agregado) va siempre o abogar por nosotros cuando exist-o un nuevo 
proyecto. reteniéndonos como su proveedor. 

Composs es un proceso orientado a la gente. se enfoca en la mejora continua de procesos y 
productos a través de la reducción de var1ab1hdod y lo eliminación de desperdicio. Provee 
estrategias de superv1venc1a a largo plazo y resultados tácticos a cor'to plazo. Los Criterios son lo 
estrategia y las Sesiones son la táctica. El proceso se da o -través de uno clara conc1ent1zac1ón de 
Composs entre 'todos los troboJodorcs y el otorgamiento de reconocimientos o cado nivel alcanzado 
(bronce, plata, oro). 

La medición del desempeño de Compass está ligado o los indicadores de la empresa auxiliándose 
por el cumplimiento del elemento del QS-9000 .. Revisión Gerencial" y el de .. Análisis y Uso de Datos 
o Nivel Compañía". los cuales requieren que se revisen y documenten las tendencias en calidad y 
desempeño operoc1onol (produc't1v1dad, ef1c1enc1a, efect1v1dad. costo de la pobre calidad. etc) y 
actualizar los niveles de calidad para las características clave de los productos y servicios. Es 
necesario hablar con datos, porque lo que no es medible no es perfectible. 

El obJet1vo de Compass es crear y mantener una cultura propia e interno donde lo meJ..i• a 
continuo y lo búsqueda de los princ1p1os del pensamiento esbelto _(lean manufacturing). sean la 
manero de hacer negocios por todos, todos los días. 
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Uno manera gráfica de explicar el funcionamiento del Compass, se muestra a continuación: 

Pensar en el Sistema + Enfoque en Procesos y Resultados + Pensar que los problemas son tesoros 
• No Juzgar/No culpar. nos proporcionan el cambio de culturo en los asociados, y ya que el programa 
Compass se basa en la gente, es por eso que la base del modelo Compass está integrado en el bloque 
inferior. El detalle de cada uno se dará en el módulo de Fundamentos 

El siguiente bloque lo conforman las 7 herramientas que van a dar sustento a lo anterior. son 
conceptos que refuerzan el cambio de cultura de los asociados haciéndoles de su conoc1m1en,.o la 
1ntenc1ón d~I obJet1vo del programa. 

El tercer bloque lo conforman los módulos que se enfocan en un cambio en el ambiente de 
trabOJO, con la intensión de hacer del lugar de trobaJo específico del asociado un lugar ordenado. 
limpio. seguro y saludable. 

Los pilares de lo casita, están formados por los módulos técnicos agrupados en dos bloques: los 
que se encol"'gorán de cuestiones de Calidad y los que se enfocan en los Procesos. sin que esto 
s1gn1f1que que se lleven en formo 1ndepend1ente o separados. 

La porte superior de lo cosita indica el obJet1vo del programo: El1m1nac1ón del desperd1c10 y 
reducción de la Var1ob1hdad dando con esto, me.Joro continuo en el valor, la calidad y en el serv1c10. 
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En la parte in'terior. se encuen'tro lo retroalimentación que se da en el programa por medio del 
reconocimiento que se do o codo nivel alcanzado (bronce, plo'ta y oro), o través del cumplimiento de 
los criterios correspondientes. El reconocimiento efectivo que la empre.so puede dar a sus empleados 
puede consistir en premios como camisetas, gorras. plumas, llaveros. e'tc., alusivos al programa o a la 
empresa. No se recomienda premios en dinero. 

En el centro También se encuentro el llamado '"círculo de controlH (Planear. Hacer, Verificar y 
Actuar) yo que el programa no es perfecto y debe ser mejorado siempre. 

2.2 Módulos y Cri'terios. 
Los módulos (o herramientas) y criterios son la forma de trabajo del Compass. Los primeros nos 

don las herrom1en'tas básicas del desarrollo de las sesiones y los segundos son los requisitos u 
objetivos que debemos cumplir para lograr un nivel de reconocimiento. 

Los Criterios de COMPASS proveen estrateoias de supervivencia a largo pieza y ~xcelencio 

compet1t1vo. Representan .. mejores prácticos" en varias disciplinas, tales como: 
;... Organización en el área de trabajo 
:- Mantenimiento Preventivo 
;... Capacidad para resolver problemas 
,,... Manufacturo J'usto o Tiempo 

Los Cr1ter1os son una serie de requisitos que debemos cumplir, se convierten en retos mayores a 
medida que se aumenta de nivel- esto es un acercamiento "paso-a-posoH para alcanzar .. Lo MeJor en 
su Clase". Los niveles a alcanzar son reconoc1m1entos a coda uno de ellos (nivel cohf1cac1ón, bron "!, 

oro). La completo tmplementoción de los criterios puede tomar de 2 a 4 años, dependiendo de la 
cultura en la que se encuentre lo planto y sus prácticas. 

Este s1"itemo de mejora continua contiene 11 módulos los cuales contienen criterios que deberán 
cumplirse poro poder aspirar o un nivel de reconocimiento mayor. Uno breve descripción de dichos 
módulos se do en el cuadro de obOJO. En el capítulo 6 se explicará cada uno de ellos de manero más 
detallado. 

MÓDULOS 
¡ Fundamentos 

1 
Medio Ambiente, salud 
v seour1dad 

15s 

Monten1m1ento total 
roduct1vo (TPM) 

Solución de problemas 

Clínicas de Calidad 

Búsqueda de lo causo 

DESCJ:PCJ:ÓN 
Describe los princ1p1os y conceptos paro el éxito de lo me.Joro . 
continuo o largo plazo. Su obJet1vo es hacer un cambio de cul'turo en . 
todos los asociados 
Prevención y el1m1noc1ón de riesgos de trabajo i 
Mantener un ambiente de trabaJO seguro, limpio, organizado, visual y 1 

e.f1c1en1'e 1 
MeJoror lo d1sponib1hdod del equipo 

! Un enfoque sistemático poro 1dent1f1cor lo causo raíz y desarrollar un ! 
pion de 1mplementoc1ón a prueba de errores 
D1ognóst1co que 1dent1f1ca y do pr1or1dad o los problemas paro 
des ués o licor un tratamiento ró ido efectivo 
Búsqueda de lo causa raíz de la follo del proceso 

~r~a~·,z'--~~~~~~~~-'-~~~~~~~~~~~~~~~.-~~~~~~~~~~~~~-.·· 
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1 
A prueba de 
(Poke-Yokel 

1 
Cer'tificación 
proceso 

¡ Materiales 
1 

error 

del 

1 Justo o tiempo (JIT) 

2. 3 Sesiones 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Aplicar un sistema de acciones que aseguren no ocurran o se repitan 1 
los croblemas 
Asegurar que los procesos sean predecibles y capaces de alcanzar los ! 
requerimien1"os del cliente 1 
Mejorar el flujo de las par'tes, enfatizando el sistema de Jalar (pull) ¡ 
dentro del sistema de iusto o t1emoo f 

Optimizar el flujo de material sot1sfaciendo los requerimientos del 1 
cliente 

Los Sesiones de COMPASS proveen resultados tácticos o corto plazo con mejora incremental. 
Algunos de los recomendac1ones, para llevar o cabo los sesiones, sin limitarse o ellas. se mencionan a 
cont1nuoc1ón: 

;... Un equipo mult1-func1onol es orgonazodo y se le da entrenamiento en herramientas que 
ayudarán en la 1mplementac1ón de las mejoras rápidos. Típicamente son de 10 o 20 personros, 
dependiendo del tamaño de la planta. 

La selección del equipo Compass debe ser definida y difundida con al menos una semana de 
ant1c1pac1ón. y lo gente a participar deberá ser invitado formalmente. 

Lo conformación de lo diversidad de el equipo dependerá del módulo o impartir, por ejemplo, si 
el módulo es JIT en una línea de producción, se necesita la port1c1poc1ón moyori1or10 del personal 
de producción que conozca el procesos o ser meJorado y en menor número, pero siempre 
necesarios. o personas que no trabajen d1rcctomen'te en eso línea ya que éstas proveen de uno 
perspec't1vo d1fercn'te y sin influencias. 

Las Ideas no implementados durante los sesión son guardadas en el "'Baúl de Tesoros", 
pr1or1zondo, y asignando fechas para 1mplementac1ón, así como una persono responsable de 
asegurarse de que se lleven a cabo. 

El Progreso es seguido muy de cerco, típicamente en los jun'tos mensuales de rev1s1on 
gerencial, presentándose a los mismos el líder del equipo. 

Los Facilltadores de COMPASS trobojon con el Gerente de Planto para planear la sesión. 

Uno Sesión COMPASS puede durar unos días, una semana. dos semanas etc. La duración es 
dictado por lo compleJidod del problema o ser meJorodo y por los recursos que se 'tengan 
disponibles. Preferentemente deben de ser de lunes a viernes. como se mues'tro en lo 'tablo de 
abajo. 

El lugar o desarrollar las sesiones puede ser la solo de copoc1toc1ón o cualquier aula hob1liToda. 
Duron'te los dos primeros dios, puede ut1ltzorse algún lugar fuero de la empresa. 

El equipo sugerido es: un proyector de acetatos o sistema "'Doto Show". hoJOS paro rotatofro. 
plumones. cronóme'tros, formación en "'U" de los me.sos. 

Las personas 1nv1'tados o la sesiones, no deben ser interrumpidos durante 'todo lo durocrón ..-te 
los mismos. 
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:... Se recomienda contar con servicio de cafetería y de ser posible. la comido para los 
integrantes del equipo debe ser costeado por la empresa. 

Para cuando se requiera de personal sind1calizodo. es conveniente hablar previamente con los 
representantes sindicales de lo empresa para hocel'"'les de su conocimiento las intensiones. 
objetivos y beneficios del programo Compass y así contar con su apoyo. yo que en algunos dios, 
los sesiones pueden durar más de 8 horas. 

Asignar un nombre distintivo del equipo. 

Recursos finonciel'"'os poro comidos. servicios y material no productivo (pintul'"'a, tornillerío, 
materiales de l1mp1ezo. etc) 

Papelería (preparar folletos o cuadernillos con re::úr.\c.nes de los módulos). lápices. e'tc. 

;, Ma'teriol didáctico para dinámicas de grupo. (juego de dados. juego de plumas, juego de la 
pelo'to, JUego de nombres) 

Pion tícuco de una semana coro uno sesión COMPASS 
1 OIA 1 (lunes) DI.A 2 (martes) DI"' 3 miércoles 

l. Introducción 1 Modulo Técnico l Implemen1"oc1ón 
Z Modulo de Específico 

Fundamentos 2. Es1"ablec1m1ento 
Cam1na1"0 de de ObJe1"1vos 
búsqueda de Rccolccc1ón de 
desperdicios t>a"tos 

2.4 

4 Lluvia de Ideos 
5 Desarrollo de 

Soluc1oncs 

Seguimien'l"o 

OIA 4 (Jueves) 1 OIA 5 (viernes) 
1 Implemen1"ac1ón ¡ 1. Presen1"oción 

los Gerencias 
2. Elaboración del 1 Z 

Repor1"e 
Resul1"ados 

de 
3. 

Comido o cena j 

de grupo ' 
Reconoc1m1ento 1 

Un eJemplo de los resultados a ser monitorados se da en Jo siguiente tabla: 

"'º 
Total Totat - kr•P• 

Planta COMPASS ... cord•bl• "9cordab'9 T..:~ ........ 0.llY•r)' 
Pr•mlum 

lnckl•nt S.werttv tlch•du .. Fr•lght 
Lev•I ..... ..... ""· lnt • "9work 

Cla•• Mundial 0.5 0% 65% 25 100 35 $1.000 100% 100% 53.000 

I 

"'º 100% o.so 0% 85% 25 100 35 S1.000 100% 100% $3,000 

Plala 100% 1.33 2% 73% 117 317 27 $4,000 98% 98% $7,000 

100% 2.17 5% 62% 208 533 20 $7,000 97% 97% $11.000 

7º/<> 50%. 300 750 15 510.000 95"10 95%. ! 515 ººº 
Los resultados que se vayan dando a través de las sesiones Compass deben ser medidos y 

monitoreodos o través del sistema de rev1s1ón gerencial o por algún otro equivalente. esto para 
medir el avance (o retroceso) de nuestros me"tos en cada nivel de reconocimiento . 
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3 NJ:VELES DE RECONOCJ:MJ:ENTO 
Se dol"'Ó un reconoc1m1ento o codo nivel alcanzado (Nivel de Calificación, Bronce. Plata, Oro), esto 

puede ser de formo simbólico o con algún tipo de recompenso que no sea monetario (ej. Souvenirs, 
diplomas, festeJo. e1"c.). 

3. 1 Punto de partida 
En el punto de partida debe reconocerse dónde estamos y qué necesitamos planear paro 

meJoror. Un CJemplo de esto se do en el siguiente gráfico. en donde se observa un desorden en la 
línea de producción, en el flUJO de moter1ales, car'tos de control estadístico del proceso (CEP) fuera 
de los límites de espec1ficoción. exceso de producción, desconoc1m1ento e inconformidad de lo gente. 
mucho producto no conforme, herramientas en lugares inaprop1ados, alto inventario. etc. 

3.2 Calificación 
El nrvel de colif1coc1ón es cuando se preparo y planeo los fundamentos para que se dé la meJora 

continua de forma sustentable. Un CJemplo de esto se da en la s1gu1ente gráfico donde Ja gente está 
involucrada con los grupos de meJora continua (Compass) y está identificando las oportunidades de 
mejora poro efectuar sesiones Composs. se mon1toreo el avance de la mejoro mediante tableros con 
gráficos e información. se mide lo efect1v1dad de los equipos, etc. 

CO.MeA~_s _I 

§...j 

PÁGINA 9 

1 
T.~:-ilti CO~T 

FALLA DE üi-OGEN 



3.3 Bronce 
El nivel bronce es cuando se empieza a ser eviden'te el progreso en la meJora de Ja planto, Jos 

gráficos de CEP yo se encuentran dentro de control, el grupo gerencial y cualquier persona tiene 
acceso a la información, se estandarizan los instrucciones de trabajo, se hacen tableros 5s para las 
herramientas por cada operario, se identifica el invenTor10 en proceso (WIP). se definen rutas de 
flujo paro los moter1ales, se reducen Jos productos no conformes, se 1dentif1con y se delimitan las 
oreas en piso, se empiezan a reparar los máquinas, los equipos de trabajo sostienen Juntas a 
intervalos regulares paro verificar las me.Joras en seguridad e higiene, tiempo tokt. portes 
defecTuosas. tiempos muertos, etc. 

3.4 Pla1"a 
Llegar o nivel plata s19nif1ca que las mejoras hechos en el nivel anterior se han sostenido e 

incrementado o un ritmo quizá más lento. pero lo más importon'te e.s crear en lo gen'te el hábi'to de 
meJoror continuamente sosteniendo los cosos que o ellos mismos les ha costado trabajo realizarlas. 

CELL •~ 

iºº!-.1':" 
~: 

... --__ ....._ 
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Detalles importantes en este nivel pueden ser, sin limitarse. que se forman tableros 55 de 
formo general, en la que todos los empleados guardan su herramienta en solo un lugar para lograr 
áreas de trabajo más limpias y despejadas, se balancean los cargos de trabajo entre todos los 
empleados. obteniéndose un flujo constante de la producción. al momento de reparar máquinas o 
herramientas. el personal que las opera contribuye, junto con el personal de mantenimiento, :i la 
solución del problema, las órdenes de producción son solo las que pide el cliente. en cont-1dad y en el 
tiempo más corto de entrega y es tomada en consideración para establecer el tiempo takt de la 
línea, la Efectividad en cada máquina (OEE) es medida y continuamente mejorada. se establecen 
contenedores de materia prima de manera secuencial con concepto de .. supermercado". se reducen 
los inventarios de materia prima. en proceso y en producto terminado 

3.5 Oro 
Llegar a ser una empresa de clase mundial, sorprendiendo al mejor en su clase. con el hábiTo de 

las 5 S's. Gráficos de Operación entend1bles. sencillas y funcionales, áreas definidas y respetadas. 
Sistema '"pull" en los procesos. 1nventor1os reducidos, sistema de "Komban" en el surtimiento de 
materiales, personal involucrado. Autoconsc1entes de que una vez alcanzado este lugar. todo vuelve a 
cero. 

~ l·I 

:¡¡:;:; 

., - ., ., -
,.;_, 1-:.... ,-_ fi'.> ¡.-:.... 

__ :r-w; 
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4 PROCESO DE CERTI:FI:CACJ:ÓN 

El método de certificación se basa en el cumplimíen'to de los objetivos planteados en coda modulo 
o herramien"ta y esto es o nivel global. el primer paso es llevar o Todo empresa al nivel de colíficoción, 
que es el nivel en que se busca tener los condiciones paro que se dé el proceso de mejoro continuo. 

CHECAR 

PASOS: 
l. Buscar uno unidad de trabajo (celda). Esto puede ser una línea de producción, un área de 

productos afines o cualqu1ero en la que se pueda trabajar de manera 1nderdepend1ente. 

2. Aplicar los módulos que le sean factibles (o la celda) 

3. Lograr el cumplimiento de los criterios de cado módulo aplicado, esto, mediante un pion de acción, 
implemenTándolo y evaluándolo. 

4. Hacerle una auditoría interno. mediante la reunión de evidencia objetiva que permita tener 
ju1c10 informado del estado de adecuación del proceso de meJOra continua de lo empresa 

5. Los pun'tos 1 al 4 se aplican o otras celdas hasta completar todas los áreas de la empresa. 
incluyendo áreas adm1n1strat1vas y exteriores. 

6. Un vez que todas las celdas estén outoccrt1f1cados y se hayan logrado los obJe1"1vos planteados en 
los indicadores de desempeño, se solicita una auditoría externa o 1ndepend1ente poro otorgar la 
cert1ficac1ón o nivel planto. 

7. Uno celda 1nd1v1dual no puede cert1f1corse en un nivel superior de los demás. esto es. una celda no 
puede ser cert1f1cada a nivel plata mientras las demás sean bronce. ya que debe de ser un 
proceso, en la medido de lo posible. uniforme o lo largo de toda la empresa. 
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Uno manera de ejemplificar lo anterior es mediante el siguiente esquema, el cual planTeo. que se 
haga conciencia de la si'tuación actual de la empresa. con las cosas buenas y malas que se tienen y los 
objetivos de lo mismo, o corto, mediano y largo plazo, complementando lo que dicta el Plan de 
Negocios como requisito del elemen'to 4.1.4 del QS-9000. Observando el esquema vemos que existe 
un .. gap"' (cloro o vacío) el cual hay que llenar mediante estoteg1a/tóct1ca soportados con 
herrom1entas/med1os (Compass) 

SITUACION 
Donde estamos ahora? 

LeCciones Aprendidas 
Cosas que van bien 
Cosas que van mal 
Cosas con d1f1cu1tad 

OBJETIVOS 

ESTRATEGIA/TACTICA . 
Como vamos a hacer para llegar allá 
Acciones· 

A Corto Plazo 
A Medro Plazo 
A Lar~o Plazo 

HERRAMIENTAS/MEDIOS 
Que recursos tenemos/carecemos 
para completar los objetivos. la 
estructura. los conoc1m1entos. las 
habilidades. etc 

51\.lac.I~ - Ound& ~ d'U'U Hlrrc:srwcnt~ 

l..&ccic.ws ~das 1 Apoyo ae lo aho d•recc•Ól"I 
1 Plonfos roha::1erdo/.lc,p"OCont1r'UO 2 Con:x•rT'llerrfO& E>qxne.n:1a 

2 Piar.TOS l'n:1erdo evcnfOS de Ntt!p-a ConTlru:J 3 Apoyo 

3 Piar.ros ro ha::::•erdo n::llda 4 Person:1! 
4 P1onta.s roha::::1enjoftk,p"'OCor'IT1r'UO~r" 5 Videos 

5 Plantos hac1en::a, Alt!JOl""D Corrt1rua en f~ efe.i:-t1v 6 Peson;i pro conT'~I del rnncrool 
6 Piar.tes hac1en::a, Ntt!J<TO Cont1P'U3 con C\le.ntos 7 Base de daros ar: b..Jercs ¡;Fne1'1cc 

7 Plantos ha::::•en:lo Nt!,J<TO Cont1P'U3 sin ~ntos B RcviSTa/publ1cac1ón 

8 Rea.rsos L•mitooos 
9 f\.b hay he:Turn>OnTQS de Vakración ~a - Can> ~ a 

10 Falta oe Criterios llegar- alla? Acaones 

11 Pre.sup...esT 1 1 NaTenal de Ent~errto 

12 ~ p::ra rc.ci.rsos 2 Critenos 
13 Scneccs1taacf1,,.reler.Treran1cr.To 3 ~e.ntasdeValOf'Cll:•On 

14 Def•"''"cl rnncrial/corncnooo 4 [)i?f,,,..- los 1rd1c.ador'eS 

15 L1S"Ta oe: p.-.onc:bd oc la 'rfl>lcme.nto::1or 5 Rtvisa- .Yo.:Llos 

16 Def,nr-el plcn oe 11"f1'lcme.moc1on 

17 ES"Tcolcccr- ur. calerd:rto ae f~hc:s 

18 Errt~ento CE..ic.c:vT•~.Focil1tcidores) 
19 I~lemcr-Tac1or 

20 Es-Ternos COf'11,oerY:100S 

21 Terct'1'W:)S ocd1cac1ón 

22 TeretnCJS pas1or. 

23 Piar.Tas cor.lsm s1rdicato 

6 EnTnercn<ento Equipo 
7 Cat-p:Va de Ncrcodeo 

B Entreg::r ~de d1fus1ón 

9 Ioer-T A Fac1htacor (es) 

10 EsTablca?r la base lróca:::b°'es 

12 ~Ta-Au1o-<1Jd>tonas 
13 EnTneranoemo a Fo:1ht~ 
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3 PlarTTo con "CNCr"v•ew'' 

4 Toó:l el entrer'QT\lento C:i"tan::kriz.ado/dispanible 

5 Videos 

7 IaenT1f1c.ac1on& Inicio emnen::imiento 

B ES"Tablec.er los 1rd>cadorcs ae la PlonTc 

9 Ident1f1c.ac1ón de las a"CCS de lo PlanTc 
10 Nafcrial en e.spañ:>I 

11 c~letc:r la AuTo Aud•Tona 
12 ~eTc:r las hrrn::imientas de ...a!O"'CIC1or, 

13 Carft.>lctc:r tOdoS los criterios 

14 S.S"Tern:i ple~,,.. mcJore5 ¡;nx:T1c:o 

15 Entus•CZSJ'mde laalTa d1recc1on 

'ffi~T~ (!()1\T 

F't~.1.• .. '."•. jjj~ 1 .. m.1.v.EN 



El proceso es: comprender el es ... ado ac ... ual de la empresa. a donde queremos ir y qué vamos a 
hacer paro conseguirlo. 

El estado actual lo puede determinar un equipo mul ... idisciplinario y hacer uno evaluación en base a 
el cues ... tonorio de evaluación del nivel de calificación. Al concluir es ... o ac ... ividad. se elabora una gráfico 
araña y prese.n ... árselo al grupo gerencial. 

Los obje'tivos ("el Qué")los dan los criterios (ver sección 7 de esta ... esis). El •cómo .. lo podemos 
hacer medi'3nte sesiones Compass, aplicando los módulos (ver sección 6 de esto tesis) 

El proceso debe ser continuo y paso o poso. hasta llegar a nivel oro. aproximadamente no debe ser 
menor o 2 años. IJn esquema de lo anterior se da como sigue: 

I~ 
Criterio 

AnálSIS del 
Flu¡o por el 
Facilitador 
para Oro 

Como se mencionó anteriormente. una de las primeros actividades del grupo mult1d1sciphnor10 es el 
seccionam1en ... o de lo Planto en celdas. elegir una (se recomiendo uno sin muchos compl1cac1ones. ya que 
el éxito del proceso dependerá del impacto que tenga esa área sobre las demás. al conseguir en 
primera instancio el nivel de calif1cac1ón). esta elección deberá ser en consenso por el grupo gerencial 
y será nombrado como celda modelo 

A esto celda modelo se le aplicarán los sesiones Composs hasta llevar a esto sola celda. al nivel 
de cahf1cacrón. demos'trándole a los demás celdas o áreas lo que se puede hacer cuando les toque su 
turno. 
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5 MÓDULOS 
Los módulos de Compass son herramientas para · lograr el proceso de Mejora Continua. 

proporc1onando soluciones a Jos diversos problemas que aquejan o la industria ou1'omo'tor. Los 1'emas 
tratan de abarcar a todas las actividades de Ja empre.so haciendo énfasis a las áreas productivas, sin 
deJar a un lodo los áreas adm1nistrotivos o de servicio. esto, ya que los grupos Compass de componen 
de personas de diferentes áreas. Codo módulo trota de explicar uno 1'écnico de mejoro. sin embargo. 
el primer módulo (Fundamentos) es el más importante. ya que es el módulo que trata de vender el 
concepto de mejoro continuo en el personal que asiste a una sesión Composs y el éxito de ésta 
dependerá en gran medida, de la efect1v1dad de este módulo. 

5.1 Fundamen'tos. 
5. 1 . 1 In1'roducción. 
Acrónimo de Composs: 
Continuo Continuol 
Opt1mizoción de Optimization of 

éJ Procesos de Manufactur1ng 
~ Manufacturo, Processes. 

~ 
Sistemas de 
Adm1n1stroc1ón y 
Estondar1zoc1ón 

Administration 
Systems ond 
Stondord1zot1on 

Los ObJeT1vos de este toller son: 
,... Explorar los prmc1pios,conceptos y aplicaciones de Composs 
-,. Examinar lo calidad, cosTos, entregos y sistemas según los conceptos y principios Compass 
, Entender el valor de analizar la manera tradicional de maneJor a la gente y sus procesos 
- ManeJor el balance entre estándares, innovaciones y meJoro continua 
- Aprovechar las oportoc1ones de todos los empleados paro meJoror 

Las reglas del taller son: 
_. Comenzar y terminar a tiempo 
,... Hacer nuestros comentarios enfocándonos en el tema 
,... Compor1'1r libremente y hacer preguntas 
,... Tomar riesgos - por medio de pensamientos y haciendo cosos diferentes 
,... Proveer retroal1mentac1ón constructiva 
,... Respetar unos a o1'ros ideas y sen1'1m1entos 
,... Enfoque en datos. no opiniones basadas en emociones 
,... Eliminar rangos - todos los miembros son iguales 
,... Mantener uno ac1'11'ud 00 ob1erto" y .. Poder hacerlo" 

Un cambio de cultura en lo gente es lo más 1mpor1'onte en estos grupos de meJOro continuo. La 
estrategia es procurar que el 1'robaJo ocurro poro satisfacer al cliente continuamente. Compass es1u 
enfocado o los procesos de meJoro continuo. mediante la eflmrnac1ón de desperdicios y reducción de 
var1abrl1dad. 
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Mejoras en procesos de sistemas complejos (comO exisTén en todos las áreas de una empresa) 
pueden mantenerse únicamente por medio de AUTODISCIPLINA y ESTÁNDARES. Composs es una 
manera de mejorar todos los aspec'tos del trabajo 
Compass reconoce la me'todología "'KAIZEN" poro lo mejoro continua: 
KAI = Cambio 
ZEN = Bueno (paro lo mejor) 
KAIZEN = Mejora Con'tinuo 

Existen principalmente dos conceptos que nos impiden la mejora continua: res1stenc1a al cambio 
y paradigmas 

Antes de que podamos hacer algún progreso. debemos de comprender que hay algunas 
restr1cc1ones que estarán en nuestro camino. Aunque nosotros podemos vencer estas restricciones, 
nosotros necesitamos es'tar conscientes de que existen y porqué existen. 

Uno definición de paradigma puede ser Regios y regulaciones establecidos (yo sea explícitas o 
1mplíc1tos) que: 
l. Establecen límites 
2. Te dice que hacer paro tener éxito dentro de esos límites 
El éxito es medido por lo copoc1dad de resolver problemas dentro de estos límites 

Ahora bien. porqué nos res1st1mos al cambio y cómo podemos atacar o este miedo: 

PORClUÉ CÓMO 
1 Resis-tencio al Cambio Vencer la resis1'encia al Cambio 

Miedo o perder" el trabo 10 Copodtoción / Educación 
Zona de confort Piones escritos 
Miedo o lo desconocido i Comunicación 
No es el me_\or mé'todo Asociados involucrados 
Temor o oue lo aentc no ouedo odootorsc Educoc1ón en me iora continua 
No es m1 idea Copartícipes de lo idea 
Método más ef1c1ente Seouridad del traba 10 

St no está roto. no lo arrecies No juzqar/No culpar 
Uno nuevo manero es más dificil Autoestima 

1 Traba o pesado Trabo 10 en eouioo 

Existe ur.a serie de enunciados que hocen que veamos el cambio como algo benéfico. fue escrito 
por Motsush1to. quien fue el que llevó o Ponoson1c o ser uno empresa líder en su ramo. es'tos frases 
son también conocidos como Mfllosofía Motsush1to": 

Cambios de pensamiento hacen cambios en tu comportamiento 
Cambios ~e comportom1ento hocen cambios en tus hábitos. 
Cambios de hábitos hacen cambio en tu personalidad. 
Cambios de personalidad hacen cambios en tu destino 

El objetivo de este módulo es cambiar la manera de pensar de la gente. los demás módulos hablan 
de técnicos de manufacturo y de orgon1zac1ón de sistema. El éxito o fracaso de un equipo Compass 
depende en gran medrdo de lo efect1v1dad con que se logre vender lo idea a lo gente del poder que se 
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tiene como grupo el pensar que si se pueden vencer lo mayoría de los barreras ton solo con abrirse al 
cambio. siempre y cuando. en ese cambio se le haga partícipe a la gente. sacando provecho a sus 
experiencias e ideos propias. 

Compass es el vehículo ideal paro que la gente exprese sus mejores ideas, sugerencias. porque al 
estar en el equipo, no son los operarios de producción. sino son un miembro más del equipo, con los 
mismos derechos y obligaciones que cualquier Gerente que esté en el mismo equipo. Obviamente. v 
como yo lo he mencionado, el éxito también depende del compromiso que se tengo por parte de lo 
alto gerencia. 

5.1.2 Principios básicos 
!!} Pensar en el Sis'tcma 

Muchos compañías tienen gente que solo se preocupan por su "trabajo en particular. Algunas cosos 
que ellos hocen pueden afectar negativa o positivamente a otros. Estos personas deben cambiar su 
formo de pensar paro poder ver el sistema globalmente y así evitar problemas o los demás. Este es 
un trabajo en equipo. 

Coda proceso (persono) es una parte de una serie de eventos. Una cadena no es mas fuerte que el 
más débil de su eslabón, por lo 'tonto todos los empleados son importantes y el trabajo desarrollado 
1nd1v1dualmente por cada trabajador, 'tendrá uno afectación. aunque seo mínimo. para el desempeño 
de otro persono. 

Todas los activ1dodes son interdepend1entes, entendiendo esto como un nuevo paradigma del 
nosotros. nosotros podemos hacerlo, nosotros podemos cooperar. nosotros podemos comb1no
nuestros talentos y aptitudes paro crear juntos algo más importante. Las personas dependientes, 
necesitan de los otros poro conseguir lo que quieren. Los personas independientes consiguen lo que 
quieren gracias o su propio esfuerzo. Las personas interdepend1entes combinan sus esfuerzos con 
los esfuerzos de otros poro lograr un éxito mayor. 

El pensamiento independiente por si solo no se adecúo o lo realidad interdepend1ente. Los 
personas independientes sin madurez paro pensar y actuar interdepend1entemente pueden ser 
buenos productores 1nd1v1duoles, pero no serón buenos líderes na buenos miembros de un equipo. No 
operan o partir del porod19mo de lo interdependencia, necesario poro tener éxito en el matrimonio. 
en lo fomd10 o en uno empresa. 

51 soy físicamente interdepend1ente. soy capaz, y dependo de mí mismo, pero también comprendo 
que tú y yo, si trobOJOmos Juntos. podemos lograr mucho más de lo que puedo lograr yo solo. incluso 
en el meJor de los cosos. S1 soy intelectualmente. 1nterdepend1ente. comprendo que necesito mis 
propios pensom1entos con los mejores pensamientos de otros personas. tengo lo oportumdod de 
compartirme profunda y s1gn1f1cot1vome.nte con otros, y logro tener acceso o los amplios recursos y 
p0Tenc1oles de otros seres_ humanos. 

Lo comunicación de 1nformoc1ón es crí't1co. el ocultamiento o el disfrazar lo información veraz nos 
llevo o tomar uno molo decisión que puede costar a todo lo empresa. 
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¿Qué NOS ATA A NUESTRO CLrENTE (INTERNOS Y EXTERNOS)? 
¿Qué NOS ATA A NUESTROS PROVEEDORES (INTERNOS Y EXTERNOS)? 

PROVEEDORES NOSOTROS CU: ENTE 

LOS REQUERIMIENTOS SONo A TIEMPO. CON CALIDAD. BUEN SERVICIO. AL MEJOR PRECIO 

PROVEEDORES 

Bl Procesos y Resul'tados 
No podemos enfocarnos solamente en los resultados. Debemos entender que la única manera de 

obtener los resultados es mejorando los procesos. Los resultados se mejoran en consecuencia. 

Los Resultados son siempre h1stór1cos 
• ayer 
• semana pasada 
• mes pasado 

Los Resultados son importantes, son lo razón por lo que e.s'tamos en el negocio, pero un enfoque 
solo en los resultados no es sustentable. Mejoras en RESULTADOS pueden ser obtenidos 
únicamente mejorando el PROCESO y el Proceso es AHORA. 

Uno obsoleta manera de pensar debe ser: •no me importa cómo lo hagas. solo hazlo!". inos debe 
importar cómo hacerlo!"' 

Cl Los Problemas son Tesoros 
S1 una compañía desea ser de Clase Mundial, todos en lo compañía Tienen que buscar problemas. 

S1 son considerados tesoros, serán 1dentif1cados rápidamente y no escondidos bOJO lo alfombra. Esto 
es tJn ambiente positivo contra un ambiente negativo. 

Los Problemas son uno montaña de oportunidades, si un problema no es perc1b1do entonces no 
puede haber meJora. La gente rara vez es el problema, ellos son los que resuelven los problemas. Los 
Procesos y sistemas pueden únicamente ser meJorados por lo gente que reconoce y elimino los 
problemas (desperd1c10 y vor1obd1dod) 

Dl No-juzgar / No-Culpar: 
Todos los osoc1ados necesitan no-Juzgar y no-culpar porque el 94~º de los veces los problemas 

son creados por el sistema. no por la gente. La gente es lo que resuelve el problema. Los gerentes 
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que juzgan provocan que sus empleados sean defensivos y que escondan los problemas. Muchos 
problemas impor'tontes permanecen escondidos por largos periodos de Tiempo por miedo a sacarlos a 
lo visto. 

Debemos eliminar lo búsqueda de a quién culpar cuando ocurre un problema. mejor debemos 
proveer oportunidades poro solucionar los problemas sistemáticamente. permitiendo el análisis de la 
causo raíz para incrementar nuestro confianza de que si se puede solucionar de raíz cualquier 
problema seo pequeño, mediano o grande, mejorando la calidad de lo comunicación entre todos los 
asociados y evitando la mentalidad de "Mato al MenSaJero" 

5.1.3 Los 7 Concep~os 
1. Calidad en lo fuen1'e 

Lo calidad no puede basarse en la inspección. La causa raíz tiene que ser identificada y corregida 
tanto cuando el problema sea un proceso interno o un proveedor de materia prima. La calidad 
empiezo en IC". fuente donde se está produciendo. 

Resultados de Calidad: Que puede medir y apreciar el cliente 
Procesos de Calidad: Que podemos mejorar para eltm1nor desperdicios y variabilidad 
Percepción de Calidad: Que aprecia el chente como valioso 

Nuestro énfasis anterior era basado en el costo. El costo genero todos los cambios en lo 
organización. Nosotros, debemos tratar de hacer un cambio en nuestra culturo haciendo énfasis eo1 
la cahdad en todo lo que hocemos. El estímulo no es el dinero. es lograr uno d1ferenc10 en el mundo a 
través de lo que uno hoce. Cualquiera que sea lo oct1v1dod, en cierta forma o naturaleza. se 
proporciona un serv1c10. y éste ofec'ta pos1t1vamente Ja vida de lo gente en todos partes. 

Resultados de Calidad suceden debido a un proceso de calidad. Los procesos de calidad van de la 
mono con lo percepción de calidad poro nuestros clientes. Los clientes están incrementando su punto 
de vista en calidad cuando compran nuestros servicios. Un eJemplo cloro de esto es la 1mportonc10 
que se hace en el QS-9000 

2. :I:den1'ificor al elien1'e: 
Cada asociado debe entender que el s1gu1ente proceso es su cliente. Esto incluye el cliente 

interno. el cliente externo y el cliente final (usuarios). Todos necesitan ser satisfechos. Nuestro 
trabaJO es ident1f1car y satisfacer a esos clientes. El placer de servir es uno combinación de 
emociones en conflicto - como de orgullo y humildad- que surge cuando se sirve o se recibe el 
serv1c10 sin egoísmo, sent1m1ento que no se puede comprar o fabricar. sino que viene desde PI 
1nter1or. cuando realmente se sirve a alguien. 

Se habla mucho actualmente sobre lo formo de .. adoptarse al cliente". 1Paro sabemos en realidad 
quiénes Jos clientes?. La formo de contestar la pregunta .. C:.A quién sirvo?" es cuestionándose: 
-e.Quién se benef1c10 con m1 troboJo?". Regularmente, la persono o la que se reporta es d1st1nto o la 
persona a la que le proporciona sus serv1c1os. A menudo, los empleados trotan de complacer al Jefe y 
no a lo gente que les sirven. El enfoque de .. complacer al Jefe" no siempre favorece o las 
orgon1zac1ones orientadas al cliente. el enfoque de .. 'todos son clientes" significo que todo lo empresa 
trabaJO conJ1Jntamentc poro servirse unos a otros mientras sirven al Jefe real: el cliente que paga 
por el serv1c10. el mundo rec1b1rá un meJor serv1c10 si sabemos para quien trabajemos en lugar de a 
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quiénes Tenemos que reporTornos. Hay quienes se quejan cuando los personas o los que sirven les 
soliciTon que hagan algo (alguien disTinTo a su jefe), prefieren que su jefe los auTorice, pero no se 
podrá proporcionar un servicio exTraordinario si actúa así. 

Lo función del jefe es programar el tiempo y proporcionarle los recursos necesarios poro poder 
efectuar el trabajo, no juzgar coda uno de los movimientos que realiza. Cuando se trata de 
complacer al jefe no siempre se complace o los clientes. El jefe está pendiente de lo compañia. no 
del cliente, y esto es comprensible, este tipo de estructura se ha empleado por mucho tiempo. no es 
que sea errónea, simplemente es una manero anticuada de hacer negocios. Cuando se trota de 
complacer a los clientes. como resultado directo se hará con el jefe. Cuando luche y satisfago o sus 
clientes reales habrá cumplido con las tareas encomendados, quizá el jefe se muestre reacio al 
principio, probablemente se resisto al cambio, ~o mayoría lo hocemos. pero creo que el jefe 
modificará su ocTitud antes que los compañeros de ·;·r..Jbojo lo hagan. 

3. Enfoque en el Mercado/Cliente: 
La voz del cliente necesito ser traído o Ja compañía. Todos necesitan entender lo que son los 

requerimientos del cliente y luchar por cumplirlos. Esto incluye tanto a clientes internos como 
externos. Todo que.Jo , no es más que uno solicitud de ayuda encubierta 

Los necesidades y deseos de los clientes son el enfoque de lo que se esta fabricando. Que es lo 
que llega o ser de valor para el cliente y que es de valor para el fabricante. 

• Calidad 
• Costo 
• Entrego 
• Valor Percibido 
• Éxito basado en deTectar tendencias antes que lo competencia. 

Un mol vendedor, vende productos, un buen vendedor, vende soluciones o los necesidades y 
problemas de los clientes. 

No hoce muchos años ingeniería decidió que me.Joras podrían hacer y eso fue mane.Jodo para 
nuestros clientes. En esencia los clientes eligieron o los fabricantes que ellos consideraron que 
tenían los mcJores productos paro su mercado. Ahora. nosotros empezamos con el cliente y les 
preguntamos que es lo que ellos quieren. Basado en el deseo del cliente, nosotros desarrollamos el 
proceso necesario poro entregar eso a ellos. conociendo exactamente qué es lo que valoro el cliente 
y conociendo lo que el cliente esto dispuesto o pagar, estando dispuesto o cambiar con los 
necesidades de los clientes. encontrando lo meJor. mas seguro. mas fácil y mas agradable manero de 
entregárselo al cliente. 

Cuando se empiezo a proporcionar un serv1c10 porque se decide hacerlo. pensando en el placer 
que s1gmf1ca . todo se transformo. ya no se considera o los clientes como personas con dinero ... de 
repente aparecen ante nosotros como gente que ncces1To oigo. Sus queJOS se ven como solicitudes, 
de 1nmed1ato. se convierte usted en un amigo que puede ayudarlos. Se crea uno relación en el 
momento en el que usted le proporciona un servicio y. o través de eso exper1enc10, ellos le sirven a 
usted. Se requiere mucho creot1v1dod paro comenzar, poro establecer y conservar este tipo d.~ 
relación. QU1ZÓ las relaciones se mantienen activos únicamente mientras nos servimos unos a otros. 
Probablemente no seo fácil. pero es simple. 
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P6ngase en el lugar de uno persona que podría utilizar su servicio; rastree sus pasos; siga lo 
trayecToria que Jo llevo hasta su puerto. Asegúrese de que cado uno de los pasos en el Trayecto sea 
una invitación hacia un excelente servicio. La genTe llegará hasta usted para solicitar servicio si 
usted le facilita el camino y hace que éste sea atractivo. 

Algunos impedimentos poro el éxito pueden ser que no entendamos los requerimien"tos del cliente 
y que nuestros procesos contengan desperdicios y variabilidad. 

4. Traboio cs1'andorizado: 
Los procesos deben de estandarizarse. si los procesos no son estandarizados, las actividades de 

mejoro continuo se d1f1cultan y agregamos variabilidad a nuestros procesos. Solo debe de haber un 
estándar: La manera meJor. más fácil y seguro que exisTe paro realizar un serv1c10. producto o 
proceso. Debe estor documentado paro saber cómo y que sea consistente en calidad, costo, y 
requerimientos de entrega, yo que la inconsistencia es el peor enemigo de lo calidad. Por medio de 
nuestro proceso producimos resultados consistentes. Nosotros permitimos que Todos nues'tros 
asociados sean entrenados de la mismo manero. Nos ayudo a que nuestro trabajo seo dinámico y de 
meJoram1ento continuo por medio de la reducción de desperdicio y esfuerzo innecesario. 

Algunos de los beneficios de hacer que un proceso sea esTandarizado pueden ser: 
• Dirección enfocado (mantenimiento y mejoro) 
• Bases para entrenamiento 
• Bases para revisar y d1agnost1car 
• Controles de vor1obd1dad 

5. Mejorn ineremenf"al: 
Lo meJora continuo necesito ser una ·tormo de vida". Porte de lo cultura de lo compañía debe ser 

meJoros incrementales todos los días, en todos lados. siempre. 

Con el sistema COMPASS, no se está p1d1endo ser un c1entíf1co. se piden únicomenf"e meJoro:-
1ncrementolcs pequeñas. Por medio de la combinación de esas ideas pequeñas, podemos estor 
haciendo continuamente pequeñas meJoros a nuestros procesos estandarizados, en seguida nuestros 
resultados estarán mCJOrondo y llegarán o ser más de lo que el cltenf"e quiere en términos de COSTO, 
calidad, entrega y valor perc1b1do. .., 

t 
ESTANbAAIZACIÓN 
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6. Hablar con do'tos: 
Cuando se tomen decisiones y se mejoren los procesos. deben usarse los datos del proceso como 

guía. Los datos se convierten en la voz de lo compañía. 
Las opiniones, las experiencias posados, el sexto sentido, las corazonadas; valen algo, pero no de 

valor real sin DATOS. Los datos son útiles y deben estar disponibles en el lugar de trabajo. Los 
equipos nos hablan o través de datos, resuelven problemas utilizando datos y toman dec1s1ones con 
datos. Datos no son únicamente números, es lo que es observado, y s1 no hoy datos eso es un doto. 
Cuando existen datos debemos cuest1onorlos, yo que lo que no es medible no es perfectible. 

Los gráficos de control de producción son uno herramienta valioso poro obtener datos, siempre y 
cuando estos datos sean reales y rostreobles. 

7. Pionerlls de -r·t"":-producción: 
Si los compañía quiere ser de Clase Mundial. necesitan diseñar procesos de producción en menor 

tiempo y por menos dinero. Esto se realizo mas efectivamente y con mayor eficiencia en el costo 
cuando se hace en etapas iniciales del diseño conceptual del producto y del proceso. Si la mayoría de 
los problemas (tesoros) se identifican y se resuelven antes de que el producto y el proceso estén en 
producción, el tiempo de diseño y el costo son dramáticamente reducidos. En consecuencia tenemos 
mas utilidades. De nuevo. procesos y resultados. 

El tiempo poro simular el proceso es antes de empezar lo producción. (Job one), Planeando 
meJoros antes de tiempo. se meJoro lo entrego. costo y paráme'fros de calidad que el cliente deseo. 
Los cambios de 1ngemerío de último hora afectan la calidad de entrego del producto y o menudo 
incrementan el costo . 

• 1 

1 

rE o 
TÍPICO 

"'¡¡j 
<o 
""o 
~~ o,,. 

~~ .. OBJETIVO 

lPP 2PP Fdl system Job one Producción 
ETAPAS TÍPICAS DE PRE-PRODUCCIÓN 

Los retrabOJOS o embarques atrasados son incrementos directos en el costo y los traboJOS 
hechos apurados reducen típicamente lo calidad de los portes producidos. De aquí surge uno duda: 
¿Porqué nunca se tiene 'tiempo poro planear bien las cosas y de CJecutarlos correctamente, pero 
siempre se tiene tiempo para los retrabajos? 
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5.1.4 Variabilidad. 

TESIS CON 
FALLA DE OHIGEN 

Proceso es un conjunto de elementos y condiciones que Trabajan repetidamente para 
transformar Jos entradas en solidas. Los elemen'tos pueden ser: Materiales, Máquinas. Mé'todos, 
Herramientas, Mano de obro. Un proceso está formado por posos y cado paso puede ser considerado 
como un proceso. Los salidos son los productos. 

En la mayoría de los procesos los características son: Diámetros, Temperaturas, Longitude$ 
Dureza, Resistencia, etc. El resultado de lo medición de estas caracterís'ticas es variable, el estudio 
de esto varíabilidad se empleo como base poro controlar el proceso. Sin embargo, a veces esta 
acción resulta contraproducente, debido o que el concepto de causas normales y anormales de 
variación no se entiendo. 

Los causas normales son aquellos que son inherentes ol proceso hora tras hora, día tras dfn y que 
afectan a cualquier elemento de entrada del proceso. Causas anormales son los que no están 
presentes en el proceso todo el tiempo. sólo aparecen por c1rcunstanc1os especiales. 

Un proceso está bajo control cuando lo variabilidad se debe solamente a causas normales. 
Un proceso está fuero de control cuando lo variabilidad es producida por causas anormales. Significa 
que lo variabilidad de un período de tiempo al siguiente es 1mpredec1ble 

En los fabricas industriales siempre existe var1ab1lidod. Aún en los sistemas más modernos de 
producción, altamente automatizados y estrictamente controlados no es posible fabricar piezas 
exactamen'te iguales. 

En lo medida en que el hombre sea capaz de medir sus diferencias siempre existirá variación de 
una pieza o otra, esto es lo que se conoce como variab1hdad. Puesto que lo variabilidad es inevitable. 
cierta cantidad de variabilidad debe ser tolerado. Los causas de la var1obil1dad comúnmente son: 

El elemento humano contribuye grandemcn'te a la var1abd1dad de lo fabricación por fal'ta de 
copoci'tación, descuidos. errores de med1c1ón. e'tc. 

;... Los máquinas con Jos cuales se realizan 'todos los operaciones de fabr1coc1ón tienen en su 
construcción inexactitudes, puesto que es'tán formadas por un grupo de piezas los cuales 
'tienen cierto variabilidad d1mens1onal y geomé'tr1ca. Las inercias y el desgas'te de las piezas 
de la máquina también producen vor1abilidod. 

Los ma'ter1oles es'tán SUJetos a vor1ac1ón en compos1c1ón, res1stenc10, dureza. etc. 

;... El medio ambiente exterior e interior continuamen'te es'tán cambiando a través del 't•empo, el 
viento, Ja 'tempera'tura. lo humedad y es'to afecto de manera pos1't1vo o adversa a Jos personas 
y máquinas. 

Los métodos u't1hzodos pueden ser la causo del incumphm1en'to. El 1nten'to, lo rmplementoc1ón 
y fa Efec't1v1dad son los 'tres fac'tores a es'toblecer con lo mínima pos1b1hdad de que sean 
causo o pretex'to para no hacer los cosas correctomen'te. Lo reglo de oro de rso. hacer lo 
que se d1Jo que se 1bo o hacer. hacerlo efect1vamen'te y s1 no está documentado, nunca 
sucedió 
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Hombre Máouina Ma"terial Medio ambiente Mé't'odo 
Entrenamiento/ Espec:ifíc:ac:1ones Peso Temper-atur-a Pr-oceso 
hab1l1dodes ambie"tol 

Edad Condición D1mens1ones Húmedod Lote 

Mot1voc1ón Vida útil Densidad Pr-es1ón de a1r-e de FIUJD de una solo 
ola"to ' 01ezo 

As1stenc1a Caoac1dad Color- Ventilac1ó" Ritmos de pr-oducc1ón , 
Número Presiones/ Proveedor Polvo Sistemas de 

Temoeroturos '"cenf1vos 

Tamaño Manten1m1ento Inventarios L1mp1ezo Mejor-a continua 
Cond1c1ón físico Cu:los de tiempo Mermo rlum1nación Concepto de eQu100 1 
Rotación Fallos Scroo D1stanc1os 1 
Estilo de Complejidad 

1 
dirección 

La variabilidad se hace evidente cuando se miden los característicos del producto. Existen dos 
clases de variab1hdod: 

l. Variabilidad natural: esTondo el proceso bojo conTrol. es la resultante de pequeñas variaciones 
aleatorias de los focTores de la variab11idod y oTros factores que no resulto económico 
identificar, pero su variabilidad siempre está presente en los procesos de fabricación. 

2. Variabilidad anormal: es generada por la falto de control de los factores de la voriobd1dod como 
máquinas, mano de obra. materiales, dispositivos. métodos de trabOJO. Causo serios problemas en 
los procesos de fabricación, por lo cual. es muy importante identificar los causas que lo producen 
paro eliminarlas. 

Durante lo semana Composs, se le pide a los participantes que busquen y localicen fuentes 
potenciales de var1obdidod paro su reducción durante la misma semana. 
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5. 1 . 5 Desperdicios 
Formando grupos de trabajo dentro del equipo Compass y dando uno caminata de 1 hora en el 

área o mejorar, se busca uno o dos ejemplos de cada uno de las 11 categorías de desperdicios del 
siguiente listado. 

Los 11 t1oos de desoerd1cios: 
1. Desper"d1c1os en Producir mas de lo que el cliente requiere. 

Excesos de Producir moter1ales/productos innecesarios. 
Producción: Producir muy rápido. 

2. Desperd1c1os en Re'trosos, tiempo muer'to ('tiempo que no agrego valor al produc'to). 
Espera (Tiempo) 

3. Desperd1c10 de ManeJO múltiple. retraso en manejo de motc1"'1oles 
Transportación Mane.10 y transportación 1nnecesor10 (transportación que no oQreQo valor). 

14 Desperd1c10 de 
Procesom1ento 

Procesamiento 1nnecesor10, pasos o elemento::- ¿el trobOJO o procedimientos 
(traba_10 ciue no aQreQa valor). 

5. 

6. 

7. 

8 

1 
1 

19. 

10 

11 

Desperd1c10 de 
rnventar10 
Desperd1c10 de 
Mov1m1ento 
Desperd1c10 de 
Follas del Proceso 
Oesperd1c10 en 
Adm1n1stroc1ón 

Desperd1c10 o 
abuso de 
Teconol io 
Desperd1c10 de 
crcat 1v1dod 
Desperd1c10 de 
Espacio 

Producir 1nventor10 1nnecesar10. guardar o comprar 1nventor10 1nnecesar10 en MP. 
PP. PT (Esto incluye almacenes en cualquier departamento u oficina) 
Desperd1c10 de mov1m1en'toS, moneJO excesivo, pasos o mov1m1ent"os 1nnecesor1os 
(mov1m1ento oue no aoreoo valor) 
Corrección de errores o ret"robOJOS (problemas de calidad). 

Exceso de tiempo y labor en trabaJOS d1rec'tos, indirectos y en mono de obra. 
Exceso de esfuerzos y/o tiempo en procesos y métodos (mucho papeleo poro 
asociados directos e indirectos) adm1n1strac1ón 1nnecesar1a. 
Sobreabuso de Tecnología. Exceso de tecnología cuando algo simple podría ser lo 
solución. Abuso 1nncesesar10 de sistemas poro lo recolección de Datos. (PCS). 

Res'tr1n91r o eliminar lo creot1v1dad o través de la fal'ta de apoyo o comportamiento 
ne ot1vo. 
Usar el espacio d1sponbde poro procesos de lay out como una consideración 
primaria. Generalmente se usan los loy-outs como fac'tor poro reducir otro clase de 
des erd1c1os como: inventarios, mov1m1ento, trons ortac1ón. etc. 

Al f1nolizor el recorr1do, se escriben en el pizarrón o en hoja de rotofohos. los hallazgos 
(tesoros) encontrados por el grupo. Se definen planes de acción poro eliminar lo voriabihdod y los 
desperd1c1os encontrados por medio de uno lluvia de ideos, definiéndose responsables para cada 
tesoro y tiempo de Terminación paro codo tarea, procurando que se resuelva el 100% de éstos en la 
mismo semana Compass. 
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5.2 Medio Ambien'te. 
5.2.l In'troducción. 

TESIS CON 
FALLA ns ORlGEN 

El in"terés creciente por la protección del medio ambiente no solo está de moda, sino que es uno 
necesidad. Tal vez es la necesidad más primario de Todas las actividades que, como conjunto. 
desarrolla lo especie humano. Existen muchas razones para creer que la humanidad y su c1v1hzación se 
van o enfrentar a terribles crisis en un inmedia"to futuro. Debemos en"tonces considerar qué debemos 
hacer para lograr la supervivencia. 

En primer lugar, es una cuestión demográfico. Lo población del mundo alcanza ahora cerco de los 4 
mil millones, más que nunca en el curso de lo historia, actualmente lo población aumenta en una 
proporción del 2% anual, la gran mayoría de lo gente, nacerá en países con muy molo situación 
económico para olimen'tor nuevos bocas. 

Sin embargo. no puede descartarse que se produzco un desastre; con restr1cc1ones energéticos y 
una inflación o nivel mundial. resulta difícil adivinar cómo se van o aumentar los d1spon1bd1dades de 
comido en los próximos décadas, o al menos mantenerlas al nivel actual. Tarde o Temprano debemos de 
resolver el problema demográfico, y cuanto más pospongamos tomar uno dec1s1ón inteligente, més será 
horrible ser:j lo s1tuac1ón que tengamos que afrontar. Lo Tierra es ahora ton interdepend1ente 
económicamente que un desastre de gran magnitud que sucediera en cualquier parte del mundo 
afectaría tarde o temprano a todo lo Humanidad. Si medio mundo quedara en ruinas. lo o'tra mitad 
también se hundiría. 1rremed1ablcmente. 

Si queremos sinceramente comprender lo grave amenazo demográfica que nos acecho. antes 
debemos saber oigo acerca de la h1stor1a de lo vida en lo Tierra y cómo llegamos a ser lo que somos 
hoy. Del mismo modo en que v1v1mos en el presen'te, somos así mismo, producto de todo lo que ha 
existido antes. 

Las más VICJaS rocas conocidas con algún resto fósil apreciable per"tenecen al período cámbrico. de 
oprox1madomente hoce unos 600 millones de años. Lo vida ha existido probablemente unos miles Je 
millones de años antes de alcanzar uno formo m1croscóp1ca, pero sólo en el periodo cámbrico 
descubrimos organismos sus'tonc1oles. 

En el período cámbr1co. todos los formas de ·vida, de los cuales los trilobites son los más comunes. 
viven en el mor. todos son invertebrados. Lo"w1da es indiferente. el alimento cons1s'te en partículas 
inanimados en el agua. no hoy depredadores. En el período silúrico. los vertebrados (uno nuevo clase de 
criatura con un esqueleto interno. combinando fuerzo y movilidad) han aparecido y son yo abundantes. 
Pero estos primeros vertebrados son criaturas p1sc1formes relativamente simples, mos'trondo solo los 
pr1nc1p1os del progreso. También han aparecido las primeras plantos de tierra firme y está a punto de 
dar comienzo a la gran explosión de lo vida sobre lo tierra. Durante más del 90% de lo h1stor1a de lo 
Tierra. la superf1c1e del plane'ta ha permanecido estéril y muerta. pero ahora lo vida vegetal está 
empezando o superar lo líneo de la pleamar. 

La vado animal sigue en el período devoniano. Las araños. caracoles e insectos viven en los plantas 
'terrestres. Peces con aletas cor'tas y gruesos y OJOS saltones se mueven torpemente por tierra. pC"' .. a 
encontrar o'tro aguo en charcos. Los anf1b1os desarrollan la copoc1dod de v1v1r en tierra durante largos 
períodos. al menos en la edad adulta. Se desarrollan huevos especiales que pueden ser incubados en 
tierra; en el período carbonífero. los animales se volvieron capaces de posar en tierra firme 1"oda su 
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vida. Este período conoce asimismo magníficos bosques de helechos. que con el tiempo se convertirían 
en las cuencos carboníferos de los tiempos actuales. 

Los reptiles habitantes de la tierra firme tuvieron su gran momento en los períodos pérmico y 
triásico. y conforme se hicieron más grandes y más especializados, proliferaron en muchas direcciones 
de lo especialización genética. Algunos de esos reptiles regresaron al mar. otros desarrollaron decios 
largos y palmeados, así como olas. Algunos reptiles del triásico se hicieron muy grandes y se 
convirtieron en dinosaurios, los animales de mayor tamaño que han vivido sobre la Tierra. Casi al mismo 
tiempo. a algunos pequeños reptiles les creció pelo y la sangre se les volvió caliente, con fo cual se 
convirtieron en los primeros mamíferos. 

En el período Jurásico, a reptiles lagartiformes les salieron plumas y también la sangre se les 
volvió caliente, transormándose en una nueva clase de criatura voladora: el ove. En el período cretáceo 
siguiente, los reptiles ..:l1eron su última prueba de vigor, alcanzando su tamaño máximo. y enTonces casi 
todos se extinguieron. Al final de este período, los d1nosour1os habían desaparecido y los oves y los 
mamíferos dominaban lo Tierra. 

En el periodo terc1ar10, los mamíferos desarrollan un alto grado de metabolismo, lo cual les 
permite adaptarse a extremos climatológ1cos, al mismo tiempo. su cerebro se vuelve más complicado. 
Los primates. en particular, desarrollan un gran cerebro en comparación del tamaño de su cuerpo, con 
una superf1c1e notablemente arrugado, lo cual probablemente permitió lo presencio de células grises 
od1c1onales. En algún. momento de esta época. quizá no mucho antes del alba del pleistoceno, hace un 
millón de años, algunos de los grandes monos se convirtieron en homínidos bípedos que son los 
antecesores del hombre moderno. 

Como resultado de toda esta act1v1dod increíblemente compleJO, en lo actualidad existen millones 
de especies de entes vivos. Cada uno de ellos existe en un equilibrio dinámico con su entorno. Cuando 
ese entorno es alterado, los especies se adaptan a él en un proceso que llamamos evolución orgánica. 
Este proceso d1nóm1co se produce continuamente, pero cuando el entono se transforma demasiado de 
repente, o de forma forzado. las especies afectados se ven sometidas a un cambio mayor del que 
pueden os1m1lor. 

En el marco del entorno codo ind1v1duo depende. poro vivir con comodidad, de otros 1nd1v1duos de 
su propio especie o de otras. Solo los formes de vida más simples podrían v1v1r en una Tierra que no las 
contuviera mas que a ellas. Lo que es más. Toda la vida depende del entorno inorgánico que la rodea. La 
vida depende del aguo, del 01re, del suelo. Sin este entono vital no v1v1ente. no podría existir ninguno 
forma de vida tal y como la conocemos. 

Lo ecología se preocupo. precisamente. de esta 1nterdependenc10 de individuos y especies y la 
dependencia de la vida de la no vida. El medio ambiente de la Tierra representa un equ1hbr10 compleJO 
y dinámico que siempre está fluyendo. Los 1nd1v1duos de una especie se comen ü los de la otro. y cudu 
especie se benef1c1a. El comedor es alimentado y el comido. eliminado. 

Codo 1nd1v1duo. coda especie trato. naturalmente de comer así como evitar el ser comido. 51 
cualquier especie o grupo de especies es extroord1noriamente afortunado en ese intento. su número 
aumento a expensas del resTo, hasta que lo Naturaleza abate a los vencedores y restablece el 
equd1br10. 
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En el pasado. factores de evolución o ambientales pudieron dar a una especie mayores 
posibilidades de supervivencia que o otras. pero con lo que nos enfrentamos hoy. es con una situación 
creada por lo acción deliberado de la primera especie en la his'toria: el hombre, éste ha demostrado la 
suficiente ín•eligencio como poro crear una tecnologfa que puede hacer estragos en el medio ambiente. 

Hasta ahora, nodo de lo que los seres humanos puedan hacer afectaría gravemente al Universo, o a 
cualquier estrella. al Sol o a sus planetas, o ni siquiera al propio cuerpo de lo Tierra. Sin embargo. 
podemos 'trastornar lo atmósfera y, de hecho, lo hemos estado haciendo. Hemos quemado combustible 
que contiene carbono (madero. carbón, petróleo. gas) o un ritmo creciente y sin ningún control. Todos 
esos combustibles forman dióxido de carbono, que es absorbido por los planetas y por el océano, pero 
no con lo mismo rapidez con que lo formamos. Esto significa que el contenido de dióxido de carbono en 
el aire crece lentomen'te. El dióxido de carbono retiene color e incluso un incremento muy hgero 
significa un leve aumen1"o en lo temperatura de lo Tierra. Esto podría provocar el derret1m1en'to de los 
polos. de uno forma muy rápida y antes de que pudiésemos dominar el control climó't1co. Por el 
contrario. nuestra civilización industrial pone nuestra atmósfera más polvoriento. de modo que refleJO 
más lo luz del Sol y enfría la Tierra lentamente. con lo cual sería posible que. en unos pocos siglos. 
avanzaran los hielos on'tes de que domináramos el control climático. 

El origen de otra posible catástrofe que se ha conocido recientemente es lo copo de ozono. o unos 
20 kilómetros de altura en lo atmósfera hoy pequeños cantidades de ozono (una forma energética de 
oxigeno) que tiene lo propiedad de ser opaco a lo luz ultravioleta y evitar que la mayor parte de la luz 
ultravioleta procedente de Sol alcance la superficie de lo Tierra. Ha estado allí desde que la 
atmósfera terrestre cons1gu1ó su oxígeno libre: o sea. unos quinientos millones de años como mínimo. 
Los seres humanos usabomos sprays en número importante, los cuales contenían florofluoscorbonatos. 
los cuales son muy estables y permanecen en lo atmósfera indefinidamente. porte se f1 l'tra hasta lo 
copa de ozono donde. se sospecho. puede provocar lo transformación de las moléculas de ozono en 
oxígeno ord1nor10. S1 lo capa de ozono queda destruido de este modo, lo superficie de la Tierra se 
vería inundada de luz ul'travtoleto. La radiación ultravioleta es mucho menos energético que los rayos 
cósmicos. pero llegaría a noso'tros en una cantidad mayor. Se produciría una gran mortandad. lo 
extinción de muchos especies. y se vería muy alterado el equd1br10 ecológico del planeta. Por tol razón. 
los seres humanos correrían un grave peligro aún cuando se protegieron de lo acción directo de lo 
rad1oc1ón ul'trovioleto. 

Lo anterior ofrece un ejemplo de cómo pueden ser previstos los peligros que acompañan o los 
progresos c•entíf1cos. y cómo pueden ser evitados s1 la gen"te está dispuesta a considerar en 
profundidad la naturaleza del progreso. así como si está dispuesto a adop'tor las medidos oportunas. 

Actualmen'te. la Humanidad se ha preocupado cada día más poro obtener soluciones. Sin embargo. no 
es tarea de un invento o de una ideo, tendrá que haber contr1buc1ones en todos los sentidos y de 
todos los partes, los c1entif1cos deberán desarrollar nuevos métodos de control de la natalidad. así 
cnmo unn meJor comprP.ns1ón de.I cerebro humano; los conservoc1on1stos deberán idear nuevos métodos 
paro preservar el medio Qmb1ente. los empresas o cualquier orgon1zac1ón deberán ser más eficientes. 
menos contaminantes Quizá todo ello puedo combinarse paro despertar en los 1nd1v1duos una 
conc1enc1a mucho más cloro acerco de lo medida en que su propio seguridad y comodidad están 
vinculadas a los de todo lo Humanidad y. por oñod1dura. con todo el medio ambiente que nos rodeo. 
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5.2.2 Sis'tema de Adminis'tración Ambien'tal J:S0-14000. 
5.2.2.1 :rn'troducción al :rso 14000 

La serie IS0-14000 ofrece un Sistema de Administración Ambiental (SAA) para cualquier tipo 
de organización, proporc1onando un enfoque organ1zado, basándose en las necesidades de cc-ia 
organización ayudándolo a meJorar en todos los aspectos. 

Al igual que el IS0-9000, el QS-9000. el IS0-14000 cuenta con los 10 elementos clave de los 
StsTemas de Administración: 

l. Política y ObJet1vos 6. Control de documentos 
2. Responsabilidades definidos 7. Con'trol de proceso críticos 
3. Sistema documentado 8. Audi'torios internas al sis"temo 
4. Cop:Jc1toc1ón 
5. Registros 

9. Acción correctiva y prevenT1va 
10. Revisión gerencial 

Estos elementos comunes en cualquier Sistema de Administración permiten empezar o trabajar 
en lo implementación de un Sistema de Administración Ambiental bojo los cri1'erios de IS0-14000 
con una base del IS0-9000 o QS-9000. 

1 <•UO~~ 1t '1 •M~<=•< 
~111• '~"'"'º .. ,_. 

Un Sistema de odm1n1stroc1ón Ambiental (SAA) se define como: "Lo porte del sistema de 
administración general que incluye lo estructura. oct1v1dodes de ploneoc1ón, responsab1hdodes, 
prácticos, proced1m1entos, procesos y recursos para desarrollar, implantar. alcanzar. revisor y 
mantener lo político ambiental." 

Lo norma ISO 14001 es la única aud1tab1e dentro de lo serie de IS0-14000. y su cumplimiento 
es actualmente en México, solo voluntar10.'h d1ferenc10 de lo Comunidad Europeo. que los EMAS son 
obl1gator1as. 

El modelo básico de un SAA basado en ISO 14001 es un ciclo: PLANEAR-HACER-VERIFICAR Y 
ACTUAR:, el cual es la base de la filosofía de lo adm1mstrac1ón total de la calidad (Total Quolity 
Management). Con ISO 14001 este ciclo es continuo con en enfoque principal sobre los aspectos 
ambientales en cado porte del ciclo. Uno vez que la política está dcf1n1do y el compromiso está 
cstc::iblec:1do, lo ultu g~rt'!nc:.10 rev1sa1·á los aspectos determulodos y se enfocar"ó sobr·e las 

pr1or1dodes amb1entalcs. Una vez que los impactos amb1entolcs están pr1or12ados y los Objetivos 
definidos. entonces se aplican los requer1m1entos de lo PLANEACION. 

Todos en lo argon12ac1ón requieren saber cómo afecto el desempeño de sus trabOJOS o los 
objetivos. No es suf1c1ente que operen una vólvulo "A" y que ob1'engon un buen producto-·obr1r lo 
válvula puede efector directamente lo político ambiental. 
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MODELO DEL SISTEMA DE ADMINISTRACIÓN AMBIENTAL ISO 14001 

Implementación y Operación 

La IMPLEMENTACION involucra la conciencia, copac1toc1ón. compeTencio, comunicoc•.:Sn 
efecTivo. control operacional, documentación de proced1m1en1"os y preparación y respuesTa o 
emergencias. estos son los elementos de "HACER". 

Lo clave del éxito y lo efectividad del sistema involucra la segundo parte del ciclo. VERIFICAR 
es lo porte que involucro el monitoreo y la medición y lo acción correctivo y preventiva. los 
REGISTROS, y los auditorias internos al sistema. La REVISION Gerencial cierro el ciclo poro 
determinar si se requieren cambios y es necesario cambiar la político. recursos. o determinar 
pr1or1dades para lo efect1v1dod del sistema. 

SERIE DE NORMAS ISO 14000 

,.,..,..,..,1 porct•t••-• d• C•kdod 

•11>cc•o1 •..,C.·•"'º'-'•"N••"'o•d•"••<J .. uos 

~·•••"'•• d• •<f"''"'''""C·•" •-b,c,.'"' 
l•O::ll l•OO• 

..... d•'O"'H ....... .,,O·•I 
l•CIO l•::l111•:i:: 

E•·• .. c•od••"''>••".,.l 
l•OO?O 

E•OO..OC•O"d• c ........................ º' 
l•OJI 

'11ESIS f:O~i 
FALLA Dl!: OillGEN 

T,.,,_,...,,D'l•O ~ ¡:,_,,.,·t•O"•I 
l•O'C 

La ISO 14001 fue desarrollada por ISO TC 207 (Com1Té Técnico 207 de lo Orgamzac1ón 
Internacional de EsTóndares). fue publicado en septiembre de 1996, aplicable para cualquier 
organ1zac1ón en el mundo. sirviendo de base paro el registro de tercera porTe de un SAA. 
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Exis1'en varios sistemas de administración ambie"ntal. que. aunque su fin sea el mismo. tienen 
marcadas diferencias en su implementación y cumplimiento. 

El ISO 14001 es una norma proaétiva. con un enfoque a Sistemas Administrativos y no reoct••10 
o de cumplimiento de trámites como lo es o lo son las regulaciones mexicanas para la obtención de 
un certificado de Industrio Limpia. otorgado por la PROFEPA 

Lo SS 7750 del Reino Unido fue la primero norma en el mundo de un SAA, lo cual fue publicado 
en marzo de 1992 y revisada en febrero de 1994, y prontamente utd1zodo en más de 200 
industrias en el Reino Unido (U.K.), aunque ahora se esté ya adoptando lo ISO 14001 en eso parte 
del mundo. 

Lo BS 7750 fue la base paro las Eco.Manogement and Audit Scheme (EMAS) que aplican en lo 
Comunidad Europea (C.E) desde abril de 1995, pero a diferencio del ISO 14000. el cumplimiento de 
los EMAS es obli9otor10, pero solo en lo CE y únicamente localidades industriales europeos pueden 
re91strar:.:e a las EMAS. 

EMAS incrementan el nivel de concientizoc1ón de asuntos ambientales y beneficios de un SAA 
entre las compañías europeos, esto se debe posiblemente a que en Europa el área "territorial es 
muy hm1tado (o diferencio de América) por lo que necesariamente lo protección de sus recur:sos 
naturales es uno pr1or1dod. 

1 
Apl1cob1lidod 

ObJet1vos 

Alc:onc:e orgon1zoc1onol 

Voluntario o mandotor1a 

Requer1m1entos: 

Polit1c:o ambiental 

SAA 

Aud1'foríos al SAA 

ObJet1vos omb1entofes 1 
con un programa paro 

piar" los cum 
Dec:laroc1ón del 
desempeño ambiental 
anual 
Informoc1ón requerido 
d1seon1ble al núbhco 
Requer"1m1ento de 
me oram1ento 

COMPARACIÓN ENTRE EMAS E ISO 14000 
ISO 14001 EMAS 

Cualquier orgon1zoc1ón en el 
mundo 
Define uno norma 1nternac:1onal 
Dora un SAA 
Puede ser aplicable 
variedad de argan1zac1ones 
dependiendo de las reglas de 
acred1toc1ón 
Voluntaria 

So 

rdent1f1co'b.lón de aspectos e 
impactos amb1en'tales 
s1nn1f1c:at1vos 
So 

So 

So 

No 

Política 

SAA 
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rndustr1os ubicados Jo 
Comunidad Euroneo 

Me.Joro el desempeño ambiental 1 

deloCE 1 
Específica o lo CE 1 

Voluntario 

So 

So 

So 

So 

So 

1 
Declaración anual del¡ 
desemoeño ambiental 
MeJorom1ento ambiental j 
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5.2.2.2 Con~enido de la Norma l:SO 14001 
Lo norma mexicana NMX-SAA-001-1998-IMNC esta basada en lo Norma ISO 14001. Para 

efectos de uno Auditoría de tercera parte por una Agencia de Registro (Entelo. UL. Perry Johnsrn, 
Loyd's, VCA, TUV) avalada por un Cuerpo Acreditodor (RAB -U.S.-, ANSI -U.S.-. UKAS -
Inglaterra-, RVA -Holanda-, JAB -Japón- . .JSA -Ausralio y N.Z.-) solo se audito bojo ISO 
14001:1996 en su edición en inglés. EsTo es porque en lo Traducción del inglés al español • muchas 
veces se pierde la intensión original de la Norma. 

4.5 

ELEMENTOS DEL. ISO 14001 

4.2 

:tmplantcac:1dn 
y opcr"ac:11Sn 

La norma ISO 14001 en su edición de 1996 consta de un índice y 5 elementos: 

Un índice que describe el contenido de la norma desde el elemento O (Introducción) hasta el 6 
(Concordancia con las normas internacionales). incluyendo los anexos A y B 

O. rn'troducción.- describe brevemenTe la necesidad de que todas las Organizaciones sin importar 
el Tipo. Tamaño o región. Tengan un Sistema de Adm1n1sTración Ambiental para asegurar que su 
desempeño no solo cumple sino que continúe cumpliendo su políTica y los requer1m1enTos legales: 
menciona que la Norma ISO 14001 describe los requ1s1tos de dicho Sistema de Adm1n1strac1ón 
Ambiental y que el éxito dependerá del compromiso de todos los niveles de la Organ1zac1ón. 
Menciona el propósi'to fundamental de la Norma: apoyar o la protección del Medio Ambiente y 
lo prevención de lo contam1noción en equd1br10 con las necesidades socioeconóm1cas. entre 
o'tros puntos. 

1. Alcance.- Menciono que lo aplicación de la Norma solo debe ser a los aspeC'tos ambientales que 
están baJO el control de la orgomzac1ón o sobre los cuales puede tener influencia. y no 
es'tablece por sí misma. criterios específicos de desempeño ambiental. 

Z. Normas de referencia.- describe los documentos básicos de los cuales está basada esta 
norma: Las directrices para selección y uso para la Adm1mstrac1ón de la Calidad, ISO 9004 y el 
ISO 9000 para S1s'temas de Calidad 

3. Definiciones.- da el entend1m1ento paro los propósitos de es'ta Norma de 13 
polabros/conceptos: Mejoro Continuo, Amb1en'te. Aspecto Ambiental. Impacto Ambiental. 
S1s'temo de Adm1n1stroc1ón Ambiental (SAA). Auditoría del SAA, Objetivo Ambiental, 
Desempeño Ambiental. Poli't1ca Ambiental, Meta Ambiental, Porte Interesada, Organ1zac1ón y 
Prevención de la Contam1nac1ón. 
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4. Requerimien'tos del Sis'temo de Adminis'troción Ambien'tol.- este es lo porte donde meciono 
todos los requisi'tos poro cumplir con lo Norma ISO_ 14001. Cuento con 6 elementos: 

4.1 Requisi'tos Generales.- menciono que poro cumplir con el SAA se debe establecer y 
mantener los requ1s1tos que o continuación se describen 

4.2 Polí'tico Ambien'tal.- describe 6 puntos que debe cumplir el enunciado de lo Polí'tico de 
cada Organización. Es uno declaración de compromiso con el Medio Ambiente dando uno 
visión unificada de lo Organización respecto al Medio Ambiente y es la base del SAA una 
d1ferenc1a notable con respecto ol QS-9000 es que la Política Ambien'tol debe estar 
disponible o todo el público (intern<? y externo) 
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4.3 Ploneoción.- habla de la búsqueda de los aspectos ambientales (4.3.1) en las actividades. 
productos o serv1c1os de uno Organi2ac1ón, es decir. cómo interactúa la Organi2ac1ón con el 
Medio Ambiente, determinando los impactos (pos1t1vos o negativos) y definiendo cuál es el 
origen de estos. También habla de los Requ1s1tos Legales y Otros (4.3.2) con el Gobierno. 
con lo Corporación o con los clientes en materia de protección al Medio Ambiente. Debemos 
determinar cuáles de estos compromisos son legales y cuáles son voluntarios y buscar lo 
manera de asegurar que se cumplan siempre. Los requerimientos legales pueden ser los que 
marca lo Ley General del Equd1br10 Ecológico y la Pro'tecc1ón al Amb1en'te (LGEEPA). lo Ley 
de Aguas Nocionales (LAN), los que morco la SECOFI en materia de características de los 
productos, los propios Normas Of1c1oles Mexicanas, los cuales son un conJunto de reglas 
c1entif1cas y tecnológicas. odm1n1strot1vas y obligotor1as; las leyes o reglamentos locales 
como la Ley Ambiental del D1str1to Federal. 
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Debemos también tomar en cuenta los Trotados y convenios comerciales con otros 
países (Tt..C) así como las reestricciones de los clien'tes en materia de uso de algunos 
sustancias o componentes de vehículos. Cada armadora cuenta con su propio lis'tado de 
restricciónes de materiales y sustancias, debemos conocerlos y no usarlos en nues'tros 
productos. Lo información se puede ob'tener de Interne't. Diario Oficial de la Federación, 
gacetas oficiales. en las Cámaras Indus'trioles, etc. 

A coda Aspecto Signif1cat1vo que identifique la Organización deben fijórseles Objetivos 
y Metas (4.3.3) los cuales deben ser congruentes con la Política Ambiental, éstos deben ser 
realistas debiendo comenzar por objetivos simples y alcanzables, teniendo habilidad de 
medir y mon1torear su avance y cumplimiento. 

Para asegurar que estos Objetivos y Metas se cumplan, se requiere de Programas de 
Administración Ambiental (4.3.4), los cuales son Planes de acciones concretas, definiendo 
responsabilidades en cada nivel de lo organización, así como tiempos y medios para alcanzar 
el cumplimiento de las Metas y Objetivos planteados. 

4.-4 :Implantación y Operación.-. Consta de 7 puntos, el primero hablo de la Estructure. y 
Responsabilidades (4.4.1) del SAA, deben estar claramente definidas y comunicadas. 
Define primeramente los responsabilidades de la Gerencia: proporcionar los recursos 
necesarios poro lo implementación y el control del SAA, y debe delegar los 
responsabilidades a otras personas quienes a su vez le informarán del desempeño del SAA 
periódicamente. Como 2 punto habla de la Capacitación, Conciencia y Competencia (4.4.2), 
menciona la 1mportanc1a de que todo empleado que pueda ocasionar un impacto al Medio 
Ambiente debe rec1b1r capac1tac1ón adecuada. así como ser competente y que todo el 
personal tenga conciencia de lo 1mportanc1a del SAA. El tercer punto es lo Comunicación 
(4.4.3) mterna y externa de los aspectos ambientales y al SAA debiendo de ex1st1r 
proced1m1cntos para ello. EJemplos de comunicación mterna pueden ser. sin limitarse, con 
cortas, JUntas, boletines, pizarrones y como e.xterna. boletines de prensa. reportes anuales, 
publicidad, visitas, etc. 
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El cuarto punto en la Documentación del SAA (4.4.4). debiendo de tener documentos 
para describir los elementos del SAA. el punto siguiente. Control de Documentos (4.4.5) 
igual que el anterior. es y debe ser el mismo sistema que el utilizado paro el s1s"tema de 
Calidad de lo planto. es decir, los documentos deben ser localizables. revisados 
periódicamente. los versiones deben ser oc"tuoles y los obsoletas removidos prontamente 
del lugar e identificar los documenTos que deban retenerse poro propósitos legales o de 
preservación paro futuras consultas. Cabe recordar que un documento es el que solo se lee. 
y l9s registros son evidencio de lo que se hizo. es decir se puede escribir en ellos. 

El sexto punto es el Control de Operaciones (4.4.6) el cual menciono que para contro:ür 
los operaciones que pueden tener un impacto negaTivo o positivo al Medio ambiente. lo 
primero es idenTificorlas, una vez esto, debe planearse las actividades paro controlarlos a 
través de procedimientos y cr1ter1os de operación. 

El último punto es el de Preparación y Respuesto o Emergencias (4.4.7) es el que debe 
contestar C.Qué hacer en coso de accidentes?. Primeramente deben 1dent1ficorse todas los 
actividades con potencial de ser causa de accidentes. después deben prevenirse 
estableciendo piones y proced1m1entos de emergencia probando su func1onam1ento y 
efectividad en forma per1ód1ca. 

En el pion se debe 1nclu1r. sin l1m1torse, o situaciones potenciales de emergencia, 
materiales peligrosos. responsabilidades clave, acuerdos con soporte local de emergencia 
(incluyendo lo comunicación) localtzac1ón y tipo de equipo de respuesto, manTenim1ento de 
este equipo. entrenamiento. simulacros, pruebas de alarmas, rutas de evacuación definidos 
y conocidos, etc. En este pun'to también se. debe tener un plan para m1t1gar el impacto uno 
vez ocurrido el occidente. Sin embargo hay que pensar primero en prevenir. ya que la meJor 
emergencia es la que nunca sucede 

4.5 Vf..:rificación y Acción Correc'tivo.·. Consto de 4 puntos, el primero hablo del Monitoreo y 
Medición (4.5.1) del SAA, el cual ayudo o medir el desempeño ambiental, o analizar las 
causas de fondo de los problemas 1dentif1cando los áreas que requieren acciones 
correctivos para meJorar el desempeño (indicadores) y la ef1c1enc10. 

Se debe contar con un procedimiento paro medir las corocteríst1cas clave de los 
procesos y act1v1dodes. registrando la información para monitorear el desempeño, 
estableciendo 1nd1cadores simples. obJet1vos. verificables y relevantes para lo 
Organ1zac1ón. deben estar en unidades de mediada como pueden ser volúmenes (p.ej. litros 
de pintura usada). pesos (p.eJ. toneladas de desperdicio de metales). porcentoJeS (p.eJ. 
número de reparaciones de ou"tomóvdes por dio). etc. 

Debe de haber un proced1m1ento para lo calibración. Todos los loborotor1os Je 
calibración externa deben es"tar cert1f1cados y el mantenimiento del equipo. La frecuencia 
de cohbrac1ón debe basarse en las recomendaciones del fabricante o por lo menos, 
anualmente. Estos act1v1dades deben estar incluidos en el programo de mantenimiento o en 
instrucciones de trabajo. El resultado de esTe punto debe ser lo listo de equipo o calibrar 
del área/departamento con su frecuencia. 
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También deben llevarse regis'tros del cumplimiento reglamentario. idenTificando. 
corrigiendo y previniendo las violaciones o las L':yes. 

El segundo pun'to es No Conformidad y Acciones Correctivos y Preventivas (4.5.2). el 
cual requiere de un procedimien'to paro manejar e investigar los no conformidades, 
mitigando los impac'tos y corrigiendo y previniendo los problemas. es'te procedimiento debe 
modificarse cuando sea aplicable. En lo que se refiere a lo respuestci o los no 
conformidades, és'ta debe iden'tificar lo causo raíz, determinando qué acciones se requieren 

poro que seo contundente lo solución del problema, ver1f1cando su efectividad. 

El tercer punto es Regis'tros (4.5.3), éstos son el comprobante de que el SAA funciont"' o 
nó. A través de registros se demuestra la funcionalidad del SAA y con ellos se asegura su 
consistencia. Al igual que en el sistema de calidad, los registros deben ser legibles. 
identificables y rostrobles para las actividades, productos o servicios y deben ser 
mantenidos y almacenados poro que sean recuperables y protegidos contra daño. deterioro 
o pérdida y tener un tiempo de retención, algunos incluso por disposición legal deben 
conservarse más de un año. Debe a su vez de existir uno lista maestro de registros 
ambientales por área o departamento. Debe evitarse lo burocracia, hoy que enfocarse en 
los registros con valor agregado. y en el momento de diseñar los formatos debe buscarse lo 
simplicidad y su ergonomía. 

El úlTimo punTo de este elemento se refiere o los Auditorías del Sistema de 
Administración Ambiental (4.5.4) y van enfocadas o la pregunta clave ¿Hocemos lo que 
dijimos que haríamos?. La respuesto solo puede obtenerse si auditamos periódicamente el 
SAA. 

Poro que lo auditoria seo efectiva, debemos: 
• Desarrollar protocolos y procedimientos de lo auditoria 
• Establecer lo frecuencia de auditoría adecuado 
• Entrenar a los auditores 
• Mantener los registros de Ja auditoría. 

Cabe recordar que el responsable del cumplimiento de los auditorías es el Gerente de la 
Planto, quien debe proporcionar los recursos necesarios e independientemente que esto 
responsabilidad se la dele.ge al otra persono. También como en los auditorías al sistema de 
calidad, el personal que audito debe ser independiente al área que se está auditando 
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4.6 Revisión por par'te de la Dirección.- es el último requisito del ISO 14001~ no tiene 
subpuntos y se refiere únicamente al compromiSo por porte de la alta gerencia de revisar la 
funcionalidad del SAA a intervalos definidos. Debe ser una revisión deTallada y 
documentada evaluando la necesidad de hacer los cambios per'tinentes al SAA de acuerdo 
con el compromiso de la mejora continua. Esta revisión debe ser como mínimo anualmente y 
los registros de estas revisiones deben ser generados y conservados. 

5. Bibliografía.- en este elemento solo se mencionan las otras normas en las cuales se basó la ISO 
14001: rso 9002 (1993), rso 9003 (1991). rso9004 (1993) rso 14004 (1996). rso 14010 
(1996), rso 14011 (1996), rso 14012 (1996). 
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5.2.2.3 Desarrollo e Implantación del Sistema de Administración Ambiental 

º
·Actividad de 
Implementación 

Ü· Tarea Asociada 
O·Acción 

*requerida 
·Junta de 
Revisión 
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5.3 Salud y Seguridad. 
5. 3. 1 7:ntroducción 

El medio ambiente en que se vive debe de ser seguro y salubre en todos los aspecTos para que el 
traboJO desempeñado se haga con calidad. siempre. 

Debe revisarse todas las operaciones regularmente para asegurar el meJoram1ento continuo en 
los procesos de Salud y Seguridad. Debemos operar en cumpl1m1ento con todas los leyes y normas 
de salud y seguridad y exceder sus requerimientos cuando creamos que están garant12ados, 
mejorando lo ergonomía y eliminando exposiciones peligrosas. previniendo lo contommac1ón y 
minimizando los impactos ambientales al reciclar los mo'teriales. reduciendo el de.sperd1c10. 
Debemos enseñar o todo el personal a tomar acción cuando encuentren amenazas o la Salud. 
Seguridad o al Medio Ambiente y comunicar los objetivos de estos puntos a la comunidad y al 
personal. 

Debe .!"er política de cualquier empresa el mantener sus 1nstalac1anes libres de riesgos. cuidar lo 
integridad de sus empleados, proveedores, clientes y visitantes a través de un estricto apego a las 
normas de Seguridad e Higiene poro alcanzar El objetivo: CERO ACCIDENTES. Cualquier persona 
que se encuentre dentro de lo empresa tiene Ja obligación de "tomar acciones o daños al meO..:io 
ambiente 

5.3.2 Responsabilidades 
Responsabilidades de un Jefe o gerente: 
• Promover lo seguridad y bienestar de los empleados. 
• Controlar los pérdidas de equ1po/ed1f1c10 y reducir la cantidad y severidad de los accidentes 
• Mantener un ambiente seguro, limpio y sano poro los empleados y los comunidades en las cuales 

se trabaja 

Derechos (de todo el personal): 
• Trabajar en un lugar seguro 
• Quejarse y sugerir 
• Rehusarse o troboJor bOJO cond1c1ones 

inseguras 

Responsob1hdades (de todo el personal): 
• Cumplir con las regios y políticas 
• Conocer los operaciones del área 

Los sugerencias de Seguridad pueden realizarse a través del supervisor, encargado de 
seguridad o gerente de producción. Uno ideo puede ser lo mejor sugerencia de la planto y reducir 
efectivamente el riesgo a lesiones. No debe tenerse miedo de hacer o posar uno sugerencia de 
seguridad. 

5. 3. 3 Accidcn"tes 
Lo invest1gac1ón de coda occidente o "casi occidente" debP.. establP.r.P.r ~ implementar occin,,es 

correctivos y prevent1v.os para evitar que vuelvan o ocurrir. Se recomiendo abrir un reporte de 8 
D1sc1pl1nos para buscar la causa raíz. uno acción correctivo efectivo así como uno preventiva. En la 
1nvcst19oc1ón el empleado deberá notificar inmediatamente al supervisor cuando ocurra un 
accidente. éste completará lo 1nvestigoc1ón del occidente y se entregará al departamento de 
Seguridad e H1g1ene dentro de la misma Jornada de trabajo que ocurrió el accidente 
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Cuando ocurre un accidente. existen impactos de costo directo como puede ser el pago de 
seguros y de costo indirecto. como lo son el tiempo perdido por trabajadores no lesionados, daño al 
equipo o al edificio. tiempo extra que resulta debido al occidente. costos administrativos, bt.ja 
eficiencia cuando el trabajador regreso al trabajo. tiempo de entrenamiento de empleados nuevos. 
pero el impacto más importante es en lo actitud y el estado de ánimo de los trabajadores no 
lesionados. 

En lo investigación de occidentes es importante manejar algunos def1nic1ones: 
Acciden'f'e: Cualquier daño o uno persono. Incluye lesiones leves y las que requieren cuidado médico 
por un doctor o un integrante de lo brigada de emergencias. Incluye pérdidas en equipo. maquinaria 
o ed1f1cios. 
Xnciden1'e: una situación que no resulto en un occidente pero puede volver a ocurrir y causar un 
occidente s1 no se toma acción preventivo o correctiva. 
Causa Real: las razones fundamentales por las que ocurrió el occidente. Las siguien1'es son 
ejemplos de algunas preguntas que pueden ayudarle a encontrar Ja "causa real": 

¿cuál fue el acto inseguro? 
¿Qué factores personales estuvieron involucrados? 
¿cuál fue la follo del equipo? 

Acción Correc:'T'iva: son las acciones 1nmed1otos (permanentes y temporales). que sirven para 
eliminar lo causa real de un accidente 
Acción Prevenf'íva: acciones implementadas poro prevenir que se repitan las mismas situaciones ó 
s1milorCs 

CADENA DEL ACCIDENTE 

Los tres factores que siempre están presentes en cualquier occidente son: 
l. Condición Inseguro: falto de guarda de seguridad, falta o follo de equipo de protección 

personal, falto de señolom1entos. pos1 llo obstruido, desorden. etc. 
2. Acto Inseguro· se refiere a acciones 1rrcsponsobles. descuido. no cutnpl1r cun las reglus o 

proced1m1en1"os de seguridad. Juego rudo, bromas pesados, etc. 
3. Factores Personales: se refiere al estado de ánimo y la cond1c1ón de salud de uno persona. ¿La 

persono estaba cansada. enfermo, tomando medicamento. apurado, deprimido. "crudo". con 
dolor de cabezo. etc. 
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Exis'ten mé'todos y equipos para eliminar, reducir o con'trolar riesgos/exposiciones: con'troles de 
ingeniería por ej. Guardas de máquinas u otras pro'tecciones de seguridad, cambios al proceso a al 
diseño; con'troles adminis'trativos como políticas, procedimientos y entrenamiento; Equipo --fe 
pro'tección personal el cual siempre debe usarse cuando no se puede reducir el riesgo a un nivel 
seguro. 

TRIÁNGULO DE ACCIDENTES 

1 O Accidentes de 
menor grado 

30 Inciden1'es de 
baños a Propiedad 

600 "Casi Acciden1'es" 

Paro la prevención de accidentes los supervisores nunca deberán instruir a ningún empleado a 

operar equipo o maquinaria de una manera peligroso o si la protección (guardas o d1sposrtivos de 
seguridad) está quebrada dañada o si el control de seguridad no está funcionando. No deberán 
perm1t1r que trabaJe un· empleado sin el debido equipo de protección personal. Deben cumplir con 
los planes, obJet1vos, y metas para lo prevención de accidentes y lo el1m1nac1ón de cond1c1ones o 
hechos peligrosos. 

En coso de un occidente deben hacerse estos 5 actos: 
1. Conservar lo calma 
2. Revisar el área 
3. Revisar a la victima 
4. Per11r ayuda (los teléfonos deben estor siempre d1spon1bles y actualizados) 
5. No hacer rumores 

5.3.4 Emergencias 
En cualquier empresa debe existir uno Brigada de Emergencias. Deben estar preparados para 

dar apoyo en respuesto o varios tipos de Emergencias. entre las cuales incluye: 

•Amenazo de bomba 
•Evaluación de la planl"a 
•Derrames y fugas químicas 
•rncend1os 

•Emergencias médicas 
•Descargas eléctricas 
•Desastres naturales 



Los medios de salida o de evacuación es quizó el punto más importante en el coso de los 
siniestros que don ol menos 2 minutos poro que se vuelva incontrolable. Los gerentes y supervisores 
deben asegurarse que todos los pasillos, andadores. puertos de solida y otros medios de salida se 
mantengan limpios. sin cojos, tarimas o cualquier otro obstáculo que pueda obstruir las salidas. 
Deben notificar por adelantado y obtener aprobación del encargado de Seguridad de cualquier 
cambio en la línea de producción ya sea temporal o permanente. 

El área de Mantenimiento deberá instalar y mantener las salidas, las morcas en el pasillo y los 
letreros de salida exactamente como fue definido por el encargado de Seguridad. 
El equipo mínimo de seguridad para emergencias debe consistir de: 

• Hidrantes 
• Extintores 
• Equipos de bomberos 
• Alarmas 
• Camillas bot1qu1nes 
• Equipos de respiración autónomo 

El número de estos objetos dependerá del tamaño de área de la empresa y de su número de 
empleados 

En caso de emergencia deben seguirse estos 7 pasos~ 
l. Conservar lo colma 
2. Evacuar por los rutas establecidas 
3. No correr ni empujar 
4. De ser posible, apagar los máquinas y los equipos 
5. Concentrarse en los puntos de reunión 
6. No fumar ni encender cerillos o encendedores 
7. Segurr las instrucciones de los br1gad1stas 

En caso d.! una evacuación o paro simulacros deben hacerse estos actividades: 
l. Al oír el sonido de la alarma, se saldrá por donde sea lo salida de emergencia más cercana y 

segura 
2. Evacuar de una manero seguro y ordenada iNO CORRA! 
3. Tomar las solidos y rutas aprobados 
4. rr a su punto de reunión 1nmed1atomente. 
5. Tomar lista del personal o su cargo 
6. Permanecer en el punto de reunión hasta que se 1nd1que lo contrario 
7. Notificar al encargado de seguridad o brigada de emergencias si algún empleado está 

dentro del ed1f1c10. 

5.3.5 Equipos de Prot"ección Personal 
Es responsab1lldad de los gerentes y supervisores el asegurarse de que los empleados se les 

proporcione y usen el Equipo de Protección Personal como se 1nd1ca en lo matriz de evaluación de 
riesgos y que todo es personal ha recibido el entrenamiento completo, solicitando uno evaluación de 
riesgo paro nuevas tareas y asegurándose de las v1olac1oncs al uso del equipo de protección 
personal resulten en uno acción d1sc1plinor1a. 
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Lo responsabilidad de los empleados. contra'tistos y visitantes usen el equipo de pro'tección 
personal. cuiden y den mantenimiento a dicho equipamien'to. Deben asis'tir a 'todo entrenamiento 
relacionado con el uso de es'te equipo. reportando a su jefe inmediato cuando este equipo folle o ~e 
deTeriore. entregándolo a éste. 

Lo protección visual son las gafas és'tas deberán ser obligatorias para cualquier Planta. Las que 
son por preescripción médico deberán de ser de polycarbonato. preferentemente. El uso de 
caretas y goggles son requeridos en algunos operaciones. 

Lo protección paro los pies son los zapatos de cosquillo de acero y también deberán ser 
obliga'torios pero todo el personal. En algunos operaciones se requerirá protección ad1c1onol de pies. 
Las visitas. proveedores y contratistas no deberán ingresar a lo planto usando sandalias. tenis o 
zapatos comunes por ninguna rozón m1en'tros estén en planta. 

Lo protección poro las manos deberá de ser a Través de guantes. y éstos deberán ser adecuados 
poro su uso: 

• Químicos - Pro'tección contra solventes 
• Algodón - Trabajos livianos generales 
• Gamuza - soldadura y trabajos duros generales 
• Nitrilo - para fabr1cac1ón de metálicos, tienen mejor agarre. 
• Kevfar - cuando se realicen trobojoS con color. 

Nunca deberán usarse guantes cuando se manejen herramientas o equipo rototor10 y no debe 
permi'tirse el uso de anillos en las áreas de producción. 

La protección de la cabeza es por medio de coseos y éstos son requeridos solo en áreas que 
presenten obstrucciones o material acumulado sobre la cabeza tales como almacenes de materiales 
y trabajos en espacios confinados. 

La protección oudi'tivo se realiza usando tapones aud1t1vos y sorderas y están restr1ng1dos a 
aquellas áreas que por la cantidad de dec1beles generados requiere este tipo de protección 

5.3.6 Ergonomía 
Lo ergonomía también es conocido como "factores de ingeniería humana" y trata de los 

1nterocc1ones entre los trobaJadores y su ambiente de trabajo. además de estudiar el estress 
derivado por el calor. la ilum1nac1ón inadecuado y el ruido. así como herramientas y equipo en el 
área de trabajo. 

De manera más general se puede decir que todo obJeto fabricado por el hombre debió de 
habérsele hecho un estudio ergonómico. Los vasos. plumas, cuadernos. compuTadoros. volantes, etc 
adoptables a la mano; el tamaño de las le'tros de un libro. la cantidad de em1s1ones luminosas de una 
T.V .. e"tc, adaptables al OJO humano; el olor de Todos los objetos no desagradable al olfa'to. las 
superf1c1es de los objetos no deben dañar a las personas, en fin, todo debe estar ergonóm1camente 
hecho paro su uso. 
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Igualmen'te en las plan'tas de manufac'tur"a de objetos unas malas consideraciones ergonómicas 
pueden repercutir eri varios fac'tores Tales como: 

Es'tressantes: . __ 
• Mola posición de las perso;,as 
• Presión ·· 
• Vibración de máquinas y herramientas 
• Exceso de fuerza paro mover 

obje"to.s/máquinas 
• Frio/calor 
• Iluminación deficiente/excesiva 

Las buenas consideraciones ergonómicas pueden ser: 

Mantener "todo a la mano 

•• --:-!:.~ ... 

- Mon"ten las p!"'Oduc"tos. por"tes y he1Ta
"'1enTas q..,. mas s• u•an al olean.ce 

La genT• mas psquaila de"t•rminara la 
dls"tancla . SI •llos pu.den alcartZor. 
por lo Ton"ta las elemá• podrán. 

- A:aduclr lo d1menslán de lo supcrf1coe 
da Traba.so. 

- :Z:nclinar la syperf1c1e de Trabajo 

- Acacornodor accasar10• y can"trales 

- H1¡1cer carT41s ncc•sarias en lo 1upcrf1-
c1a d& TrobQJa. 

- .J:nchnar mesas ele cs"tan"tcs de COJOS 
Inclinadas 

,.. Lavan"tar los secciones cargado• 

- Proveer Lo:iy s ... san 

Usar contenedores can ladas ,..mo
vibles 

Usar resbaladeros y contc,..do,..s 
chocas 

- Lates mol pc.quc~s 
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Señales de alerta: 
• Quejas 
• Ajus'tes 
• Pobre desempeño 
• Ausentismo 

Descansos frecuen'tes 
• Lesiones 

Trabajar a Jo altura adecuado 

- Trobojor o lo altura da los codos 

~. 

'-" :--::. - D1sti"9'11r Tipo da TrobOJO 
TrobQJo Pesodo·Lu:i BQ,Jo .. - ·:t 

- __ ...___ 

O TrabQJO da Prec11lón -Más AITo 

D11to"9'1•rTamoño del Praducf"o. 
AJusf"a d• Ahuro poro Prad ... c"tos 
Grandes o Pc.qucños 

- Xncllno •I área de t-robQ,jo 
TrobQJa o lo altura ele los codos 
Copac1dod paro -r lo que. se cst-a 
haciendo 
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Reducir fuerzas en exceso 

~::r-,~~~ 
..:.....;:_ ·--.: 

,/ 

;.... Diseñar para 'tomar palancas con 
toda la rnono ~ower grip) 

;... Evita operaciones con los dedos 
(plnch grip) 

Usar herramien'tas que no sean 
ni muy anchos ni muy pequeños 

Uso ayudo mecánica cuando 
las fuerzas son al'tas 

Deja que la máquina absorba 
lo fuerza mientras que el opero -
dar provee orient"ación y con'trol 

Manten la carga lo mas posible 
al cuerpo. 

Minimizar la distancia entre 'tú 
y tu trabajo 

Reducir fuerzas paro jalar y 
empujar 
Usar llantas grandes 
Usar llan'tos con buen soporte 
Aseguro'te de que el piso este en 
estado. 
Proporcionar agarraderas buenas 

Trabajar con bueno postura 

\ ~- --··-· 
_..::~· -

.• -_; 

.-::. - --- . 

_j_ . -::.:_-;: ~-.-: 
·. 

-_-.-~: 
- ·-:__--.::.. 

;..Manten las muñecas derechas 

Manf"en los brazos y codos 
juntos 

;.. Man1"en la curvo natural de 
lo espalda 

;... Ev1'to el agacharte para 
alcanzar cosas en cojos 

;.. use balanceadores hidráulic 

, Modifico el 1"amoño de cajas 

Uso cojos con lados que 
se doblen o rcmovibles 

PÁGINA 45 

Proveer ajustabilidad 

-= 

,,.. Usar lo masa de 1'ijerQ como 
estación d• trabQ,Jo 

DiHi'ia para AJ1.1stabihdad 
Agregue pl&rftGS hidráuhcas 
a ncutnáticas a las ,,,.sas de 
IGs maquinGS 

Pro-• plataformas qu. sean 
Q,Justables en alTl.lrG 

Ten pr-cscntc a las aperadores 
mas al'fas y tnos pequeños 
d.....ante el d1sei'ia 

Proveer e.spacios libres y accesos 

-~~- -- --

~!.V: 

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

;... Asegura un espacio de 
'trabajo adecuado - que 
hoya libertad de movim1en
f"o para: 

Cabeza 
Brozas 
Rodillas 
Pies 
Torso 
Pr<0ducto 

;... Asegura el acceso a 'todo lo 
que sa ncccsi"ta; 

AU'"9ft"ta el "tamaña de 
obcr'tUros 
Elimina ba,.,..ras 

;... Ase.,arar acceso visual; 
Poct.r _,. lo qua as"tas 
hacianda 

Pravc&I" luz adecuado 
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5. 3. 7 Procedimien1'os 
Para tener una empresa segura y con salud es necesario contar con procedimientos que sean 

adecuados y efec'tivos en ma'terio de Salud y Seguridad. A continuación se dan algunas 
características que deben contener dichos procedimientos: 

Espacios confinados: 
Nunca se deberá entrar o espacios confinados sin un comple'to entrenamiento sobre los riesgos 

que existen en ellos, procedimientos de rescate y equipo de protección personal adecuado. 
Corocteríst1cos de un espacio confinado: 
• Tamaño JUSto con cabido para pocas personas 
• Presenta accesos y solidas limitadas 
• No está diseñado poro que la ocupe una persona 

Tiene el potencial de una atmósfera o condición peligroso. 

Maneio de grúas: 
Tiene como obJe't1vo eliminar la posibilidad de uno lesión o daño a las instalaciones a través de 

prácticas de trabajo, conocimiento del equipo. entrenamiento y mantenimiento preventivo 
adecuados. Sus elementos clave son: 

• Selección del equipo: grúas. ganchos, cadenas, cuerdos. etc 
• Prácticas de trabajo: personal calificado y no calificado 
• Entrenamiento 
• Mantenimiento preventivo 
• Aud1tor1os 

Seguridad al conducir: 
Si usted VIOJO debido a asuntos de la compañía. deberá usar el cinturón de segurídod yo sea 

como conductor o como paSOJero. Como conductor. deberá obedecer y respetar los leyes de 
tránsito aplicables. 

S1 usted conduce su propio auto y requiere un reembolso o través de Jo compañía deberá 'tener 
el auto asegurado. Todos los vehículos utilitarios son considerados propiedad de la empresa. 
Ninguna bebida alcohólica deberá estar presente en el auto o consumida en el auto como está 
especrf1codo en lo Político de Abuso de sustancias. 

Seguridad con fuego: 

Ctuspo 
Flama 
Superficie. cal1cn1'c 
Al1'a 1'empcro1'ura 

Combus1'ible 
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Modero 
Papel 
Cor1'0n 

Aire 
Oxígeno almacenado 
Ox1doc10n Química 



Los extin~·ores con que normalmente se cuentan en las fábricas son de tipo ABC 

Ma1'erial orgánico combus1'ible: 
Madera, ropa, papel, cartón y plásticos. Para extinguirlo se 
requiere del efecto de absorción de color del aguo, o el efecto 
envolvente de ciertos químicos que retardan la combus1'ión. 

Líquidos solven1'es inflamables: 

1~1 
© 

Líquidos inflamables o combustibles, gases, aceites y materiales 
similares. Para extinguirlo elimine oxígeno, no libere vapores 
combustibles. o interrumoa lo reacción de combustión. 
Fuego eléctrico! 
Equipo eléctrico energizado. Para extinguirlo se requieren agentes 
no conductores poro proveer seguridad a la persono que 1'rabaje con 
citos voltajes. Una vez descnergizado el equipo, se pueden utilizar 
ext1ngu1dores tipo A o B 

Metales combustibles: 
Magnesio. T1Ton10, Z1rcon10, Sodio y Potasio. Para extinguirlo se 
requieren materiales absorbentes de color que no reaccionen 
con el material prendido. 

Seguridad con herramien"tas: 
Las herramientas son diseñadas para diferentes funciones, se deben de utilizar para lo que 

fueron diseñadas (un desarmodor no es un martillo. un Taladro no es uno corTodoro. etc.}. además 
se debe diariamente de revisar su estado, ya que una herramienTa en malas condiciones, puede ser 
un arma en contra de nuestra salud. 

Conservación audi1'ivo: 
Su obJet1vo es asegurar que la audición de los Trabajadores está protegida adecuadamente en 

su medio ambiente de trobOJO. Los elementos clave para lograr esto son: 
• V1gdanc1a en la planta poro 1dent1ficor las fuentes de ruido mayores o 85 db. 
• Progra'11o de reducción de ruidos mayores de 90 db. 
• Programa de monitoreo oudrométr1co. 
• Aud1ometrías y copoc1toc1ón anual 
• Equipo de protección personal 
• Aud1tor1os 

Orden y limpieza: 
El orden y lo limpieza de todos los lugares de la planta debe ser una responsabilidad compartido 

Algunos indicadores de poco orden y limpieza pueden ser: 
• Material en los pasillos 
• Equipo fuero de lugar 
• Prácticos de mal almacenam1ento 
• Poca recolección de residuos 
• Estaciones de trobaJO sucias y amontonados 
• Riesgo potencial de incendios. 
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Con'trol d.e infecciones: 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Patógenos de la sangre causan enfermedades transmisibles o través del contacto con fluidos r'el 
cuerpo humano. La disposición adecuada de ar'tículos contaminados con sangre o fluidos debe ser 
por medio de bolsas especiales para residuos biológico-1nfecciosos en el consultorio médico. 

Guardas para maquinaria: 
El objetivo es desarrollar un sistema para asegurarse de que la protección de la maquinaria 

hacia el personal que los opera no se remuevo bajo ninguna circunstancio y de que la protección 
esté debidamente diseñada. instalado y funcionando siempre. 

Los personas que operan máquinas con guardas de seguridad nunca deben remover la protección 
o sobrepasar algún sistema de pr0Tecc1ón o conTrol. InmediaTamenTe deben reporTar condiciones 
peligrosas de equipo al supervisor o gerenTe del área y nunca deben manejar una máquina si la 
protección está perdido. descompuesta, dañada o si el control de seguridad no funciona. También 
deben informarle al GerenTe s1 uno máquina requiere uno proTección o si la protección esTá 
quebrado. dañado o s1 el conTrol de seguridad no está funcionando. 

Prensas mecánicas: 
EsTos san unos de los máquinas más peligrosos de lo indusTr10 auTomoTor. el objetivo de elaborar 

un proced1m1enTo poro e.sTe Tipo de maquinaria es eliminar la posibilidad de lesiones personales a 
través del uso de guardas adecuados, enTrenam1ento, diseño de herramientas poro maquinaria y 
manten1m1ento prevenT1vo. 

Algunos de los elementos clave que se deben tomar en cuento para elaborar un proced1m1ento 
pueden ser: 
• Diseño de herramienta y selección de prensa 
• Método de alimentación 
• Guardas del punTo de operación prácticas de TrobaJO entrenamiento 
• Manten1m1enTo preventivo 
• Aud1Torías 

Manejo d~ mon1'acargas: 
El ObjeTivo de elaborar un proced1m1ento es definir el proceso de cohficor paro poder Tener L.30 

de vehículos montacargas y definir laS' re.glas y responsabilidades al operar vehículos de 
montacargas. 
Los empleados tienen lo responsabilidad de que ninguno persona podrá moneJar un montacargas o 
menos de que tenga uno licencio de montacarguista vigente. 

El personal "peatón" tiene. la obl19oc1ón de observar cuidadosamente. cuando cruce pasillos, de 
nunca pararse debOJO de las uñes del montocorgos. 51 se sabe alguna folla de algún montacargas 
debe comunicarse 1nmed1otome.nte al Gerente del áreo. 51 se observo o alguno persona haciendo uso 
indebido del montacargas. debe comunicarse al encargado de seguridad 

El operador del montocorgos debe de inspeccionar el vehículo de montacargas entes del uso o 
antes del turno de trobOJO y registrar los resultados de tal inspección en el registro diario que 
debe tener dentro codo montacargas. t:?ebe reportar cualquier follo o discrepancia 1nmed1otamente 
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o su supervisor o gerente, nunca debe maneJor un montacargas cuando se sobe de un defecTo o uno 
follo o cuando se tengo uno licencio vencido. 

Soldadura corf'e y fundición: 
El personal de mantenimiento requiere entrenamiento en cómo utilizar con seguridad el equipo 

de soldar. cortar y fundir. En cualquier trabajo fuero de los áreas designadas de soldadura se 
requerirá de un Permiso de TrobaJOS con Calor. El responsable de Mantenimiento en servicio debe 
ser el responsable de dar estos permisos. El Permiso de Trabajos con Color deberá estor colocado 
en el acceso al lugar donde se desarrollen los trabOJOS y requerirá de una evaluación de equipo de 
prevenc1ó.i de 1ncend1os, extintores y de una observación final de fuego después de haber soldad<"' 

Acción disciplinaria 
El objetivo de establecer este procedimiento es el establecimiento de pautas y criterios sobre 

acciones disciplinarias por infringir los políticas. procedimientos y reglamentos establecidos de 
Seguridad, Salud y Medio Ambiente. 
Se despedirá según los disposiciones del artículo 47 de lo Ley Federal del Trabajo: 

• A cualquier empleado que cometo un acto de violencia 
• A cualquier empleado que ponga en peligro la seguridad de los empleados o del 

establec1m1ento 
• A cualquier empleado que rechace tomar medidas preventivos o en seguir los procedimientos 

establecidos para prevenir accidentes o enfermedades 
• A cualquier empleodc que cometo un acto negligente o seo descuidado y que resulte 

haciéndose daño a sí mismo o cualquier otro persona. 
• A cualquier persona que rechace os1st1r al entrenamiento programado sobre Seguridad. 

Salud (Higiene) y Medio Ambiente. 

Es sumamente importante motivar al 'trabajador a por'ticipar en programas y actividades de 
beneficio para su salud. Debemos fomentar la competencia sana en oc'tividades deportivas y 
recreativas. 

La Salud es un estado men'tol y del cuerpo. Trabajar en un tener un 'trabajador sano y saludable 
es muy importante, yo que el beneficio de dicho estado es mutuo. 
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5.4 9 a,, ~e,_ vi-1 
ObjcTiyo: consTruir un ambiente de Trabajo de calidad, manteni4ndolo y mejorándolo 
corrtinuamente. 

!5.4.1 :EMPoduccWin. 
El fundamen1'o para 'tener un pensamien'to de calidad es organizacidn y limpieza del lugar de "trabajo. 

un es'tado en el que cualquiera puedo caminar derrtro del lugar de 1'rabcajo y. de f'ftCll'la"O visual. en'tie.nda 
la sif'Uaciórl aC'tual. Que se puedo inmedia'tamerl'te decir que exis'te organización ., el 'trabajo. 
ert1'endiendo el proceso o el flujo del trabajo y drtec't'O.r los Cll'tor"'malidades. La clave de esta calidad en 
el drea de 'trabajo puede resumirse en dos cosas: seguridad y respe1'o 

Por 'tan'to, puede decirse que las principales carac't°crfs'ticas de un ambiente de 'trabajo !5 5 son: 
Una disposición del 6rco (layouT) f6cil de Una oTm6sfero limpio 

errtender. Una adminis.,,..aci6n activa 
Una visi6n amplia 

Al visi'tar por primera vez una plan"ta. el &S'tado ~e orden, lirnpi&za y segaridad de la misma hablard 
por sí misma y esa primera imprcsi6n se nos quedcrd grabada en la men1'e dt.ran'te las subsecuentes 
YtSi1'as. porque nunca se 1'cndrci una segunda opo)irunidad de crwar una primera impresión. 

La primera impresi6n de una planta considerard la cunpli'tud de las dreas de 'trabo.jo. la coordinacicin 
de colores. los líneas de delimi1'aei6n de áreas. los indicadoras de d&sempeffo. las condicionas 
gencraa&s de paredes. techos. equipo y mobiliario así como los corrtrom visuales. 
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La primera Impresión comienzo con lo en'trodo o lo p&on'ta: 

La primero impresión de &as áreas de oficinas: 

Difundir una cul'turo de respe:'to por la delimit'oción de los áreas. bastará con hacer una difusión 
del es'tado en que deben permanecer los áreas y que se les diga a t'odo el personal que no ensucie los 
lineas amarillos. 
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Partiendo· de la base de que una pobre organización del lugar de trabajo significa también 
Desperdicio. 

EJemplo de un almacén de inventarios: 
El almacén de inventarios se creo porque existe uno necesidad de tener almacenada materia primo 

poro lo producción ya que la variabilidad de los pedidos por parte del cliente, la variabilidad de la 
capacidad de producción , la vor1abd1dod de la calidad de lo materia prima. la voriobdidad del 
desempeño de los entregos por porte de Jos proveedores, etc., impiden tener un nivel de inventarios 
bojo. Ahora bien. un inventario no necesario, incurre en gastos extras para mantenerlo y con'trolorlo. 
yo que en primer lugar se necesito de personal extra para poder administrarlo, en segundo lugar uno 
gran cantidad de partes se vuelven obsoletos debido a cambios de ingeniería, caducidad, 
obsolescencia, etc. 

El 'tener espacios ocupados por almacenes, equipos o productos que no agregan valor al producto, 
d1f1cul'tan el diseño del piso y de los oficinas (Layout) así como un obstáculo poro los oct"iv1dodes 
productivos 

En suma, los condiciones de 5 S de los áreas de trobaJO son criticas para la moral de los empleado~ y 
lo primero 1mpres1ón de los clientes o v1s1tan'tes. 
Lo filosofía de 5 S puede aplicarse o cualquier área de trabajo e incluso en la familia de cada persona 

5.4.2 Beneficios 
Algunos benef1c1os de adoptar estos nuevos hábitos pueden ser: 

Mejoro en lo seguridad y en lo reducción de accidentes. 
Reducción del tiempo muer'to 
MeJoros en el control de la operación de los procesos 
Creo un clima saludable 
MeJoro lo calidad de los productos 
McJoro en la ef1cienc10 y en lo product1v1dod 
Mejora los tiempos de entrega y asiste en lo reducción de costos 
Crea un ambiente de trabajo positivo 
MeJoro lo percepción de los clientes 

5.4.3 J:mplemen"tación de 5 S 
El sistema es comúnmente conocido como 5 S's por sus siglas en inglés: Seporote/Sort, Straighten, 

Scrub/ Sh1ne. Srondarize, Spreod/Sustom 

, 1 S Separar/Escoger: Separar y eliminar todos los cosos innecesarias poro realizar el trabajo 
,,... 2 S Ordenar/Organizar: Poner todos las cosos necesarios (lo que quedó del paso anterior) en 

orden para facilitar el acceso y la limpieza. 
, 3 S L1mp1or/Tallar: Ll!'"piar todo (herrom1entos. equipo y área de trobaJo) 
, 4 S Esrandar1zor: Estandarizar los tres pasos anteriores mediante un sistema para meJorarlo 

continuamente. (programar lo l1mp1eza y mantenerlo) 
- 5 S Sostener/Extender: Hacer la limpieza y la revisión de los 4 posos anteriores un hábito en el 

área de traboJO. Hacerlo una "forma de vida" 
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Algunas organizaciones lftGIWjan 7 S's: 
:;... 6 S Seguridad: Buscar hacer las 5S's inmersos en un ambien'te .eguro y saludable. 
; 7 S Espiri't"u: Rcspc't"ar" el área de 1T"abajo y a 'todos fos empleados 

1S r 
Pun'tas a ~rifiear Arrj.An 

Cualauicr" coso aue. no se use o aue no se. rcauiera Descar"tarlo, 'tirar"lo 
Cosas que no se 'tenga planeado un uso inmedia'to, Almacenarlo en o"tro lugar 
oero auc debe ser almacenado DO.ro un uso oosterior 
Cosas que no se ....an a u'ti lizar nunca aunque su costo t:>cscar'tarlo, ~nde:r o colocarlo en un almacén 
sea al'to de par-tes con uso a larao plazo 
Cosas que se usan con poca frecuencia Marrtenerlo en el área de 'trabajo y marcando el 

árta de localización de b&anco o colocar en un 
'tablero de. he.rramien'tos u o.,.,.a unidad de 
almaceno ic. cen1"ral. 

En uno oficina: 
An'tles de separar 
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25 

Todo lo que se. pueda mo~r 
( . 

1 Ayudas visuale.s/"tobleros visuales 

¡ 

Disposición de herramien1'as: 

Disposición de mo1'er1ales: 

Acción 
Los herramien"tos deben reemplazarse cuando no están 
u"tilizándose 

J Deben tener marcada un área por.::i su localización. mortrando 
la or anizaeión del Jugar de "trabaJo. 
Deben Tener" Todas los par1'es en su lugar (seguridad) y se. l 
debe 'tener "todos los ma'teriale.s (MP. WIP, PT) localizados y la] 
información re uer1da en su 1 r actualizada. 

1
, Deben estor en su lugar y ac"tuolizadas. Los "tableros visU:Ol.es ! 
de "todas las ac-tividades y procesos deben estar bojo rev1s1ón J 

l o reque:rimien1'os de desemperfo. , 
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3 S Tallar/L.lmplar 
Puntos a verificar 

Área de trabajo cercana 

Áreas compartidos 

Áreas externas/Jardines 

Pintura, recubrimientos del 
edificio, eauioo v maauinario 

Cubiertas para prevenir polvo: 

Utensi llos de limpieza: 

Acción 
Barrer. limpiar las áreas de trabajo con polvo duran'te Jos 
tiempos muertos o tiempo libre, registrándolo en hojas de 
audi'torfa de 55 
Barrer, limpiar las áreas con polvo durante los Tiempos 
muertos o tiemDo libre 
Barrer, rostr1llor, limpiar las áreas externas y los jardines 
como seo necesario 
Programarlo como se necesite. completarlo durante los 
tiemoos muertos o t1emoos no s:>roQramodos oora producción. 

Limpiar paredes, pisos y techos: 

~~-JJJ~ri~~:'.·~v~'*'.-~~l:-- ... 
·. .-
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4 S EsTandarizar 
Puntos o veriTicar 

Consistente con todo el sistema 

Ayudas visuales o sis'temas de 
controles visuales 

Área de Trabajo visual 

AcTividades del líder 

Acción 1 
Llevar a cabo auditorías de 55 programados mediante un grupo 1 
auditor multidisciplinario, dando seguimien'to semanalmente a 
los sugerencias de mejoro. apegándose a los lineamientos de un 
procedimiento 
Señales. cortas, gráficos, equipo de pintura. sistema de 
codificación de colores. implemen'tando un método 
estandarizado Doro la limoieza v mantenimiento continuo. 
Crear un ambiente en el que cualquiera pueda saber en 5 
minuTos o menos el Quién, Qué, Cuándo, Cómo y Por Qué de las 
áreas de trabajo, sin hablar con alguien, sin abrir un archivo, sin 
abrir un libro, sin encender una computadora. 
Hacer de 55 uno porte normal de las actividades de trabajo. 
proporcionando recursos y premiando y reconociendo el Trabajo 
bien hecho. Debe darse Tiempo para los ocTividades de 5 S 
(mensual, semanal y diariamente) 

Un lugar poro presentar el comportamiento 55 de lo planto: 
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!5 S Sos1'ener/Extcnder 
Puntas o verificar 

Actividad de los empleados 

Revisiones periódicos: 

Acción 
Mantener la au'to-disciplino. proc'ticóndolo hos'to que sea uno 
formo de vida me ·ararlo con'tinuomente. 

Antes de empezar lo implementación de un programo 5S, se debe de es'tor concien'te del lugar que 
oc'tuolmente se encuen'tro lo empresa: 

En un lugar de tercero clase. los empleados deJon basura y nadie lo levan'to. 
En un lugar de segunda clase. los empicados dejan basura pero otros la levantan 
En un lugar de trabajo de primera clase. nadie deja basura. pero los empleados lo levantan si la 

ven. Esto es clase mundial. 
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!5.4.4 l:lftplcmeMacl6n de Adinlnlrtracl6n Vl-1. 
El obje"tivo de la Administración visual en la PkJn1'a es crear un ombien'te en el que cualquiera 

puedo saber en 5 minU'tos o menos el Quién. Qué. Cucíndo. Cómo y Porqué de Jos drtas de "tr"'abajo sin 
necesi"tar hablar- con alguien. sin abrir un ar"chivo o un libro. y sin encender una compu"tadora. Desde 
la cn'trado o la plarrta con un car-tel de bien\lle.nida. jun1'o con el organjgrama. 

La mayoría de las plantas sólo "tienen desplegados informa'tiYOs del comporlamien1'o que ha tenido 
la empresa en el pasado mes o arfo. pero casi ninguna 'tiene información en 'tiempo real. 

Proporciona al personal información que la 
e.renc1a uicre dar a conocer 

Despliego diferentes st-a'fus 

Conduce a man1'cnerse: dcn'tro de ob 
Puede ser in'tereson'te a lo vista 

Ejemplos: 

Desplegado Visual: 
muestrarios 

Proporciorm a lo gen1'c información qué se. 
neccsi"ta a "tener é.xi"to. 
Despliega los anormalidades que neccsi"tan 

Puede alertcr. prew:nir. y moS'trar procesos para 
no 'tener fallos. 

¡··· . fad IP. 

Coft?rol VisL.al: 

iJ; .. · ..•. 

__ _j w iJ,.. 
Tab._ros de Comrol de Producción 1 
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PÁGINA 59 

.; 

Con'trol Visual: 
J:nstrucciorw:s de •guridod tnontada.s en 

maquinaria de corte 

Comrol Visual: 
Niveles de lubricación y 
parámetros del proceso 

claramen-te. marcados 



Herramien'tas v Métodos cara los Controles Visuales: 
# Nombre DlbuJo 
1 EtiqueTos Rojos 

1 1 

1- 1 1 1 - 1 1-
2 Estrategia de 

~ 
LL_J-

tableros de 
señales ITill 

ITIJ 

3 Indicadores de .. ; líneo rojos .. 
1 1 11 

4 Inc:ficodores de 

~~ línea 
blanco/amorillo 

~~ 
5 Lámparas de 

alarma ~ liEJ lliil lí!§l 
~'''''v,··\ ~ IIT::l CJ ;·¿,~ f 

.,,,. / 1 ,-, ~ •• ~ -

6 Konban KANBAN 

r==:J r==:J r==:J 1 

r==:J C=:J C=:J 1 

r==:J C=:J C=:J 1 

17 Tableros de ~ 
control de la 

~! producción 

1 

i 
PÁGINA 60 

DescriDCiÓn 
Las e'tiquetos rojos ayudan a d1st1nguir 

! las cosos que se necesitan de los que no 
se necesitan en el área de trabajo. 
Los equipos utilizan tarJetos rojas para 
marcar las cosos que no se necesitan 
para removerlas 
En los tableros de señales, se establecen 
señales que indican que cosa pertenece o 
dónde y en que cantidad, de eso manero, 
cualquiera podrá entender a dónde 
permanece cada coso y conservará la 
posición correcto de las cosos, siempre . 
Forman porte de los tableros de señales. 
Se instalan líneas roJOS para el onventario 1 
del almacén o en proceso (w•p) señalando 
lo con't1dod mínima o máxima mediante 
una línea roJa permitiendo mostrar ¡ 
cuando existe exceso de inventario. 
Cuando se organizan las áreas de trabaJO 
paro ordenarlas, deben morcarse los 
pasillos y las localtzoc1ones de material 
en proceso con cintos blancos o 
omari llos, haciendo más fácil paro todos 
mantener el área ordenado ven su luaar. 
Los lámparas alertan inmediatamente al 
personal de las onormalrdades que 
ocurren en lo fábrica. 

Las ter JCtas kanban son herramientas 
odmimstrat1vas que ayudan o mantener lo 
producción JUSto a tiempo. Los 2 
principales tipos de Konban son: 
Konban de transportación y 
Kanban de producción 
Son tableros que indican las condiciones 
actuales de las líneas de producción. Lo 
información mostrada en estos tableros 1 
incluyen los resultados de producción. los 
condiciones de operación y las causas de 
los paros de línea. 
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\ª 
1 

9 

Gráficas de 
operación 
estándar 

Muestrarios de 
defectos 

.. ~nanc1.1<1 dc:-__ '~_rc:-r1.1dl1n Esoindi.ar 

¡¡ ~i~~:;: __ 
Se utilizan poro encontrar los métodos 
de trabajo que utilicen la mejor 
combinación de gente, maquinaria y 
materiales. En codo uno de los líneos de 
lo planto debe haber uno de estas 

1 aróficas 
Deben establecerse áreas de exhibición 
de defectos junto con gráficos de 
información para determinar criterios de 
aceptación y solicitar al personal el no 
permitir lo ocurrencia de los defectos 
mostrados 

Los líderes de área deben d1rig1r. enseñar y auditor el estado de orden, limpieza y 
estandarización de su área, pero deben estor previamente concientes cual es el estándar de 
cumplimiento. Paro efectos de oud1tor1a para alcanzar los niveles de bronce, plato y oro dentr-o 
del programa de mejoro continuo de la planto deben documentarse en la mediada de lo posible 
el Antes y el Después de codo cambio s1gnificotivo del área de trabajo. 

A 1 planear un cambio en el layout del área. deben ser involucrados siempre los afectados 
directos de dichos cambios y a personas de cierta manera OJenos al proceso, poro que aporten 
sus ideas, pero sin que se veo afectado el resul'todo por su estado de relativo "comodidad" 

E'Jerc1c10 (60 minutos): 
Revise lo listo de verificación de evaluación de 55 en grupo 
E'I Equipo(s) 1ró al área de trabajo designado y de manero individual llevarán o cabo: 

1 Uno evaluación de 55 del área 
2. Un listado de ejemplos de buenos técnicos de administración visual observados 

en el área 
3. Consense con el equipo lo colif1cac1ón de 55 del área 

Agenda del trabajo en piso: 
Tome un video o fotografías del área previamente al trabajo de 55 en piso 
Lleve o cabo una evaluación de 55 
Clasifique los equipos, herramientas, materiales, archivos, etc. 
Dele d1spos1ción a los artículos con etiqueto rOJO 
Acomode los artículos que queden 
Limpie el área. los equipos y las herramientas 
Aplique controles visuales 
Tome un video o fotografías del área después del trabOJO de 55 
Lleve a cabo una evaluoc1ón de 55 posterior al trabajo 55 
Compare y despliegue los resultados 
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Tablero de Control operacional del proceso: 

1 4-----B' 

IJl=~=E2"x=2"x 1¡===:,-~~=oonos=cuadr=• ~-1_ ·~~[:• 
Control Visual tipo Kiosko: 
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Hoja de Evaluación 55 de Area de Manufactura 

Area de T rob · a o: 
o 1 2 
Inac~ptable Actividad comenzada Ac!ividad extendida 
No existe evidencio Ligero evidencio de Muchos oportunidades 
poro este punto este punto de mejoro 

15: 
5ePQl'Ol'/EscOQf!r 
l. Primero 1mpres1ón Tu primero impresión debe hablarte. Esta 
alobo! es lo mejor manero de ver o una fábrica 

Todos los 1tems que no son necesarios 

2. Quitar los 1tems 
poro desarrollar el troboJO han sido 
quitados del lugar de trobOJO. Únicamente 

innecesarios 
herramientas y productos están en los 
estaciones de trobaio 
No estón fuero de fecho, derribados o 

3. T obleros de sucios. Los anuncios están desplegados. 
boletines Todos los boletines están arreglados de 

manera ordenado y limpios. 

25: 
Ordellar/Orllanizcr 

l. Estantes, bancos, y 
Estos Items están orreglodos, d1v1didos, 

escritorios 
y claramente etiquetados de tal manero 

arreglados 
que seo obvio donde se guardan los cosos 
y donde deben devolverse. 
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Calif. Al fin de semana: ____ _ 

Au d' ·-· 
3 4 
Mínimo nivel aceptable Buenos resultados 
Sostener poro al final de Sostener poro codo 
coda mes tres meses 

. 

_! 
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5 
Ejemplo de 
Clase Mundial 
Sostener para 
codo 6 meses 



De. 

2. Items en el piso 

3. Almacenes en 
general arreglados 

4. Equ1pam1ento 
hmp1a y organizada 

5. Accesos y pasillos 
sin obstáculos 

6. Accesos de 
emergencia 

7. Pasillos marcados 
(señalizados) 

WIP, herramientas, materiales.y 
productos no están abandonados sobre el 
piso Se posicionan items grandes en el 
piso en áreas claramente marcadas 
Almacenamiento en COJOS, contenedores y 
materiales están siempre limpios en el 
lugar adecuado. Cuando los 1tems están 
amontonados, son alineados y no están en 
peharo de caerse encima. 
Nada se en,uentra arriba de las 
máquinas, gabinetes, y equipo. Nada está 
recargado sobre las paredes o columnas. 

Los pasillos están libres de materiales y 
de obstáculos. Nada interfiere las líneas 
y los objetos están colocados en el lugar 
correcto. 
Mangueras contra incendios, eictintares, 
y otro equipo de emergencias están sin 
obstáculos y resulta obvio donde se 
guardan y son fácilmente localizables. Los 
d1sposit1vos de seguridad están 
claramente marcados y son altamente 
v1s1bles 
Los pasillos y andadores están claramente 
delimitaos y pueden ser identificadas a lo 
lejos. Las líneas están limpias y en el lugar 
correcto, sin cortadas o manchas de 
iintura. 
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De. 
--------- -

Solo se encuentren los documentos 
necesarios para trabajar y están 

8. Documentos guardados en los estaciones de trobaJO. 
guardados Los documentos y carpetas están 

guardados en un lugar limpio y de uno 
manera ordenado. 
Las herramientas, dispositivos y 

9. Herrsam1entas y calibradores están arreglados 
d1spos1t1vos aseadamente y guardados de manera que 
arreglados puedan permanecer l1mp1as y libres de 

cualquier riesgo o daño. 
Los controles de los máquinas están '· 

claramente etiquetados. Los puntos 
10. Monten1m1ento críticos para el mantenimiento diario se 
del equipo checon y están claramente morcados. Los 

Checklists está11'desplegodos, limpios, y 
_eermanecen actualiíados. 

11. Estantes. cojos de 
herramientas, bancas Éstos permanecen libres de objetos sin 
y escritorios uso, incluyendo orch1vos y documentos .. 
controlados 

35: 
Tallar/Umpiar 

Todos los pisos están limpios y libres de 

!.Limpieza en el piso 
escombros, aceite y suciedad. La limpieza 
de los pisos se reohza rutinariamente en 
formo d1or1a, como mínimo .. 

TfS1S CQM _1 •• -~ 1~ 
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De. ---- .. -r-- --···--- -- ···-J-· - . ·-.. ,.. ...... __ ,_ ' -···-
Todas las máquinas y equipos están 

2. Equipo pintado pintados y se observan l1mp1os. No 
existen lugares en el área con menos de 
dos metros que estén sin ointura. 
Las máquinas y equipos permanecen 
constantemente l1mp1os y despejados. 

3. Equipo l1mp10 Como rutina. diariamente se procura 
mantener las superficies de trabajo 
pulidas y limpias. 

4. Almacenamiento Todo el equipo de l1mp1eza se guarda de 

del equipo de manera ordenada. Resulta obvio donde se 
encuentra y es fácilmente accesible limpieza y 
cuando se necesita. Los materiales proveedores del 
peligrosos y sus contenedores están 

serv1c10 
correctamente etiauetados. 

45 
Estandarizar 

Las pizarrones de desplegados se hallan 

l. Control visual 
en cada área de trabajo y se encuentran 
a la vista de todas las operadores del 
área. 
La auditorías de 55 se hizo en cada área 

2. Auditarías de trabajo en el última mes. sus 

mensuales 
resultados fueron registradas y fueron 
pegados en el tablero de desplegados de 
cada área auditada. 

- ··-- -1----------- -- ----
Las planes de awán están claramente 

3. Plan de awones 
desplegados y actualizados presentando a 
los responsables de completar las 

~------·-
~~~:_ _______ .. ____ ··---- . -
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55: 
Sostenrr/Extender 

Todos los documentos están rotulados 

l. Control de 
con su contenido. Los documentos 

documentos 
obsoletos o en desuso cotid1onomente se 
quitan. Esto incluye los archivos tonto de 
computadora como de popeJ. 
Se tiene un sistema d1sc1plinodo de 

2. Control y 
control y mantenimiento poro asegurar 

sostenimiento de 55 
que codo punto de los arribo mencionados 
sean mantenidos en el más olto nivel 
posible. 
El gerente de planto y su stoff deben 

3. Visitas al área de 
visitar codo área de trobojo en forma 

trabo jo. 
periódico y revisor los avances de los 
acciones de lo último auditorio con el 
checklist de dicho auditorio en lo mono. 

Total: __ 

:--~--~ 
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55 Evaluación de Manuf a e tura Fecha: Auditor: Área o Zona:. ___ _ 

Poro codo ·s·. Circule el cuadro que mas se acerque o describir el óreo o auditarse. 

5 Puntos 4 PU11tos 3 Puntos 2 Puntos 1 Pllfttos O Puntos 
Clase Mundial Muy Bitn Mínimo omtoblt Mol'Qinol Inoctploblt Pobrt 

Separar I Cocla1tem,nelóreaes Desorden min1mo, pero El área tiene oigo de Mucho desorden y Desorden gene.rol Stohon•s 
Esc'9'r necesor1oyactuol er1steunpocode desorden y objetos equ1po1nnecesano Realmente algunos clultertd/unsok 

Considero amontonamiento de 111necesor1os Algunas No hoy mob1l1or10 sin obJelosson1nnecesor1os Many unnecessary items 
·Sum1n1stros obJefos1nnecesonas, cosos se olmocenan uso,perolosesmtonos, como equipos. bancos, mrywhert Much 
· Herrom1entos herramientas. hasta el tope en los tstontes ygabmetes esmtor1os.estonteso unne.ededfurn1ture,& 
·Equ1pam1ento equ1pamrento,mur:blts. gob1netes Algunas cosos t1enene:wcesode gabmetes equ1pment Emergtncy 
·Muebles documentos ntcesor1osnoestán oh Jetos ObJefosalmoccnodosen equ1p111<nt blocked 
·Documentos disponibles u ordenadas el piso. 
·Pizarrón de boletines 

Organizar Arca muy bien Areo bien orgamzada Areo bien organizada Areas moderadamente Organ11ac1ón Pabreorgan1zación 
organizada Lornayoriode los Con la excepción de organ1zodo.s inadecuado MIJ'( pocas 1nd1caciones 
Están utoblec1dos artículos tienen un lugar olgunosprob~"'1s,lo Muchosartículosclo.,.e Muchos artículos clave porounlugordtS19nado 
excelentucontroles deS19nodo mayoría de los artículos t1entndes19nodoun no t1enendes19nodoun poro todos lornsos Los 
visuales Aunque no es perfecto. tienen un lugar lugar, pero algunos no, lugar ortículosestón 
St ho d<s19,,,do o lo mayoría de las lugares designado de manera así como algunos están los estantes y los gwdados 
"'1rcodo un lugar poro e.stónb1enylosobJtfos apropiada y la mayoría 1naprop1adamente COJOnt:StSIÓnmuymal 1naprop1adamente en el 
coda cosa. están guardados de las herramientas, guardados marcados prso 
Los lugares son aprop1odamente docurnE:,,tosyrt:cursos Elequ1pom1entoylos Lospos1llosoel Riezgo de cmdas 

convtnientesylos E1equ1pam1ento, están guardados pas11los no han sido equipamiento marcado Mue.blesyher'ram1entas 

objetos son guardados herramentolyderOOs aprop1odomente claramente marcados noestónl1mp1osy están leJOS de donde se 
oprop1ada111tnte recursos relacionados Todas lo pasillos están Aúncuoridoalgunos claros necesitan 

El Equipo y los pasillos están ordemdos "'1rcodos. p<ro algunos controlesV1suole.sestán Es evidente que existen No se cuenta con 
están marcados. Existen muchos equipos móviles no 1mplontodos,muchos muy pocos controles controles visuales, 

controle.svisuole.slos Muchos controles rrwis putden añadirse v1suole.so1nsfrucetone:s se.iialesoet1quetas 
pos1llosl1mp10sycLiros VlSualesestán El equipo de seguridad 

1m¡¡lontados noe.stáse.ñalodo. 
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5 Puntos 4 Puntos 3 Puntos 2 Puntos 1 Puntos O Puntos 
Clast Mundial Mi!f Bi•n Mínimo aceptabl• Marginal Inaceptabl• Pobre 

Talor/ Cua1qurer cosocneláreo Todas lo.scoSQsenel lo rooyorio de los Hoy oigo de desorden El área necesito El área está muy sucio 
L1mp1or luce ·como nueva· áreoestánl1mp1osy obJefoseneláreoeslán Algunos objetos no recogerse Mueb~s. d1spos11ivos y 

No hoy polvo o su<1edod func1omlldo l1mp1osyfunc1onondo están l1mpros o bomdos Losobjttosnohons1do herramientas tn área 
en ningún lugar Losp1sosestánl1rnp1osy Algunoscqu1pos Hay oigo de ocerte i1mp1odosenolgún estáncub1ertosdepolvo 
losp1sosestánl1mp1os los cestos vacíos func1onanmoly tirado ,,,rnpo y/oace1teorea. 

d1or1ornente neces1tonp1nturo Los pisos y/o Hayuns19n1f1cantekay Ex1sten posibles riezgos 
Losp1sosestánllmp1osy contenedores con uns19nifu:onte:gote:ode de salud y seguridad, 
los cestos de basura se desperd1c1os son pocos aceite: to!cscomocoídos. 
vocíand1ar1amente Losp1sosestónsuciosy obstóculos que 

los contenedores de obstruyenlosequ1posde 
basuroestón llenos seguridad o de solido de 

enw:rgenc1as 
Estandarizar Un checkltst de 55 estó Un checklist de 55 estó Un chcckhst dt 55 no Un checkhst de 55 no No hay evidencio de que No hay evidencia de que 

puesto en el área y es puesta y parece que se está puesta en el área, está puesto en el área, ex1stouncheckl1stde ex1stauncheckhstde 
claramente seguido coda ltdaseguimiinto smembo.rgo.está s1n embargo. está 55 para el área 55 para el área 
día. Todos los 1nd1cadores y d1spon1blt disponible Los inchcadorcsy las los md1cadores y las 
Todos los ind1todores y gráficas del área estOn Todos los indicadores y Los 1nd1cadorcs y gráficas del área no gróf1tosdelárea no 
gráfrcas del área están actualizados gráficas del área cstOn 9ráf1tosdeláreono estánactuoltlados están octooluados 
octool1zados Es claro que las acciones octual1zodos estónoctualizodos 
Es claro que las occ1ones de segurm1ento o Estóolgo cloro que el No está cloro que el 
de seguimiento o problernas1dent1f1codos se9u1m1cntodeawones scgu1m1cnto de acciones 
problemas uXnt1f1codos se han reolizodo oproblerm.sdctectodos oproblvnasdetectodos 
sehonrea.luodo seestáhmendo se está haciendo 

Sostenerse Existe uno cloro Ex1stcuns1stemaenel Ex1steuns1sternocnel Exrstcuns1stemaenel No existe un sistclh:! en Thcre is no system or 
documentocrón y un área y un fuerte 1nteris óreo. y un moderado óre.oyun1nc1piente el área y un pequeño comm1tment within the 
s1stelh:! de segu1m1ento de 11'Jnfenerlos55 interés en mantener las mterisenmantenerlas interés en mantener las orgon1zaftonto 
poro..,ntenerlos 55 55 55 55 sustoin1ng55. 

#de 5's circuladas:_ X 5 : Oportunidades de me ¡ora: ~ Cuándo 

#de 4's circulados:_ X 4 =--
#de 3's circulados:_ X 3 =-
#de 2's circulados:_ X 2 : __ 

#de l's circulados: __ 

Total: 

_F _1+5-LJ 
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Hoja de trabajo de evaluación y calificación para áreas de No-Manufactura 

Lugar 

Fecha 

Nola 

··- -
Numero 
deltem 

¡ -

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

1 Auditores 1 

1 1 

Fecha de próxima evaluación 5S 

-- ------ -

Descripción dela 
oportunidad 

/ 

Removerlos -
ob¡elos 
innecesarios 

Almacenaje del 
equipo de limpieza 

Limpieza de pisos y 
paredes 

Mantenimiento de 
pisos y paredes 

Accesos de 
emergencia 

Pizarrones de 
boletines 

Limpieza del 
mobiliario 

Mobiliario aneglado 

Limpieza del 
Equipo 

-- --- - -- ----------
5 AS: Evaluación y criterios de punllje 

Escal1 de VllOflClón: O - 5 (Pollll : O, Cine llundill • 5) 
5 =Se lograron lodos los criterios para cadl ltem 

3 =Se lograron algunos de los criterios para cadl ltlrn 
1 = Se logró un criterio para cada item 

Todos los muebles. equipOS, henamieñias y la documentación no necesaria parael--
desempeño del trabajo es removida del área de lraba¡o 
E1em~los de valoración· 
3 = Todos los equipos y henamienlas innecesarias han sido removidas del área 
1 = Todos los equipos innecesarios han sido removidas del área 
O= lnnecesano mobiliario. equipo. herramienla, y documentos del área 

Todo el equipo de limpieza está guardado de manera apropiada; disponiéndolo lácilmenle 
cuando se neces1le 

Todos los pisos. paredes y lechos eslán limpios y libres de escombros. manchas y polvo. 

Los pisos y paredes están siempre libres de matenales y obstrucciones En el piso solo se 
encuentran objetos relaaonados con el proceso y nada en las paredes y pasillos. 

Las lomas contra incendio y el equipo de emergenaa están sin obslrucciones y están 
guardadas en un lugar de fácil acceso. Los switches de paro e intenuptores están 
marcados o cod1f1cados con colores y son fíiotes de ver. 

Los anuncios que se encuentran desplegados no se encuentran fuera de fecha, rayados o 
sucios Todos los bolelmes están arreglados de manera adecuada y derechos. Los 
1nd1cado1es de departamento están desplegados y actualizados 

El mob1harios (escritorios, sillas. gabinetes. eslantes. mesas, etc.) están casi como 
nuevos Las superlicies están limp1as. lib1es de polvo y aseadas 

Cada parte del mobiliano está a11eglado de manera ordenada para una optima eficiencia 
del proceso Además. lodos los ob¡etos misceláneos están ordenados y etiquetados dentro 
y sobre los muebles 

Todo equipo (PC's, impresoras. copiadoras. teléfonos. máquinas de fax. cafeleras. ele.) se 
manlienen limpias. libres de polvo al igual que el equipo de emergencia 
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~ 
[q[1;¡1a1menlo 
aueglado 

--
Equipamiento 
almar.enado 

12 l1mpie1ade 
Paredes1Seoarac1one 
s 

13 Manlenim1enlo de 
paredes/ 
separaciones 

14 Atmacenam1enlo de 
documentos 

15 Control de ta 
documentaoón 

16 Arreglo de 
herram1enlas 

17 Equipo y 
he11am1enlas 
convenrenles 

18 Arreglo de gavetas 
y muebles 

19 Aueglo de 
almacena1e 

20 Manlenim1ento y 
control de tas SS 

Todo el equipo. mcluyendo el equipo de eme1genc'a eslá etiquetado y tocahzabte cuando 
se necesite todo el equipo del a1ea cuentan con inslruwones de operaaón simples y son 
!;mies de usar To~os los cmdones v cables elec!ncos estan alados o envueltos. y no son 
causa de un nesgo de segundad para l.1 gente o el f'Qu1po 

Nada se coloca hasta et tope lle tos gahmeles y equ'PO, nada de apoya en las paredes o 
columnas 

Las pa1r.des y sep:uac1ones se mantienen limpias. hb1es de manchas y h1cen como 
nuevas los anuncios solo se colocan en los lableros de boletines. no hay papeles 
pegados en las paredes. pue~as. ventanas columnas ele 

Solo la eslructura de las paredes y separadores de cubiculos están en el área los objelos 
en las paredes solo los requeridos para reahzar el lrabajo y se lienen buenos controles 
visuales las falos estan alineadas. de!echas y ordenadas de manera apropiada 

Soto se gua1da la documentación necesaua para tiabajar Cada documento o carpeta esta 
guardada y et1quelada de manera ordenada y adecuada Toda la documentación y los 
archivos deben siempre ponerse en uíl lugar adecuado antes de irse a descansar. 

Todos los documenlos eslán ciaramente ma1cados su conlenido y responsab1hdad para et 
control y niveles de re,,s1ón No hay carpetas de documentos sin eliquetarse Los 
documen!os obsoletos o que no se usan. de manera rutmana se remueven del lugar de 
lraba10 

Las herram1en1as (cullers. sacapunlas engrapadoras. calculadoras. ele) eslan arreglados 
apropiadarrt'enle y guardados de lal rnane1a que se mantengan limpios y hbres de 
cualquier nesgd' o daño 

El equipo y las herram1enlas eslán auegladas paia que tengan un fácil acceso y para que 
faciliten la product1v1dad 

Están arregladas. d"1d,das y claramente etiquetadas de tal manera que sea obvio donde 
se encuentra cada cosa para que el que las loma. sepa donde regresarlo Se mantienen 
hbres de ob1etos sin uso. incluyendo archivos y documentos 

Las ca¡as de almacenamiento. contenedores y malenales estan adecuadamente 
colocados Cuando los ob1etos están apilados. no se ven en pehgro de derrumbarse y no 
se pone nada arriba de ellos los únicos ob1etos que se pueden colocar sobre gabinetes. 
estantes. etc son plantas ornamentales Los abugos o chamarras están colocados en 
racks destinados para tal fin 

Ek1sle un sistema disciplinado de control y manternm1enlo para asegurar que cada uno de 
ros puntos amba mencionados se mantenga en el mas alto nivel posible Es 
responsab1hdad de la gerencia el manten,m1enlo de 1 sistema 55 
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Formato de evaluación SS de Máauinas 
Categoría ltem 55 Valoración O (Pobrej - 5 (Clase Mundiall Antes Después Delta 

Cuerpo de maquina 1 La máquina eslá libre de suciedad. polvo. exceso de aceite. manchas 
2 Todos los lorrnllos. luercas y palancas eslán en buenas cond1c1ones 
3 _Todas las exlens1ones de la maquma se usan y estan en condiciones de traba¡ar --------
4 ----- Todas las cubiertas y los paneles de acceso son seguros 
5 -· Los motores y bombas eslán limpios y tienen filtros 

Eléctnco 6 Los cables y los aparalos eléclncos eslán lrbres de cualquier suciedad. polvo. 
exceso de ace11e o manchas 

7 Todos los cables eslán cubiertos y las conexmnes están en buenas condiciones. 
8 Los swilches. d1splays. y medidores están claros y etiquetados 
9 Las consolas de máquinas están lrmpias y funcionan todos los focos indicadores 
10 Los molares y sus f<ltros están limpios y marcados 
11 Los lenles de observación eslan marcados y llenos 

12 Las lineas de lubncante y refngerante l1enen marcas de flujo y no tienen goteras 
13 Todos los agu¡eros para lubricación están tapados 
14 Las ¡untas de grasa están claros y visibles 
t5 Los medidores de presión están marcados y operan 

Lugar de trabajo t6 Los bancos de traba¡o no están desordenados y no tienen innecesarios papeles de 
traba10. eau1oos v herramientas 

t7 Las prolecc1ones y cubiertas eslán en el lugar adecuado. están operando y limpias. 
18 Todos los d1spos1tivos de segundad están limpios en el lugar y operan. 

f-· 
No hay derrames o goteras en el piso 19 ,___ 

20 El área de lraba10 eslá hmp1a. bamda y defmida 

~ 21 La 1lummac1ón es la correcta 

22 Las herramientas de limpieza están el1quetadas y en un lugar cerca t;-1 

23 Las herramientas de corte y los hxtures están apropiadamente organ~ados t;-1 '-3 
!l> tx:I 

24 Solo las partes que actualmente se traba1an están ordenadas en las maquinas o~ 
25 El matenat en proceso está correctamente ordenado t:i::J (F.) 

Seguim1en~--- 26 Existe un programa d1ano de house keep1ng (l1mp1eza del lugar) ºº 27 Toda ta mlormac1ón relevanle de la maquina está actuat~ada ::oO 
28 Toda la 1nformac1ón relevante de la maquina está claramente v1s1ble. ,__, 2! 
29 Existen auditorias semanales de housekeepmg (58) o 

t:i::J 
!2: -
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5. 5 Clínicas de calidad 
Ob 1et1vo: tener una guía para lograr procesos y productos de calidad 

5.5.1 Xn'troducción. 
Una realidad que ocurre en los procesos de producción de muchas empresas es el hecho que la 

los datos que generan los inspectores de calidad solo nos sirven poro cumplir los requisitos que nos 
pide el QS~9000 en lo que se refiere a registros de calidad. La utilidad o beneficio que 
potencialmente nos pudieran brindar esos datos quedo solo en un montón de papeles que ocuparán 
un sector de nuestro archivo muerto durante el tiempo de retención. 

Como se habló en el módulo de Fundamentos. los datos sirven para tomar dec1s1ones acerco de 
cómo mejorar nuestros procesos detectando dónde están nuestros puntos débiles de nuestro 
cadena de actividades poro encauzar nuestros esfuerzos y recursos y hacer dicho cadena codo vez 
más fuerte y tener tiempo paro poder planear y pensar en los problemas más importantes pero 
menos urgentes incrementando así la calidad en nuestros procesos y productos. 

Los clínicos de calidad proveen uno guío. primero de cómo recolector eficazmente los datos 
reales que nos hablen de dónde se encuentran los def1c1encias de nuestros procesos, 
diagnosticando la información tal como sucede, sin alterar o falsear los datos y después de cómo 
utilizar dichos datos paro atacar los problemas más importantes y frecuentes. 

Actualmente en la mayoría de los empresas cuentan con indicadores de desempeño como son las 
Garantías, PPM"s de clientes. PPM's internos y externos. FRC. sin embargo, en los procesos de 
producción se falsean los datos 

5.5.2 Filosofía. 
Definición de clínico de calidad: es uno herramienta sencillo de ut1l1zar paro analizar continuamente 
un proceso y enconTrar oporTunidodes de meJOra e inef1c1enc1os del mismo o problemas 

Definición de problema: es cualquier situación que 1mp1de el flujo del trabajo. Los problemas 
incluyen cualquier inef1c1enc10 en el proceso y calidad del producto. Ejemplos de estos pueden ser : 

RetrobaJOS 
Poros de Moqu1nor10 
Problemas con los Herramientas 
Información Incorrecto 
Cambios en los Piones/Programas de producción 
Cuellos de Botella (atrasos) 
Molos cálculos en el reporte de gastos 
Información 1ncompleTo 
Bracos rotos 
InTerrupc1ones en los lotes 
Cambios de las pr1or1dodes 
Problemas de Localización 
Volver o correr el lote 
Etc. 
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Los clínicas de calidad son una herramienta para la recolección de datos diagnosticando 
apropiadamente nues'tros procesos para hacer mejoras donde realmente se requiere y utilizando 
dichos datos para convencer a lo alto gerencia de la necesidad de invertir donde hace más falto y 
tener un impacto pos1'tivo a corto plazo. 

Los clínicos de calidad proveen una rev1s1ón total del sistema empleando "técnicos (o 
especialistas)" del proceso para encontrar enfermedades potenciales, descubriendo las condicior1es 
del "pacien'te" para diagnosticar con rapidez una solución al problema a través de un proceso 
disciplinado (8 Disciplinas) para encontrar la causa raíz y mon1'toreor el progreso del paciente o 
través de gráficas de 'tendencia. 

Debemos de proveer también de controles visuales sencillos de los problemas encontrados vs. el 
progreso de su solución. estableciendo objetivos agresivos (50% de reducción de problemas 
dentro de los 6 primeros meses y 70'ro en 9 meses) y mos'trando los éxitos obtenidos. mediante 
diagramas de d1spers1ón, cortos de problemas y paretos. 

35 

30 

Gráfica de Tendencias de Problemas 
Linea de B•se 

-&ep-00 Oct-00 Nov-00 Dec-0 Ene-DO Feb-00 

5.5.3 Beneficios. 
Lo clínica de calidad es una herramienta para ident1f1car oportunidades y es usada poro mejorar 

el desempeño de lo planto en: 
• Inventarios 
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• Costos de calidad 
• Cuellos de botella 
• Scrop y retrobojos 
• Tiempos ciclo 
• Problemas en entregas 
• Número de escapes 
• Cantidad de problemoS de garantía 
• Número de queJOS de los clientes 

Los beneficios de lo implementación de estos clínicas son: 
• No problemas importantes 
• No escapes de problemas al cliente 
• Proceso predecible, dentro de control 
• Mayor reputación de lo empresa 
• Clientes satisfechos 
• Incremento de los ganancias 
• Incremento en el valor de los accionistas 

5.5.4 J:mplcmen1'ación. 
Proceso de la clínico de calidad: 

1) Flujo de Proceso 

OP 10 OP 2 OP 3 OP 40 OP 5 OP 60 

5) Compartir los éxitos 

¡.:l ... ·"-
4) Arreglar los 
problemas 

2) Recolectar los datos de problemas __ .,~ 
·~ 

' 3) Pnont1zar las oportunidades 

~" ' ca,,,------~ J 
..... " --... ~ ... ~· ~ ~ 

OPt•U OJ>:!O OP-'U 

Todos pueden y deben part1c1por en un programo de Clínico de Calidad; el equipo debe estor 
conformado alrededor de un producto, cualesquiera que participe en su manufacturo debe ser 
porte del equipo: 

Mecánicos 
Operadores 
Inspectores 
Ingeniero de monufoctura 
Lic'eres del área 
Gerente del área 
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Y otros que sean de apoyo; 
Ingeniero de diseño 
Taller de serv1c10 o herramientas 
Proveedores 
Programadores 
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El programo de implantación de los clínicas de calidad debe acoplarse o las necesidades 
específicos de coda empresa. Se puede escoger cualquier parte o proceso que se consideren que 
impacten más o los objetivos de lo organización. sin embargo, se recomienda que se escoja 
inicialmente uno familia de números de porte. 

Uno vez que se esToblezca el programo y funcione inTerdependienTemente. debe uTihzorse lo 
aprendido poro iniciar con otro familia de números de parTe, NO Tratar de hacer Todos al mismo 
tiempo 

Si se enfoca o un proceso (varios número de parte) debe incluirse un seguimiento a un número de 
parte para identificar más fácilmente los problemas específicos. 

1) Flujc. del proceso.- Uno vez escogido el proceso o la familia de portes. lo primera actividad de 
lo implementación es Ja elaboración de un diagramo de flujo del proceso, como ejemplo se 
presento lo siguiente simbología pudiéndose utilizar cualquier otra. pero evitando en lo posible lo 
complejidad. yo que esTe diagrama debe ser lo más simple posible 

SÍMBOLOS DE UN DIAGRAMA DE FLUJO. 
Operación/ Ac1"ividad 

--0-
Ins~ 

Operación/ Actividad con Inspección 

--O-
Recepción de material ... 
Envío de moTeriol 

t 

Operación/Actividad Automatizado 

--o-
Prueba No Destructiva (NDT) 

-<>-Conteo o Pesado -o--
Ejemplo: ¿cómo se lleno el tanque de gasolina de un AuTomóvil? 

1. Verificar cual bomba funciono 
2. Verificar cual es la más libre 
3. Estacionarse lo mas cercano a la bomba 
4. Apagar el motor del auto 
5. Dar las llaves 
6. Verificar que se encuentre en ceros 
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7. Verificar la cantidad solicitada 
8. Verificar el cierre correcto del Tapón de 

gasolina 
9. Pagar y verificar el cambio correcto 
10.Encender e irse 
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Ejercicio: Proceso de loVado y secado de ropo 
Primer poso: saber la en'trada y la solida del proceso 

Canasta de ropo suela Ropa limpia y doblada 

Segundo paso: desarrollar un proceso para lavado y secado de ropa. pueden utilizarse "posT-it 
notes" paro codo paso del proceso e indicar el Tipo de actividad utilizando los símbolos apropiados 
no hoy lítnites poro el ejercicio, pueden ser 'tantas operaciones como quiero. en formo general 
(macro) o e.n formo explosionada (micro) 

Macro: se enfoca en el proceso 'total y usualmente se incluyen pocos posos. Se deja de fuero el 
detalle de cado paso del proceso haciendo más fácil lo recolección de datos. E~te es un buen punto 
de partido, pero no puede ofrecer lo visibilidad de todos los problemas del proceso. 

Micro: tan pronto como se inicie el análisis del proceso. se puede necesitar expandirse o áreas 
de mayor problema en un intento de encon'tror lo causo raíz o los problemas. Esto puede llevarnos o 
una cor'ta con muchos posos en el proceso. Recuerdo que codo quien define el proceso de Clínico de 
Calidad en el área de trabajo porTicular, puede utilizarse mucho o poco detalle como se requiera 
para lograr buenos resultados 

Micro 
l. Reunir lo ropa sucia 
2. Lavarla 
3. Secarlo 
4, Ploncharlo y doblarla 
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Macro 
1. Reunir lo ropa sucio 
2. Separar tipos de tela 
3. Separar por colores: blancos y colores 
4. Poner agua o la lavadora 
5. Poner detergente 
6. Introducir ropa de un solo tipo 
7. Programar la clase de lavado 
8. Se enciende la lavadora 
9. Lavadora lava desaguo 
10. Se llena otra vez de aguo 
11. Se pone suavizante de tela 
12. Lavadora funciona de nuevo 
13. Lavadora desagua 
14. Sacar la ropa 
15. Tender al sol 
16. Verificas que se encuentre seco 
17. Quitar la ropa del tendero 
18. Clas1f1car tipo de ropa : planchar o no 
19. Planchar o/y doblar 
20. Guarda 



2)Recolección de los da'tos de los Problemas.- este es el segundo paso en el proceso de 
implementación y 'trata de la obtención de registros de los problemas que se presenten en cada 
etapa del proceso. 

Los datos registrados son las respuestas a la pregunta: ¿Qué problemas pueden ocurrir en esta 
etapa del proceso/producto? 
Por ejemplo. ¿Qué problemas pueden ocurrir mientras conducimos el auto al trabajo? 

' 

Problemas en el motor 
Auto no arranca 
Auto sin frenos 
Exceso de tráfico 
Accidentes 
Olvido de algo en casa 
Lluvia 
Ponchadurns 
Etc. 

Estos son exactamente los tipos de problemas que debemos buscar mientras 
manufacturamos el producto 

En el grupo Compass debe realizarse uno lluvia de ideas de los problemas que pueden 
presentarse durante el proceso de lavado y secado de ropa. Individualmente o en equipos, se 
debe de escribir un problema por "post-1t" y colocar coda uno de los Problemas debajo del paso 
del proceso donde se encontraría; bajo el mismo paso del proceso o baJo diferentes posos del 
proceso se pueden repetir los problemas 

2 
Reunir lo Preparar 

roca sucia lavadora 
Exceso de Falta de 
suciedad deter ... ente 
Ropa en ~· Falto de agua 
estado 
E•c Foha de energía 

Oe.sconoc1m1ento 
E•c 

3 4 
Lavar Sacar ropa 

No opera Ropa se cae 

Opero mal Ropa mal lavada 

Falto de energía Ropa con Jabón 

desconoc1m1e.nto Etc. 
Etc. 
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5 6 
Tender/ Planchar y 

secar doblar 
L.luvu:i No hay energía 

No hoy sol Plancho no opera 

No hoy espacio Plancha opero 
mol 

Etc. t>e.sconoc1m1ento 
Etc. 
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Aumentando la comunicación y conocimiento de los empleados se empiezo o dar confianza en 
la Dirección y en las dreas de servicio debido o los reconocimientos por encontrar sus problemas 
lo cual genero mejores resultados ya que se obtienen datos en mayor cantidad y calidad. 

Se deben utilizar formatos sencillos que faciliten la recolección de los datos. En forma 
diaria, los formatos deben ser llenados por el operario de cada estación o etapa del proceso, 
estos, deben ser concentrados en forma semanal para su anól1s1s y para elaborar un plan de 
acción para resolver los problemas más representativos. 

El siguiente es solo un ejemplo del formato a utilizar, éste debe modificarse poro adecuarse 
a olas necesidades específicos de cada empresa: 

Forma1'o de recolección de da1'os 
Equipo#:---------
Núme,•o de Porte:----------
Definición de problema: es cualquier situación que impide el flujo del trabajo. Los 
s:>roblemas incluyen cualquier ineficiencia en el proceso y calidad del producto. 

Descripción de la 
ooerac1ón 
10 Operador #1 
20 Operador #2 
30 Operador #3 
40 Ocerador #4 
50 Operador #5 

TOTAL 

Tioo de oroblema 

Deben de quedar asentados las responsabilidades del operador: 

~ 
CL ~ 
b e 

:e .,, v; ~ 

Al finalizar el tuno debe de llenar la canti .. dad de piezas producidos y durante el turno debe de 
descr1b1r los problemas encontrados ert su operación, anotando cualquier comentario que ayude 
a la solución de las mismas. ' 
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Al finalizar la semana debe proporcionar dichos datos a lo persono responsable del análisis y 
seguimiento o si se tiene disponible, deberá anotar los resultados en el tablero esToblec1do poro 
lo recopilación de lo información. 

Los datos recolectados deben usarse para calcular la razón (cociente) de Jos Problemas: 

OPSO 

2/20 
1 

Razon de Problemas 

Piezas procesadas en esa 
Opernción 

"100 = 10 

Para determinar el desempeño del proceso durante la semana. deben sumarse las razones 
(cocien'tes) de lo Problemas: 

e 
e 

4120 

SOo/o 

10120 

# de Problemas: _4..:_ ___ __:1"'0'-------=2=-------=ª'-----4-'------=-l::B __ 46 
20 
230.,,. ~~=:~:~~:~as:~ ;;;,¡¡g0;,7."'. ===5,;;~;;º;;,7.e===....;i;;;g;;; • .,r.=====!;.,~.,7.;o.===~~,.g;.,7."'.==;9.;;~;e~;,,.= 

r-~~~~~~~~ ...... 
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La razón (cocien"te) de las Problemas nos hablan de que "tan bien es"tá trabajando el proceso. 
en el ejemplo de arriba. podemos observar que poro producir 20 partes requeridas, debemos 
reprocesar total o parcialmente 46 veces las partes. 

Lo recolección de datos verídicos y confiables es muy importante para hacer un buen 
diagnóstico del proceso. Si uno no tiene confianza en el diagnóstico. tampoco tendrá confianza en la 
prescripción. por lo que cualquier acción tomado para corregir los problemas no tendrá un impac"to 
favorable ya que no se estarán atacando los 
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Los datos generados 
diariamente pueden 
ser asentados en un 
"tablero en el área 
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3) Priori1'izar las oportunidades.- este es el tercer paso en la implementación de la Clínica de 
Calidad, el objetivo es el decidir sobre que problema trabajar primero, una vez que se hayan 
recolectado los datos del poso anterior y concentrarlos. Lo que se busco es prioritizar los datos 
obtenidos de al menos una semana mediante una gráfica de poreto, es decir, orgonizarlos de tal 
manera que se puedan identificar fácilmente las oportunidodes de mejora (Problemas). 

DATOS 
OIUG:Z:NALES 

PARETO ~ 
----V 

El primer paso es hacer un pareto con los porcentajes por operación. El segundo paso es hacer un 
pareto 'to'tol de Problemas por 'tipo de Problema para la operación con el mayor porcentaje de 
Problemas. Los datos deben usarse para prior1'tizar las act1v1dodes del equipo. 

En el ejemplo de abajo se observo que lo operación 60 'tiene el mayor 'Yo de problemas y que el 
principal problema de es'ta operación es piezas sucias. aquí es donde el equipo debe preguntarse 
¿cuál es la causa raiz de las piezas sucias y cómo podemos prevenirlas (poka-yoke). 

OP 60 OP 20 OP ~O Operación 60 

~ 
SUcios Arrugas ~ro 

4) Arreglar los problemas.- es'te es el cuarto poso en la implemen'toción de lo Clínica de Calidad, el 
obJetivo es solucionar los problemas más impac'ton'tes y significativos de nuestro proceso. Es'te 
módulo in'teroctúo con o'tros espec101izodos en la solución de problemas, por lo tan'to solo se 
mencionarán algunos herramientas. 
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Generando ideos 
- Lluvia de ideas 
- Análisis de campo 
- Formación de equipos 
- Los 5 porqués 

Pr1oritizando los doTos 
Histograma 
Gáficas de pare1"o (80-20) 
Diagramas de selección de solución 
Técnicas de grupo 

Plan de acción 
Tablero histórico 
Diagramo de selección de solución 
Análisis del proceso 

Agrupando ideos 
Pruebas de causo raíz 
Técnicas de grupo 

Encon1"rondo paTrones y soluciones 
Diagramo de causo y efecto 
Diagramas de dispersión 
AMEF's 
Anális del orbol de eventos 
Técnicos de campo 
Guia paro lo recolección de datos 
Hjojas de verificación 
Car'tas de corridas 
QCPC 
Tableros h1s1"óricos 
Análisis de lo función 
Car1"as de control 
Análisis del proceso 

Exomingndo los resultados 
Los 5 porqués 

5) Compartir Jos éxitos.- es el último paso en la implementación de este módulo. y Trato del 
segu1m1ento y reconocimiento de cado problema resuelto. 
Es recomendable hacer juntos en frecuencia mensual poro mostrar los avances de los Cínicas de 
Caltdad, deben ser atendidos por todos los involucrados. Un ejemplo de la agenda a seguir sería: 
l. Objetivo y alcance de la junto 
2. Area a presentar 
3. Discu'tir las tres principales acciones correctivas del mes en cuestión 
4. Definir los tres principales problemas a atacar durante el siguiente mes 
5. Asignar responsables para las diferentes actividades los cuales serón monitoreadas durante el 

siguiente mes 

Todo lo anterior puede ser presentado mediante una lista del proyecto. para hacer que los 
demás vean que "ton bien se está haciendo el trabajo. pero solo deben listarse las actividades que 
puedan administrarse. Debe ser actualizada en una frecuencia regular y establecida: 

j Característica Defecto Error Acción correctiva Responsable Fecho 
ob1et1vo 

1 

1 

i 

Para mostrar los resultados o lo planta de las actividades de las Clinicas de Calidad debemos 
tener un obJet1vo o uno me"ta. Esta estará reflejada en una gráfico de comportamiento de Problemas 
Resueltos vs. Tiempo lo cual nos deberá indicar el progreso y el grado de efectividad de los acciones 
tomadas. 
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Algunas tendencias que debemos de analizar son las siguientes: 
Tendencia 1 : Creando confianza 
Uno vez que lo gente confío y entiende los que son los datos de Problemas y para lo que serón 
utilizados la cantidad y calidad de los datos crece rápidamente 

I/ 
Tendencia 2: "Frutos a la mono" 
Un decremento rápido de los Problemas se debe normalmente a la identificación y resolución de los 
problemas fáciles. Otros Problemas requerirán mayor esfuerzo y tomara mayor "tiempo resolverlos 
yo que quedarán los tr1ás difíciles. 

I~ 
Tendencia 3: Cambiando paradigmas 
A medida que crece el programa. se vuelve más y más dificil para hacer un efecto de cambio. Se 
necesitarór ideas innovadoras y trabajo duro para alcanzar nivels significativos de resolución de los 
Problemas. 

l'----Tendencio 4: "Arreglos con curi1'as" 
Hoy un sin número de razones para ver que esto tendencia, la mayoría de las veces. esto ocurre 
cuando estamos mejorando lo recolección da. datos o cuando los trabajadores no se han convencido 

··-'º'°''"l~ 
Sin embargo. los obJet1vos a plantearse deben se agresivos. La meJora continua dentro de la 

empresa no podrá darse s1 no se corrigen Jos problemas en las áreas productivas lo más rápido y 
eficazmente posible. eso será MeJora Continua. 
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Linea de base ...................................... 1 ............................................................................... l ..................................... :···········r······· .. ········ 
~ ¡ Reducción del !50,,. J 

w 
D 

:z ·o 

1 
1 ................................................. ¡ .... :.~ .. '°.: .. :r.~.:emas 

1 
......................... •···········t··· .. ··· .. ···············································i················· ............................... . 

i i 
1 
~ 3 Meses ;a; ~--6 Meses 

TJ:EMPO 

Reducción del !50% 
de los Problemas 

Y los más importante, debemos asegurarnos de que todos sepan que se es1'á trabajando bien en 
coda proyecto. y así obtener lo ayuda de las oreas afectadas cuando se les solicite ya que habrá 
conf1anzo en las actividades de es1'e módulo del Programo de mejora continua. 

Gráfoca de Tend&nc1a Lis'fo IMI 

Es recomendable hacer un registro histórico de los problemas. La historia de los logros obtenidos 
do más detalle y actúa como un archivo de lecciones aprendidas. Algunos elementos que puede incluir 
el registro son: 

Nombre del proceso 
Descripción del proceso 
Descripción del problema 
Causo ra1z 
Acciones tomadas 

Antes de la mejoro (fotos o diagramas) 
Después de la mejoro (fotos 

diagramas) 
Mejoras en el costo 

Puede decirse que existe éxito en la implantación de las Clínicas de Calidad si como resultado de 
los oct1v1dades se desarrollo un método o dispositivo o pruebo de error poro el problema más 
s1gnif1cat1vo, se hacen modificaciones al diseño del producto o se cambio el procedimiento así como 
que las gráficas de tendencias no muestren recurrenc10 desfavorable 
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5.5.5 ANEXOS. 
Los siguientes anexos solo son una guia o ayudo en el proceso de implementación de este módulo. son 
suceptibles al cambio paro poder utilizarlo en aplicaciones específicos de coda empresa. 

o) D109roma de flujo de la implementación de la Clínica de Calidad: 

8u•c- lo oyuda :- -;;;.:,;r,:;.;- - - - - - - - - - - - - - - - - -: 
da a•~• ór-• : Produc1o 

' ' ' ' ·------------

b) Formo dfi flujo del Proceso y registro de datos 
.Area: Líder del Equipo:. _______ _ 
Unidad: Número de Porte:. __________ _ 
Celda:·: Nombre del proceso: ___________ _ 

l i 
T 

Simbolos: O Proceso de. Manufacturo/Ensamble 

0 Proceso de rnspecc1ón 

Ejemplo: 

2!3?t-?.:.b~::: ..... .l. 
L__r__¡_ _ _J~._.::":.:•e:.~ Piezas Producidas 

__ "l. 

O Pr-oc:eso Combinado 
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5.6 Búsqueda de la Causa raíz 
Objetivo: mejorar la So'tisfacción del clien'te a través de una permanente solución de problemas 
haciendo una exhaustiva búsqueda de la causo raíz. 

5.6.1 Xn'troducción 
Continuamente hacemos repor'tes de 8 disciplinas mol elaborados, haciendo con esto que lo 

conf1anza que tenemos del cliente (interno y ex'terno) desciendo hasta los niveles de lo 
desconf1onzo, esto puede deberse o muchas causas o pretextos: presión en el tiempo de entrega de 
los repor'tes por porte del cliente, falto de capacitación en la elaboración de los mismos. falto de 
organización en los equipos, falta de facilidades. falta de liderazgo, etc. 

Cuando ocurre un problema inconsciente o conscientemente, lo clasificamos en urgen'te, no 
urgente. importante y no importonte, dependiendo de quién lo emito o quien no los pido, y también 
dependiendo de esto le damos respuesta con calidad o sin ello. 

El cambio de culturo que propone este n\odulo consiste en que o todos los problemas se les dé lo 
misma importancia. Cuando empecemos o resolver TODOS los problemas eficientemente vamos a 
hacer un sis'temo fuerte y codo dio con menos problemas por resolver. dándonos lo oportunidad de 
trabajar cado vez más en problemas no urgentes e importantes, pudiéndonos enfocar en lo 
ploneoción. al mantenimiento preventivo, o sea. en todas esos cosas que sabemos que hay que hacer, 
pero que solemos eludir. porque no son urgentes. Los personas efectivos no se orientan hacia los 
problemas. sino o las oportunidades. 

E emolos de tío1cos resouestos a 
PROBl..EMA 

j Terminal no cierra 

1 La parte no llevaba la cinto de 
: color de 1dentif1coc1ón 

j Falta de Tapa 

! Arruqa en el asiento delantero 
¡ 3 piezas estaban fuero de los 
! limites espec1f1codos 

Etc. 

roblemos con nuestros clientes oueden ser: 
RESPUESTA 

Se enviaron los partes al departamento de Calidad .... Se 
revisaron todas. y no detectamos ninqún Problema .. 
El Pion de Control requiere 6 partes a inspeccionar por lote y 
los partes defectuosos no estaban incluidas dentro de lo 
muestro oue se insoecc1onó .. 
Lo queJO no puede ser cerrada hasta que proveedor que nos 
vendió las portes nos paaue ..... 
El ooeror10 que la fabricó no ero el titular 
Es 1mpos1ble resolver este problema aunque ya muy 
v•eJo .... porque el cliente es muy inflexible y no ha querido 
cambiar la esoec1f1coc1ón .. 

1 Etc. 

Este módulo de onáhs1s exhaustivo de la búsqueda de lo causo raíz interactúo con otros módulos: 
Clínicos de Calidad, Solución de problemas permanentemente. A pruebo de errores, TPM 
(mantenimiento total preventivo) 

El primer paso para buscar la solución de un problema es uno completa descripción del m1s .• ,o 
(qué, cómo, cuándo. dónde. quién) recordando siempre hablar con datos. El segundo poso es 
entenderlo. conocer el proceso en que está inmerso, el "tercer paso y en el cual este módulo se 
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enfoco es en buscar la verdadera y verificable causa que lo originó y trotar de dar uno acción 
correctiva permanente. o prueba de errores (poko-yoke). 

Lo búsqueda persistente de lo causo raíz es solo uno herramienta den'tro del proceso de solución 
de problemas, ya que en el transcurso de los demás módulos nos vamos o enfrentar con numerosos y 
muy variados problemas que 1nelud1blemente tendrán que ser resueltos con el fin de lograr que lo 
producción y nuestros sistemas sean lo más cercano a cero defectos 

5.6.2 Filosofía 
Def1n1c1ón de análisis exhous1"1vo de lo causa raíz.- Búsqueda rápido y persistente del rompimiento 
fundamental o follo de un proceso que, cuando se resuelve, previene lo recurrenc1a de un problema. 

Def1nic1ón de proceso.- Lo comb1nac1ón de gen1"e. material. máquinas, herramientas. medio omb1en1"e, 
monten1m1ento preventivo. mediciones. equipo de prueba e instrucciones de trabaJO necesarios poro 
producir un producto o serv1c10. 

Proceso 

Gente Material Maquinas Herramientas 

Medio Mantenimiento Medlclon y 
Ambiente Preventivo Eq. de 

Prueba 
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Antes de poder hablar de lo metodología para buscar la causa raíz de un problema. 'tenemos que 
'tener en consideración que solo se va encon'trar és"ta si consideramos que cada problema es uno 
opor"tunidad de mejora, que es un tesoro que nos cuenta una historia acerca de porqué y cómo 
ocurrió, recordándonos que no existen inciden-tes aislados. Poro lo anterior se requiere 'tener lo 
mente abie•·Ta. aleta, tenaz. persistente y a su vez, paciente poro que el verdadero problema puedo 
ser entendido antes de emprender cualquier acción, o'tendiendo a los detalles y explorando más allá 
de los causas aparentes, de lo que parece obvio. Uno follo puede ocurrir en cualquier por"te de un 
proceso 

Identificar el problema en nuestro proceso, antes de que le llegue al cliente es muy 1mportan1"e 
porque significa menos costo por retrabajos, scrap. reprogramociones, inspección. costos por 
garantía, etc. 

Defecto 
encontrado 

en: 

Costo para la 
Compañia: 

Impacto para 
la Compafaia: 

Por Que identificar el Problema en la ~? 

Al Finul En 
Nut:stro Proximo de la lnspcccion 
Proceso Proceso linea tinul El Cliente 

• •IV1u) 
Poco 

A 
•Poco •Retr.:.tbajo 

•Reprogrnma 
•Rctrah~ijo •Costo Garantiu 
Significativo •Costos Admin. 
•Rctruzo en •Rcputucion 
cntn.:ga •Perdida de 
•lnspcccion ~1crcado 
Adicional 

Debemos asegurarnos que el equipo realmente comprende el problema de la mismo manera, 
mediante uno completa descripción (qué, cómo, cuándo, cuántos, quién) paro no atacar el problema 
equivocado. Es necesario que todos los integrantes se apeguen a un procedimiento o d1sc1plino 
establecido (8 d1sc1phnas. 5 pasos, etc.). Solo"·tenemos que pedir ayuda a los personas que puedan 
tener un conoc1m1ento sólido del coso de estudio. y no a personas que. aunque su Jerarquía en la 
empresa digo mucho, el problema en cuestión lo puede hacer más problema. Recuerdo. tenemos que 
ser porte de lo solución y no porte del problema. 
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Durante la búsqueda de la causa raíz. podemos enfrentarnos con errores de apreciación del 
problema. confundiendo a menudo los sfntomas con la causa raíz. 

Sl:NTONIA CAUSA RAJ:Z 1 
Asumir que sin importar el tiempo que tenga. Asumir que los errores son el resultado del 
el operador elige entre el hacer un trobaJO con defectos en el proceso. Lo gente son solo! 
error o sin error Dar"te del croceso. 
Asumir que los errores son el resultado de la Asumir que hoy múl"t1ples causas paro un error j 
falta de atención de los operadores. 
El mé"todo para mejorar es motivar a los El método para el mejoramiento involucra la 1 
operadores a ser mas cuidadosos apropiada iden"tificoción de los caminos para 

mejorar el proceso. 

Para empezar o trabajarse debe discutirse en grupo los siguientes preguntas: 
1. é.Cuontas veces el mismo problema ha sucedido antes de que se tome una acción? 
2. é.La acción depende del costo de lo parte? 
3. ¿Por qué es importante trotar coda problema como uno beta de oro? 
4. é.Se busca ser el "mejor de lo clase" o simplemente mejorar los niveles ac'tuales de calidad? 
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5.6.3 J:mplemen'tación 

D 

V 

A 

FLUJO DE PROCESO 

··R•tr0911menta•I Cliente 
.~(lnternofextamct y/o proveedor 

Actualtzairt• Document.clon 

c:Doc:-
~~Lecclanee Apr9nclidaa 

Como se observo en el d1ogromo de flujo poro la implementación de éste módulo, existen 4 puntos 
clave para la solución de problemas: 

D Definir el problema 
I Investigar el problema 
V Ver1f1car lo causo raíz 
A Asegurar que se desarrolle e implemente uno solución a pruebo de errores. 

Al empezar o analizar lo causa de un pr~lemo. o menudo se confunde la causo raíz con el síntoma 
de lo mismo.: 

·= 
• .LJ.' -

. "-=-~~~~-~T.~~ _· "-. . - '.'."?°' . 
-~"- 1 

'~1$ 
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Ejemplo (siguiendo el DIVE) de un clip con or1en'tación incorrec'to: 
1. Definir el problema 
Lo plan'to196 recibió uno queja de clien'te O,rysler. el sistema de cables número de par-te 
5604'2479AC, el clip 64428 a la derecha del sensor estaba mal orien'tado. La plan'ta 196 formó un 
equipo mulTifuncional con el oje.Tivo de resolver el problema. 

A) Chp ensamblado con 
orien'toción incorrec'ta 
(180 ° ro~odo) 

B) Clip ensamblado con 
orien'tación incorrecTa 

2. %nvestigar el problema 
El equipo revisó las foTos del clien'te de la follo y analizó o Través del diagrama de causa y efec'to. las 
posibles causas de la falla: 

Otros 

M•no de obra 

Mal• lnterprn.clon 
del D;tnJjo 

P•h• de mtencion 
d•I aupei'Vl•or d• 
plana-.c:lon 

No hall' un tabl.,,o 
de pru.tt•• ~,. 
cMtectar la t•ll• 

Metodo 

P'erta d• Pao del clte'1te! 
~•r• cornd411 lntclal. 

U '"ue•tr• del 
compr•dor 
ttene I• f•tl• 

Mai. •I 

CHp Slme1rlco 

Clip rue,. de 
Orientacfon 

3. Ver-1f1car- la Causa Raíz 
Causa Raíz: 

El supervisor de Ploneación no in1'erpre1'Ó correc1'amen1'e. el "De.Talle B" y la vista de 
plano del conecTor 4687912. También el dibujo se contradice. 
Duran1'e lo fase Cl. un operador del área de muestras de'tec'tó que. había un problema de. 

in1'erpre'toción entre el de'talle By la vista de plano del conec'tor 4687912. el lo repor-'tó al 
supervisor de planeoción a cargo. recibiendo instrucciones de conrtruir el acuerdo al 
de.Talle B. 19norondo la visto de plano del componen'te. 

Verificación: 
El equipo re.visó los proced1m1enTos de ensamble y las espe.c1ficac1ones del diseilo y pudo 

duplicar la falla. 
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4. Asegurar una solución a prueba de error 
La PlanTa 196 realizó el siguien"te díspositivo o Prueba de errores: 

Módulos elé:cTricos de prueba (A): esta pared no permi'te el ensamble del conec-tor en el módulo 
elécTrico de prueba si es-te no viene con el clip fuera de vista. También el módulo tiene un pin 
para de'tcc'tar la presencia del clip. 
En disposiTivos de ensamble (8): esta pared no permiTe el ensamble del conec'to,.. en el 

disposiTivo de ensamble si el operador ensambla el clip en la dirección rncorrec"to (180° ro'tado). 

También denTro de esta e.Tapa se debe de pensar en prevenir la recurrencia considerando que las 
Políticas. Sistemas o Proced1m1en"tos deben ser cambiados así como prcgun1'arse ¿Hay o1'ro proceso 
en el que pueda suceder el mismo problema? y ¿se han eS"tandorizado las ac::ciortes correc'tivas a lo 
largo de. Todos los deparTamenTos o plan1'as similares? 
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Para encontrar la causo raíz del problema existen algunos herramientas: 

Generando ideos: 
Lluvia de ideas 
Análisis de campo 
Formando el equipo 
Los 5 porqué 

Priorizando los datos o actuando: 
Histograma 
Gráficas de Pare.to 
Diagramas de selección de 

solución 

Pion de acción: 
Tablero Histórico 
Diagramo de selección de 

solución 
Análisis del proceso 

AgrUpando los ideas: 
Técnicos de grupo 
Pruebo de causo raíz 

Encontrando patrones y relaciones: 
Diagrama Causo y efecto 
Diagramas de Dispersión 
AMEF 
Análisis del Arbol de Eventos 
Técnicos de Campo 
Guío paro recolección de Datos 
Hojas de Verificación 
Cortos de Corridas 
QCPC 
Tableros Históricos 
Análisis de lo función 
Cortos de Control 
Análisis del Proceso 

Examinando los resultados: 
Los 5 porqué 
Prueba de causo raíz 

El Diagrama de causa y efecto, también conocido como diagramo de espina de pescado o Ishikawa 
es lo herramienta más utilizado para plasmar los factores contribuyentes al problema 

Causas Efecto 

Gen~e- Pro_cedimi~ntos 

Mano de Obra Metodos 

•-o:l!<::>_•m•_I ~--)>-___,,..._ Efecto 

Materiales Maquinaria 

Politicas Pl•~t~q~po 

Aplicando lo pruebo de los 5 porqués nos puede aclarar la diferencia entre los síntomas del 
problema y la verdadera causo raíz. El hacer 5 veces la pregunto no nos asegura que hollamos 
encontrado la verdadero causa raíz pero si nos acerco o ella (es posible que sean menos de 5). 

Cada problema nos dice su h1stor1a, de cómo y porqué ocurrió. 
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Problema: Llanta baja en la Cochera 
(Que sucedió que no debel"'10 haber 5uced1do ?) 

PorCu•••-,_l_1)_c_1a_v_o_,_e_n_e_l_p_;_so __ _,l,;u':? Sucedlend~ ..... 

i 2> La COJO se cayo I'\ 6,;:;, 

IM?ORTANTE: SI la ultima 
respuesta es algo que no puede 
controlarse. hay que regresar a 
la respuesta anterior 

Guía para la lluvia de ideas: 
Definir Claramente el Problema 

13) La caja se mojo 1, Por 
4" Que? 

4 -Jiay u;1a t;~~~ro en 

15) Porque Llueve 

Reglas poro la lluvia de ideos: 

e 
A 
u 
s 
A 
s 

Recolector los Ideas 
Registrar todos los Ideos 
Fomentar que las Ideas sur Jan 
Libremente 

Tantas ideos como seo posible 
Un pensamiento a la vez 

No .Juzgar (o favor o en contra) 
Clarificar y combinar 
Clar1f1car cada idea individualmente 
Pr1or1t1zar 
Ident1f1car las ideos que cumplan mas 
con los requerimientos 

Ch k 1 ec 1st cara a orue b d o e causa ro12: 

No Criticar 
No Discutir 
Reforzar las Ideas de otros 
Registrar los Ideas 
Tomar turno. en Secuencia 
O.k. para pasar 

1 Lo Af1rmac1ón de lo Causo Raíz identifico un elemento de un Proceso? 

1 Es la Causa Raíz Controlable? 
i 
1 Puede preguntarse otra vez Por Que y obtener otro Causo Raíz controlable? 

1 Es la Causa Raíz 1dent1f1codo el rompimiento fundomen'tal o falla del proceso? 
1 
! S1 correg1mos/mejoramos lo Causo Raíz que identificamos, e.sta asegurara que el 
problema 1dent1f1cado no sucedo otro vez? 
Hemos 1dent1f1codo lo Causo Raíz del Problema? 

. Hemos ver1f1cado que lo Causa Raíz 1dentif1cada puede aplicarse a o'tra par'te y/o 
proceso? 

TESIS CON 

.¡ 

.¡ 

.¡ 

.¡ 

.¡ 

.¡ 

.¡ 
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Causa rafz y análisis de los follas: 

L•bor•torlo Eap•rto: 
Complejo. Equipo de 

Alta Tecnologl• 

Peraon•I Entren•do: 
Anall•I• de Falla en 

. Lab. 
Equipo rnma 
Sofisticado 

Algunas Veces el Analisis de la 
Causa Raiz requiere de Recursos 

Adicionales 

Debemos Saber Cuando Pedir 
Ayuda! 

-~ _,,; 

Falla de loa 

Semiconductores 

~ ..... Equipo: 
:G Herr•mlentas Sofistica_ 
a:: d•• _e¡¡¡ 

Circuitos de Control 

Quernmdoa 

y Anallala del Equipo 

2 Personas: 
Herr•mlent•• Senclllas 

1 Persona 
(Sentido Comun) 

Esta Desconectado al 
toma corriente 

Motor Quem_ad• 

Complejidad 

Puntos clave del análisis de la causa raíz; 
Reconocer que el Análisis exhaustivo de la Causo Raíz tiene que ser persistente. 
Preguntarnos constantemente "Por Que?N 
Buscar rápido y exhaustivamente los soluciones que eliminen el problema 
La Causa Raíz es el romp1m1ento fundamental que causo el problema 
D.I.V.A. 
Se pueden necesitar expertos que ayuden al equipo o encontrar la Causo Raíz haciendo 

Análisis de Fallo od1c1onoles 

5 PORQUE"S1 Prequnto PORQUE hasta Que lo Ca usa-Raíz esté identificada 

1 

1 

! 
' 
1 

Parte No Pintado PORQUE? 
Robot Funcionando Mol PORQUE? 
No Hoy Electr1c1dad PORQUE"> 
Fallo del Circuito Eléctrico PORQUE? 
Cables Viejos PORQUE? 
Cables Rozando la Tuber10 R ., 

1 PO QUE. 

Sin embargo, la verdadera y única causa raíz es la respucst"a a lo prcgunt"a de: GPor-qué 
no pudo ser evi'tado? 
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5.6.4 Hoja de 5 pasos 

REPORTE DE SOLUCIÓN DE PROBLEMAS 

:~:~:~~ :OR ~===============: OEPTO 

DEPTO 

1. DESCRIPCIONDELA'DISCREPANCIA F" ;·,·!,o~. :.. ;:;.:.-;-.:~-:· ·~.·--.~ ~-.~ ... ;, .. 
# REF PROBLEMA,_ 1---..0.-.'---"-'"""'"-'--'---"'-'"~-=---~,__V~A~L=O=R~_, 

Descr1oc10n 

2. A-CCIÓN CORRECTIVA-INMEDIATA: • -· 
Oescr1cc16n 

1-----IL'""•En••m~on•• ---------------------------------! 
3. ANA.LISIS DE LA CAUS~ RAlZ~D~e~sc='~;o~•c~'º~·~-··_·-_·_-_-___ ,_~;!.,-·; __ · ,_·_e_:;;_ .. ~_·._·:::_.:·._·-~·-_· :::_~_._ ..... _,:_:F_-_· _· ·_:·_-·_:inl_eto:_· _''':_:_:_-_:_:_:_:_:_:_:_:_:_-_:_:_:_:.i"" 

4. ACCION CORRECTIVA DEFINITIVA 
Oescricc16n 

1------IH!a"-'.;tq/Eq 
1----~Mt>d.a Alf>O<...,Ut 

5. SEGUIMIENTO Y VALIOACION 
Val1dac1on (oor el auditor) 

f------'P.:.D ~°"'1 

comentarios 

l
lT .::tu.U:ada 

f------jPCIEWO 9'Tl!Udo 
._ ___ _,_Hta/MaQIEa 

~de.lnlcio:l~---------1 

VALIDADO POR (SOLO FIRMAS) 

dueflo natural. auditor: fecha 
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5.7 A pruebo de errores 
Objetivo: construir un ambiente de trabajo libre de defectos. 

5. 7 .1 Zn'troducción 
A prueba de errores es usar lo sensatez e ingenio paro proveer métodos y dispositivos que 

permitan hacer el trabajo lOO'Yo libre defectos el 100% de las veces. 

Ciclo continuo de solución de problemas 

Paro construir un ambiente de trabajo libre de defectos: 

Entender el 
Proceso 

Paso 1: Ind1v1dualmente realizar uno lista con todas las ideos de dispositivos o prueba de error que 
uTtlice en lo vida diario. Escribo su hsto en una columna hacia lo izquierda para futuros referencias. 

Poso 2: Ident1f1que los errores o defectos mecánicos o humanos que cada dispositivo evi'to. Escribo 
esto listo en la colu~na media poro futuros referencias. 

Poso 3: Ident1f1que los atributos de codo d1sposit1vo que le permite evitar el error humano y mol 
func1onom1ento p0Tenc1ol. Escribo estos en la columna de lo derecha. 

1 D1spos1t1vo o pruebo de error 1 Error o defecto que se está evitando 
l~: Cafetero con apagado ¡Que se queme/ fuego 
automático 

AtribuTo clave i 
Interruptor de tiempo de j 
ocaoodo 

2.-
3.- i 
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!5. 7.2 Filosofía 
La filosofía a adoptar es reconocer que lo gente. las máquinas y los procesos hacen errores. A su 

vez. debemos respetar la inteligencia de los trabajadores quitando el juicio de trabajo repetitivo u 
acciones donde normalmente ocurren errores y utilizar ideas simples y creativas de A pruebo de 
Error poro evi"tor los errores humanos y mecánicos. No se debe aceptar el "fue error del operador" 
como una excuso para no encontrar lo causo raíz del problema y siempre tener en mente del 
estándar de cero defectos. siendo responsabilidad de esto de codo uno de los empleados. 

Los errores y los defectos no son lo mismo cosa: los defectos son el resultado; los errores son la 
causa de los resultados. 

ERROR DEFECTO 

Dejar la plancha 
encendida e 1r a trabajar 

Hechar diesel al tanque de 
gasolina del carro 

Pasarse la luz roja del 
semáforo 

Poner el control de tiempo 
inapropiadamente en el 
tostador de pan 

Colocar el original cara 
arriba en la copiadora 

Falta de tinta en la 
impresora de código de 
barras 

• 
•••n1 ••• 

Los diez errores más comunes cuando cualquiera de las cond1c1ones de un proceso correcto están mal 
o ausentes: 

l. Omisiones del procesamiento 
2. Errores del procesamiento 
3. Error en la puesta a punto de uno pieza de trabajo 
4. Om1s1one.s de ensamble 
5. Inclusión de uno parte incorrecto 
6. Mal trabajo realizado sobre la pieza 
7. Errores de operación 
8. Ajuste. med1c1ón. errores dimensionales 
9. Errores en el mantenimiento del equipo 
10. Error en la preparación de dispositivos o herramientas 
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Los defectos más comunes o los condiciones que no cumplen con los requerimientos del cliente: 

Fugas 
Fol1'a de olambre 
Por1'es fol1'on1'es 
Ruidos 
Por1'es/produc1'o dañado 
PorTes/producto inver1'ido 
Presencio de por1'es extraños 
Por1'es que no coinciden 
Por1'es no alineados 
Dimensión inconsis1'ente o incorrecto 

Las causas de los errores humanos: 

Errores en lo identificación 
Errores debido o lo ro1'oción del personal 
Errores debido o recortes 
Errores debido o lo falto o inadecuados 
es1'óndore.s 

Errores in1'encionoles 

Acercomi~nto convencional: los errores son 
1nev1tables 

Lo gente comete errores 
Búsqueda de culpables 
De'tec1'arlo en inspección final 
Hacer inspección por mues1'reo 
Cuando se necesite. al lOO'Yo 
Algunos le llegarán al cliente 

No pueden ensamblarse 
Resul1'odos de pruebo/folla inconsisten1'e 
Materia prima 
Material/porte incorrecto 
Copias pobres 
Número incorrec1'o 
Información incorrecta en los formatos 
Mal archivado 
Otros ... 

Acercomie.nto de A pruebo de Errores: los 
errores pueden y deben ser ehmmodos 
Eliminar la posibilidad de errores 
Eliminar lo consecuencia de los errores 
Preguntar porqué el proce!!O folló 
Aplicar dispositivos A Pruebo de error 
(Poka-Yokes) poro inspección 100% o poro 
eliminar el error 
No generar defec1'os 

Errores en maquinaria/equipo: se debe reconocer que los máquinas hacer errores 
Taladros rotos 
Presión de aire o pis1'olas inadecuadas 
Los herramientas se debi li1'on 
Los localizadores y dispositivos se desgas1'an 
Conexiones eléctricas mal realizados 

. Los errores son uno porte inherente a un proceso, pueden ser controlados. Si se puede llegar a 
tener cero defectos, nosotros 1'e.nemos lo responsabilidad de crear ese estándar y estor dedicados o 
alcanzar ese obJet1vo Si el 99% fuero aceptable. no importaría si ... 

Lo oficina postal de Connecticut perdiera 10,271 piezas de correspondencia en un dio. 
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El aeropuerto internacional de O' Hare tuviera 1.264 llegadas/despegues con accidente 
A los doctores del estado de New York se les cayeran 288 recién nacidos en el año. 

5. 7. 3 Beneficios 
¿Porqué enfocarse en sistemas a prueba de errores para alcanzar cero defectos? 

Rentabilidad 
Productividad 
Sistemas de producción esbeltos (J'IT) 
Satisfacción y lealtad de los clientes. 

Existen muchas falacias en el momento que se decide acabar con los defectos: 
Inspección con equipo mecéni co 
Inspecdón visual al 100% 
Inspección de la primero/último muestro 
Muestreo, n = ? 
Muestreo estadístico 
Lo inspección 100% asegura los envíos libres de defectos 
Los defectos son inevitables 
Los inspecciones reducen defectos. 

Si esto fuero su decisión, ¿produciría o aceptaría lo orden actual (o la próxima) basado en el 
resultado mostrado? ¿si o no? 

LSL 

NOM 

USL 

Re.su hados 
Actuales de la 

1nspecc16n de la 
pr"1mer"a pieza o 

de la última 
pieza 

Lo inspección de la primero pieza o de lo últi~o pieza puede decirnos: 
l. Si es'tomos haciendo lo porte correcto · 
2. Que se hizo una (lo primero o la último) pieza de acuerdo a las especificaciones del dibujo 

LSL 
Resul'ta os 
Ac'tuoles de lo 
Inspección de lo 
primero pieza o de 
lo última 
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La inspección lOO"Y.,. no da como resul'tado lOO"Y.,. defec'tos encontrados. 

Ejercicio: en 20 segundos encuentre todos las F's de este ejercicio: 
Finished files are the resull ofycars ofscientific study combined '\Vith thc cxpcrience ofyenrs 

Conclusiones: 
1. No se puede inspeccionar la calidad dentro de un producto 
2. No se puede inspeccionar la malo calidad fuera de un producto 
3. Si las dos anteriores son verdaderos. y si deseamos verdaderamente cero defectos. la único 

manera alternativa es hacer el producto libre de defectos. 

5.7.4 J:mplemen1"ación 
Diagramo de implementación: 

--r.-11 "'~ ·_·1·'~- -;:;-r·-~~.J 
- .l '1 LJ ~ ~ 1 \ _; ·' ··' 

·-... ,__, ·-
·r:;: • ·- · " .,. •..• : ' ..... r!EN 1:'AL;_,,,1 .1).!!.i 1 ... tí.h1 

La bandera r"OJO es una cond1co1ón del proceso que comúnmente provoca errores. 

Cond1c1ones de la bandera roJa: 
Ajustes 
Herramental y cambio de herramental 
Cond1c1ones críticos de 
d1mensionol1dad/especif1cación 
Muchas partes/mezcla de partes 
Falta o estándares 1nefect1vos 
Cond1c1ones ambientales 
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Pasos múltiples 
Partes ocultas 
Simetría /Asimetría 
Repeticiones rápidas 
Volumen alto/volumen 
extremadamente alto 
Producción poco frecuente 



Los 4 elementos de A crueba de error v eiemclos: 
F.lemen1'o 

Revisión de las 
fuentes de error 

Verificación de portes 
IOO'l'o 

Retroalimentación 
rápida y acción 

Dispositivos a prueba 
de errores 

Descr"ipción 
Descubra y corrijo antes de 
que resulten en defectos 

Dentro de los operaciones y que 
no generen costo ad1c1onal. 
verifique todos los productos, 
no solo una muestro 
Tiempos más cortos aparo las 
acciones correctivos 

Desarrolle lo revisión de lo 
fuen'te de error, ver"1ficoción al 
lOO'Yo de las portes y funciones 
de retroalimentación rócida 

Los tres niveles de A Prueba de Error: 
Nivel 1: previene que un error ocurro en lo fuente 
Nivel 2: detecta cuando el error" se está haciendo 

EJemplo 
Sensor detector de braveas rotos 
antes de tolad'trar u orificio pequeño 
en un oroceso automatizado 
Sensor detec'tor de lo presencio de un 
orificio de diámetro pequeño después 
del 'taladro en un proceso au'tomático 

El sensor encadena el circuito que 
apaga la prensa de taladro cuando la 
broca se romDe o falto el orificio 
Sensores y circuitos de 
encadenomien'to 

Nivt;-1 3: previene que el defecto alcance la siguiente operación. 

Tipos de dispositivos A Prueba de Error: 
Guías I referencias I pines de interferencia 

Pines Ar•a cM borrcu d•spejodo 
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Interruptores de límite / microswi'tches 

WfOng 

2'-----ª"' 
Contadores 

Las orillas maquinadas de dos lado 
de lo pieza de 'trabajo son utilizado 
como guías poro colocar los porte 
correctamente. Un interruptor d 
límite es montado en el dispos1t1vo 
encadenado con el interruptor d 
encendido de tal manero que e 
imposible iniciar el taladrado si 1 
porte es colocada en lo pos1c1ó 
incorrecta. Los defectos debido 
orificios defectuosos se elimina 
completamente. 

Listas de verif1cac1ón (para no dejar nada a lo buena memoria) 
Listas de verificación (Check-hst) de los pilotos de aviones antes del despegue. 
Listas de "cosas por hacer (pendientes)" 
Listos de chequeo de inspección 

Patrones 

Los Contenedores so 
empacados en un 
báscula. Si hay poca 
partes en la caja. est 
no pesará lo suficient 
y la om1s1on e 
detec'tada. 
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Método de parte extraña -- fuera 

~dto-chute 
unwelcfed gocd item& 
bushlngs 

Otros ejemplos 
Restringir lo secuencio 

fl'Om automa1ic weldtng mache'ne 

Estondortzor y resolver 
Indicadores de condición critico 
Dispositivos que detienen el proceso 
Sensores 
Rompo de detección en entrega 
Alarmas 

Utilizando 
ven'taja de que 
pieza no soldada n 
'tiene su brazo. u 
detec'tor mecánic 
clasifica las par'te 
separando la 
partes defec'tuosa 
del transportador. 

Los dispositivos A Prueba de Error que son exitosos deben responder con un "si .. el siguiente 

check-lisrt""'~----------------------~---~ 
C:Es SeQuro de usar? Si 
C:Previene lo recurrenc10? Si 
C:No es costoso? Si 
C:Es srmole de usar? Si 
C:Es fácil de 1molementor? Si 
¿es durable? Si 
¿es fácil de mantener? Si 
¿No imoide la ooeroc1ón? Si 
¿Proporciono retroalimentación rápida? Si 
C:Nos da una acción róo1da? Si 
¿Tiene todas las cons1derac1ones de la aente afectada? Si 
C:Es confiable? (no da señales falsos) Si 
C:Se puede orobar al 1ntroduc1r un defecto? Si 

Ejercicio: 
Paso 1: leer lo sección "antes de la meJoro" para el escenario de a pruebo de errores asignado. 
Paso 2: trabajar con los miembros del equipo para identificar ophcac1ones potenciales de a 
pruebo de error paro cada problema os19nado. 
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Paso 3: En lo sección "después de la mejora". describir el dispositivo a prueba de error que se 
considere resolverá el problema. Incluir dibujos. Probar tontos dispositivos como seo posible 
durante el espacio de "tiempo permitido. 
Poso 4: preparar uno presentación de las ideas del equipo. 

Escenor'io 9 
Proceso: Colococ16n de tuercas Probl•ma: Torque 1nsuf1c1ente causado por lo 

caído de lo presión 1"1emót1co 

Descripción d•I Proc•so: Lo tuercas son colocados o un torque especifico con uno pistola 
neumdt1ca cuyo aire es sum1n1strodo o trovis de lo lineo pr1nc1pol de toda lo plonTa. 

Antes de la Mejora: 
51 la presión de aire cae dur-antc lo colocación 
de lo tuerca. no existe un aviso de que el 
pr-oblcmo se cstó pr-escntando y la bando 
transportadora continuo mov•¿ndose, por
consccucnc10 los Tucr-cas "º fucr-on colocados 
con el suf1cu:ntc tor-que 

Después de la Mejora: 

Escenor'io 9 
Procesa: Colocación de tuercas Pr"Obl•ma: Torque 1nsuf1c1ente causado por lo 

e.oído de lo pr-es1ón nemót1co 

Descripción del Proc•so: Lo tuercas son colocadas o un Torque especifico con uno pistola 
neumático cuyo aire es sumirustrodo o tr-ovis de lo hneo pr1nc1pal de toda lo planTa 

Antes de la Mejora: 
S• lo presión de 01r-e cae dur-onte lo colocación 
de lo tucr-co, no cx•Sfe un aviso de que et • 

~;:~~;:,.~:o~~t~::T~~~;T~~~~:d~:c~~:~~ ... 
consecucnc10 los Tucr-cos no fucr-on colocados 
con el suf1c1enTc Tor-quc 
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Después da lo Mejora: 
Se instaló un manómcTr-o en la lineo de 
a1r-e Unas luces se ocT•van. una alor-mo 
sueno y lo banda tronspor-Tadora se 
detiene s1 lo pr-es1ón de aire se CClf: poi"' 
debOJO del punto Cr"ÍTICO. 
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5.8 Cer"tificación del proceso 

TESIS CON 
FALLA DE G11IGEN 

Objetivo: mejorar la calidad del proceso a través de la reducción de la variabilidad. 

5. 8 .1 J:ntroducción. 
Cert1f1coción del proceso: Es un listado de acciones que llevamos o cabo poro asegurar o nosotros 

mismos y a nuestros clientes que nuestros procesos son predecibles y producen productos conf1obles 
y seguros. El proceso es controlable y capaz debido o la identificación y control de las entradas 
críticos al proceso (Key Process Inputs = KPI's) (.:."..:.. e .... ~--:>1 .... / ___ P_ro_c_ .. s_º_~&---:::1¿ =.:. D 

Los entradas críticos del proceso (KPI's) son fac'tore.s controlables. cruciales (ej métodos, 
máquinas, materiales, mediciones. gente, habilidades, medio ambiente, e:tc.) que afectan los solidas del 
proceso. 

Las salidos críticas del proceso (Key Process Outputs = KPO' s) son el resultado del procesamiento 
de las entradas y cuya variación tiene un inpacto significativo en la forma. ajuste, función, desempeño, 
vida de servicio o manufocturabilidad del producto. 

Este capítulo es uno herramienta que trabaja en conjunto con el APQP y el PAP poro perm1t1r la 
certificación del proceso. 

5.8.2 Filosofía. 
La cert1ficoc.1ón del proceso se refiere o las acciones tomadas poro alcanzar un proceso cert1f1codo, 
es el uso apropiado- de todos los herramientas de odm1nistroc1ón. de las técnicas e 1niciotr.JS 
disponibles paro asegurar que tenemos un proceso predecible y capaz que satisface nuestros 
requerimientos y los de nuestros clientes en calidad. entrego y costo, pero más olió que solo producir 
entre el limite superior e 1nfer1or de los especif1cac1ones. alcanzando el objetivo de la calidad tonto 
como sea posible pero limitando la desviación de ese obJet1vo. 

' 
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Parece increíble que el hacer mejor los cosas sea solo lo diferencio de pensamiento de un grupo de 
personas: 

Pensamiento actual 
•Producir de acuerdo al plano 
• Si está denTro de tolerancia, está bien 
• Si no está dentro de tolerancia • entonces 

cambiemos la tolerancia 
• Estas moq~inas y herramienTas están muy 

VleJaS 
• Los dos tunos no lo hacen de lo mismo 

manero. 

Pensamiento deseado 
• El objetivo es el nominal 
• Vamos a ver el proceso poro entender su 

capacidad 
•Podemos estandarizar y simplificar los 

procedimientos de operación, así Todos lo 
haremos de la misma manera. 

Los objetivos de la certificación del proceso es llevar a la variación del proceso a niveles codo v~z 
menores. produciendo consisTentemente productos de calidad con mayor productividad. El principal 
beneficio de esto es bajar el costo de lo pobre calidad, aunque también existen muchos beneficios 
hacia los chentes al asegurar que los productos cumplan o excedan las especificaciones y 
requerimientos del cliente como pueden ser las entre.gas lOO'Yo a tiempo, la vida más prolongada del 
producTo, la consistencia en el desempeño, facilidad de ensamble y pocos problemas de servicio 
redituando lo anterior en una boJO considerable en los costos de garantía tonto paro el cliente como 
para nosotros, en resumen, mejores productos de calidad poro los clientes. 

Acción 

/ / / 
Quejas y problemas del cliente Reaccionar 

/ / / 
$1000 

Problemas de Encon1'rar 
manufacturo y ensamble y arreglar / 

$100 

Pruebas al 
Encon'trar 

diseño 
y arreglar / $ 10 

lJ 
Prevenir 

APQP 
1/ i/ 

$1 

Casta 
Pla,.aci6n d•••llo Manuf 

También los benef1c1os se encuentran del lado de lo empresa, disminuyendo y eliminando los cosTos 
por la no calidad al d1sminu1r lo cantidad de problemas en el trabajo de piso (cuellos de botella, paros, 
accidentes, ocT1vidodes no esperados, selección, retrabojos, etc) 
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5.8.3 :Implemen~ación. 
Los 6 posos del Proceso de Planeación Avanzado de la Calidad de los Productos: 

2 

1. Poso l: Formar los equipos 
o Seleccionar al líder el cual será el coordinador responsable de supervisar el proceso de 

ploneoción 

::J Selecc1onar o los miembros del equipo, generalmente Jos part1c1pantes son ingría. del producto, 
manufactura. col1dod. compras. ventas. moter1ales. serv1c10, cliente. proveedores. Las 
responsab1hdodes, lineamientos y compromisos deben establecerse desde un princ1p10, 
identificando dentro del grupo a los clientes internos 

;;,1 Def1n1r requer1mientos/problemas/oportunidades 

~ Definir la misión, deben 1dentrficarse los necesidades y expectativas del cliente evaluando la 
factibilidad del diseño o proceso propuesto 

::J Identificar las necesidades de entrenamiento, los cos'tos de 1mplemen1'ación y las restricciones 

::J Establecer fechas de cumplimiento, todos los miembros deben estar convencidos y deben 
conocerse cada etapa del proceso. no solo el inicio y el final. 

=t Identificar el método de documentación 
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2. Poso 2: definir el proceso 
o Identificar el número y el "tipo de procesos 

o Ejemplos de tipo de procesos: moldeo. pintura. ensamble. limpieza. verificación. e.Te. 

o Definición de proceso: la combinación de maquinaria. materiales. métodos. sistemas de medición, 
gente y medio ambiente necesarios para producir un producto o servicio. 

:J Elaborar un diagrama de flujo. 
Macro: Diagrama de todos los procesos en la celda de trabajo y mostrar el diagramo de. flujo de 
lo porte. 

Macro 

•••• Micro 

=i Elaborar un diagramo de causo y efecto (Pescado). 
Entradas al proceso: Definir y lastar qué es lo que se requiere para hacer la salido (proceso de 
las entrados) 

Material Metodos Otros 

Sistema de Maquinaria Operador 
Medie ion 

• Este slmbolo representa 
una variable de entrada 
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Salidas del proceso: Uno dimensión 
en uno máquina de moldeo por 
inyección. un cordón de soldadura en 
uno mesa de soldar. una copo de 
pintura en uno cámara de pintura. un 
asiento trasero tapizado. e.te 
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Variables de enTroda: 

Materias Primas(i.c .• 
tan1ann de grano. 
Dureza. cnmposicion). 
hcrnimientns (i.c .• 
cunJidnnc:!o. J1scl'luJ. ~ 

Pnrumctros Je operación 
/control f i.c .• \•oltajc: rango 
de flujo. ltl'M. 
alimc:Otacion. etc. l. 
Dispusi1h·o de ensamble. 
rccolcccion de datos 

TESIS CON 
FALLA DE OB.IGEN 

• Medio ambicnlc (1.c .. 
vihraciunc?o. temperatura. 
humci.Jad. electricidad C!>lntica. 
5S. ele.) u cualquier ntrn 
cutcguria crilicu del prucc!>u 

Material Metodos Otros* 

> )' )' 
Sistema de 
Medie Ion 

Guugcs (i.e .• llujo dc aire 
banca. calipcrs. balanzas. 
anal?oi!. Je i-upcrlicic!> ). 
Cf\.1M. probeta!>. ch.: 

Maquinaria 
Capcidnd de la maquinaria. 
pucsla a punto. TPf\.1. 
C(•n1poncnh::. 111ccanicos/ 
clcc1ri\:u.:.. paramctro!> de 
control. d1:.pu!>il1\.U:!o a 
pn.u.~ha de error. 
lluminacinn. cte. 

~ Tipos de causas de variación: 

Operador 
lnstrucciuni:!>. 
cntrcnamicnt11. 
crgono1111a. tr:ibajo 
cstandar. 
conucin1i.:n1u ... cte. 

Salidas 
Criticas 

• del 
Proceso* 

Espesor. flujo de 
aire, profundidad, 
peso. acabado de 
superficie. 
soldadura. cte. 

'"SI existe 
Incertidumbre, las 
especificaciones 
del proceso deben 
ser discutidas con 
el cliente 

v Causas comunes (inherentes al proceso).- son predecibles y estables o través del tiempo 
(recubrimiento del herramental, variación normal de lo medición, temperatura. cambios e.r la 
humedad. e.Te.) y pueden ser meJorados solo si se cambio el sistema. 

v Causas eseec1oles (o causas as19nobles).- son impredecibles y de naturaleza local, 
específicos o cierto tiempo, herramienta, persono, fixTure, etc. (daño de lo parte., 
herramienta equivocada, herramienta roto, falta de componentes, etc). Pueden ser 
identificados y removidos vía Clínicos de Calidad, Análisis de lo causa raíz, A Prueba de. 
Errores. Trabajo Estandar1zodo, 8 Disciplinas, 5 pasos de Crosby, eTc. 

CJ Poro controlar la vor1oc1ón, se necesitan datos. El control de lo variación es crítico para tener 
solidas consistentes 

Tipos de datos; 
l. Datos por vor113bles: uno característica del producto o proceso que puede ser medible 

(dimensión. peso, etc) Los herramientas o utilizarse. son micrómetro. ohmmetro, vernier. 
e.Te. 

2. Datos por atributos: uno característica del producTo o proceso que puede ser medido en 
términos de frecuencia de ocurrencia (defectuoso [si/no], rayoduros [#], acabado de la 
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superficie [aceptable/no ocepToble]) Los herromienTos o uTilizorse son lo inspección visual. 
disposiTivos paso/no posa. Tableros de dimensiones. 

3. Paso 3: revisar y verificar el proceso 
a Por lo onTerior podemos decir que exisTe variabilidad en los llamadas "5 Mºs" 1

: en el SisTema de 
Med1c1ón. en los Materiales, en la Mono de Obra, en la Maquinaria o en el Método. 

o El objetivo es el "blanco" . 

• 

1. Mucho Vor-1oc1ón 
y no do en el blanco 

2. Poco Var-1oc:1ón per-o 
no do en el blanco 

3. Poca Var-1ac1ón y 
si da en el blanco 

Cuál blanco represento: 
Exacto y no preciso 
Preciso y no exacto 
ExocTo y preciso 
No exacto n1 preciso 

"" Exactitud: estamos muy cerco de obtener o lo que le estamos apuntando 
"" Repetibilidad: habthdod poro obtener cada vez los mismos resultados 
"" Reproducibilidod: la medido de exactitud entre dos personas o más. 

Guías paro la aceptación de un estudio R & R 

10 '}'º o menos Desemceño excelenTe 
11 - 12 '}'º De.semceño adecuado 
21 - 30 '"lo Mínimamente oceotoble 

Más del 30 'ro I:nocectoble 

4. Mucho Vor-1oc1ón 
y cer-ca del blanco 

TESIS C()~T 
FALLA DE UlüGEN 

1 Pueden existir oTras coTegoríos de "M 's" poro closif1cor los tipos de variables de un proceso, pero 
estos 5 son los más comunes y prácticos. 
2 Poro uno Total comprensión, consultor el manual de referencia MSA de la ArAG 
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4. Paso 4: es'tablecer un cont"rol y capacidad 

::J Las 3 C's 

./ Control: lse puede predecir dónde andará lo próximo porte en relación con las 
especificaciones? 
Un proceso está en control cuando puede darnos resultados repetibles y predecibles en un 
periodo de Tiempo dado, un número dado de puestas o punto, una variedad de loTes de 
mat

0

erial o una variedad de operadores . 

./ Copacidad3 (Precrs1ón): ¿se pueden cumplir con las tolerancias requeridas el 100% de las 
veces? 
Lo capacidad del proceso (Índice Cp) mide la precisión del proceso o la capacidad potent;•al 
del proceso. 

B~' 
--- Eapeclficaclon - - Eapeclflcaclon -

El Mejor 

' /\, 
- Eapeclficaclon -

./ Cen'trado"' (Exactitud): ¿5e está enfocado en la dimensión nominal? 
El centrado del proceso (Índice Cp..,) es una medida de la exactitud ac'tual del proceso baJO 

condiciones típicos (la vida real) 

Bueno !\ 
"ºi'""' 

--- Eapeciflc•clon --
1 1 
- Eepeclfic•clon -

' Lfi:. =e,. 

- E•peclflcaclon -

TESIS C:O~T 
FALLA D~ u.:JGEN 

3 para mayor detalle, consultor el manual de referencia de fundamentos de SPC de la AIAG 
4 para mayor detalle, consultar el manual de referencia de fundamentos de SPC de la AIAG 
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o Ejemplos de variabilidad del proceso 

Costo de 
Acciones tfpicas esas Satisfacción 

acciones de Cliente 

Dificultad en el 

2:5.0% control del $1000 Q proceso. 
clasificaciones. 
rctrabajos, cte. 

0.3% Dificultad en el 
control del 

$100 Q 
proceso. 
inspección 

64ppm 
Inspección $10 g reducida, Uso 
selectivo de 
gráficas de 
control 

1 ppm chequeo no $1 Q frecuente, uso 
selectivo de 
gráficas de 

LIE LSE control 

~ Comparar los datos históricos (Cpk y Problemas) en una serie a través del tiempo para asegurar "" ·-.. r ~·º""·- ••• -~ '"'" 

E M " M " s o 

::J Verificar los efeC'tos de otras entradas del proceso en las salidas del proceso para determinar 
los KPI's. 

LSE¿·· = .·)!~·· 
~ _;:::~·~· .. ::~ ... ·-

LIE . ' 

LIE LSE 
Entradas 

(a) Existe Relación 
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LIE LSE 
Entradas 

(b) No Exis•e-,.:..:f{:.:c.::la:.c:..::ió:.:n:_ _____ '.:':::-----, 
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i:J Revisa:'" la "técnica nominal de grupo para identificar las entrados claves del proceso y un análisis 
de relación poro de'terminor los KPI's que Tienen un.mayor efecto en los solidas. 

Las enf'rodas claves~/~ 
Con'trolan lo siguient"e ... 

f 1 

f ~ ... Paro con1"rolor las salidas claves 
_ _ va~iabilidad de la solido 

(Facf'ores Dominantes) 

''Las Salidas son el Producro 
de la variabilidad de las 
enrradas." 

a Controlar el proceso 1dent1f1cando y removiendo las causas especiales (asignables) de variación 
aplicando la técnico de análisis de la causa raíz así como las gráficas de control el cual es el 
mejor medio paro determinar y mantener el control del proceso. 

:.J Uno vez que el pr"oceso esté en control, se podrá meJorar la capacidad del proceso. Un proceso 
capaz es aquél que lo variación. estadísticamente cae dentro de las especificaciones y está 
centrado o muy cerca del valor nominal. 

::J Histograma 
Def1nic1ón: un histograma es una representación visual de la distribución de los datos variables. 

Ob 1et1vo: un histograma revela lo cantidad de variación den'tro del proceso. Los h1sTogramas nos 
proporcionan 1nformac1ón acerca de la forma de la d1str1buc1ón y tendencia central de los datos 
variables. Con un histograma, podemos ver si los datos toman una distr1buc1ón NORMAL (o de 
campana de Gauss). la cual es lo base para el análisis estadísTico del proceso. 

Aolicoción: los histogramas son utilizados en el anól1s1s de lo capacidad de un proceso paro 
determinar si los datos de lo vor1oc1ón del proceso caen dentro de los espec1f1coc1ones o que 
tonto estamos fuero de ellas. Los histogramas también nos ayudan a v1suol1zar si la recolección 
de los datos del proceso está centrada o d1rig1dos hacia la nominal. Los histogramas nos pueden 
responder preguntas tales como ¿tenemos más produc'tos en un lodo, sobre o baJO de las 
especificaciones? 
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Eapeclflc•cl6n: 9 +I- 1.5 

1 ~t~.:111· •• --
9.00· 9.20· 9.40- 9.60- 9.80- 10.00· 10.20- 10.40· 10.60· 10.80-

9.39 9.59 10.39 10.59 10.79 10.99 

Medición 

::J Gráficas de tendencia 
Definición: es una representocrón visual del comportamiento de los datos a través del tiempo. 

Ob ¡et1vo: son utilizadas para monitorear un proceso y determinar visualmente s1 está cambiando 
el comportamiento a lo largo del tiempo. 

Aplicación: son utilizadas cuando necesitamos mostrar de una manero simple los tendencias de 
los puntos observados en un periodo de tiempo específico. Los gráficos de tendencia son fáciles 
de hacer y usar. Los puntos se grof1can en el orden que se presentan o que se recolectan. Es 
común graf1car los resultados de un proceso como tiempos muertos, product1v1dad, scrap, 
defectos. etc. 

Problemas en el año 

feb abr may jun jul 
Meses 

ago sep oct die 

=.i Gráficas de control 
Def1nic1ón: es una representación gráfica de un proceso, mostrando los valores graf1cados de un 
valor estadístico resultante de una característica dentro de uno o dos límites de control. 

Ob 1e1"1vo: de1"erminar si un proceso estuvo en con1"rol. Ayuda a alcanzar y mantener el control 
estadístico. 

Aplicación: para moni1"orear las corac1"erísticas 1mpor1"an1"es de un proceso o producto. P. Ej. 
toques, espesores, resistencia, dureza, e1"c. 

Los puntos graf1cados de un proceso controlado se comportarán de uno manero 
estadíst1comen1"e predecible. Los limites de con1"rol defmen la cantidad de variación que se 
espera de los puntos graf1codos si el proceso es consisten"te a través del tiempo. 
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-4-Mediciones 
;, 

---LSC 
---L.IC --· 

-... :~ 
Meses 

LSC (Límite Superior de Control): el máximo valor que se espero ser visto. 
X {Líneo central): el valor promedio que se espera ser visto. 
Lrc (Límite Inferior de Control): el mínimo valor que se espera ser visto. 

::J Cuando seo apropiado. el índice Cpk debe ser la medida de capacidad y mejora de los proceso. 
Paro ser elegido o la certificación en este módulo, se deben cumplir mínimamente los 
requerimientos de Cpk de los clientes 

:.J Debe establecerse un Control Estadístico de los KPI's y los KPO's y que éstos sean estables. 
predecibles y que no aparezcan causas especiales (asignables). La capacidad de las salidas es 
esT1modo dentro de los requerimientos de los clientes 

5. Poso 5: Oocument'ar el Plan de Cont'ro15
• 

~ Un plan de control es un establecimientos de estrote91os escritos que definen los posos poro 
mantener un control estadístico y la capacidad de un proceso. 
Un pion de control incluye: 

./ KPI específicos del proceso los cuales necesitan ser controlados 

./ Qué debe ser med1do/ver1ficodo/reemplozado/evoluado el error 

./ QU1én es el responsable de mantener el control y medir/verificar/evaluar el error 
Dónde debe estor el área de trabajo en cuestión 

./ Cuándo deben de hacerse (intervalos de tiempo definidos) con qué frecuencia y cuántos 
piezas se verificarán . 

./ Cómo: o través de técnicos de med1c1ón/9ou9es/procedimientos/dispositivos de pruebo. etc. 
Parámetros establecidos: OJUStes específicos dentro del proceso (velocidad, al1mentoc1ón, 
presión. Temperatura, etc.) 

./ Deben cons1derorse el nivel de habilidad requerida del operador (capacitación), los 
ret¡uer1m1entos de aud1tor1as. lo retroalimentación diaria de los problemas con el cliente, 
etc. 

~ El documento es un apoyo a lo manufactura de los producTos de acuerdo a los requer1m1enTos del 
cliente proporcionando un resumen del sistema usado poro m1n1m1zar la vor1ac1ón del producto o 
proceso, se puede usar un formato alternativo solo s1 contiene la misma información como 
mínimo. El plan de control no reemplazo lo información contenido en los instrucciones del 
operador. 

'!I paro mayor detalle. consu.ltor el manual de referencia APQP de lo AIAG y el apéndice J del QS-9000 
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D El pion de con'trol es una par'te in'tegral de lo ploneoción de la calidad. pudiendo aplicar o un 
grupo de parTes o familias. Determino los controles usados en coda fose del proceso, incluyendo 
recibo, proceso y final. El requerimien'to de piones de conTrol abarcan procesos de fabricación 
de materiales por volumen (ej. aceros. plásticos, resinas, pintura), así como aquellos de 
fabricación de partes 

CJ El resultado de un proceso de planeoción avanzada de calidad de un producto, mas allá del 
desarrollo de procesos robustos, son los planes de control, éste es un documento viviente. 
deben ser revisados o actualizados cuando los productos o procesos difieran signif1ca't1vamente 
de aquellos que se identifiquen en la producción actual/real, reflejando los métodos de control y 
los sistemas de medición utilizados. 

o Los planes de control deben cubrir las Tres etapas o fases siguientes: 
Prnto'tipos: la descr1pc1ón de los mediciones dimensionales y los pruebas de desempeño y de 
los materiales que ocurrirán durante la fabricación de un prototipo, se deben de elaborar 
necesariamente, si son requeridos por el cliente. 

Preproducc1ón: lo descripción de los mediciones dimensionales y las pruebas de desempeño y 
de los materiales, que ocurran después de un prototipo y antes de la producción. 

Producción: lo documentación de las característicos de los productos/procesos. los 
con'troles de los procesos, las pruebas y los sistemas de medición, que ocurran durante la 
producción masiva 

~ Los planes de control deben ser revisados y actualizados, conforme seo apropiado, cuando 
alguna de las s1gu1entes cond1c1ones ocurra: 

..r Los productos son mod1f1codos 

..r Los procesos sean modificados 
Los procesos lleguen a ser ines'tables 

..r Los procesos llegan a ser inhábiles 

..r Los métodos de inspección, frecuencia, etc. se revisan. 

::J Desarrollo del plan de control: 

Ent,.odos: 
D109,.omo de fh.1JO del proceso 
Anóhs1s del Modo y Efecto de lo 
Follo del S1stemo/D1seño/Proeeso 
Cor-acterist1c:as espec:1oles del 
pr-oducto/proeeso 
Lecc10'1eS oprend1das de procesos 
por- parte del equipo 
mult1d1sc1pl1ncir10 
Revisiones del diseño 
Mé'fodos de opt1m1zac1ó" 
Otros 
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Pion de control de p,.otot1po o 
Pion de control de pr-elanzam1ento o 
Plan de control de P,.oduec1ón 
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C Los planes de control ayudan a reducir el desperdicio y a mejorar la calidad del producro 
durante las etapas de diseño. manufactura y ensamble. identificando las carocteríst1cas del 
proceso apoyando a identificar las fuen'tes de variación. Se enfoco a las característ1cos 
importantes poro el cliente y las comunica a todo el personal que están involucradas en el 
cumplimiento de éstas. 

o El formato Típico de un plan de con1'rol es el Apéndice ".j" del QS~9000 3ª. Ed. Y consto de 26 
elementos: 
1) Prototipo. Prelanzamienf'o1 Producción: indico la oprop1ada categoría del plan de control. 
2) Número del Plan de Control. número del pion de control usado poro el seguimiento. Para 

páginas múltiples, se deben numerar (página __ de __ ) 
3) Número de Parte. número del sistema, subsistema o componente al último nivel de ingeniería 
4) Descr1pc1ón/Notrbr-: de la Parte: nombre y descr1pc1ón del producto, proceso o familia. 
5) Planta del Proveedor~ nombre de lo empresa, d1v1s1ón que prepara el plan de control} 
6) Código del Proveedor. indicar el número o clave que 1dentif1co ol proveedor 
7) Contacto Clave/Teléfono: nombre y teléfono del responsable del plan de control 
8) Equipo: nombre y teléfono de los participantes del plan de control 
9) Aprobación del proveedor: nombre, firmo y fecha de la persono responsable de la planta de 

manufacturo. 
10) Fecha de origen: fecha de lo emisión del plan de control. 
11) Fecho a'e revisión: fecho de lo última actuohzac1ón/rev1sión del plan de control 
12) Aprobación de 1ngen1erío del e/tente. Aprobación del ingeniero responsable de lo planta del 

cliente (s1 se requiere) con nombre y fecha 
13) Aprobación de ca!tdad del cliente: aprobación del representante de calidad del cliente (si se 

requiere) con nombre y fecha 
14) Otros aproboc1one.s: cualquier otra aprobación si es requerida. 
15) Número de lo Porte o Proceso: listar los números de los portes o etapas del proceso (listado 

general) 
16) Nombre del Proceso/Descr1pc1ón de lo Operación: nombrar en forma de lista todos los pasos 

o procesos en lo manufactura de un sistema, se puede apoyar en el diagrama de flujo. 
17) Moqumar1a/D1spostf1vo/Herrom1ento poro ManuTocturcr. poro cado operación descrito, 

1dent1f1que el equipo que interviene en el proceso 
CorocterísT1ca un rasgo distinguido, dimensión o propiedad de un proceso o cada salido de 
producto en el que la variable o un dato por atributos puede ser colectado. Usar ayudas visuales 
cuando sea aplicable. 
18) Número: referencia cruzado al diagrama de fluJO, planos, amef's, hoja proceso. etc 
19) ProducTo: propiedades de una parte, característicos especiales 
20) Proceso: variables del proceso relacionados con el producto 
21) Clos1f!cac1ón de Característica Especial. simbología de las características especiales 
Métodos. un pion sistemático que uso procedimientos y otras herramientas para controlar un 
proceso. 
22) Toleranc10/Espec1f1coc1ón del Producto/Proceso: Anotar los especificaciones y tolerancias 
23) Técnico a'e Evaluac1ón/Med1ción: sistema de medición o evaluación usado 
24) Frecuenc1a/Tomaño de muestra. Tamaño de la muestro y frecuencia del muestreo 
25) Método de Control cómo se controlo lo operación, los métodos estadís1'icos utilizados. lo 

1nspecc1ón. o pruebo de error 
26) Pion de reacción: acciones correctivos necesarios poro evitar los no conformidades. 
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6. Paso 6: Cer1'ificar el proceso (PPAP aprobado). 

=:a Los siguien1'es elementos han sido realizados y documen'todos correctamente: 
./ Los KPr' s están definidos y estodíst1camente dentro de control 
./ Los KPO's están definidos y son capaces (Cpi.. > 1.33) 
./ Los niveles de habilidad de los operadores están definidos 
./ Existe un programo de mantenimiento establecido 
./ El plan de control está escrito y adecuadamente mos'trodo y difundido 
./ El (los) PPAP están actualizados y aprobados . 
./ Se ha desarrollado e implementado un pion de auditorías internos (QS-9000 internas y 

externas y caminatas de calidad) 

o La certificación C:.-!1 proceso se refiere a las acciones tomadas para alcanzar un proceso 
cer'tificado. Es el •.J!'>O adecuado de todas los herramientas administrativas, técnicas e iniciativas 
disponibles para asegurar que tenemos un proceso predecible y capaz, el cual satisface nuestros 
requerimientos y los de los clientes en calidad, entregas y costo. 

:J El QS-9000 en el elemento 4.2.4 (Proceso de aprobación de un producto) exige que se deben 
cumplir totalmente con todos los requer1m1entos establecidos en el manual PPAP (Proceso de 
Aprobación de Portes poro Producción). tonto nosotros como los proveedores y subproveedores 
y esto último es un requisito de algunos clientes (plantas armadoras) 
En "este mismo elemento también pide que el proveedor debe verificar que los cambios de 
ingeniería sean validados apropiadamente 

::J En el manual de APQP (Proceso de Planeoc1ón Avanzada de la Calidad) en su sección 4 
(Validación del Producto y Proceso) menciona que lo validación del proceso de manufactura de un 
producto se hace o través de la corrida piloto. En esta primera corrido se valido que el plan de 
control y el diagrama de flujo del proceso son seguidos y que los productos cumplan con los 
requerimientos del cliente. 

Entradas: 
o Estándares de empaque 
o Rev1s1ón del sistema de cohdod en 

productos y procesas 
c. Corto del flujo del proceso 
e Loyou1' de lo d1str1buc1ón del piso 
o Motriz de corocterís1'1cos 
o AMEF's 
o Pion de control de prelonzam1ento 
,.... Instrucciones del proceso 
o Plan de anál1s1s del sistema de medición 
e Plan del es1'ud10 de la habilidad 

preliminar del proceso 
e Espec1f1cac1ones de empaque 
e Sopor1'e gerencial 

Salidos: 
o Corrida 1n1c1ol de producción 
o Evaluación del sistema de medición 
o Estudio de la habilidad prchmmar del 

proceso 
o Aprobación de por1'es de producción 
o Pruebas que vcliden lo producción 
o Evaluación del empaque 
o Plan de control de producción 
o Fu·mcis de cierre de la ploneoc1ón de 

calidad y el soporte gerencial 

Corrido 1nic1al de producción: se deben usar herramientas. equipo. medio ambiente, facilidades, 
ciclos de tiempo. número de personal. de tal manero que sean los mismos que cuando se haga la 
producción normal. 
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Evaluación del sistema de medición: la evaluación del sistema de medición debe ser previo a lo 
corrida de producción 

EsTudio de lo habilidad preliminar del proceso: se ejecu'f'a sobre las características 
identificados en el pion de control. 

Aprobación de porTes de producción: debe validarse que los productos hechos con los 
herramientas de producción y el proceso cumplen con los requerimientos de ingeniería (ver 
manual PPAP) 

Pruebas de validación: Pruebas para validar los procesos y las herramientas de producción. se 
utiliza la corrido inicial de producción 

Evaluación del empaque: evaluar lo producción del producto en trans~.:.o:··:·~ normal y en factores 
adversos de medio ambiente, aún siendo requerimiento del cliente, ;o importante es que el 
producto llegue bien, no tanto cumplir con las especificaciones 

Plan de control de eroducc1ón: es un documento v1v1ente y debe ser actualizado. La producción 
en masa proporciono la oportunidad de evaluar las solidas, se puede usar el apéndice B del 
manual APQP. 

Aprobación de la planeación de lo calidad: todo debe cumplir con lo planeado. los piones de 
control, los instructivos del proceso y los equipos de pruebo. 
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5.9 Mo'terioles 
Ob je'tivo: Proveer en'tregas jus1"o a tiempo al clien'te 

5.9.1 J:n~roducción. 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Este módulo se enfoco en el manejo de los materiales e incluye las diferentes etapas donde el 
material y su óptimo manejo se requiera, incluye las siguientes portes: 

Manejo del flujo de material 
Recibo de materia primo 

= Trabajo en proceso 
=- Producto Terminado 

Como se mencionará en el capíTulo 6.13 el concepto de entregas al cliente .Jus'to o Tiempo (JIT) 
incluye el manejo de los materiales optimizando el flujo de material a través del proceso . .JIT es el 
mejoramiento del flujo de material. La 'técnica es establecer un flujo constante o través de cada 
proceso sucesivo que iguala exactamente los requerimientos del cliente (flujo de uno pieza) 

En orden de alcanzar los pun'tos anteriores, el desperdicio y la variabilidad a 'través del sistema 
deben ser reducidos o el1m1nados. 

Def1nic1ón del JIT 
Producir: 

EL PRODUCTO DE CALIDAD REQUERIDO 
En la CANTIDAD REQUERIDA 
En el TIEMPO REQUERIDO (Obviamente, requerido por el cliente) 

Otro concepto 1mpor'tante es que todo el personal siempre 'tenga en mente lo que significo 1°robC" jo 
que agrego valor, que es el trabajo que 'transforma el material o información paro cumplir con los 
requerimientos del cl1en1"e. El TrabOJO que no agrego valor es 1"odo lo demás que aunque no agreguen 
valor. son necesarios, pero deben ser minimizados poro reducir costos 

RESUMEN DEL J"IT 
..r Tecnología de grupos (equipos) 
..r Empleados mult1-func1onoles en todos 

los áreas 
AJuStes rápidos, cambios rápidos < 10-
m1nutos 

..r Grupos de trabojo organizados por 
enfoque en el producto 
Inventario solamente requerido paro 
mantener el flujo de producción 
FluJO de uno pieza 

..r Programación con sis'tcma de "jalar" 
Tiempo Tokt basado en los 
requerimientos del cliente 
Proceso y troboJo estandarizado 
55 

..r Calidad en la fuen'te - calidad primero 
Med1c:1ón de PPM 
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..;" Administración visual 

..r Mejoramiento continuo del proceso 

..;" Nivelar programas de producción 
TPM Mantenimiento Productivo Total 

./ Reducción de la variabilidad 
o Eliminación de defectos - A prueba 

de error 
o Eliminación de tiempo muer1"o sin 

programar 
o Eliminación de paros menores del 

equipo 
o Eliminación de equipo con velocidades 

variables 
..;" Procedimientos es'tándores de 

seguridad y ergonomía 
..;" Eliminación de desperdicio 
..;" Estandarización de contenedores 



..r Reducción de tiempo leod 
-' OEE y APU 
./ Resolución de problemas en equipo 
./ Recolección de datos 
.I' Celdas de trabajo flexibles 

./ Celdas de trabajo en formo de U 

.!" Desorro 1 lo de proveedores 

./ Ingeniería simultáneo 

./ Trabajo que agrego valor 

Es importante conocer dónde se encuentra todo el inventario de nuestro sistema: 
Área de recibo Área de almacenamiento 
Material en proceso (WIP) Trailers 
Rocks de flujo Contenedor de basura 
Almacén de productos terminados Jaula de calidad (Cuarenteno) 
Celdas/Estaciones de trabajo Área de reparación 
A lmocén Oficinas 

El costo de los productos vendidos por una planto tipica de la industrio automotor es: 
Mano de obro 7"º 
Costos fijos 18% 
Materiales 75"º 
Total ~ 

Los materiales son la porción más grande del costo de la producción de los productos. además que 
los costos de almacenaje puede incrementarse: 

El material puede hacerse obsoleto 
El material puede dañarse 
Es mu) costoso almacenar los materiales 
Pueden haber robos a cualquier nivel 
Las portes pueden no encontrarse por estor mol localizados 
Los partes pueden sufrir deterioro (oxido, suciedad, etc) 

5.9.2 Filosofía. 
La filosofía de este módulo se baso en lo búsqueda de lo mejora en el mane.Jo de los materiales. 

l. MeJoror el proceso de producción, eliminando el desperdicio y reduciendo lo vor1obilidad. 
2. Desarrollar el fluJO de una pieza en todos los procesos. 
3. Implementar sistemas de TPM paro mejorar y mantener la confiabilidad de sus procesos 

internos. 
4. Implementar sistemas de kanbon paro mejorar el flujo de los materiales. 
5. Desarrollar sistemas para controlar exactamente MP, MPR, PT. 
6. Reducir las entregos en bultos de los proveedores 
7. Desarrollar lotes más pequeños con más frecuencia 
8. Inventario de producto terminado. deberá ser mantenido o un nivel que protegerá o sus 

clientes. 
Y principalmente la filosofía es eliminar el paradigma de altos niveles de inventario en lo planto yo 

que a mayor 1nventar10. meJOr dormirá lo gente. Lo ideo es usar los sesiones de Compass poro mejorar 
los procesos y perm1t1r a lo planto operar exitosamente con el nivel más bojo de inventario posible. 
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El inven'tor"io esconde pr"oblemas: 

5.9.3 Beneficios. 
Mejor"o los vueltos de inventario 
Inventario es dinero 
Provee espacio odictonal poro nuevos negocios 
Mejoro el flujo de materiales o las celdas de trobaJO 
Entr"egos .JIT o los clientes 
Mejorar la calidad. 
Saber con anticipación los problemas con foltantes. 

5.9.4 :Implemen'tación. 

Producto Terminado 

TESIS cor.1 
FALLA rn~ t_,rúGEN 

Actualmente el sistema de "Jalar"" (Pull) es el medio más eficien'te y efectivo de controlar el 
inventario . .]olor se refiere al método de recibir y ordenar material o través de la plon'to, solamente 
las partes necesarias para su uso son ordenadas poro su compra. 

El círculo crítico: 

' En el círculo crí'tn:o esto involucrado lo planta. proveedores 
transportistas. Para medir lo efectividad de este círculo. se debe 
realizar evoluoc1ones. éstos deben de estar diseñados po 
naturaleza en una formo constructiva. Los evaluaciones deben se 
documentados. calendar1zados y deberán ser regresadas dentr 
de un periodo de 24 horas 

Los transportistas son un enloce vital entre lo planta y sus proveedores. Los transportistas de la 
planto deben saber mas acerca de los necesidades de materiales como nosotros. Los transpor'tistos 
serón responsables por el segu1mien'to, reporte y entrego de todos los componentes de producción a 
los plantos en el tiempo exacto de que son requeridas. Los transportistas recibirán copias de todos los 
señales de Jalar que son expedidas y reportarán los faltantes de materiales al departamento de 
control de materiales diariamente. 
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T.rJe'-~ 
Es un sistema de producción donde: se usa" ar"tículos ac1'hadores de reemplazo o reordenamien"to. son 
sis'temas visuales que pro..een se;lales de un pun'to de reorden. Kanban significa 'l'ab/ero de s:eñ al o 
forJe'fa 

Una 1'arjef'a konban es 1'arnbié.n conocida como una •ilal o una 'tarjc'ta de jalar, e:. usada para 
sei'falar cuando una nue'tlD can'tidod de ma'terial es requerida, se fija a la caja de pro.;.JJc1·o cuando 
en'tro por la puer"ta de kJ planta. 

El(isten 10 regios que ayudan a estandarizar la manera de usar el siS'tema de jalar: 

Reglo #1: 1-odas las cajas deben 'tener una 'tar je1'a de jalar fijado. en la caja, la única excepci6n serd 
lo caja u'tilizoda en el morncrrto. 
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Reglo #2: Todos los embarques en exceso permanecen con el deporTamento de control de materiales 
hasta que una Tor·eta de jofor de color (estándar) es recibido 

Puer"ta de Recibo de la Plan"ta 

Rec1b1remos una tarJeta en 
blanco mientras e.I departamento 
consumidor genera la tar Je.ta de. 

Jalar por e.I material 

Reglo #3: se toma lo tarje.to de jalar de lo cojo y se pone en lo caja de registro cuando se use lo 
primero p1e20 

Depart"amento 
Caja de 
Registro 

Regla #4: Control de material recolectará los tarjetas de jalar en el mismo Tiempo programado 
cado día 

Depar"tamen"to 
Caja de 
Regis"tro 
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RJVERCITY 

Tarjeta de 
JalarNUM 

03 

11lllJ.lillllll1111 

Reglo #6: la máquina fax mostrará que la copia fue recibida por el prow.edor y nos dará el aviso de 
confirmación. 

~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~ 

101 
Tl.'W. 

13.:::o •01: 
"10 FRO!\.t 

lt-CTLru:s 

AS CJI' JA.'o;' ~O '9' 1~.2..l PAGl:'..01 

MODE 
G~-s 

Ml~Sl.:C 
o~·':\4 

PUS 

º' 
:i"JA11..."S 

º" 

Realo #7: corrtrol de ma-teriafes colgará la seffal de jalar de color en el "table.ro de con'trol visual 
(TCV). Este "tablero mostrará las partes que es-tán pendien"tes 

TABLEAO PROVEEDOR: 
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Lo 'tarje.to de jala,. enviada por fax es lo autorización poro los pro~edores para mondar o'tro 
empaque estándar. Los prow.edores podrán tomar sus copias de fQ)( y ponerlos en un sobre 
'transparente. El pro-.eedor pondrá. el sobre en la esquina superior derecha de la caja mostrando la 
copia de fax enviada. 

·oEPT .. 49 
N-.odePanc 
26013607 
.Decripci6n 
Tin Can 
~ 

20 

Amia #8: el proveedor acumulará 'todas los 'farje'tas de jalar mandadas por él y embarcará todos 
estos requerimien'tos por el 'transpor'tiS'ta asignado en el día de embarque designado 

Agio #9: cuando el mo'terial arriba o la plan'ta se checará con'tra las 'tar jetos de jalar en el Tablero 
visual de color. La 1'orje1'a de jalar de color es puesta •n el sobr"e de plóst1co sobre la copio de fax. El 
checador de ma'teriales cambiará cada número de lo 'tar je'ta de jalar por un número. 
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Reglo #10: conti-ol de mcrterial: 
A. Aegulará el número de 'tar je'tos de jalar para cada. pa.-te 
B. Iden-tificaró. cada 1'ar Je1'a de jalar con un número de con'trol 
C. Mon'tendró un regiS'tro de cada número de parte con el corrc.spondien'te número de t"arje'tos 

que han sido expedidas y reconciliará 'todas los -t-or je"tas coda semana. 

N.JMERO DE P'AllTE 

07800002 

&MT 440 llR;lV;lDA 

DESCAIPC:ON JALAR 
ElCPEMOO 

" ~-----------------------·--,,=----t·--coo---+----
&REASE 

• 
~ " SHAFT. DaL~~D~------·------+------~----~--= 
26013607 
CLAMP 

4 

.. a.c>Z212l 

~~~~L-------------~X~D-+--~.~---t-~~~-,--~
LA8EL 

260&3609 
llETAJ:NER 
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¿Cómo sabemos cuón1'as cajas de un produc1'o 1'enemos a la mano? 
La numeración de las 1'arje1'as kanban involucra el cálculo correc1'o del número de 1'orje1'as kanban 

a mantener en nuestro sistema. Paro calcular el número de tar jetos konbon se usa lo siguiente 
fórmula: 

de11u1nda _diaria• (ciclo_ de_ orden~ tie111po _ lead) + inven/ctrio _de_ se¡.:uridctd 
1unu11lo _del_ e111pac¡11e _estándar 

Demando diaria: la cantidod·tiempo normal de uso de lo parte. 
Ciclo de orden: frecuencia de entrega del proveedor. 
Le:ad 'time: tiempo permitido paro transportación. 
Xnven1'ario de s•guridad: puede ser calculado tomando el 'Yo de desperdicio (para la parte siendo 
numerada) X lo demanda diario X ciclo de orden. 
Empaque es1'ándar: can't1dodes mu'tuomente acordados que son embarcadas todas las veces. 

EJemplo: Flecho Spline 
Demanda diaria: 1,000 piezas por dio, basado en la demando del cliente. 
Cielo de orden: después de comparar el flete con los costos de transportación está de"terminado que 
transportando 1nventar10 por 5 días es menos costoso que recibiendo partes diariamente. 
Tiempo lead: debido o lo distancio del proveedor. el transportista sugiere que permitamos 2 días para 
el transporte de las par1'es. 
Xnve:n'tario de scgur"idad: la h1stor"ia de las part"es muestra el 20% de desperd1c10. En és1'e porcentaje 
200 piezas X día han sido requeridas paro cubrir el ensamble. Desde que el ciclo de orden es de 5 
días, 1000 p•"!zas od1c1onales por semana deben ser ordenados para cubrir el problema de desperdicio. 

Demanda d1ar10 = 1.000 piezas 
Ciclo orden= 5 días 
Tiempo Leod = 2 días 
Inventario de seguridad = 1.000 piezas 

Demanda diaria X (Ciclo de orden + Tiempo leod) + Inventario de seguridad = 
1000 piezas X ( 5 dios + 2 días ) + 1000 piezas 

8,000 piezas requeridos para trabajar nuestro sistema 

Empaque es'tándar": tamaño de empaque estándar e.s de 500 piezas 

1000 piezas X ( 5 días+ 2 días)+ 1000 piezas = 8000 piezas = 16 1"arje1"as kanban 
Empaque estándar = 500 piezas 500 piezas 

La demanJa d1ar1a puede cambiar constantemente y calcular todos los tarjetas en el sistema para 
todos las partes llega a ser 1mpos1ble si es hecho a mano. El MODELO es el método más efectivo para 
implementar un sistema de Jalar y mantener correctamente el número de tarjetas. 

Las hoJOS maestros de Jalar son mondados por fax a varios proveedores de formo calendorizodo. 
Estos hoJaS informan al proveedor del número total de 1'ar jetos de Jalar que deben ser embarcados 
por lo corrido d1or10. Las hoJOS maestros son verificadas por el proveedor y regresadas por fax al 
programador designado. esto es usado como un reporte de excepción y resalto cualquier ár~o 
problema por encima del programa. 
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Tarje:1'as SF 
Las tarjetas SF son puestas poro el sistema de llenado (System Fill). el cual es una tarjeta de jalar 

usada poro compras de uno sola vez. Estos partes no deben ser ordenadas en un empaque estándar. 
Los tarjeTos SF son usadas para construir partes de servicio. construir un banco y poro números 
pequeños de producción. 

Proceso: 
1. Todas las portes entrando a la planto deben tener la tor Jeta de jalar adherida a las partes 

2. Los tar jeTos SF por el programador que requiero la porTe 

3. Una tarjeta debe ser escrito para cada contenedor entrando o la planta 

4. Las tarjetas SF son dadas al coordinador de jalar 
a. El coordinador de jalar mandará por fax las tor jetas y las pondrá en el TCV 
b. Los tar jeTas SF serán agregadas a la hoja maestro de jalar de los transportistas. Los 

Tor jetos SF serán recogidos y seguidos con el empaque regular 
c. Los portes embarcados fuera del embarque normal. la dirección de información debe ser 

mandada al coordinador de jalar. 
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5.10 Jus1"o a Tiempo 
Ob je'tivo: mejorar la calidad del proceso a 1'ravé.s de la reducción de la variabilidad. 

5.10.1 Trabajo que agrega valor. 
Trabajo que Agrega Valor: Trabajo que transforma el material o la información para cumplir con 

los requerimientos del cliente. El trabajo que NO agrego valor es todo lo demás, que, aunque sea 
necesario debe minimizarse paro reducir los costos. 

Los personas que agregan valor deben ser las más importantes dentro de la orgomzoción. yo que 
ellos son los que transforman el material para producir un producto que es el que al final solo pagará 
el cliente. Al cliente no le importo que para hacer su producto conforme a sus requerimientos. se 
tenga que hacerlo con 10 personas o con 1000, o si para hacerlo se tuvo que reprocesor o retrobojar 
o si solió bien o la primera, o si lo inspeccionaron 3 personas o 10, o si lo hicimos en 10 horas o en 5 
segundos, etc .. yo que a él esto no le import::z y al final. nos pagará lo mismo. 

Ahora bien, iquienes realizan al final el trabajo que agrega valor?. Todo el trabajo que agrega 
valor lo realiza alguna máquina o herramienta, pero los que las manejan y suministran el material para 
su transformación, son los trabajadores. 

Rollos 
buenos 

Col"'tOI"' ColentOI"' Moldea,. Rec:ol"'tOr' Te""''"º" Empoc:ar' Entl"'egar' 

Por lo anterior y o'tros mo't1vos, debemos de cambiar nuestro manero de ver lo organtzoc1ón en el 
organigrama. El organigrama debería de ser así (en formo de carreta): 

División• 

A%c~ool c1,-.,,,,. 
Compras 

1 
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Admin. 
L..gol 

Donde, al centro están los 
trabajadores que agregan 
valor y en lo porte de lo 
per1fer10. el personal que debe 
ser apoyo a este personal poro 
que cumplo con los 
requerimientos del cliente. 

Un verdadero gerente es el 
que dice: yo trobaJO para 20 
personas; y no el que dice: 20 
personas trabOJOn poro mí. 



5.10.2 Eficiencia de Maquinaria y Ro'tación de Xnven'f"arios 
Ya que lo que al final, el trabajo que agrego valor es el que realizan las máquinas o las herramientas. 

en conveniente y necesario medir lo eficiencia que 'tenemos de ellas a través de los fndices oee 
(Overall Equipment Effec'fiveness) y APU (Actual Productive Up'time) poro máquinas y equipos. 

_vcrall _quipmcnt _rrccl:ivcncss 

l. Disponibilidad del Equipo 
Tieml?o de Oecración 

___ % 93% 

Tiempo NetoDisponiblc 

Efectividad del Equipo Ciclo de TiemEo Ideal x Output 
___ % QJo/u 

Tiempo de Operación 

___ % >99% 
Total Outeut -Recha7os 

3. Capacidad de Ja 1 ra. Corrida 

Total Output 

Calcular OEE 1) ___ % 
" 

2) ___ % .x 3) ___ % ___ % > 8So/o 

_ctuul _roducti"·c _ptimc 

APU= (Producción de Calidad)_ º/c 
) Tjsmpn ds Opsrndód x.CjC"!o Tjrmpq ldL•ah; km• ºi'tnut1x Total -O!ajut - Rc.chaZos - ---

0 

Tiempo Neto Disponible ! Tiempo de Operación 1 i:g.:_iOutput 1 

APU= Ciclo de Tiemeo Ideal x Producción de CaliJ'ad--o/0 

Tiempo Neto Disponible 

!lvcrull .I:;.quipmcnt ,E.ffccrlvcncss 

l. Disponibilidad del Equipo 
Tiempo de Operación< 360) 

Tiempo Neto Disponible(420) =~o/o 

Efectividad del Equipo 
Ciclo de Ticmppo ldcalC 1) x Output(300) 

Tiempo de Opcración(360) =--ª.!_o/o 

3. Capacidnd dela 1 ra. Corrida 

Calcular OEE 1) __ 8_5 __ % 

~ctual !!roducth•c !!.plimc 

Total OutputC300) - Rechazos( 15) 
Total Output(300) 

_fil_o/o 

APU= (Producción de Calidad) 
. tfjempp ds O.m;:rÍl,._ >.,<"iclp "\jcmcq Jdeq! xlí"f'l"!fOnm-nlxTotal Oui!Jut - Rechazos 

T1cmpo Neto D1spo111blc 1 Tiempo de Operac1Cfi 1 Tot_·Output 1 

APUCiclo Ti~mpo Jdcalf 1) ~Producción de Calidad(.::?=8~% 
Tiempo Neto Disponible(420) 

" of,1 · l 'f ·I /'{ ''-'rtí tfj,¡,11· .. ;,111111/0 .,.¡ &'Xi.'h' "'"' tic• / ",. re1r11ht1io cu l'I pr111..·e ... o. 

___ % 
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R:o'tación de Znven1"arios. 
Otro indicador útil para medir el grado de avance del JIT es el del IT (rnventory Turns) para el 

movimiento del material. Es aquí donde tenemos la mayor área de oportunidad de cualquier empresa yo 
que el costo del 1nventor10 de material es lo que más contribuye al gasto que hoce uno empresa poro 
tenerlo funcionando. 

Cuando se hace necesario reducir los costos. la mayorfo de las empresas reduce lo más fácil .. lo mono 
de obro. paro esto es porque no tienen uno visión más amplta de dónde está el dinero de lo empresa o 
simplemente porque el reducir el costo del inventario de material es dificil. aunque esto no significo 
que no se pueda hacer algo paro corregirlo. 

TBU 
Costo de 

Año Ventas Pdtos. Vendidos Inventario Rot. de Inventarios 

1995 FY $140m $120111 $20m 6 

/11c./11s1rid Te.ni/- .\ledic1 IT =- 5.1 c/L· rora,__·¡,j,, 

1996 FY $140m $120m 20 

IT =Costo Estandar de los Productos Vendidos en 3 Meses~ 4 
Ultimos 2 meses de Inventario/ 2 ------

IT= 
Estandard COGS (Julio + Agst. + Sep.) x 4 

(Agst. +Sep.) I 2 

COGS =Gastos de Planta para Producir un Producto 
( Mano de Obra , l\'laterial, o .. ·erhead) 

·· · ,, :ncluye gu.,ro.' tic 1 ·eura y ;.:u.,to,· <ie11t..'l't1/t!.\ de .·ltl111i11i ... ·trac:ifi11. 
UllJ'llt'!'o(fl.\. /( &.~ /). 
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5.10.3 JXT (J"us~ J:n Time). 
J"IT o Justo a Tiempo es lo mejora en el flujo de material en todos las etapas del proceso. desde la 

recepción de lo materia prima (o antes. con los proveedores) hasta lo en1"rega de producto terminado 
al cl1enTe. El concepto es optimizar el flujo de los materiales o través de los procesos. La técnico es 
establecer un flujo cons'tante a través de cada proceso sucesivo el cual concuerda exactamente con 
los requerim•entos del cliente, obviamente que paro lograr esto se necesita reducirse lo variobilidao y 
eliminar el desperdicio. 

Lo definidón de .J"IT es PRODUCIR EL PRODUCTO REQUERIDO. EN LA CANTIDAD REQUERIDA. 
EN EL TIEMPO REQUERIDO POR EL CLIENTE (INTERNO Y EXTERNO). 

Los requerimientos del cliente son diseños vonguord1sta con tecnología de punto, con calidad con 
cero defectos, entregados el lOO'Y .. de los veces o tiempo v ni mejor precio (y costo) del mercado. 

5.10.3.1 Carac:'tcrist"icas. 
Tecnología de equipo 
Trabajadores con conocimiento 
suficiente de varios puestos de todos 
los áreas (equipo multidisciplinario) 
Cambios rápidos menores de 10 minutos 
Grupos de trabajo organizados por 
enfoque en el producto 
Únicamente el inventario requerido poro 
mon'tener el flujo de producción 
El fluJO debe ser de una pieza 
Programación en base o un sistema de 
JOlor (Pull System) 
Programas nivelados 
El tak't time debe estor basado en los 
requer1m1entos del cliente 
Estondar1zac1ón en los procesos y el 
trabajo. 
5 s·s. 
Admin1strac1ón Visual. 
Calidad en la fuente (bien a lo primera). 
Medición de PPM. 
Proceso de mejora continua (Kaizen). 
MPT (Mantenimiento ProducT1vo Total). 
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Reducción de la voriabi hdad. 
Eliminación de defecTos (A Prueba de 
error). 
Eliminación de tiempo muerto no 
programado. 
Elim1nac1ón de paros menores en 1

'JS 

equipos. 
Eliminación de variables de velocidad en 
los equipos 

:=. Procedimientos estándar en seguridad y 
ergonomía 
Eliminación del desperd1c10. 
Empaquetado estándar 
Reducción del Leed Time 
Medición del OEE y APU 
Metodología de solución de problemas 
Confiabi l1dad en lo recolección de datos 
Células de Trabajo flexibles en formo de 
u 
Desarrollo de proveedores 
Ingeniería s1multónea 
Enfocarse en el trabajo que agrega 
valor 
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Un común denominador entre las empresas de clase mundial es que cada uno de ellos tiene un 
impresionante record de cumplimiento, están haciendo muchas cosas correc1'amente. Han adoptado. 
por ejemplo, o Kaizen como un enfoque para lo mejora continuo, cada uno ha implementado el Justo o 
Tiempo con flUJOS de producción continuos, haciendo hincapié en el involucromien1'o de los proveedores 
en el desarrollo del producto y cado uno ha enfatizado en el uso de equipos de 1'rabojo autodirigidos. 

Completar varias actividades de mejora significa que se es1'á usando JIT, si se disminuye el tiempo 
de set-up (puesta a punto), se reorganizan los líneos de producción, se pone el material en el lugar de 
uso, entonces se está utilizando JIT. J"IT, es un proceso, no solo una lista de cosas por hacer. El 
proceso JIT es delimitar s1stemáticamen1'e los recursos que generará uno lista sin fin de cosas por 
hacer. 

El enfoque principal es1'á en la manufactura y en el uso de técnicas de ingeniería industrial (como 
por ejemplo, consecuencia de eventos . .,, balanceo de línea). El énfasis es en cualf1u1er proceso que evita 
obtener respuesta más rápida en cualquier proceso (como planeación, contobihdad, diseño o 
materiales). Se usan muchas técnicas de meJoi·os. 

Los inventarios son usados como seguros para protegerse contra desbalanceos, problemas de 
calidad y fluctuaciones de entrego. El bajar metód1comen'te el inventario enfatizará y prior1tizaró 
restricciones poro la más alto producción necesario. Quitando restricciones reduciremos lo necesidad 
de usar inventario (desperdicio} para compensar nuestras deficiencias. El énfasis es lograr un proceso 
interno de nivelación de inventario mejorando lo habilidad para responder a las necesidades óel 
cliente sin poner en riesgo lo calidad, entrego o costo del producto. 

Para asegurar operaciones niveladas. es muy importante la flex1b1lidad de los trabajadores. JIT 
desarrolla gente y equipos y los enfoca en exponer y eliminar los desperdicios en el sistema. Una causo 
de desperd1rios es lo 1nflex1bll1dad. Los medidos de desempeño están generalmente or1entodas a lo 
manufactura (como hneolrdad y tiempo muerto de la línea). S1 el JIT es efectivo. los 1nd1cadores de la 
compañía como calidad. entrega, costo y respuesta a tiempo se mejorarán, no solo los indicadores de 
manufactura como es lo ef1cienc1a o los tiempos muertos. 

5.10.3.2 JrT vs. ~ros. 
La diferencia entre el método trodicional,de hacer un producto vs. JIT lo eJempltficamos en la 

s1gu1ente tablo: 
. .. ..._ ~TRAmaoNAL 3rf" 

M l'lantá de_..... ·Te.-te; ·"-ta da · .. p.._.. • ..._ e11 JH6- :~•M_.la T....._ en 1511196 
Horas totales de cnsanible por airto 1 40.7 18 
Horas ajustadaade ci.an.ble por aorto 31 ··- ' ' "16 
Defectos d&. -mble por 100 airtos . f ·. . . ,::;~)SO "!i 
Espacio de ensamble por atrto [ft/autos/aífo] e 8.1 4.8 
Inventario de partes "'- 1 2.ll&iiw>as 2 haras 

En cuanto a la productividad en el ensamble de los vehículos, e!I fabricante de autos de E.U .. General 
Motors (GM) calculó las horas promedio por vehículo ensamblado, incluyendo el "tiempo de fabricación 
por estampado de rollos de metal, motores y transmisiones, es decir lo que típicamente está bajo Jo 
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responsabilidad de una armadora. después compararon los resultados con los de sus competidores de 

TO'\'OTA t----------~I 29.44 

HONDA ·f--------------'' 30.96 

FORO f-------------------'' 37.92 

•111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111111rA~ . CllR'\'SLER :f.~ ~,3.0-1 

+ 
GM 46.00 

E.U. y de Japón. yo que éstos últimos manejaban su producción con filosofía JIT. 

Después hicieron un estudio acerca de las diferencias que existían en los métodos de producir 
vehículos entre GM y Japón y lo siguiente tabla es la presentación que les dieron o los altos directivos 
de lo General Motors. 

1 COMPETENCJ:A GM 
I Un sistema Muchos sistemas 
i Pull (Jalar) Push (Empu_ior) 
: Sistemas s1moles Sistemas comclicados 
i Procesos flexibles Procesos no flexibles 

Oot1m1zac1ón del sistema Ootim1zac1ón local 
1 El sistema guía lo dec1s1ón La decisión auía el sistema 

~ Mane.10 qerenc10 disciplinado Proqrama del mes 
1 Pensando en micro (en oeoueño es me ior) Pensando en orande (en arande es me ior) 
D1recc1ón y menso_1e consistente Las reales y el i:>roqrama cambian con el líder 
~la Por consenso Re.ola cor cersonahdad 
1 Prevención del problema/modo oroactivo Seguimiento del oroblema /Modo apaqa fueaos 

~,_A~pfo~c_a~c~•Ó~n~ra~c~•~o~n~a~l~d~e_l~a_t~e~c~n_a_l~aq~·-'ª---,---;:-:-t-,,A,...,.p:f~•c~a~c~•a~·n~•r~r~a~c~ia~n~a-l_d_e~la~t~e~c~n~a~la~•aLía~:c----~--j 
Achcoc1ón de 10 centavos o oroblemos de millón Soluciones de millón a oroblemos de 10 centavos 

1 Control de inventarios JrT 
! Cambios rápidos 
Corridos cortos (lotes oeaueños) 

' Mantenlo coro oue no se descomoonoa 

Proaramas nivelados 
Lo aente es un recurso fi 10 

. Lo gente es un recurso valuado 

: El entrenamiento y copocitoc1ón 
1nvers1ón 

Almacenamiento de inventario oor si ocaso 
Cambios no frecuentes 
Corridas Jorcos (lotes qrandes) 
Si no está descomouesto, no lo arrecies 
Cambios frecuentes de i:>roqrama 
La oente es un costo variable 
La gente es el qasto variable más qrande 1 

es una El entrenamiento y capacitación es un costo variable \ 
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Los problemas es"tán 
oportunidades) 
5 Poraués 
Lideres 
Orientación en los procesos 
Medición del proceso 
Nosotros (aanar) - Ellos (aanar) 

! El proveedor es un aliado 
1 Me 1ora continua (evolución) 
1 Utilidades o loroo olozo 
• PeQueño haciéndose Qronde 

visibles 

'T'ESIS G01\T 
FALLA DE (;.;;JGEN 

(son Los problemas están ocultos (no son buenos) 

5 auiénes 
ExDeditadores 
Orientación en los resultados 
Medición de los resultados 
Nosotros (oonor) - Ellos (perder) 

1 El proveedor es el enem1Qo 

1 Cambios drásticos frevoluc1ón) 
1 Ganancias o corto clazo 
1 Grande haciéndose pequeño 

5. 1O.3. 3 J:nven"tario vs. Manejo para Re.solver Problemas. 

1 
Retrasos Tiempo Defectos 

Muer'to 
No Programado .r . ., ...... Reducción de Xnven'tario l AdminiSTrado 

• u 

' i /' Obstáculos DetectodosEl1m1noc1ón de Desperd1c1os y 
Reducción de Var1abd1dod 
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5.10.3.4 Con'tenido del Trabajo. 

+••---o~ 
vs. 

5.10.3.5 Nivelando la Producción, 
Lo producción nivelada existe cuando el volumen de producción y los tipos de productos (modelos) 
son d1str1buidos de manero uniforme durante el tiempo de operación. 

TZPOS DE PRODUCCJ:ÓN 

Lo'te de Producción - Mensual 

Modelo 
Aeq. 
Mensuo 

-un.Mes -.. 100 c:::J 
R 200 ~ 
e 300 ~ 

Lo'f'e da Producción - .S.mi-Man sual 

Modelo 
Aeq. 

..-- Un Mas --nsuo .. 100 D D 
a 200 - -e 300 ~ ~ 
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Produc.ción Diaria 

Modele Acq. Acq. 
Mcnsu IDlari 

A 100 5 
B 200 10 
e 300 15 

- Un t>ia -
i:::::::: - 11! 

Producción Sincronizada 

Modele 
Req. Acq. 
Mensual Dtari 

A 100 5 
B 200 10 ..... ,.. ~~ '"' ... 

- Corrient"e 

Un Dio 

..... ...... 

TESIS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Mix-ta 

...... ...... -............... ......... --...... ...... 
5.10.3.6 Tiempo Tak1". 
Lo palabra Takt" no es japonesa como se podría pensar. viene del sonido con el que afinan los 

instrumentos musicales. especialmente el piano, es decir. el ritmo con el que debe salir un producto 
debe ser constante entre uno y otro y ese tiempo debe ser el mismo que debe de tener un trabajador 
que agrega valor paro hacer la porte que le corresponde (subensomble) del producto terminado en uno 
líneo de producción. 

Cálculo del Tokt Time: 

Definiciones 

Takt Time: Es el tiempo (generalmente segundos o minutos) requeridos poro producir 
una porte de calidad para satisfacer los requer1m1entos diarios del cliente en el 
tiempo de 1'rabOJO disponible. 

Tiempo To"tal Disponible: Es el tiempo total en el turno de 1'rabaJO (Checa de entrada y Che_co de salido). 

Es el 1'1empo que se ha planeado poro lo producción de par1'es. Se calcula restando 
los paros no programados como comido. descansos. tiempo de limpieza•, Juntos 
etc. del tiempo 1'o1'al disponible. 

Tiempo Ne"to Dsponible: 

' Tiempo de Operación: Es el 1'1empo en el que el proceso esta produciendo partes. o el 1'1empo neto 
d1spon1blc menos el tiempo muerto no programado/no planeado 

Rcqucrimien"tos del Cliente: En el calculo del TAKT time se refiere o los requer1m1entos semanales del cliente 
expresados en requer1m1entos par turno. 

T1mepo Ne'to d1spon1blc = Tokt Time (ObJe't1vo) 
Requcr1m1entos del Cliente 

Tiempo de Oeeroc1on 
Requer•m•entos del Cliente 
(AJUSfe por scrop} 

Tok't Time (Actual) 
•0pel"OCioncs de Clase 
Mundial No PClr"'Clft El 
Proceso Paro Limpiar 

Las causas de los diferencias en'tre el Tiempo Neto Disponible y el Tiempo de Opcracf&I. 
mas los ajustes por- scrap son opor"tunidades para mejoras en el proceso. 
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Ejemplo: 

Tiempo Total Disponible 

Tiempo Ne1'o Disponible 

Requerimien1'os del Clien1'e 

Tiemco Ne'to Disponible 
~equerimienTos del Cliente 

Tiempo Ne"to Disponible 

Tiempo de Operación 

Scrap °}'º 7.5'l'. 

7:00 am (checa entrada) - 3:30pm (checa salida) 
8.5 horas o 510 minu"tos 

30 minutes / Comida 
20 minutos / Descansos 

5 minutos / PM 
5 minutos I Jun"tas de Equipo 

450 minutos o 27,000 segundos 

9,000 unidades/ Semana 10 (2 turnos por día) 
900 unidades por "turno 

27 000 seaundos = 30 segundos/unidad del 
900 unidades Takt Time (objetivo) 

450 minutos (27,000 segundos) 
45 minu'tos I cambios 
15 minu'tos /comienzos re-trazados (turno. comida) 
10 minuTos / paro temprano 
40 minu1'os I equipo descompues"to 
15 minutos I mo'terial ou1'ages 

325 minutos (19,500 segundos) 

Tiempo de Operac. 
Req. del Clien'te 
(ajuste por scrap) 

19 500 seg. 19 500 seg. 
973 

20 segundos/unidad (Actual) 
900 (1-7.5%) 
900 .925 

*La causa de la diferencia (125 minu'tos) entre el Tiempo Neto Disponible y el Tiempo de.. 
Operación, más el 7.5'ro de scrap, son oportunidades para mejorar el proceso. 
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Takt Time vs. Ciclo de Tiempo 
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Calcular los Tiempos Objetivos y Takt Time Real 
Obtener ciclos de tiempo de operadores (Tiempo para hacer su t"rabajo) 
Identificar desperdicios en el ciclo. 

Segundos 

40 
35 
3.0 
25 t------
20 

5 
o 

Operadores A 

Tiempo Total del Proceso = 130 segundos 
Takt Time = 30 segundos 
130 30 =~ 4.3 gentes 
Target = 4 gentes 

Tiempo Tokt Objetivo = 30 segundos 

D F 

Tiempo Total del Proceso = 130 segundos 
Desperdicios - 40 segundos 
Valor - Agregado = 90 segundos 

• Mejorar el Tiempo de Operación, eliminar lo mayoria de Scrap, calcular 
el Tokt Time mejorado = 26 segundos. 

• Reducir desperdicios en el ciclo de operadores, balancear lo carga de trabajo 
entre los operadores. 

Segundos 

Operadores :: 

Tiempo del Proceso Total = 104 seg. 
Takt Time = 26 seg. 
104+26 = 4 gentes 
Potencial = 3 gentes (90 seg. Takt Time 30 seg.) 
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Tiempo del Proceso Total = 104 seg. 
Desperdicio - 14 seg. 
Valor - Agregado 90 seg. 



~~ 1 -'" 
=~ 
_:,, 

'" '-------L--L-º-'---'º-
• Reemplazar a o"tros paro entrenamien'to 

• Llegar a ser en'trenadores 

Seguir Mejoro Continua 

• Tog Relief 

Nuevos Programas/ Proyectos 

• Actualizar los pizarrones de OPC 

Proyectos de Manejo Visual 

• Auditoría interno deQS-9000 

5.10.3.7 Layout de lo Célula de Trabajo- Flujo de Uno Pieza 
Las Células en Formo de U presentan varias ventajas a la forma tradicional en forma de I: 

·:· Provee Flexibilidad 
En'trada de ma"terial y produc1'os "terminados - en la misma área 

• Numero de Operadores puede ser variado dependiendo de los req. del clien'te 
• En el ejemplo de abajo, la célula de 'trabajo puede ser operada por 1 a 10 personas 

Buena Comunicación 
Con equipo cercano los operadores pueden comunicarse verbalmente 

Promueve Equipos 

Facili1'a el Flujo de Una Pieza 

·=· Mejora el Acceso de Mantenimiento 

Hace los Problemas Visuales 
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• Evi'tar que las personas se aislen 

• Acer 

rte de afuero de U 

o nas 

o 

• Eliminar desperdicios 

• Reducir Variabilidad 

¿Qué se debe hacer? 
Evitar que las personas se aislen. ya que su participación será el volante y el mo"tor del 
cambio. 
Hacer un layout de la célula de trabajo en formo de U 
Localizar las personas en la porte de adentro de la U 

=:o Proporcionar el mantenimiento a los máquinas y herramientas en la parte de fuera de la 
u 
Separar el Trabajo de los personas y de las máquinas. 
Producir las piezas de una en una 
Usar con"troles visuales donde sea posible 
Involucrar a los operadores y que los operadores miembros del grupo convenzan a l::ts 
demás que la idea es para mejorar una porte de lo empresa y de ellos mismos. 
Usar las 'técnicas descritas e.n el capitulo de 5 S's poro estandarizar el área de trabaJo. 
Eliminar los desperdicios que el mismo grupo detectó durante la caminata de búsqueda 
Reducir lo var1abilidod en 'todos los ámbitos (Medio Ambiente. Máquinas, Mano de Obro, 
Métodos. Medición. etc) 

¿cómo se puede hacer esto?: 
Mediante una lluvia de ideos, por supuesto, con la part1cipac1ón del 1ngen1ero de 
monufac'turo y de los personas que serán afectadas o benefrciodos con los cambios 
generados (los troboJodores que normalmente están en esa línea de producción) 
Tratar soluciones potenciales. esto es, no es muy probable que Todos los cambios hechos 
funcionen a lo perfección, pero se debe tener uno ac1'1tud posi'tivo para poder 
mejorarlos codo día y saber que en un inicio solo se tendrá la base con lo que se irá 
trabajando día o día (Ka1ken). 
Se debe evitar el pensamiento tradicional (Paradigmas) y no pensar que lo que 
relativamente funciono bien. no puede ser cambiado. 
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Debe continuamente preguntarse Porqué. del futuro cambio. así como ser lo más práctico 
usando el sentido común. 
Lo idea propuesta debe se trabajado en equipo. escuchando o los demás miembros del 
equipo cuestionando. pero no criTicando. 
Debe mirarse con "nuevos ojos" motivando coda nuevo ideo. 
Hablar con el mayor número de datos posible 
Establecer metas y objetivos en común. El objetivo debe ser escrito en un lugar 
permanentemente v1s1ble durante la jornada Compass y éste debe ser por consenso. es 
decir. que en lo formación del párrafo deben participar todos los miembros del equipo 
para que todos estén comprometidos con el objetivo. 
Deben evitarse en lo posible los puntos en los que se involucre uno inversión monetario 
grande. 

Ejemplo de layout viejo: 

R1u;&.._,. 1u1r11 
Alnuu·r1u•r 

Cartonrio 

10.ouo 
("UjH"' ~ 

'.\la111?;U1:rM" 

ln .. cnfMrin 

- ''C'"C'" 

~l•ns .... r .... ~ 
• 

t:1i11ue1a~ora 
• .'\UIOlllHllC:a 

2110~1· ~ "'""i:• ... r•W f 1 oo .. /. .I' Suprn.·ü1u· 
• ln .. prrclun 

11 

Lead-tintc 
Rol. de In''· 
8.000 pic!'ll cuad. 

•i EmpH·u.101· 

8 hrs. + 45 min. 
4 -5 por año 

!t 
,f' .\lu11e}t1 dt• 

/tlut,•rlu/e~ 
I" .\lu111e,,/n1/e1110 

Paros 3 - .a por semana {a! 3 hrs. - 5 hrs. cada 
24 horas/ dia 7 dias I semana 
No estaban lo raudo el ro 7 rama de roduccion 

M.iu:k .. 11ar11 
AlmMl"t"nnr 

ln .. t"nlMrio 
- ,,C' .. C'!O 

Rrch.iun .. dcl 
C-llt"n .. ~ 
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Ejemplo de Layout nuevo 

20 Manj!. 
f\.tax. 

Tcrn1inado ~ .................. 
Producto •;n • lk~enrrollador 

Empacador. :: ~- Cc1rtadc1ra 

Etiquetado. ~ ~ ~ ~ 
Manual J[ '"' :ft" ~ Sellador 11 1 

j 

Lead-tlme: 
Rot. l•vea .. rto: 
Espmclo de Piso: 
P•ros: 
Prod•cció•: 

• Sellador# 2 

VIE'-10 
8 •r.1. + '!5 min. 
4-5/aao 
a.ooo p. cuad. 
20 •rs. J &e•••• 
No loaraado el PrDRram• 
24 •ora•/dia 
7dias/semaaa 

!5.10.3.8 ........_ __ _ 

A Mucstr-as de tn>bojo 
8 Hoja de rccotecci6n de da:tos 
e I'nstruccione.s de ciclos de 'tiempo 
D Hoja de trabajo del cronómetro 
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j Muintenimient" /Empaquetado 
Atunuu/ 

NUEVO 
2mla. 
52 - 58 /aao 
400 p.c•ad. 
Cero e• 40+ atfte!!I 

15 T•r•os por••••• 
6 !lell:· Takt Time 
JIT I Ptlll System (Jalar) 
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A MUESTRAS DE TRABAJO 

Mue.sf'ra de 1'rabojo es una herramienta de anólísis usada para determiNJr y cuan1'ificar las 
cantidades de valor agregado y no agregado (tiempo de espera. inspección. camiNJ.r. retro.bojo. 
etc.) actividades involucrados en el 'trabajo del operador 

Definiciones de Muestro de 1'rabojo 

Valor Agregado: Actividades que e.stón agregando valor al producto (moldear. estampar. soldar. 
ensamblar) 

Maneiar: 

rnspección: 

~: 

Actividad en la CLKJI el operador está 'tocando. moviendo, cargando o 
sosteniendo una parte y no 'trabajado en &a r'-"rte que agrega valor 

Operación en So cual el operador estó che.cando y observando para ver la 
calidad apropiada 

Tiempo que se invierte caminando durante su "trabajo 

Cualquier actividad en &a cual el operador está empacando .., produc'fo 

Esto mcluye ctx11lquier 'tiempo de.sper"diciado duran'te la espera de partes. 
móquino.s o 'tiempos de proceso. supervisor. etc 

Cualquier otra actividad que normalmente no ocurren con frecuencia como 
papeleos. re.acomodos. llenar algún reporte o grafica. etc. 
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B HOJA DE AECOLECCXÓN DE DATOS (DESPEADXCXOS) 

Ej.: Inventario 
ESPE~CAR LO o&sEAVAbO 

Ej.: 4 tarimas de bajo alfombra en la cél.ul.a 
de trabajo (10.2 hrs de requerimientos de 

reducción 
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C :ENSTRUCC%0NES PARA LA TOMA DE CXCLOS DE ~MPO 
(Forma de observación del tiempo) 

1. Definir parejas para &a 'toma de 'tiempos e.stóndar (puede hacerse de manera individual si el 
grupo es pequeño) 

2. Asegurarse de que se cuenta con cronómetro, hoja de toma de tiempos (herramienta A}, 
lápiz 

3. Pl"'Octicar usando el cronómetro 
4. Dirigirse a la operación. informar al supervisor de producci6n o responsable del óreo del 

objetivo de lo toma de tiempos 
5. Ano1'ar los encabezados del formato de tomo de tiempos 
6. Asegurarse de que el operario en cuestión está 100% capaci1'ado en e.so operación paro que 

el tiempo tomado sea confiable y lo más cercano a la realidad cotidiana 
7. Lo operación seg.:.1 'SU grado de complejidad o de turd..."n2a en el completamiento deberá de 

secciorm.rse en uno o varios posos (elementos)solo con fin-:.s de toma de tiempos. Es 
conveniente pero no necesario que sean definidos rncbcimo tres pasos. También es 
conveniente asesorarse con el operario titular para esta definición de las etapas. 

8. Una vez definidos los elementos para completar "'° operación. se le de.be de informar al 
operario de lo importancia de la toma de tiempos y convencerle de que no es en pcr juicio 
suyo. y al contrario. es para beneficio de .E.I y de la empresa. pidiindole que 'trabaje a un 
paso normal. Esto debe ser en un ambiente. de cordialidad y de rc.spe'to por su 'trabajo 

9. Determinar el p11itos de la toma de tiempo. es decir. el pwtto de la operación en que se 
tomará el tiempo. Conviene. buscar un sonido en p:irticular para concentrarse. en el 
cronómetro y cado vez que. se oiga el sonido. inmediatamente apuntar el tiempo 

10. Anotar durante los ciclos de 'toma de tiempo cualquier ac'to fuera de lo ordinario con el fin 
de justificar algún tiempo muy fuera de la media o promedio de las lecturas 

11. Anotar mínimo 10 ciclos de tiempos (observaciones) de cada sección (elemento) de lo 
operación 

12. Agradecer la cooperación al operario de lo operación ON1lizada y al supervisor o encargado 
en cuestión 

13. Al finalizar la toma de 'tiempos. ir a la sola de en'trenamiento (o donde se estén realizando 
las sesiones) y ahí calcular las operaciones que requiera el mismo formato. Podemos tomar 
el promedio o el valor más común. El tiempo objetivo debe se el 'tiempo mlnimo tomado. 
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D HOJA DE TRABAJO DEL CRONÓMETRO: ANÁLISIS ELEMENTAL DEL TRABA.TO 

OPERACIÓN: PRUEBA: FECHA: 

CICLO: POSICIÓN: POR: 

ELEMENTOS 
OISEllVACICJt.fS Totol # de Ciclo notas 

1 2 3 4 9 6 7 8 9 10 lllÍlilllO Obs. ""· 1 Limar 8 clips .150 .143 .164 .151 .155 .151 .161 .170 .164 .157 2.567 10 .265 

2 Limar 2 partes .151 .150 .136 .141 .138 .139 .141 .141 .144 .136 1.419 10 .142 

3 Actiwr lo pr'"50 .030 .040 .Oll .Oll .Ol5 .Oll .040 .036 .Ol2 .034 .341 10 .034 

4 Empacar 2 partes .090 .091 .110 .113 .111 .103 .102 .105 .110 .104 .870 10 .087 

9 

6 Espera .150 .160 .040 .140 .llO .141 .120 .123 1.004 10 .100 

~ 7 

t-< 
t-< t--3 
::t"=- Lzj 

1 Etiquetas 100 .850 1 .008 

d~ 9 Box out I Box in .900 ·.· 1 .009 
t:r:I <../J .. ·· ·. 
oº 10 ;.:-;::¡o 
1-< :z: o -1 

t"..:j 
TOTAL SIN ESPERA: [minutos] 

~ - , LO AN'TCRIOR x 60: ___ _ 

PÁGINA 152 



5.11 Man'tenimien'to Praduc'tivo Ta'tal (MPT) 
Obje'tivo: el equipo como el corazón de la empresa. 

5. 11 . 1 l'.n'troduc:ción. 
El MPT no es nuevo, aunque puede ser nuevo paro algunas compañías. es un equipo orien"tado en la 

oct1v1dad de meJorar lo efectividad total de nuestro equipo, es un gran esfuer20 que requiere 
d1ligenc10. 

El s19u1ente cuadro habla de la historia acerco del desarrollo del Mantenimiento Total Productivo: 

1958: 
Consultores 
de E.U. van a 
Japón para 
enseñar las 
técnicas de 
mantenimiento 
preventivo 

1964: Primer 
mantenimiento 
praventlvo de 
Importancia en 
.Japón 

1962: .Japón manda 
la primera misión a 
E.U. Con el 
propósito de 
Investigar las 
ténicas de 
mantenimiento 
preventivo en los 
E.U. 

1969: Se 
establece la 
J.l.P.E. 

1974: los 
japoneses 
empiezan a 
enseftar el MTP 
fuera de .Japón 

1970: Primera 
convención 
Internacional 
que se tiene en 
.Japón 

1993: el MTP 
empieza en 
algunas 
compañlas 
proveedoras 
dela 
Industria 
automotriz 

Cada día nos enfrentamos a numerosos factores negativos en lo operación correcto y sin 
1nterrupc1ones de nuestros equipos: poros no esperados. preparación y ajustes poro los cambios de 
modelo, poros menores. vor1ac1ón entre lo velocidad de operación actual y Jo velocidad inic1olmen1"e 
diseñado. defectos y retrabaJOS. demasiado tiempo para que lo producción se estabilice, etc. 

¿Porqué necesitamos el MTP? 
-1 Los prucesos de manufactura se están volviendo más sincronizados. 
=.i Los procesos en un sistema total son dependientes unos de otros 
::i El tiempo del equipo disponible (Upt1me) es crítico 
:.:J Lo tecnología nuevo tiende o requerir altas inversiones y requerimientos relac1onodos con los 

que generan las nuevos inversiones. 
:.J El J"IT necesita equipos paro producir productos con calidad en cantidades necesarias 

requeridas por el cliente. La confiabilidad de los equipos es muy importante 
=.i El costo del ciclo de vida necesito ser reducido 
::J Debe haber un uso más efectivo de los recursos humanos 

5.11.2 Objc~ivos: 
Max1m1zar la "Efect1v1dod Total del Equipo" (OEE) o través del 1nvolucram1ento Total del empleado 
Mejorar lo conf1abd1dod y el mantenimiento del equrpo como contribuyentes de lo calidad del mismo 
así e.amo aumentar su productividad 
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=:- Lograr una máxima economía en el equipo y manejarla en toda la vida útil del equipo 
=- Preparar experTos en cada equipo y mejorar las habilidades de los Técnicos y operadores. 

5.11.3 Definición 
Una definición completa de MTP debe contener los siguientes cinco puntos: 
1 Su propósito es llegar a tener el uso más eficiente del equipo. 
2 Establece un sistema total de Mantenimiento Preventivo a lo largo de Toda la compañía abarcando 

la prevención del mantenimiento, el man"tenimient~ prevenTivo y mejoras relacionados con el 
mantenimiento 

3 Requiere lo part1cipac1ón de diseñadores de equipo. operadores del equipo y TrabaJadores del 
departomen"to de mantenimiento 

4 Involucra a cad".l empleado, desde la alta gerencia hasta todos los trabajadores. 
5 Promueve e implementa programas de mantenimiento basados en la au'tonomía de pequeños grupos 

de actividades 
El MTP no puede ser implementado sin la recolección de datos apropiados 

5.11.4 I'mplemen'tación 
Los principales carac'terís'ticas de un sis'tema MTP: 

1 Los operadores realizan las operaciones de Mantenimiento Preventivo, cuando ellos han sido 
entrenados para llevarlas a cabo. Esto no requiere lo capacitación especializado de un proveedor 
o empresa cahf1coda. 

2 El personal de mantenimiento bien preparado es el que dá la capacitación del punto anterior y 
desarrollo los "lecciones de un punto" 

3 El departamento de mantenimiento se mueve de una formo de "apaga fuegos" a un modo je 
prevención. 

Las funcio"les del operador: 
:.J El do el mantenimiento básico del equipo (limpiar. lubricar. checar) 
;:a Mantener cond1c1ones apropiadas basadas en entrenamien'to y en las capacidades del operador 
:J Arreglar algunos problemas 
:J Debe tener los niveles de habilidad básicos en: 

Parámetros de proceso de monteni.rc·liento 
Cambios y preparación 
Reducción de poros menores y o~tes. 

::J Proveer datos paro 1dent1f1cor las fallas de los equipos: 
Gráficas de control de producción, completos y apropiadas. una por turno. 
Sistema de orden de trabajo, iniciada por el operador con la definición de la s1Tuación y 
completada por mantenimiento 

Los funciones del depar'tamen'to de mantenimiento 
~ Provee apoyo técnico y entrenamiento paro mantenimiento autónomo hecho por los operadores. 
:.i Reparar equipo deteriorado a través de la mejoro l"'elac1onadas con mantenimiento . 
..J Ident1f1car diseños débiles y meJorar el equipo para que funcione sin error 
::J MeJoror las habilidades técnicas de mantenimiento de todo el personal de mantenimiento a 

través de un entrenamiento sistemático y as1gnac1ón de trabajos. 
:.J Implementa un sistema de mantenimiento planeado o periódico basado en datos del fabricante 

del equipo y los operadores. 
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a A través del análisis de datos y exámenes de diagnóstico periódicos. se desempeña el 
mantenimiento apropiado poro evitar las fallas predictivas del equipo. 

D Mantener el sistema en orden de trabajo para proveer datos 
D Asegurarse que la función de mantenimiento está tratando la causa raíz. no únicamente los 

síntom~s. 

o Comprender el proceso de manufactura paro que se lleve a cabo lo anterior exitosamente para 
que tengan la capacidad de operar tódo el equipo. 

Los 7 pasos para el rnan'tenimiento aut6nomo: 
./ Paso 1: Limpieza inicial (aplicar 5 S 's) 
./ Paso 2: Identificar y eliminar las causas de paro de los máquinas 
..,,- Poso 3: Establecer la recolección de datos y estándares paro prevenir que vuelvan a ocurrir 

las situaciones encontradas en los pasos 1 y 2 
./ Paso 4: Desarrollar estándares para que rutinariamente se verifique la llave de los 

paráme'tros de operación (condiciones de operación estándar) 
.,,, Paso 5: entrenar o los trabajadores de las células de 'trabajo en las funciones del equipo y la 

llave de los parámetros para uno buena operación . 
.,,, Paso 6: identificar las partes de repuesto y las herramientas requeridas y disponibles 
.,,, Paso 7; Repetir los 6 pasos anteriores paro uno me.Joro continuo. Deben medirse los 

resul'todos a través de las gráficos de control de la producción. Los ObJe't1vos a buscar 
deben ser: 

Cero poros de máquinas 
Cero tiempo de arranque 
Cero defectos 
Cero accidentes por pérdida de tiempo 

Man'l'enimiento en paros 
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Existen tres poso para estandarizar los trabaJOS que deben hacerse cuando existan paros no 
programados: 

l. Identificar la causa raíz 
2. Eliminar la causa raíz 
3. Estandarizar el trabajo preventivo para eli!_T'inar que vuelva a ocurrir 

Mantenimien'T'o planeado 
Cuando exista el mantenimien'to planeado. es decir cuando exista tiempo disponible para hacer un 
mantenimiento nós completo podría seguirse el s19u1ente diagrama de flUJO 

AcT1v1dades 
5 S's Etiquetas M TP 

Registro de paros de 
equipo y rev1s1án po 
los equipos d 
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El personal preparado de montenimien'to es responsable de todos los actividades 
Se debe reajustar los máquinas para traerlos o su etapa inicial 
Retroalimentación de información de paros para el sistema de mantenimiento o través del análisis de 
los tendencias de lo gráfico de control de producción 
Control exacto de lo maquinaria (calibración) 
Control de portes de repuesto, análisis de lubricación y análisis de vibración. 

Prevención del man1'enimien1'o. 
Diseño del equipo nuevo o integrado con lo introducción de un sis'temo de nuevos productos 
Información de poros por mantenimiento 
Información de mantenimientos planeados 
Información de células de trobOJO Compass 
Costo de ciclo de vida 
Revisión del diseño por operadores. ingeniero, supervisores y personal de mantenimiento 
Ins'taloción, preparación y ajustes 
Mantenimiento y preparación del manual de operaciones 
Depuración inicial 
Temas de seguridad 
Estándares de mantenimiento preventivo 

L.ección de un pun'to 
Material de entrenamiento dentro de la planta usado en el piso de manera ru'tinaria por el operador 

del equipo, preparado para un enfocarse en un temo técnico en particular, su lec'tura no debe ser mayo ... o 
5 minutos y su capacitación y entrenamiento debe ser en piso y es dado por el personal de mantenimiento 
que anteriormente lo hada. 
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Ejemplo 1: 

Lección de Un Punto 
Tópico: Mantenimiento de la Banda V 

l.No Usar Banda V cuando toca la hase. 

o X 

o 
Objetos 
P1:gados 

X 

o 
Fricción 

de Polea 

X 

o 
Fricción en 
el Cinto 

Des lis 

La banda Vse mueve por la transn1ision del diente que esta en el lado de la 
Polea V. Cuando el cinturón V toca la superficie. el efecto del calce se pierde y 
se presentan deslices. 

2.No ignorar el a1:itamien10 ''crtiCal del cinturón \l 

r\.justar la tensión y el centro de la polca. 

7v1cdidu para re;:lación entre tensión y calor. 

~--___,,..º 
13ulcro( caliente)---=::::::::::: Polca (caliente) 

-
Cinturón 111uy tenso Tensión del cinturón muy pobre (se resbala) 

PÁGINA 157 

TESIS CON 
FALLA DE OH.IGEN 



Ejemplo 2: 

Lección de Un- Punto 

1. Dispositivos de revisión de tornillos: 

A. Marcar tornillos y Tuercas 
B. Tuercas con ranuras 
C. Revisar tuercas 
D. Cinturón para alambre 

2.Métodos apropiados para apretar tornillos y tuercas. 

3. Como aflojar tornillos apretados. 

4. Registrar marcas para tornillos y tuercas. 
(1) Pintar una línea blanca en la tuerca y tornillo 

como se muestra en la figura de abajo. 

(La línea blanca es pintada para 
facilitar la inspección de tornillos, 
tuercas) 
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Ma'triz de Man'tenimien1'o To1'al Produc1'ivo: 

Proceso de 
Manfo-;m•o-•-

1. Mantenimiento Preven1ivo 

.., Mantcnin1iento Planeado 

3. Mantenimiento Predicitivo 

4. Mantenimien10 Productivo 

S. Mantenimicnlo Periódico 

6. Manejo de Partes 

7. Prevención de Mantenimiento 

8. Mantenimiento de Planta 

9. Matiteriim~Cnto del Proceso 

10. Mantenimiento de Fenomeno 

11. Mantenirili_ent~ ~o~pue~to ,,, ' 

Responsable ··- ..... _ .. _ 
Asociados de Producción/ 
Operadores (Maine. Entrenados) 

Gerente de Mantenimiento 

Gerente de Mantenimiento 
Ingeniería y equipos de 
Técnicos de la planta 

Operadores de Producción 

Técnicos de Mantenimien10. 
Oerenlc de Mantenimiento y 
Gercmlcs 

Mantenimiento. Oerenlc de 
Mantenimiento y equipo de 
Gerenlcs 

Técnicos de Mantenimiento, 
Gerente de Mantenimiento. 
Ingeniería. Equipo de Gerentes 

Todos los Asociados 

Asoc. de Producciól Operarios 

Técnicos de Mantenimiento. 
lngenierfa. Calidad/Operadores 
de Producción 

Todos los Asociados 

Herramienta 
º-~ .... ~-=--
•Programa TPM 
•Chccklist de MP 

•Programación de Producció1 
•Programa de TPM 

•Pre-producción 
Lisia de pioneros 

•Manual de Manlenimiento 
del Equipo 

•TPM Checkshee1 

•Programa de TPM 
• Equipment Supplier Data 

•Manual de Manto. del 
Equipo •Sistema de Control 

de Inventario, •7s. 
•Administración Visual 

•Diseno del Equipo 
•Lista de Pre-Pioneros de 

Producción 

•Lista 75 

•Lista 75. 
•Gráfica de Control de Pdn. 
•Hoja de Auditoria del área d~ 

Trabajo. •soc 

•Proceso Causa- Efecto 
ºSPC 

•Nada - No es Necesario el 
Entrenamiento 

I::?. Manteniniiento de Panico •Nada - No es Necesario el Todos los Asociados 
~~~~~~-'~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-E~n~t~re~"-ª~m~i~•-"-'º~~~~~ 6 

\ 
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Definiciones de Man'tenimien"to To1'al Produc'tivo 

BM' 
(Brcakdmo.m Maintenancc) 

Tiempo Mueno Catastrófico: 

Tiempo Mueno Crónico: 

Mejora Relacionada con: 
Mantenimiento: 

PM' 
(Prevención de Mantenimiento) 

MP' 
(f\.1antenimiento Planeado) 

MP' 
(Mantenimiento Predictivo) 

MP' 
(Mantenimiento Preventivo) 

MP: 
(l\.fantcnimiento Produc1ivo} 

Arreglar el equipo cui:indo se descompone •• 

Tiempo no productivo. no programado que se presen
ta esporádicamente con una duración expresada en 
horas por suceso. 

Tiempo no productivo. no programado. que ocurre 
repelidamente durante los tumos de trabajo y nonnal
mente se expresa en minutos por suceso. 

Mejoras relacionadas con actividades de mantenimien
to que intentan mejorar el quipo. reducir futuros paros 
y defectos. En suma. hacen que el equipo sea mucho 
más fácil. Una vez que comprendas que son puntos 
débiles. haz mejoras que sean disei'ladas para elimi
narlas. 
Esto faciliCam su chequeo. aceitalrlas. reposición de 
panes y cambios. Asi como otras actividades de ope
radores de equipo que llevan acabo dia con din. 

En c:I desarrollo de nuevo equipo. la prevención de 
mantenimiento es necesaria en la etapa de disi;:llo. 
Estas actividades cstan enfocadas a hacer el equipo 
confiable. facil de cuidar. y facil para el usu<J.rio de 
tal manera que los operadores puedan ajustarla. 

Desempei\o de actividades de mamenimiento de 
acuerdo a un plan cspcclfico o programa. También 
se refiere a tiempo basado en mantenimiento ó rnnn
tcnimicmo periódico (otro PM) 

Actividndes de mantenimiento basadas en el análisis 
de datos y exámenes periódico!> de diagnóstico. 
También se refiere a una condición basada enmante
nimiento usando mecanismos de diagnóstico para dc
teCtar el deterioro del equipo. 

Es objeto en la pre\.'ención de paros )' del'Cctos. 
Actividades diarias que incluye checar equipos. 
medidas de precisión parcial o completas. repara
ciones en periodos específicos. cambios de aceite. 
lubricación. En suma. registro por panc de l0s 
trabajadores del deterioro del equipo. ellos pueden 
reemplazarl0 o reparar las panes antes de que causen 
un problema. 

Ac1ividadcs requeridas para man1ener en óplimns 
cnndicioncs lodo para la producción. incluyendo 
calidad y seguridad. /\.1anteniinien10 Productivo 
inclu)·e cuatro lipa de actividades: 
• Mantenimiento Preventi\.'o (otro .. PM .. ) 
•Paros de l\.1amenimiento (BMJ 
• l\.1ejoras relacinnadns con f\.1anlcnimien10 
• Prc\.'ención de J\.-1antenimiento (MP) 
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6 CIUTEIUOS 
6.0 Requerimientos Generales 
6.1 Fundamentos 
6.2 Medio Ambiente 
6.3 Salud y Sequr1dad 
6.4 55 v Administración Visual 
6.5 Clínicos de Calidad 
6.6 Búsqueda de la Causo Raíz 
6.7 A Pruebo de Errores 
6.8 Certificación de Proceso 
6.9 Ma'teriales 
6.10 Justo o Tiemoo 
6.11 Mantenimiento Productivo Total 

Cada uno de los puntos anteriores será cubierto por separado. Se utilizará la siguiente 
convención: 

Criterios: Dentro de un cuadro con encabezado de IC'alificacióñl. leroncel. ~y~ 

Punto o Evaluar del Criterio: Será utilizado un formato en negri1'as y puntualizado (®) poro 
indicar codo pun'to del cr1ter10 a ser evaluado. Se utilizará un formato de texto regular para los 
detalles. definiciones, explicoc1ones. aclarac1ones y sugerencias con respecto a codo punto del 
criterio o ser evaluado. 

Evidencio ob 1etivo <Evidencio de campo): Se utiliZOl""O un fol""moto en letl""o 1fahzada poro 
describir el protocolo de certificación. 

C1rcunstonc1os Especiales: Bojo circunstancias especiales. será tal vez imposible, impráctico o no 
agregue valor implementar totalmente uno medido tal como se especifico en este protocolo. 
Estos situaciones serón manejados caso por coso a criterio de la alta Dirección de la Planto. 
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6.0 Requerimien'tos Generales 
; Calificación 

1

,... Todos los empleados han recibido lo plá'tico de in'troducción a Compass (Overview). 
La in'troducción a Compass (Overview) simplemente explica el concepto de COMPASS e incluye i 

una lista de los módulos de Compass, pero no entra al detalle de ninguno de los módulos 1nd1v1duales. 
"Todos" los empleados permite un cierto (pequeño) porcentaje de incumplimiento por personal 
reclutándose, de recién ingreso o transferencias que no han podido ser considerados dentro de una 
clase debido al tiempo de aud1tor10, pero que. por lo menos, es1'én programados para la siguiente 
clase disponible_ 
Verificación de Campo: Revisar los registros de entrenamit!:nto mostrando as1stenc10 de los 
asociados del área a la clase de Introducción a Compass. El registro de entrenamiento consiste en 
el Reporte de Entrenamiento (preFerentemente) o la hoja de res~ tro firmada de la clase de ; 
entrenamiento (/Jsta de asistencia) 

Existe un Sis"terna General de Calidad establecido en la Planta 
Desde el punto de vista de Manufacturo este es un pre-requisito para empezar Compass. Antes 

de que pueda iniciar o mejorar los procesos se requiere tener procesos que estén def1n1dos e 
incorporar algún tipo de pion de control de calidad. 
Verif!Cación de Campo: Las instrucciones de trabajo con un cnter10 claro para lo que es aceptable y 

lo que no es conforme, deben estar en su lugar. Un sistema para manejo de producto no-conforme 
debe también ser evidente. La documentación/cert1Ticación de ISO/QS-9000 por s1 sola no es 
suficiente para satisfacer este requ1s1to. 

Bronce 
- Alcanzar el nivel de desempeño en los índices (indicadores) solici'tados para nivel Bronce. 1 

Los indicadores son una medida estándar que será u~ilizada en todas las plontas, aunque pueden 
variar un poco debido al tipo de operación. Los indicadores son utilizados poro mostrar las 
oportunidades dentro de la planta y También para ilustrar los re.sul1'ados obtenidos de las Sesiones 
de Comcass a larao o lazo. Los siouien1'e tabla mues1'ra un e iemclo de alaunos indicadores Tíc 1cos. 
j Pion-to 

i 
¡ Bronce 

¡ Cahf1cac1ón 
! (Ll~a Base\ 

"'!. de A TR FRC t>csempei1o OEE EH&S PPM SCRAP Ga.stos de 
cumpl1- (Vuel"tos de (Capacidad de los (efec'tiv1· (salud, seg. Externa (desper- Transpor-
miento 1nventar10 de la la. entregos dad total Y medio (partes d1c10) tación 

anual) corrida) del eau100 amb1en1"e oor millón) 
100% 100 97"'!. 98"'1. 80% 7 250 40000 600 

100 ..,. 70 957 .. 75"'!. 4 500 80000 900 

¡ Actual bO 90"'1. 9b"'I. 70"'!. 600 90000 1000 

Ver16cac1ón de Campo: Revisar los 1nd1cadores de la planta, pueden ser gróF1cas o tablas y deben ! 
mostrar una meJora s1gniF1caf'1va desde la slfuac1ón actual hasta el nivel bronce. Lo meJora debe ser ! 
en todos los 1ndicaclore.s y no solo en una parte de ellos. Debe haber una evidencia de lo revisión de 1 
estos md1cadore.s de manera periódica por parte del grupo gerencial. 
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Pla'to 
;... Alcanzar el nivel de desempeño en los índices (indicadores) solici'tados para nivel Pla'ta. 1 

La mejora continua debe reflejarse en todos los indicadores de la empresa y debe haber 
me_iora SiQnificotiva del bronce a la plata como lo suqiere la siauiente tablo 
Plan"ta '1. de A TR FRC Desempeño OEE EH&S PPM SCRAP 1 Gastos de 

cumpli- (Vueltas de (Capacidad de las (e.fectivi- (salud, seg. Externo (de_spe.r- Transpor-
miento inventario de la la. entregas dad total y medio (pcrte.s d1c10) tación 

anual) corrida) del eau1DO ombiente DOr millón) 
Plata 100% 150 98,..., 99'1. 85,... 8 100 20000 1 300 

Bronce 100,... 100 

Calificación 100 '1.. 70 
(Llr.ea Base' 

97,... 98,... 

95"1. 97'1. 

80,.. .. 7 

75,.. .. 4 

250 

500 

40000 

80000 

! 600 
¡ 
1900 

Verificación de Campo: Revisar los indicadores de la planta, pueden ser grdFicas o tablas. La mejora 
debe ser en todos los mdicadores y no solo en una parte de ellos. Debe haber una evidencia de 1? 
revisión de estos indicadores de manera periódica por parte del grupo gerencial. Debe haber 
evidencio de que estas rev1s1ones han disparado acciones correctivas para los indicadores con pobre 
desempeño 

1 Oro 
1 ,.. Alcanzar el nivel de desempeño en los índices (indicadores). solici'tados para nivel Oro. 

Los objetivos en los diversos indicadores de lo empresa deben ser establecidos desde el inicio y 
cualquier ancumphm1ento o tendencia desfavorable deben motivar acciones por parte de los 
involucrados de codo indicador. Los obJet1vos del Oro deben ser agresivos y acordes o los más altos 
estándares del ramo automotor. Obviamente paro alcanzar este grado de cumplimiento llevará 
algunos años. cero los ob etivos deben fi 1orse desde el comienzo de este oroaroma de me 1or-a. 
1 Plan1'a "· de A TR FRC Desempeño OEE EH&S PPM SCRAP Gastos de 
i cumplí- (Vueltas de (Capacidad de las (e.fectiv1- (salud, seg. E.xtel"'no (despcl"'- Tl"'anspor-
1 miento 1nventa1"'10 de la la. entregas dad total y medio (pcl"'tes drc10) "tación 

onual) COl"'l"'1da) del equipo ambiente poi"' millón) 
Nueva me.to 220 99 99-;.. 1009/. 99.5,.. O 5000 \ O 

Oro 100% 200 99'1. 99 8,.. 90,.. .. 9 10 10000 100 

Plata 100-;.. 150 98,.. 999/ .. 85,.. B 100 20000 300 

Bl"'once 100'1. 100 97,.. .. 98,.. 80,... 7 250 40000 600 

VerrF1cac1ón de Campo: Revisar los 1nd1codares de la pion ta, pueden ser grdflcas o tablas. La meJoro ¡ 

debe ser en todos los md1cadores y no solo en una parte de ellos. Los datos presentados deben 
tener el soporte suficiente paro comprobar su veracic:lod. 
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6.1 Fundamen,.os 
Calificación 
:.- Se ha designado a un coordinador- de Compass para mejora con'tinua de la plan'ta. : 

j Revisar i;on Recursos Humanos para determinar si hay un coordinador designado en la plan-ta para ; 
1 Compass. Este debe ser designado por el grupo gerencial o por la alto gerencia. De preferencia, no ¡ 

debe tener funciones o responsobd1dodes de oTro puesto pero debe tener el mayor número de 1 
conocimientos de todos los áreas de lo empresa. /' 
VerrFicoc1ón de Campo: ven Ficar que esf'é asentado en su descripción de puesto o equivalente_ deben 
estor contenidas 'f'odas las responsabJ/idades tales como reporf'or o lo alta gerencia el desempenO del 
este programa de mejora continua. dar capacitación a los t'oc1/Jtadores. supervisar todas las acciones 
que se estén dando e/entro de las sesiones Compass. efe. 

Se ha en"trenado o un(1; ·) Focill'tador(es) para llevar a cebo los ac1'ividades de Compass en 
la plon'to. 

Además del coordinador. quien será el facilitador líder. debe haber otros foc1l1todores expertos 
en el módulo a aplicar, por ejemplo, paro el módulo de Salud y Seguridad deberá ser el encargado de 
lo planto en ese rubro o el Doc'tor. Deben escogerse o las personas clave en el tema, formándose un 
grupo mult1d1sciplinorio. El coordinador Composs deberó de introducir en el 'temo a los facilitadores 
pero éstos deberán aportar su experiencia y mayor conocimiento durante las sesiones. 
Verificación de Campo: verd~1-cor la Forma en que se escogió a los focl/1tadores así como reg1srros de 
que recibieron la capoc1fac1ón 1ncluctorio en el módulo de su competencia 

;,.. Exis'te un proceso formal y documentado para propues"tas de mejora de los procesos y 
produc'tos por par1'e de los empleados. 

El típico ejemplo es el buzón de sugerencias. pero cualesqu1era que sea debe demostrar efect1v1dad 
desde lo elaboración de la sugerencia hasta la pronto respuesto y. si aplico, su implementación. 
Ver1f1cac1ón de Campo: ver11"1car el procedirmento escrito y su cumpllm1enfo. Verificar con algún 
empleado el conoc1m1ento y darle segwm1enfo a uno .sugerencia del mes anterior 

Todos los empleados es1'án en posibilidades de explicar la polí1'ica de calidad de la Plon"ta. 
Este es un requisito del QS-9000 (elemento 4.1.1) y es la base de cualquier sistema de calidad. 

Mínimamente el enfoque de es'to política debe ser comprendido por el empleado de cualquier nivel, y 
cado uno debe de part1c1par en su cumplimiento a través de su trabajo. 
Ver1flcac1ón de Campo: ver1T1car que se comprende la política de calidad por medio de entrevistos a 
la gente (cualquier n1Yel). el tamaño de la muesrra debe ser congruente con el magmtud de la 
empresa. d.:be a su vez contestar cómo su traba.Jo ayuda al cumplimienf'o de dicha política. 

l
. ,,.. Exist"e un procedimient"o formal para que 't"odos los asociados de producción reciban 

re1'roalimen1"aci6n acerca de quejas de clicnt"cs. 
Este también es un requ1s1to del QS-9000 (elemento 4.14.2.1). pero este. criterio enfa1'iza lo 

necesidad de que el personal que elaboró el producto no conforme tome conciencia de la repercusión 
del defecto encontrado por el cliente y o su vez. participe en lo solución del problema paro e.vitar que 
sucedo otra vez. Obviamente. el propósito de este punto no es la búsqueda de culpables. 
Ver1f!cac1ón de Campo: ver1F1car la e.>asrenc1a ele/ procedinuento y buscar alguna quejo ele los últimos 

1

: 

meses para determinar el grado de conc1enc10 que 'formó en el personal de producción entreY1stando 
a dichos asociados re untando si hubo notificación del roblemo. 
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Bronce 
;.... 2!5% de los empicados sindicalfzados y no sindicalizados han participado en sesiones de 

COMPASS. . 
Es importante que todo el personal participe en los sesiones yo que el involucrar a los empleados j 

va más allá del ahorro económico en la realización de los actividades de mejora. Significa un mejor 
ambiente de trabajo. Ponerse lo camiseta es quizá la única vía que tienen las empresas de llegar a ser 
clase mundial. 
Verrácación de Campo: verificar los regisf"ros de asisf'encia a las sesiontl!!S y el número de empleados 
con ue cuenf"o la em re.so 

Pla"ta 
;.... !SO'X. de los empicados sindicalizados y no sindicalizados han participado en sesiones de 

COMPASS. 
El 50'Yo de participación de los empleados de cualquier nivel significa que los principios y 

fundamentos planteados son reconocidos por la mitad de los empleados y una curiosidad y un deseo 
de participar por porte del resto. La competitividad entre cada equipo será benéfica o la empresa y a 
ellos mismos. ya que mejorará significativamente su ambiente laboral. sus métodos de producción y lo 
calidad de los productos redituando muy posiblemente en un incremento en el reparto de utilidades. 
Verit'icación de Campo: verificar los regisf"ros de asisf"encia a las sesiones y el número de empleados 
con ue cuenta la em reso 

Oro 
:....- 7!5,,. de los empicados sindicalizados y no sindicalizados han par"ticipado en sesiones de 

COMPASS. 
La mayoría de los empleados conoce y aplica lo aprendido en los sesiones y ayuda a lo conservación 

del trabajo en el cual ellos participaron a través de ideas o esfuerzo físico. Ayudarán o los equipos 
Compass actuales yo que comprenderán la importancia de lo cooperación de todas los áreas de la 
empresa. Tener un 75% de participación significará un 75'Y .. de pérdida del miedo al cambio. 
Verd"¡cac1ón de Compo: verificar los registros de asistencia a las sesiones y el número de empleados 
con que cuenta la empresa 

:....- Los :Ingenieros de Produc'l'o / proceso.~rentes de Programas. :Ingenieros de Calidad y oTro 
personal de s'l'aff han cont"inuado con el proceso de mejoro con1'inua has"ta alcanzar cero 
dcfcc'tos en las ins'talaciones de los clicnt'cs. 
MeJOrando la calidad de los produc-tos se asegurará la permanencia en el mercado de lo empresa, 

esto o través de mejoras en todas las áreas tales como mantenimiento (cero poros en maquinaria y 
equipo), manufactura (cero tiempos muer'tos), calidad y producción (cero defectos en el producto), 
1ngen1erío del producto (cero defectos en el diseño y cero pérdida en los materiales empleados). 
ma"ter1ales (cero entregas a destiempo de nosotros al cliente y de proveedores a nosotros). e"tc. 
Veri6cac1ón de Campo: ver1-Ficar los reg1sf'ros cumplimienf"o de la calidad de los producf"os 
summ1strados al e/tente por un periodo de los úlf"imos 6 me.ses 
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6. 2 Medio Amblen'te 
Calificaci6n odo el Cr"it'erio a Nivel Plant'a 
,_ Se 1'iene iden'tificado(a) a la persona responsable de adminis'trar 1'odos los requerimientos 

relacionados a Medio Arnbien'te [Nivel Planta] 
La intención de esto es asegurar que coda planta tiene por lo menos una persona asignada o las 

cuestiones ambientales, quien es responsable de las necesidades ambientales diarios de la Planta. 
Verificación ele Campo: Verifique con Recursos Humanos quien es esto persona y si tiene otros 
responsobJ/idodes. Si es así,. vea s1 tiene .,lempo suFicien.,e en su agenda para compleTor /'odas los 
cuestiones Ambientales. Busque en los registros de enf'renomiento s1 esto persona ha tenido algún 
tipo de entrenamiento básico en cuestiones ambiento/es y s' hay un plan establecido para continuar 
este entrenamiento. j 

1 

;, Los Obje"tivos de Medio Ambien"te se han es"tablecido c.ie acuerdo a los indicadores de 
desempeño solici"tados por la Plan"ta [Nivel Plan"ta]. 
Estos metas deben establecerse por el Coordinador Ambiental de la Planta o la D1v1sion. para 

que las necesidades individuales y requerimientos de lo Planto puedan alcanzarse. 
Verificación de Campo: ReVtsar el criterio de ejecución ambiental como ev1denc1a de que 1,,.s 
indicadores de desempeño de las meras se han alcanzado. También debe ex1st1r un pion que revise 
Todos los md1cadores de desempeño~ paro ver s1 alcanzan los metas o deben las meres elevarse al 
s1j¡u1enf'e nivel. 

;, Lo Adminis'troción conoce los requerimien'tos es'tablecidos por los clien"tes en lo ¡ 
concernien'te a Medio Ambiente. incluyendo los es'tablecidos en la norma :rso 14001 y la 1 
Polí'tica de Medio Ambien'te. Salud y Seguridad se encuentra en un lugar visible para 'todos 
[Nivel Plan'to]. 
Estos son requisitos de lo norma IS0-14000 (elemento 4.2 y 4.3.2). se requiere identificar 

Todos los requ1s1tos legales y cualquier otro (requerimientos por porte del cliente o de lo misma 
empresa o corporación) y que son aplicables a los aspectos ambientales de sus actividades, 
productos o servicios. También la PolíTico Ambiental debe estar desplegada al público en general 
(interno y externo). 
VerrFtcac1ón de Campo: Revisar el procedimiento de la planta paro ev1denc1a de que algún ·/'Jpo de 
entrenamiento bds1co ha sido impartido o la admmistración y al stoFF'. Vea en lo planto a nivel dreo .~i ! 
est-d desplegada lo Político de Salud y Seguridad. 

:.- 1-a Plan'ta 'f'iene es'tablecido un procedimiento para corregir Jas no conformidades en lo que 
respec'ta Medio Ambien"te, de'tec'tadas en las Audi'torías realizadas :tn'terna y 
EX"ternamen'te [Nivel Plan'ta] 

Se debe conducir una revisión de la planta y sus áreas externas periódicamente para detectar 
problemas ambientales. Debe crearse un plan de acción para dirigir todos los problemas ambientales 
descubiertos interna y externamente. 
Ver1f1cac1ón de Campo: Revisar el plan de acción para dir1j¡ir todos los descubrimientos inf'ernos y 
exTernos ambu:ntales 1dentif'icodos. E"ste pion debe f°ener Techos de cumplimienf'o para cada 
descubr1m1ento así como el nombre de los responsables. 
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1 

:,.... La Plant"a 'tiene es'tablecido un procedimien'l'o que permita conocer los requcrimien1'os en 
cuan1'o a Medio Ambien'tc para 'todos los nuevos procesos o cambios realizados a és1'os 
[Nivel PlaMa]. 

Lo inTención de esto es mantener la planta en conformidad con las Leyes Ambientales locales y 
1 federales. Esf"e proceso debe ser automático y outosufic1ente. 

Ver1ficoC1ón de Campo: Revisar el proceso paro evidenciar que este proceso ciirig1ró cualquier• 
requisito ambiental cualquier cambio que ocurra de cualquier monera1 o si un proceso nuevo ha sido 1 
instalado a nivel Planta. ' 

Bronce 
;..... El Personal responsable ha recibido el en1'rcnamien1'o básico sobre las normas rcgula'torias 

de Medio Ambiente a 'través de un Organismo .Ccr'tificado o algún o'tro programa 
equivalen'te [Nivel Plan'ta]. 1 

El Coordinador Ambiental es responsable por los necesidades diarias omb1en1'oles de su plon'to. J 

las cuales deben incluir, pero no es'tar limitadas a: documentación de todas los oc1'1vidades i 
ambientales aplicables, llenado de 'todos los registros ambientales de uno manero segura y 
organizada. preparar aplicaciones de permisos ambien"tales tal como son requeridas y acompañar .:a 
Jos oficiales reguladores (verificadores) duran'te las vis1Tos a la Planta. 
Ver1F1cac1ón de Campo: Revisar Todos los reg1sTros de entrenamiento ambiental.. ver1F1que cuando 
Fue lo última sesión de entrenam1enTo. Estos registros deben compararse con los reqUtsrros 
oflóales. En algunos estados es requisito que la persona asignado o los cuesT1ones ambientales 
reciba enTrcnam1enTo anualmente. 

L.o Plon'to es'tá 'trabajando para alcanzar los obJe'tivos de desempeño establecidos 
Para esto fecha. el equipo debe haberse formado y estor trabajando en cumplir los metas. En el 

nivel Bronce el 30% de todos los Indicadores de desempeño Ambientales deben estar cumplidos y 
ser efectivos. 
Ver1T1coc1ón de Campo: Revisar los me Tas paro ver s1 por lo menos un 30% de todas las meras se han 
cumphdo y ver11~·1car su eTecf'1v1dad. 

:,.... El personal de lo plon'to ha recibido el en'trcnamient'o básico acerca de los requerimientos 
de la norma :ISO 14'001 [Nivel Plant'a]. 
Todo el personal que labora en la empresa debe recibir una plática acerco de lo importancia de 

cumplir con los requer1m1entos de la norma IS0-14000 ya que poro cumplirlos se necesito lo 
cooperación de todo el personal y no solo del grupa que liderea la certificación 
Ver1F1cac1ón de Campo: Revisar los registros de enfrenamiento para lo can1'1dad de genf'e que ha 

sido enf'renado. ! 
Todas las no conformidades de Medio Ambient'e dctect'odos o 'través de la oudit'oríos J 

:Internos y EJCternas realizadas est'án siendo corregidas [Nivel Plant'a] 1 
Todos los no conformidades han sido identificadas, se ha formado un equipo para trabajar en j 

acciones y se está llevando a cabo un plan de acción. ¡ 
Vcr1F1cac1ón de Campo: ReV1sor el plan de acción de las no conformidades poro ver si se e.sf'dn 
obfemendo resultados y cómo la planta esf'o dir1j¡1endo ésf'as no conFormidac:le.s / 
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;. El Personal puede dernos'trar c6"'o los requerimientos de Medio Ambien'te para nuevos 
procesos y cambios de proceso es'tán siendo a'tacados [Nivel Plan"ta] 

Cuando ha sido cambiado un proceso o se ha introducido un nuevo proceso a nivel planta ciertas 
condiciones ambientales deben Tomarse en consideración por razones de regulación. 
Verificación de Campo: Revisar el plan de acción del proceso y la implemenf'ación. Poro cuc/qU1er no 
conformidad de regulación, deben ser d1r1gidas a través de un plan de acción. 

Pla1'a 
;... El Persono! responsable ha recibido enti"enomlen•o avanzado sobre los normas regulo•orlas 

de Medio Ambien1'e a través de una organizaci6n o ins1'ituci6n avalada [Nivel Plan"ta]. 
El grupo que se encarga de llevar a cabo las actividades para la certificación ISO 14000 debe 

recibir uno capacitación especializada ya que éstos deben re.solver cualquier desviación o la norma y 
a los exigencias federales. estatales o locales 
Verificación de Campo: Revisar los registros de entrenamiento buscando la documen"f'ac1ón de 
certificación de la(s} persona{s) os1gnado(s). 

;... La Plan'fa ha alcanzado los niveles de descmpeffo en los objct'ivos est'ablecidos por la 
Corporación o la Plant'a. además se han ident'ificado o'tras áreas de opor'tunidad para la 
prevención de con1°aminan'tes [Nivel Plan'ta] 
Este solo es el grado deseado de cumplimiento pero no garantiza el mantenimiento de estas 

condiciones todo el tiempo el lOO'Yo de los veces 
Verificación de Campo: Revisar todo el plan paro la prevención de contaminantes para verrFicor que 1 
la p/anTa ha cumplido con sus objetivos. 

-.... Se 1-iene un plan para la implemen'tación de un programa que cumpla con los requerimientos 
de la norma XSO 14001. Se han iden'tificado y presupues'tado los recursos y és1°os han 
sido aprobados por la Dirección [Nivel Plan'to] 
Es'te realmente es el comienzo real (an'tes solo fue copaci"toción e información) de los 

act1v1dodes poro alcanzar la cer"t1ficoc1ón rso 14000 por porte de un cuerpo de acredi'toción 
VeriTlcoción de Campo: Revisor el pion del programa de implementación de ISO I400I y uno Firmo 
de compromiso de Foct1bi/Jdad por lo Aira Dirección. 

;... EJ1Cis'ten programas disponibles paro la implemen'tación de .. Buenos Prác'ticas 
Adminis'tra'tivas·· iden'l'ificadas a 'través de las Audi'torías Xn'ternas y EX'ternos realizadas y 
se: han pre:supues'tado y aprobados los recursos [Nivel Plan'ta] 

Este cri'terio 'troto de que cualquier desviación o lo norma es"tá siendo considerado y que existe 
voluntad de meJoror cualquier ospec'to desfavorable de lo administración. 
VeriT1Cac1ón de Campo: Revisar el pion de implementación de las Mejores Practicas Admmisf'rotivas. 
Poro lo aprobación de la o/To dirección y para cualquier restricción del pre.supuesto. 

;.. Todos los nuevos procesos o cambios de proceso realizados cumplen al 100% con un 

1 

proceso de revisi6n in'terno [Nivel Plan'ta]. 
Debido a que lo mejora continuo de los procesos cambio a menudo las condiciones de: producción 

hobr'tuales, es necesario que 'toda la planeación de estos cambios 'tengan en cuenta los aspec'tos 
ambientales como uno premiso y que los cambios que impacten nega'tivamen'te al medio ambiente se 
exclu on. 
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Veriftt:oción de Campo: Revisor /os procesos nuevos y cambios en los procesos para ver si lo planto 
ha cumplido con sus objetivos. 

Oro 
;... El Personal responsable asignado. ha desarrollado ésta ac'l'fvidad por más de 1 año [Nivel 

Planta] ¡ 

La continuidad en las personas asignadas o implantar el sis'tema ambiental es fundamental yo que / 
como este sistema es rela·tivamente nuevo. es difícil sustituir al personal debido a la falto de un 1 
sis"temo sólido ' 
Verificación de Campo: Revisor con Recursos Humanos para validar la Techo de inicio de la persona 
asignada. 

:, La Planta excede en desem,. -_-:o a los objet'ivos es'l'ablecfdos y f';~ne un programa de mejora 
con'tinua es"tabfccido para és1'os obje'l'ivos y los de prevención de con'tarninant'es [Nivel 
Planta] 

No bosta con cumplir con los objetivos planteados. para ser empresa de clase mundial es 
necesaria la continua obsolescencia de los objetivos ambientales. 
VeriáCación de Campo: Revisar los objetivos y metas de contaminación para ver si satisfacen las 
necesidades de la planta o si las metas y ob.Jetivos deben elevarse al siguiente nivel para mantener a 
la planf'a en conformidad 

:;... Se ha alcanzado la Cert'ificación XSO 14001 o su cquivalcn'te [Nivel Plant'a] 
Lo aprobación de la auditoria de tercera parte o través de un cuerpo acreditado es garantía 

suficiente de que el sistema de administración ambiental está contemplado, implantado y es 
efectivo. 
Verificación de Campo: Revisar la Cerf'1ficación ISO 14001 o el proceso esf'óndar eqU1valente y 
busque alguna ev1denc1a de que la planf'a e.sf'a manf'eniendo este e.sf'ándar. 

Se han iden'tificado 'todas las ""Buenas Práct'icas Adminis'tra'tivas.. in'ternamcnt"e o 
cX'ternarnent'e de'tcc'tadas y no cxist'cn desviaciones mayores [Nivel Plan'ta] 
A 1 igual que en el nivel plato. este cri'terio nos hablo de la buena disposición por par'te de la alta 

gerencia poro atender los necesidades de este sistema 
VeriTtCac1cin de Campo: Revisar todas las Mejores Practicas Adm1n1sf'rativas para cualquier no 
conformidad. si no se encuenf'ra ninguna no conformidad 1mporf'anf'e. invesf'1gue la po.s1bl/idad de 
elevar el requer1m1enf'o al s19U1enf'e nivel 

Todos los permisos. documcnt'os oficiales y rcgis't'ros de conformidad se cncucn'tran 
adecuadarnen'te iden'tificados. ac'tuali:zados y disponibles [Nivel Plan't'a] 
El Coordinador Ambiental de lo Planto es responsable. de llenar todos los registros ambientales 

de una manera seguro y organizada. preparando los aplicaciones de permiso ambiental tal como se 
• requiere. El Coordinador Ambrentol de la Planta debe esforzarse por entender las leyes ambientales 
1
1 que afecten Ja operación de la planta de manera continua. 
i Verificación de Campo: Revisar el plan del coordinador ambienf'al ele la planf'a,. verifique que f'oclos 
j los permisos e..sf'én vigentes y en su lugar en la planta. 
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Calificación ;:¡ 
:- L.a Polí'tica de .seguridad de la Plan'ta ha sido comunicada a 1'odo el personal 

Esto puede hacerse por diferentes formas de comunicación, entrenamientos de introducción poro 
empleados r1uevos, información colocado en el área y en el centro general de información de la plan'ta. 1 
Verificación de Campo: Buscar evidencia de que la política de seguridad de la planta ha siclo 1 
comun1cada a través de /os Formatos de registro de enf"renamiento y se ha colocado la información en i 
f'oda lo planto, además de entrevistar a algunos personas para verif'icar lo eFectiviclod. 

;,.... Los Obje1'ivos de Salud y Seguridad de la Plan'ta han sido comunicados a 1'odos los 
empicados. 
Las metas de Salud y Seguridad deben comunicarse de la mismo manera que lo Poli'tica d?.· 

Seguridad de lo Planta. 
Verif¡Cac1ón de Campo: Buscar evidencia de que las metas de Salud y Seguridad han sidv. 
comunicadas o través de lo planf"a en Forma de comunicados colocados en los tableros de 1nFormoción. 
además de entrevistar o algunas personas para veriFicar lo eFect1v1dod.. 

;... L.os roles y responsabilidades relacionadas con la Salud y Seguridad han sido ident"ificado• y 
comunicados a 'todos los empleados. 
Los roles y responsabilidades se han dado o conocer a través de en1'renomiento introduc'torio y 

bole'tines colocados en los tableros. 
Verificación de Campo: Buscar eVJdencio en la Forma de registros de entrenamiento e información 
desplegado en todo la Planto. el persono/ debe 1dent1f1cor o los personas clave de seguridad. 

;... El(is1'c un procedimiento cs1'ablccido que permite o los empicados reportar y dar a conocer 
problemas de seguridad y los empicados conocen cs1'e proccdimien'to. 
Este mecanismo debe permitir o los empleados reportar y señalar problemas de seguridad a los ! 

supervisores y lo administración sin ningún temor de perder su empleo. Debe ser visto como un ! 
programa de mejora continua con lo meto de tener un ambiente de trabajo seguro. 
VeriFicoción de Campo: Revisor el procedimiento que permite o los empleados lo oporf"un1dad de 
reportar problemas de seguridad de su área de trabajo. 

La información generada por el comi1'é de seguridad o la comisión mixta (Juntas. minutos. 
ac1'ividades. c1'c.) es comunicada a 'todo el personal. 
La seguridad no es asunto de unos. cuan'tos. debe interesar a todo el personal sin importar el lugar 

geográfico que se encuentre. 
Ver1f/cac1ón de Campo: Buscar evidencia de que esto 1nFormación se comunique en los tableros de 
mTormoc1ón en los áreas de trabajo 

;... Audi'torías de condiciones inseguras y riesgos de t"rabaJo son conducidas en el área por 
empicados y pcrsof'llllll de la Gerencia. idcn'tificóndosc las no conformidades de't'cc1'adas. 
recomendaciones y los responsables de aplicar las acciones correctivas. 1 
Esto~ auditorías deben realizarse por un grupo multinivel y multidisciplinario en forma periódica y 

colendar1zado. Debe levantarse un reporte de los hallazgos y tomar acciones con los no 
conform•dades. 1 
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Verificación de Campo: Revisor los piones de acción que dirigen los clescubrimienros, recomendaciones 
y responsabilidades para acciones correctivos. Busque los fechas de cumplimienf'o paro coda punto. 
Tomar al azar diFerentes f'ipos de equipos paro verificar lo presencio de /isf'os y que los estén 1 
ut"l/izondo dior1omente y se estén aplicando acciones correctivas o los no conform1dode.s .. 

:,... Los Supervisores de mando medio de las áreas de 1'rabajo han recibido el en1'rcnamienfo i 
relacionado con aspcc1'os de Salud y Seguridad. 
Típicamente deben ser las Jefaturas ya que estos tienen cierto grado de autoridad ante los ¡ 

demás, y en momentos de emergencia es necesaria lo disciplina. 
Ver1ficoc1ón de Campo: Revisor los registros de entrenamiento de supervisores y odmmistroción · 
medio. 

:,... Se han identificado las necesidades de en'trenamiento de seguridad en las operaciones 
específicas de los empleados en cada una de las áreas de trabaJo. 
Por ejemplo, uno persono que soldo debe recibir capacitación de aspectos de seguridad con los 

gases, el color y lo técnico correcta de cómo soldar. Codo tipo de trabajo tiene un riesgo intrínseco, 
osí que un estudio debe hacerse poro conocerlos y determinar si es necesario un entrenamiento más 
específico. 
Verificación de Campo: Revisar los registros de entrenamiento de cada empleado para ver si el 
entrenamiento sobre problemas de seguridad cumplen con las necesidades individuales. 

:,... TodOs los empleados en las áreas de trabajo han sido informados de los procedimien"tos para 
reportar condiciones inseguras y riesgos de 'trabajo. así como emergencias en el área de 
trabajo. 
Es muy importante que todos los empleados sepan direccionar sus dudas o sugerencias 

aspectos de seguridad, ya que tener varios "OJOS" ayudará o detector y corregir los def1c1enc1as 
Ver1f1coción de Campo: ReV1sor estos proced1m1entos y entreviste a los empleados al azor para ver si 
entendieron lo forma correcta de reportar daños laborales. Revisar el entrenonuento de introducción 
de cómo reportar daños laborales, enfermedades y emergencias en el área de trabOJO. 

Todos los casos que involucran días de incapacidad por acciden'tes ocurridos den'tro de las 
áreas de 'trabajo han sido investi9ados y las acciones correc1'ivas han sido identificadas y 
seguidas hasta completarlas. 
Todo accidente debe ser tratado como un problema mayor, por lo que es recomendable de que por 

cada accidente hallo un 8 d1sc1plinos o s1m1lar paro evrtor que sucedo otra vez 1 
Ver1f1coc1ón de Campo: Revisar todos los registros que incluyan ausencias en el trabajo que ocurren 
en el área de trabOJO, busque un plan de acción poro ident1f1cación de acciones correctivos y proceso 
de segu1m1ento. 

Bronce 
i - La Dirección liderca ac'tivamen'te los esfuerzos realizados para mejorar la seguridad a 

'través de juntas del s'taff. jun'tas de seguridad. report'es ac'tualizados. 
Los aspectos de seguridad deben formar porte de lo agenda en los juntos gerenciales 

VerrF1cac1ón de Cameo: Revisor las minutos de los Juntas de seguridad, reportes de segur1c:lacl. 
resúmenes y estados actuales paro verificar que la admi111stración esta tomando un rol activo en lo 

_referente o Salud Se ur1dad en la Ion ta. 
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;.. Se 'tienen implemen'tados los mecanismos para informar y desplegar en las áreas de 'trabajo 
los rcsult'ados mensuales de seguridad comparados con"tra los obje"tivos cs'tablccidos. 1 
Los aspectos de seguridad deben formar parte de los indicadores de lo empresa (habilidad de 

producción. quejas de clientes, portes defectuosos por millón, etc) y deben monitorearse con uno 
frecuencia mensual, por lo menos. 1 
Verificación de Campo: Buscar evidencio de objetivos establecidos que apoyen el progreso mensual de 
los planes de seguridad de lo planta, cheque en el área de trabajo para ver si el progre.so de los metas i 
se ha desplegado y e.stdn octua/,zadas. 

,_ Se 1'iene un programa implemcn'tado para la revisi6n a 'través de lis'tados de verificación de 
fas condiciones de segu,.idad de los equipos. 
Lo intención es combinar recorridos. los chequeos óh.irios de seguridad y las listos de 

man'tenimiento preventivo dentro de una sola listo que le tome 'l un operador 3 minu'tos en llenar. Esto 
debe ser realizado diariamente al inicio de cado 'turno. 
Veri'Ficación de Campo: Evidencia de un plan creado para todos los puntos no con'Formes. además de lo· 
existencia de dicho listo 1 

;.... Se 'tiene irnplemen'tado un mecanismo pa,.a que 'todos los empleados puedan discu'ti,. aspec'tos j 
de Salud y Seguridad. . 
Debe programarse un foro periódicamente para que los empleados puedan discutir sobre los 

asunt"os de salud y seguridad abiertamente. Debe haber tiempo suficiente paro cubrir todas estos 
asunt"os. y si son validados debe existir un plan de acción creado poro cubrir estos asuntos. 
Veriftcoc/ón de Campo: Revisor los registros para veri'F/cor que se ha e.sf'ablecido un Foro para los 
empleados donde puedan discutir abiertamente los asuntos concernientes a Salud y Seguridad. 
Revisar el lapso entre los Toros. 

;,,... L.os pasillos y salidas es'tán adccuadamcn'te idcn'tificadas_ mantenidas lib,.es de obs'táculos 
así como los pisos se encuentran libres de de,.rarnes y liquidas. 
Los accesos de salido de la empresa permanentemen'te deben estor libres y todo el personal debe 

conocerlos. ya que en caso de emergencia lo único que pienso codo uno es en salir pron'tamente. 
Verrflcoc1ón de Campo: Revisor las celdas/áreas o la Planta para verificar que los post/los y salidas 
están /lbres y limpios y que los pisos están /lbres de escombros y líqU1dos 

;,,... Los adi1'amen1'os de segu,.idad de la maquinaria y equipo se cncucn'tran ins'talados y 
funcionando ap,.opiodamen'te. 
Los llamadas guardas hocen la función de un poko-yoke de seguridad. Continuamente debe 

probarse su efect1v1dod trotando de hacerlos fallar 
Verificación de Campo: Correr un chequeo al azar de diferentes f'ipos de equipo para validar que los 
guardas de seguridad están en su lugar y operando correctamente. 

Han sido llevadas a cabo o cJCis'te un plan cs'tablccido para el análisis de seguridad y 
peligrosidad de los operaciones (incluyendo problemas de •sfrwsO#"Ws ergon6rnicos) en las 
áreas de 1',.abojo así como su eliminación y aprendizaje. 
El análisis de seguridad en el trabajo debe ser esfuerzo de equipo que consiste de un operador, 

una persono de mantenimiento, un ingeniero de planta, y uno persono de recursos humanos. El 
principal objetivo de este equipo es eliminar y/o reducir cualquier riesgo de segu,.idod en las 
ce Idos/áreas de traba· o. Revisor todas las estaciones de traba· o ara consideraciones er onómicos, 
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también confirme que el Elemento 55 es'té en practica. 
Veriftt:ación ele Campo: Revisar tocias las celdas/dreas ele trabajo o la planf'a poro cualquier evidencia 
ele que han llevado a cabo análisis del Trabajo y que existe un plan de acción para reducir cualquier 
riesgo de seguridad. Revisar la estación ele Trabajo para lo presencio de cualquier consideración 
ergonómica. 

;,.. Exis1'e un plan poro emergencias y és'te es'tá a la vis1'a de 'todas las óreas de 1'rabajo. Se 
llevan a cabo prác'ticas pcri6dicas de evacuación. 
Debe presentarse un Plan de Salido de Emergencia en cado departamento con lineamientos claras. 

especificas y actualizados de cómo evacuar el área de lo manero más segura. Deben realizarse 
periódicamente eJerc1c1os de práctica y cualquier empleado nuevo o invitado debe ser insTruido de 
cómo evacuar apropiadamente el ed1fic10 desde cualquier lugar donde se encuentre. 
Verificación ele Campo: Revisor los registros ele Recursos Humanos poro validar que los ejercicios ele 
práctico han tenido lugar periódicamente 

;,.. Los 1'res casos más frecuentes de accidentes y los 'tres casos más frecuentes en severidad 
y cos1'o han sido rcpor"tados e iden'tificados. así corno un plan de acciones correctivas ha 1 
sido es'tablccido para reducir la frecuencia. 
Así como el troto que se le do a los problemas de calidad de los líneos de producción, los 

problemas relacionados con los occidentes deben ser tomados pr1or1tar1amente en cuenta. así que los 
casos que tienen un mayor impacto negativo deben ser erradicados 
Verifit:oc1ón ele Campo: Revisor con el departamento de Recursos l-lumanos que se ha realizado este 
esf'ud10 y que el proceso de 1clent11'icoción esta completo con el plan de acción para asignar Tocios los 
de.scubr1m1"enf'oS y Fechas poro termmorlo. 

;... El Trabajo ha sido revisado para determinar si es posible realizarlo con menor esfuerzo y el 
estado ha sido comunicado al personal apropiado [Nivel Plan'to] 
Los mejoras 1nvolucron en la mayoría de los casos un cambio físico dentro de la celda de trabajo 

afectada. por lo que buscar siempre la manera más fácil. rápida y segura de hacer las cosas es uno 
responsabi lidod compartida entre el jefe de seguridad. el ingeniero de manufactura y el empleado 
afectado y esta búsqueda en mejorar los sistemas de trabajo deben ser porte de una cultura 
VeriFicoc1ón de Campo: Verifique con el cleportamenf'o de Recursos humanos que se ha llevado a cabo 
rol revisión; y que se ha determmado qué nivel de iluminación está disponible en la plonro y en Cl"da 
dreo de la planto. Se ha determinado un grupo ele calificaciones para esra iluminación. 

1 Pla'ta 
;... se 1'iene es'tablecido un Comit'é de salud. seguridad e higiene con represcn"tant'es de la 

Gerencia. Personal Sindicalizado y No Sindicalizado los cuales llevan a cabo Junt'as 
regulares de revisión y las cuales son a'tendidas al 100% por la alt'a Oirecci6n. 

¡ Los aspectos relacionados con la salud de los empleados debe tener un foro formal en el que se 
! revisen y discutan los meJoros con lo presión y apoyo de Ja alto gerencia. 
; Verificación ele Campo: Revisor los minuf'os de los juntas paro verificar que el comif'é ele seguridad 

1 

Tiene el.apoyo de la Gerencia. y que el comif'é esra compuesro por personal de lo gerencia y personal 
! s1nd1cal1zodo y no s1nd1ca/Jzado 

1, 
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;.. El Comi'té de Seguridad ha desarrollado y publicado su visi6n y se han es'tablecido 
obje'tivos anuales y és'tos son mani'foreadas para su cumplimien'to. 
Todos los esfuerzos individuales no tendrón un impacto significativo si éstos no colaboran hacia 

el cumplimiento de una visión general de la empresa en asuntos de seguridad. A su vez. los objetivos 
deben ser estudiados antes de ser emi'tídos, su cumplimiento es responsabilidad de todos por lo que 
deben darse a conocer a 'través de los medios más efectivos (juntas. desplegados. etc) 
Veri-Ftcac1ón de Campo: Buscar evidencia en la celda/área de la v1s1ón del Comité de Seguridad y que : 
las metas anuales estén puestas en un lugar v1S1b/e y actualizadas. así como Todo el personal los j 
reconozca. 

;.. Ac'tos inseguros así como condiciones inseguras han sido iden'tificados duran'te las 
Audi'torías realizadas. 
Acto inseguro es subirse a un rae·· de materiales de "'mosca", condición insegura es no tener una 

escalera de seguridad para dicha tor1>-:..: 
Verificación de Campo: Revisar las hojas de trabajo del Comité de Seguridad programadas, realice 
un recorrido y checar las /lstas de veriFicación diaria para ver1T1car que las condiciones inseguras 
han sido 1dent1f1cadas. Revisar los registros de mantenimiento preventivo para encontrar si alguno 
de las condiciones inseguros Fueron idenf'iTicodos e integrados en el check/l"st. 

,. La Al'ta Dirección ha recibido el ent'renamien'to adecuado sobre aspec'tos de Salud y 
Seguridad. 
La persono responsable de la empresa es también responsable de la integridad del recurso más 

valioso de la empresa: el humano, por lo tanto debe ser el principal interesado en tomar todos los 
cursos o pláticas concernientes a estos aspectos. 
Ver1Flcoc1ón de Campo: Revisor los registros de entrenamiento de la o/to gerencia. 

Se t'iene un procedimien'to para la revisión de los diseños de equipo nuevo y procesos 
nuevos o modificados. 
Cualquier cambio o modificación significativa en el diseño de equipo nuevo o usado debe posar 

por un proceso de revisión. Un equrpo que incluya a operadores, mantenimiento y el equipo de 
manufactura deben revisar el equipo/proceso nuevo o modificado para cons1derac1ones de 
seguridad. 
Ver1Ficoción de Campo: Revisor el procedimiento de lo planto para verificar que tal proceso .existe. 

,. Todos los casos de acciden'tes ocurridos en las áreas de 'trabajo son invest'igados y las 
acciones correc'tivas son iden'tíficadas y seguidas has'ta su cicM"e. enfocándose en la 

1 aplicación de acciones correc'tivas inmcdia'tas. 
r Una manera de cumplir con este punto. puede ser que se sigo un mé1'odo estandarizado paro 

1 
resolver codo problema relacionado con aspectos de seguridad (5 pasos, 8 d1sciphnos, etc). El 

1 pr1nc1pal punto de ese proceso es el tener uno excelente acción preventiva 
1 Ver1flcoc1ón de Campo: Revisar los reportes del Comité de .Seguridad y los registros de Recursos 
/ Humanos. vo/lde que ta/eS casos han sido identificados y que a los acciontl!S correctivas se les da 
i segU1m1ento paro conc/Utrlos con prontitud 
1 
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Oro 
;.. Políf'ico~ y Procedimientos de Salud y Seguridad son preparados en conjunto en'tre lns 

usuarios. operadores. :Ingeniería y el Comi'té de Seguridad. 
La in'tención es que se tenga uno parTicipación activa por parte del personal afectado desde la 

elaboración de los procedimien'tos, es decir. desde lo intención que tengo lo empresa por cuidar sus 
recursos. l 
Veriá"coc1ón de Campo: Revisar los proceditruenf'os de la planf'o poro ver1Ftcar que éstos se elaboren 1 
con la participación de los arribo mencionados. 

:, Los Empleados son considerados paro conocer sus opiniones y percepdoncs acerca de Salud 1 
y seguridad y un plan de acción para iden"l'ificar deficiencias. 
Cualquier empleado debe de sentirse satisfecho respecto a lo seguridad y salud de la empresa y 

st exis"te cualquier queja o sugerencia debe tomarse en cuenta y ser analizada 
VcriTICac1ón de Campo: Preguntar al azar o los empleados para descubrir si están satisfechos de que 
sus opiniones y percepciones respecto a salud y seguridad fueron tomadas en cons1derac1ón en un 
tiempo adecuado. 

:,... Los resul1'ados de las Audi1'orías de Seguridad y Salud son u1'ili:zodos para definir las 
necesidades de e~trena~ien1'o. . . 1 
Los registros de 1nspecc1ón del Comité de Seguridad son revisados para definir qué porte del 1 

programa de seguridad está débil. Una vez que se han determinado cuales son las necesidades de 
entrenamiento, debe crearse un plan de acción. 
Verrf1cac1ón de Campo: Revisar el plan de entrenamiento del Departamento de Recursos Humanos. 

La Planta es'fá al mismo nivel o por debajo de los índices de severidad y frecuencia de la 
Corporación o plantas similares. 
Al final, los índices de salud y seguridad deben ser comparados con alguno empresa similor para 

constatar el avance o retroceso que se tiene. 
Vcrif1cac1ón de Campo: Revisar los reg1sTros que se cuenten y cheque con el Corporativo o plantas 
afmes para verrF1cor lo Frecuencia y el índice de severidad. 

,.. La Planta no ha recibido ninguna arnones!'oción oficial del organismo oficial responsable en 
los úl1'imos 12 meses. 
Estos pueden ser por parte de organism;;s federales, estatales o locales en las distintas vis11'as 

relo1zadas por personal autorizado (principolmen1'e son efectuados por lo Secretaría del Trabajo) 
Ver1ficac1ón de Campo: Revisar los registros de Recursos Humanos para validar esto. 

La Plan1'a ha llevado a cabo las acciones corrcc1'ivas que cumplen con las recomendaciones 
realizadas en la Audi1'oría anual oficial. 
S1 no hubieron amones1'aciones oficiales y solo se tuvieron recomendaciones, éstas deben ser 

tratadas con todo lo seriedad 
Ver1F1cac1ón de Campo: VeriFu:ar que la planta no tenga recomendaciones sobresalientes del año 
anterior. 
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6.4 55 y Administración Visual 
Calificación 
,._ Han sido iden1'ificodas las responsabilidades de las áreas y equipos 

Las áreas compartidas se refiere o lugares como salones de conferencias. maquinas 
expendedoras, pasillos. almacenes. alacenas, cafeterías, pizarrones poro boletines, equipo que es 
utilizado por más de uno área de trabajo, etc. Codo área y pieza de maquinaria dentro del control de 
lo Unidad debe ser propiedad de uno área de trabajo (celda, depor'tomento, y línea). El área de 
trabajo de51gnado es responsable de 55/ Administracion Visual y MPT del área compar'tida. 1 
Verrf'icación de Campo: Lista de equipo compartido con sus responsables y éstos conocen sus 1 
obltgaciones. 

Se han :fesarrollado y se es"tán u1'ilizondo Listas de verificación para llevar a cabo 
Audi'torías calc:ndarizadas de !iS"' s. 
Utilice el formato de evaluación 55 de COMPASS (lista de verificación). Cado área también debe 

determinar sus riesgos específicos de Salud y Seguridad como un suplemento de la formo de 
evaluación 55 de COMPASS estándar, es decir, para robustecer dichas listos. 
Deben rotarse los auditores internos, para que todas tengan oportunidad de auditor. Cada área dc.~e 
ser cubierto por lo menos uno vez al mes. Mantenga los resultados poro generar una gráfica de 
tendencias que muestre sus meJaros. Los resultados de evaluaciones anteriores pueden guardarse en 
un libro del departamento paro registros posados. El área de trabOJO relacionado con Jos áreas de 
of1c1nos de apoyo debe incluirse en la evaluación. 
Ver1úcac1ón de Campo: Revisar que se han rea/Izado listas de los riesgos de Salud y Seguridad 
especificas del dreas como suplemento y que son parte de la /Jsta 55. 
ReVJSar de que exista por lo menos una evaluación completa1 la mas reciente en el pizarrón de 
act1v1dades de COMPASS. Revisar el programa de evaluaciones Futuras. Las evaluaciones deben 
hacerse por lo menos mensualmente. 

-,. Se es'tán u'tilizando 'tableros en cada una de las áreas de 'trabajo para rnos'trar las 
oc1'ividadcs de COMPASS y las Cartas de Operación del Proceso. 
El pizarrón de actividades COMPASS/COP es un lugar poro desplegar documentos relacionados 

can COMPASS poro que todos las miembros del departamento así como los v1s1ton1'es puedan ver 
fácilmente donde se encuentra el departamento con relación a las logros de COMPASS. Tales 
documentas contienen: Jos últimos resultados de los audi'torias 55. lo gráfico de tendencias de la 
auditoria de 55, cuadros Clínicos de Calidad y piones de acción, una lista prioritizodo de los procesos 
clave del depor'tomenta, uno mo'triz del es"tado de todas los acciones de mejoramiento de los 
procesos, información MPT. el nombre del área de trabajo. roles de equipo, productos producidos, el 
personal del área. diagrama de fluJO del producto en el área de trobaJ0 1 y cualquier o'tro informocrón 
que se crea útil. 1 

Todo el material debe ser mantenido o lo fecho. Como guío. 'toda lo documen1'oc1ón semanal debe J 

ser oc'tuolizada por lo menos cada 6 días de 'troboJo. Todos los docume.n'tos mensuales deben 
1 oc1'ualizarse por la menos codo 26 días de trabajo. 
1 Ver1F1cac1ón de Campo: Revisar la existencia de un pizarrón de actividades adecuadamenf'e loca/Jzado 
1 y etu¡uetado normalmente como COMPASS/COP. Revisar que toda la información esté al corriente. 

1 

FAT L' ,.,,-, ('RT"'EN ¡ ,.!-' Lil'. ¡-< '.,.' 
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;. Se ha desarrollado un plan para pintar el •quipo e instalaciones de acuerdo a es1'6ndares de 
color es1'ablecidos. ¡ 
Todo el equipo (activo) debe ser eventualmente pintado de blanco. Debe desarrollarse un plan / 

para identificar cuando el equipo en el área de trabajo será pintado. Tome como referencia la sección 
de Estándares de color en el modulo de 55 y Administración Visual como información paro color de 
los equipos. tuberías, dispositivos de seguridad y los estándares de color de materiales peligrosos. 
Estos estándares no deben contraponerse o Jos reglamentarios locales o federales. 
Verifi"coción ele Campo: Revisar el Pion mostrando las Techos en que el eqUJpo en el área de traboJo 
será pintado de acuerdo a los estándares de color. El personal que rea/Ice estos actividades. si son J 
empleados internos~ deben también ser deFin1dos. ¡ 

Bronce 
;..... Cumplir con 12 de los siguientes 15 requerimien1'os: 
1. Se 'tiene un plan para llevar a cabo Audi'torías mensuales de !5S~ s en los 'talleres incluyendo 

las áreas (comedor. baños. e'tc.). oficinas de manufac'tura y áreas externas al edificio y 
Jardines (no basura. no colillas de cigarro. equipo de desperdicios. c'tc.) 
Deben de llevarse a cabo auditorías con rotación de auditores. Las auditorias deben incluir 

calificac1ones poro los oficinas de apoyo, almacenes, cafeterías, baños, taller de mantenimiento. etc. 
En adición al mantenimiento de Ja limpieza y organización de Jos plantas, es necesario mantener el 
exterior de la planta, campo, y cualquier exterior de los edificios limpios y organizados 
Ver1ácación de Campo: Revisor la evidencia de que se llevan o cabo evaluaciones de SS por lo menos 
mensualmer,te paro los tres me.ses pasados y que por lo menos se han ident1Ficaclo dos 
'"oportunidades paro meJoram1ento'" durante codo evaluación. 
Revisar que la evaluación más reciente de SS sea colocada en el pizarrón de octiv1dode.s 
COMPASS/COP y que la gráfica de f'endencias actualizada {los úlT1mos 3 me.ses) esf'é colocado en el 
pizarrón de act1v1dode.s COMPASS/COP y revisor evidencio del progreso de 5S y el programa poro 
evaluaciones Futuros. 

2. Pasillos y solidas es"tán plenomenf'c iden'tificados así como los planes para evacuaciones de 
emergencia se encuen"tran a lo vis'to de f'odo el personal. Deben es'tar libres de obs'táculos y 
delimif'adas las áreas en los pisos. 
Las señalizaciones de salidos de emergencia y localización de los extintores ya están 

estandarizadas por el gobierno en tamaño y tipo de material. 
Verificación de Campo: Revisor que los pasillos estén claramente morcados y que se encuentren líbre.s 
ele obstáculos y de riesgos de resbalones. Revisor 9ue el pion de evacuación {salido) se encuentre 

¡ colocado en el área de trabaJo así como los señalizaciones. 

3. L.os accesos o los con"troJes de iluminaci6n. equipo con1'ra incendio. regaderos y lava ojos de 
emergencia deben es'tar libres de obs'táculos y dclitni'todas las áreas en los pisos. 
Todos los accesos Q Jugares clave en caso de un siniestro deben ser conocidos. seiia.lizodos, 

, v1s1bles y libres de cualq~ier objeto que Jos obstruya y esto debe ser siempre, sin siquiera 10 minutos 
/ de obstrucción. Cualquier persono puede y debe avisar a su superior si esto no se respe'ta. 

1 Ver11~1cación de Comoo: Revisor que coda coJa de control eléctrico. equipo de prof'ección contra 
mcend10. puertas ele sohdo. regaderas/lava ojos de emergencia no se encuenf'ren obstocul1zaáos. 
Revisar que los áreas de piso estén claramente morcadas y f'engan un área libre de./ mef'ro mínimo. 
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J 41-. Los registros generados deben estar adecuadamente iden"tificados y con1'rolados. 
El control de documentos se refiere o los requisitos de QS-9000 donde sean aplicables. 1 os ¡ 

documentos pertinentes deben tener un numero de revisrón y uno fecha efectiva. Los registros de 1 
en"trenomiento poro ser mantenidos por QS9000. Los registros de Mantenimiento Preventivo de los 
operadores necesitan están firmados y fechados. El programa de MP debe tener uno fecha efecTivo, 
esTor firmada por un líder del área de trabajo y un supervisor de mantenimiento. y retenerlo por lo 
menos un año. 
Verificación de Compo:Revisor que exista un sistema efectivo en el lugar poro manejar .. actualizar y 
occesor clocumen;os de manufacturo clave, ;o/es como programas de MP y entrenomien;o de 1 
empleados. J 

5. Los da1'os e información en los tableros se encuen1'ran ac1'ualizados. 
Un pizarrón de resultados es colocado (pizarrón de actividades COMPASS/COP o un pizarrón 

separado) paro desplegar las meTas de los depar'tamentos y objetivos y sus indicadores de negocio. 
Debe colocarse en un lugar adecuado para los miembros de los departamentos y visitantes para ver 
fácilmenTe que tan bien están troboJando para cubrir los necesidades de calidad del cliente, entrego, 
velocidad. costo, y metas de Salud y Seguridad. Cualquier índice mostrado debe estar cloro y simple 
de entender. Las tendencias del área de trabajo y desempeño actual contra las metas deben mostrar 
el progreso de las actividades Seguridad y Medio Ambiente como se trozo en el pion anual. 
Los gráficas de.ben mantenerse actualizados y aparecer el nombre de Jos responsables de elaborarlos. 
Verificación de Campo: Revisor la existencia del pizarrón de resultados. colocado en un lugar 
adecuado, sin gráficas no actualizadas. 

6. El Tiempo .. Tak1''" se cncuen1'ra desplegado y es man1'enido en las áreas de trabajo. 
Tiempo 'takt es el tiempo máximo permitido para producir una parte paro cumplir lo demanda del 

eltente. D. cbe mostra~ lo cant1d.od requerida diario y la cantidad completada sobre una base semanal. , 
es decir el pronóstico semanal de producción será considerado cierto. Es preferido un reloj 
electrónico. Obviamente este tiempo debe ser entendido por el personal que laboro ahí. . 
Verrñcoción de Campo: Verificar que el reloj estándar (o cualquier o;ro manero que indique lo hora) 1 
de Tiempo ;okf es;e desplegado poro que todos los asociados del área ele trabajo lo puedan ver y que 
el reloj se mantenga actua/Jzodo. 

7. .Se ha desarrollado e implemen"tado un plan para el almaccnamien'to y pro"tccci6n de la 
materia prima, herramientas y equipo de inspección~ medición y prueba. 

Evalué las cond1c1ones del almacenaje, herramientas, equipo de medición, escantillones, productos y 
materia prima. Desarrolle un plan paro pro"teger/cubrir el 50% de los artículos listados poro 
asegurarse de que estén protegidos contra el polvo, suciedad y mugre. 

: Ver1flcoc1ón de Campo: éx1stenc1a de un plan para dirigir e implementar protección para estos áreas. 
! El pion mcluye Fechas .. act1v1dades,, y responsables. 1 

8. 2!5.,,. del equipo ha sido pin"tado de acuerdo a los es1'ándares de color es1'ablccidos. 
En el nivel colrf1caoón solo se pedía que se tuviera un plan paro pintar la planta de manera 

j estandor1zada. pr1nc1palmente todo de color blanco ya que este color no oculta la suciedad 
! Ver1~Ftcoc1ón de Campo: Revisar que el 25% del e.quipo en el área de ;rebajo este pin;ado de color 
j estandor. 

L~~~~~~~~~~~~~~~~1--~_._._.""-'"-'"--""'-""--"N-'-----~-+' 
PÁGINA 178 FALLA DE ORIGEN 



9. Es1'án iden'tiffcadas las áreas de 'trabajo y las es1'acfoncs de 1'rabajo. las áreas de recibo y 1 
envío. 
Esta señalización debe corresponder con la indicada en el lay out de la planta. deben estar 1 

marcadas con pin"tura especial y debe hacerse uno concientización en ... odo el personal del respeto que 
deben Tener. es decir. que el personal no los pise y en la medida de lo posible que no las cruce 
Verificación de Campo: Revisor que paro cada estación de trabajo en el área de trabajo. las áreas en 
el 9ue enf'ro y sale el producto estén claromenf'e marcadas así como los áreas de entrada y solida 
poro lo celda. 

10. Se ha creado. mantenido y desplegado una rna1'riz de habilidades para 1'odos los operadores. j 
El formato no necesariamente tiene que estar desplegado pero debe mantenerse por 1 

supervisores. El supervisor debe desarrollar y mantener una formo, que visualmente identifico quién 
dentro del área de trab"lJO, puede ser asignado actualmente a que tareas del área de trabajo y quién 
debe ser entrenado porr. cada torea o maquinaria. 
Verificación de Campo: Revisar el Formato del supervisor donde se lisf'en todos los empleados en el 
área ele traba.Jo y todos las toreos. Revisar que esta Forma muestre qué puede hacer cada empleado y 
dónde se necesita el enfrenamiento. 

11. Se "tienen adecuadamen1'e iden1'ificados y c"tique'tados la localización para herramien1'as. 
equipo de inspección. equipo de calibración. gabine'te.s. cajones. c1'c. 
Etiquete todos los contenedores y lugares de almacén del área para indicar el contenido. Designe 

el lugar apropiado para cado herramienta, extensión, y equipo portátil y hago partícipe a todo el 
personal que los maneja. de la 1mpor"tonc1a de lo permanencia de estas etiquetas. 
Verificación de Campo: ReV1sar que todas los áreas de almacena.Je, cojones y gobmete.s estén 
etiquetados con 1dent1f1cac10nes apropiados y ver1f'icor que efectivamente el confemdo corresponda 
con la señí:tlizac1ón 

12. Se cs"tán u"tilizando tableros de sombras para la localización de herramien'tas y equipos de 
limpieza 
Las herramientas requeridas para las operaciones normales del equipo es colocado en que 

pizarrones o charolas sombreadas (un lugar paro cada cosa y cada cosa en su lugar). 
Verificación de Campo: Revisar que las charolas/pizarrones sombreados sean ufl/izados 
apropiadamente. 

' 13. Se han delirni1'ado y marcado el lay-ou1' para la localización de hcrrarnien'tas y equipo. 

1 
La ubicación físico de todo el herramental, equipo normal y clave debe corresponder con el lay out 

(de papel) y éste debe de estor desplegado y con fácil acceso. Las áreas indicados deben estar 
1 marcadas en el piso. ¡ Ver1flcac1ón de Campo :Revisar que los pis_os esf'én marcados o delineados paro indicar los l'!gares 

apropiados poro todos los artlculos móvl/es esenciales, tales como botes de basura. equipo de 
/lmp1ezo, carretillas. estaciones de inspección, contenedores de producf'o def'ecf'uoso. WIP.. ef'c. 

1 ... Se cs"tán u"tilizando 1'ableros para "'os1'rar el produc1'o. 
. La intención es que el personal sepa cual es el resultado final de su trabajo y como se in1'e9ro su 

1

, subensombl.e en un produ~to final (pues es probable que solo participen en una parte de un producto 
final) que comprará el cliente y de e.ste modo le den mayor importancia a su trabajo y se sientan 
com remetidos con hacer su traba ·o con calidad. . 
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Verificación ele Campo: Revisor que enfrente del cirea de trabajo, una me.so o pizarrón despliegue uno 
li'sf'a ele los empleados del área de f'rabajo con fof'ograffas (si es que ellos esf'án de ocuerdo),y el 
proc:lucf"o producido (porf'es ocf'LJOle.s de fotografías). y el proceso de Fabricación. Utilice tableros con 
diseños esf'anc:lorizados. 

15. Las paredes. columnas. 'techos. lamparas y abanicos se cncuen,.ran li"'pios 
La intención de este criterio es mejorar la salud y moral del trabajador no sacrificando la 

seguridad teniendo a los trabajadores arriba de objetos inseguros para alcanzar pisos de 1.8 m. de 
altura, es decir. deben de haber méTodos seguros poro alcanzar alturas superiores a su alcance 
normal y no porque no alcancen, las par"tes altas puedan estar sucias o sin algún mantenimiento. 
Verificacufn ele Campo: Revisar que el área de trabajo se monf'engo limpia y ordenada a una alf'ura de 
1.8 m sobre el nivel del piso. Muestre el m.itodo/frecuencio de limpieza para una altura de l.B m o 
más. 

PI a,. a 
;... Man,.enga el crit"crio de bronce por un mínimo de seis meses. 

Todos los logros alcanzados en el nivel anterior deben ser mantenidos. puede que esto sea aún 
más difícil que el lograrlos, por lo tanto si se lograron a través de sesiones Compass e.s necesario que 
se hagan parte del sistema por medio de integrarlos o los procedimientos del sistema de calidad o si 
ya se cuenta, en el sis"temo de odm1nistrac1ón ambiental. 
Verificación de Campo: f'omar como referencia los cr1f'erios del nivel bronce para verificar tocios y 
cada uno de los puntos 

;.. Se llevan a cabo Audit"orías mensuales de !55' s "ª""º en los ,.allcrcs como en las oficinas 
administ"rat"ivas de la plant"a y en las áreas externas al edificio y jardines 
La auditoría es lo actividad que va a mantener las 5S's porque es fácil dejar que se "caigo" lo 

logrado y como se mencionó en el punto anterior. esta actividad debe ser par'te del sistema por lo 
1 tonto, debe estor den"tro de un procedimiento paro que se realice sistemáticamente. Es importonTe 

considerar dentro de es'tos auditorías TODAS las áreas de lo planto, internos y externos yo que es 
también nuestro responsabilidad que las áreas exteriores estén libres de ""pintas ... basura. ruido 1 
excesivo. trófico, etc. 
Verificación de Campo: Revisar la evidencia de que se llevan a cabo evaluaciones de 55 por lo menos 
mensualmente para los tres meses pasados y que por lo menos se han identificado dos 
.. oportunidades paro mejoramiento" durante coda evaluación. 
Re11'1Sor que la evaluación más reciente ele 5S sea colocado en el pizarrón de activ1doc:le.s 
COMPASS/COP y que la gráfica de tendencias actualizada (los últimos 3 meses) esté colocada en el 
pizarrón de act1v1dode.s COMPASS/COP y revisar ev1denc1a del progreso de 55 y el programa para 
evaluaciones Futuras. 

;.. Todos los requcrimi&nt"os ··opcionales" para el nivel 8ronce han sido implelftCnt"ados. 
En el nivel anterior solo se solicitaban 12 de 15 puntos pero en este nivel deben realizarse Todos. 

con excepción del punto 8 que se refiere al pintado estándar. Estos puntos no son limitativos y 
pueden haber muchos más actividades 5S's. 
Verificación de Campo: Ver el protocolo de evidencia ele/ crif'erio de bronce.r----------+---. 
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:..- Se es'tán u'tilizando 'tableros para herramien1'as y u'tensilios. se han eliminado las cajas de ¡ 
herramientas personales. 
Antes de eliminar las cajas de herramientas personales, es necesario proveer o todos las 1 

estaciones de trabajo con las herramientas apropiados. Hago corros con "'kits" completos. Es 
importante trabajar con los operadores paro realizar estos "'kitsN para los estaciones de trabajo. 
Todas las herramientas/cojos de herramientas deben estor estandarizados. Los -operadores deben 
tener áreas asignados poro guardar sus artículos personales. 
Ver1flcoción de Campo: Veriñcar que todas las esTaciones de Trabajo estén provistos con solo los 
herramientas necesarias y el equipo requerido para ejecuTor las Funciones en eso estación de 1 
trabajo. VeriTicar que los herramientas estén organizadas y los casllleros en un verdadero ánimo 5S. 1 

Ver1T1car que Todas las herramientas y cajas de herramienta personales hayan sido removidos de las 1 

estaciones de trabajo. 

;.... 75% del equipo ha sido pintado de: acuerdo a los c:stóndares de color. 
El principal color con el que es pintado el equipo es el color blanco, yo que éste no oculta lo 

suciedad. Es recomendable aprovechar los paros 'técnicos de producción paro utilizar el recurso 
humano existente en la planto para realizar esta actividad y ahorrarse a un contratista. :::s 
necesario. por supuesto, que todas las act1v1dodes de pintura se hagan bojo las normas de seguridad 
existentes. 
Verift'cación de Campo: Verificar que el 75% del equipo en el área de Trabajo este pinTada de color 
estándar. 

Los en'tradas de los empleados se parecen o los condiciones que guardan las entrados 
destinados a los clientes e invitados. 
Las entradas uttl1zodas por los empicados deben estar limpias y visualmente atrayentes tanto o 

empleados como o v1s1tantes. En uno empresa de clase mundial no debe de haber d1ferenc1as entre 
empleados s1nd1calizodos y no s1ndicalizodos. así mismo los comedores deben ser iguales o únicos y 
los estacionamientos deben guardar condiciones si mi lores. La información acerca de empleados. 
productos, premios, etc. puede ser mostrados en el área de entrada. 
Verificación de Campo: Ver1Ticar que lo entrada de empleados esté limpia y visualmente aTrayente. 
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;, Man1'ener el cri1'erio de pla1'a por un mínimo de seis meses. 
El nivel de orden y limpieza alcanzado no debe de bajar bajo ninguna circuns'tancia. En áreas de 

difícil man'tenimien'to de es'te estado es necesaria la asignación de personal quienes serán los 
responsables del estado que guarden sus áreas 
Verificación de Campo: tomar como referencia los criterios ele/ nivel plata para verificar todos y 
cada uno de los puntos 

Marcadores del 'tiempo "Tak1' .. son u1'ilizados diariamen"te (donde aplique). 
El reloj del 'tiempo "Takt" introducido en el nivel Bronce debe utilizarse sobre una base diaria. es 
decir. diariamente es probable que cambie el Tiempo tak't ya que e.s'te está basado en lo que 
realmente drar10 requerirá el cliente. 
Verificación de Campo: Verificar que el reloj esrl'fndar de t'i#:mpo takt este desplegado paro que 
todos los asociados del drea de trabajo lo puedan ver y que el reloj se mantenga actualizado en una 
base diaria. 
;.. Símbolos visuales y c6digos de color para 1'odo la "tubería de fluidos. 

Vea la sección "Código Estándar de Color.. del modulo 5S y Administración Visual paro lo 
información concerniente o los estándares de color de tubería. La tubería para liquido debe estar 
conforme a los estándares, es decir. las tuberías de vapor, de aceite. de agua, de gas. e1'c~ deben 
estar pintadas de un color distintivo, respec1'ivomente. Además, deben contener le1'reros o 
señalizaciones poro que cualquier persono sea capaz de identificar el con1'enido de codo tubería. 

1 

Veri(icaetón ele Campo: revisar las tuberías vs. Plano y hacer un muestreo de algunos f'uberías. 

;... Xmplemen'tar disposi1'ivos de despliegue para indicar los niveles ac1'ualizados de producción 
en los celdas de 1'rabajo. 
Por lo menos, debe implementarse un sistema '"ondon .. (información visual a través de luces de 

colores. morquecinas, etc.) en cado área de trabajo poro indicar el es'tado de lo producción actual. 
Veo la sección ·Mejores Práct1cosH del modulo 55 y Administración Visual para más ideos de 
con'troles visuales. 
Verificación ele Campo: Verificar que el reloj Takt sea utilizado diariamente y que los símbolos 
visuales o que el s1Sf'ema ·andon" en el drea de f'rabaJo haya siclo implementado poro indicar el oct·.'CI/ 
nivel de producción. 

Todo el equipo ha sido pin'tado de acuerdo a los c6digos de color. asi como el equipo nuevo. 
Todo el equipo nuevo debe pintarse, u ordenarse, con los colores es1'ándor. Todos los exterires e 

interiores deben estar completamente pintados 
Verificación de Campo: Revisor que tocio el equipo. paredes, señalizaciones. ef'c .. en toda lo empresa 
esté pintado ele color estándar. 
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6.!5 Clínicos de Calidad 
Mapa para ident'ificar las !5 principales oponunidades de mejora (problemas que in"terrumpcn el 
flujo diseiiado del proceso = Caídas). 
Los pasos clave para identificar los 5 principales oportunidades de mejora (Caídas) son: 
i) Basado en el análisis del historial de calidad y cantidad de partes. enfoque la selección en 

números de porte/procesos. 
1i) Realice el flujo de procesos de los partes (los mas críticos en la motriz de las Clínicos de 

Calidad). 
i1i) Recolecte los datos para las Clínicos de Calidad de los problemas que interrumpen el proceso 

normal (tal como lo diseño el ingeniero de proceso) paro cada paso del proceso total. 
iv) Realice un análisis de pare.to poro identificar los problemas del proceso (20/80). 
v) Poro los problemas en los procesos, corro un segundo análisis de pareto poro iden1'1ficar las 

principales razones para cada uno de los pasos del proceso. 
v1) Seleccione 5 acciones principales en que trabajar. 

Collficaclón 
::,. Aplicar Clínicas de Calidad a uno de los procesos de mayor prioridad idcn'tificados en el nivel 

de Calificación (a 'través de los indicadores de calidad) [Nivel Plant'a]. 
La prioritizac1ón de los procesos se refiere al nivel de importancia e.n relación o las necesidades 

de mejora. Esto debe hacerse basado en una combinación de que tan crítico es el proceso paro que el 
negocio alcance los objetivos y el nivel de madurez del proceso. Factores. 'tales como la dificultad de 
cambiar el proceso (complejidad. pre.supuesto, recursos, tamaño. etc.) puede tomarse en 
consideración. 

Complete los siguientes 8 pasos: 
1. Ent'rcnamient'o básico en la 'técnica de Clínicas de Calidad para los miembros del equipo 

del área de 'trabajo evaluada. 
El objetivo del curso de entrenamiento avanzado es proporcionar al participante el conocimiento 

' necesario requerido poro recolector y realizar los Pare.tos de los problemas encontrados (Caídas) 
para 1dent1f1car los pasos en los procesos que están causando el principal dolor. Los miembros del 
equipo también necesr'taran un entrenamiento avanzado en el análisis de búsqueda de lo causo raíz y 
de dispositivos y métodos o pruebo de error para asistirlos en determinar apropiadamente las 
acciones correctivas y preventivas. Los procesos necesitaron desmembrarse en muchos pasos (mapa) 
y lo gente que ejecute esos posos tendrá que ser e.ntrenado para ide.ntificar y re.gis"tror los 
problemas que interrumpen el proceso.(Coídas) a medido que ocurran. 

2. Proccdimien'to para recolección diaria de da'tos implemcnt'ado en la celda. 
Paro el proceso/porte seleccionada, debe definirse un sistema para recolec'tar datos de las 

.. Caídas ... Debe ser cloro paro los asociados del área de 'trabajo cómo iden'tificarón y regis'trarán las 
"CaídasH que ocurran. Debe realizarse uno explicación de que es una "'Caído". Debe ser claro 'también 1 
como se recolectarán los datos rutinariamente y consolidarlos o un esquema central para analizarlos y 1 
desplegarlos. Mantenga el proceso simple y puntualmente, evitando si es posible el uso de 1 
computadoras. Se recomienda recolectar los '"CaídasH por proceso y en cada estación de trabajo. Una 
persono tendrá que recolectar rutinariamente da'tos y compilarlos dentro de una ma'triz de Clínicas 
de Calidad. El equipo necesitará reunirse periódicamente paro revisor los datos. hacer un análisis de 
causo efecto decidir acciones aro corre ir revenir futuros roblemos Caídas). 
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3. U'tiliza y despliega diagratnas de dispersión en donde aplique. 
Los diagramas de dispersión representan gróficamente los lugares físicos donde estón ocurriendo 1 

los problemas. Tipicamente los diagramas de d1spers1ón representan un bosquejo del producto para \ 
que los operadores puedan poner una marco donde está ocurriendo el problema. Posteriormente. el 1 
bosquejo debe ayudar al equipo para enfocarse en cierto área de lo porte y poro llevar o cabo el ! 
análisis de la causa raíz, probablemente dirigir al equipo de regreso a un equipo o herramienta que 
esté causando el problema. 

'4. Análisis de Gráficas de Pare1'o para iden1'ificar las no conformidades más significa1'ivas 
en cada proceso u operación. 

Una vez que los datos empiezan a ser recolectados en la motriz de Clínicos de Calidad. mantenga 
un diagrama de Poreto que describo cuáles procesos son los más altamente generadores de problemas ¡ 
de proceso poro sus partes seleccionados. 

!5. Desplegar las acciones correc1'ivas claves que cs1'án bajo responsabilidad de los miembros 
del área de 'trabojo. 

Debe mantenerse una lista de proyectos cerca de la motriz de Clínicas de Calidad. Lo lista debe 
incluir actividades o realizar. responsables. y fechas esperados para concluirlos. La lista debe ser 
parte principal en las juntas de los Clínicas de Calidad. 

6. Documentar y desplegar éxi1'os ob1'enidos (u'tilizar ayudas visuales del an'tes y después). 
así como desplegar el proceso de las Clínicas de Calidad en el 'tablero de información 

COMPASS. / 
Es important·e· compartir sus act1v1dodes .y los result.odos q. ue el equipo está alcanzando. Coloque la 

matriz así e.amo lo gráfica de tendencias que muestre su progreso. La motriz debe ser colocado en el 
pizarrón de ac-t1v1dades o en lo sala de Clínicas de Calidad si es que existe uno. El uso de fotos de 
antes y después ayuda al área de trabajo a mantener un historial de las mejores prácticos paro el 
futuro o para compañías hermanos. 

7. To'tal de ··caídas" (No conformidades) en una área de 'trabajo reducidas e" un !50% en un 
periodo de 3 meses después de lo implemen,.aci6n de las primeras acciones correC"tivas. 

Poro los problemas en los procesos, corro un segundo análisis de Poreto poro identificar ;as 
principales acciones poro codo uno. Seleccione '5 principales problemas en los cuales trabajar. Esos 
acciones deben reducir en un 50º/o a trov~ de aplicación de análisis oprop1odo de causo raíz y 
acciones correctivas. Lo recolección de datos continúo durante este Tiempo. 

8. Conducir y Documen1'ar jun1'as de rcvisi6n de rcsul1'ados de mejora en Calidad. 
1 El objetivo de las Juntas de Mejoramiento de la Calidad es discutir las "'Caídas .. mós significativos 

1 
y desarrollar planes de acción para corregirlas. Las juntos deben ser llevadas o cabo con regularidad 
(semanalmente. mensuales, etc.) y deben atenderse por lo administración así como por los 
operadores. 
Ver1F1coc1ón de Campo: 

Revisor lo /Jsto de los procesos priorif'arios. 
Revisar los registros de entrenamiento que muestren la osisf'encia de f'odos los asociados de los 
áreas/celdas de f'rabajo en una clase de éntrenamiento avanzado de Clínicas de Co/Jdad. 
Revisar los minuf'as o anotaciones de los juntos de mejoramiento de la calidad. 

PÁGINA 184 

FALLA DE ORIGEN 



Revisor la exis'/'encia ele mapas ele Clínicas ele Calidact car'/'as ele recolección ele elatos y elatos ele 
.. Caídas• 
Revisar que los re.su/tocios ele la gráfi"ca ele lo recolección ele dof'os de Clínicos de Co/idoel sean i 
FácJ/menTe vi:Sibles durante un recorrido del área. 
ReviSor que los do'f'os de ·caídos" hayan sido recolectados sobre un periodo de tiempo apropiado. 
Revisar que los diagramas de dispersión sean uf'ilizodos apropiadamente. 
Revisar que los diagramas de Pare to estén colocados en la gráti"co de Clfnicas de Calidad. 
Revisar que uno listo de proyectos de acciones correctivas irreversibles esté disponible y 
Tác1Jme'1te accesible paro los operadores. 
Revisar que los hisf'orias exitosas sean capturadas por escrito o por Fof'ogrofíos. 
Revisar que la última gráfica de tendencias seo co/acoda cerco de las gróTicas de Clín1"cas de 
Calidad o en el pizarrón de ocTiv1dades COMPASS/COP. 
Verifique que se ha alcanzado un 50% de reducción sobre el to'/'a/ de Caídas considerados como 
li'nea de base. 

;. Desarrollar un plan para implemen"tar Clínicas de Calidad paro el !50% de las áreas de 
1'rabajo definidas en la Plan1'a. 
Así como las ac-t1v1dades del punto anterior solo fueron para combatir lo principal causa de 

problemas en el área productivo más problemática de lo empresa. en este punto se pide que se 
elobore un plan para llevar este mismo método para el 50°/o de los procesos existentes dentro de la 
empresa. puesto que en todos los procesos productivos hay problemas. 
VeriT1cacufn de Campo: Revisar la existencia de un documento que describa el plan de implementación 
de Clínicas de Calidad en otros áreas de lo planto. 

Bronce 
;.. La 1'écnica de Clínicas de Calidad implemen'tada en el !50% de las áreas de 1'rabaJo definidas 

en la Plan1'a. 
Ejecute Jos 8 posos señalados en el Nivel poro Calificación en las· áreas/celdas de trabajo 

seleccionados para implementar Clínicas de Calidad en el Nivel de Bronce. 
Verificación de Comeo: Revisor los mismos puntos que el nivel anterior pero para el 50% de los 
procesos dentro de lo empresa. 

Desarrollar un plan para implemen1'ar Clínicas de Calidad en 1'odas las áreas de "trabajo 
definidas en la Plan1'a. 
Al igual que el punto anterior debe existir un plan poro implantar las clínicos de calidad en Jo 

totalidad de los áreas de lo empresa. 
VeriTicae1ón ele Campo: Revisor lo existencia de un documento que describa el pion de implementación 
de Clínit::as de Co/Jdod en otros áreas de la planta. 

To1'al de ··caídas .. (No conformidades) en una área de 1'rabajo reducidas en un 90% después 
de la implemen1'ación de las primeras acciones corrcc1'ivas. 
Los occi.:>nes hechas en el nivel de calificación deben estor ahora yo casi terminadas y esto debe 

reflejarse en lo disminución o eliminación de todas las caídos encontradas. 
Ver16Cac1ón de Campo: Revisar las acciones y octiv1dodes claves que el equipo implementó para 
reducir lo rozón total de las .. Caídos': Verifique que se ha eJecutada una reducción del 90% sobre lo 
//nea de base. 

PÁGINA 185 

· "FALLA DE. ORIGEN 



Plata 
;.... La 1'écnica de Clínicas de Calidad impfement"ada en 'todas fas áreas de trabajo definidas en 

la Planta. 
Ejecute los 8 pasos señalados en el Nivel para Calificación en las restantes áreas/celdas de 1 

trabajo. 
Verificación de Campo: Revisar los mismos puntos que el nivel anf"erior pero para el 50% de los J 

procesos dentro de la empresa. 

;. Desarrollar un plan para implemen1'ar una verificación dos veces por affo de Clínicas de 
Calidad en 'todas fas áreas de trabajo definidas en la Plan'ta. 
Uno vez que se ha alcanzado la reducción del 90% en lo razón total de las "Caídas" de Ja línea de 

base en el área/celda de trabajo. deben llevarse a cabo revisiones periódicas de las Clínicas de 
Calidad poro identificar nuevos oportunidades para mejorar la calidad y eficiencia del área de 
trabOJO. Los datos de las .. Caídas" deben recolectarse y analizarse. debe conducirse un análisis de 
causo raíz. y deben implementarse d1spos1t1vos a pruebo de error. Siga los 8 pasos descritos er el 
Nivel de Calificación. 
VeriTicación de Campo: Revisar la existencia de un documento que describa el procedimiento de 
revisión semestral de Cliñicas de Calidad y el programa planeado. 

To'fal de .. Caídas.. (No conformidades) en el área de trabajo calificada como Bronce 
reducidas en un 90.,,. después de la implemen'fación de las primeras acciones correc'tivas. 
Las acciones hechas en el nivel de bronce deben estar ahora ya casi terminadas y esto debe 

reflejarse en la disminución o ehm1noc1ón de todas las caídas encontrados. 
VeriFicación de Campo: Revisar acciones y actividades clave que el equipo implementó para reducir lo 
razón total de las "Caídas":: Ver1F1que que se ha alcanzado una reducción del 90% sobre la línea ele 
base. 
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Oro 
;... Manf'ener el en'trenamient"o básico en la 'técnica de Clínicas de Calidad a 'todos los miembros ! 

del equipo en un 100%. 
Todos los asociados y a los de nuevo ingreso deben recibir el entrenamiento avanzado de Clínicos 1 

de Calidad. 
Verificación de Campo: Revisar la existencia de clases periódu:os de enfrenamiento avanzado de 
Clínicos de Ca/ldad poro los asoc1ados de nuevo ingreso. Revisor los registros de enf"renamiento 
mosTrando la asistencia del personal de nuevo ingreso o las clases de enfrenamiento avanzado de 
Clínicas de Ca/Jdad. 

:;... Total de --cafdas•• (No confo. ·midades) en el 6rea de 'trabajo calificada como Pla'ta reducidas 
en un 90% después de la lmr..J -::men1'acf6n de las primeras accioni:s corrcc'l'ivas. 
Los acciones hechas en el nivel de plata deben estor ahora ya casi terminados y esto debe 

reflejarse en la disminución o eliminación de todas las caídas encontradas. 
Verificación de Campo: Revisar acciones y actividades clave que el eqwpo implementó para reduc1: lo 
rozón tata/ de las *Caldas~ Verifique que se ha alcanzado una reducción del 90% sobre la llnea de 
base. 

:.- Verificación semes'trol de Clínicas de Calidad impfemen'tada en 'todas las áreas de 'trabajo 
definidas en la Plan'ta. 
Esto es uno auditoría o las áreas poro verificar el grado de cumplimiento de los acciones hechas 

en los niveles anteriores. esto con la intención de no dejar caer el sistema. 
Verificación de Campo: Revisar las áreas/celdas de trabajo para evidenciar la recolección de daros 
de Clímcos de Calidad y su análisis. Revisar las minutas/notas de las .Juntas del equipo de 
Mejoramienf'o de la Calidad. 
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6.6 Bús ueda de la Causa Raíz 
Calificación 
:.. Ent'renamicn"to avanzado en Análisis de fo Causa Rafz para al menos el 25% de los 

asociados. 
El entrenamiento se enfocará en las herramientas que se u'tilizarán para apoyar en el análísis de ¡· 

causa raíz y debe utilizarse cuando se trate de reducir las "CofdasH. . 
Las herramientas o utilizar pueden ser sin limitarse: 
Me'todologias eara resolver problemas: 

Disciplinas de Ford 
5 pasos de Philip Crosby 

Técnicos paro resolver problemas: 
Tormenta de ideos 
Diagrama de causa y efecto o espina de pescado o diagrama de rshikawa 
Hoja de verificación 
Gráfica de control 
Motriz de escisión 
Diagramo de flujo 
Histograma 
Hojc.i de trobaJO y red de nueve cuadrantes 
Oportunidades de error 
Análisis de pare.to 
HOJO de plonificac1ón 
Modelo de proceso 
Gráfica de tendencias 
Construcción de orbol 
Rev1s1ón de reuniones de equipo 
Patrones de similitud 

Ven(¡cación de Campo: Revisar los registros de enTrenamiento mostrando asistencia del 25% de los 
asociados del área/celda de trabajo en uno clase de entrenamiento avanzado de análisis inflexible 
de la causo raíz. 
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Bronce 
:... En'trenamfen'to avanzado en Análisis de la Causa Aafz para al menos el 50% de los 

asociados. 
El entrenamiento se enfocará en las herramientas que se utilizarán paro apoyar en el análisis de 

causo raíz y debe utilizarse cuando se trate de reducir los .. Caídos ... Al igual que el punto anterior , 
pueden utilizarse, además del módulo de Compass Análisis de la causa raíz, diversos herramientas 1 
según aplique el problema. 
Verift"cación de Campo: Revisar los registros de entrenamiento mostrando asistencia del 50% de los 
asociados del área/celda de trabajo en una clase de entrenamienro avanzado de análisis inFlex1ble 
de la causa raíz. 

' Documentar las herramien'tas incorporadas para el análisis de la causa raíz y 
complemen"tadas como par'f'e del Clínicas de Calidad u o'f'ros proyec'tos de los elemen'f'os de 
COMPASS además de las soluciones a quejas del clien'te. 
El análisis de la causa desde lo raíz jugará un papel importante en muchos de los módulos Ce 

COMPASS. Todos los esfuerzos posibles deberán hacerse para entender los herramientas y 
aplicarlos donde se presenten las oportunidades. 
Verificación de Campo: Revisar el resumen o noras de las juntas de análisis inflex-1ble de lo causa 
raíz (utilizando la metoo'ologlí:J de análisis inFle.Jiable de la causa raíz) describiendo el proceso 
utl/izado para analizar el problema. Identifique a los asociados involucrados en el proceso del 
análisis inFle..,oble de la causa rai"z. 

;.... U'tilizar los diagramas de Causa y Efec'f'o (Diagrama de Pescado) para iden'tificar la Causa 
Raíz y priori'f'izar las acciones corrcc'tivas. 
El uso del diagrama de Causo y Efecto (también llamado espina de pescado o Ishikowa) será 

fundamental en el onáhs1s inflexible de lo causa raíz. Típicamente se incluyen en el d1ogramo de 
espino de pescado cinco categorías básicas (mono de obro. método, maquinaria, material y medio 
ambiente). Sin embargo. existen así mismo categorías adicionales (sistemas de medición, 
herramientas, mantenimiento preventivo). Los piones de acción deberán priorizarse de las espinos 
de pescado y los lecciones aprendidas deben desarrollarse de los análisis. Puede utilizarse cualquier 
herramienta que sirvo paro el mismo propósito, sin embargo, se hoce énfasis en el diagrama de 
pescado por ser el más popular. 
Verificación de Campo: Revisar la aplicación de diagramas de espina de pescado {u o.,ro) en los 
planes de acción correctivos y preventivos documentados {AMEF's acruolizados1 lecciones 
compartidas con orros Fac1'itadores/coordinadores1 etc.). 

' Desplegar las !5 mayores opor"tunidades de mejora con los proveedores y desarrollar planes 
de acción. 
PPM. entregos, tiempo de respuesto, y lo minucioso de lo documentación puede ser usada poro 

cote9or1zar o los peores proveedores. Estos desplegados deben estor en óreos donde tanto el 
personal propio como los·.proveedores puedan ver quienes y porqué. Debe existir evidencia de que 
los proveedores han sido notificados de su desempeffo, de que están enterados de la situación y que 
están tomando acciones paro corregir la situación. La empresa será tan buena como el peor de sus 

j proveedores. 

1 

Ver1ócac1ón de Campo: Evidencia de que las nol"iFicaciones se le han hecho llegar a una persona 
responsable del proveedor en cuestión v Que la descrioción sea clara acerca del aroblema. 
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Plo"ta 
;... En"trenamien"to avanzado en Análisis de la Causa Raíz paro el 100% de los asociados. 

Aunque no Todos ocupen rutinariamente los herramientas es bueno que todo el personal conozco 1 
metodologías y técnicas de solución de problemas ya que poro resolver un problema llego o ! 
necesitarse en su momento lo ayudo de cualquier persono, además que cualquiera puede adoptar los J 
herramientas a su trabajo para mejorarlo. 
Ver1Ficoción de Campo: Revisar los registros de enf'renamiento mosf'rando asistencia del 100% de 
los asociados del área/celda de traba.Jo en una clase de entrenamiento avanzado del anó/lsis 
inFlex1b/e áe la causa raíz. 

,_ Desplegar y man'f'ener las !5 mayores oportunidades de mejora con los proveedores e 
implementar planes de acción. 
Deben desarrollarse e implementarse planes de acción CONJUNTA para mejorar las 

oportunidades paro los 5 peores proveedores externos. Debe de haber al menos asesoría por part~ 
nues'tra acerca de las herramientas paro la solución de problemas. No siempre la responsabilidad de 
estos problemas es 100% culpa del proveedor. 
Verif"tcacién de Campo: Evidencia de los planes de acción por parf'e de los proveedores con asesori'a 
o parf'icipación nuestra. Revisor la documentación de los actividades de me.Jora implemenf'adas y si 
han f'enido un il'npacto positivo en la ca/Jdad de los productos por parte de proveedores. 

º'"º ;.... Man"tencr el entrenamien'to avanzado en Análisis de la Causa Raíz paro el 100% de los 
asociados. 
Todos los asociados de nuevo ingreso deben recibir el entrenamiento avanzado de. análisis 

inflexible de la causa raíz. Estos programas deben considerar también a proveedores o clientes 
interesados. 
Ver16Coción de Campo: Revisar la existencia de clases de entrenamiento avanzado periódicas de 
aná/ls1s inf/e;ob/e de la causo roi"z paro el persono/ de nuevo ingreso u otro. Revisor los registros de 
entrenamiento n10strando os1stenc10 del personal de nuevo ingreso u otro a la clase de 
entrenamiento avanzado de aná/1s1s 1nF/ex1ble de lo causa raíz. 

Desplegar el sf'atus de avance de los proveedores seleccionados para la implementaci6n de 
COMPASS. 
Nuestros proveedores deben ser alentados de implementar el proceso de COMPASS para 

mejorar la calidad de su producto y eficiencia de la producción. Debe proveerse entrenamiento en 
los módulos, cri'ter1os, herramientas, y la metodología de la sesión COMPASS. El progreso de los 
proveedore.7 debe colocarse para que todos lo vean. 
Ver1 úcación de Campo: Revisar los reportes de status. 
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6. 7 A Prueba de Errores 
Calificación 
:;.... :Idcn'tificar los !5 disposi1'ivos a prueba de error ac'l'uolmcn'tc u1'ilizados en producción. 

Complete una hoja de da'tos paro cado dispositivo de a pruebo de error localizado en piso 1 
u1'ilizando el formato de a Prueba de Error. En caso de no contar con 5 dispositivos. registrar los 
que haya. A veces se cree que no hay, pero es cuestión de analizar y es muy probable que existan. 

Así mismo deben de identificarse de tal manero que cualquiera que entre a la empresa conozca 
de su existencia y su funcionamiento. 
Verificación de Campo: Documente la evidencia utilizando el 'Formaf'o de a pruebas de error o el 
equwalenTe. 

:;... Zmplemen1'ar 1 disposi1'ivo a prueba de e¡-·,.r en el 6rca de ,.rcabaJo elegida. 
Implemente y documente 1 dispositivo exitoso ;z. a prueba de error. aporte de los ya ...:xistentes. 
Así mismo debe llenarse su hoja de datos e identificarlo 
Verificación de Campo: revisar la documentación del dispositivo e.xiToso de a prueba de error en la 
"Hoja de Trabajo de Pruebo de Error .. o equivalente y su ubicación. Así mismo tratar de que Talle 
ara demostrar su eFect1v1dad. 

Bronce 
:;... Al rncnos el !50% de los asociados han complc"tado el en'frenamien'fo avanzado de 

disposi'fivos a prueba de error. 
El entrenamiento incluye el módulo "'A Prueba de Error ... los ejercicios establecidas en el 

módulo y la colocación de las etiquetas de identificación en los disposi'tivos de a prueba de error 
en el área de trabajo revisada. Esto con el ObJe'fo que 'todos se familiaricen con el concepto poka· 
yoke y pueda cualquier persona aportar su ingenio. conocimiento y experiencia paro reunir un al'to 
número de. estos d1sposit1vos. 
Verificación de Campo: Los registros de entrenamiento para cada empleado. mostrando lo 
asistencia a las sesiones de enf'renamienTo avanzado de a Pruebo de Error. 

:;... Un disposi'tivo/mé'todo a prueba de error ha sido irnplemen'fado para cada queja formal 
del clicn'tc den'tro de los primeros 30 días. 
Uno oportunidad de mejoro descubier'ta internamente es importante, pero lo es aún más los que 

el cliente descubra y nos lo haga saber a través de un documento. yo que posaron todos los filtros 
que tenemos y no lo pudimos de'tector y detener, sin embargo. cualquier cliente estará satisfecho 
con solo saber que se implementó eXitosomente un disposi'tivo poko·yoke para todos los problemas 
que tengo. 
Ver1tiCac1ón de Campo: La evidencia documentada de la exisf'encia y que 'Fueron hechos los 
di.sposif'1vos de a prueba de error para cada queJa/inquief'ud de clienf'e denf'ro de los f're1'1'ra diás 
SigU1enf'es a la queJa. 

:.,.... Al menos 3 accio'ñes exi'tosas de acciones prevcn'fivas a prueba de errores han sido 
comple'tadas en los úhimos 3 meses. previo a la cer'tificaci6n a nivel Bronce. 
Por Jo menos los 3 meses previos o lo auditoría, necesitan estar documentados con por lo me.nos 

3 acciones preventivos exitosos de o pruebo de error por cado mes. Es'to puede relacionarse o Jos 
acciones previamente mencionadas de Clínicos de Calidad. y MTP. Si son acciones derivados de las 
Clínicos de Calidad. es conveniente mantener los reQistros en los libros de Clínicos de Calidad. 
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Verificación de Campo: La documentación de por lo menos 3 acciones preventivas compleras de a 
prueba de error por mes dirigidas a los principales problemas (Caldas. escapes. quejas de clientes, 
etc.) sostenidas por lo menos los tres últimos meses (9 en total). Muestre Fotos de antes y 
después donde sea posible. 

;.... Se ha aplicado adminis1'ración visual para 'todos los disposi'tivos/mé'todos a pruebo de f 

errores an'tcs y después de.I lanzamiento. 
Si alguien camina dentro de su área de trabajo deben poder ver la e.videncia de sus esfuerzos 1 

de o prueba de error. Los dispositivos pueden tener de código de color, un letrero o lo que mejor 
tengo sentido poro su negocio en particular. 
Verificación de Campo: Lo evidencia visual de los dispositivos de "A Prueba de érror"' se aplican 
dentro de la estación/área de trabajo. 

:, Se mantiene un regis1'ro disponible y claro de los disposi1'ivos implementados. 
Los acciones documentadas enlistadas anteriormente deben mantenerse en el área de troboJo 

(preferentemente en el libro Clínicas de Calidad). Fotos del antes y después que muest'ren las 
mejores historias y sean recomendadas. El Facilitador debe asegurarse de que la documentación 
completa de todas las acciones de a prueba de error se mantenga y esté actualizada. 
VeriTicoción de Campo: Los registros de todas las acciones completas de a prueba de error en la 
"Forma de o Pruebo de érror" y desplegadas en una carpeta de 3 aros en un lugar adecuado en la 
Planta. 

Plat'o 
;.... Implementar y document'ar las acciones de a prueba de errores (6 pun'tos por mes 

mínimo) 
Sistema de Puntos: 
t punto - Previene que un defecto alcance la próximo operación. 
2 puntos - Det"ecta que un error sucedo. 
3 puntos - Previene que un error sucedo en el 100~º 

Ver1ficoc1ón de Campo: Los registros de todas las acciones completas de a prueba de error en 13 

"Forma de a Prueba de érror"' y desplegarlos en una carpeta de 3 aros en un lugar adecuado en lo 
planta. osl como probar su ef'ectiv1dad en piso (y si la puntuación es correcta) 

::.... Zrnplementar acciones irreversibles de a prueba de errores (Co'tegoría 3) paro 'todos los 
escapes den'tro de los 3 meses de la no'tificoci6n formal del clien1'e. 

Las escapes que se originan en los celdas, incluyen tanto escapes internos (partes defectuosas 
mondados a fuero del circulo de control de lo estación/área de trebejo) y escapes externos (fuera 
del circulo de control del negocio). 
Verificación de Campo: Los registros de todas las acciones completas de a Pruebo de érror en lo 
"Forma de a Prueba de érror• y desplegarlos en una carpeta de 3 aros en un lugar adecuado en lo 
planta. Veri&·car su efect1v1dad tratando de hacerlos fallar. 

Se han reducido en un~'% los escapes de produc"to dcfec'tuoso. 
Documente los resultados en une gráfico de tendencia dentro del área /planta de trabajo. 

Escapes sr. refiere a producto no conforme que de alguno manero le llegó al cliente. 
Verificación de Cameo: Los gráficas de Tendencia colocadas en el área/planta de trabajo indicando 
los resultados. 
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Oro 
:,... No escapes de produc"to defec1'uoso al cUcn"tc en los últ"irnos 6 meses previos a la j 

revisión. 
Un cliente sa'tisfecho es aquel que no recibe producto no conforme y eso solo lo logran fas 

empresas de clase mundial, y no solo se beneficia el cliente, el principal beneficiado es lo mismo j 
empresa porque con estas acciones se obtiene lealtad por parte del cliente y un negocio a largo 1 
plazo. 
Verifit:ación de Campo: Revisar las calificaciones por parre del clienf'e . 

._ Produc1'o 1 ibrc de daños por obJe'tos eJiCtroffos (Forcfgn Objecf' Damage) en los úl1'fmos 6 
meses previos a lo revisión. 
Los sistemas a prueba de error deben estor presentes en la mayoría de los procesos. por lo 

deben detector cualquier anormalidad en los productos. 
En la 1ndusTrio automotor es muy común que objetos ('tornillos. herramientas. tuercas. basura. 

eTc) dentro de los productos (tableros, puertas. asientos, etc) causen ruido en el 1n'terior del auto 
cuando le aplican las pruebas de vibración. estos ruidos son penalizados durante diferentes 
auditorías que realizan los armadoras de autos. 
Verificación ele Campo: Evidencio clocumentaclo ele que ;ocios los escapes han siclo e/lminoclos como 
se evidencia en los reportes ele PPM mterno {o FRC) y del cliente. 

:,... 4 acciones irreversibles de a prueba de errores aplicadas por rnes debido a Clínicas de 
Calidad. Proceso de CeMificación. Cambio Rápido. Salud y .seguridad y errores 
po'tenciales previo a lanzamien'to. 
Documentación de por lo menos 4 acciones irreversibles de a Prueba de Error llevadas a cabo 

mensualmente. 
Ver16cac1ón ele Campo: Documentación ele por lo menos 4 acciones irreversibles ele o pruebo de 
error llevadas o cabo mensualmente dirigidas o las principales aportun1docles {Caídos. escapes. 
quejas ele cliente. etc.) sosten1clos por lo menos durante los últimos tres meses. 

Registrar el irnpoc'to en cos'to de los disposi'tivos a prueba de error implemen1'ados. 
Sume los ahorros generados por la instalación de los dispositivos de a Prueba de Error. 

Verif!coc1ón de Campo: Documente los ahorros en uno hoja ele cálculo 

Desplegar los acciones 'tornadas mas recient'emen'tc en el 'tablero de informoci6n de 
COMPASS 
Coloque los resultados más recientes de la estación de trabajo/área/Planta en el pizarrón de 

ac't1v1dades de COMPASS. Debe darle algún 1'ipo de reconocimiento a lo gente que participa con 
sus ideas a lo implementación de poka-yokes y el desplegar los resultados puede ser lo más 
económica. 
Verifrcoe1ón ele Campo: Documen;oción colocado en lo es;ación ele trabajo/área/Planta 
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6.8 Certificación de Proceso 
Calificación 
:;... Todas las operaciones den1'ro del área de 'f'rabajo han sido iden'tificadas y priorit'izadas 

de acuerdo al índice de f'IPA. (Número de Prioridad de Aiesgo). 
La prioritizoción de los procesos se refiere al rango en relación o la necesidad de mejora. Esto. 

debe hacerse basado en lo combinación de procesos críticos poro alcanzar los obje'tivos del 1 
negocio y el nivel de madurez del proceso. Los factores Tales como la dificultad de cambiar el 
proceso (complejidad. presupuesto, recursos, 'tamaño, etc.) pueden tomarse en cuenta. Con lo 
ayuda de los instrucciones de trabajo estandarizadas. el Facilitador realiza uno lista de todos los 
procesos del área (mismo listo que lo de Clínicas de Calidad). Es'to lis'ta debe incluir 'todos los 
procesos de manufac'tura/ensamble del área priori'tizadas con la regla 20/80: 20'}' .. de los procesos 
que causan el 80% de los pérdidas o "Caídas". 

El NPR es el resultado de multiplicar entre sí la Severidad, la Ocur· ---ia y la De'tección 
NPR = (S) X (0) X (D) el NPR será entre 1 y 1000 

Veriá"cación ele Campo: Lista de los procesos prioritizados del área de trabajo iclentificoda hay 
que .Justificar la selección de prioridades (documento). 

:..- La documen'tación de presen1'aci6n de mucs'tra ink:ial (PPAP) es'tá ac'tualizada al úl'timo 
cambio de Ingeniería (Dimensional y Labora'torio). 
Pr1or1t1zando los cinco principales problemas de PPM (Caídas) debe iniciar con una revisión de la 

Planeación Avanzada de la Calidad y la documentación de planeoción de la producción y las acciones 
que ocurrieron en la aprobación del proceso (PSO o firmas de aprobación del proceso) o la 
aprobación de producción listado por los clientes. Muchos cambios de inge:niería ocurren después 
de lo aprobación del proceso y después de que los equipos de lanzamiento se han disue:lto, la 
transferencia del conocimiento del equipo de lanzamiento al piso es impor1"ante paro mante:ner un 

j proceso exitoso. Debe llevarse o cabo una comunicación clara entre las diferentes disciplinas de la 
' planta (in. 9en1erío, .calidad, operaciones, contob1hdad, embarques y recibo) para cumplir con los 1 

expectativas del cliente de uno manero efectiva y en forma continuo. Aunque lo documentación de 
Aprobación de Producción es generalmente mantenida en el laboratorio o por el staff de calidad, 
como porte fundamental paro una comunicación efectivo y para lo implementación de los combu .• :; 
debe estar disponible uno revisión histórico cloro de parte de Ingeniería. El PPAP (Proceso de 
Aprobación de la Porte de Producción) debe cumplir con la último edición del Documento de lo 
AIAG (Grupo de Acción de la Industrio Automotriz). así como de cualquier requerimiento 
específico del Cliente (eJ. GP' s o Procedimientos Gene:rales de General Motors) 
Verificac1Cfn de Campo: Revisor la. documentación del PPAI'_ que esté a últüno nive~ incluyendo los 
planos de referencia. 

;, La documen'tación de Ploneoción Avanzada de Calidad (APQP) es'tá actualizada al último 
cambio de Xngcniería y 9:s'ta es entendida por el equipo. 
- AMEF' s. Equipo de :Inspección y Pruebo. Análisis de Fac•ibilidad de Manufacrura. Plan 
de Con'trol. Diagrpima de Flujo de Proceso 

La documentación proporciona un historial de lecciones aprendidas y oportunidades de mejora. 
Tombién forma lo base para una comunicación clara para toda la plan'ta de cómo se in'tenta 
traboJar un proceso. Cuando estó vmculoda a los principales problemas de PPM, ésta es Ul'lO manera 
s1s'temática de dirigir las quejas del cliente y mejorar la eficiencia. Es conveniente y hast-i 
necesario que la persona que lidere.a el Proceso de Aprobación imparta un plótica de: los conceptos 

técnicas del APQP al ersonal ue formaró rte del roces 
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Verificación de Campo: Cuando buscamos evidencia. los problemas de PPM (inf'ernos o e.xf'ernos) 
vienen a ser el fundamenf'o para mejorar. ya que esf'os problemas necesariamente deben tener 
acciones correcf'ivas. incluso. prevenf'ivos. 
La Documentación es generalmente especfTica del cliente, a menos que el clienf'e apruebe un 
formaf'o inf'erno, es decir, los datos deben provenir del cliente, y generalmente es el QS-9000 con 
todos sus documentos de soporf'e (Manuales de PPAP, FMEA SPC, APQP, etc.) 
Deben cumplirse los requerimienf'os del cliente (Toda la documentación APQP ). 1 
Si la documentación no estd en la ulf'ima revisión de Ingeniería, se requiere un pion y acciones 1 
evidentes (incluyendo cambios en los comunicados y asegurando que sea el cambio implementado) 
para llevar la documenración y los dispositivos de trabajo/dispositivos de verificación hacia la 
ultima revisión. Registros de entrenamiento para APQP y PPAP (o especiFico del e/lente) métodos 
e inducción son requeridos. él enf'renamienf'o de los asociados de piso es critico para el éxito de un 
cambio de Ingeniería. 

;... Se han ac'tualizado. man'tcnido y cs't'ón disponibles las Xns'truccioncs de Trabajo. 
idcn't'ificando operaciones claves y carac't'crfs't'icas crí't'icas y significa't'ivas. además és't'as 
son cn't'cndidas por el personal. 
Tal y como lo requiere el elemento 4.9.1 del QS9000 (rns1'rucciones para el operador). estas 

instrucciones deben de obtenerse desde las listas en el APQP y el Control Plan. Estas 
instrucciones pueden tomar la forma de hojas de proceso, instrucciones de inspección y prueba. 
procedimientos de prueba, hojas de operación estándar. u otros. 
Como mínimo estas instrucciones de trabajo deben contener: 

Nombre de la operación vs. el número clave del diagrama de flUJO del proceso 
Nombre de la parte y número de parte o fam1 ha de portes 
Fecha/nivel de ingeniería aC'tual 
Herramientas requeridas gages y otro equipamiento 
rdentificación del material e instrucciones para disposición 
Requerimientos de CEP (Con'trol Estadístico del Proceso) 
rnstrucciones de inspección y prueba 
Plan de reacción 
Fecha de revisión y aprobaciones 
Ayudas visuales , 
Cuestiones de ingenierfa relevantes y estándares de manufac'tura 
rntervalos de cambio de herramien~ e ins'trucciones para la puesta a pun'to 
Características especiales designadas por el cliente o por el proveedor 

Las caracterist1cas claves del producto y del proceso deben estor claramente escri't'as y 
comunicadas ya que éstas son el sello de un proceso exitoso. Los asociados que aprenden y 
entienden las características clave están mejor preparados para valorar los problemas y tomar 
dec1s1ones que tonto al cliente coma a la operación los proteJan contra el produc'to no conforme. 
Verificación de cameo: Las Caracterísf'icas especiales deben listarse y las caracterísf'icas del 
producf'o deben ajustarse a las características del proceso que 1'1Fluyen en el desempeño del 
producf'o. Las características deben estar disponibles en el drea de trabajo. Revisar que éstas 
sean entendidas tonf'o por los asociados como por el supervisor de pi.so. Revisor que estas sean 
entendidas por las diferentes disciplinas (ingeniería, calidad, operaciones, adm1'11'.stroción de 

l proyectos. pruebas. etc.). 
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:.,.. Cuando la habilidad del proceso por-a carac'teris'ticas crí'ticas del proceso es de Cpk • 1 
1. 33 se cuent'a con una desviación aut'orizada por el clien'te o por la alta dirección. 1 
En algunos casos. los clientes aprueban desviaciones. La administración debe. ser claro en el j 

entendimiento de lo capacidad del producto y demostrar ese conocimiento. 1 
Verificación de Campo: Las Características especiales deben esror listados (posiblemente 
colocados en lo celda) y las característicos del producto deben ajustarse a los corocteri"sticos del 
proceso que influyen en el desempeño del producto. Cualquier producto que tu~ne un Cpk< 1.33 1 
requiere de una desviación aprobada, verificar que tal documentación existe. 1 

;.. Se ha fmplan'todo en cada área de trabajo un procedimiento para aprobación de primera 1 
pieza de producción paro el clien1'e (PPAP) y coda inicio de producción. 
Asegúrese de que exista un procedimiento para la aprobación de lo primera pieza y que este 

trabajo es completado. Este es un proceso con 2 etapas, la primera es el cumplimiento para el 
cliente la primera vez que se produce el producto a través de la documentación PPAP, la segund'l 
es en cada día de producción, cuando lo premiso fundamental es hacer los cosas bien y siempre, es 
decir. el responsable de obtener un producto con calidad al inicio de los labores es manufactura. 
las demás es responsabilidad del personal operario. Si es posible hacer. una pieza con calidad al 
inicio es posible hacerlo todo el turno. 

Cada óreo debe tener un espacio que tenga los aprobaciones de primero pieza que permito un 
fácil acceso y revisión. Lo primero pieza conforme debe, estor presente durante el lote de 
producción e integrarse al lote como lo última pieza (cuando seo factible). 

Bronce 
El personal involucrado en el proceso de cer'fificación ha recibido entrenamiento básico en 
PPAP.APQP y AMEF. 
Este entrenamiento debe ser poro los asociados que están mas involucrados con la 

cer'tificación del proceso. El entrenamiento debe enfocarse en los herramientas que apoyan los 
procesos de aprobación de lo producción por parte de los clientes y los pasos específicos 
necesarios poro la Certificación del Proceso. 
Ver1Ftcoción de Campo: Los registros de ent¡;:enamiento para coda empleado. mostrando asisf'encia 

o las sesiones de entrenamiento. Tamb1~. uno demostración de aplicación de las herramientas 
(AMEF, diagramas de Flujo, planes de control, conexión de la dirección de los planos o dibujos con 
el producto Fino/, etc.) 

:... Reducción del 25% en los !5 más ol'tos NPR'"' s en el AMEF de proceso. 
El proceso de pensamiento que se obtiene al hacer un AMEF formol, debe estar dirigido a 

resolver los 5 problemas más impactantes y frecuentes de los procesos y al implementar 
efectivom.z.nte los acciones correctivos es necesario volver a obtener los NPR paro comprobar el 
avance 
Verificación de Campo: revisar los documentos que respaldan lo anterior (t'orma de AMEF) 
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;,.... El proceso de Ccr'tificaci6n priorif'iza a los !5 procesos con mayor índice de PPM"'s o 
problemas de cos'tos.[Nivel Planf'o]. 
Los procesos seleccionados para lo certificación son derivados tonto del desempeño interno de 

PPM (Caídos) o de acciones externos PPM. La prioridad de los procesos seleccionados para 
acciones debe incluir consideración de restricciones en el proceso. Los actividades de 
prioritización deben basarse en equipos funcionales cruzados y deben incluir piones de acción 
cloros paro mejorar los procesos (Anól1sis de lo Causa Raíz, Clínicos de Calidad). 
Verificación de Campo: l?s importante uno descripción cloro del problema y evidencio de apoyo de 
lo que estuvo mol. Es importante uno valoración de riesgo constantemente acruo/Jzoda éAMEF) o 1 
una revisión Funcional cruzado del análisis de riesgo actual. Debe aplicarse también, un diagrama 
de espino de pescado (o herrom1enfo similor de análisis de causo raíz}. Deben incluirse planes de 
acción y planes de plazos con meras reducidos y objetivos Finales por ejecutar. Busque los minutos 
de los juntas y la dirección administrativa poro trabajar en los 5 principales problemas. A medida 
que los problemas son re.sueltos y los acciones de PPM también, deben revisarse lo /Jsta de los 5 
principales PPM y volverse a revisar y mantenerla actualizado. Siempre debe existir como mínimo 
cinco procesos 1dentif!cados como candidatos para la certificación. 

;... Se ha desplegado el s'ta"tus del avance del proceso de ccMificación para el área de 
'trabajo paro los !5 procesos con mayor índice de PPM"'s o problemas de cos"to. 

Núrnero To'tal de órcas definidos 
Número de áreas bojo revisión 
Núrnero de áreas bajo con'trol. 
Núrnero de áreas ceMificados. 

Cuando se empieza a trabajar con lo Certificación del Proceso. el primer paso es de'terminar 
cuon'tos procesos están involucrados. Este número debe ser consistente con la matriz del proceso 
de Clínicos de Calidad; debe ser también un documento vivo (dependiendo de. los mejoramientos en 
el procese). Cualquier proceso que 'tengo un estudio y se hayan iniciado las acciones es considerado 
bato revisión. Un proceso bo 10 control es en el que Jos causas asignadas se han remov.ido y el 

1 

proceso esto produciendo portes de. acuerdo o los requerimientos, pero no se han alcanzado las 
metas anuales de Cpk o DPM. Un proceso certificado tiene todos los causas asignados removidas, 
el proceso es'tó produciendo portes de acuerdo a los requerimientos. las metas D1v1sionoles Cpk o 
DPM se están logrando y se ha aprobado un pion de control y está en el área de trabajo. 
Veri'Ficación de Campo: Uno hoja de traboj;; combinado y un diagrama de 'lujo del proceso son 
herramientas ut1/Jzodos poro 1dent1F1cor ~sos o.signados. Las causas comunes de variación, (la 
capacidad mherente del proceso} debe también entenderse. La identi6cación de la causo común se 
vincula d1recf'amente paro obtener la aprobación cliente o de lo administración paro los procesos 
que tienen capacidad margmal y pueden requerir mejoramienf'os de capif'al para remediarlos. la 

1 

hoja de estado de la certi'Ficación de Procesos debe ser colocada en un pizarrón de actividades 
COMPASS. €1 mapa del estado acf'ual y el mapa del estado 'ufuro son buenas herramien,as paro 
aplicarse poro mejorar un proceso. 

1 
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;... Es1'udios de capacidad en los equipos. herramien1'as y equipo de inspecci6n en los 5 1 
procesos con mayor índice de PPM • s o con problemas de c:os'to se han llevado acabo 

Se han desarrollado planes de acci6n para alcanzar un Cpk de 1.67 
Se han implement"ado dichos planes 
Se es'tán monit"oreando 

Accesando y estableciendo uno capacidad conocido del equipo (prensas, extrusoras, equipo de 
ensamble. etc.), herramientas (moldes, troqueles, tijeras, conectores, soldadoras, etc.) y 
medidores (mesas de verificación. balanzas, hornos, verniers etc.) apoyan directamente en 
proceso de certificación. Se necesito un cloro entendimiento de cómo influye lo capacidad a los j 
PPM, al tiempo de ciclo, y al flujo. 1 

El análisis de capacidad de la máquina es ejecutada poro determinar las causas comunes de 
variación en lo máquina. Esto es utilizado paro determinar la habilidad del proceso (mano de obro. 
máquinas, materiales y métodos) paro producir un producto que consistentemente cumplo las 
especificaciones del diseño y su criterio. Lo capacidad de los herramientas debe ser entendida 
poro permitir uno 1dent1ficac1ón apropiado de las causas comunes o causas asignados. Lo 
reproduc1b1lidod del equipo de medición y los estudios de repet1bilidod (metodología) y su 
entendimiento aseguran que los errores del equipo de medición/errores humanos pueden 
resolverse o evitarse. 
Verificación de Campo: Revisar los registros CEP de cada proceso/equipo y mín1mamenf'e el plan 
candelarizado paro lograr el Cpk de 1.67 debe contener Techas de inicio muy cercanas a lo revisión 
de este punto. Un método para monitorear el desempenO debe estar establecido. j 

;.... Se cuen'ta con análisis del cos'to de calidad como línea de base [Nivel Plan1'a] 
El análisis de los Costos de Calidad es una herramienta administrativo que permite planificar y 

orientar los programas de calidad con el Objeto de mejorar el nivel de ésta o reducir sus costos. 
El Costo de la Calidad se basa en 4 aspectos 

1. Prevención 
2. Evaluación 
3. Fallos internas 
4. Fallas externos 

Los gastos de prevención y de evaluación representan las inversiones de la empresa en 
términos de lo realización de un producto que satisfaga las necesidades del consumidor. Los 
costos de los fracasos internos y externos representan los pérdidas financieros de lo empresa 
debidas o errores en lo realización de un producto que no satisface los necesidades del 
consumidor. Es conveniente el hacer un procedimiento implantado y difundido de lo obtención y 
utilización de los datos de los Cost"os de Calidad, poro que éstos se obtengan continuamente o 
intervalos definidos 
Ver1ficac1ón de Campo: Revisor la documentación de soporte de dicho análisis a nivel de Toda lo 
planta 
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:;.... El 50'X. del per"sonal del área de 'trabajo bajo proceso de ceMificación ha recibido 
cn'trenamien1'o básico en PPAP/APQP. 
Este en'trenamiento debe ser para los asociados que están mas involucrados con la 

certificación del proceso. El entrenamiento debe enfocarse en las herramientas que apoyan los 
procesos de aprobación de la producción por parte de los clientes y los pasos específicos 
necesarios paro la Certificación del Proceso. 
Verif'it:ación de Campo: Los registros de entrenamiento paro coda empleado. mostrando asistencia 
o las sesiones de entrenamiento. También, una demostración de aplicación de los herramientas¡ 
(AMéF, diagramas de Flujo, piones de control conexión de lo dirección de los planos o dibujos con 
el producro Final, etc.) 

::..- Reducci6n en 50%-en los 5 más altos NPR"s en el AMEF de proceso. 
El proceso de pensamiento que se obtiene ol hacer un AMEF formal. debe estor dirigido a 

resolver los 5 problemas más impactantes y frecuentes de los procesos y al 1mp lementar 
efectivamen'fe las acciones correctivas es necesario volver a obtener los NPR para comprobar el 
avance del 50"jl .. 
VerrF1cación ele Campo: revisar los documentos que respaldan lo anterior (Formo de AMEF.) 

;. Se han eliminado o reducido en 50'X. los 5 procesos con mayor indice de PPM~s o con 
problemas de cos1'o. 
Los procesos seleccionados paro la certificación y prioritizados en el nivel bronce son 

derivados del desempeño de PPM (Caídas) internos y externos. Deben haber planes de acción para 
atacar estos 5 principales áreas de oportunidad. En este nivel se pide que al menos se hayan 
reducido el 50'Yo los índices de PPM's de estas 5 principales causas de. 
Verificación ele Campo:. A medido que los problemas son resueltos y los acciones ele PPM también, 
deben revisarse la lista de los 5 principales PPM y volverse a reVISar y mantenerla oct>uolizado. 
€stos deben reflejar la mtvoro del al menos el 50% 

;.... Todos los procesos en el área de trabajo 'tienen un Cpk > l . 33 
Las acciones van encaminadas a tener todos los procesos de lo empresa bajo control con al 

menos, lo niínimo que pide actualmente la industria automotor, es decir índices Cpk mayores a 1.33. 
Aunque esto parezco difícil de lograr. debemos estar concientes que el futuro próximo es que los 
armadoras requieran índices más agresivos como un seis sigma 
Verificación de Campo:. Revisar los registros de CEP que demuestren lo anterior, así como evaluar 
Físi'camente lo manera de tomar los daros constatando que no se están trucando los datos. 

Mantener estudios de capacidad de equipos, herramientas y equipo de inspccci6n. 
Cumplen con un Cpk > 1 . 67 
El equ1pom1ento o herramental de la empresa es el final lo que. hoce el trabajo que agrega valor. 

los operarios únicamente mueven. manejan o suministran la materia primo a dicho equipo, por lo 
tanto, es uno premiso que éste cuente con una capacidad segura para realizar lo que al final paga 
el cliente y por lo que se mantiene la empresa como negocio rentable. En una empre.so de clase 
mundial es más difícil (casi imposible) obtener productos malos que buenos. 
Verificación de Campo:. A medida que los problemas son resueltos y las acciones de ff'M también, 
deben revisar.se la lista de los 5 principales PPM y volverse a revisar y mantener/a actualizada. 
Éstas deben reFle Orlo me ·ora del al menos el 50% 
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,. Los cos'tos de calidad se han reducido en 2~% sobre la línea de base considerada [Nivel 
Bronce] 
Esto debe lograrse en los 4 aspectos de los costos de calidad y no únicamente uno de ellos. 

Para el nivel plato de "toda lo empresa debe ser fácilmente alcanzable esTe 25% yo que la mejoro 
ob1'enida no es sólo resultado de las acciones de és'te módulo en especial. sino de la sumo de Todos. 
Verifi"c:ación ele Cameo:. Revisión de los reporf'es que permitan analizar el peso relativo de cada 
caf'egorfa y sus tendencias. 

Oro 
;.. El 7!5% del personal del área de 1'rabajo bajo prr.ceso de cer1'ificación han recibido 

en1'rcnarnicn1'o b6sico en PPAP/APQP. 
Es importante que lo mayoría de las personas conozcan los herramientas propia:¡ del 

depar1'omento de calidad y no depender de personas "'expertos .. en el temo. es muy peligroso 
hacerse dependientes de una persona o un grupo. Este entrenamiento debe ser para los asociados 
que están mas involucrados con la certificación del proceso. El entrenamiento debe enfocarse en 
las herramientas que apoyan los procesos de aprobación de la producción por porte de los clientes 
y los poso:.: espedficos necesarios para la Certificación del Proceso. 
Verificación ele Campo: Los registros de entrenamiento para cada empleado. mostrando asistencia 
a las sesiones de entrenamiento. También. una demostración de apl!coc1ón de las herramientas 
(AMEF. diagramas de Flujo. planes de control, conexión de lo dirección de los planos o dibujos con 
el proelucto Final. etc.) 

:;... Reducción en 7!i% en los !i más ohos NPR" s e:n el AMEF de proceso. 
Los AMEF de proceso son un refJejo fiel de lo que tenemos en nuestras líneas de producción, 

por lo Tanto, uno vez localizadas las áreas con mayor problema es deber de todos, principalmente 
de ingeniería de manufacturo el proponer y realizar los cambios que permitan la reducción en la 
ocurrencia y severidad de lo folla, y en la capacidad de detección del defecto 
Verif¡Cación de Campo: reV1sar los documentos que respaldan lo anterior (Forma de AMEF) 

;. Todos los procesos con Cpk>l.67 se mantienen libre de defec1'os en sus gr6ficas por 
a'tributos. 
Las gráficos CEP por atribu'tos son: 

P.- que muestran los variaciones del porcentaje defectuoso del producto y el porcentaje 
defectuoso promedio del proceso O para lotes variables es el cociente entre el total de piezas 
deft?.ctuosos encontrados y el total de piezas inspeccionadas 
C.- cuando Jos productos son complejos y regularmente presentan varios defectos (ej automóviles) 
y resulto de dividir el número 'total de defectos de todas los unidades entre el número de 
unidades 
U.- cuando lo inspección es lOO'Y .. por lo que se usa paro con'trolor el número de defectos por 
unidad. o sea el total de defectos entre el total de unidades inspeccionadas o producidas 
Cualquier gráfica que se utilrce debe tener un Cpk mayor al 1.67 
Veri'Ficación ele Campo:. Revisar los registres de CEP que demuestren lo anf'erior. a.si como evalucr 
fí's'icamente la manera de tomar los datos consta.,ando que no se están trucando los elatos. 
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:,... Los es1'udios de A&A de tos equipos de Xnspccción y prueba e 10'% (Equipo cn1're 10% y 
20% cuen'f'an con la aprobaci6n del clicn'te o la alta dirección). 

Los es1'udios de reproducibilidod y repetibihdod deben realizarse en todos y cado uno de los 
instrumentos de medición que se utilizan en característicos críticos y relevantes del proceso de 
manufactura y los resultados de dichos estudios. necesariamente deben ser menores del tO~o de 
error 
Verificación de Campo:. Revisar los registros de los estudios R&R que demuestren lo anterior. o 
evidencia de que los resultados que no cumplen. cuentan con una aprobación de parte del cliente o 
en su defecto. de la alta gerencia 

:;... La calibración del equipo de medición se lleva a cabo al 100% 
Este es un requisito del QS-9000 el cuol indica que todo equipo de medición inspección y prueba 
debe de ser cal1brodo a intervalos regulares para demostrar la conformidad del producto con los 
requerimientos especificados. 
Verificación ele Campo:. Revisar los registros de caltbración de uno muestra representativa de 
equipos de medición y que se hayan hecho a través de equipo certificado. 

;... La capacidad de la maquinaria del 100% de las maquinas clasificadas como A a B cuen1'a 
con una "tolerancia menor del 2!5% de la es1'ablecida para el produc1'o. 

La maquinaria clave, es decir lo que cualquier paro de éstos significo parar gran porte del resto de 
lo planto, debe dar productos con el mínimo de variabilidad, por lo que su tolerancia debe ser más 
estricto que el resto. Si los tolerancias de éstas máquinas no está definido, deberá ser del 25-Ya 
Ver,.f¡cac1ón de Campo:. Revisar los registros de lo capacidad de la maquinaria A y B 

;... Exis1'e un plan de reemplazo para equipo con "tolerancias por encima del 2!5% de fas 
es"tablecidas para el pr-oduc1'o. 

Los máquinas que por su antigüedad no den uno capacidad aceptable, tendrá que ser reemplazada 
con un estudio previo de costo-beneficio 
Ver16cación de Campo:. Revisar los estudios de costo-beneficio de dichos máquinas con un pion a 
mediano plazo para la sustitución ó ajuste. 

;... Se documen1'an y regis'fran fas condiciones ambien'falcs que puedan afec'far la exact'i1'ud 
de los e4Uipos. ' 

Lo exactitud de un instrumento indico lo"desviación de lo lectura respecto de uno entrada 
conocido. Es común expresar lo exactitud como un porcentaje de lo lectura de una escala 
completa. Ej: un voltmetro con la escala completa de 100 V con una exactitud del+/- l'Ya es exacto 
dentro de•/- 1 Volt o pleno escalo del voltmetro. 
Las cond1c1ones ambientales toles como la temperatura o la humedad pueden afectar la exactitud 
de los instrumentos y por lo tanto deben tener condiciones controlados y si no lo fueron, deben de 
registrarse las condiciones en las que son tomados las lecturas. 
Veri'Ficación de Campo:. Revisar los registros de humedad y temperatura en cada reporf'e de 
medición o las históricas si los aparatos de med1C1ón de las condiciones ambientales son en formo 
continua. 

;... Se llevan a cabo es"tudios de capacidad/confiabilidad para el equipo en ca1'agoría A del 
área de 'trabajo. 

El e ui o considerado como el mós im ortonte, o sea, el e ui o ue en caso de al una folla araría 
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la planta. debe ser sujeto de atención especial sobre 'todo debe estor perfectamente definida su 
capacidad máxima de producción sin que se vea afectada su confiabilidad de producir productos 
de calidad. Cualquier cargo de trabajo que rebase es1'a capacidad puede ocasionar una fallo por 
sobreproducción en el equipo o demérito en lo calidad del producto. Esto capacidad debe ser 
respe'tada y estar claramente conocido por el personal operario o responsable del equipo. En coso 
de necesidad extraordinaria de aumentar dicha capacidad, debe ser aprobada y conocida por lo 
alta dirección de la planto 
Verift"cación de Campo:. Revisar el dato de máx'"'ª copacidad de algunos de los equipos 
1denf'iTicados como A. debe estar v1s1ble en alguna porte del equipo y debe ser conocido por el 
personal operario, el cual debe conocer el impacf"o negaf"ivo en caso de aumentar dicha capacidad. 

,. Los cos1'os de calidad se han reducido en !50% sobre la línea de base considerada [Nivel 
Plan1'a] 
Esto debe lograrse en los 4 aspectos de los costos de calidad y no únicamente uno de ellos. 

Paro el nivel oro de Toda lo empresa debe ser fácilmente alcanzable este 50% ya que lo mejoro 
obtenida no es sólo resultado de los acciones de éste módulo en especial, sino de la suma de Todos. 
Veriftcación de Ca"1po:. Revisión de los reportes que permitan analizar el pe.so relativo de cada 
categoría y sus tendencias favorables. 
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6. 9 Ma'f'eriales 
1 Colific:ac:ión 

TESlS CON 
FALLA DE ORIGEN 

Se ha desarrollado un diagrama ac'fual que define el flujo de ma"terial y su información a / 
lo largo de la plan"ta. 
Dibuje Mapas del Estado Actual poro todos los portes principales producidas por lo planta 

utilizando Mapas de Flujos de Valor. La intención es tener un panorama lo más amplio posible paro 
analizar las posibles fallas que se tengan. 
Ver,.ñcación de Campo:. Revisar el mapa y el análisis que se hizo del estado actual del Flujo de los 
materiales. 

;.... Se ha desarrollado un diagrama del flujo enfocado en un sis'fema de ºjalar .. 
Utilizando el Mapa de Flujos de Valor. debe crearse el mapa del Estado Futuro basado en los 

operaciones de la planta para trabajar en un sistema konban o de jalar. Es'te mapa debe ser lo más 
completo y deben pensarse en todos los aspectos para que al presentarlo con el grupo gerencial, 
éstos lo '"compren". 
Verificación de Campo:. Revisión del mapa del esrado Fururo enfocado en un s1sremo de jalar el 
material 

La materia prima es organizada en los almacenes para facifi1'or PEPS (F:IFO) 
Primeras entradas, primeras salidas para fac1lttar el uso de producto más viejo primero. Es 

conveniente que exista un procedimiento para que este punto se cumpla siempre y para que estén 
definidas todas las responsabilidades para que esto se lleve a cabo. Dispos11'1vos tales como túneles 
de gravedad o un sistema de colores pueden ayudar o respetar las PEPS. . 
Ver1F1cac1ón de Campo:. Revisión del .sistema que asegure que los moter1ale.s que arriben primero 
sean los que se consuman primero por medio de una auditoría Física. 

Todo el ma1'crial almacenado y es1'ibado se encuen"tra adecuadamen1'e e'tique"tado e 
iden"tificado. 
Todos los recipientes de los portes. repisos, es'tante.s y 'todos los otros lugares de almocenaJe 

están plenamente morcados con toda lo información relevante de. los portes. Este es un requisito del 
QS9000 (4.8 Identificación del producto y trozabilidad) el cual requiere que se deben tener 
procedimientos documentados poro lo identificación del producto o través de adecuados medios 
desde la recepción y durante todas las e.tapas de producción, entrega e instalación. Respec'to a Jo 
trozobtl1dad. se requiere que se establezcan y se mantengan proced1m1entos documentados para lo 
1dent1f1cac1ón único del producto ind1v1duol o lotes; esto identificación debe ser registrada. 
Ver16cac1ón de Cameo:. Revisar lo existencia y el contenido de dichos procedimientos así como 
rea/Izar una auditoría Fí".s1ca de la 1dentiT1cación del producto. 

Bronce 
¡ ,,... Calcular el número de señales de .. Jalar .. para 'todos los "'at'eriales. 

1

, Vea el módulo de materiales poro calcular. Esto debe hacerse utdizando una hoja de cálculo y 
debe incluir cada material utilizado en lo planta. 
Ver1f'icación de Cameo:. Revisión de los reportes que permiTan establecer el número de l'orjetas 
kanban por cada material que se utilice para producir producf"o term_inado y t¡ue serán utl/izodos en 
el Futuro cuando el sistema ele movimiento de materiales se ri O or el kanban 
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;... Tableros de Con'trol Visual para 'tarjc'tas de kanban cs"tán dispuest'os en ta plan'ta. 
Los tableros de Konbon son usados paro retener las señales de jalar hos1'a que los produC'tos 1 

correctos arriben e indiquen las portes de entrada. Lo información básica del funcionamiento de 1 
estos Tableros deben ser difundidos al personal que los operará. 1 

Verificación ele Campo:. Revisar la existencia de dichos f'obleros y preguntar a lo genTe que los j 
manejará si convcen el func1onamienTo básu:o de éstos. 

;.. Se han desarrollado colores y diseíios de las señales de ""Jalar .. 
Diferentes colores indican diferentes áreas de la planta poro el uso de las portes. Todos los 

materiales utilizados en uno líneo especifico o área deben tener el mismo color. El diseño de los 
señales de jalar debe incluir toda la información relevante tales como cantidades en el empaque 
estándar. el número de parte o catálogo, color y cualquier otra información aplicable. Ver el módulo 
de materiales para mayor referencia. 
Verificación de Cameo:. Revisión del diseño de las tarjetas y verif1Cor que éstos conf"engon todo la 
información arribo mencionada. 

::- Se ha desarrollado un sis"tema para calificar a los proveedores. 
Debe ser desarrollado un sistema poro monitoreor proveedores poro medir su desempeño en 

cuanto a las entregas, incluyendo proveedores de transportación. Debemos pedirles que establezcan 
sistemas para sos'tener el 100-Yo de entregos de embarques a tiempo paro cumplir con la producción 
de nosotros. Si el lOO'Yo de los entregas a tiempo no se cumple, el proveedor debe de implementar 
una acción correcTivo poro mejorar su desempeño incluyendo una notificación del problema de Jo 
entrega. 
Verificación de Campo:. Revisión de los registros que soporten que las entregas de los proveedores 
es el 100% de la vece.s a tiempo y s1 no es así. debe de haber evidencio objef"1va ele que se e.sf"án 
haciendo acciones correcf"1vas. 

El programa de ma'teriales es coordinado en cor\jun"to con los proveedores y "transpor'tis'tas. 
Los tror'lsport1stos deben ser usados como un recurso y programados en lo medido que Ja planta 

requiere de envíos. Los ventanos de 'tiempos tienen que ser e.s'toblecidos así la planto sabe cuando 
puede esperar materiales específicos. Es recomendable en este nivel el planear un sistema 
electrónico de comunicación donde se reciban los planes de producción y los programas de 
embarques poro que los principales proveedores tengan un panorama en tiempo real de sus 
necesidades de producción todo lo anterior es con el fin de reducir los niveles de inven'tario ton'to 
de nosotros como de nuestros principales proveedores. 
Verificación ele Campo:. Revisar la manera de f'anto los f'ransportisf"as como los proveedores fueron 
tomados en cuenf'a en cuanto a la p/oneoción ele/ movimiento de materiales. Preguntar si se tiene 
claro lo que se pretende en el corto plazo en cuanf"o a los sistemas de computación necesarios para 
la comunicación elecf"rónica de las neces1daeles ele proelucción. 

:,.... El 50% del personal ha recibido en'trcnamien'to en la correc"ta aplfcaci6n y uso del sistetna 
de ""jalar·· 
Toda la planto necesitará entender el sistema de jalar para un uso efectivo. En el nivel Bronc,.... 

empezamos a avanzar teniendo la mitad de nuestro población entrenada en lo concerniente al 
sistema de Jofor. obviamente en esto mitad está incluido todo el depar'tamento de mo'teriales. El 
entrenam1en'to debe ser ejecutado por el equipo que está de.sorrollondo e implementando el sistema 
de alar. El sistema funcionará correctamente si todos los de rtamentos coo eran. 
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Verificación de Cameo:. Revisar los registros de capociTación y seleccionar una muesTra 
representaTiva de personas para pregunTarle los Fundamentos del sisTema kanban. 

;.... Exista un procedimiento paro coordinar cambios de material y productos. 
La planto debe tener un mé'todo específico poro comunicar cambios en los ma'teriales así como 

cambios en los productos. Esto puede hacerse de muchos maneros. Lo clave es asegurarse de que 
Todos los asociados recibirán no't1f1coción de cualquier cambio en lo producción. Muchos problemas 
se generan por lo falto de información de los cambios en los productos sean generados por el 
cliente o por nosotros por un VEVA o reducción de costos de producción o simplemente una mejora. 
Al no existir una buena comunicación se pueden generan obsoletos o materiales faltantes 
Verificación de Campo:. Revisión de la existencia de dicho procedimiento y comprobar su 
eTecfividad 

,_ Está e..,;""Oblecido un procedimiento para capacitar al personal de nuevo ingreso acerco del 
sistema de ••jalar ... 
A medida que es contratado un nuevo empleado. debe ser entrenado en el sistema de jalar. Esto 

debe ocurrir antes de que empiece en la producción actual. Es esencial que todos los empleados 
entiendan y obedezcan el sistema de jalar paro que el sistema sea efectivo. Es recomendable 
preparar material didáctico (maque'tas. dibujos) paro un mejor entendimiento del sis1'ema kanban 
Verrficación de Campo:, Revisión del procecllmiento o que esta actividad sea porte de la capacitación 
que se do duranf'e la inducción. 

Plato 
,. Ventanos para tiempos de en1'rego están siendo utilizadas para los 1'ranspor1'is'tas. 

La ventana de tiempos que fueron desarrollados en el nivel Bronce deben ser implementados 
ahora en el nivel de Plata. Los sur"tidores de material y todos los asociados afectados deben saber a 
que hora arribaran los materiales. obviamente deben manejarse tolerancias pero es'tas deben ser lo 
más cerradas posible. 
Veri1'icac1ón de Campo:. Revisor que el personal de materiales Tenga esTa información en piso y que 
periódicamente se estén actualizando. 

:;.. Se han desarrollado e implementado evaluaciones de los flujos críticos. 
Deben ser consideradas como un flujo crítico aquellos materiales que tengan algún potencial 
problema de abastecimiento yo sea del proveedor hacia nosotros o entre nuestras propias áreas 
y deben ser evaluados para elaborar un plan de acción para corregir cualquier deficiencia ya que 
pondría en peligro el cumplimiento con nuestros clientes 

Verificación de Campo:. Rev1s1ón de los evaluaciones hechas a los Flujos críticos de materia/es y el 
cump/Jm1en'fo de los planes de acción derivados de dichas evaluaciones 

:- El 7!5% del personal ha recibido entrenamiento en Ja correc1'a aplicación y uso del sistetna 
de .. Jalar .. 
El 75% del personal debe entender el sistema de jalar. Esto será evidente a través del uso 

apropiado del sistema. Todos los departamentos de la planta participa directa o indirectamente en 
el correcto funcionamiento del nuevo sistema de materiales. 
Ver16coc1ón de Campo:. Revisar los registros de capacitación. 
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:,.. La calificaci6n de desempeffo de provecdor"es y 'l'ranspoMis"tas es realizada mensualmente 
por el depaMamento de materiales y enviado a sus instalaciones. 1 
Debe mnnítorearse el desempeño de los proveedores. Esto será parte del sistema de valoración : 

de proveedores. Lo ideo es asegurarse de que todos los proveedores (incluyendo transportistas) se 1 
mantengan en consideración poro entregar. Esto debe revisarse mensualmente por el Depor'tamento 1 
de Materiales poro asegurar un mejoromien'to rápido de cualquier problema. Estos son revisados 
poro ajustar rápidamente cualquier problema que este empezando o emerger en lo cadena del 
proveedor. 
Verif¡Cacufn de Campo:. Revisión de los registros de caliTicacicin de /os proveedores y ver qué 
acciones se están tomando para corregir a los que obf'uvieron menos calificación. 

;.... Se ha desarrollado un plan para implementar el sistema de ººJalar.. con 1'odos lo-s 
proveedor"es. 
Nuestros clientes están buscando una más rápida Orden-En"trega a través de lo cadena de 

proveedores. Debemos ayudar a nuestros proveedores que sean confiables y esbeltos. Debe 
desarrollarse un pion paro apoyar a los proveedores con su flujo de material. Esto debe incluir 
proveedores específicos, personal de lo mismo planto, métodos para implementar el sistema de jalar 
toles como las sesiones de COMPASS. Es conveniente empezar con proveedores que se encuentren 
o disTonc1os cercanos a nuestro empresa y yo en este nivel implantar el sistema con uno de ellos. 
Verif¡cac1ón de Campo:. Revisión de la identificación de los proveedores que se trabajará primero y 
revisar el plan que se seguirá en general con 'f'odos los proveedores y en particular con el primero de 
ellos. 

Oro 
100.,,. del ma1'erial es movido a 1'ravés del sistema de ººJalar ... 

Todos los materiales son ordenados a través de un sistema de jalar donde seo aplicable. 
Verrflcac1ón de Campo:. Audtfar a los materia/es para verificar el seguimiento que se /e.s da .. 

Se ha implementado el flujo de una pieza en 1'odos los procesos de manufac1'ura. 
Este punto se vio mas claramente en el modulo de JIT. pero básicamente se Trato de que no 

1 
existan "montones" o pequeños lotes dentro de las líneos de producción. má~ que uno Técnica de 
manufacturo es uno nuevo actrtud que debe~ener los trabajadores de producción. 

1 
Ver16cac1ón de Campo:. Inspección física en las /meas de producción verificando que no hayo WIP a 
excepción de que exista alguna just1f1cacicfn comprobable. 

;.... El 100% del personal ha recibido entrenamiento en la corrcc'1"a aplicaci6n y uso del sis1'ema 
de '"jalar .. 
Todos Jos trabajadores dentro de lo empresa deberán conocer la importancia del movimiento de 

los materiales y comprenderán que son los materiales lo que más dinero cuesta para producir los 
productos que se venden, por lo que todos le darán su jusTo importancia, desde el cuidado que deben 
tener los materiales en su manejo interno hosTa adverTir alguno mala operación dentro del sisTemo 
de Jalar. 
Veri6cac1ón de Campo:. Revisión de los registros de capacitación. 
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:.... Se ha implemen'tado el sis'tema de ººJalar.. a lo largo de la cadena de proveedores donde 

sea fac'tible 1 
Utilizando el plan que fue desarrollado en el nivel de Plato. empiece a desplegar y asistir o los 

proveedores con el sistema de jolor. Poro mantener el nivel de Oro. la planta debe continuar 
mejorando o los proveedores con los que trato. Debe haber un estudio de factibilidad que 
compruebe que habrá algunos proveedores con los que no sea red1tuable. viable o factible el 1 
establecer el sistema de jalar. 
VeriñCación de Campo:. Revisar los registros en el departamento de materiales donde se compruebe 
la existenc/"a de un sistema kanban con los proveedores. 

,.. El :Invcn'tario man1'cnido es el necesario en Proceso más el rcqucrimien'to diario. 
Los niveles de inventario de materia primo deben reducirse hasta tener solo el que se requerirá 

poro el siguiente día. Obviamente este es un trabajo arduo con los proveedores e internamente se 
habrán quitado todos los factores negativos que nos hacen "'acolchonarnos .. por medio de un alto 
inventario. Este es el nivel oro el cual s1gnif1ca que se está al nivel de los mejort!!S es su tipo. Las 
áreas de almacenamiento serán mínimas así como el costo que involucro lo administración y el 
manejo de los materiales. 
Verif¡Coción de Campo:. Revisar los registros del departamento de materiales que soportan el dato 
de vueltos de inventario. 

:,.... Se han reducido las "tarje'tas de Kanban 
Cuando el sistema es originalmente implementado. el número de torJetos debe ser mayor a las 

necesarios. Uno vez que el sistema ha iniciado a operar. el número puede reducirse. No hay uno 
cantidad predeterminado. sin embargo, lo rotación del inventario reflejará los cambios a las 
tarjetas. Este es un punto que está íntimamente ligado al punto anterior. 
Ver1T1cación de Campo:. Revisor el porcentaje de disminución del número de tarjetas kanbon desde 
el nivel bronce hasta ese '11omento. 

:,... Se han desarrollado con1'cncdorcs rc"tornables. 
Todos los materiales de entrado deben ser almacenados en contenedores retornobles. El 

obJetivo es evitar el pago de cartón y otros materiales que se tiran. Debe negociarse con los 
proveedores acerco de lo ventajas de compartir el costo de esto modificación. 
Verificación de Campo:. Revisión Física en las áreas d#! almacenamiento. 
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6.10 Jus'to a Ticm 
Calificaci6n 
;,... Se han iden1'ificado "todas las operaciones que ac1'ualmen1'e requieren inven'tario en proceso 

en el área de 'trabajo. / 
Enliste todos los lotes de procesos de 'trabajos en las sesiones Compass. Es'ta información debe 

mantenerse en un archivo y lista paro evaluarse uno vez que la planto este listo para proceder con el 
siguiente nivel. Pueden basarse en los d109romas de flujo hechos por el departamento de ingeniería 
de manufactura. 
Verificación de Campo:. Revisión ele los registros de codo estación de trabajo. 

;.... Se han de'terminado los ciclos de 'trabajo para 'todos los procesos y operaciones del óre.:1 
de 'trabajo. . 
Documente los tiempos de ciclo del proceso para cado proceso y operación en el piso de 1 

producción. Esta información debe mantenerse en un archivo y lista poro evaluaciones futuros uno 1 
vez que la planta este lista para proceder o los siguientes niveles. Deben utilizarse las hojas de 1 
'trabajo que se ven en el módulo de JIT 
Verd]cación de Campo:. Revisión de los registros de la captura de tiempos ciclo de cada operación. 

;... Se ha iden"tificodo el 'trabajo que no agrega valor en el área de 'trabajo. 
Documente todos los trabajos que no agregan valor en el taller Compass. Esto información debe 

mantenerse en un archivo y lista para evaluaciones futuras uno vez que Ja planta es'ta lis-to poro 
proceder a los siguientes niveles. Deben ser utilizadas las hoJaS de recolección de desperdicios. 
Verdjcac1ón de Cameo:. Revisión de los registros uno por cada área operativa. 

Bronce 
;... Se ha reducido en 40% el inven'tario en proceso en el área de "trabajo. 

Tome lo información obtenida en el nivel de Cr1'terio de Calificación y reduzca los inventarios en 
proceso en un 40-Yo. Esta nueva información debe colocarse en el archivo JUnto con los 
meJoramien'tos hechos paro lograr la reducción del 40-Yo. 
Verd>¡·cación de Campo:. Revisar las registros del mvel calificación donde únicamente se 
1denTificoron los áreas donde se encontraba invenrario en proceso; dl!Spués rodas las mejoras 
hechas deberán ser documentadas y ésras deben haber reducido el 40% del inventario previamenre 
de rectado. 

El 25% del personal ha recibido cn'trenamien"to básico en Tiempo Ciclo y Tiempo Tok't. 
El entrenamiento básico puede hacerse en uno reunión de 10 a 15 minutos, discutiendo: 

l. Los definiciones de tiempo ciclo y tiempo takt. 
2. Las relaciones y d1ferenc1as entre tiempo ciclo y "tiempo Tokt. 
Los registros de entrenamiento deben ·mantenerse en las cuales el 25% de los empleados en las 
l1s'tcs han port1c1pcdo en el entrenamiento básico. Es uno meto a futuro reducir el tiempo ciclo poro 
que tiendo o ser igual al tiempo tokt. 
VerlfYcación de Campo:. Revisión de los regisTros que soporten el enTrenam1ento bdsico. 
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,_ Se ha reducido en 10%. el 'trabajo que no agrega valor. 
Tome la información obtenida en el nivel de Calificación y reduzca los trabajos que no agregan 

valor en un 10%. Estas nuevos informaciones deben colocarse en el archivo junto con los 
meJoromientos hechos para lograr lo reducción del 10%. Debe troboJorse en las hojas de ¡ 

Verificación de Campo:. Revisión de los registros del nivel c/asiFicación y comprobar la d1smmución ! 
de los trabajos que no agregan valor al producto ('desperdicios). 

;. Exis'te al menos l 'tipo de con1'rol visual en el área de trabajo que iden1'ifica cuando 
exis1'en problemas. quejas de clicn1'cs o problemas de calidad. 
Debe existir un tapo de control visual en la celda de trabajo. Una celda de trabajo puede ser una 

línea de prcducción, línea del producto, área de trabajo. o departamento. Lo intención es tener a lo 
gente informada de lo que nos dice el clien'te en cuanto o la calidad de nuestros productos. 
Veriát:ación de Cal1J2.!2.i.. Revisión -Física en las áreas de lo existencia del control visual que se tiene 
en piso para in-Formar de los problemas de calidad y que esté actualizado a última hora. 

;. Se han iden1'ificado los cuellos de botella y los niveles de inven1'ario 6p1'imo en proceso. 
Los problemas que restringen el flujo continuo del material y hocen que se acumule el material 

en algún pun'to del proceso deben ser cuidadosamente encontrados y documentados. Después deben 
hacerse planes con la intención de reducirlos o eliminarlos 
Verif¡t:ación de Campo:. ReV1s1ón de /os registros s1 es posible. Fotos de Jos lugares detectados y la 
documenf'ación que compruebe en que contribuían o que no se tuviera un Flujo continuo de uno a uno. 

Pla1'a 
,_ Reducir en 75% las operaciones que requieren inven't'ario en proceso. 

Tome la información obtenida en el nivel de Calificación y reduzca los trabajos en un 75%. Es'to 
nuevo información debe ser colocado en el archivo JUn'to con los mejoramien'tos realizados pot•iJ 
lograr una reducción del 75':'o. 
Ver1f¡<:ación de Compo:. Revisor las registros del nivel calificación donde únicamente se 
1dentiF1coron los áreas donde se encontraba 1nventar10 en proceso, después tocios las mejoras 
hechos deberán ser documentadas y listos deben haber reducido el 75% del inventario previamente 
detectado. 

,_ El 50% del personal ha recibido cn't'renamiento básico en Tiempo Ciclo y Tie"'po TAICT. 
El entrenamiento básico puede realizarse en uno reunión de 10 a 15 minutos discu1'iendo: 

l. Las definiciones de ciclo.y tiempo takt. 
2. Las relaciones y diferencias entre ciclo y tiempo tok't. 

Los reg1s'tros de en'trenamiento deben mantenerse en los cuales liste al 50% de 1'odos los empleados 
que hayan participado en el en'trenomiento. Es una meta a futuro reducir el tiempo ciclo e igualarlo 
al 'tiempo takt. 
VeriFl<:ac1ón de Campo: .. Revisión de Jos registros ele entrenamiento. 

Se ha reducido en 20%. el 1'robaJo que no agrega valor. 
Tome la información obtenido en el nivel de Calificación y reduzca los trabajos que no agregan 

valor en un 20%. Esto nueva información debe colocarse en el archivo junto a los mejoramientos 
realizados para lograr el 20% de lo reducción. 
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Verificación de Campo:. Revisión de los registros del nivel c/asiTicación y comprobar la disminución 
de los trabajos que no agregan valor al producto (desperdicios) . 

., Existe al menos 2 'tipos de control visual en el área de trabajo que iden'l'ifican cuando 1 
exis"ten problemas. quejas de client'es o problemas de calidad. 
Deben existir dos tipos de control visual en lo celda de trabajo. Una celda de trobOJO puede ser ! 

uno línea de producción, linea del producto, área de trabajo o departamento. 
Verificación de Campo:. Revisión rísica en las áreas de la ex1Sf'encia de los controles visuales que se 
tiene en piso paro in Formar de los problemas de calldad y que esté actualizado a último hora . 

._ Se han implemen'tado piones de occi6n poro reducir los cuellos de bo'fclla. 
Se han definido tiempos y responsables para lo eliminación de los lugares donde continuamente 

se presentan problemas e 1mp1den un fJUJO continuo de las diferentes lineas de producción. 
Verificación de Campo:. Rev1S1ón de los reg1Stros y si es posible, Fotos de los lugares detectados y 
la documentación ue com ruebe ue contr1bulán a ue no se Tuviera un Flu ·o continuo. 

Oro 
;,.. No exis'fen operaciones que requieren inven'fario en proceso. salvo los contenedores 

utilizados en kanban. 
No deben ex1st1r lotes de proceso en operaciones en el toller. Si existen lotes de procesos en 

operaciones. el Facilitador de la planta, evaluará la operación. Después de que esto se haya 
realizado el facihtodor anulará este articulo para el nivel de Oro solamente. Los áreas de 
subensambles o de preparación deben desaparecer integrándolos en las lineas de producción y 
adoptándose al ritmo de producción, es decir, serán una operación más. 
Veri6cac1ón de Campo:. Evaluación Físico en las áreas de producción. 

El 75,... del personal ha recibido cn'trenamicn'to básico en Tiempo Ciclo y Tiempo TAKT. 
El entrenamiento básico puede hacerse en una reunión de 10 a 15 minutos. Discutiendo: 

1. ~os definiciones de ciclo y tiempo tokt. 
2. La relación y d1ferenc1as entre ciclo y tiempo takt. 

Los registros de entrenamiento deben mantenerse en los cuales enliste el 75'Y.. de todos los 
empleados que participan en el entrenamiento,avonzodo. 
Verificación de Campo:. Rev1Sión de los reg~Tros de capac1 ración. 

;,.. Se ha reducido en 30% el 'trabajo que no agrega valor. 
Tome lo 1nformac1ón obtenido en el nivel de Cohf1coción y reduzco los traboJOS que no agregan 

valor en un 30%. Esto nueva información debe ser colocada en el archivo junt"o a los mejoramientos 
realizados paro lograr la reducción del 30%. 
Ver1f¡cac1ón de Campo:. Rev1s1ón de los registras del nivel clasiFicación y comprobar la disminución 
de los Trabajos que no agregan valor al producf'o (desperdicios). 

1 

Exis'te al menos 4 'tipos de control visual en el área de "trabajo que iden't"ifican cuanc.:., 1 
exis'ten problemas. quejas de clien'tes o problemas de calidad. 
Deben ex1st1r cuatro tipos de control visual en lo celda de trabajo. Una ce.Ido de 'trabajo puede 

i ser uno línea de producción, línea de producto, área de trabajo, o departamento. 
j Ver1f¡cac1ón de Campo:. Revisión Fís1"ca en las áreas de la exisTenc1a de los controles visuales que se 
1 Tiene en 15'0 aro in Formar de los roblemos de calidad ue esté actualizado a última hora. 
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Se sugiere utilizar un formato de una sola hoja para dar seguimiento a las acciones que usted 1 
necesi"te ejecutor en coda pieza del equipo para todos los niveles de MPT. Se sugiere utilizar una [ 
hoja que "tengo todas los etiquetas de latón o las etiquetas de activo listadas hacia abajo. del lodo 1 
izquierdo de lo hoJa. En lo porte de arriba. lo primero columna debe estar el código de lo 1 
categoría, limpieza inicial concluido, la existencia del programa de mantenimiento preventivo, la 
existencia del recorrido diario, el estudio de capacidad de lo máquina conclu1do, listo de portes de 
refacciónº generado, colección de datos de OEE. Esta formo le hará más fácil al Facilitador 
entender los niveles actuales dentro del área de trabajo y proporcionarle una revisión más fácil. 

:;.... Se ha cornple'tado la clasificación del equipo en A/8/C 
Todo el equipo et1que1'ado u1'ilizado por el departamento necesito es1'or enlistado y colocado 

dentro de las categorías A. B. o C. Esto asegurará uno apropiado prioritizoc1ón de los servicios 
para apoyar el funcionamiento adecuado del equipo de producción. 
Categoría A: El equipo es único en su clase, no e.s fácil de reemplazarlo, es de costo alto y si follo 
éste parará una línea o Jo planto y causará retrasos mayores al cliente. 
Categoría 8: Si este equipo falla exis'te un reemplazo disponible o el trabajo puede ser cambiado 
a otro maquino que ejecu'te la mismo clase de procesamiento. Este no 'tiene efecto en la planta o no 
causará retrasos al cliente. 
Ca'tcgorío C: Este equipo es de bajo costo, no es difícil de encontrar, generalmente se puede 
comprar locolmen'te. el costo será por debajo de $2.500. No tiene efectos en lo producción o en 
los resul'todos de lo planto. 
Verr&cación de Campo: Revisar evidencia de que roda el equipo esté en alguna categoría. 
Revisar la justiTicac1ón para el proceso de categorización (Tormos de iustiTicación). 

;... El 50% del equipo dosificado como A "tiene un programa de Man"teni"'ien"to Prcven"tivo. 
El programa es visual y fácil de entender por todas las partes. El Programo debe de ser 

desplegado e incluya como mínimo el mantenimien'to preventivo (MP). El programa es considerado 
un documento controlado, por lo tan'to debe tener uno fecha de efectividad. un número de 
revisión. debe es'tar firmada por el jefe del área de trabajo y el supervisor de mantenimiento. y 
debe mon'tenerse por un año. Puede incluir en el programo una cantidad estimado de horas poro 
concluir el MP, y después registrar las horas reales cuando el MP esté concluido. También incluyo 
cuando el MP es'té programado y cuando e.s1'é terminado. (Los horas le ayudarán después o 
determinar los requerimientos de mano de obra para mantenimiento y para nivelar los cargas de 
sus trabOJOS). 
Veri(¡Cación de Campo: Ver16que que el programa l!.Sfé colocado tl!n el área de trabajo y cubra un 
anO. VerrFique que lo Techo actual de cumplim1~to de MP esté indicada l!n el programa el 
programa debe l!.Sf'ar octuahzado. 

::,.... Se ha es"tablecido una linea de base para el Mantenimiento Preventivo. 
Es establecida uno línea de base de cumplimiento paro el programo de montenimien·ro 

preventivo del equipo. Es'to puede hacerse solicitando ayudo del personal de mantenimiento e 
ingeniería de planta para trobaJor en este programa. La intención es determinar lo línea de tiempo 
de su programa de mantenimiento preventivo. ¿se cumple el MP exactamente en lo fecha 
programado o dentro de algunos días o se.monos "mós o menos" de la fecho programado? 
Determinc.r la moanitud de los días o semanas .. más o menos .. es lo rozón de la línea de base. 
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Verificación de Campo: él équipo seleccionado es comparado con el procedimienro de 
manrenimienro para verificar que esros procedimienTos se han llevado a cabo en su roralidacl. 
ésTos pro.:edimientos deben llevarse o cabo en Forma de Tiempo. 

;.. Se ha es'tablecido un sis'tetna formal para el con'trol del i"ve"'tario de refacciones. 
Debe instalarse a nivel planta un sistema de control de inventarios formal para las partes de 1 

refacción. Este sistema puede ser tanto de ... ipo mecánico o electrónico paro controlar y reg1s ... rar j 
el inventario de las piezas de refacción. En algunos casos si hoy mas de uno planto en el óreo que 1 
corra el mismo equipo. ellos pueden juntar sus recursos y crear un sistema central de inventarios, 
para par ... es de costo alto. esto reduce el cos ... o del inventario a nivel planta. 
Verificación de Campo: Debe hacerse la comparación entre el equipo y el inventario paro verif'icar 
que un sistema control de inventarios formal está establecido y e.sTá Trabajando. 

;.. Se lleva a cabo una verificación diaria del !50% del equipo clasificado como A/B. 
Los recorridos diarios consisten de todas los puntos que un operador debe checar antes de 

funcionar su máquina o herramienta todos los días. Las acciones típicos incluyen revisar los niveles 
de flujo, lectura de medidores, inspecciones visuales de fugas y goteros, etc. El recorrido debe 
poder concluirse en 5 minutos. Usted debe proporcionar una ayuda visual al operador que consiste 
de uno foto de la máquina con flechas numerados que se dirigen hacia los puntos que necesitan ser 
revisados. Coloque así mismo los números correspondientes a cada máquina. Utilice un sistema 
simpl¡;. visible de una mirado para indicar el estado actual del recorrido. Los puntos encontrados 
no conformes en el recorrido d1ar10 del operador deben ser corregidos y comunicarle al operador 
para darles o conocer que se esta actuando en sus asuntos. Tenga un sistema de segu1m1ento con 
mantenimiento, para asegurar uno respuesto rápida o los no conformidades. 
Ver1F1cac1ón de Campo: 

Muestre una lista de las maquinas que tienen una rutina de recorrido diario. Esto debe 1nclu1r 
el 50% del eqU1po A y B. 
Muestre que los recorridos diarios han su::lo conducidos lealmente por un mímmo de un mes 
previo a la revisión. Las entradas deben e.srar con iniciales o selladas. 
Documente que la revisión de seguridad también ha sido conducido como parte de lo lista de 
verificación. que es el eqU1po de protección de seguridad {guardas. sensores de limites. ere.) 
esrán en condiciones de trabajar .. 
Verrf!que con de Talle uno de los recorridos para asegurar su efecrividad. 
Noto: las rutinas de recorrido deben ser ejecuradas al mic10 del periodo de trabajo {cambios 
de turno). 

;... En el 50% del equipo A/8 se han diseñado e implemcn'tado indicadores visuales. 
Deben ser instalados indicadores visuales paro medidos arriba y abaJo: para medir los niveles 

de tanques de aceite hidráulico. tanques de aceite. tanques de agua. poro medir la presión en 
medidores de presión de aire, medidores hidráulicos. medidores de presión de aguo y 
temperaturas, poro medir cualquier coso que tengo un limite superior o inferior. Los indicadores 
visuales pueden ser usados para indicar los ... ipos de líquidos y en donde son utilizados estos 
líquidos en el equipo. indique el lugar conveniente de engrosado y la cantidad total conveniente 
u't1hzado poro 1nd1car los puntos de lubricación e.n una pieza dado de equipo. Pueden ser utilizados 
poro 1nd1car lo dirección de motores eléctricos y flujos de líquidos utilizados en lo planto. Donde 
seo posible utilice indicadores visuales en el proceso. óreo/celdo de "trabajo. 
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Verificación de Campo: Revisar el área/celda de "trabajo para verificar que el equipo y el 
área/celda tenga indicadores visuales en el lugar. 

:;... En el 2!5% del equipo A/B se ha complef'ado el plan de limpieza inicial. 
Los miembros del área de trabajo deben limpiar. inspeccionar y realizar reparaciones menores en 
el 25% dei equipo categoría A/B. 
El propósito de limpiar uno máquina es inspeccionarla. A medido de que se limpio se "tocan muchos 
de los componentes. A medida que se "tocan los componentes, se están inspeccionando. El poema 
MPT: 

m Limpie poro inspeccionar; 
m Inspeccione para detec"tor; 
H{!f Detecte poro corregir; 
m Corrija poro perfeccionar. 

La estación de trabajo debe estar ordenada alrededor del equipo. filtros visualmente limpios, 
medidores vrs1bles, niveles de lubricación visibles, apariencia general ordenada, el equipo esta en 
condiciones de uso, los controles visuales en su lugar. Usted quiere remover fuentes de 
contaminación de tal manera que fugas y componentes faltantes sean fáciles de ver. Ayuda ut"ilizar 
etiquetas de colores durant"e el evento de limpieza/inspección para marcar rápidamen"te pun"tos de 
no conformidad y asistir a mantenimiento en localizar fócilmen"te los puntos. Los ejercicios de 
limpieza incluyen la l1mp1eza de la máquina, inspección visual, controles visuales, medidores y 
transparencias con los rangos de acept"ación. aplicación bandas de temperatura a motores. Un plan 
de acción para acciones no terminadas con fechas paro concluir. (Acciones no terminados pueden 
incluir fugas de aceite, cambio de rodamientos de los motores, cualquier cambio que se lleve 
mucho tiempo y tenga que programarse con producción). 
Verr6coc1ón de Comeo: 

Muestror evidencio que el 25% de los maquinas A y B han recibido su llmpiezo inicial e 
1nspecc1ón. 1 
Muestror ev1denc10 de progreso s1j¡niF1cat1vo en detección de deFectos y problemas durante lo 
inspección y acciones se han hecho poro los pr1nc1poles defectos. 
Revisor lo existencia de un método efectivo poro mantener limpio el equipo. 
Estaciones de f'rohojo y equipo /Jstos poro trabajar. 
FJ/tros visuolmenf'e limpios. 
Controles visuales en su lugar. 
Apor1enc10 general ordenada. 

:;... Se cuen,.a en el área de 'trabajo con fa información his'tórica de 'tiempo muer'to del 
equipo. 
S1 no e.x1st-e ningún método. desarrolle un método para recolectar información de tiempo 

muerto de todo el equipo (Clínicas de Calidad puede utilizarse paro recolectar información de 
tiempo muerto del equipo). Por lo menos. incluya cuando ocurra lo interrupción cuanto "tiempo 
'transcurrió antes de que estuviera en operación, lo causa raíz de la interrupción y cualquier o"tro 
no"to pertinente. 
Nota: La historia de tiempo muerto es aquel tiempo muerto no planeado. cualquier ,.iempo muerto 
que cause una interrupción en el fluJO del proceso (interrupción de las máquinas. fal"ta de 
herramientas. falta de materiales o una mala programación de cualquier interrupción) es tiempo 
muerto no planeado y debe ser registrado. 
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Mé'l'odo paro Col•cciOn .O, Ti-.mpo Mu«r'l'o 
A - Tiempo de Producción = El tiempo que el equipo está corriendo lo producción. 
B - Puesta o punto y Ajuste = El tiempo que el equipo está parado (no está corriendo la 
producción) poro cambios o realización de ajustes al equipo después de que el cambio se ha 
realizado o ajustado durante lo corrido de producción. 
C - Tiempo de Inicio = Es el tiempo en el que el equipo está esperando antes de que puedo 
empezar (eJemplo: máquina de moldeo esperando alcanzar lo temperatura a cierto punto antes de 1 

, correr lo producción). l 

D - Tiempo de Interrupción = Cualquier interrupción del flujo de producción debido o uno j 
interrupción mecánico. 
E - Velocidad e Inactividad = Cuando el equipo no corre o la velocidad riequerido o el equipo es1J 
parado por interrupciones menores (Ejemplo, el equipo esto parado porque esto esperando materia 
primo poro iniciar con la puesto o punto). 
F - Defectos y Retrabajos = Cuando el producto sale, el equipo no alcanzo los estándares de 
calidad o el producto tiene que retrabajarse paro alcanzar estos estándares, entonces la cantidad 
debe monitorearse. 
G - No hay Ordenes = Cuando el equipo esto programado paro correrse pero no se han llevado los 
ordenes al equipo debido a una pobre programación. 
Nota: cuando lo programación está basada en los requerimientos del cliente en tiempo real 
(Plantos JIT), esta consideración puede no ser válida, yo que lo programación depende de los 
órdenes de manufactura del cliente. es decir, las órdenes de producción no están bajo el control 
de la empresa sino del cliente. 
Ver1ficac1ón de Campo: Revisar el méTodo de recolección ele tiempo muerto para ver1f1car que la 
plan Ta Tiene un método correcTo para la recolección de datos. 

:,... El lisTado de los 10 equipos con mayor T'iempo mucrTo se ha comple'tado. 
Las tendencias poro las causas principales de tiempo muerto no planeado, pueden ser usadas 

poro desarrollar acciones correctivos paro el tiempo muerto del equipo. Una vez que las diez 
principales rozones de tiempo muerto no planeado del iequipo son conocidas, determine estos 
causas pr1nc1pales o acciones paro apoyar el desarrollo de un plan de acción correctivo efectivo. 

1

, Ver1flcac1ón ele Campo: Mue.srrar un diagramo ele Pareto ele los JO principales tiempos muertos del 
eqUtpo/órea de TrabaJO ut1/tzanclo una e.sea/a de un mes. El Pare.to debe estar basado en el número 
de ocurrencias u horas (preferentemente horas) . 

., se están conduciendo es'tudios de oee (Eficiencia de Operaci6n del Equipo) en el !50%. del 
equipo A/8. · 
Lo intención de estos estudios es alcanzar el tiempo óptimo en el equipo de categoría A/B en el 

área/celda o planta. El cálculo del OEE es un indicador directo de la condición presen1"e de su 
equipo. es la intención de estos estudios alcanzar el tiempo disponible primero de 'todo el equipo 
crítico. El equipo crítico es determinado u1'ilizondo los herramientas de COMPASS. estas 
herramientas van a destacar los cuellos de botella en el área/celda o planto y es donde deberá 
concentrar sus act1v1da

0

des. Nota: realice estudios de OEE en el 50% de los equipos categoría AIB 
cuando esto signifique un beneficio directo paro el área/celda de trabajo o la planto (u'tilice un 
buen enfoque de negocio) 
Ven flcac1ón ele Campo: Busque documentación de que esros estudios se han compleraclo. 
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Bronce 
,_ Se han clasificado las herramien'tas y equipos de v.rificaci6n en A/B/C 

Los e.s'tudios 'tienen que ser conducidos para valorar las herramientas y medidores para 
clasificarlos dentro de la categoría apropiada A. B o C. Estas categorías indicarón si los medidores o 
herramientas son críticos o no. 
VerifiCación de Campo: Revisar los esf'udios poro verificar que los herromienf'as o medidores han 
siclo valorados clenf'ro ele las caf'egorías A, B o C. J 

,_ se ha enn-.nado en MPT (Man'tenimien'to To'tal Preven'tivo) al 29~ de los asociados. 
El entrenamiento formol debe ser conducido por personal en'trenodo y debe es'tor dirigido en 

primero instancio al personal del departamento de mantenimiento y luego a producción 
Verificación ele Campo: Revisar los registros de entrenamiento mosf'rondo asistencia del 25% de los 
empleados del área en una clase de Entrenamiento MPr. El Registro del entrenamiento consiste del 
Reporte de Entrenamiento (preferentemente) o Jo hoja de matricula (f1rmaela) para la clase de 
entrenamienf'o. 

-.... se llevan a cabo v.rificaciones diarias. man1'enimien1'o preven1'ivo y chequeos de seguridad 
en 1'odo el equipo. 
Deberá formarse un equipo de personas con el mayor conoc1m1ento del equipo y del área de 

producción. El equipo programará Revisiones de Seguridad periódicas, comunique lo encontrado y 
cree un pion de acción para corregir cualquier defecto. 
Verificación de Campo 

Muestre una lista ele máquinas que tienen rutinas de recorridos. Esf'o debe incluir '/'ocios Jos 
equipos A, B, y C. · 
Muestre que los recorrielos hayan siclo conclucielos lealmenf'e por un mínimo de dos meses 
previos a la auellforia. Los entraela.s eleben f'ener üuciales o esf'or selladas. 
Documente que la revisión de lo .segur1dael son también conducidos como porf'e de lo lista de 
verificación, que es eqU1po ele protección de .segur1dael (guardas, interruptores de /lmlf·es. etc.) 
están en condiciones de f'rabajar. 
Revisar que Jos recorridos sean conducidos lealmente poro los úlf'imos elo.s mases {muestra). 
Verifique con detalle uno de los recorridos paro a.segurar su efecf'iv1dad. 
Noto: Las ruf'inas ele recorridos deben S<(4 ejecutoclas al inicio del perioelo ele f'rabajo {cambio 
ele turno). 

:,... Se está llevando a cabo rnspccci6n Inicial y Limpieza en el !50% del e411ipo. herramien1'as y 
equipo de verificación. 
Los miembros del área de trabajo deben limpiar. inspeccionar y realizar reparaciones menores 

en el 50% del equipo categoría A y B. 
VeriñCoción de Campo: 

Muestre evidencia ele que el 50% ele las maquinas A&B han recibido su limpie.za inicial e 
1nspecc1ón. 
Muestre ev1denc1a del progreso signiTicotivo en Ja detección de problentas y defectos durante 
la inspección. Se ha creoelo un plan ele acción paro los defectos que no pueden corregirse a lo 
hora ele la ltmpieza. 
Revisor la exisf'encio de un mt!toelo efec'l'ivo paro ntanfener limpio el equipo. 
Fiitros visualmenf'e limpios 
Controles visuales en su luqar Y Aporiencia oenerol ordenoela 
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;.. Se ha fmplement"ado un programa de man'tenimlent"o preven'tivo para 'todo el equipo y las 
herramfent"as clasificadas como A. 
Este programµ de MP puede ser tanto en forma de programo manual o versión electrónica 

(actualmente existe software para tal efecto). 
Verificación de Campo: 

Muestre la existencia de un programa de mantenimiento preventivo para f'odo el equipo A. 
Verifique que cada pieza del equipo A tenga por lo menos una intervención de mantenimicnf'o 

• Verifique que el programa esté colocado en el área de trabajo y cubra un año. 

1 

planeado por año. 

• VeriFit¡ue que la Fecha actual para completar el MP esté indicada en el programa {el programa 
está actualizado}. 
Verifique lo efectividad de una de las listos de MP {monitorce una orden de MP recientemente 
concluida). 

;. Se ha cumplido con el programa de Man'l'enimien'l'o Preven,.ivo (::!: 15,...) en los últimos 3 
meses. 
Los requerimientos de MP debe concluirse dentro de +/· 15% del intervalo de MP programado. 

Por ejemplo. un MP de seis meses = 180 días x 0.15 = 27 días. Por lo tanto. si el MP se realiza en 
cualquier tiempo dentro de los 27 días antes o después de lo programado se considera que está a 
tiempo. 
Verificación de Campo: Muestre evidencia de que todos los MP estén concluidos dentro +/- 15% de 
la zona considerado de cumplimienf'o para los úlf'imos 3 meses. 

;..... El 25% (mínimo) del mantenimien,.o es planeado. 
Un mínimo del 25"í'o de toda el tiempo muerto debe ser planeado por mantenimiento preventivo o 

el programa MPT. El número de horas de tiempo muerto planeadas divididas por el total de horas :fe 
tiempo muerto real = porcentaje planeado. es decir por cada 100 horas de tiempo muerto real 
deben haberse planeado 25 horas como mínimo. 
Verificación de Campo: Muesf're evidencia de que el tiempo muerto planeado paro el drea de ·trabajo 
para los últimos 3 meses es mayor que el 25% (en la Forma de una gráfica de f'endencios). 

; Crear un historial de tiempo muer1'o para el equipo auxiliar y las herramient"as clasificadas 
como A [Nivel Planta]. 
Esta historio puede crearse de las gráficos de Clínicos de Calidad o estudios OEE y de ordenes 

de trabajo. 
Verift"coción de Campo: Revisar los datos de documenf'oción que apoyan el historia/ de disminución 
de tiempo muerto paro apoyar al equipo y las herramientas cof'egorío A. 

;..... Reducir en 50% las 3 rozones con mayores tiempos muer'tos del área de trabajo. 
El área de trabajo debe establecer uno base de 3 meses de todo el tiempo muerto de máquinas 

no planeado. De los 10 principales problemas de equipo, determine los principales 3 y reduzca el 
tiempo muerto no planeado en un 50':1 .... 
Verifi"coción de Campo: Tome muestras de la evidencia del historia/ de f'iempo muerf'o, confirmando 
un 50% de reducción en el tiempo muerto no planeado para cada uno de los 3 máquinas {o razones} 
para los ú/timos 3 meses. 
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;... ES"l'abtccer un área para el análisis de las fallas de los equipos y hcrramient'as. 
El propósito de tal desplegado e.s compartir experiencias y sensibilizar a o1'ros de la importancia 

del buen cuidado del equipo. De.signar un área para desplegar los resultados del análisis de fallos del 
equipo. Si puede ponerle costo o la follo. entonces póngoselo. Si e.s conveniente desplegar por1'e.s 
actuales. utilice fotos. 
Verificación de Campo: Verifique lo exis'fencio de un área desplegando los resul'fodos del análisis de 
follas del equipo. Es'fo puede ser lecciones aprendidos. fo'fos o descripción de on'fes y de.spués~ o 
componentes actuales que demuestren modos de fallo tales como falf'o de lubricación o 
contaminación. 

;. Se ha desarrollado un listado de partes de refacciones cri"ticas para el equipo a 
herramientas y equipo de verificación. 
Es-ra lista debe incluir proveedores con inventario, tiempo de entrega, cantidades mínimas y 

costo de la porte así como los teléfonos para solicitar dichas refacciones. 
Verificación de Campo: Revisar lo existencia de lo listo de portes de refacción crif"icas poro el 
equipo de categoría A. Esto listo debe incluir tiempos de entrega, cosros y canridod disponible. 

;. Se cuenta con una disponibilidad den"tro de 36 horas o menos paro los partes de refacción 
crí"ticas. 
Las partes de refacción críticas son aquellas que pueden frenar el flujo de trabajo debido a su 

falta de disponibilidad. Una refacción crítica no necesariamente tiene que estar o lo mano pero por 
lo menos estar disponibles por los proveedores (asegurarse por lo menos cada mes de su existencia. 
aunque éstos estén en poder del proveedor o vendedor. si no es así. debe buscarse otro proveedor 
alterno). 
Verificación de Campo: Verifique el inventario del almacén contra el uso de las partes del historio/ 
de f'1'empo muerto. Veo los fechas de entrega de órdenes posados para indicar cuánto tie111po 
tardard en recibir partes adicicnales criticas, esto validará si las parres adiciona/es criticas serdn 
recibidos a tiempo. 

;.... Los actividades de mejora en la maquinaria es programada para el área de t'rabaJo. 
Los paros del área de trabajo programado debe permitir realizar el MP y limpieza el cual no 

puede llevarse a cabo durante lo operación normal. Las juntas regulares del área de trabajo deben 
sostenerse, incluyendo lo participación de mantenimiento, para mejorar la operación del equipo y/o 
desarrollar las contramedidas para mejorar la operación del equipo. Las juntas deben ser un parte 
de ot'ra junto regular, toles como juntas semanales de Clínicos de Calidad. 
Veriéicoción de Campo: Produzca evidencio de que las juntas del área de trabajo/ paros esf"én 
ocurriendo {notos de juntos o lista de acciones o minuta). 

-,.. Se ha desarrollado un plan para mantener el equipo libre de fugas de 
aceite/gas/aire/refrigerantes etc. 
Identifique todas las máquinas en el área con fugas de aceit"e. refrigerante y/o de oi ... e. 

Desarrolle un pion que identifique toreos. tiempos, y responsabilidades necesarias para eliminar 
todas las fugas. 
Ver1fiCoción de Campo: Muestre un pion de acción para implementar equipo /lbre de Fugas. Revisor 
evidencia del momtoreo de consumo de aceite/refrigerante/gas o combustible. 
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;,;.. Las guardas de prot'eccfón de la maqufnarfa y equipo en su fugar e ident'fficadas de acuerdo 
a tos est'ándares. 
Cado pieza de equipo debe tener una guarda de protección en su lugar y estar 'trabajando 

apropiadamente (sensores de presencia. límites de acercamiento, botones gemelos de 
accionamiento. etc). 
Verificación de Campo: Revisar la última Auditoria de Seguridad paro confirmar que la protección 
cumple los requerimientos de regulación paro tocia la maquinaria. Revisor que se ho clesorrollodo el 
plan ele guardas de seguridad en las máquinas como parte de los medidas del Nivel ele CalificaciOn. 

,.. Todo el personal del área ha sido informado de los riesgos y peligros de la maquinaria. 
Todos los operadores deben estor informados de los consideraciones Ambientales y de Salud y 

Seguridad correspondientes o las piezas de su equipo. Este conocimiento es necesario para el 
correcto uso del equipo y sus guardas de protección. 
Verificación de Campo: Muestre evidencio en los registros de que todos los operadores han sido 
informados a través de entrenamiento de los ric..sgos específicos Ambientales, de Salud y 
Seguridad y medidos de control para tocias las máquinas de la celda. 

,.. El promedio de la eficiencia 'to'tal del equipo (OEE) clasificado corno A es >50,.. 
Lo raz.Sn del OEE es capturar todos los tipos de tiempo muerto tales como puesta a punto. falta 

de partes, falta de enfriador, malas reparaciones, falta de medidores, y por supuesto, fallas 
mayores en el equipo. Esencialmente esta medida tiene como finalidad capturar esas situaciones 
cuando el equipo esta programado para funcionar. esta disponible y produciendo produc'tos de 
calidad. Bajo circuns'tancias especiales. seria impróctico o sin ningún valor agregado el seguimiento 
de OEE. Es'ta situación será manejada sobre una base de caso por caso. En 'tales situaciones es 
posible sustituir una pieza del equipo por o'tra. 
Verificación de Campo: Mielo OEE para tocias el equipo de categoría A poro una semana consecutiva. 
Dt!Spliegue los resultados en un formato de gráfica en el pizarrón de actividades COMPASS. 

Pfat'a 
; Se: es1'ón desarrollando lecciones de un punt'o y ac1'ividades de TPM y Se ha en'trenado en 

MPT (Mont'enimient'o Product'ivo Tot'al) al 75"- de los asociados. 
Entrenamiento formal de MPT conducido por personal entrenado paro el 75% de la fuerza de 

Trabajo. La intención de este requerimiento es entrenar personal para llevar el equipo a un nivel 
mínimo de mantenimiento paro sostenimiento. El acercamiento recomendado es incluir personal en 
un toller de MPT. El entrenamiento cubierto en el taller será ejecutado incrementándose si se 
desea. aunque es'ta acción se concluya solamente cuando todos los módulos hayan sido entrenados. 
Estos son: limpieza e inspección, identificación de portes de refacción críticas. etiquetado de 
puntos de lubricación. indicación de rangos de los equipos de medición. Plone.ación de Mantenimiento 
Periódica. 

Lecciones de punto ind1v1duales son sesiones cortas de entrenamiento (usualmente dadas por el 
personal de mantenimiento) sobre un aspecto especifico de mantenimiento (ejemplo: el Propósito de 
los Diferentes Tipos de Aceite). Las lecciones de punto individual deben ejecu'tarse 
periódicamente. 
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Verificación de Campo: Muestre evidencio o través de los registros de entrenamiento de lo 
participación en los talleres o en entrenamiento sobre los elementos especfFicos ejecutados como 
parte del proceso de MPT y en entrenamiento a través de lecciones de punto individuo/es. El 75% 
de los trabajadores en el área de trabajo deben recibir este entrenamiento. 

;.. Se es·tán utilizando símbolos visuales para 'todas las áreas de lubricación 
Todos los puntos de lubricación para el equipo de categoría A y B deben tener indicadores 

visuales para identificar puntos de lubricación y que tipo de lubricación se requiere. 
Verificación de Camoo: Muestre evidencio de que los puntos de lubricación han sido identificados 
con ayudas visuales de MPT aprobados. 

;... 100,... de :Inspección :Inicial. Limpieza. :Identificación de niveles en el equipo del área. 
Debe completarse la limpieza inicial e inspección en el equipo de categoría A y B. El ejercicio de 

limpieza debe incluir pulido, inspección visual. colocar velero a los filtros de aire, controles visuales, 
medidores y transparencias con rango aceptable indicados en todos los medidores, cintos de 
temperatura aplicados o todos los motores. Si se quiere quitar fuentes de contaminación de esta 
manero, las fugas y los componentes que faltan son más fáciles de ver. Es recomendable que sean 
usadas etiquetas de color durante un evento de limpieza/inspección para marcar rápidamente 
puntos no conformes y asistir a mantenimiento en una fácil localización de esos puntos. 

Verificación de inspección de campo de la maquinaria: Ordene la estación de trabajo alrededor 
del equipo, filtros visualmente limpios. medidores visibles/niveles de lubricación visibles. apariencia 
general ordenada, controles visuales en su lugar. 
Verificación de Campo: Muestre evidencia de que ha sido ejecutada una limpieza inicial y que la 
reinspección/limpieza esta incluida en el programo de MP (mínimo anualmente). 

;.... Se ha cumplido con el Programa de Mantenimiento Preventivo (~ 10"-). 
El MP requerido debe concluirse dentro de +/- lO'Y .. del intervalo del programa. por ejemplo. un 

PM de seis meses = 180 días x 0.10 = 18 días. Por lo tanto si el MP se realiza en cualquier momento 
dentro de los 18 días antes o después de la fecha programada se considera que estuvo a tiempo. 
Nota: El estatuto de trabaJO (ordenes de trabajo MP) debe ser específico por maquinaria (no 
general). La fecha de terminación del MP debe ser registrada en la matriz de MP cuando se 
CJeCute. 
VeriFit:oción de Campo: Muestre evidencia de que todos los MP estuvieron concluidos dentro de +/-
10% del intervalo poro los últimos 3 meses. 

Se cuenta con una ma'friz anual de man1'enimiento preventivo que enlis'fa el nÚll\ero de 
máquina. desempeño del programo de MP. fecha de cumplimien'fo del MP y duración. 
Cada pieza de equipo categoría A y 8 (100%) deber ser registrada en una matriz de MP que 

1nd1que el programo de ejecución de todos los actividades planeados de MP. La motriz de MP debe 
ser desplegado dentro del área. de trabajo. Lo fecho de cumplimiento de toda lo actividad MP debe 
ser registrado junto con el tiempo de duración o tiempo que transcurrió en que la máquina estoDo 
fuero de servicio paro los actividades de MP. La matriz debe mantenerse actualizada. 
VerrFicación de Campo: Verifique que la matriz MP sea colocada en el área de trabajo y que 
contenga el número de máquina y el programa planeado de PM para todas las piezas del equipo 
categoría A y B. Verifique que la terminación del programa de MP sea registrado y Fechado y esté 
actualizado. Tome muestras de las Fechas de terminación registradas y verifique para los registros 
de mantenimiento. 
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;.... Reducir las 3 nuevas razones de 'tiempo muer'to desde Bronce en !50% medido en Horas u 
Ocurrencias. 
El área de trabajo debe establecer una nueva lfnca de base para el tiempo muerto no planeado 

de máquinas por un periodo de 3 meses después de alcanzar el nivel Bronce. De los principales 10 
piezas problemáticas de equipo. determine los principales 3 máquinas y reduzca el tiempo muerto no 
planeado asociada con estas maquinas en un 50'Yo. 
Verifl"cación de Campo: Mue.sf're evidencia hisf'órica del tiempo muerto. confirmando una reducción 
en 50% del tiempo muerto no planeado para cada una de las 3 principales máquinas de mayor 
tiempo muerto. sostenidas por los últimos 3 meses. 

;,.... Lfs'tado de portes de Refacción cri'ticas para 'todo el equipo A. y B. 
Las partes de refacción criticas son aquellas que pueden parar el flujo de trabajo debido a que 

no están disponibles. Uno parte de refacción critica no necesariamente tiene que estar a la mano. 
pero por lo menos puede estar disponible con los proveedores dentro de 36 horas. Esta lista debe 
incluir inventario del proveedor. tiempo de entrego. cantidad mínimo en inventario a la mano y costo 
por parte así como los números telefónicos de dichos proveedores y el nombre del contacto. 
Verificación de Campo: Revisar la existencia de la lista de partes de refacción críticas para 'lodo el 
equipo categoría A y B. La lista debe incluir número de parte. proveedor. tiempo de entrega. costo 
y cantidad a la mano. 

;. J:den'tificar los 'tiempos de entregas en ordenes especiales. 
Elaborar una lista con las herramientas críticas con un tiempo de entrega largo tales como 

cortadoras y ruedas de desgaste deben ser identificadas por todas las partes procesadas en la 
celda o área de trabajo. Herramientas criticas con tiempo de entrega largo son aquellas que no 
pueden ser adquiridas. o para las cuales no existe una sustituta alternativa para adquirirlas dentro 
de un periodo de 48 horas. Esta lista debe incluir tiempo de entrega. y costo de la parte así como el 
nombre del proveedor(es) con todos sus datos (teléfono, contacto. dirección). 
Verificación de Campo: Verifique la existencia de la lista de herramientas criticas por tiempo de 
entrega. 

:,. El 50"- de las 'trampas de acei'te es'tán libres de refrigeran'te. 
Las trampas de aceite tienen aceites extraños que no son parte de la química del enfriador 

recomendada. Los enfriadores deben monitorearse periódicamen1'e para asegurarse de que las 
trampas de aceite no se estén acumulando en los sistemas de enfriadores. 
Verificación de Campo: Verifique la exisf'encia de regisf'ros documentados de muesf'ras periódicas 
de enfriadores para las f'rampas de aceif'e. Los regisf'ros deben indicar que los enfriadores para 
todas las máquinas han quedado /Jbres de f'rampas de aceif'e por un mínima de 3 me.ses. 

;... 50% del equipo es'tá libre de fugas. 
La intención es eliminar todas las fuentes de fugas de enfriador. acei'te y de aire al 50'Yo del 

equipo categoría A y B. Si el equipo esta diseñado paro salpicar o salirse, debe es'tablecerse un 
método para detector fugas. No esta permitido fugas en el piso. El pion que fue desarrollado en el 
nivel Bronce debe ser implementado para el 50% del equipo categoría A y B. 
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Verificación de Campo: Verifique a través de Verificación de Campo que el 50% del equipo 
categoría A y B esté libre de fugas como se definió anteriormente. Verifique que el moni'f'oreo del 
aceite; enfriadores y gas iniciado en el nivel de Bronce esf'é sostenido sobre un periodo de los 3 
me.ses mas recientes. Durante la valoración conduzco una inspección visual para verificar que no 
existan trampas de aceif'e. 

; Se están considerando consumos no normales de aceif'e. refrigerante. aire y gas. 
Desarrolle e implemente un plan para eliminar el consumo anormal de aceite. enfriadores y gas. 

Verificación de Campo: Verifique a través de los registros de consumo que las condiciones de 
consumo anormal hayan sido corregidas y sostenidas por el periodo de los 3 meses reciente. 

:,... Se lleva a cabo el cálculo de lo eficiencia 'total de equipo paro todo el equipo u'tilizodo. 
Establezca metas poro los actividades de seguimiento del OEE en el equipo cuello de botella. A 

medido que se capturan los datos lo tecnología se vuelve disponible. considere llevar el OEE hacia 
máquinas adicionales críticos. 
Verificación de Campo: Verifique el cálculo del OEE en un intervalo mensual para f"odo los equipos 
cuello de botella. Verifique que la recolección de datos se está llevando a cabo sobre una base 
regular y esté sostenida por los 3 me.ses más recientes como mínimo. 

;.... El promedio de la eficiencia 1"o1"al del equipo (OEE) clasificado como A es >70.,,. 
La rozón del OEE es capturar todos los tipos de tiempo muerto toles como puesto a punto. falto 

de partes. falto de enfriador. molas reparaciones. falta de medidores. y por supuesto. folios 
mayores en el equipo. Esencialmente esta medida tiene como finalidad capturar esas situaciones 
cuando el equipo esto programado poro funcionar. esta disponible y produciendo productos de 
calidad. Bajo circuns1"oncios especiales. seria impróctico o sin ningún valor agregado el seguimiel"ltO 
de OEE. Esto situación será manejada sobre una base de coso por coso. En 1"oles si1"uacioncs es 
posible sustituir una pieza del equipo por otra, 
Verificación de Camoo: Verifique los estudios y documentación que la EFecTividad Total del €quipo 
OEE este concluida para el 70% del equipo categoría A. 

Oro 
;. El promedio de lo eficiencia 1"ot"al del equipo (OEE) clasificado como A/B es >85%. 

El OEE debe ser sostenido por un periodo mínimo de 3 meses. estos estudios son poro 
ejecutarse en el equipo A/B que son restricciones poro lo planta. Lo int"ención de realizar los 
estudios de OEE en el equipo A/B es trabajar en los restricciones o cuellos de botella que están 
afectando los resultados de lo planto. Cualquier equipo crítico que sea encontrado como restricción 
o cuello de botella deben haber sido revisados con estudios de OEE sobre uno base mensual. 
Verificación de Campo: Revisar los registros de OE:E para validar que el OE:E ha siclo sostenido por 
un periodo de 3 meses. Revisar el cálculo del OEE: en un intervalo mensual para f"odos los equipos 
restricción o cuellos de botella. 

:,... El Programa de Mantenimient"o Preventivo se ha comple'tado dent'ro de las fechas 
es1"ablecidas. 
Deben realizarse programas de mantenimiento preventivo dentro del tiempo establecido por el 

equipo de Producción y Mantenimiento. el MP debe sostenerse porque tiene un efecto directo sobre 
el OEE del e.ouioo v los resultados de la olonta. 
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Verificación de Campo: Revisar el programa ele Manf'enimiento Prevenf'ivo de la planta para validar 
que el MP se esté realizando en el tiempo permitido. 

;.. Se moni"torean los paros debido a falta de refacciones y se establecen acciones 
correctivas. 
Reúna los datos ob"tenidos de estudios de Clínicas de Calidad y OEE. para de'terminar qué porte 

del tiempo muerto fue causado por lo falto de refacciones adicionales. Una vez que se ha realizado 
este cálculo, debe instalarse un plan de acciones correctivas, poro prevenir que esto sucedo 
nuevamente. 
Verificación de Campo: Revisar el cálculo de los daf'os recolectados de esf'udios de Clínicas de 
Calidad y OE~ para determinar cual parte del tiempo muerto fue causada por la falta de partes de 
refacción. Revisar el plan de acción correctivo para fechas de entrega y de terminación. 

:..- Se implcmen'tan herramien'tas de diagnóstico predictivo en el equipo. 
La implementación de herramientas de diagnóstico utilizadas paro predecir fallos en los equipos 

debe usarse donde sea posible. Estas herramientas son una parte valiosa del programo de 
mantenimiento predictivo y preventivo en el mundo actual. Si son usadas estas herromien'tas, puede 
ganarse un tiempo valioso debido a lo menor cantidad de tiempos muertos no programados. 

Los métodos de mantenimiento predictivo deberán incluir la revisión de items apropiados tales 
como los recomendaciones de los fabricantes, protección de herramentales, optimización de 
"tiempos muertos. correlación de los datos de CEP con actividades de mantenimiento preventivo, 
características que sean importantes en herramental que se desgasta, análisis de fluidos, monitoreo 
por royos infrarrojos para circuitos y análisis de vibraciones. 
Verificación de Campo: Revisar el programa de mantenimiento preventivo para verificar que las 
herramientas de diagnostico predictivo son una parte del programa diario de manTenimiento 
preventivo. 

:; Las trampas de aceite están libres de refrigerante. 
Las trompas de aceite tienen aceites extraños que no son parte de la químico del enfriador 

recomendado. Los enfriadores deben muestrearse periódicamente para asegurarse de que las 
trampas de aceite no se estén acumulando en los sistemas de enfriadores. 
Verificación de Campo: Verifique la existencia de registros de muestreos documentados periódicos 
de los enfriadores para trampas de aceite. Los registros deben indicar que los enfriadores para 
todas las máquinas han estado libres de trampas de aceite por un mínimo de 3 meses. 

:,... 90.,,. del e.quipo e.stá libre de fugas. 
El objetivo es tener el 90% del equipo en un ambien'te libre de fugas. libre de ocei'tes 

hidráulicos, aire y enfriadores. Este puede ser un gran reto por las res"tricciones de costo y el 
programa de producción. En algunos casos es"to tiene que ser hecho a una fase más len'ta debido al 
costo, portes de refacción, y restricciones de 'tiempo. Debe ser creado un plan de. acción y 
establecido en el lugar, es"te plan debe incluir: cos'to. fechas de en'trega partes de re.facción. y 
tiempo estoblecido poro concluir el trabajo. 
Verifit:ación de Campo: Revisar los registros de mantenimienf'o preven,.ivo para verificar que la 
plan,.a ha alcanzado el porcentaje correcto de equipo libre de Fugas. 

PÁGrNA :?22 'T'E,.-'T° CON - •,,) .. 1) 

FALU-:_ DE OHIGEN 



;. Se ha desarrollado el MPT efec't'ivament"e. 
La in'tención de esto es tener un programa de MPT completamente organizado en el área/celda o 

nivel planto. MPT es uno práctico de negocio estándar que es utilizada en el mercado industrial 
actual. MPT es un paquete completo que cubre Mantenimiento Autónomo. Mantenimiento Preventivo. 
Mantenimiento Predictivo. Sistema de Control Visual y 5 S. 

El MPT empiezo con el involucramiento de todos con lo propiedad del equipo. Se forman 
pequeños equipos con operadores. personal de mantenimiento, ingeniería de planta y la 
administración. Crean una evaluación del equipo en un área/celda de trabajo, empezando primero 
con el equipo más crítico. Un calculo del OEE es concluido en este equipo. después es limpiado, 
revisado sus defectos. reparado y revisado diariamente. Se crea un listado de verificación que 
cubro seguridad, procedimientos de mantenimiento autónomo y preventivo que puedan ser 
ejecutados por un operador en 5 minutos o menos. Se aplican controles visuales al equipo para 
checar los niveles de aceite y agua en tanques, la presión en los medidores de aire, hidráulico y 
agua, los puntos de lubricación son identificados y una secuencia de números se aplica para que se 
complete la cantidad correcta de lubricación. Se crea una lista de partes de refacciones criticas 
poro coda pieza individual del equipo. 

El equipo es colocada dentro de la producción can un programa de mantenimiento programado 
durante la vida del equipo. Las herramientas de mantenimiento autónomo y predictivo son usadas 
can este equipo para prevenir cualquier tiempo muerto no planeado, un costo del ciclo de vida puede 
ser calculado ahora. 
Verificación de Campo: Revisor lo Planto o Celda para evidencio de que MPT ha sido organizado y 
desplegado eFecf'ivomente_ esto cubriría codo elemenf'o de MPT. 
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7 ORGANJ:ZACJ:ÓN 
7. 1 Roles y Responsabilidades 

Cada empleado (sindicolizado y no sindicalizado) debe tomar porte en este programo de mejora 
continua. su participación es igualmente valioso, sin embargo existen ciertos pues'tos clave cuyas 
actividades deben ser reconocidos por ellos mismos y por 'toda la organización. 

Coordinador: es el Facilitador líder (medio tiempo Coordinodor/Facili'tador) y es nombrado por 
la gerencia de planto, debiendo ser positivo, con facilidad de palabra. proactivo, responsable, 
ejemplar, con reconocimiento de las demás gerencias y que esté altomen'te comprometido con el 
desarrollo y crecimiento de la empresa, es decir. que tenga .. puesto la camiseta". Sus principales 
actividades serían: 

Desarrollar Facilitodorcs y Líderes en las herramientas de Compass (módulos) sin entrar 
mucho en detalle. yo que serán los facilitodores los que tendrán que ser expertos en el 
módulo que les corresponda. Sin embargo, el coordinador Compas puede ser el facilitador en 
el módolo de Fundamentos y en algún otro si es de su competencia. 
Provee experiencia técnica y da consejos a los Líderes, Focilitodores y al equipo Compass 
Adiestra y educo a los Focilitadores en cuanto o técnicos de presentación y los motivo a t;.Je 
investiguen más allá de Jo que esto tesis presente o mencione, yo que los Facilitadores serán 
los expertos en el módulo 
Se coordina con el departamento de capacitación paro obtener las facilidades necesarias. 
aunque será capacitación lo que se encargue de toda la logístico necesario en cado sesión. 
En conJunto con el Facilitador y Líder responsable se asegura de obtener beneficios reales 
y comprobables. 
Reporta Jos resultados de los proyectos al grupo gerencial. 
Hoce labor de convencimiento ante la alta gerencia de algún recurso necesario o ante 
negativas serias por parte de alguna gerencia 
Provee entrenamiento en el concepto general del programa 

Focili'tador: es un recurso dedicado a lo implementación del programa de mejoro con'tinua, será 
lo persono experto en el tema y el responsable de que los objetivos (criterios) del módulo se 
cumplan y sean efectivos. Sus principales toreas serán: 

Guiar las mejoras del proceso usando lo metodología y herramientas de Composs (móduloc;). 
Sin embargo, el material de capacitación no será o veces suficiente con el que se presento 
en esta Tesis, y será necesario una labor profundo de investigación y de preparación del 
material a exponer. 
Provee y conduce el entrenamiento en el módulo de su compe1'encio y en el módulo de 
Fundamentos 
Desarrollo los piones poro lo implementación del módulo de su compe'tencio, esto es desde lo 
programación en fecho, horario y duración en que se darán las sesiones y cuán'to durarán 
(típicamente es de uno semana pero no es limitativo) 
Coordino el entrenamiento necesario y particular para coda área de trabajo 
Monitoreo los resultados 
Informa el desempeño de programa al Gerente de planto y al Coordinador 
Asegurarse que los piones se hagan en piso por muy pequeños que sean (es más importante 
un pequeño cambio que un gran plan pero que se quedo en papel) 
Buscar que los gerentes participen 
Cambiar la manera de pensar 
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.,Couchea .. al lfder del grupo 
Man'tener el foco del tema (no deben mezclarse las propuestas con las quejas porque 
afectan el obje'tivo) 

Responsables (Líderes): gerentes. supervisores u otros líderes funcionales 
Implementan el programa Compass a nivel funcional durante las sesiones o jornadas 
Liderean los cambios 
Liderean las oportunidades 
Tienen como objetivo el beneficio del área 
Se mantienen en el proyecto o través de las revisiones de es1"e 
Informa los resultados a los Facilitadores 
Provee los recursos para su implementación 

Equipo gerencial: 
Mantienen la integridad de Jos procesos de Compass 
Lidereon el desarrollo y los niveles de criterio alcanzados 
Evaluen y certifican los oreas de "trabajo 
Apoyo a los focilitadores y coordinadores de Compass 

GerenTe de plan'ta: 
Liderea el programa 
Guia lo culturo 
Define los objetivos 
Asigne los recursos para los equipos de proceso 
Genera un ambiente agradable 
Provee estrategias inadvertidas 
Aseguro el desarrollo y la estrategia del plan de negocios. articulando y alineando o 
través de la organización 
Guia las responsabilidades paro Compass alineadas con las metas de la estrategia de 
negocios 
Proveen dirección acerco de políticos. despliegue de recursos. resolución de tareas y 
recompensas/reconocimientos/consecuencias 
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8 PLAN l>E J:MPLEMENT ACJ:ÓN 
Es un plan de acciones generales paro la implementación del programa de mejora continuo 

Composs. Cada planta deberá elaborar su programa de implementación. las siguien1'es hojas solo 
presentan un ejemplo. 

Para el comienzo del programa deben hacerse las siguientes actividades: 
1. Conocimiento del programa a las gerencias 
2. Elección del coordinador general del programa. de los facilitadores y champions 
3. Conocimiento del programa de mejora continua a 'todo el personal (overview) 
4. Copaci'tación a los focilitadores y responsables (Líderes) por coda módulo 
5. Definición de los áreas 
6. Auditoría al área modelo 
7. Presentación de los resultados de la auditoría 
B. Meta para el año en curso 
9. Definición del plan de implementación 
10. Junta de lanzamiento del programa 
11. Sesiones Composs en formo periódica 
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9 PLAN DE SEGUIMIENTO 
Todos los hojos donde se concentra las act1v1dodes de las ses10nes Compass deberán ser objeto de seguimiento ya que los actividades B 

y C serán concluidos después de las sesiones. A nivel general deberá monitorarse el cumplimiento del plan de implementación. 

COMPASS 
SUMARIO DE MEJORA CONTINUA 

Equipo: Fecha: A: Hacerlo Ahora 

Área: B: Hacerlo en 2 semanas 

Responsable: C: Hacerlo después 
D: No hacerlo 

No Tesoros Mediadas de Conteo I Acción Rango Fecha Responsable 'l. Pr<qnuno Collltlllorios 
"50 75 IDO 

· . :·y·· .. 
. ·. .·· 
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1 O CONCLUSJ:ONES 

1. Cualquier persono o departamento continuamen'te mejora sus métodos de trabajo .. regularmente lo 
hace para hacerse la vida más fácil; sin embargo si estos esfuerzos individuales no se hacen de 
manero coordinado y con un objetivo definido y por todos reconocido, no serán mas que buenos 
esfuerzos por fortalecer eslabones de una cadena. Una organización es uno cadena .. un conjunto de 
eslabones que no pueden ser independientes entre si. Debemos mejorar a cada uno (personas y 
departamentos) con la misma intensidad y al final se fortalecerá el conjunto y en consecuencia 
todos los aspectos: trabajo estable, con futuro, saludable y seguro, así como salarios mejores 

2. Para tener éxito .. todos debemos enfocarnos en el trabajo que agrega valor al producto sin olvidar 
que el recurso más valioso con el que contamos es la gente, cualquier programa de me.jora no 
funcionará o largo plazo si no se toma en cuento este recurso. 

3. Lo presente tesis fortalece todos los aspectos de uno empresa del ramo automo1"or en los que la 
mejora continua impoc1"o significativamente en: 

./ Satisfacción y lealtad del cliente 

./ Eliminación de riesgos de trabajo 

./ Ambiente limpio, ordenado y seguro 

./ Mejora de la calidad de la gente y del producto 

./ Mejoro en el involucromiento del empleado hacia con lo empresa 

./ Reducción del desperdicio y la variabilidad en todos los aspectos 

./ Mejora en la confiabilidad del equipo 

./ Flexibilidad en el programa de producción 

4. Deben participar los empleados de todos los niveles no solo con su trabajo diario sino que con sus 
ideas. Este programa de mejoro direcciona estas ideos para que no se queden en el aire, los 
empleados se sentirán confiados en externar todas sus mejores ideas y verán que se les toma en 
cuento y cada vez más creerán que la palabra imposible solo es algo que nunca se ha viso, por lo que 
todos las ideas. si son bien analizados podrán tener un impoc1"o positivo en los objetivos de la 
empresa. si todas estas ideos no van direccionadas al cumplimiento de los objetivos de la empresa 
(Criterios) no colaborarán en la meta final de lo empresa: Clase Mundial. los mejores en su 1"ipo. 
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