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RESUMEN 

 

Memoria de experiencia que expone la evolución en la productividad, así como, 

su efecto en la eficiencia global, creando e implantando un sistema de gestión 

basado en las metodologías, técnicas de mejora y normas, como ISO 9001:2008, 

STPS y NOM, con el objetivo de forjar una empresa de primer mundo, 

socialmente responsable y regulada; se realiza la apertura con una reseña de la 

empresa, su desarrollo, evolución, la identificación y solución de las áreas de 

oportunidad.  

 

ABSTRACT: 

Experience report that exposes the evolution in productivity, as well as its effect 

on global efficiency, creating and implementing a management system based on 

methodologies, improvement techniques and standards, such as ISO 9001: 

2008, STPS and NOM, with the objective of forging a socially responsible and 

regulated first world company; The opening is done with a review of the company, 

its development, evolution, identification and solution of the areas of 

opportunity. 
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GLOSARIO 

ISO: (International Standard Organization) Organización Internacional de 
Estandarización, es un organismo dedicado a publicar normas a escala 
internacional, tomando como base la norma British Standard: BS-5720. 
 
ISO 9001:2008: Es la norma enfocada a los sistemas de gestión de calidad, 
versión anterior. 
 

Definiciones ISO: 
Productividad: “Hacer más con los mismos o menores recursos, en el menor 
tiempo, con el menor esfuerzo y al mínimo costo de acuerdo con los objetivos de 
la Empresa." 
 
Producto: Un producto es el resultado de un proceso dado en la organización. 
Pueden ser productos físicos, servicios, programas informáticos… Elemento de 
salida, que es un resultado de actividades donde ninguna de ellas se lleva a cabo 
necesariamente en la interfaz entre el proveedor y el cliente.  
 
Sistema de gestión: Conjunto de elementos de una organización 
interrelacionados o que interactúan para establecer políticas y procesos para 
lograr estos objetivos. 
 
Eficacia: Grado en que las actividades planificadas se realizan y alcanzan los 
resultados planificados.  
 
Política: Intenciones y dirección de una organización expresadas formalmente 
por la alta dirección. 
 
Objetivo: Resultado que deba conseguirse. Un objetivo puede ser estratégico, 
táctico u operativo. 
 
Requisito: Necesidad a expectativa que está establecida, generalmente implícita 
u obligatoria. 
 
Riesgo: Efecto de la incertidumbre. Un efecto es una desviación de lo esperado 
- positivo o negativo. - La incertidumbre es el Estado, aunque sea parcial, de la 
eficiencia de la información relacionada con, la comprensión o conocimiento, un 
evento, su consecuencia, o probabilidad.  
 
Competencias: capacidad de aplicar los conocimientos y habilidades para lograr 
los resultados deseados.  
 
Información documentada: Información requerida a ser controlada y 
mantenida por una organización y el medio en el que es contenida. Información 
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documentada puede estar en cualquier formato y en cualquier medio de 
comunicación y de cualquier fuente. - Información documentada puede referirse 
a: - el sistema de gestión, incluyendo los procesos relacionados; - información 
creada para que la organización pueda operar (documentación); - la evidencia de 
los resultados obtenidos (registros).  
 
Proceso: conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interactúan, 
las cuales transforman elementos de entrada en resultados. 
 
Rendimiento: resultado medible - El rendimiento se puede corresponder a lo 
cuantitativo o resultado cualitativo. - El rendimiento puede relacionarse con la 
gestión de las actividades, procesos, productos, sistemas u organizaciones. 
 
Seguimiento: determinar el estado de un sistema, un proceso, o una actividad. 
- Para determinar el estado puede haber una necesidad de revisar, supervisar u 
observar.  
 
Medición: proceso para determinar un valor. 
 
Auditoría: proceso sistemático, independiente y documentado para obtener 
evidencia de auditoría y evaluarlas de manera objetiva para determinar el grado 
en que se cumplen los criterios. 
 
Conformidad: Cumplimiento de un requisito.  
 
Inconformidad: No cumplimiento de un requisito.  
 
Acción correctiva: acciones para eliminar una no conformidad. 
 
Mejora: Actividad para aumentar el desempeño.  
 
Mejora continua: actividad recurrente para mejorar el rendimiento.  
 
Cliente: Persona u organización que podría o no recibir un producto o un 
servicio destinado a esta persona u organización, o requerido por ella.  
 
Proveedor/prestador: persona u organización, o persona que proporciona un 
producto o servicio.  
 
Gestión: Actividades coordinadas para dirigir y controlar una organización.  
 
Sistema: Conjunto de elementos interrelacionados o que interactúan. 
 
Sistema de gestión de calidad: Sistema de gestión con respecto a la calidad. 
 
Infraestructura: Sistema de instalaciones, equipos y servicios necesarios para 
el funcionamiento de una organización. 
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Política de la calidad: Política con respecto de la calidad, que generalmente es 
coherente con la política global de la organización, alineándose con ella. 
 
 Estrategia: Actividades planificadas para lograr un objetivo.  
 
Objeto: Entidad o cualquier cosa que puede percibirse o imaginarse (producto, 
servicio, proceso, persona, organización, sistema, recurso...), tanto materiales 
como imaginarios.  
 
Calidad: Grado en el que un conjunto de características, inherentes de un objeto, 
cumple con los requisitos.  
 
Defecto: No conformidad relativa a un uso previsto o especificado. - Difiere de la 
no conformidad en las connotaciones legales, particularmente aquellas 
asociadas a la responsabilidad legal de los productos.  
 
Trazabilidad: Capacidad para seguir el histórico, la aplicación o la localización 
de un objeto. - Puede estar relacionada con el origen de los materiales, el 
histórico del proceso y la distribución y localización del producto o servicio 
después de su entrega.  
 
Servicio: Elemento de salida intangible que es el resultado de llevar a cabo 
necesariamente al menos una actividad en la interfaz entre el proveedor y el 
cliente. Un servicio, generalmente, lo experimenta el cliente.  
 
Datos: Hechos acerca de un objeto.  
 
Información: Datos que poseen significado.  
 
 Conocimientos: Recopilación de información disponible que es una creencia 
justificada y que tiene grado elevado de certeza de ser verdadera.  
 
Verificación: Confirmación, mediante la aportación de evidencia objetiva, de que 
se han cumplido los requisitos especificados. 
 
  Retroalimentación: Opiniones, comentarios y expresiones de interés por un 
producto, un servicio o un proceso de tratamiento de quejas.  
 
Satisfacción del cliente: Percepción del cliente sobre el grado en que se han 
cumplido sus expectativas.  
 
Queja: Expresión de insatisfacción hecha a una organización, relativa a su 
producto o servicio, o al propio proceso de tratamiento de quejas, donde explícita 
o implícitamente se espera una respuesta o resolución.  
 
Liberación: Autorización para proseguir con la siguiente etapa de un proceso. 
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 Indicador del desempeño: Métrica del desempeño. Característica que tiene un 
impacto significativo en la realización del elemento de salida y la satisfacción del 
cliente. 
 
Revisión: Determinación de la conveniencia, adecuación y eficacia de un objeto 
para alcanzar unos objetivos establecidos. 
 
Equipo de medición: Instrumento de medición, software, patrón de medición, 
material de referencia, o equipos auxiliares o combinación de ellos, necesarios 
para llevar a cabo un proceso de medición. 
 
Calidad: Grado en el que un conjunto de características inherentes cumple con 
los requisitos. 
 
Defecto: Incumplimiento de un requisito asociado a un uso previsto o 
especificado. La distinción entre los conceptos defecto y no conformidad es 
importante por sus connotaciones legales, particularmente aquellas asociadas a 
la responsabilidad legal de los productos puestos en circulación. 
Consecuentemente, el término “defecto” debería utilizarse con extrema 
precaución. El uso previsto tal y como lo prevé el cliente podría estar afectado 
por la naturaleza de la información proporcionada por el proveedor, como por 
ejemplo las instrucciones de funcionamiento o de mantenimiento. 
 
Inspección: Evaluación de la conformidad por medio de observación y dictamen, 
acompañada cuando sea apropiado por medición, ensayo/prueba o comparación 
con patrones. 
 
Procedimiento: Forma especificada de llevar a cabo una actividad o un proceso. 
 
Registro: Documento que presenta resultados obtenidos o proporciona 
evidencia de las actividades desempeñadas. 
 
Reproceso: Acción tomada sobre un producto no conforme para que cumpla con 
los requisitos. Al contrario que el reproceso, la reparación puede afectar o 
cambiar partes del producto no conforme. 
 
 

Definiciones Generales: 

Norma: es por definición un “documento establecido por consenso y aprobado 
por un organismo reconocido, que provee, para el uso común y repetitivo, 
reglas, directrices las características para actividades o, sus resultados 
dirigidos a alcanzar el nivel óptimo de orden en un concepto dado” [ISO/IEC 
Guía 2:1996]. 
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Alto nivel: es decir que utiliza lenguaje simplificado, una estructura y términos 
comunes. 

Layout: es referencia al esquema que será utilizado y cómo están distribuidos 
los elementos y formas dentro de un diseño. Es un vocablo del idioma inglés, y 
no existe o forma parte del texto del diccionario de la Real Academia Española, 
sin embargo, se traduce como "disposición, plan o diseño". 

Mejora continua: puede definirse como pequeños cambios incrementales en los 
procesos productivos o en las prácticas de trabajo que permiten mejorar algún 
indicador de rendimiento (GRÜTTER et al., 2002), que no necesitan grandes 
inversiones para realizarse y que cuentan con la implicación de todos los 
componentes de la empresa (TERZIOVSKI; SOHAL, 2000). Los temas que con 
más frecuencia son analizados son la mejora de la calidad o costes de 
fabricación, aunque también son habituales los asuntos de seguridad e higiene 
en el trabajo (ALBORS; HERVÁS, 2006; BAÑEGIL, 1993; TERZIOVSKI; SOHAL, 
2000). 
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INTRODUCCIÓN 

as memorias de experiencia de un profesionista se basan en la recopilación 
y registro de todas aquellas actividades ejecutadas con resultados asertivos 
o erróneos aplicados al campo de trabajo, tomando como referencia la teoría 

adquirida durante la carrera, en este caso Ingeniería  Química. 
 

Mis memorias están centradas en la evolución de la eficiencia global de la 
empresa y como principal aspecto el departamento de producción, es una 
empresa de giro alimenticio, en específico suplementos alimenticios. Al adquirir 
el cargo de la planta con ello adquirí tanto sus virtudes como sus áreas de 
oportunidad, que eran y son aún muy amplias, el departamento inicia con una 
plantilla de 6 personas fijas de piso, un gerente de producción y jefe de planta 
ejecutando ambos puestos, el departamento de desarrollo y calidad estaban 
fusionados y contaba con tres integrantes sin jerarquía de mandos y no existía 
mantenimiento y almacén. 
 
Las áreas de oportunidad más predominantes eran:  
 

1. Los mantenimientos generales, que por naturaleza eran más correctivos 
que preventivos.  

2. La baja productividad de la plantilla, exceso producción y baja eficiencia 
de la planta. 

3. La falta de documentación y registros de control de procesos y 
procedimientos; 

4. Quejas y no conformidades de los clientes; 
5. Baja calidad de los productos; 
6. Falta de concientización, cultura y compromiso del personal involucrado; 
7. Falta de orden y limpieza general; 
8. Falta de implantación, o más bien errónea o mal enfocada de buenas 

prácticas de manufactura; 
9. Descontrol de inventarios. 

 
La mejor decisión fue crear un sistema de gestión consolidado y adecuadamente 
estructurado, basado en las metodologías, técnicas y normas: ISO 9001:2008, 
NOM, FDA, COFEPRIS, STPS, las 7 Herramientas De Calidad, con el objetivo de 
forjar una empresa de primer mundo, regulada, socialmente y ambientalmente 
responsable, se inició con la implantación de la cultura de orden y limpieza  (5S), 
y se trabajó la estandarización y mejora de todos los procesos y procedimientos 

L
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ejecutados en planta, se moldeo la cultura del personal a base de capacitación y 
concientización, se realizó limpieza entre el personal, y se  analizaron de manera 
cuantitativa y cualitativa los indicadores generales básicos como: productividad, 
horas hombre invertidas, tiempos muertos, desperdicios y la rentabilidad de los 
procesos, así como la calidad de los mismos. 
 
Con ello conseguimos dar un giro de 180° a las estadísticas iniciales, y obtener 
un número muy satisfactorio y rentable para la empresa, dando un efecto 
positivo en la productividad del año 2016 al 2018, intervalo de tiempo evaluado, 
y que aún seguimos mejorando las estadísticas y buscando nuevas áreas de 
oportunidad para la mejora continua. 
 

 

Ilustración 1 Memorias 
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FUNDAMENTO TEÓRICO 

Basándonos en las definiciones de ISO 9001:2008 tenemos que es “Hacer más con los 
mismos o menores recursos, en el menor tiempo, con el menor esfuerzo y al 
mínimo costo de acuerdo con los objetivos de la Empresa." 

 
Todo esto teniendo en cuenta la relación entre los recursos que se invierten y los 
resultados de los mismos, siendo posible evaluar en qué medida los aumentos de la 
producción son consecuencia de una mayor inversión o de 
la incorporación de más mano de obra, y podremos 
conocer si el incremento es por una combinación más 
eficiente de los factores productivos o porque se ha hecho 
un mejor uso de los mismos. 
 
Para esto es necesario realizar un sistema de gestión a 
través de diferentes técnicas y su estandarización. El 
objetivo de esta estrategia es mejorar la productividad, 
sostenibilidad y competitividad garantizando la viabilidad 
de la empresa.  
 

Basándonos en lo anterior, mi fundamento teórico es: 
 
 
“Al crear un sistema de gestión 

perfectamente sincronizado y cimentado 

como engranes de un reloj, acuñados por la 

estandarización de los procesos y 

procedimientos e impulsados por la mejora 

continua, podemos lograr que la 

productividad y eficiencia global de una 

empresa crezca de una manera 

exponencial, reflejando un efecto positivo en 

la rentabilidad del negocio” 

Ilustración 2 Productividad y desarrollo 

Ilustración 3 Engranes del sistema de gestión 
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CAPÍTULO 1: HISTORIA Y DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

Laboratorios Dibar inicia en el año 2006 
como un negocio familiar creando marcas 
propias. Debido a la efectividad y calidad de 
sus productos se dio a conocer en el giro de 
los suplementos alimenticios. 
 
 Desafortunadamente   en mercado crearon 
copias ilegales de los productos provocando 
una pérdida económica y de credibilidad 
ante el consumidor, por lo cual la empresa 
opta por dedicarse a la maquila de 
productos de marcas externas y realizar 
desarrollos de productos y servicios innovadores para otras empresas. 
 
Actualmente tiene 13 años incursionando en el mercado e innovando día a día 
productos apegados a los requerimientos de sus clientes y necesidades del 
consumidor.  
 

UBICACIÓN: 

Dirección de Planta: 
Eucalipto. No. 20, Col. Puerto de Buena Vista, Morelia, Michoacán. 
 
Coordenadas: 

 Sistema GD: 
o Latitud19.686705 
o Longitud-101.126803 

 Sistema GMS: 
o Latitud Norte 19°41´12.138 ´´ 
o Longitud Oeste 101°7´36.491´´ 

 Altitud: 2045 metros. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Mapa General: 

Ilustración 4 Presentación de producto 
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Ilustración 5 Mapa municipio de Morelia 

Las oficinas y planta están en diferentes ubicaciones, el enfoque general de este 
escrito será en planta, que es la zona operativa, la cual, está ubicada en los 
suburbios del municipio de Morelia, en salida a Mil cumbres carretera 15 Toluca 
– Morelia. 

Mapa de zona: 

  

Ilustración 6 Mapa de zona de Morelia 

Específicamente en un Pueblo aledaño a Morelia, debido al crecimiento 
geográfico se identifica como una colonia más del mismo municipio. 

Fotografía- fachada: 
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Ilustración 7 Fachada de Planta 

 La infraestructura es una nave de 26.16X7.75 metros, construida de tabicón y 
con una altura de 4.48 m al centro del techo de dos aguas, en la fachada cuenta 
con un portón de dos hojas y rampa de seguridad debidamente identificada. 
 

 
Ilustración 8 Lay out con medidas 

 
Lay out: distribución interna se espacio: 
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Ilustración 9 Lay out de distribución 

SERVICIOS 

 Maquila de suplementos: Ofrecemos la 
maquila de productos terminados y semi 
terminados en distintas presentaciones 
con una gran variedad de empaques.  

 Desarrollo de producto: Se realiza 
el desarrollo completo de productos con 
marca propia. El cliente expone sus ideas 
y se ejecuta el siguiente es logan: “Le 
haremos un traje a la medida, con base en 
sus necesidades”. 

 Desarrollo de fórmulas: se desarrollan 
fórmulas innovadoras para la creación de 
productos que cumplan con el objetivo de mejorar la calidad de vida del 
ser humano, que cumplan con los lineamientos y requisitos regulatorios. 

 Servicios Adicionales: se realizan los procesos de creación, desarrollo, 
fabricación y acondicionamiento requerido para su comercialización:  

Ilustración 10 Prototipos empaques 1 
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o Acondicionamiento de producto:  cuando el cliente ya cuenta con su 
producto (producto intermedio) se ofrece el servicio de envasado, 
etiquetado, sellado, lotificado y/o proceso 
requerido para terminar el producto y colocarlo en 
anaqueles para su venta. 

o Creación de registro de marca: servicio integral 
para la creación de su marca, obteniendo su 
nombre e imagen más adecuada para su producto. 
Se realiza el registro apropiado de su marca 
comercial ante la dependencia correspondiente. 

o Tablas nutrimentales: Se crean las tablas 
nutrimentales para evitar el rechazo de los 
productos por las autoridades regulatorias. 

o Diseño de etiquetas: se diseñan etiquetas que 
reflejen las virtudes del producto en base a una 
excelente mercadotecnia y normas. 

o Normatividad: Se realizan los trámites en las 
dependencias correspondientes de 
regularización: COFEPRIS, FDA, KOSHER, 
ETC… 

 

 

 

 

 

ESTATUS DE PLANTA 2016 

Al adquirir la responsabilidad de la planta la primera actividad que lleve a cabo 
fue el reconocimiento y evaluación de varios aspectos, como: 
 
-Infraestructura; 
-Personal y ambiente laboral; 
-Equipo y maquinaria; 
-Abastecimiento de Materiales; 
-Documentación; 
-Estatus de los procesos en marcha y pendientes; 
 
 

Ilustración 11 Prototipos empaques 2 
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Tabla 1 Análisis General de Estatus de la Planta: 

Aspecto 
evaluado 

Características Aspectos por mejorar Aspectos rescatables 

Infraestructura 
Zona de 
ingreso 

Área plana de 
7.75 X 9.37 
metros con piso 
pulido y 
divisiones de 
tabla roca. 

1. - No existe limitaciones, no 
marcadas, productos intermedios 
y terminado apilados mezclados 
con materias primas en tarimas 
descubiertas, polvosas; 

2. No hay pasillos sanitarios; 
3. Zona de desechos junto con 

materias primas; 
4. Materiales de empaques tirados 

entre tarimas, desorden; 
5. Claros de luz en portón paredes; 
6. Portón con zonas oxidadas no 

aislado o sellado; 
7. Compresor, químicos de limpieza y 

aditivos en vestidores del personal. 
8. Herramienta y pocas refacciones 

en locker de supervisor de 
producción. 

9. Comida, ropa rezagada en locker 
del personal. 

10. Falta limpieza profunda y 
mantenimiento a estructuras y 
área en general. 

1) Escritorios ubicados 
de manera “aislada”, 
separada de la zona 
de almacén y 
ordenados; 

2) Cortinas hawaianas 
después del portón y 
la puerta de acceso 
al área de 
producción. 

3) Zona de vestidores 
dividida; 

4) Sanitarios aislados y 
sellados. 
 

Zona de 
producción 

Área de 7.75 X 
14.63 metros 
con piso epóxico 
y divisiones de 
tabla roca entre 
cubículos. 

1. Materiales de empaque y materia 
prima tirados, sobre maquinaria, 
mesas, etc. 

2. Falta de limpieza y mantenimiento; 
3. Falta de señalización; 
4. Faltan algunas especificaciones de 

espacios y ubicaciones; 

1) Piso epóxico; 
2) Marcaron el flujo de 

ingreso; 
3) Algunas zonas 

marcadas de 
seguridad; 

4) Cubículos aislados 
de cierta 
maquinaria; 

Almacén de 
materia 
prima 

Área de 7.75 X 
2.14 metros al 
fondo de la nave. 

1. Está un tubo expuesto y abierto 
dentro del almacén del drenaje; 

2. Claros de luz; 
3. Desorden en anaqueles; 
4. Nada está identificado, ni 

seleccionado; 
5. Tablas rotas en anaqueles; 

1) Piso epóxico; 
2) Puerta y zona 

dividida, aislada; 

Bodega-
sótano 

Área en el sótano 
de 7.75 X 2.14 
metros ubicada 
debajo del 
almacén de 
materias primas 

1. Escaleras, piso y paredes sin 
acabo sanitario y sin pintar; 

2. Bodega saturada de Materiales, 
exceso producciones, nada 
identificado y todo mezclado y 
apilado; 

1) Existe zona de 
lavado de 
Materiales y 
utensilios. 
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Personal y ambiente laboral 
Personal 
Producción 

Plantilla de 18 
ayudantes 
generales fijos y 
eventuales y un 
supervisor 

1. Existen preferencias del 
supervisor hacia ciertos 
ayudantes generales, ya que son 
sus familiares; 

2. Solo ciertas personas saben 
operar maquinaria; 

3. Las personas con preferencias 
preparan productos a tanteo, ojo 
de buen cubero, por memoria sin 
formatos de formulación o 
preparaciones estandarizadas; 

4. El personal tiene contacto directo 
con el dueño, no respetan 
jerarquías; 

5. Existen injusticias por 
preferencias personales o 
emocionales. 

6. Actitudes inconvenientes; 
7. Limpieza del personal y 

adaptación multi disciplinaria. 
8. Definir Organigrama, 

responsabilidades y funciones. 

1) La experiencia; 
2) La estructura; 
3) La aptitud; 

Personal 
administrati
vo o de 
confianza 

 Existe un jefe de 
planta / Gerente 
de producción, 
dos 
formuladoras y 
un auxiliar de 
control de 
calidad. 

1. Personal aislado no empático con 
el resto de personal; 

2. Conflictos y roces con personal de 
piso de producción; 

3. Definir Organigrama, 
responsabilidades y funciones. 

4. Manera incorrecta de solicitud de 
actividades; 

1) La experiencia; 
2) La estructura; 
3) La aptitud; 

Ambiente 
laboral 

Pesado e 
incómodo; 

1. Convivencia; 
2. Especificar objetivos en común; 
3. Esclarecer el valor de su 

involucramiento, comprensión y 
empatía hacia la empresa, y resto 
de departamentos, compañeros y 
responsabilidades individuales y 
grupales; 

4. Trabajo en equipo; 

1. La experiencia; 
2. La estructura; 
3. La aptitud 

individual; 

Equipo y maquinaria 
Herramienta Existe escasa 

Herramienta y 
está bajo el 
poder del 
supervisor 

1. No existe control de la 
Herramienta, el supervisor se la 
lleva a su casa; 

2. La mayoría está en mal estado o 
por caer en falla; 

3. No existen inventarios; 
4. No tiene un lugar exclusivo de 

almacenamiento; 

1. Existe la 
herramienta 
básica mínima 
necesaria. 

Equipos Equipos de 
cómputo. 

1. Falta mantenimiento, están 
lentas; 

1) En general están en 
buenas condiciones; 
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2. Ordenar cableado; 
 

 Hidro lavadora 1. Limpieza. 1) En general están en 
buenas condiciones; 

 Máquina de 
vapor 

1. Limpieza. 1) En general están en 
buenas condiciones; 

 Cosedora de 
sacos Toyama 

2. Limpieza. 2) En general están en 
buenas condiciones; 

 Aspiradora 1. Limpieza. 1) En general están en 
buenas condiciones; 

 Máquina de 
sellado inductivo 
manual 

1. Establecer un lugar fijo, limitado 
e identificado; 

1) En general están en 
buenas condiciones; 

Maquinaria Llenadora de 
líquidos 

1. Fuera de funcionamiento; 
2. Se utiliza como mesa para 

almacenar Materiales; 
3. Falta mantenimiento y limpieza; 
4. Accesorios neumáticos 

desarmados y dañados; 
5. Dosificador desarmado, faltan 

empaques y mangueras; 

1) La estructura está 
en buenas 
condiciones, es de 
acero inoxidable y 
limpia daría buen 
aspecto; 

2) En funcionamiento 
nos aumentaría la 
productividad; 

 Llenadora de 
polvos 

1. Fuera de funcionamiento; 
2. Falta mantenimiento y limpieza; 
3. Accesorios neumáticos 

desarmados; 

1) La estructura está 
en buenas 
condiciones, es de 
acero inoxidable y 
limpia daría buen 
aspecto; 

2) En funcionamiento 
nos aumentaría la 
productividad; 

 Encapsuladora 1. Falta limpieza y mantenimiento; 
2. Cambio de manguera; 
3. Tiene desgaste por roce metal-

metal, requiere ajustes y 
rectificaciones; 

1) Funciona, con 
detalles, pero 
funciona; 

2) La estructura está 
en buenas 
condiciones, es de 
acero inoxidable y 
limpia daría buen 
aspecto; 

 Mezcladora de 
líquidos 

1. Falta mantenimiento y limpieza, 
la utilizan como bodega; 

2. El motor del agitador no funciona; 
3. Faltan válvulas y empaques; 

1) La estructura está 
en buenas 
condiciones, es de 
acero inoxidable y 
limpia daría buen 
aspecto; 

2) En funcionamiento 
nos aumentaría la 
productividad; 
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 Mezcladora de 
polvos 

1. Falta limpieza y mantenimiento; 
2. Cambio de empaques y 

espárragos en escotillas; 

1) Funciona, con 
detalles, pero 
funciona;  

2) La estructura está 
en buenas 
condiciones, es de 
acero inoxidable y 
limpia daría buen 
aspecto; 

 Mezcladoras 
aztecas de 
helicoidal 

1. Falta mantenimiento y limpieza, 
la utilizan como bodega; 

2. El motor no funciona; 
3. Faltan válvulas y empaques; 
4. Son equipos para otros tipos de 

procesos, no son de grado 
alimenticio, tiene mucho oxido y 
la pintura está descascarada. 

1) Si funcionaran 
apoyarían 
escasamente en la 
productividad; 

2) Sería mejor 
venderlas o tirarlas. 

 Pulidor de 
Cápsula 

1. Falta mantenimiento y limpieza; 
2. Cambio de mallas y empaques; 
3. Una aspiradora más potente; 

1) Funciona, con 
detalles, pero 
funciona; 

2)  La estructura está 
en buenas 
condiciones, es de 
acero inoxidable y 
limpia daría buen 
aspecto; 

Abastecimiento de materiales 
 Se involucra el 

departamento de 
compras, 
Dirección, 
contabilidad y 
producción. 

1) No existen inventarios, se 
desconoce con que Materiales se 
cuenta, sus cantidades y estado; 

2) Producción es juez y parte de las 
entradas y salidas de materiales 
para las producciones; 

3) Hay incumplimiento de fecha de 
arribo de materiales en planta; 

4) Existe falta de compromiso por 
responsables de abastecimiento; 

5) Existe un programa 
para llevar el control 
de arribo de 
materiales, 

6) La experiencia del 
personal; 

Documentación 
 Respaldo y 

control de 
procesos 

1. Existen ciertos formatos 
aproximadamente un 70 %, pero 
de esos existentes solo se utilizan 
aproximadamente el 25 %; 

2. Están mal estructurados, están 
faltos de practicidad y 
Presentación; 

3. Existen varias versiones del 
mismo documento, por la 
variación de personal, cada quien 
lo interpreta a su entendimiento; 

1) Tomar de base el 
material existente y 
mejorarlo, enviarlo a 
revisión para 
autorización e 
implantar; 
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4. No hay procedimientos 
establecidos estandarizados como 
tal; 

 Trazabilidad 1. Existen pocos archivos de los 
años anteriores, y solo a partir del 
2014; 

2. Lo existente está incompleto no 
tiene secuencia lógica; 

1) Tomar de base el 
material existente y 
mejorarlo, enviarlo a 
revisión para 
autorización e 
implantar; 

 Procedimientos 1. Existen algunos bosquejos pero 
no están autorizados, ni 
implantados; 

1) Tomar de base el 
material existente y 
mejorarlo, enviarlo a 
revisión para 
autorización e 
implantar; 

Estatus de los procesos en marcha y pendientes 
 Producto 

Terminado 
1. Están aún en zona de envasado; 
2. No llevan a su lugar designado, 

están regadas por toda la planta, 
ya está sucio; 

 

1) Utilizar los 
espacios asignados 
para producto 
terminado. 

 Exceso de  
producción 

1. Existen en grandes números, sin 
un lugar exclusivo de 
almacenamiento y control; 

2. Se da en cada producción; 

1) Crear el formato de 
escalamiento y 
almacenar en sus 
espacios asignados; 

 Producción en 
proceso 

1. Falta la documentación y 
seguimiento; 

2. Personal ejecutando bajo su 
criterio y experiencia; 

3. Productividad baja; 
4. Desperdicios y merma con valores 

altos, no se lleva a cabo un 
registro y control del mismo; 

1) La experiencia del 
personal; 

 Producción 
pendiente 

1. No existe como tal un programa 
de producción; 

2. No hay una directriz marcada, se 
produce lo que va llegando o se 
completa; 

3. Se realizan procesos intermedios 
para avanzar, se trabajan varios 
productos sin terminar ninguno; 

1) La experiencia del 
personal; 
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Ilustración 12 Fotografía de estibado 

Obtenida la información, podemos denotar la falta de control, seguimiento, 
estandarización, administración y gestión de recursos, existe bastante trabajo 
por realizar y un sistema por estructurar, requerimos crear una base sólida para 
poder emprender la mejora en la eficiencia global día a día en la empresa, 
transformándola en rentable y competitiva. 
 
 
 
 

 
Ilustración 13 Diversidad de cápsulas y comprimidos 
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CAPÍTULO 2 METODOLOGÍA, TÉCNICAS Y NORMATIVAS 

                     La tendencia actual de las empresas es la adopción de 

modelos de gestión que sirvan de referente y guía en los procesos permanentes 
de mejora de los productos y servicios que ofrecen, provocando la búsqueda 
incesante de mejora de sus procesos día a día, ya que tienen necesidad de 
incorporar en las estructuras de trabajo organizacionales, sistemas de calidad, 
que les permitan, ser más competitivas, obtener la fidelidad de los clientes, y 
asegurar la permanencia en el mercado principalmente.  
 
Las microempresas definitivamente requieren de mayor asistencia profesional, 
debido a las características y diversos problemas que enfrenta y que a través del 
tiempo han sido determinantes para la subsistencia en el mercado. Algunos de 
estos problemas son: falta de formación integral del empresario, deficiente 
administración, falta de capital y ausencia de un enfoque al cliente, entre otros 
aspectos. De acuerdo con Evans (2005), en el siglo XXI, las empresas que no se 
encuentren enfocadas a la plena satisfacción del cliente difícilmente 
sobrevivirán, en el mercado.  
 
Al implantar un sistema de gestión de calidad estaremos garantizando la buena 
marcha de la empresa y una buena relación con los clientes, a través de sus 
beneficios y ventajas como es, el aumento de la productividad, la eliminación de 
errores y un mejoramiento en la calidad del producto o servicio. 
 
El implantar un sistema de gestión de calidad, nos requiere crear un modelo de 
mejora para la empresa. Un modelo es una descripción simplificada de una 
realidad que se trata de comprender, analizar y, en su caso, modificar, que nos 
sirve de referencia para la organización y gestión de una empresa, además 
permite establecer un enfoque y un marco de referencia objetivo, riguroso y 
estructurado para el diagnóstico de la organización, así como determinar las 
líneas de mejora continua hacia las cuales deben orientarse los esfuerzos de la 
organización, es un referente estratégico que identifica las áreas sobre las que 
hay que actuar y evaluar para alcanzar la excelencia dentro de una organización. 
Existen diversos modelos, que previa adaptación pueden utilizarse en el ámbito 
empresarial.  
 
Ya que la diversidad de modelos es muy grande nosotros nos enfocamos en los 
más prácticos y comúnmente aplicados, nuestra base fuerte fue implantar una 
Norma ISO, la ISO 9001:2008, Norma que se encarga de establecer los requisitos 
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para la creación de un sistema de gestión de calidad, esta reforzada por varios 
modelos y herramientas de calidad. 
 

NORMA ISO 9001:2008 

Todos los productos y servicios elaborados, administrados, 

consumidos o utilizados por el ser humano deben ser adecuados para 
proporcionar un uso seguro en cuanto a sus dimensiones, formas, cantidades, 
elementos incorporados en su fabricación y fenómenos físicos utilizados para su 
adecuado funcionamiento. 

Existen instituciones internacionales que definen estos parámetros de acuerdo 
al sector en el cual estos productos y servicios se utilizan. 

Una norma es por definición un “documento establecido por consenso y 
aprobado por un organismo reconocido, que provee, para el uso común y 
repetitivo, reglas, directrices o características para actividades o, sus resultados 
dirigido a alcanzar el nivel óptimo de orden en un concepto dado” [ISO/IEC Guía 
2:1996], fueron creadas, en un principio, como respuesta a la necesidad de 
documentar procedimientos eficaces de procesos tecnológicos y más tarde se 
comercializaron para utilizarlas en procedimientos administrativos. Su 
desarrollo se generó a través del campo de la Ingeniería, se crearon 
organizaciones regionales, nacionales y luego internacionales; estos organismos 
internacionales elaboran series de normas que son revisadas periódicamente y 
se comprueban de acuerdo con las 
tecnologías de producción y medición 
utilizadas para asegurar que son válidas. 

ISO 9001 es una Norma de estructura de alto 
nivel que establece los requisitos para un 
sistema de gestión de calidad y se centra en 
el pensamiento basado en el riesgo. 

Ayuda a las empresas y organizaciones a ser más eficientes y mejorar la 
satisfacción del cliente, al implantar un sistema de gestión de calidad nos 
permitirá: 

Ilustración 14 Riesgo 
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Ilustración 15 Beneficios de implantación 

La norma trabaja bajo 7 principios de calidad:

 

Ilustración 16  Los 7 Principios de ISO 9001 

La norma se divide en 10 capítulos: 

Mejorar confianza y satisfacción del cliente

Establecer una cultura proactiva de 
prevención

Asegurar calidad de productos y servicios

Trabajar de manera más eficiente, 
aumentando la productividad y la eficiencia.

Reducir costos internos.

Cumplir requisitos legales y reglamentarios.

Ingresar a nuevos mercados.

7 Principios SGC

1‐ Enfoque al cliente

2‐ Liderazgo

3‐ Participación del 
personal
4‐ Enfoque basado a 
procesos.

5‐ Mejora continua

6‐ Toma de decisiones 
basada en evidencia.
7‐ Gestión de las 
relaciones



 

Página 36 de 293 

 

Ilustración 17 Esquema de Capítulos de ISO 9001 

La norma emplea el enfoque a procesos, por tal motivo, 
se estructura bajo el ciclo de Deming (PHVA, ciclo de 
mejora: planificar-hacer-verificar-actuar, del cual se 
realiza una reseña más adelante) y el pensamiento 
basado en riesgos, permitiendo a la empresa organizar 
sus procesos y sus interacciones, y los riesgos nos 
permiten identificar los factores que afecten a los 
procesos y al SGC en los resultados planificados. 

Aplicando este modelo a la norma tenemos: 

 

 

Desarrollo y explicación de cada capítulo: 

ISO 
9001:2008

Capítulo 1 ‐ Objeto y campo de la aplicación

Capítulo 2‐ Referencias normativas

Capítulo 3 ‐ Términos y definiciones

Capítulo 4 ‐ Contexto de la organización

Capítulo 5 ‐ Liderazgo

Capítulo 6 ‐ Planificación

Capítulo 7 ‐ Soporte

Capítulo 8 ‐ Operación

Capítulo 9 ‐ Evaluación de desempeño

Capítulo 10 ‐ Mejora

Elementos 
que deben 
implantar 

G
en
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id
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es
: d
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Ilustración 18 Ciclo de Deming 

Ilustración 19 Identificación del ciclo de mejora en Capítulos de ISO 
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Ilustración 20 Capítulos ISO 1 

 

 

Capítulo 4 ¿Dónde 
estamos?¿Hacia dónde 
vamos?

4.1 Contexto (comprensión)

(Punto de partida-->análisis DOFA--> Meta)

4.2 Partes interesadas 
(necesidades / expectativas) 
(clientes,accionistas,empleados,provedores,a
utoridades,otro)

4.3 Alcance (servicios / 
productos)

4.4 SGC (entrada--> procesos --
>salida)

Capítulo 5 Liderazgo

5.1Liderazgo y 
compromiso (alta dirección)

5.2 Política de calidad 
(parámetros de nuestros objetivos)

5.3 Responsabilidades y 
autoridades (roles)

Capítulo 6 Criterios de Planificación del 
SGC

6.1 Riesgos y oportunidades (acciones para 
abordarlas)

6.2 Objetivos de calidad (¿A Qué?¿Cuándo? 
¿Dónde? ¿Qué?¿Porqué?¿Cómo?¿Quién?¿Cuándo?  SMART

6.3Gestión de cambio (Efecto de los cambios 
deseados y no deseados) ( diagnóstico,análisis,acción,evaluación)
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Ilustración 21 Capítulos ISO 2 

Capítulo 7 Soporte

7.1 Recursos (mantenimiento / establecimiento /mejora 
SGC)

7.2 Competencia de recusos humanos 
(educación / formación / experiencia))

7.3 Toma de conciencia contribución (Políticas y 
objetivos de calidad)

7.4 Comunicación (¿Qué comunicar? ¿cuándo 
comunicarlo? ¿Cómo comunicarlo?¿A quién comunicarlo?

7.5 Documentación de información 
(monitorear / conservar / distribución / acceso / protección / 
almacenamiento / legibilidad)

Capítulo 8 Operación

8.1 Realización del producto o servicio

8.2 Control de proceso 

8.3 Diseño y desarrollo

8.4 Productos y servicios provistos 
externos

8.5 Preparación operacional

8.6 Entrega

Capítulo 9 Evaluación de 
desempeño

9.1 Monitoreo, medición, análisis 
y evaluación

9.2 Auditorias internas (estados de 
procesos / resultados de auditoria / objetivos de calidad 
/ retroalimentación del cliente / cambios que impacten 
al SGC y organización)

9.3 Revisión por la dirección (Eficacia 
/ convenencia / adecuación)
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Ilustración 22 Capítulos ISO 3 

La implementación de la norma se puede realizar en 4 sencillos pasos: 

1) Análisis y priorización: ¿Qué sucede en el entorno? (Entendimiento del 
contexto) ¿Cuáles son sus tendencias? (Factores externos e internos); 

2) ¿A quién estamos afectando y quién nos afecta?  (Partes interesadas); 

3) ¿Cuáles son los riesgos? Gestión de riesgos; 

4) ¿Cuáles son los requisitos? ¿Cuáles son nuestras obligaciones? Gestión 
de cumplimiento. 

 

 
Ilustración 23 Implementación ISO 9001 

Capítulo 10 Mejora
10.1 No conformidad 
(evaluar--> acción correctiva)

10.2 Mejora continua 
(eficacia / conveniencia / adecuación
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Ilustración 24 Ciclo de implementación 

Refiriéndonos al lenguaje que maneja la norma para 
interpretar los puntos de implantación se toma en 
cuenta las siguientes recomendaciones: 

 “debe” - indica un requisito; 
 “debería” - indica una recomendación; 
 “puede” - indica un permiso, una posibilidad o 

una capacidad; 
 “nota” – es modo de orientación; 

 
 
Un sistema de gestión de calidad (certificado o no), 
debe estar documentado con un manual de calidad y 
con procedimientos e instrucciones técnicas y debe 
revisarse su cumplimiento a través de auditorías. 
Debe contemplar todos aquellos aspectos que tengan 
incidencia en la calidad final del producto o servicio.  
 

 

Documentación:

•Alcance del SGC.

•La necesaria para apoyar la 
operación.

•Política de calidad.

•Objetivos de calidad.

•La que evidencía el 
desarrollo de los procesos.

Ilustración 25 Documentación de respaldo 
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CICLO DE DEMING 

                    El nombre del Ciclo PDCA (o Ciclo PHVA) viene de las siglas 
Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, en inglés “Plan, Do, Check, Act”. También 
es conocido como Ciclo de mejora continua o Círculo de Deming, por ser Edwards 
Deming su autor.  

Esta metodología describe los cuatro pasos esenciales que se deben llevar a cabo 
de forma sistemática para lograr la mejora continua, entendiendo como tal al 
mejoramiento continuo de la calidad (disminución de fallos, aumento de la 
eficacia y eficiencia, solución de problemas, 
previsión y eliminación de riesgos potenciales…).  

El círculo de Deming lo componen 4 etapas 
cíclicas, de forma que una vez acabada la etapa 
final se debe volver a la primera y repetir el ciclo 
de nuevo, de forma que las actividades son 
evaluadas periódicamente para incorporar nuevas 
mejoras.  

La aplicación de esta metodología está enfocada 
principalmente para ser usada en empresas y 
organizaciones. 

Las cuatro etapas que componen el ciclo son las 
siguientes: 

1. Planificar (Plan): Se buscan las 
actividades susceptibles de mejora y se establecen los objetivos a 
alcanzar.  

2. Hacer (Do): Se realizan los cambios para implantar la mejora 
propuesta. Generalmente conviene hacer una prueba piloto para 
probar el funcionamiento antes de realizar los cambios a gran 
escala. 

3. Controlar o Verificar (Check): Una vez implementada la mejora, 
se deja un período de prueba para verificar su correcto 
funcionamiento. Si la mejora no cumple las expectativas iniciales 
habrá que modificarla para ajustarla a los objetivos esperados.  

4. Actuar (Act): Por último, una vez finalizado el periodo de prueba se 
deben estudiar los resultados y compararlos con el funcionamiento 
de las actividades antes de haber sido implantada la mejora. Si los 
resultados son satisfactorios se implantará la mejora de forma 
definitiva, y si no lo son habrá que decidir si realizar cambios para 
ajustar los resultados o si desecharla.  

Una vez terminado el paso 4, se debe volver al primer paso periódicamente para 
estudiar nuevas mejoras a implantar. 

Ilustración 26 Ciclo de Mejora
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En varias normas ISO se hace referencia a la mejora continua y al Ciclo de 
Deming.  

Por ejemplo en la norma ISO 9001 se habla de la mejora continua del sistema de 
gestión de calidad, nombrando explícitamente al Ciclo PHVA (Planificar, Hacer, 
Verificar y Actuar). 

Según la ISO 9001:2008, todo sistema de Gestión de Calidad certificado por esta 
norma debe aplicar la metodología de la mejora continua de forma sistematizada. 
Otra norma muy extendida que hace referencia a la mejora continua es la ISO 
14001 relativa a los requisitos de los Sistemas de Gestión Medio ambiental. En 
ella se nombra otra vez al ciclo PHVA como base para la implantación del sistema 
de gestión ambiental. 

 

 

5 S´S 

 
La metodología de las 5S se creó en Toyota, y agrupa 

una serie de actividades que se desarrollan con el objetivo 
de crear condiciones de trabajo que permitan la ejecución 
de labores de forma organizada, ordenada y limpia, consiste 
en reforzar los buenos hábitos de comportamiento e 
interacción social, creando un entorno de trabajo eficiente y 
productivo.  

La metodología de las 5S es de origen japonés, y se 
denomina de tal manera ya que la primera letra del nombre 
de cada una de sus etapas es la letra ese (s). 

Objetivos: 

 Mejorar y mantener las condiciones de organización, orden y limpieza. 

 Con un entorno de trabajo ordenado y limpio, se crean condiciones de 
seguridad, de motivación y de eficiencia. 

 Eliminar los despilfarros o desperdicios de la organización. 

 Mejorar la calidad de la organización. 

 

Esta metodología se compone de cinco principios fundamentales: 

1. - Clasificación u Organización (Seiri), consiste en: 

Identificar la naturaleza de cada elemento: Separe lo que realmente sirve de lo 
que no; identifique lo necesario de lo innecesario, sean herramientas, equipos, 
útiles o información. 

Ilustración 27 Diagrama 5S
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Beneficios: 

 Espacio adicional. 
 Eliminar exceso de herramientas y 

objetos obsoletos. 
 Disminuir movimientos 

innecesarios. 
 Eliminar exceso de tiempo en 

inventarios. 
 Eliminar despilfarros. 

 
La herramienta más utilizada para la clasificación es la Planilla de inspección, 
en la cual, podemos plantearnos la naturaleza de cada elemento, y si este es 
necesario o no. 

2. - Orden (Seiton), consiste en: 

 Disponer de un sitio adecuado para cada elemento que se ha considerado 
como necesario. 

 Disponer de sitios debidamente identificados para ubicar elementos que 
se emplean con poca frecuencia. 

 Utilizar la identificación visual, de tal manera que les permita a las 
personas ajenas al área realizar una correcta disposición. 

 Identificar el grado de utilidad de cada elemento, para realizar una 
disposición que disminuya los movimientos innecesarios: 
 

Tabla 2 Elección de destino de uso 

 

 Determine la cantidad exacta que debe haber de cada artículo. 

 Cree los medios convenientes para que cada artículo retorne a su lugar de 
disposición una vez sea utilizado. 

 

Las ventajas de ordenar son: 

 Se reducen los tiempos de búsqueda 

Ilustración 28 Diagrama de selección 
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 Se reducen los tiempos de cambio 
 Se eliminan condiciones inseguras 
 Se ocupa menos espacio 
 Se evitan interrupciones en el proceso 

Las herramientas a utilizar son: 
 Códigos de color 
 Señalización 
 Planilla de verificación 

 

3. Limpieza (Seiso), consiste en: 
 Integrar la limpieza como parte del trabajo. 
 Asumir la limpieza como una actividad de mantenimiento autónomo y 

rutinario. 
 Eliminar la diferencia entre operario de proceso y operario de limpieza. 
 Eliminar las fuentes de contaminación, no solo la suciedad. 

Las herramientas a utilizar son: 
 Hoja de verificación o planilla de inspección y limpieza. 
 Tarjetas para identificar y corregir fuentes de suciedad. 

Las ventajas de limpiar son: 
 Un lugar de trabajo limpio aumenta la motivación. 
 La limpieza aumenta el conocimiento sobre el equipo 
 Incrementa la vida útil de las herramientas y los equipos 
 Incrementa la calidad de los procesos 
 Mejora la percepción que tiene el cliente acerca de los procesos y el 

producto. 
 

4. Estandarización (Seiketsu), consiste en: 

 Mantener el grado de organización, orden y limpieza alcanzado con las tres 
primeras fases; a través de señalización, manuales, procedimientos y 
normas de apoyo. 

 Instruir a los colaboradores en el diseño de normas de apoyo. 
 Utilizar evidencia visual acerca de cómo se deben mantener las áreas, los 

equipos y las herramientas. 
 Utilizar moldes o plantillas para 

conservar el orden. 
Las herramientas a utilizar son:  

 Tableros de estándares 
 Muestras patrón o plantillas 
 Instrucciones y procedimientos 

 
 
5. Disciplina (Shitsuke), consiste en: 

 Establecer una cultura de respeto por los estándares establecidos, y por 
los logros alcanzados en materia de organización, orden y limpieza. 

Ilustración 29 Tablero de ayuda visual
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 Promover el hábito del autocontrol acerca de los principios restantes de la 
metodología. 

 Promover la filosofía de que todo puede hacerse mejor. 
 Aprender haciendo. 
 Enseñar con el ejemplo. 
 Haga visibles los resultados de la metodología 5S. 

 
Herramientas a utilizar: 

 Hoja o planilla de verificación 5S. 
 Ronda de las 5S (auditoria interna). 

 
Ventajas de la disciplina: 

 Se crea el hábito de la organización, el orden y la limpieza a través de la 
formación continua y la ejecución disciplinada de las normas. 

 

CÓDIGO DE COLORES 

                            

 El código de colores es una parte importante de cualquier programa de 
seguridad alimentaria. No sólo ayuda a prevenir la contaminación cruzada 
debido a patógenos, alérgenos y contaminantes extraños, sino que también 
optimiza los esfuerzos de organización: cada cosa en su color, y es una práctica 
valorada en los procesos de auditoría. 

 El código de colores, un aliado imprescindible en la industria alimentaria, al 
implementar correctamente un programa de código de 
colores es una forma efectiva de facilitar la organización de 
los procesos y aumentar la seguridad de los productos, 
para mantener las áreas de trabajo higiénicas y 
organizadas. 

La codificación de colores va más allá de las herramientas 
de limpieza y de las herramientas de manipulación de 
materiales.  

 

También se pueden codificar todo tipo de accesorios, como las redes para el 
cabello, el calzado, la ropa, los contenedores o las cintas, para facilitar la 

Ilustración 30 Utensilio de manupilación 
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distinción entre las diferentes zonas, es una forma fácil de 
separar visualmente las áreas de trabajo y prevenir la 
contaminación cruzada, por ejemplo, para contacto de 
alérgenos. 

Dentro del programa de APPCC / HACCP de la empresa, 
un código de color, desarrollado e implantado de acuerdo a este 
sistema de seguridad alimentaria, puede actuar como medida 
de control para prevenir, eliminar o reducir posibles peligros 
detectados en todo el proceso de producción. 

Algunos de los aspectos para diseñar un código de color efectivo 
son: 

 Código de color simple: es mejor 
limitar el número de colores 
utilizados y aplicarlos sólo cuando 
sea necesario. Si se utilizan 
demasiados colores, el proceso se 
vuelve confuso y menos eficaz. 

 Colores lógicos para cada área: hay 
escoger los colores que tienen 
sentido en cada área, la lógica de la 
elección debe ser evidente también 
para todos los empleados, para 
asegurar una correcta implantación del 
código.  

 Evitar asignaciones de color complicadas: el reconocimiento instantáneo 
es la clave para evitar la confusión, un color por zona, utensilios o aspecto, 
todo el personal debe poder mirar rápidamente y determinar qué zona es 
cual y qué pertenece a cada una de ellas. 

 Aplicar todo a la vez:  el código debe implementarse al completo de una 
sola vez y, en el caso de que exista un código anterior, es necesario marcar 
claramente la fecha en que el antiguo queda obsoleto y empieza a 
funcionar el nuevo. 

 Una buena comunicación es la clave: Para que todas las personas en la 
empresa conozcan y sigan el código hay que comunicarlo bien, los 
empleados deben tener un documento claro y conciso sobre las zonas de 
color, siempre la información disponible. 

 Reforzar la codificación de color con una buena señalización: Para evitar 
ambigüedades, lo mejor es señalizar claramente cada punto en el proceso, 
en varios idiomas si es necesario. 

 Asegurarse de que las herramientas y las áreas de almacenamiento 
coinciden: las herramientas deben almacenarse en la misma área donde 
se utilizan, para evitar confusiones, contaminación cruzada y pérdida de 
equipo.  

Ventajas: 
 Valorada por auditores y clientes. 

Ilustración 31 Utensilios de limpieza 

Ilustración 32 Mapa clasificación de zonas 
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 Puede ser documentada y seguida por los empleados fácilmente.  
 Fáciles de comunicar. 
 Añaden credibilidad a la eficacia del enfoque preventivo de la empresa. 

 
  

HACCP 

 

                      Es un sistema de control de proceso basado en la ciencia por lo 
cual se identifican los peligros potenciales en los procesos de producción de 
alimentos y se toman las medidas necesarias para evitar que dichos peligros 
sucedan. 

En 1959 la compañía pillburry comenzó con el desarrollo de HACCP junto con 
la NASA para asegurar la inocuidad en los alimentos consumidos por los 
astronautas durante sus misiones. 
 
Significado HACCP: Hazard analysis 
and critycal control points análisis 
de peligros y puntos críticos de 
control. 
 
Este sistema se puede implantar en 
toda aquella industria enfocada a la 
producción de alimentos, y para 
aquellas empresas dedicadas a 
producir insumos y/o materiales que 
estén en contacto con los alimentos, 
así como también es aplicado a la industria 
farmacéutica. 

Ilustración 33 Siglas HACCP 
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Ilustración 34 Principios HACCP 

Beneficios: 
 Reduce la aparición de enfermedades causadas por alimentos. 
 Aumenta la competitividad. 
 Elimina las barreras del comercio internacional. 
 Permite la introducción de nuevas tecnologías y productos. 
 Cumplimiento de los requisitos de la legislación e inspección. 
 Funcionamientos más eficientes. 

 

 

 



 

Página 49 de 293 

SEÑALIZACIÒN 

                  La señalización es un conjunto de 
estímulos que condicionan la actuación de un 
individuo que los recibe frente a una circunstancia 
que se pretenden resaltar (riesgos, protecciones, 
prevenciones, etc..) mediante símbolos figuras otros 
elementos en lugares específicos, y que esa señales 
transmitan un tipo de información que pretenda ser 
distinguido o advertido por quien lo perciba, pero 
aparte de indicar información,  pueden salvar vidas 
y  puede evitar accidentes pero esta debe formar 
parte de un plan de prevención y debe ser 
debidamente acompañada por otras formas y 
herramientas de prevención de accidentes. 

Los criterios de la señalización: 

 Captar la atención. 
 Advertir cuando se produzca una situación. 
 Proporcionar información sobre localización. 
 Orientar y guiar a las personas. 

Principios de la señalización: 
 Deben llamar la atención de forma rápida e inteligente sobre objetivos y 

situaciones. 
 La señalización y su eficacia no invalidan otras medidas de prevención. 
 En ningún caso elimina el peligro. 
 La eficacia de la señalización depende de la entrega renovada y completa 

de la información. 

 

Ilustración 36 Tipos de señales 

Tipos de señalización

Posición

Vertical: se ubica en paredes, 
vigas, etc.

Horizontal: se ubica en pisos, pistas, 
veredas, pavimentos, etc.

Dinamismo

Estática: permanecen estáticas y solo 
dan una sola  indicación.

Movil: presentan cambios de color o 
posición segun determinada situación

Percepción

Auditiva

Visual

Tactil

Olfativa

Ilustración 35 Señales 
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Una vez realizada la evaluación de riesgos se puede realizar un PLAN DE 
SEÑALIZACIÓN de manera que se eviten riesgos y accidentes en instalaciones 
(empresas subcontratadas, comerciales, familiares en una residencia, etc.). 

Es importante tener en cuenta que además de la correcta posición de las señales, 
se debe observar que el material con que se confecciona el producto debe 
responder a normas de calidad y a legislaciones vigentes. 

Identificación de colores:  

 

Ilustración 37 Significado de Colores en señalización 

 

CEP: CONTROL ESTADÍSTICO DE PROCESOS 

En la producción tradicional, los datos de la medición se comparan con los 
límites de la especificación y el resultado deriva en la aprobación o rechazo. Es 
importante determinar la 
variación causada por las 
causas habituales o comunes y 
vigilar si ocurren causas 
especiales de variación, la 
causa debe buscarse y la causa 
tiene que ser eliminada, se 
deben tomar las acciones 
preventivas, para prevenir esta 
causa, se puede apoyar con el 
CEP, quien ofrece la tecnología 
para registrar y analizar los 
datos de medición, y apoya a tomar la decisión 
correcta. 

 

Rojo

•Prohibición o 
restricción.

•Equipos de 
emergencia y contra 
incendios.

Amarillo

•Precaución, 
advertencia o 
cuidado.

Verde

•Establecer zonas o 
áreas de seguridad.

•Uso necesario de 
protección.

Azul

•Orienta una 
actividad obligatoria 
o de uso necesario 
para protección.

Ilustración 38 Ciclo de verificación 
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 Cuando se resuelven todas las causas especiales y no existen más, hablamos 
de un proceso estadísticamente controlado. El CEP va más allá del análisis de 
un proceso técnico.  

El propósito principal de CEP es mejorar los procesos continuos mediante la 
reducción de la variación. En el logro de la meta principal también se logran los 
siguientes objetivos: 

 Mejorar la satisfacción del cliente y reducir las quejas de los clientes; 
 Reducir o eliminar la cantidad de inspecciones por lotes; 
 La realización de un nivel de calidad predecible y constante; 
 Reducir los costos de los rechazos, reprocesos e inspección; 
 Mejorar la comunicación entre departamentos y entre el personal; 
 Aumentar la motivación de los empleados; 
 Aumente la productividad. 

 
A fin de lograr un proceso controlado debe (ver la figura siguiente): 

 Registrar los datos medidos de la manera correcta (MSA); 
 Analizar los datos registrados en la forma correcta (CEP); 
 Tomar decisiones basadas en análisis realizados (OCAP); 
 Registrar y controlar las acciones correctivas para evaluar los efectos 

(PDCA). 

 

Ilustración 39 Diagrama de control 
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LOS 14 PUNTOS DE DEMING 

 

                                  Dr. W.E. Deming desarrollo el CEP antes de la Segunda 
Guerra Mundial, basado en las ideas de Shewhart, la filosofía que era necesaria 
para implantar la aplicación práctica, Deming fue invitado en 1949 en Japón. 
Sin embargo, la introducción y la formación llevaron rápidamente a resultados 
en las empresas, había una reducción significativa de los porcentajes de 
residuos, y un aumento de la productividad. Fue el compromiso de los gerentes 
japoneses y aceptar los términos y condiciones que plantean la filosofía Demings, 
por lo cual el CEP se convirtió en la base para la industria tal como la conocemos 
hoy día en Japón.  Deming declaró que la calidad sólo puede lograrse si todo el 
proceso de negocio está totalmente bajo control. Utilizando el conocimiento en el 
lugar de trabajo, y las paredes deben ser demolidas entre los departamentos de 
una empresa.  

 
 
La filosofía de Deming se resume en 14 reglas para el manejo consciente de la 
calidad:  
 

1. Crear constancia de mejorar en el producto y servicio, con el objetivo de 
ser competitivos, permanecer en el negocio proporcionando puestos de 
trabajo. 

 
Ilustración 40 Factores de Mejora 

   
2. Adoptar una nueva filosofía. "Hoy día se tolera demasiado la mano de obra 

deficiente y el servicio poco atento con el cliente. Necesitamos una nueva 
religión en la cual los errores y el negativismo resulten inaceptables" 

 
3. Dejar de depender de la inspección en masa. "Las empresas inspeccionan 

un producto cuando sale de la línea o intermedio del proceso, desechando 
o re trabajando los productos defectuosos, siendo prácticas muy costosas, 
se paga a los trabajadores para que hagan defectos y luego los corrijan. La 
calidad NO proviene de la inspección, sino de la mejora del proceso". 

 

Más que hacer $
Mantenerse en el 
negocio dando 

empleo

Por medio de : 
inovacción, 

investigación, mejora 
continua y 

mantenimiento
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4. Acabar con la práctica de hacer negocios teniendo como base únicamente 
al precio. "Los departamentos de compras suelen funcionar siguiendo la 
orden de buscar al proveedor de menor precio, conduciendo a materiales 
de mala calidad. Es mejor buscar la calidad a largo plazo con un solo 
proveedor. 

 
5. Mejorar constantemente el sistema de producción y servicio. "La mejora 

no es un esfuerzo que se realiza una sola vez. La dirección está obligada a 
buscar constantemente maneras de reducir el desperdicio y mejorar la 
calidad". 

 
6. Implantar la formación. "Con frecuencia, a los trabajadores les enseñan 

su trabajo otros trabajadores que nunca recibieron una buena 
capacitación. Están obligados a seguir instrucciones erróneas en su 
trabajo porque nadie les dice cómo hacerlo". 

 
7. Adoptar e implantar el liderazgo. "La tarea del supervisor no es decirle a 

su personal qué hacer, ni amenazarla ni castigarla, sino dirigirla. Dirigir 
supone ayudar al personal a hacer un mejor trabajo y aprender mediante 
métodos objetivos, y preguntar quién necesita ayuda individual". 

 
8. Desechar el miedo. "Muchos empleados temen hacer preguntas o asumir 

una posición, ya que no comprenden cuál es su trabajo, ni qué está 
saliendo bien o mal. Seguirán haciendo las cosas mal o sencillamente no 
las harán, esto ocasiona pérdidas económicas a causa del temor. Para 
garantizar mejor calidad y más productividad es necesario que las 
personas se sientan seguras". 

 
9. Derribar las barreras entre departamentos. "Muchas veces los 

departamentos o las unidades de la empresa "compiten" entre sí o tienen 
metas que chocan entre sí. No trabajan como un equipo para resolver o 
prever sus problemas, y peor aún, las consecuciones de metas de un 
departamento pueden causarle problemas a otro." 

 
10. Eliminar eslóganes, exhortaciones y metas para la mano de obra. "Estas 

cosas nunca le ayudaron a nadie a desempeñar bien su trabajo. Es mejor 
dejar que los trabajadores formulen sus propios lemas". 

 
11. Eliminar las cuotas para la mano de obra y los objetivos numéricos para 

la dirección. "Las cuotas solamente tienen en cuenta los números, no la 
calidad ni los métodos. Generalmente son una garantía de ineficiencia y 
alto costo. La persona, por conservar el empleo, cumple la cuota a 
cualquier costo, sin tener en cuenta el perjuicio para su empresa". 

 
12. Eliminar las barreras que privan a las personas de estar orgullosas de su 

trabajo. "La gente desea hacer un buen trabajo y le mortifica no poder 
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hacerlo. Con mucha frecuencia, los supervisores mal orientados, los 
equipos defectuosos y los materiales imperfectos obstaculizan un buen 
desempeño. Es preciso superar esas barreras". 

 
13. Estimular la educación y el auto mejora en todo el personal. "Tanto la 

administración como la fuerza laboral tendrán que instruirse en los 
nuevos métodos, entre ellos el trabajo en equipo y las técnicas 
estadísticas". 
 

14. Actuar para lograr la transformación. "Para llevar a cabo la misión de la 
calidad, se necesitará un grupo especial de la alta dirección con un plan 
de acción. Los trabajadores no pueden hacerlo solos, y los administradores 
tampoco. La empresa debe contar con una crítica de personas que 
entiendan los Catorce Puntos, las 7 enfermedades mortales y los 
obstáculos". 

 
 
 

LAS 7 ENFERMEDADES – DEMING 

 
Estas enfermedades se oponen al cambio, a la mejora y a la transformación 
positiva, erradicarlas no es sencillo, requiere de un grado muy alto de 
involucramiento por parte de la Dirección, y se deben reconocer los errores y se 
debe estar convencido de que representan un verdadero obstáculo para el 
desarrollo productivo. Las cuales son: 
 

1. Falta de constancia en los propósitos: Esto es existe una variación de 
los lineamientos confundiendo al personal, denota la falta de compromiso 
de la Dirección en la mejora continua. 

 
2. Énfasis en las ganancias a corto plazo. Solo se toman decisiones para 

minimizar costos y obtener mayores utilidades, intentando compensar 
inútilmente problemas crónicos subyacentes. 

3. Evaluación por rendimiento, clasificación según méritos. Culpar al 
personal de los errores sólo puede generar conflictos internos, roces y 
afectar al trabajo en equipo y la sinergia. El destacado administrador 
japonés Kaoru Ishikawa sostenía que la Gerencia es responsable del 85% 
de los problemas de una empresa. 

4. Movilidad de los ejecutivos. La inconstancia en los propósitos produce 
alta rotación de gerentes de mandos altos y medios. 
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5. Manejo de la compañía basándose solamente en las cifras visibles. 
Si sólo nos basamos en las cifras visibles, en el estado financiero de una 
empresa, estamos perdiendo gran parte de activos que son intangibles. Sería 
extremadamente difícil de cuantificar el prestigio, la fidelidad del cliente o la 
capacidad del personal. Si el objetivo único es trabajar sobre las cifras visibles, 
a nivel financiero, la empresa está condenada al fracaso. 

6. Costos médicos excesivos. La falta de motivación del personal, la 
desidia, las malas condiciones de trabajo provocan inevitablemente un 
aumento de ausencias por enfermedades laborales (estrés, incapacidades). 
Esto representa un alto costo para la empresa. 

7. Costo excesivo de garantías. La falta de respuesta ante reclamos, quejas 
o garantías provoca una avalancha de desprestigio muy difícil de 
cuantificar. Debemos recordar un cliente que se queja es porque está 
disconforme, pero un cliente que no se queja no necesariamente está 
conforme. Sólo dejará de comprarnos y nos desprestigiará de manera 
exponencial con sus colegas. 

A estas enfermedades, cuya erradicación requiere de un arduo trabajo, se le 
suma una serie de obstáculos secundarios (pero no menos importantes) como: 
 

 Descuidar la planificación a largo plazo y buscar resultados inmediatos, 
 Confiar solamente en la tecnología para resolver problemas  
 Excusarse de sus problemas planteando que son diferentes a los de otras 

compañías. 
 

La identificación de estas enfermedades y obstáculos que sufren las 
organizaciones en los altos mandos son el complemento de los 14 puntos que 
Deming sugiere para el crecimiento de una empresa. 

 

ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS 

 

Técnica de medición del trabajo empleada para registrar el tiempo y ritmos de 
trabajo a las etapas de un proceso o actividad definida, efectuada en condiciones 
determinadas, ejecuta para analizar los datos para efectuar la tarea según una 
norma o política de la misma organización.  
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Ventajas: 

 Compara eficiencia 
entre métodos y 
técnicas. 

 Balancear 
eficientemente las 
cargas de trabajo. 

 Planear y programar 
producción. 

 Presupuestar el plan 
de producción (Costos-
Precios). 

 Fijas estándares de 
producción 

 Control de costo. 
Principalmente mano 
de obra. 

 
 
 
 
 

 
Procedimiento: 

1. Seleccionar el trabajo: cuando es una tarea nueva, existen cambios de 
materiales, quejas de los involucrados, demoras por una operación lenta, 
bajo rendimiento o excesivos tiempos muertos, preparación para estudio 
de métodos comparación de métodos y costo excesivo aparente de algún 
trabajo. 

2. Selección de trabajadores y preparación: el estudio se debe aplicar al 
trabajador calificado: tiene experiencia, los conocimientos y cualidades 
para ejecutar el trabajo cumpliendo la seguridad, cantidad y calidad 
requeridas. Se debe explicar la finalidad del estudio para evitar alteración 
o desconfianza, y deben trabajar a un ritmo normal, y evitar la rotación 
del personal. 

3. Obtener y registrar información: Obtener datos importantes referentes 
al estudio. 

4. Comprobar el método: debe existir un estudio del método antes de aplicar 
el estudio de tiempos y movimientos, ya que los tiempos pueden variar en 
cada puesto ya que no se realizan del mismo modo. 

5. Descomponer la tarea de elementos y delimitarlos. Tenemos varios 
tipos de elementos en un proceso: repetitivos, casuales, constantes, 
variables, manuales, mecánicos, dominantes (los de mayor tiempo 
implicado) y los extraños. Tener una idea global y un desglose de las 
actividades de proceso. 

Ilustración 41 Formato de tiempos y movimientos 
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6. Determinación del tamaño de la muestra: Se debe calcular el número 
de tiempos, esto depende del tiempo implicado y del proceso, es variante. 
 

𝒏 ൌ ቆቀ𝟒𝟎√𝒏´෍𝒙𝟐 െ෍〖𝒙ሻ〗 ൊ෍〖𝒙ሻ〗𝟐 

 
 

Dónde:         n = número de tiempo extra tomar 
x = tiempo registrado 

               n´= no. De tiempos registrados 
 

7. Cronometraje (tiempo observado): se debe tomar en cuenta los tiempos 
considerablemente menores y mayores existentes, esto estaría arrojando 
una desviación en el estudio 

8. Valoración del ritmo (tiempo básico): consiste en calificar el ritmo del 
trabajador, valorar cuando se está ejecutando el elemento (por experiencia 
o con la tabla británica) y antes de tomar tiempos.  
 

Tiempo básico= Promedio tiempo X (valor de ritmo/100) 
 

Tabla 3 Escala de valoración de empleado evaluado 

Escala de valoración Descripción del desempeño 
0 Actividad nula. 
50 Muy lento: movimientos torpes, inseguro, el operario 

no demuestra interés. 
75 Constante, resuelto, sin prisa, como de operario 

desmotivado pero bien dirigido y vigilado, parece 
lento, pero no pierde tiempo adrede mientras lo 
observan. 

100(ritmo tipo) Activo, capas, como de obrero calificado medio, logra 
con tranquilidad el nivel de calidad y precisión fijado. 

125 Muy rápido, el operario actúa con gran seguridad, 
destreza y coordinación de movimientos, muy por 
encima de las del obrero calificado medio. 

150 Excepcionalmente rápido, concentración y esfuerzo 
intenso sin probabilidad de durar por largos 
periodos; actuación de <virtuoso> solo alcanzada por 
unos pocos trabajadores sobresalientes. 

 

9. Inclusión suplementos (Tiempo estándar): estos son porcentajes que se 
aumentan al tiempo estándar por aspectos de dificultad al ejecutar le 
elemento, entre algunos suplementos tenemos: 

a. Constantes:  fatiga básica, necesidades personales 
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b. Variables: Posición, fuerza muscular, condiciones atmosféricas, 
nivel de ruido, niveles de iluminación, esfuerzo visual, esfuerzo 
mental, monotonía y tedio. 

c. Especiales: demoras inevitables, demoras evitables, holguras 
adicionales, holguras políticas. 

 
Estos suplementos adicionales se pueden calcular o buscar pre establecidos en 
libros.  

 
Ilustración 42 Suplementos adicionales de tiempo 

Cálculo tiempo estándar ya incluyendo los suplementos: 
 
 Tiempo estándar = (tiempo básico X (∑ (suplemento)) + tiempo básico 
                            = tiempo básico (1+ (∑ (suplemento)) 
 
 
Con esto obtenemos el tiempo que se requiere para obtener un elemento, y seria 
nuestra base para obtener piezas por minuto y por hora. 
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LAS 7 HERRAMIENTAS DE CALIDAD 

Existe una gran variedad de herramientas y modelos útiles para el análisis de 
procesos, identificación de causas de fallos en estos, planificación de procesos, 
etc. 

Siguiendo el pensamiento del Dr. Kaoru Ishikawa, se presenta algunas de estas 
técnicas, que se conocen como Las 7 Herramientas de la calidad. 

 Estas son: 

 Diagramas de Causa-Efecto (lo que ocasiona los problemas) 
 Planillas de Inspección (con qué frecuencia se hace) 
 Gráficos de Control (Medición y control de la variación) 
 Diagramas de Flujo (lo que hace) 
 Histogramas (Visión gráfica de la variación) 
 Gráficos de Pareto (clasificación del problema) 
 Diagramas de Dispersión (definición de relaciones) 

 

DIAGRAMA DE CAUSA-EFECTO 

 

El diagrama de Causa-Efecto es la representación de varios elementos 
(causas) de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto), es una 
forma gráfica de exhibir gran información de causas en un espacio compacto y 
permite a los equipos pasar de opiniones a teorías comprobables. 

Es una herramienta efectiva para estudiar procesos y situaciones, y para 
desarrollar un plan de recolección de datos, desarrollada en 1943 por el Profesor 
Kaoru Ishikawa en Tokio. 

 Algunas veces es denominado Diagrama Ishikawa o Diagrama Espina de 
Pescado por su parecido con el esqueleto de un pescado. 
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Ilustración 45 Correcto 

 
Ilustración 43 Diagrama de causa - efecto 1 

          
Ilustración 44 Diagrama de causa - efecto 2 

El Diagrama de Causa-Efecto es utilizado para identificar las posibles causas de 
un problema específico. La naturaleza gráfica del Diagrama permite que los 
grupos organicen grandes cantidades de información sobre el problema y 
determinar exactamente las posibles causas. 

 
El Diagrama se debe utilizar cuando se pueda contestar “SI” a una o a las dos 
preguntas siguientes:  

1. ¿Es necesario identificar las causas principales de un problema? 

2. ¿Existen ideas y/u opiniones sobre las causas de un problema? 

 

El uso de un Diagrama de Causa-Efecto hace posible reunir todas estas ideas 
para su estudio desde diferentes puntos de vista. 

Los Diagramas de Causa-Efecto también pueden ser utilizados para otros 
propósitos diferentes al análisis de la causa principal. El formato se presta para 
la planeación, no ofrece una respuesta a una pregunta, como lo hacen otras 
herramientas.  

Resumen de su implantación: 
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Ilustración 46 Implantación de diagrama causa - efecto 

Después de completar el paso 5, el equipo de resolución de problemas deberá: 

 
Ilustración 47 Publicación de Diagrama 

 Un Diagrama de Causa-Efecto normalmente se relaciona con: 
· Lluvia de Ideas 
· Diagrama de Interrelaciones 
· Gráfica de Pareto 
· Multi-votación 
· Técnica de Grupo Nominal 

1.-
Identificar
el problema

•Es algo que queremos 
mejorar o controlar, debe ser 
específico y concreto.

2. Registrar la 
frase que 
resume el 
problema.

•Se escribe en un recuadro el problema identificado a la 
derecha del papel como cabeza, para dejar espacio a la 
izquierda para el resto del diagrama.

3. Dibujar y 
marcar las 

espinas 
principales.

•Las espinas principales representan las categorias de 
recursos o factores causales, comúnmente se utilizan: 
materiales, métodos, máquinas, personas,  medio, lo títulos 
tiene la flexibilidad de ser cambiados.

4. Realizar una 
lluvia de ideas de 

las causas del 
problema. 

•El paso más importante, las ideas guiaran las 
causas raíz --> no a soluciones, para asegurar que 
son correctas las causas deberá hacer la pregunta 
"Porque" continuamente.

5. Identificar los 
candidatos para la 

“causa más 
probable”. 

•Se debe realizar un análisis para 
reducir las causas más probables, 
marcar con un círculo o asterisco la 
más probable.

6. Cuando las ideas ya 
no puedan ser 
identificadas. 

•Buscar métodos adicionales 
para recolección de datos.

•aproximada
mente de
3’ x 5’

A. Dibujar la 
versión final en un 

tamaño más 
grande 

•Realizar la invitación 
para analizarlo.

•el objetivo es que 
agreguen ideas

B. Exhibir el 
Diagrama en una 
zona de alto 

tráfico 

•Terminado el 
tiempo de revisión, 
se retira y revisa 
para incluir la 
información.

•Se publica un 
diagrama pequeño 
con 
agradecimientos.

C. Después de un 
período 

específico de 
tiempo 

•Se van atendiendo las 
causas y se anotan los 
avances y resultados.

•Terminadas las cuasas se 
tacha el diagrama y se 
registra la fecha de 
terminación.

•Obteniendose un 
indicador de progreso.

D. Análisis 
Profundo
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· Diagrama de Afinidad 
· Cinco Por Qué 

LLUVIA DE IDEAS 

Existe una gran variedad de técnicas con el objetivo de explotar el potencial 
creativo de un equipo de trabajo, para un mayor desempeño del mismo.  

También conocida como brainstorming o tormenta de ideas, es una herramienta 
aplicada al trabajo en equipo, cuyo objetivo es facilitar la obtención de ideas 
originales en función de un tema determinado, mediante la exposición libre de 
los conceptos o propuestas de cada uno de los integrantes. 

 
Tabla 4 Uso de lluvia de ideas 

Pregunta / 

concepto 

Descripción 

¿Cuándo se 

utiliza? 

 Existiendo una necesidad de creatividad. 
 Se producen grandes cantidades de ideas. 
 Se genera integración en el equipo de trabajo. 
 Se captan oportunidades de mejora.  

¿Cómo se utiliza? El resultado final es la cantidad de ideas y no la 
calidad o la eficacia. Metodología:  

1. Plantear el tema 
2. Brindar cierto tiempo para que registren sus 

ideas. 
3. Se evalúan las propuestas. 
4. En consenso se procede a elegir la más 

favorable. 
5. Se establece el procedimiento a seguir para 

ejecutar la propuesta
Beneficios y 

ventajas 

 Amplia gama de ideas en un menor tiempo 
 Estímulo de la creatividad 
 Eliminación de bloqueos 
 Obtención de diversas soluciones 

Reglas  Evitar hacer críticas o emitir juicios negativos 
 Expresar todas y cada una de las ideas  
 Apuntar siempre a la cantidad,  
 Apoyar las propuestas y buscar la manera de 

mejorarlas.
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DIAGRAMA DE INTERRELACIONES 

 

Un Diagrama de Inter-relaciones presenta las relaciones entre factores/ 
problemas. Toma la idea principal o problema y presenta la conexión entre los 
ítems relacionados. Al utilizarlo se demuestra que 
cada ítem puede ser conectado con más de un ítem 
diferente a la vez. Permite el pensamiento multi-
direccional. 

Se utiliza para: 

 Para comprender y aclarar las interrelaciones 
entre los diferentes puntos de un problema 
complejo. 

 Para identificar puntos claves para mayor 
investigación. 

 

 

 

 

GRÁFICO PARETO 

 
                 El principio de Pareto es 
también conocido como la regla del 80-
20, distribución A-B-C, ley de los pocos 
vitales o principio de escasez del factor. 
Nombrado así en honor a Wilfredo 
Pareto, quien lo enunció por primera 
vez: el principio de Pareto (pocos vitales, 
muchos triviales), es decir, que hay 
muchos problemas sin importancia 
frente a unos pocos muy importantes. 
 
El Diagrama de Pareto, es una técnica 
gráfica sencilla para clasificar aspectos 
en orden de mayor a menor frecuencia. Está 

Ilustración 48 Diagrama de inter relaciones

Ilustración 49 Gráfico de Pareto 
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basado en el principio de Pareto, también es llamado curva cerrada o 
Distribución A-B-C, es una gráfica para organizar datos de forma que estos 
queden en orden descendente, de izquierda a derecha y separados por barras. 
 
 
Los pasos a seguir para la elaboración de un diagrama de Pareto: 
 

1. Seleccionar datos a analizar y el período de tiempo. 
2. Agrupar los datos en categorías de acuerdo a un criterio denominado. 
3. Tabular los datos comenzando por la categoría que tenga más elementos 

y, siguiendo de forma ascendente, calcular frecuencias: absoluta, absoluta 
acumulada, relativa unitaria, relativa acumulada. 

4. Dibujar el diagrama de Pareto, sus ejes y sus ordenadas. 
5. Representar el gráfico de barras, el eje horizontal aparecerá también en 

orden descendente. 
6. De linear la curva acumulativa, se dibuja un punto que represente el total 

de cada categoría, y se une la línea. 
7. Identificar diagrama, con etiquetas como: título, Fecha de realización, 

período estudiado. 
8. Analizar diagrama de Pareto. 

 

MULTI VOTACIÓN 

           
Es una técnica en grupo para reducir una larga lista de elementos a unos pocos 
manejables, normalmente se utiliza cuando la técnica de Lluvia de ideas o una 
técnica similar ha producido una lista larga que necesita reducirse. 
Aplicación: 

1. Revisar la lista, combinar los elementos similares. 
2. Asignar una letra a los elementos 

restantes. 
3. Dar a cada miembro un número de votos 

igual 20% del número de la lista, cada 
quien decide los votos que asigna a sus 
elementos elegidos. 

4. Encerrar en un círculo los elementos con 
mayor número de votos. 

5. En caso de existir demasiados elementos, 
repetir proceso de votación hasta eliminar 
los necesarios deseados, reduciéndolos a 
3 o 5 elementos. 

 

Ilustración 50 Ejemplo de multi votación
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TÉCNICA DE GRUPO NOMINAL 

 
                       La Técnica de Grupo Nominal fue introducida y desarrollada 
por Delbecq y Van de Ven. Es una técnica creativa empleada para facilitar la 
generación de ideas y el análisis de problemas de un modo altamente 
estructurado, permitiendo que al final de la reunión se alcancen un buen 
número de conclusiones sobre las cuestiones planteadas. 
 
La Técnica de Grupo Nominal hace posible alcanzar un consenso rápido con 
relación a cuestiones, problemas, soluciones o proyectos. Permite producir y 
priorizar un amplio número de elementos. Evita, además, términos de 
«perdedores» y «ganadores» entre los miembros del grupo. 
 
Son tres los objetivos centrales de esta técnica: 

 Asegurar diferentes procesos en la aplicación de cada fase de la técnica. 
 Equilibrar la participación entre las personas participantes. 
 Incorporar técnicas matemáticas de votación en el proceso de decisión del 

grupo. 
 
Sin embargo, el resultado numérico alcanzado no puede considerarse de valor 
estadístico, ya que nos encontramos ante una técnica de investigación 
básicamente cualitativa. 
Estos autores distinguieron entre dos fases de la resolución creativa de 
problemas: la fase de determinación de hechos y la fase de evaluación. 
 
Aplicación de la técnica: 
1. Definir tarea o problema a resolver. 
2. Generar ideas, se escriben las ideas en tarjetas. 
3. Registrar ideas. 
4. Clarificar ideas, se explican y aclaran las ideas aportadas. 
5. Hacer selección por medio de la votación. 
6. Determinar la prioridad, se suman los votos, la idea con mayor votación será 

considerada la más importante, con mayor prioridad. 
 

DIAGRAMA DE AFINIDAD 

       El Diagrama de afinidad o también conocido como método KJ, fue creada 
por el Dr. Kawakita Jiro, forma parte de las siete herramientas de gestión. En si 
el Diagrama de afinidad es una técnica de grupo que ayuda a entender la 
estructura de un problema global mediante el análisis de las afinidades verbales.  
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Este diagrama o método no da la solución del problema, pero si permite conocer 
las causas o los factores que la originan. El diagrama de afinidad es utilizado 
más que nada para organizar una gran cantidad de datos que fueron obtenidos 
previamente de una lluvia de ideas, también cuando existe un problema 
complejo que se pretenda tocar de manera directa o exista algún tema en el que 
se quiera trabajar y este sea complejo. 

Aplicación de la técnica: 
1. Definir tarea o problema a resolver. 
2. Generar ideas, se escriben las ideas en tarjetas. 
3. Registrar ideas. 
4. Se agrupan y dibujan las ideas en el diagrama de afinidad, conforme se 

asemejen las ideas. 
5. Hacer selección por medio de la votación. 
6. Se analiza la relación que tiene las ideas con el problema. 

 
 

CINCO POR QUÉS 

Esta técnica se utilizó por primera vez en Toyota durante la evolución de sus 
metodologías de fabricación. 

La estrategia de los 5 porqués consiste en 
examinar cualquier problema y realizar la 
pregunta: “¿Por qué?” La respuesta al 
primer “porqué” va a generar otro “porqué”, 
la respuesta al segundo “porqué” te pedirá 
otro y así sucesivamente, de ahí el nombre 
de la estrategia 5 porqués. 

Cuando se busca resolver un problema, 
comienza con el resultado final de la situación que 

quieres analizar y trabaja hacia atrás (hacia la raíz), pregunta de manera 
continua: “¿Por qué?”. Repite una y otra vez la pregunta hasta que la causa raíz 
del problema se hace evidente. 

No obstante, debes tener en cuenta que, si no obtienes una respuesta correcta 
de manera rápida, es posible que tengas que aplicar otras técnicas de resolución 
de problemas. 

La experiencia dice que a partir del 5to porqué resulta suficiente para sacar a la 
luz las causas principales del problema. 

En resumen, la técnica de los 5 porqués es una interesante herramienta de 
gestión y análisis aplicable a cualquier área de su organización. 

 

Ilustración 51 5 porqués 
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PLANILLAS DE INSPECCIÓN 

 

                   Las planillas de inspección son una herramienta de recolección y 
registro de información, los datos a recopilar pueden ser cuantitativos o 
cualitativos, nos permiten anotar los resultados a medida que se obtienen y al 
mismo tiempo observar cual es la tendencia central y la dispersión de los 
mismos. Este tipo de formatos se utiliza para conocer la frecuencia con que 
aparecen las causas posibles de los problemas durante un determinado período. 

 

Mediante el diseño de un sencillo formato, se recopila información sobre 
indicadores, causas de los problemas etc. 

Sus objetivos son: 

 Investigar procesos de distribución. 
 Artículos defectuosos. 
 Localización de defectos. 
 Causas de defectos. 

La aplicación de la hoja es: 
 Identificar el elemento de seguimiento. 
 Definir alcance de los datos a recolectar. 
 Fijar prioridad de los datos a recolectar. 
 Diseñar el formato de la hoja. 

Tipos de planilla de inspección: 

 Listas de Chequeo o Check-List. 

En esta lista se enumera las actividades de una tarea o 
procedimiento, una vez realizada la tarea se añade una 
marca de verificación para dar certeza de la realización 
de la actividad. Se usan para hacer comprobaciones 
sistemáticas de actividades o productos asegurándose de 
que el trabajador o inspector no se olvida de nada 
importante. 
  

 Planillas frecuencia. 

En estas planillas se consigna en una fila o columna los 
aspectos a controlar, el encargado de esta operación 
marca en la columna o fila correspondiente cada vez que 
aparece la característica ya sea buena o mala. Estas se 
utilizan para conocer con qué frecuencia aparecen las 
posibles causas de los problemas. 

 Planillas de medición. 

Ilustración 52 Flujo de solución de problema 

Ilustración 53 Plantilla de frecuencia 
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Las planillas de medición se utilizan para recopilar pesos de productos, 
temperaturas de hornos. Se realizan hoy en día en los equipos productivos 
debido a la integración de dispositivos de 
medición automáticos. 
El operador marca en la casilla correspondiente 
dado un rango de valores posibles. 
 
 

 Planilla de clasificación 

Está nos permite clasificar por categoría las 
distintas actividades a realizar, la clasificación va 
a depender de una serie de características, las 
cuales indicarán en donde debe estar ubicada. 
 
 

GRÁFICOS DE CONTROL 

 

              Es un diagrama que muestra los valores producto de la medición de una 
característica de calidad, ubicados en una serie cronológica. En él establecemos 
una línea central o valor nominal, que suele ser el objetivo del proceso o el 
promedio histórico, junto a uno o más límites de control, tanto superior como 
inferior, usados para determinar cuándo es necesario analizar una eventualidad. 

Los beneficios obtenidos son: 

 Análisis de proceso. 
 Control de proceso. 
 Mejoramiento del proceso. 

 

Los tipos de gráficos de control 
dependen de la característica de 
calidad a medir, y son: 

1.- Gráfico de control por variables: La característica de calidad medida es 
una variable continua: 

 Gráfica de tendencia central - X: la lejanía de las mediciones de la 
tendencia central o promedio. 

 Gráfica R: Que tanta ganancia o pérdida de dispersión existe en la 
muestra, es decir, el rango es la resta del mayor más alto con el más 

Ilustración 54 Plantilla de medición 

Ilustración 55 Partes de un gráfico de control 
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bajo, obteniendo la variabilidad o la uniformidad al comparar con otra 
seria medida. 

 Gráfica X-R: Se utiliza para medir la relación de las especificaciones de 
calidad con la tendencia central y la dispersión. Se analiza el 
comportamiento de punto con otro. 

 

2.- Gráfico de control por atributos: Las características de calidad en 
atributos, como el cumplimiento de una especificación. 

 Gráfico p: se mide el porcentaje (fracción) de defectos de una muestra. 

 Gráfico np: de gráfica el valor o cantidad de piezas con defecto, no en 
porcentaje ni fracción. 

 Gráfico c: Es el número de defectos por unidad de producción durante 
un período de muestreo. En este caso, los defectos por producto se 
cuentan, y establecemos un valor para definir a partir de cuántos 
defectos una unidad es defectuosa. Por ejemplo, el número de zonas 
desgastadas que tenga una chaqueta de cuero, si la chaqueta tiene más 
de 5 zonas desgastadas, se considera una unidad no conforme. 

 Gráfico u: Similar a p, pero parte del gráfico c. En él medimos el 
porcentaje de defectos en una unidad durante un período de muestreo. 

 

¿Cómo hacer un gráfico de control? 

 Paso 1. Antes que nada, determina cuál es el proceso a trabajar y cuál es 
la característica de calidad que vas a medir. ¿Acaso es peso, longitud, 
número de defectos o volúmen? 

 Pasó 2: Ahora que tienes el tipo de datos a recolectar, define el tipo de 
gráfico de control a usar basándote en lo explicado anteriormente. 

 Paso 3: Determina el tiempo en el que estarás capturando los datos y 
define con base en el tipo de gráfico que vas a trazar, cuestiones como la 
cantidad de muestras a considerar (considera al menos 20) y el tamaño de 
cada una. 

 Paso 4: Recopila los datos. 

 Paso 5: Determina la línea central y el límite de control superior e inferior. 

                              
 Paso 6: Representa los datos en la gráfica. 

 Paso 7: Analiza el resultado. Interpreta el gráfico. Existen 
comportamientos y patrones que nos darán un indicio de que hay una 
variabilidad no aleatoria que debe investigarse. 
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DIAGRAMAS DE FLUJO 

Un diagrama de flujo es un diagrama que describe un proceso, sistema o 
algoritmo informático. Se usan para documentar, estudiar, planificar, mejorar y 
comunicar procesos que suelen ser complejos en diagramas claros y fáciles de 
comprender. 

 Los diagramas de flujo emplean rectángulos, óvalos, diamantes y otras 
numerosas figuras para definir el tipo de paso, junto con flechas conectoras que 
establecen el flujo y la secuencia. Pueden variar desde diagramas simples y 
dibujados a mano hasta diagramas exhaustivos creados por computadora que 
describen múltiples pasos y rutas. 

 Los diagramas de flujo a veces se denominan con nombres más especializados, 
como "diagrama de flujo de procesos", "mapa de procesos", "diagrama de flujo 
funcional", "mapa de procesos de negocios", "notación y modelado de procesos 
de negocio (BPMN)" o "diagrama de flujo de procesos (PFD)". Están relacionados 
con otros diagramas populares, como los diagramas de flujo de datos (DFD) y los 
diagramas de actividad de lenguaje unificado de modelado (UML). 

 

Los diagramas de flujo pueden tener muchos usos en diversos campos: 

 Documentar y analizar un proceso. 
 Estandarizar un proceso para obtener eficiencia y calidad. 
 Comunicar un proceso para capacitar a otros sectores de la organización 

o lograr el entendimiento de su parte. 
 Identificar cuellos de botellas, redundancias y pasos innecesarios en un 

proceso y mejorarlo. 

Hay cuatro tipos de diagrama de flujo en base al modo de su representación: 

 Horizontal. Va de derecha a izquierda, según el orden de la lectura. 
 Vertical. Va de arriba hacia abajo, como una lista ordenada. 
 Panorámico. Permiten ver el proceso entero en una sola hoja, usando el 

modelo vertical y el horizontal. 
 Arquitectónico. Representa un itinerario de trabajo o un área de trabajo. 

Los diagramas también se pueden clasificar en: 

 Diagrama del producto o material, proporciona detalle de los eventos 
que ocurren sobre un producto o material. 

 Diagrama de operario da detalles de cómo realiza el trabajador una 
secuencia de operaciones. 

Cómo planificar y dibujar un diagrama de flujo básico: 

1. Define tu propósito y alcance.  
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2.  Identifica las tareas en orden cronológico.   
3. Organízalos por tipo y figura correspondiente. 
4. Crea tu diagrama. 
5. Confirma tu diagrama de flujo. 
 

A continuación, tenemos algunos de los símbolos de diagramas de flujo más 
comunes. 

        

     Ilustración 56 Símbolos para diagramas              Ilustración 57 Ejemplo de un diagrama de flujo 

HISTOGRAMAS 

             Es una representación gráfica que maneja distintas estadísticas. Su 
utilidad se basa en ver o mostrar la posibilidad de establecer de manera visual, 
ordenada y fácil los datos numéricos y estadísticos que pueden tornarse 
complicados de entender. Existen varios tipos de histogramas que ejecutan de 

manera variada muchos tipos de información. 

Normalmente son utilizados en la estadística, con 
la intención de exponer gráficamente número, 
variables y cifras con el fin de que los resultados 
sean visualmente claros y ordenados. Casi 
siempre se presenta en barras, ya que es mucho 
más fácil entenderlos de esta manera, 
dependiendo de cómo se utilicen. Ilustración 58 Gráficos
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Los puntos focales de un histograma, son los siguientes: 

 Realizar un análisis de distribución de datos. 
 Comprobar el grado de cumplimiento de las especificaciones. 
 Evaluar la eficacia de las soluciones. 

Existen, además, dos tipos de informaciones básicas para la elaboración de los 
histogramas, las cuales son la complejidad, el diseño, la frecuencia de los valores 
y los valores en sí. Normalmente, las frecuencias son representadas en el eje 
vertical mientras que en el horizontal se representan los valores de cada una de 
las variables (que aparecen en el histograma como barras bi o tridimensionales). 

Tipos de histogramas: 

 De barras simples: son los más utilizados. 
 De barras compuestas: permiten introducir información sobre dos 

variables. 
 De barras agrupadas: se rigen bajo una información específica. 
 Polígono de frecuencia y ojiva porcentual: ambos son utilizados 

normalmente por expertos. 

 

DIAGRAMAS DE DISPERSIÓN 

                           El diagrama de dispersión permite analizar si existe algún tipo 
de relación entre dos variables. Representa la relación entre dos variables de 
forma gráfica, lo que hace más fácil visualizar e interpretar los datos. No predice 
relaciones causa – efecto, sino que muestra la intensidad de la relación entre dos 
variables.  
 
Ventajas: 

 Representa la relación entre dos variables de forma gráfica, lo que hace 
más fácil visualizar e interpretar los datos. 

 Calculando la correlación de dos variables, permite cuantificar el grado 
de relación entre ambas. 

 
Utilidad: 

 Obtener información para determinar si dos variables están 
relacionadas. 

 Comprobar cómo afecta a una variable los cambios producidos en otra. 
 Probar las posibles relaciones causa / efecto. 

 



 

Página 73 de 293 

De otro lado, calculando el coeficiente de correlación entre dos variables, permite 
cuantificar el grado de relación entre ambas, así como su signo. El valor de este 
coeficiente puede estar comprendido entre −1 y 1. 
 
Cuando toma un valor próximo a −1, la correlación es fuerte y negativa. Si el 
valor es cercano a +1, la correlación es fuerte y positiva. 
 
Si el coeficiente de correlación lineal presenta un valor próximo a 0, la correlación 
es débil. 
 
Un coeficiente de 0 indicaría independencia total entre ambas variables.  
 
 
Interpretación:  
 
El resultado de un diagrama de dispersión puede ser de diversos tipos. Si los 
puntos trazados en el diagrama están dispersos al azar, sin un patrón 
discernible, significa que los dos conjuntos de mediciones no tienen relación 
entre sí. Si los puntos forman algún patrón, se denota la existencia de relación 
entre los dos grupos de mediciones. 
Generalmente, el diagrama de dispersión mostrará los siguientes posibles tipos 
de relación: 

 
Ilustración 59 Diagrama de Dispersión. Tipos de Relación 
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LEAN MANUFACTURING – MANUFACTURA ESBELTA 

La Manufactura Esbelta son varias herramientas que ayudan a eliminar todas 
las operaciones que no le agregan valor al producto, servicio y a los procesos, 
aumentando el valor de cada actividad realizada y eliminando lo que no se 
requiere, nació en Japón y fue concebida por los grandes gurús del Sistema de 
Producción Toyota: William Edward Deming, Taiichi Ohno, Shigeo Shingo, Eijy 
Toyota entre algunos.  

El sistema de Manufactura Esbelta se ha definido como una filosofía de 
excelencia de manufactura, basada en:  

• La eliminación planeada de todo tipo de desperdicio  
• Mejora continua: Kaizen  
• La mejora consistente de Productividad y Calidad 

Los principales objetivos de la Manufactura Esbelta es implantar una filosofía de 
Mejora Continua que le permita a las 
compañías reducir sus costos, mejorar 
los procesos y eliminar los desperdicios 
para aumentar la satisfacción de los 
clientes y mantener el margen de 
utilidad. Manufactura Esbelta 
proporciona a las compañías 
herramientas para sobrevivir en un 
mercado global que exige calidad más 
alta, entrega más rápida a más bajo 
precio y en la cantidad requerida.  

 Algunos de los beneficios que genera 
son:  

 Reducción de 50% en costos de 
producción  

 Reducción de inventarios  
 Reducción del tiempo de entrega 

(lead time)  
 Mejor Calidad  
 Menos mano de obra 
 Mayor eficiencia de equipo 
 Disminución de los desperdicios 
 Sobreproducción  
 Tiempo de espera (los retrasos) 
 Transporte 
 El proceso 
 Inventarios 
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 Movimientos  
 Mala calidad  

Una planta de manufactura esbelta se caracteriza 
por: 

• Producción integrada de una sola pieza (es decir, un flujo continuo de trabajo) 
con inventarios mínimos en cada etapa del proceso de producción.  

• Capacidad de producción en lotes pequeños que esté sincronizado con la 
programación de embarque.  

• Prevención de defectos en lugar de inspección y re trabajo al crear calidad en 
el proceso e implementar procedimientos de retroalimentación con tiempo real.  

• Planeación de producción impulsada por la demanda del cliente o “Jalar” y no 
para satisfacer la carga de la máquina o flujos de trabajo inflexibles en el piso de 
producción. Organizaciones de trabajo basadas en el equipo con operadores y 
habilidades múltiples autorizadas a tomar decisiones y mejorar las operaciones 
con poco personal indirecto.  

• Participación activa de los trabajadores en la depuración y solución de 
problemas para mejorar la calidad y eliminar desechos.  

• Integración cercana de todo el flujo de valor desde materia prima hasta 
producto terminado a través de las relaciones orientadas a la cooperación con 
los proveedores y distribuidores. 

La parte fundamental en el proceso de desarrollo de una estrategia esbelta es la 
que respecta al personal, ya que implica cambios radicales en la manera de 
trabajar, causando desconfianza y temor, que más que una técnica, se trata de 
un buen régimen de relaciones humanas. En el pasado se ha desperdiciado la 
inteligencia y creatividad del trabajador, a quien se le contrata como si fuera una 
máquina. A veces los directores no comprenden que, cada vez que le ‘apagan el 
foquito’ a un trabajador, están desperdiciando dinero. 

 El concepto de Manufactura Esbelta implica la anulación de los mandos y su 
reemplazo por el liderazgo. La palabra líder es la clave. 

La implantación exitosa de los Principios de Manufactura Esbelta requiere de 
una concientización profunda en toda la organización. Mayor responsabilidad y 
autoridad de los trabajadores, disciplina en el proceso y una búsqueda constante 
de la mejora continua, son elementos críticos para lograr los objetivos a largo 
plazo de la compañía.  

Frecuentemente las organizaciones no se dan cuenta de todo el potencial de la 
Manufactura Esbelta ya que padecen del síndrome de raíces poco profundas. 

Ilustración 60 Casa de Manufactura esbelta 
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Tabla 5 Diferencia entre raíces profundas y poco profundas 

Aspecto  Raíces poco profundas Raíces profundas 
Cultura: Maximizar los 

resultados y las 
utilidades 

mejoramiento continuo 
de la compañía 

Planeación “En qué debemos 
trabajar el día de hoy” 

Establecer objetivos, 
luchar por conseguirlos 

Enfoque Trabajo sobre 
estrategias individuales 
o de departamento 

Eliminar desechos, 
minimizar costo total 

Integración: Iniciativa de 
manufactura, no en 
toda la compañía 

Toda la organización 
relacionada con el 
sistema de producción 

Problemas Soluciones rápidas y 
quién es responsable 

Exponerlos y encontrar 
soluciones permanentes  

 

Los 5 principios del Pensamiento Lean: 

1. Hacer Únicamente "lo que es necesario, cuando es necesario y en la 
cantidad necesaria", desde el punto de vista del cliente: La mayoría quieren 
comprar una solución, no un producto o servicio.  

 Lo que es necesario: significa la referencia que está pidiendo 
el cliente. 

 Cuando es necesario: en el momento en que lo pide el cliente. 
 En la cantidad necesaria: ni más ni menos que la cantidad 

pedida. 
 

2. La calidad debe ser parte inherente del proceso. Identifica tu corriente de 
Valor: Eliminar desperdicios encontrando pasos que no agregan valor, algunos 
son inevitables y otros son eliminados inmediatamente. 

 El operario tiene la autoridad para detener el proceso si existe el riesgo de 
producir piezas defectuosas (jidoka). 

 Los equipos dispondrán de sistemas poka-yoke que impidan el procesado 
de piezas defectuosas. 

3. Crea Flujo: Haz que todo el proceso fluya suave y 
directamente de un paso que agregue valor a otro, 
desde la materia prima hasta el consumidor.   El 
tiempo total de proceso debe ser mínimo.  

Lead Time o Total Productiva Cycle Time: Es el tiempo 
total que se tarda desde que llega la materia prima a 
nuestras instalaciones hasta que sale el producto 
terminado para nuestro cliente.  Ilustración 61 Gráfico de Lead time
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Cuanto más corto sea, con mayor rapidez recuperaremos la inversión realizada 
en la materia prima y los procesos, eliminando inventarios innecesarios y 
tiempos de espera inútiles. 

4. Produzca el “Jale” del Cliente: Una vez hecho el flujo, serán capaces de 
producir por órdenes de los clientes en vez de producir basado en pronósticos de 
ventas a largo plazo.   

Alta utilización de máquinas y mano de obra, la inversión está hecha, debemos 
utilizar estos activos al máximo para obtener rentabilidad, Alta utilización de 
mano de obra NO significa excesos ni abusos, sino una estandarización de las 
buenas prácticas para una óptima eficiencia, y un equilibrio de tareas para todos 
los empleados. 

5. Mejora Continua (KAIZEN). El proceso nunca acaba. Siempre habrá una 
mejor manera de hacerlo, persiga la perfección, consiguiendo los primeros cuatro 
pasos, es claro que añadir eficiencia siempre es posible.  

En todos los procesos y en todas las áreas existen desperdicios, podemos realizar 
la mejora continua, enfocando nuestros esfuerzos, a la identificación y 
eliminación de desperdicios.  

Para entender claramente el concepto "Desperdicio", se debe comprender el 
concepto de VALOR AGREGADO.  

Valor agregado:  
 

 Son todos los procesos, operaciones o actividades productivas que 
cambian la forma, ajuste o función del producto para cumplir con las 
especificaciones/expectativas del Cliente.  

 Es todo aquello que el Cliente está dispuesto a pagar. Después de revisar 
el concepto de Valor Agregado, debemos conocer y enseñarnos a 
identificar-eliminar desperdicios.  

 
Desperdicio:  
 
• Es todo aquel elemento que NO AGREGA VALOR al producto, adicionando 
únicamente costos y/o tiempo.  
• Es todo aquello que el Cliente NO ESTA DISPUESTO A PAGAR.  
• Un desperdicio es el SÍNTOMA del problema, no es la causa raíz.  

Ejemplo de algunas actividades que no agregan valor: Mover, distribuir, 
inspeccionar, re-trabajar, probar, almacenar, esperas, demoras. 

En los procesos tradicionales cuando se quiere              
incrementar el valor se invierte en personal, equipos, tecnología, etc.; estas 
actividades que no agregan valor. Con el enfoque Lean, se incrementa el valor 
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eliminando desperdicios de los recursos existentes generando mayor 
rentabilidad a bajo costo. 

 

 

LAS TRES M´S 

 

Tres términos  que son comúnmente utilizados en la manufactura esbelta y 
ayudan a identificar los desperdicios que deben ser eliminados: 

 

 

Ilustración 62 Mura y Muri 

Mura: Cualquier variación no prevista que produce irregularidad en 
el proceso y provoca desequilibrio.

Muri:
Cualquier actividad que requiere un estrés o esfuerzo poco 
razonable por parte del personal.

Material o equipo, provocando cuellos de botella (la 
acumulación de tareas en una determinada fase del proceso),

Tiempos muertos
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Ilustración 63 Muda 

Muda: 
Cualquier 
actividad en el 
proceso que 
consume 
recursos y no 
agrega valor al 
producto o 
servicio desde  
el punto de 
vista del 
cliente.

Al eliminarlo se aumenta la 
rentabilidad de la empresa, es 
importante entender que es y 
donde se encuentra.

No aumentar el estrés del 
personal, no es hacer más, 
sino hacerlo mejor.

Existen 7 
desperdicios en los 
procesos de 
producción:

Sobre producción: Producir más 
o antes  de lo necesario 
p/especificaciones o 
programación del producto.

Los estandares de producción‐
desconocidos o no son claros.

La programación de producción 
no es conocida o no es clara.

No tiene ayudas visules como 
soporte de los operarios.
Uso diario del concepto "Más es 
mejor".

Inventarios,exceso de 
materiales productivos, 
información y materiales,

producciones en masa, baches o exceso 
de sub procesos
entrega/embarques ineficientes,
programas de producción no coordinados 
c/proceso,
no utilizan la fabrica visual para controlar 
proceso.

Sobre proceso: procesos 
inecesarios, hacer más de lo 
requerido.

cuellos de botella‐ perdida de operaciones 
/equipos

Producción en lotes no secuencial
se descarga/surte p/críticos no 
p/requerimientos.
Busqueda de materiales

Diciplina al no cumplimiento del "Bell to Bell"

EsperasTiempo perdidos en 
maquinas/personas.

tiempos muertos en operaciones
Espera soporte técnico por problemas

Baja efectividad de equipo, paros excesivos

Labores desbalanceadas
Juntas indiciplinadas

Reprocesos: por defectos o 
inspeciones

retrabajos detalles calidad

Sobre inspección: contención de problemas, 
sin solución. Mala retroalimentación.

Mantenimiento poco efectivo 
al equipo/herramienta

Transportes: de 
productos,materiales o 
información. Grandes distancias entre 

operaciones y estaciones, 
bodegas ‐terminales,

No tienen rutas,programas.

Movimientos: innecesarios 
del personal p/zona de 
trabajo.

dezplamientos excesivos 
p/materiales,herramientas, partes 
productivas.

Organización y 
estandarización deficiente
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Los tres conceptos van juntos ya que cuando un proceso no está equilibrado 
(mura), se produce una sobrecarga en el equipo, las instalaciones y las personas 
(muri) que dará lugar a actividades sin valor añadido (muda). 

 

SISTEMA DE JALAR 

                      Consiste en producir sólo lo necesario, tomando el material 
requerido de la operación anterior. Su meta óptima es: mover el material entre 
operaciones de uno por uno. En la orientación "pull" o de jalar, las referencias 
de producción provienen del precedente centro de trabajo que dispone de la 
exacta cantidad para sacar las partes disponibles a ensamblar o agregar al 
producto. 

Esta orientación significa comenzar desde el final de 
la cadena de ensamble e ir hacia atrás hacia todos 
los componentes de la cadena productiva, incluyendo 
proveedores y vendedores. 

 De acuerdo a esta orientación una orden es 
disparada por la necesidad de la siguiente estación 
de trabajo y no es un artículo innecesariamente 
producido. 

 El sistema de jalar permite:  
• Reducir inventario, quedando al descubierto los problemas  
• Hacer sólo lo necesario facilitando el control  
• Minimiza el inventario en proceso 
• Maximiza la velocidad de retroalimentación  
• Minimiza el tiempo de entrega  
• Reduce el espacio 

 

CONTROL VISUAL: SISTEMA ANDON 

Andon es una expresión de origen japonés que significa "lámpara" y que se 
relaciona con el control visual, el cual agrupa un conjunto de medidas prácticas 
de comunicación utilizadas con el propósito de plasmar, de forma evidente y 
sencilla, el estado de algún sistema productivo. 

Ilustración 64 Diferencia de sistemas 
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El control visual empodera y motiva al personal a través de la información. 

Los controles visuales están íntimamente relacionados con los procesos de 
estandarización. La estandarización se transforma en gráficos y estos se 
convierten en controles visuales representados mediante un elemento gráfico o 
físico, de color o numérico y muy fácil de ver.  

Cuando sucede esto, sólo hay un sitio para cada cosa, y podemos decir de modo 
inmediato si una operación particular está procediendo normal o anormalmente.  

Un control visual se utiliza para informar de una manera fácil entre otros los 
siguientes temas: 

 Sitio donde se encuentran los elementos. 
• Estándares sugeridos para las 

actividades que se deben realizar en 
un equipo o proceso de trabajo. 

• Dónde ubicar el material en 
proceso, producto final y si existe, 
productos defectuosos.  

• Sitio donde deben ubicarse los 
elementos de aseo, limpieza y 
residuos clasificados. 

• Conexiones eléctricas. 
• Sentido de giro de botones de 

actuación, válvulas y actuadores.  
• Flujo del líquido en una tubería, 

marcación de esta, etc.  
• Franjas de operación de manómetros (estándares).  

 
Tal como se mencionó anteriormente, el control visual tiene múltiples métodos 
de aplicación, estos se adecuan a diferentes objetivos y pueden clasificarse a 
grandes rasgos en: 

 Control visual de equipos y espacios. 
 Control visual de la producción. 
 Control visual en el puesto de trabajo. 
 Control visual de la calidad. 
 Control visual de la seguridad. 
 Gestión de indicadores.  

A continuación, se mencionarán algunas de las prácticas de control 
visual más utilizadas. 

Alarmas: son un tipo básico de control audio-visual, usualmente 
utilizadas para comunicar situaciones urgentes. Es normal que en 

Ilustración 65 Control visual

Ilustración 66 Alarma 
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las organizaciones se le asignen diferentes relaciones de aviso de acuerdo a la 
cantidad o tipo de sonidos.  

Las lámparas de colores, también conocidas como torretas, son instaladas 
en las líneas de producción, equipos o celdas de manufactura; con el propósito 
de comunicar el estado de los mismos, eventualmente se 
reemplazan por banderas de colores. Cada color representa un 
estado: 

 Blanco / Azul: Problemas relacionados con la materia prima 
(por ejemplo: desabastecimiento). 

 Verde: Equipo o celda operando con normalidad. 
 Amarillo: Equipo o celda inactivo por alguna falla de 

mantenimiento. Si la luz es intermitente puede representar 
un cambio de referencia. 

 Rojo: Equipo o celda con problemas de calidad, o en el 
cual ocurre un accidente. 

 
Una Lección de Un Punto, también conocida como LUP, es una herramienta 
de comunicación, utilizada para la transferencia de conocimientos y habilidades 
simples o breves, deben ser revisados y aprobados, y no reemplazan un Plan de 
Operación Estándar (POE), se pueden utilizar como complemento de un POE. 
Una buena LUP debe en esencia permitir un aprendizaje fácil, claro y preciso. 
  
Incluso, las lecciones de un punto pueden complementar diferentes métodos de 
control visual, así, por ejemplo, puede un colaborador crear una LUP en la que 
especifique el significado de los colores de las 
"torretas" instaladas en las líneas de producción, o 
el significado de la "pirámide de seguridad". 
 
Los tableros de información son herramientas de 
control visual utilizados para dar una trazabilidad o 
un seguimiento automático y continuo al plan de 
producción, se programa el tablero con un contador 
va en función del tiempo takt (tasa de compra del 
cliente).  
 
Los tableros de resultados, también denominados tableros de rendimiento, son 
una herramienta de control visual utilizada para la inclusión de indicadores de 
desempeño. 
  
Las listas de verificación o Check list son herramientas de control visual que 
permiten que las actividades sean realizadas conforme a un procedimiento 
previamente establecido.  
 

Ilustración 67  Torreta 

Ilustración 68 Display 
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Marcas en Piso: es una de las principales herramientas de control visual para 
implantar orden, organización y estandarización. Estas marcas suelen realizarse 
por medio de cintas de vinilo con el propósito de identificar estaciones puntuales 
de trabajo, producto, materia prima, para identificar áreas de tránsito, 
precaución y zonas seguras.  
 
Es común encontrar que la relación de colores se realice de la siguiente manera: 

 Área verde: Indica producto bueno. 
 Área azul: Indica materia prima y 

producto en proceso. 
 Área roja: Indica producto no 

conforme. 
 Marcación amarilla / blanca: 

Delimita pasillos, áreas de tránsito 
seguro. 

 Marcación negra y blanca: 
Delimita áreas de mantenimiento. 

 Marcación negra y amarilla: 
Delimita áreas de precaución. 

 Marcación roja y blanca: Delimita 
áreas de seguridad. 

Sin duda son una herramienta de control visual imprescindible, que denota 
organización y previene el caos. 
 
Marcación de puestos: es una herramienta importante para implantar orden, 
organización y estandarización. Sin duda contribuyen al 
mejoramiento de la eficiencia de las estaciones de 
trabajo. 
 
Pirámide de seguridad: es una herramienta de control 
visual que sirve para representar los indicadores 
establecidos en la teoría de causalidad de Bird. Nos 
muestra la proporcionalidad existente entre los 
accidentes con pérdida de días laborales, los accidentes sin pérdida de días 
laborales, los accidentes con daños materiales y los incidentes. Además, puede 
complementarse con indicadores de días seguros y prácticas seguras. 
 
 
 

Ilustración 69 Limitación de zonas 

Ilustración 70 Pirámide de seguridad 
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SISTEMA DE PRODUCCIÓN JUSTO A TIEMPO (JUST IN THE TIME-JIT) 

                 Se originó en la empresa automotriz Toyota y por tal razón es 
conocida mundialmente como Sistema de Producción Toyota, se orienta a la 
eliminación de todo tipo de actividades que no agregan valor, y al logro de un 
sistema de producción ágil y suficientemente 
flexible que dé cabida a las fluctuaciones en los 
pedidos de los clientes.  

 Los fenómenos que suponen una desventaja en 
la vida cotidiana de las empresas y que impiden 
su funcionamiento eficaz y al mínimo coste son 
los que se enumeran a continuación:  

• Almacenes elevados;  
• Plazos excesivos;  
• Retrasos;  
• Falta de agilidad, de rapidez de reacción;  
• Emplazamiento inadecuado de los equipos, recorridos demasiados largos;  
• Tiempo excesivo en los cambios de herramientas;  
• Proveedores no fiables (plazos, calidad);  
• Averías;  
• Problemas de calidad;  
• Montones de desechos, desorden; Errores, faltas de piezas; 
 • Despilfarros (hombres, tiempo, materiales, equipos, locales). Estos errores son 
el producto de:  

1. La distribución inadecuada de las máquinas y los recorridos 
demasiados largos.  

2. La duración de los cambios de herramienta.  
3. Las averías.  
4. Los problemas de calidad.  
5. Las dificultades con los suministradores.  

 
Las causas principales que provocan la baja eficiencia en las empresas son:  

1. Situación inapropiada de las máquinas y longitud de los trayectos. 
2. Duración de los cambios de herramientas. 
3. Fiabilidad insuficiente de los equipos.  
4. Falta de calidad suficiente. 
5. Dificultades debidas a los proveedores. 

Hacer factible el Just in Time implica eliminar las mudas (desperdicios) en el 
lugar de trabajo, implica comprar o producir sólo lo que se necesita y cuando se 
necesita.  

Entre las ventajas de la aplicación del Sistema Justo a Tiempo se tienen:  
• Reducción del 75 al 95% en plazos y stocks  

Ilustración 71 Aspectos de mejora
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• Incremento de un 15 a un 35% en la productividad global. 
• Reducción del 25 al 50% de la superficie utilizada. 
• Disminución del 75 al 95% de los tiempos de cambios de herramientas. 
• Reducción del 75 al 95% de los tiempos de parada de las máquinas por 

averías o incidencias.  
• Disminución del 75 al 95% del número de defectos. 

Este sistema está sustentado por herramientas y conceptos tales como tiempo 
takt, kanban, celdas en formas de U y reducción de estructuras. 

  

 

TIEMPO TAKT, TIEMPO DE CICLO Y TIEMPO LEAN-ENTREGA 

 

Tiempo Takt: 

Takt´ es la palabra alemana para ‘reloj', ‘compás' o ‘ritmo' (de la música), la 
‘batuta' de un director o ‘metrónomo'. ‘Taktzeit' significa ‘ciclo de tiempo'.  

Tiempo Takt' es el tiempo que toma producir un artículo para poder satisfacer la 
demanda promedio del cliente, el Takt Time no es definido por la empresa, sino 
por el cliente. Este no puede ser medido con un cronómetro, solo se calcula. 

Se mide en "segundos por unidad". Se necesitan dos cantidades: 
 D = Demanda diaria promedio del cliente para un artículo. 
 W = Tiempo de trabajo total disponible por día, en segundos. 

 
T = W / D en segundos = Tiempo Takt. 

 
 
 
El ‘día' debe estar definido en términos de producción, no consumo o demanda. 
El tiempo de trabajo disponible se calcula como: 

 n = el número de turnos por día, 

 s = multiplicado por el número de segundos por turno; 

 luego reste i: 

o recesos programados (recesos para descansar o comer, 
reuniones o sesiones) 

o Tiempo promedio diario para preparación y mantenimiento 
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o Tiempo promedio diario de inactividad no programado. 
Algunas fuentes dicen "no reste el tiempo de 
inactividad no programado".  

T trabajo disponible = (n X s) - i 

 

El cálculo anterior expresa los segundos necesarios para producir una pieza. 

El restar los tiempos de inactividad conocida o promedio nos da un tiempo Takt 
un tanto más corto, más exacto dada la situación actual, estableciendo el 
programa de producción más viable, sin embargo, si no hay paros programados 
en las labores, obtendremos sobreproducción, la cual no es deseable. 
 
Por otro lado, este enfoque evita la necesidad de acciones correctivas, tales como 
horas extra, a menos que el tiempo de inactividad sea aún mayor que el 
promedio. 
 

Tiempo de Ciclo (Cycle Time: 

En este sentido, debe diferenciarse del Cycle Time o 'tiempo de ciclo', describe 
cuánto tiempo toma completar una tarea específica desde el comienzo hasta el 
final. Esta tarea puede ser desde ensamblar un programa o contestar una 
llamada de un cliente. Y se puede profundizar aún más y segregarlo en Tiempo 
de Ciclo con Valor Agregado y Tiempo de Ciclo sin Valor Agregado. 

Para que una empresa pueda satisfacer a su demanda, requiere de un tiempo de 
ciclo menor al Takt Time, de modo que no tenga que recurrir al uso de horas o 
turnos extra para completar el trabajo.  

No obstante, si la diferencia es excesiva a favor del tiempo Takt, se pueden 
producir tiempos de espera perjudiciales para el rendimiento de los sistemas de 
producción. 

 

Tiempo de entrega de Manufactura (Manufacturing Lead Time): 

En algunas fuentes a este concepto le llaman Tiempo de Entrega de Producción 
o PLT (Production Lead Time).  PLT representa el tiempo total tanto de Valor 
Agregado como Sin Valor Agregado que toma para que un producto pase a través 
de toda la Cadena de Valor. 

Esto es comúnmente llamado "call to cash" - de la llamada inicial al efectivo -, 
refiriéndose al tiempo que toma desde la llamada inicial que genera la orden 
hasta el momento de recibir el pago en dinero al entregar el producto. 

Los Mapas de la Cadena de Valor son herramientas excelentes para determinar 
el Tiempo de Entrega de Producción. 
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KANBAN 

 

               Kanban es una palabra de origen japonés que significa tarjeta, su 
concepto ha evolucionado hasta convertirse en señal, y se puede definir como un 
sistema de flujo que permite, mediante el uso de señales, la movilización de 
unidades a través de una línea de producción mediante una estrategia pull o 
estrategia de jalonamiento, surge Kanban como una herramienta de control de 
materiales y producción. 

De acuerdo al modelo Kanban empleado por Toyota, existen básicamente dos 
tipos de tarjetas Kanban, estas son: 

Kanban o tarjeta de retiro especifica la referencia y la cantidad que se va retirar. 

Un kanban o tarjeta de producción, lo que se va a producir. 

El funcionamiento es relativamente sencillo, el sistema de entrada consta de un 
tablero en el que depositamos las tarjetas (señales), el tablero se sitúa de manera 
que el operario lo pueda ver con facilidad desde su posición normal o habitual. 
Cada tarjeta está asociada a un contenedor o 
unidad de almacenamiento.  

En las líneas de producción se fabrica con un 
mix de productos, de manera que pueden 
utilizarse diferentes rangos de colores por 
referencia en un mismo tablero, así el 
operario sabrá qué referencia deberá fabricar 
en cada momento. 

Básicamente, Kanban debe utilizarse: 

 En sistemas de producción que 
presenten alta mezcla de referencias. 

 Cuando se está implementando Lean 
Manufacturing y se ha hecho un 
trabajo previo de 5's y SMED. 

 Cuando se pretende lograr lotes de tamaño 
pequeños. 

 Cuando se tienen altos costos de inventario de producto en proceso. 
 

El procedimiento para implantar Kanban es sistemático y contempla los 
siguientes pasos, en los cuales se definen los parámetros del sistema de 
producción para adoptar la herramienta: 

Ilustración 72 Proceso Kanban 
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1. Seleccionar las referencias que se van a producir mediante Kanban. 
2. Calcular la cantidad de piezas por kanban (tamaño del lote). 

Para determinar la cantidad de piezas por kanban, también conocido como 
Inventario Total Requerido (ITR), se aplica la siguiente fórmula: 

 

Piezas por Kanban (ITR) = D x TE x U x %VD 

 

Donde,   
D = Demanda por horizonte de tiempo (por ejemplo y habitualmente 
semanas). 
TE = Tiempo de entrega en las mismas unidades del horizonte de la 
demanda. 
U = Número de ubicaciones (almacenes intermedios). 
%VD = Nivel de variación de la demanda. Se obtiene mediante la 
desviación estándar de la demanda sobre el promedio de la demanda. 

 

3. Escoger el tipo de señal y el tipo de contenedor estándar. El contenedor 
puede variar por referencia. 

4. Calcular el número de contenedores por referencia (curva de producción) 
y la secuencia pitch. 

 

 Número de contenedores = (Inventario Total Requerido / Capacidad del contenedor) 

 

5. Dar seguimiento (WIP o SWIP). 

WIP = Inventario de producto en proceso, es decir el inventario total en la 
celda. 
SWIP = Inventario estándar de la celda. 
 

WIP to SWIP = WIP / SWIP 
 

El resultado ideal es equivalente a 1, es decir que el WIP sea igual al SWIP. 
  
En los casos en los cuales sea mayor que 1, significa que existe mucho 
inventario en la celda, en caso de que sea menor que 1, significa que existe 
el riesgo de que la celda se quede desabastecida de materiales.  

 

Beneficio: 
– Estandarizar Inventarios en Proceso 
– Controlar la producción y el manejo del material. 
– Herramienta de control visual, para administrar estaciones de trabajo. 
– Elimina la sobre producción. 
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– Estandariza los procesos de producción. 
– Minimiza la cantidad de producto en proceso. 
– Identifica cuellos de botella en el proceso. 
  

6 Reglas de Un Kanban 

1.- Los últimos procesos siempre tiran de procesos a anteriores. 
2.- Produce solo la cantidad tomada del proceso anterior. 
3.- No hay producción o comunicación si no es hecha por una tarjeta kanban. 
4.- Kanban debe estar adjunto a las partes actuales. 
5.- Defectos nunca son mandados al siguiente proceso. 
6.- Revisión periódica del número de kanban emitido. 
 

 

 

CELDAS EN FORMAS DE U 

                     El modelo de producción en celdas o en Japón el Seru Seisan 
Houshiki produjo un cambio radical en la forma de trabajar en las empresas de 
producción en cadena, con origen en Suiza con la planta de fabricación de 
automóviles Volvo. Las celdas de producción flexible no suelen estar controladas, 
pero mencionábamos antes la supervisión humana es imprescindible. Con todo 
esto se debe hacer un planteamiento del orden de maquinaria para su 
funcionamiento correcto y la máxima eficiencia posible. 

Celda de manufactura: Es el conjunto de personas, máquinas, materiales y 
métodos ubicados en orden en un proceso de producción, generalmente más 
grande que una sola máquina y menor que un departamento. 

Básicamente existen 3 modelos de los que se pueden generar otros con mayor 
complejidad, pero partiendo de la base de estos. 

1º- Celdas en “U”, modelo sencillo y estandarizado tal y como se indica se genera 
una celda en forma de U, de esta manera se crea un flujo continuo donde se 
reduce el tiempo de procesamiento de material, en este modelo nos podemos 
encontrar con la figura de un operario multidisciplinar, que se encarga de varios 
pasos del proceso, este tipo de celdas originariamente se generaron para que los 
empelados pudieran hacer diferentes trabajos durante el día y no se crearan 
hábitos automatizados. 
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Ilustración 73 Celda "U" 

2º- Celdas de producción en línea, nos encontramos con una línea de 
producción “recta”, con este modelo disminuye la probabilidad de tener a un 
operario que pueda supervisar diferentes partes del proceso, pues implicaría un 
desplazamiento en exceso y por tanto aumentar la variabilidad del proceso 
generando una peor calidad de producto. 

 
Ilustración 74 Celda lineal 

3º- Celdas de producción con diseño en Bucle, con la idea originaria de la 
entrada de materia prima por un extremo y el producto final por el otro, nos 
encontramos con este tipo de celdas donde se genera un bucle de producción 
donde va a resultar muy cómodo la vigilancia y reprogramación de los procesos. 
En este diseño los cambios de producción y de piezas son rápidos, favoreciendo 
la posible fabricación de otro tipo de piezas como mencionábamos anteriormente. 

 
Ilustración 75 Celda rectangular 

No cabe duda que la utilización de cualquiera de los tres diseños implica una 
transformación en la gestión de producción favoreciendo el JIT o Just In Time, 
una vez introducido un modelo de producción flexible el siguiente paso es 
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conocer cómo y cuánto estamos trabajando mediante una serie de indicadores 
que faciliten el análisis cuantitativo del proceso. 

REDUCCIÓN DE ESTRUCTURAS 

                Eliminación parcial de las capas jerárquicas en una organización. 
Reducción de la cantidad de niveles de mando para achicar las distancias entre 
los altos ejecutivos y los mandos subalternos. No implica necesariamente una 
reducción en la cantidad de personal de una empresa, ya que pueden eliminarse 
niveles jerárquicos reubicando a las personas en otros cargos. 

 

HOSHIN KANRI 

Hoshin Kanri: es un sistema gerencial, que permite establecer, desplegar y 
controlar los objetivos de la alta dirección y los correspondientes medios para 
asegurar su logro en todos los niveles de la 
organización, basándose en el ciclo PHVA 
(Planear - Hacer - Verificar - Actuar), es un 
método o sistema de trabajo basado en la 
cooperación de toda la empresa para alcanzar los 
objetivos estratégicos a largo plazo y el plan de 
gestión a corto plazo. 

“Hoshin” puede traducirse del japonés como 
“brújula” y “kanri” como administración o 
control. 

Los cinco fundamentos del Hoshin Kanri:  

1- En toda empresa se dan tareas que combinan dos elementos: la rutina y 
la innovación: se basan en el trabajo en equipo, se integra todas las tareas, 
rutinarias o de mejora, en función de los objetivos clave de la empresa. 

2- Abarca dos dimensiones: dirección estratégica y gestión operativa. Es un 
método de planificación estratégica y táctica, alinea los objetivos, los planes 
estratégicos a largo plazo y procesos del día a día. 

3- Establece un sistema para formular objetivos, planes, metas, indicadores 
y asigna las responsabilidades en cascada para toda la organización, 
basada en modelos de mejora continua.  

4- Se basa en las revisiones periódicas para asegurar el progreso: semanales, 
mensuales y anuales. 

5- Se concentra en pocos objetivos críticos para el éxito.  

Ilustración 76 Diagrama de Hoshin Kanri
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Es un modelo que se desarrolla en 7 pasos: 
1. Identificar las claves del negocio. 
2. Establecer objetivos cuantificados de negocio. 
3. Definir la visión global y las metas. 
4. Desarrollar las estrategias para alcanzar las metas. 
5. Determinar los planes de acción (tácticas y objetivos) para cada estrategia. 
6. Establecer indicadores que midan el rendimiento de cada proceso. 
7. Revisión 

Los pasos 4 a 7 se despliegan en cascada en la organización, hacia abajo en todos 
los departamentos. 

Cinco ventajas  
1. Alineamiento y motivación.  
2. Foco: Se concentra en pocos objetivos críticos para el éxito.  
3. Enfoque a la mejora y a los objetivos. 
4. Descentralización: delegación y asunción de responsabilidades.  
5. Aprendizaje: mide y documenta permitiendo la generación de un “know 

how” para poder repetir el éxito. 
 
  

POKA YOKE 

El poka yoke fue desarrollado por Shingeo Shingo hacia 1960. 

Poka-yoke es un término japonés que significa: Poka: “error no intencionado, 
equivocación…” y Yoke: “evitar”, es decir, “evitar equivocaciones”. Shingeo 
Shingo desencantado ante la imposibilidad de alcanzar “0” defectos al final del 
proceso, ideó este método basado en la realización de trabajos “a prueba de 
errores”. 
 
El poka yoke puede diseñarse como: 

 Función de control: Se diseña para impedir que el error se consume. Son 
los realmente efectivos ya que requiere de intervención inmediata. Paran 
la máquina o imposibilitan continuar el proceso. 

 Función de Aviso: En este caso el error puede llegar a producirse, pero el 
dispositivo reacciona cuando va a tener lugar para advertir al operario del 
riesgo. Principalmente son avisos acústicos o luminosos. Son menos 
efectivos que los de control. 
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Los beneficios de una buena aplicación de poka yoke son: 

 Calidad alta.  
 Disminución de re trabajos.  
 Cliente satisfecho.  

Algunos expertos, entre los que se encuentran Richard Chase y Douglas Stewart, 
clasifican a los Poka-yokes de acuerdo a cuatro tipos: 
 

1. Los poka-yokes físicos son dispositivos o 
mecanismos que sirven para asegurar la 
prevención de errores en operaciones y 
productos, mediante la identificación de 
inconsistencias de tipo físico. 
 

2. Los poka-yokes secuenciales son dispositivos o 
mecanismos utilizados para preservar un orden o 
una secuencia; es decir que el orden es importante en el proceso, y una 
omisión del mismo consiste en un error.  

 
3. Los poka-yokes de agrupamiento en la mayor parte de los casos son kits 

pre alistados, ya sea de herramientas o de componentes, con el propósito 
de no olvidar ningún elemento que impida una correcta operación. 
 

4. Los poka-yokes de información son 
mecanismos que retroalimentan al 
operador o al usuario en tiempo real 
con información clara y sencilla que 
permita prevenir errores. 

 
La implantación de un Poka-yoke puede 
llevarse a cabo mediante un evento Kaizen. 
Es fundamental que se utilice una herramienta que permita establecer 
prioridades respecto a la atención de fallas, como es el caso del Análisis del Modo 
y Efecto de Fallas (AMEF). 

1. Utilizar el AMEF para identificar las fallas más relevantes del proceso. 
2. Establecer el alcance del proyecto Kaizen. 
3. Identificar las etapas del proceso. 
4. Identificar el tipo de elementos que se van a utilizar (diseño del poka-

yoke). 
5. Implementar los poka-yokes. 
6. Dar seguimiento a la efectividad de la implantación. 

Se establecen tres principios básicos: 

Ilustración 77 Ejemplo Poka Yoke 

Ilustración 78 Poka Yoke informático 
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1. Los errores son inevitables, los defectos no lo son. 
2. Hay que detectar el error antes de que se convierta en defecto. 
3. La mejor herramienta para prevenir un defecto es aquella que logra aislar 

la fuente del problema. 

  

JIDOKA 

                Jidoka significa "automatización con un toque humano" significa 
"automatización inteligente" o "automatización humanizada". Cuando una 
máquina o un empleado detectan un problema, detienen la línea y señalizan el 
problema usando un tablero Andon. Todos pueden ver que hay un problema. El 
líder del equipo puede ayudar a diagnosticar el problema y resolverlo. 

En la práctica, significa que un proceso automatizado es lo suficientemente 
"consciente" de sí mismo por lo que podrá: 

 Detectar mal funcionamiento de los procesos o defectos de los 
productos. 

 Detenerse por sí solo. 
 Alertar al operario. 

 
Una meta futura de la automatización con un toque humano es la 
autocorrección.  Esto generalmente no es justificado por los análisis actuales de 
costo-beneficio. 

El propósito de la implantación de Jidoka es diagnosticar el defecto 
inmediatamente y corregirlo como corresponde. Jidoka se enfoca en investigar la 
causa que da origen a ese problema y hacer los 
arreglos necesarios para que este defecto no vuelva a 
suceder. La prevención de defectos se puede lograr 
utilizando la técnica Poka Yoke. 

Cuando corregimos el problema, tenemos la mitad del 
trabajo terminado. 

Es difícil para los trabajadores mantenerse alertas y 
dedicados a detectar defectos durante un turno 
completo.  Generalmente los trabajadores están más 
satisfechos en tareas productivas que en funciones de 
tiempo completo para detectar errores. 

A medida que más tareas de producción y detección de errores se vuelven 
automáticas, se vuelve posible para los trabajadores "supervisar" múltiples 
máquinas.   

Ilustración 79 Herramientas Jidoka 
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Automatización con Toque Humano: 

 Mejora la velocidad para detectar defectos. 
 Reduce costos reduciendo el daño al trabajo en progreso y al 

equipo y evitando que se continúe procesando un trabajo en 
progreso defectuoso. 

 Mejora la moral del operario, particularmente si el operario está 
capacitado para resolver problemas (en lugar de simplemente 
llamar a un técnico). 

 Puede reducir costos directos de mano de obra permitiendo que 
un trabajador "supervise" varias máquinas. 

Jidoka está siendo utilizado efectivamente en TPM, Manufactura Lean y 
proporciona beneficios sustanciales a las organizaciones.  

 

AMEF 

                   El Análisis del Modo y Efecto de Fallas, también conocido como AMEF 
o FMEA por sus siglas en inglés (Failure Mode Effect Analysis), nació en Estados 
Unidos a finales de la década del 40, fue desarrollada por la NASA, se creó con 
el propósito de evaluar la confiabilidad de los equipos, en la medida en que 
determina los efectos de las fallas de los mismos.  
 
El Análisis del Modo y Efecto de Fallas (AMEF), es un procedimiento que permite 
identificar fallas en productos, procesos y sistemas, así como evaluar y clasificar 
de manera objetiva sus efectos, causas y elementos de identificación, para de 
esta forma, evitar su ocurrencia y tener un método documentado de prevención. 
 
Una de las ventajas potenciales del AMEF, es que esta herramienta es un 
documento dinámico, en el cual se puede recopilar y clasificar mucha 
información acerca de los productos, procesos y el sistema en general. La 
información es un capital invaluable de las organizaciones. 
 
Este procedimiento de análisis tiene una serie de ventajas potenciales 

significativas, por ejemplo: 
 Identificar las posibles fallas en un producto, proceso o 
sistema. 
 Conocer a fondo el producto, el proceso o el sistema. 
 Identificar los efectos que puede generar cada falla 
posible. 
 Evaluar el nivel de criticidad (gravedad) de los efectos. 
 Identificar las causas posibles de las fallas. 

 Establecer niveles de confiabilidad para la detección de 
fallas. 

Ilustración 80 Mecanismo AMEF 
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 Evaluar mediante indicadores específicos la relación entre: gravedad, 
ocurrencia y detectabilidad. 

 Documentar los planes de acción para minimizar los riesgos. 
 Identificar oportunidades de mejora. 
 Generar Know-how. 
 Considerar la información del AMEF como recurso de capacitación en los 

procesos. 

En situaciones en los cuales el AMEF es una herramienta vital de soporte, por 
ejemplo: 

 Diseño de nuevos productos y/o servicios. 
 Diseño de procesos. 
 Programas de mantenimiento preventivo. 
 Etapas de documentación de procesos y productos. 
 Etapas de recopilación de información como recurso de formación. 
 Por exigencia de los clientes. 

El AMEF es por excelencia la metodología propuesta como mecanismo de acción 
preventivo en el diagnóstico y la implementación del Lean Manufacturing, se 
activa por medio de los indicadores cuando se requiere prevenir la generación de 
problemas. 
 
El AMEF es un procedimiento sistemático cuyos pasos se describen a 
continuación: 
 

1. Desarrollar un mapa del proceso (Representación gráfica de las 
operaciones). 

2. Formar un equipo de trabajo (Team Kaizen), documentar el proceso, el 
producto, etc. 

3. Determinar los pasos críticos del proceso. 
4. Determinar las fallas potenciales de cada paso del proceso, determinar sus 

efectos y evaluar su nivel de gravedad (severidad). 
5. Puede utilizarse la siguiente escala como guía: 
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Tabla 6 Clasificación de severidad 

 
 

 
Es necesario considerar que en caso de que una falla tenga efectos (cliente 
/ proceso) con calificaciones diferentes, debe asignarse el mayor valor de 
severidad de los efectos. 

6. Indicar las causas de cada falla y 
evaluar la ocurrencia de las fallas. 

Para evaluar la ocurrencia en un 
AMEF orientado al proceso, se 
recomienda utilizar un criterio, ya 
sea basado en probabilidad de 
fallas, en índices posibles de fallas 
basados en tantos por piezas, o en 
el índice de capacidad real Cpk.  
 
Puede utilizarse la siguiente escala como guía: 
 

Tabla 7 Frecuencia de errores
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7. Indicar los controles (medidas de detección) que se tienen para detectar 
fallas y evaluarlas. 

En este paso se debe describir el tipo de control que se tiene para detectar 
cada falla, se debe evaluar, en una escala del 1 al 10, la capacidad de 
detección de la misma; entre mayor sea la posibilidad de detectar la falla, 
menor será la calificación. Puede utilizarse la siguiente escala como guía: 
 

Tabla 8 Capacidad de detección 

 

8. Obtener el número de prioridad de riesgo para cada falla y tomar 
decisiones. 

El número de prioridad de riesgo, también conocido como RPN, por sus 
siglas en inglés (Risk Priority Number), es el producto de multiplicar la 
severidad, la ocurrencia, y la detección o detectabilidad. El RPN es un 
número entre 1 y 1000 que nos indica la prioridad que se le debe dar a 
cada falla para eliminarla. 
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Cuando el RPN es superior a 100 es un claro indicador de que deben 
implantarse acciones de prevención o corrección para evitar la ocurrencia 
de las fallas, de forma prioritaria. Sin embargo, el objetivo general es el de 
tratar todas las fallas; muchos expertos coinciden en que un RPN superior 
a 30 requiere de un despliegue enfocado en el tratamiento del modo de 
falla. 

9. Ejecutar acciones preventivas, correctivas o de mejora. 

      El equipo AMEF deberá entonces establecer: 
 Acciones recomendadas por falla. 
 Asignar los responsables por acción, relacionando la fecha de 

ejecución. 
 Establecer una fecha de revisión. 
 Registrar las acciones ejecutadas hasta la fecha de revisión. 
 Calcular nuevamente el RPN. 

 
10. En este paso se busca representar gráficamente los pasos del proceso. 

Para ello podemos utilizar un diagrama de bloques, un diagrama de flujo 
simple o un cursograma sinóptico del proceso (diagrama del proceso de la 
operación). 
 

 
Ilustración 81 Descripción de proceso 

 
Se recomienda conformar el equipo de trabajo siguiendo la estructura de 
proyectos Kaizen, se caracterizan por tener un responsable o coordinador con 
conocimientos en AMEF, quien se encarga de gestionar la metodología; además 
del líder se requiere de 3 o 4 personas más, con habilidades y conocimientos del 
producto y el proceso, para conformar un grupo multidisciplinario. 
  
El coordinador del equipo se encarga de: 

 Dirigir la metodología. 
 Coordinar las reuniones. 
 Facilitar el trabajo del equipo. 
 Sintetizar los avances. 
 Documentar los resultados. 
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En la medida en que se conforme el equipo 
debe de iniciar la documentación del proyecto 
AMEF, por tal razón en el documento debe ya 
especificarse lo siguiente: 

 Número de parte que se fábrica en el 
proceso. 

 Descripción de la parte. 
 Nombre de la compañía y área. 
 Nombre del proceso. 
 Relación de actividades de análisis del 

proceso y responsables. 
 
En esta etapa debe realizarse un análisis inicial para identificar fallas potenciales 
que afecten de manera crítica el proceso: 

 la salud:  es un buen factor de criticidad, 
 la calidad 
 la disponibilidad;  

 
Para cada uno de los pasos del proceso deben identificarse las fallas potenciales 
con espíritu crítico y analítico. 

1. Debe revisarse la información histórica y registrar las fallas que hayan 
ocurrido con anterioridad;  

2. Deben identificarse con ayuda de los especialistas, todas las fallas que 
pudieran ocurrir en el paso del proceso.  

  
Un modo de falla es la forma en que un producto o proceso puede afectar el 
cumplimiento de las especificaciones, afectando al cliente, al colaborador o al 
proceso siguiente, causando un impacto en el cliente o en el proceso. 
  
Existen múltiples tipos de fallas y estas se presentan tanto en el análisis del 
diseño como en el análisis del proceso, por ejemplo: 

 Fallas en el diseño: Roto, fracturado. 
 Fallas en el proceso: Flojo, equivocado. 

  

SMED 

Es una teoría y conjunto de técnicas que hacen posible realizar las operaciones 
de cambio de herramentales y preparación de máquinas en menos de diez 
minutos. 

SMED es el acrónimo en lengua inglesa de Single Minute Exchange of Die, que 
en español significa “cambio de matriz en menos de 10 minutos”, nació de la 

Ilustración 82 Datos del proyecto 
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necesidad de reducir el tamaño de los lotes que pasaban por las prensas de 
estampación. Actualmente se aplica a las preparaciones de toda clase de 
máquinas. 

Para hablar sobre el SMED conviene tener claros una serie de conceptos: 

 Tiempo de cambio: es el tiempo desde que se fabrica la última pieza del 
producto saliente hasta la primera pieza OK del producto entrante. Por 
tanto, durante el tiempo de cambio la máquina está parada. 

 Preparación: operaciones necesarias para el cambio de referencia. Toda 
preparación es desperdicio (MUDA), ya que no aporta valor para el cliente. 

 Preparación interna: operaciones de la preparación que sólo pueden 
realizarse con máquina parada. 

 Preparación externa: operaciones de la preparación que pueden 
realizarse con la máquina en marcha. 

El SMED sirve para reducir el tiempo de cambio y para aumentar la fiabilidad 
del proceso de cambio, lo que reduce el riesgo de defectos y averías. 

La reducción del tiempo de cambio de referencia puede aprovecharse de dos 
maneras: 

 Incrementar el OEE y la Productividad.  
 Reducir el stock en proceso.  
 Reducir los niveles de stock. 

Aunque en la definición de SMED se hable de reducir los tiempos de preparación 
en menos de 10 minutos, esto no siempre será posible. 

La realización del SMED sigue 6 pasos: 

1) Preparación Previa: 
Esta etapa consta de dos partes: 

a. INVESTIGAR: Conocer el producto, la operación, la máquina, la 
distribución en planta (lay out), las instrucciones de la preparación 
existentes…Obtener datos históricos de los tiempos de preparación 
(estos datos serán sólo útiles si la situación en la que se tomaron es 
comparable a la de partida). Observar la preparación in situ. 

b. CREAR UN EQUIPO: Se trata de constituir un equipo, darle la 
formación necesaria sobre los fundamentos del SMED y darle a su 
vez los medios necesarios para poder realizarlo. 

2) Sobre el equipo deberá estar constituido por: 
a. Persona/s con experiencia en la preparación. 
b. Persona/s con capacidad para hacer modificaciones técnicas 
c. Persona/s con capacidad para hacer modificaciones organizativas. 

 
Si la máquina no extrae una pieza OK se considera que seguimos dentro 
de la preparación y en estos casos, la comprobación de la calidad de la 



 

Página 102 de 293 

primera pieza fabricada puede ser considerada como la última operación 
de la preparación. 
 

3) Separar lo interno de lo externo. En esta fase todos los miembros del 
equipo van repasando todas y cada una de las anteriores actividades para 
identificar aquellas que pueden ser externas.  
 
Organizar las actividades externas, en esta etapa el equipo debe de hacer 
un ejercicio de planificación con el objeto de que todas las actividades 
externas estén preparadas en el momento vaya a comenzar el proceso de 
cambio de referencia. Se puede trabajar con un CHECK-LIST. 
 
Algunas de las consideraciones que suele recoger esta lista: 
¿Qué preparaciones necesitan ser hechas de antemano?; ¿Qué 
herramientas y piezas necesitan estar a mano de los operarios que hacen 
el cambio?; ¿Dónde deben colocarse las herramientas y piezas?; ¿Están 
las herramientas y piezas en buenas condiciones?; ¿Dónde deben 
colocarse el elemento (útil, matriz, etc.) después de desmontarse?; ¿Cómo 
serán transportadas las herramientas y piezas?, etc. 
 

4) Convertir lo interno en externo, para cada una de las actividades que se 
han decidido convertir en externas el equipo debe definir el PLAN DE 
ACCIÓN a seguir para lograr esa conversión. 
 
De esta forma para cada actividad se debe indicar que se va hacer, quien 
lo va hacer y cuando debe tenerlo terminado. 
 

5) Reducir los tiempos de las actividades internas. En esta fase el equipo debe 
de plantear ideas de mejora para reducir los tiempos de ejecución de las 
actividades internas. 

 
6)  Realizar el Seguimiento, terminado el taller SMED por primera vez es vital 

realizar el seguimiento para ver si el nuevo estándar definido sufre 
desviaciones y en caso de que así sea, poder tomar acciones correctoras. 

 
De esta forma el seguimiento que se suele hacer se apoya en 2 soportes: 

1) Registrar todas las incidencias que se han dado durante la semana. 
Sobre la Check-list se puede hacer. 

2) Registrar todos los tiempos de cambio que se dan durante la semana 
para luego, en una gráfica, representar los valores máximo, mínimo y 
medio de cada semana. La evolución de los datos desvela las 
desviaciones. 
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KAISEN Y EL CONTROL DE CALIDAD TOTAL 

       En Japón es sinónimo de mejora continua, la búsqueda incesante de 
mejores niveles de desempeño en materia de calidad, costos, tiempos de 
respuesta, velocidad de ciclos, productividad, seguridad y flexibilidad entre otros. 
Kaizen es lo opuesto a la complacencia.  

Kaizen es un sistema enfocado en la mejora 
continua de toda la empresa y sus 
componentes, de manera armónica y 
proactiva.  

Dentro de esa nueva visión, la necesidad de 
satisfacer plenamente a los consumidores y 
usuarios de productos y servicios, la 
creatividad puesta al servicio de la innovación, 
y el producir bienes de óptima calidad y al 
coste que fija el mercado, son los objetivos a 
lograr.  

Hacer posible la mejora continua y lograr de tal forma los más altos niveles en 
una serie de factores requirió aparte de constancia y disciplina, la puesta en 
marcha de cinco sistemas fundamentales:  

1. Control de calidad total / Gerencia de Calidad Total  
2. Un sistema de producción justo a tiempo  
3. Mantenimiento productivo total  
4. Despliegue de políticas  
5. Un sistema de sugerencias  
6. Actividades de grupos pequeños 

Control de Calidad Total / Gerencia de Calidad Total, calidad significa ser 
"adecuado para uso de los consumidores". La innovación técnica se propone 
corregir el producto desde el punto de vista del consumidor.  

Uno de los principios de la gerencia japonesa ha sido el control de calidad total 
(TQC) que, en su desarrollo inicial, hacía énfasis en el control del proceso de 
calidad. Esto ha evolucionado hasta convertirse en un sistema que abarca todos 
los aspectos de la gerencia, y ahora se conoce como gerencia de calidad total 
(TQM).  

La gestión de calidad total es una manera de mejorar constantemente la 
performance en todos los niveles operativos, en cada área funcional de una 
organización, utilizando todos los recursos humanos y de capital disponibles.  

El mejoramiento está orientado a alcanzar metas amplias: 
 Los costos, 

Ilustración 83 Herramientas de Kaizen 
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 la calidad,  
 la participación en el mercado,  
 los proyectos  
 el crecimiento.  

 

La gestión de calidad total consiste en la aplicación de métodos cuantitativos y 
recursos humanos para mejorar el material y los servicios suministrados a una 
organización, los procesos dentro de la organización, y la respuesta a las 
necesidades del consumidor en el presente y en el futuro.  

La gestión de calidad total integra los métodos de administración fundamentales 
con los esfuerzos de perfeccionamiento existentes y los recursos técnicos en un 
enfoque corregido, orientado al mejoramiento continuo. Considerar el 
movimiento TQC / TQM como parte de la estrategia kaizen nos da una 
comprensión más clara del enfoque japonés. 

Un programa de gestión de calidad requiere:  
1. La dedicación, el compromiso y la participación de los altos ejecutivos.  
2. El desarrollo y mantenimiento de una cultura comprometida con el 

mejoramiento continuo.  
3. Concentrarse en satisfacer las necesidades y expectativas del consumidor. 
4. Comprometer a cada individuo en el mejoramiento de su propio proceso 

laboral. 
5. Generar trabajo en equipo y relaciones laborales constructivas. 
7. Reconocer al personal como el recurso más importante.  
8. Emplear las prácticas, herramientas y métodos de administración más 

provechosos.  

Hacer posible la visión estratégica de la calidad requiere de numerosas 
herramientas y metodologías, entre las cuales tenemos:  

1. Orientación hacia el proceso, antes que simplemente orientación al 
resultado. Al mejorar la calidad del proceso se mejora la calidad del 
resultado.  

2. La gestión de calidad debe ser instrumentada previamente en los altos 
niveles gerenciales y fluir a través de la estructura de la organización como 
una cascada. El efecto de cascada también debe alcanzar a los 
proveedores.  

3. Compromiso de los altos niveles gerenciales. Este liderazgo asegura un 
firme y envolvente compromiso hacia el mejoramiento sostenido.  

4. Una comunicación vertical y horizontal eficaz y sin trabas. Los métodos de 
la gestión de calidad apuntan a eliminar las trabas en la comunicación, 
facilitando el flujo de información bidireccional entre los líderes y sus 
subordinados.  

5. Mejoramiento continuo de todos los productos y procesos, internos y 
externos.  



 

Página 105 de 293 

6. Constancia de los objetivos y una visión compartida. Un conjunto de 
principios o un objetivo común debe guiar a toda organización.  

7.  El cliente manda. El cliente es lo que más importa, ya se trate de un 
cliente interno o un cliente externo.  

8. La inversión en personal. La más importante y valiosa inversión de toda 
empresa es su personal.  

9. La gestión de calidad se inicia y concluye con la capacitación, resulta 
conveniente promover las habilidades de índole afectiva, como la 
comunicación verbal o escrita y los conceptos de formación de equipos; o 
incrementar las habilidades cognoscitivas, como el control estadístico de 
la calidad.  

10. Dos cabezas piensan mejor que una. Sin trabajo en equipo, la gestión de 
calidad está destinada al fracaso.  
 

11. Todos participan en la determinación y comunicación de las metas. La 
gestión de la calidad para el kaizen implica tanto el despliegue de políticas, 
como la construcción de sistemas de aseguramiento de calidad, 
estandarización, entrenamiento y educación, administración de costos y 
círculos de calidad. "La calidad es primero, no las utilidades".  
 

 
Ilustración 84 Kaizen 

El concepto de "cero defectos" tiene por objeto identificar las raíces de una 
producción inadecuada hasta lograr una casi total ausencia de fallas.  

La técnica de los "círculos de control de calidad" tiene entre sus propósitos 
proporcionar canales de comunicación y un vocabulario común para estimular 
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a los trabajadores a sugerir ideas creativas encaminadas a mejorar los productos 
y procesos.  

Construir la calidad en las personas significa ayudarlas a llegar a ser conscientes 
de Kaizen. Así dentro de este marco conceptual el CTC (control total de calidad) 
significa un método estadístico y sistemático para el Kaizen y la resolución de 
los problemas. Su fundamento metodológico es la aplicación estadística de los 
conceptos del Control de Calidad, que incluyen el uso y análisis de los datos 
estadísticos.  

El CTC dentro del sistema Kaizen reúne seis características, siendo éstas las 
siguientes:  

1. El CTC aplicado en toda la empresa, con la participación de todos los 
empleados, y no sólo en determinados procesos, sectores, áreas o 
productos.  

2. Pone un máximo énfasis en la educación y el entrenamiento.  
3. Utiliza las actividades del Círculo de Calidad como herramienta 

fundamental. 
4. Hace uso de la Auditoría del CTC.  
5. Aplicación de los métodos estadísticos.  
6. Un sistema para la recopilación y evaluación de datos.  

Kaizen en el gemba Cabe preguntarse primero qué es el gemba? El gemba 
significa en japonés "lugar real", o sea donde tiene lugar la acción. El Kaizen en 
el gemba es, por lo tanto, llevar a cabo la mejora continua en el lugar de la acción. 
Todas las empresas practican tres actividades principales directamente 
relacionadas con la obtención de utilidades: desarrollo, producción y venta, sin 
ellas no pueden existir. 

En un contexto más restringido, gemba significa el lugar donde se forman los 
productos o servicios.  

Dos actividades fundamentales tienen diariamente lugar en el gemba: el 
mantenimiento y el kaizen. El primero se relaciona con seguir los estándares 
existentes y mantener el statu quo, y el último se relaciona con el mejoramiento 
de tales estándares.  

Los supervisores del gemba participan activamente de ambas acciones, logrando 
como resultados calidad, costos, y entrega (QCD). Para esto se requieren 
recursos, que incluyen mano de obra, información, equipos y materiales. 

Tres actividades kaizen como lo son la estandarización las 5‘S y la eliminación 
de los 7 desperdicios contribuyen al logro exitoso del QCD.  

Dentro de ese marco filosófico y cultural, diez son las reglas básicas para 
practicar el kaizen en el gemba:  

1. Descartar el convencional pensamiento rígido sobre producción.  
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2. Pensar en no buscar excusas.  
3. Empezar por cuestionar las prácticas actuales.  
4. No buscar la perfección.  
5. Corregir los errores en forma inmediata.  
6. No gastar dinero en kaizen.  
7. La sabiduría se presenta cuando se enfrenta la dificultad.  
8. Preguntar cinco veces "¿Por qué?" y buscar la causa fundamental.  
9. Buscar la sabiduría de diez personas, en lugar del conocimiento de 

una sola.  
10. Recordar que las oportunidades para kaizen son infinitas.  

 

 

VALUE STREAM MAPPING 

 

                 Es una técnica gráfica que permite visualizar 
todo un proceso, permite detallar y entender 
completamente el flujo tanto de información como de 
materiales necesarios para que un producto o servicio 
llegue al cliente, con esta técnica se identifican las 
actividades que no agregan valor al proceso para 
posteriormente iniciar las actividades necesarias para 
eliminarlas. Cuyas siglas son vsm y en español se conoce 
como mapa de flujo de valor. Es un diagrama de flujo, por 
lo que utiliza unos símbolos determinados para representar 
diversas actividades de trabajo y flujos de información. 

VSM es una de las técnicas más utilizadas para establecer 
planes de mejora siendo muy precisa debido a que enfoca 
las mejoras en el punto del proceso del cual se obtienen los 
mejores resultados. 

Implantación de la técnica: 1) Identificar la familia de 
productos a dibujar 

Se puede utilizar una matriz producto-proceso, teniendo en cuenta que “Una 
familia de productos son aquellos que comparten tiempos y equipos, cuando 
pasan a través de los procesos”. 

Una vez realizada la matriz debe lucir como la siguiente: 

Ilustración 85 Mapa de proceso 
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Ilustración 86 Matriz de proceso 

2) Dibujar el estado actual del proceso identificando los inventarios entre 
operaciones, flujo de material e información. 

En esta etapa se debe hacer el levantamiento del VSM actual, el cual muestra el 
flujo de información y el flujo de producto. 

3) Analizar la visión sobre cómo debe ser el estado futuro. 
Este paso es el más complicado de todos ya que requiere de experiencia para 
poder diseñar el estado futuro en muchas herramientas Lean 
como   Kanban, SMED, Kaizen. 
4) Dibujar el VSM futuro 

El propósito del Value-stream Map (VSM) es resaltar las fuentes de 
desperdicios, por eso la implantación de un esta futuro debe hacerse en un 
periodo corto de tiempo, la meta es construir procesos que estén vinculados con 
los clientes, trabajando al Takt time, en flujo continuo y tirados por el cliente 
(Pull). 

En el VSM se debe identificar el proceso cuello de botella, el dónde se 
desperdician productos, recursos y definir inventarios máximos y mínimos, y 
encontrar las soluciones. 
  
5) Plasmar plan de acción e implementar las acciones 

Para llegar al estado futuro, se deben hacer cambios los cuales deben estar 
plasmados en un plan de acción, hacerle seguimiento hasta alcanzar el estado 
futuro, una vez alcanzado este estado, se inicia el proceso nuevamente para 
alcanzar la excelencia operacional que tantas empresas persiguen a diario. 
 
En la teoría lean Manufacturing, el flujo de valor se refiere a todas las acciones 
requeridas para llevar un producto o servicio desde el concepto o materia prima 
hasta el producto terminado. 
Cada acción aporta valor al producto terminado, idealmente trabajando de 
manera eficiente para crear un flujo continuo de valor. 
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El estado futuro corresponde al estado deseado, es decir, el proceso de 
producción donde no tenemos ninguna clase de desperdicio. 
Desde que llega la materia prima, hasta que se entrega el producto final, se debe 
generar en el mínimo tiempo, a la más alta calidad y al coste más bajo. 

Para ello, se deben establecer los requisitos a cumplir en todo proceso de 
producción lean, que son: 

1. Producir de acuerdo al takt time. 
2. Implementar el 

sistema kanban para controlar el 
inventario. 

3. Planificar y nivelar la producción. 
4. Nivelar el volúmen de producción. 
5. Definir el tamaño de lote y la 

unidad de medida (por hora, por 
turno…). 

 

 

 

TPM: MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL 

 
                TPM (Mantenimiento Productivo Total) surgió en Japón gracias a los 
esfuerzos del Japan Institute of Plant Maintenance (JIPM) como un sistema 
destinado a lograr la eliminación de las llamadas <seis grandes pérdidas> de los 
equipos, con el objetivo de facilitar la implantación de la forma de trabajo “Just 
in Time” o “justo a tiempo”.  
 
TPM es una filosofía de mantenimiento cuyo objetivo es eliminar las pérdidas en 
producción debidas al estado de los equipos, o, en otras palabras, mantener los 
equipos en disposición para producir a su capacidad máxima productos de la 
calidad esperada, sin paradas no programadas. Esto supone: 

 Cero averías. 
 Cero tiempos muertos. 
 Cero defectos achacables a un mal estado de los equipos. 
 Sin pérdidas de rendimiento o de capacidad productiva debidos al 

estado de los equipos. 
 
Se entiende entonces perfectamente el nombre: mantenimiento productivo total, 
o mantenimiento que aporta una productividad máxima o total. 

Ilustración 87 Símbolos de VSM 
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El mantenimiento ha sido visto tradicionalmente con una parte separada y 
externa al proceso productivo. TPM emergió como una necesidad de integrar el 
departamento de mantenimiento y el de operación o producción para mejorar la 
productividad y la disponibilidad.  

Se basa en cinco principios fundamentales: 
 Participación de todo el personal, alta direcciónoperarios.  
 Creación de cultura corporativa a la eficacia global en la producción, 

gestión de los equipos y maquinarias. 
 Implantación de un sistema de gestión facilitando la eliminación de las 

pérdidas antes de producir. 
 Implantación del mantenimiento preventivo en grupos de trabajo y 

apoyado en el mantenimiento autónomo. 
 Aplicación de los sistemas de gestión de todos los aspectos de la 

producción, incluyendo diseño y desarrollo, ventas y dirección. 
 

Desde la filosofía del TPM se considera que una máquina parada para efectuar 
un cambio, averiada, que no trabaja al 100% de su capacidad o que fabrica 
productos defectuosos es intolerable y produce pérdidas a la empresa, por tanto, 
debe considerarse improductiva, y deben tomarse las acciones para evitarlos en 
el futuro. 

 TPM identifica seis fuentes de pérdidas (denominadas las <seis grandes 
pérdidas>) que reducen la efectividad por interferir con la producción: 

1. Fallos del equipo, pérdidas de tiempo inesperadas. 
2. Puesta a punto y ajustes de las máquinas (o tiempos muertos) pérdidas de 

tiempo al iniciar una nueva operación u otra etapa de ella.  
3. Marchas en vacío, esperas y detención de averías menores produciendo 

pérdidas de tiempo, por problemas en la instrumentación, pequeñas 
obstrucciones, etc. 

4. Velocidad de reducida: el equipo no funciona a su capacidad máxima. 
5. Defectos en el proceso, reprocesar por defectos o completar actividades no 

terminadas. 
6. Pérdidas de tiempo de arranque de un proceso nuevo, período de prueba, 

etc. 

El análisis cuidadoso lleva a encontrar las soluciones para eliminarlas y los 
medios para implantar estas últimas. Es fundamental que sea hecho en conjunto 
por el personal de producción y el de mantenimiento, los problemas que causan 
la baja productividad son de ambos tipos y las soluciones deben ser adoptadas 
en forma integral para que tengan éxito. 

Implantar TPM en una organización significa que el mantenimiento está 
perfectamente integrado en la producción, que ya no sienten el equipo como algo 
que reparan y atienden otros, sino como algo propio que tienen que cuidar y 
minimizar: el operador siente el equipo como suyo. 
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Supone diferencias el mantenimiento en tres niveles: 

 

Ilustración 88 Tipos de mantenimiento 

Existe una diferencia fundamental entre la filosofía del TPM y la del RCM: la 
primera se basa en dos factores: las personas y la organización el centro del 
proceso, el RCM se basa en el análisis de fallos, y en las medidas preventivas que 
se adoptarán para evitarlos, y no en las personas. 

Los pasos para desarrollar el cambio de actitud son los siguientes: 

EL OPERADOR REALIZA 
ACTIVIDADES SENCILLAS, 

COMO: LIMPIEZAS, AJUSTES, 
VIGILANCIA DE PARÁMETROS, Y 
REPARACIÓN DE PEQUEÑAS 

AVERIAS

Abe: atención básica de equipos

EJECUTADO POR PERSONAL 
CON CONOCIMIENTOS 

TÉCNICOS, EN CONJUNTO CON 
PRODUCCIÓN, NO SE REQUIERE 

DE EXTERNOS.

ATE: atención técnica de equipos INTERVENCIONES DE MAYOR 
NIVEL, REVISIONES 

PROGRAMADAS, DESMONTAJES 
COMPLEJOS, AJUSTES 

DELICADOS, ETC, SE CUENTA 
CON UN DEPARTAMENTO DE 

MANTENIMIENTO NO 
INTEGRADO EN LA ESTRUCTURA 

DE PRODUCCIÓN. 

Atención externa
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Tabla 9  Pasos para mejora de actitud 

 

El tiempo necesario para completar el programa varía de 2 a 3 años, y suele 
desarrollarse de la siguiente manera: 

1. La Gerencia informa a toda la empresa de poner en práctica TPM.  
2. Se comunica la información y se lleva entrenamiento a todos los niveles 

para que entiendan claramente los conceptos de TPM.  
3. Se crean organizaciones: Comité de Gerencia, Comités departamentales y 

Grupos de Tarea para informar TPM. 
4. Se fijan metas y se propone un programa para cumplirlas. 
5. Se define un plan maestro de desarrollo, se traduce en un programa de 

todas las actividades y etapas. 

1.-Aseo inicial Limpiar la máquina de polvo y suciedad (lubricación, ajustan sus 
componentes y una puesta a punto del equipo).

2.-Medidas 
para descubrir 
las causas de 
la suciedad, el 
polvo y las 
fallas

Evitar las causas de la suciedad, el polvo y el funcionamiento irregular .

Se mejora el acceso a los lugares difíciles de limpiar y de lubricar.

Se busca reducir el tiempo que se necesita para estas dos funciones 
básicas (limpiar y lubricar).

3.-
Preparación de 
procedimientos 
de limpieza y 
lubricación

Aparecen las dos funciones de mantenimiento primario o de primer 
nivel del operador: 

Se preparan procedimientos estándar de las actividades de limpieza, 
lubricación y ajustes menores de los componentes paea reducir tiempos.

4. Inspecciones 
generales Ya llevadas a cabo las actividades básicas, se capacita el personal para 

realizar la inspecciones  en busca de fallos , para gestionar y solucionar.

5.‐Inspecciones 
autónomas

Se preparan listas de chequeo (check list) de las máquinas realizadas por los propios 
operarios, y se ponen en práctica

6. Orden y Armonía 
en la distribución

La estandarización y la procedimentación es una de las esencias de la Gestión de la 
Calidad Total (Total Qualilty Management, TQM), que es la filosofía que inspira tanto el 
TPM como el JIT.

7. Optimización y 
autonomía en la 
actividad

El objetivo es desarrollar una cultura hacia la mejora continua, se 
registra el tiempo entre fallos, se analizan éstos y se proponen 
soluciones. 
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6. Se da la” partida oficial” al programa TPM con una ceremonia inicial. 
7. Se define y establece un sistema de información para registrar y analizar 

sus datos de fiabilidad y mantenibilidad 
8. Se define el sistema y se forman grupos autónomos de mantenimiento que 

inician sus actividades inmediatamente después de la” partida oficial”. 
9. Se inicia el entrenamiento a operadores y mantenedores a fin de mejorar 

sus conocimientos y habilidades. 
10. Se crea el sistema de mejoramiento de los equipos que permite llevar a la 

práctica las ideas de cambio y modificaciones en el diseño para mejorar la 
confiabilidad y mantenibilidad. 

11. Se consolida por último la implantación total de TPM y se obtiene un alto 
nivel de efectividad del equipo.  
 

 

QFD 

 

              El despliegue de la función de la calidad (QFD), es un método 
estructurado para traducir requisitos del cliente en los requisitos técnicos 
apropiados para cada etapa del desarrollo de producto y de producción. 
 
Está dirigido a la satisfacción del consumidor y traducir las demandas de los 
clientes a objetivos de diseño y la calidad que se utilizarán a través de la etapa 
de la producción, busca requisitos del cliente y maximiza la calidad positiva que 
crea valor. (¿Es divertido del producto y fácil de utilizar?) 
 
QFD puede ser utilizado en el desarrollo de producto, el negocio, el planeamiento 
del sitio y de la prueba, y solucionar de problema.  
 
Shigeru Mizuno y Yoji Akao crearon QFD en Japón en los años 60, en 1983 en 
que Quality Progress publicó el artículo "Quality Function Deployment y CWQC 
en Japón" por Masao Kogure y Akao. 
 
 Una matriz típica de QFD tiene dos porciones: 
 
1.La parte horizontal contiene la información del cliente. Enumera las 
necesidades y deseos del cliente y determina su importancia relativa. También 
enumera la regeneración y quejas del cliente. 
 
2.La parte vertical contiene información técnica que responde a información 
obtenida del cliente. Traduce necesidades y deseos en lenguaje que puede ser 
medido, examina la relación entre el cliente y los requisitos técnicos, y contiene 
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datos técnicos competitivos, los objetivos o las metas fijadas por alcanzar 
competitividad. 

 
Ilustración 89 Ejemplos de Diagrama QFD 

    El objetivo es localizar cualquier requisito que esté en conflicto uno con otro. 
Otras secciones se pueden agregar a la matriz dependiendo de las necesidades 
de la compañía y los servicios que proporciona. 
 
Beneficios 
 
Además de requerir menos recursos que otras herramientas de la calidad. 
Mejorar los procesos, productos o servicios de una compañía. 
Producir un resultado más rápido que otros métodos. 
Dar definición al proceso de diseño. 
Ayudar al equipo a permanecer enfocado. 
Permitir revisión fácil de la gerencia y de repaso de compañeros a las actividades 
de diseño. 
Ayudar a presentar la información gráficamente. 
Dejar al equipo bien colocado en caso de que necesite mejorar sobre sus 
resultados para los procesos, productos, o servicios futuros. 
 
 
 

DIAGRAMA DE GANTT 

                El diagrama de Gantt es una herramienta para planificar y programar 
tareas a lo largo de un período determinado. Gracias a una fácil y cómoda 
visualización de las acciones previstas, permite realizar el seguimiento y control 
del progreso de cada una de las etapas de un proyecto y, además, reproduce 
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gráficamente las tareas, su duración y secuencia, además del calendario general 
del proyecto. 

Desarrollado por Henry Laurence Gantt a inicios del siglo XX, el diagrama se 
muestra en un gráfico de barras horizontales ordenadas por actividades a 
realizar en secuencias de tiempo concretas. 

Las acciones entre sí quedan vinculadas por su posición en el cronograma. El 
inicio de una tarea que depende de la conclusión de una acción previa se verá 
representado con un enlace del tipo fin-inicio. También se reflejan aquellas cuyo 
desarrollo transcurre de forma paralela y se puede asignar a cada actividad los 
recursos que ésta necesita con el fin de controlar los costes y personal 
requeridos. 

Para su implantación: 

1) Realizar una lista de todas las actividades que puede requerir un 
proyecto. Se puede obtener una lista larga, definiremos tiempos, 
prioridades y orden de consecución y se agruparan las actividades por 
partidas. 

2) El diseño debe ser lo más esquemático posible. Debe transmitir lo más 
importante, ya que será consultado con frecuencia.  

3) Es posible una monitorización clara del progreso para descubrir con 
facilidad los puntos críticos, los períodos de inactividad y para calcular los 
retrasos en la ejecución, ayuda a prever posibles costes sobrevenidos y 
permite reprogramar las tareas de acuerdo a las nuevas condiciones. 

 

Ilustración 90 Diagrama de Gantt 

SIX SIGMA 

                          El Six Sigma Project utiliza un conjunto de herramientas 
estadísticas que buscan reducir la variabilidad de los procesos. Da prioridad a 
los requisitos del cliente.  
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Así pues, el objetivo de la metodología Lean Six Sigma es eliminar todos los 
aspectos que impidan o dificulten que el producto no cumpla con los 
requerimientos del cliente, reduciendo al máximo sus defectos en la entrega final. 
 
La meta de Lean Six Sigma: 
 

«Llegar a un máximo de 3,4 defectos por millón de eventos u oportunidades 
(DPMO), entendiendo defecto como cualquier evento con el que un producto o 

servicio no logra cumplir con los requisitos del cliente». 
 

La metodología Six Sigma que tiene cinco fases:  
1. Definir el objetivo del proyecto y requerimientos del cliente. 
2. Medir las variables clave del proceso para determinar su actual 

rendimiento. 
3. Analizar y determinar las causas raíces de la variación. 
4. Mejorar el proceso eliminando las causas raíces. 
5. Controlar el rendimiento de los futuros procesos. 

  
Existen cuatro tipos de niveles de expertos, o Lean Six Sigma Belts, para 
implementar la metodología Lean Six Sigma en procesos de producción 
industrial, más el nivel de experto. Por orden de dificultad y responsabilidad: 
 

 

Ilustración 91 Cinturones Six Sigma 
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SIPOC 

                  El SIPOC es un diagrama de flujo a alto nivel y, a su vez, es el primer 
paso para la realización de un diagrama de flujo detallado (flujograma de 
proceso). Permite visualizar los pasos secuenciales de un proceso definiendo 
claramente sus entradas, salidas, proveedores y clientes. Recoge detalles 
importantes sobre el inicio y el final del proceso.  
 
Es una herramienta de gran utilidad para identificar el proceso a investigar en 
la primera etapa de la metodología DMAIC. 
Ventajas: 

1. Concretar el ámbito de los proyectos Lean 6 Sigma,  
2. Clarificar los papeles de las partes implicadas y es de gran utilidad para 

identificar a los clientes. 
3. Permite tener un conocimiento consistente del proceso analizado ya que 

se consensua por el equipo del proyecto de mejora. 

El procedimiento para realizar un SIPOC es muy sencillo: se trata de listar las 
partes implicadas en el proyecto distinguiendo entre Proveedores (Suppliers), 
Inputs, Proceso, Output y Clientes. 

Con mucha frecuencia los 
clientes y proveedores de 
los procesos que se 
analizan son internos. 
También es relativamente 
frecuente que el mismo 
departamento, sección o 
persona sea proveedor y 
cliente a la vez. 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 92 Diagrama SIPOC 
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METODOLOGÍA DMAIC 

 

DMAIC es un acrónimo de los pasos de la metodología: Definir, Medir, Analizar, 
Mejorar y Controlar. 

 Define (Definir) ¿Qué es lo importante?  
 Measure (Medir): ¿Cómo lo estamos haciendo ahora?  
 Analyze (Analizar): ¿Qué está mal?  
 Improve (Mejora): ¿Qué necesito hacer?  
 Control (Controla): ¿Cómo garantizo el desempeño?  

 

Es una herramienta de la metodología 
enfocada en la mejora incremental de 
procesos existentes. 

La herramienta es una estrategia de 
calidad basada en estadística, que da 
mucha importancia a la recolección de 
información y a la veracidad de los datos 
como base de una mejora. Se trata de una 
metodología de resolución de problemas 
sobre procesos ya creados que 
fue desarrollada por el ingeniero de 
Motorola Bill Smith en 1984 y forma parte del sistema de 
gestión Six Sigma.  

  

 

NORMAS MEXICANAS 

           Normatividad Mexicana es una serie de políticas cuyo objetivo es regular 
y asegurar valores, cantidades y características mínimas o máximas en el diseño, 
producción o servicio de los bienes de consumo entre personas 
morales y/o personas físicas, sobre todo los de uso extenso y de fácil adquisición 
por parte del público en general, poniendo atención en especial en el público no 
especializado en la materia. De estas normas existen dos tipos en la legislación 
mexicana: las Normas Oficiales Mexicanas, comúnmente conocidas como NOM, 
y las Normas Mexicanas, conocidas como NMX. 
 

Ilustración 93 Diagrama DMAIC
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En este esquema regulatorio, sólo las NOM son de uso obligatorio en su alcance, 
y las normas NMX son de aplicación voluntaria y expresan generalmente una 
recomendación de parámetros o procedimientos, aunque, en caso de ser 
referenciadas en una NOM su observancia será entonces obligatoria. 
 
La Comisión Nacional de Normalización es un órgano creado con el fin de 
colaborar con la política de normalización y la coordinación de las actividades de 
elaboración de las normas. La Comisión, de conformidad con el artículo 59 de la 
ley, se integra, por parte del sector público, por la mayoría de los subsecretarios 
correspondientes (salvo por los de la Secretaría de Gobernación, Relaciones 
Exteriores, Reforma Agraria, Defensa y Marina) y por miembros del sector 
académico, industrial, comercial, organismos nacionales de normalización y 
organismos del sector social productivo. 
El Catálogo Mexicano de Normas es revisado y actualizado permanentemente 
conforme a las publicaciones relativas a las NOM y NMX que se notifican a través 
del Diario Oficial de la Federación, como son: Declaración de Vigencia, Proyectos 
de Normas, Cancelaciones, modificaciones y respuestas a comentarios. 
 
De acuerdo con la Ley Federal sobre Metrología y Normalización básicamente 
existen tres tipos de normas: 
 
Normas Oficiales Mexicanas (NOM). - son regulaciones técnicas de carácter 
obligatorio. Regulan los productos, procesos o servicios, cuando éstos puedan 
constituir un riesgo para las personas, animales y vegetales así como el medio 
ambiente en general, entre otros. 
 
Normas Mexicanas (NMX).- son elaboradas por un organismo nacional de 
normalización. Establecen los requisitos mínimos de calidad de los productos y 
servicios, con el objetivo de proteger y orientar a los consumidores. Su aplicación 
es voluntaria, con excepción de los casos en que los particulares manifiesten que 
sus productos, procesos o servicios son conformes con las mismas. 
 
Normas de Referencia (NRF). - son elaboradas por las entidades de la 
administración pública para aplicarlas a los bienes o servicios que adquieren, 
arrienden o contraten, cuando las normas mexicanas o internacionales no 
cubran los requerimientos de las mismas o sus especificaciones resulten 
obsoletas o inaplicables. 
Estructuras de las normas: 
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Ilustración 94 Estructura de las normas 

                        Normalmente una norma, de cualquiera de los dos tipos de 
normas oficiales mexicanas, está vigente sólo por cinco años.  
 
Si delante de la sigla NOM se escribe la letra P o PROY, el texto forma parte 
solamente de un Proyecto de Norma: 

 
 
Y Las Normas de Emergencia (NOM-EM) son las que se expiden con motivo 
precisamente de una situación de emergencia. 

  
 
La vigencia de la NOM- EM está limitada a seis meses, y la norma podrá 
expedirse dos veces consecutivas como máximo.  
 
Además los tipos de normas oficiales mexicanas se pueden ordenar por 
dependencias dentro de las que encontramos la Secretaría de Economía, 
Secretaría de Turismo, SAGARPA (Secretaría de Agricultura, Ganadería, 
Desarrollo Rural, Pesca y Alimentación), SEMARNAT (Secretaría de Medio 
Ambiente y Recursos Naturales), STPS (Secretaría de Trabajo y Previsión Social), 
Secretaría de Energía, Secretaría de Salud, Secretaría de Comunicación y 
Transporte, SEGOB (Secretaría de Gobierno) y Secretaría de Seguridad Pública. 
 
Las normas oficiales mexicanas que emite la Secretaría del Trabajo y Previsión 
Social determinan las condiciones mínimas necesarias para la prevención de 
riesgos de trabajo y se caracterizan por que se destinan a la atención de factores 
de riesgo, a los que pueden estar expuestos los trabajadores.  
En el presente, se encuentran vigentes 41 normas oficiales mexicanas en materia 
de seguridad y salud en el trabajo. Dichas normas se agrupan en cinco 
categorías: de seguridad, salud, organización, específicas y de producto. Su 
aplicación es obligatoria en todo el territorio nacional. 
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Tabla 10 Normas de seguridad 

 
 

Tabla 11 Norma de salud y organización 

 
 

Tabla 12  Normas específicas 
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Ilustración 95 Normas de Producto 

 
 

COFEPRIS 
 

 
                La Comisión Federal para la Protección 
contra Riesgos Sanitarios (Cofepris) es una 
dependencia federal del gobierno de México, 
vinculada con el Departamento de Regulación y 
Fomento Sanitario de la Secretaría de Salud. 
 
La Cofepris es un órgano desconcentrado con autonomía 
administrativa, técnica y operativa, de conformidad con 
las disposiciones del Artículo 17 Bis de la Ley General de Salud y el Artículo 4° 
Constitucional,  y se encuentra al frente de ésta un comisionado federal 
nombrado por el presidente de México, a propuesta del Secretario de Salud, la 
cual supervisa su funcionamiento. 
 
Se trata de una labor estratégica, ya que verifica la actividad de las 15 principales 
industrias del país, así como productos y establecimientos con un valor 

Ilustración 96 Logo COFEPRIS 
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económico equivalente a casi el 10% del PIB, desde laboratorios farmacéuticos, 
playas, restaurantes y rastros, hasta supermercados y farmacias, actividades en 
las que participan diariamente 2,500 verificadores, en estrecha coordinación con 
el Sistema Federal Sanitario. 
 
La Comisión Federal regula 44 centavos de cada peso que gastan los hogares en 
México, a través de tres sectores: alimentos, bebidas y tabaco; artículos para el 
cuidado de la salud; así como artículos para el cuidado personal.  
 
Su labor ha merecido el reconocimiento de instancias internacionales, como 
la Organización Mundial de la Salud (OMS) y de la Organización Panamericana 
de la Salud (OPS). 
 
 

FDA 

                                   La FDA (Food and Drug Administration: Administración 
de Medicamentos y Alimentos  o Administración de Alimentos y Medicamentos) 
es la agencia del gobierno de los Estados Unidos. Responsable de la regulación 
de alimentos (tanto para personas como para animales), medicamentos 
(humanos y veterinarios), cosméticos, aparatos médicos (humanos y animales), 
productos biológicos y derivados sanguíneos. 
 
Las responsabilidades de la FDA se extienden a los 50 estados de Estados 
Unidos, el Distrito de Columbia, Puerto Rico, Guatemala, las Islas Vírgenes, 
Samoa Americana y otros territorios y posesiones de Estados Unidos. 
 
Aunque los orígenes de la FDA se remontan al nombramiento del químico Lewis 
Caleb Beck para la División de Agricultura en la Oficina de Patentes en 1848, su 
origen como agencia federal de protección al consumidor comenzó con la 
aprobación de la Pure Food and Drugs Act (Ley de la Pureza de los Alimentos y 
Medicamentos) de 1906.  
 
Esta Ley de 1906, que prohibió los alimentos y medicamentos con etiquetados 
engañosos y adulterados en el comercio entre estados, encomendó a la Agencia 
de Química el cumplimiento de sus disposiciones. 
 
La FDA inspecciona a los fabricantes o procesadores de productos regulados 
para verificar que cumplen con los reglamentos pertinentes. Los que son 
inspeccionados incluyen: 

 Fabricantes de vacunas y medicamentos 
 Bancos de sangre 
 Instalaciones de producción de alimentos 
 Granjas lecheras 
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 Procesadores de alimentos para animales 
 

La FDA también inspecciona: 
 Las instalaciones que realizan estudios con personas (ensayos clínicos). 
 Laboratorios que realizan estudios con animales o microorganismos 

cuando estos estudios se utilizan para solicitar aprobación de un producto 
médico por la FDA 

 Los sitios extranjeros de manufactura y procesamiento de productos 
reglamentados por la FDA que se venden en los Estados Unidos. 

 Productos importados en la frontera. 
 

La FDA realiza varios tipos de inspecciones para ayudar a proteger a los 
consumidores de productos peligrosos: 

 La inspección previa a la aprobación después de que una compañía 
presenta una solicitud a la FDA para comercializar un nuevo producto 

 Inspecciones rutinarias de una instalación reglamentada 
 Inspecciones "por causa conocida" para investigar un problema específico 

que ha suscitado la atención de la FDA. 
 
 
 
 

COMISIÓN DEL CODEX ALIMENTARIUX 

                                   La Comisión del Codex Alimentarius (CCA) fue creada en 
1963, durante la Conferencia Mundial de la Salud, organizada por la FAO 
(Organización de las Naciones Unidas para la Agricultura y la Alimentación) y 
por la OMS (Organización Mundial de la Salud, su objetivo ha sido desarrollar 
un programa conjunto FAO/OMS relacionado con las normas alimentarias. 
 
 El Codex Alimentarius es un conjunto de Normas alimentarias adoptadas 
internacionalmente y presentadas de manera uniforme. Los objetivos de la 
publicación de estas normas consisten en proteger la salud del consumidor y 
facilitar el comercio internacional de alimentos, apunta a orientar y alentar la 
producción, elaboración y consumo de alimentos seguros. 
 
El Codex Alimentarius tiene dos tipos de disposiciones:  
 
a) Normas alimentarias. Su objetivo es proteger la salud del consumidor y 
garantizar la aplicación igualitaria de sus prácticas en el comercio internacional. 
La Organización Mundial del Comercio (OMC), por medio del Acuerdo Sanitario 
y Fitosanitario, reconoce que las normas del Codex, son las que rigen en el 
comercio internacional de alimentos.  
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b) Acuerdos de naturaleza recomendable: para orientar y promover la 
elaboración e imposición de los requisitos aplicables a los alimentos. Las normas 
del Codex son de adopción voluntaria. Sin embargo, a causa de sus posiciones 
en el ámbito de la OMC, la mayoría de los países las están incorporando. 
 
El Codex Alimentarius incluye normas para todos los alimentos -no procesados, 
semi procesados o procesados - para su distribución al consumidor o como 
materia prima, abarca higiene de alimentos, aditivos alimentarios, residuos de 
pesticidas, contaminantes, etiquetado y presentación, métodos de análisis y 
muestreo, códigos de práctica, directrices y otras medidas.  
 
Forman parte de las normas del Codex, códigos internacionales recomendados 
de prácticas para principios generales de higiene de los alimentos; normas 
específicas de productos; límites máximos recomendados (residuos de 
pesticidas, de medicamentos veterinarios, de aditivos alimentarios y de otros), 
directrices generales (etiquetado, ingestión de aditivos, niveles de referencia para 
contaminantes, como mico toxina, metilmercurio y otros). 
 
 
 

 
Ilustración 97 Engranes de procesos 
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CAPÍTULO 3 ESTATUS DE LA EMPRESA 

Actualmente en la industria existe una necesidad de mejora continua por las 
crecientes exigencias del mercado, la competencia con un papel cada vez más 
predominante de las nuevas tecnologías, y la evolución constante de las técnicas, 
herramientas, normas, certificaciones, teorías y metodologías exitosas existentes 
en el mundo empresarial, una de las más importantes a nivel mundial son la  
certificaciones ISO, son diversas normas adaptadas para ser aplicadas en todo 
tipo de empresas, ya sea de servicios o transformaciones de insumos, aunque no 
todas pueden ser certificadas, pero pueden adaptarse entre ellas y con más 
sistemas de certificación como BRC, A&B o particulares de corporativos. 

Múltiples son los modelos de mejora continua existentes en la realidad 
empresarial, la mayor parte de estos se asocian al mejoramiento de la calidad de 
productos o servicios pero de forma general sus pasos o etapas pueden ser 
aplicados a cualquier función o proceso empresarial que se desee perfeccionar, 
la ISO 9001:2008 una de las normas certificadoras, sus principios nos enfocan 
a la calidad del producto como el cumplimiento de las expectativas y 
especificaciones requeridas por los clientes, así como el llevar un ambiente y 
proceso adecuado en planta en todos sus aspectos, desde la estructura hasta el 
ambiente laboral no dejando a un lado la aptitud y actitud de los empleados.  

Es necesario contar con trabajadores habilidosos, motivados y dispuestos al 
cambio, y con ello, tener ejecutivos capaces de liderar, con una visión futura y 
disposición verdadera hacia la mejora utilizado diversas herramientas que 
permiten que los operarios contribuyan al proceso, pueden ser individuales o en 
grupo, la mejora continua es una arma para mantener y mejorar la 
competitividad, aprovechando el conocimiento y la implicación de los obreros, 
mandos, técnicos o consultores de la empresa. 

El mejoramiento continuo, más que un enfoque es una estrategia y como tal 
constituye una serie de programas generales de acción y despliegue de recursos 
para lograr objetivos completos en todos los procesos en que se aplique.  

Desde el Método General de Solución de Problemas (considerado el más simple 
y antiguo) hasta los contemporáneos como el Programa Permanente de 
Mejoramiento de la Productividad (Pacheco, 1993); el Programa de Mejora de 
Jurán (1993); y el proceso recomendado en las ISO 9001:2008, presentan como 
puntos comunes los siguientes: 

1. Carácter cíclico. 
2. Demandan participación activa y compromiso del recurso humano. 
3. Recorren el camino síntoma – causa – solución, reforzando la necesidad 

del diagnóstico. 
4. Contribuyen a la creación de una cultura organizacional. 
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5. Marcado énfasis en el desempeño vinculado a los objetivos. 
6. Papel preponderante la dirección con un enfoque estratégico. 
7. Requieren del control y evaluación de los resultados mediante indicadores. 
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A N Á L I S I S  D E  L A  E M P R E S A  

Este análisis nos permitirá evidenciar la necesidad del enfoque estratégico y de 
un sistema adecuado de gestión de recursos para la aplicación práctica de la 
filosofía de la mejora continua, como cabe la posibilidad de no realizar 
correctamente el análisis por no haber seleccionado a las fuentes adecuadas, o 
no haber planteado las preguntas correctas, con el fin de evitar estos errores, 
nuestra investigación está basada en un protocolo en el que hemos seguido las 
recomendaciones metodológicas existentes, basándonos en la ISO 9001:2008 y 
su herramientas recomendadas. 

Los datos de la investigación provienen de los archivos de la empresa; de los 
datos tomados en las reuniones de los equipos y durante la evaluación de las 
propuestas; de las entrevistas realizadas a los directivos de la empresa y de las 
conversaciones informales con los miembros de los equipos de la empresa, las 
cuales, se realizaron mediante preguntas abiertas enfocadas a obtener la 
información necesaria sobre las características de la empresa, el funcionamiento 
de los programas y los resultados obtenidos. 

En nuestra investigación pretendemos dar respuesta a los principales 
interrogantes que se plantean con el análisis de los programas de mejora 
continua.  Aplicando el capítulo 4-Contexto de la organización y 5-Liderazgo de 
la ISO 9001:2008 para dar partida al capítulo 6 Planificación. 

 

Ilustración 98 Interrogantes 
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Estudio del caso 

La empresa, está dedicada a la elaboración y comercialización de suplementos 
alimenticios a base de productos naturales. Fue fundada hace 13 años como una 
pequeña empresa familiar, en una pequeña casa de 90 m2 de uso doméstico. En 
el año 2013 se trasladaron a una bodega o nave industrial, se ampliaron las 
instalaciones a 202.709 m2. A inicios del 2016, la empresa acomete una 
inversión, remodelan la nave colocando piso epóxico y creando cubículos y 
divisiones que aíslan las zonas de producción con salas de acondicionamiento y 
almacenes, se lleva a cabo una remodelación total de la planta para homologarla 
a las normas mexicanas. En el ámbito comercial la inversión se materializa con 
la creación de una sucursal en Houston, Texas de manera física y una oficina 
virtual en el estado de México, Guadalajara y Monterrey. 

Tabla 13 Inversiones del año 2016 

Inversiones del año  2016 
Antes Después 
No existía un dispositivo de aire para 
cuartos limpios. 

 

Se adquirió un H-BACK ISO Clase 8, 
este equipo introduce aire filtrado a los 
cubículos de encapsulado, líquidos y 
polvos. 

 
El almacén de materiales no estaba aislado 
de la zona de producción, solo colocaban 
bolsas para evitar que se contaminaran los 
materiales con los polvos que esos estaban 
preparando. 

 
 
 

Se levantó una pared divisoria entre el 
almacén y la sala de producción. 
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Las paredes y el piso no tenían terminación 
sanitaria. 
 

Se coloca piso epóxico y se levantan 
paredes de tabla roca, con curvas 
sanitarias en los pisos.

 

 

Actualmente, la empresa la podemos considerar como una organización en 
desarrollo con cultura familiar, con crecimiento heterogéneo, es decir, sin orden 
y sin directrices en sus departamentos, a través del tiempo y los diversos cambios 
de encargados de planta han propuesto varias ideas de organización y esquemas 
de estructuración, pero desafortunadamente “Solo han quedado en el tintero”.   

Existen bosquejos de ideas de controles de procesos y la base inconclusa para la 
cimentación de un sistema. Pero desafortunadamente tan solo con “La intención, 
el querer o desear, sin llevarlo a la implementación” no podremos lograr que la 
empresa tenga una base fuerte para construir una estructura sólida para 
competir en el mercado y llegar a ser líder en su sector. 

La fabricación de los productos se realiza conforme llegan los materiales, no 
existe un programa de producción como tal y/o un cumplimiento certero y fiel 
de las fechas de arribo de los materiales a planta, se produce lo que “está 
completo o lo que se puede adelantar a producto intermedio” quedando en espera 
del resto de materiales para terminarlo como producto final. 

En el proceso de producción se pueden distinguir las siguientes secciones: 

1. Recepción de materiales, 
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2. Procesos de fabricación (Mezclado, molienda, hidratado, preparación, 
envasado, lotificado, sellado térmico (inductivo y termo encogible), 
encapsulado, tableteado, etiquetado, empacado, paletizado, amasado, 
amacerado, fermentado, envasado). 

3. Almacenaje 
4. Envíos. 

La distribución en planta es lineal, pero tiene muchos procesos intermitentes y 
manuales, provocando re trabajos y poder cometer errores al confundir un 
producto con otro al dejarlo como intermedio por falta de organización, 
planeación y una cultura de procesamiento intermitente. El número de 
referencias es variable, ya que actualmente no tenemos retención de clientes o 
re compras, por los problemas de no conformidades al tener errores en la calidad, 
demora en los tiempos de entrega, variación en los pre supuestos de ventas y 
fabricación dando perdidas en lugar de ganancias, han provocado una situación 
financiera inconsistente y volátil.   

Con ello podemos concluir lo siguiente, y realizando un resumen de la Tabla no. 
1.-Análisis General de Estatus de la Planta, los siguientes aspectos: 

1. Se desconoce si existen ganancias o pérdidas, no existe un costo como tal 
de producción o cuanto se invierte en recursos por producto, tiene un 
costo estándar desde el 2006 con precios no actualizados. 

2. No existe una base sólida de los procesos y procedimientos de la empresa, 
ni su documentación y control. 

3. Rotación alta de empleados, se contrata lo que sea sin especificaciones de 
perfiles y descripciones de puestos. 

4. Quejas y perdidas de clientes, no re compras, normalmente se maquila un 
producto solamente una vez. 

5. No existe una plantilla de proveedores aprobados con relaciones 
productivas, se compra lo primero de manera urgente sin o con calidad y 
costo que sea con tal de tratar de cumplir con la entrega. 

6. Tiempos de entrega fatales, que se extienden a veces por meses o casi un 
año. 

7. No existen inventarios, por lo tanto, los espacios están sobre saturados 
con: materiales (viejos, maltratados, incompletos, sucios), sobre 
producciones en producto intermedio y terminado, dinero invertido y 
estancado. 

8. Altos porcentajes de merma y desperdicios. 

  Denotando lo anterior, realmente a la empresa le urge un sistema sólido y bien 
estructurado.  
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Ilustración 99 Análisis de Estatus de planta 

  

Ilustración 100 Elaboración de producto 

 

Ilustración 101 Collage de no conformidades 
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Además, realizamos un análisis FODA por departamento: 

 

 

Ilustración 102 Análisis FODA 
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E S T R U C T U R A  D E  M E T O D O L O G Í A  A  
I M P L E M E N T A R  

Después de varias y arduas horas de búsqueda y reuniones, estructuramos el 
siguiente planteamiento para iniciar con la estructuración de la planta, tomando 
en cuenta como base al ISO 9001:2008 y nuestras normas mexicanas NOM 251 
y 059. 

 
Ilustración 103 Estructura de implementación 

Herramientas de mejora continúa propuestas para implementar y el diagrama 
de ejecución: 

 
Ilustración 104 Diagrama de implementación 

Directrices

•Políticas de la empresa

•Misión y Visión

•Objetivos

Creación y control 
de procesos y 
procedimientos

•Organigrama‐ estructuración de puestos.

•Estandarización de procedimientos y procesos

•Registro (documental y digital)  y trazabilidad

Analisis y 
evaluación del 

sistema
•CEP

Mejoras

•Matriz de herramientas de 
mejora continua estructura 
para empresa.

Resultados 
•avances: matriz 
de comparación.
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El diagrama de flujo nos indica los pasos a seguir para la creación del sistema, 
y la tabla nos informa las herramientas que se aplicarán en la fase de mejora 
continua. 
 
En el siguiente esquema especifico en cada etapa la implantación cada uno de 
los capítulos de la norma ISO 9001:2008 y las etapas del ciclo de Deming-Mejora 
o PHVA. 
 

 
Ilustración 105 Identificación de las etapas de implementación 

 
Nomenclatura: 

Escrito en color negro    son las actividades especificadas en la empresa, 

Escrito en azul   son los años de implementación, 

Escrito en color verde       son las etapas del ciclo del Deming- PHVA,  

Escrito en rojo    es la implementación de la norma ISO 9001: 2008. 
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P L A N E A C I Ó N  

Una vez ya determinada la estructura de cómo vamos a trabajar, arrancamos 
con la implementación de la primera etapa del ciclo de Deming, Planeación. 

A finales de diciembre del 2016 gestioné el puesto de Jefe de calidad, con el 
objetivo de tener la toma decisiones independientes, ya que mi puesto era juez y 
parte en el momento. 

Se creó el equipo de mejora y certificación, constituido por: el director, director 
adjunto, gerente operativo, gerente de departamentos (producción, calidad, 
ventas, compras y contabilidad) y encargados de logística.  

Los aspectos sobre los que se debían trabajar es la mejora de la calidad del 
producto, reducción del porcentaje de mermas, ahorro de tiempos de cambio de 
partida y limpieza, estandarización de las operaciones y procedimientos, 
aumento de productividad y eficiencia, y reducción de tiempos de entrega, así 
como establecer los puntos necesarios para obtener la certificación de Buenas 
Prácticas de Manufactura (NORMA Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Prácticas de higiene 
para el proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios). 

En la reunión inicial se estableció un calendario y el horario de las reuniones de 
revisión de avances, las cuales, se llevarían a cabo de manera mensual, 
trimestral y el cierre anual.  

 

Ilustración 106 Calendario de reuniones 2017 

Nota: el 5 de enero esta de color rojo, puesto que fue la primera reunión para establecer el 
calendario de entrega de resultados por departamento. 
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Ilustración 107 Calendario de reuniones ejecutado 2017 

Después de haber establecido el calendario de entrega de resultados, 
establecimos el orden de exposición, en un inicio se realizaban las 
presentaciones ante todo el equipo de mejora, pero a mediados del año, se toma 
la decisión de realizar las presentaciones solo ante el gerente operativo, logística 
y directores de manera individual por departamento, para evitar atrasar las 
actividades del resto del equipo al invertir todo su día de jornada laboral en la 
reunión. Quedando así en el siguiente orden: 

1. Formulación 8:00-9:00 
2. Calidad 9:00-10:00 
3. Receso no. 1: 10:00-10:30 
4. Producción 10:30-11:30 
5. Logística 11:30-12:30 
6. Ventas 12:30-13:30 
7. Compras 13:30-14:30 
8. Receso no. 2   14:30-16 
9. Contabilidad 16:00-17:00 
10. Dirección 17:00-18:00 

Acorde a lo anterior cada departamento creo sus calendarios de actividades 
apegados a los puntos especificados de mejora y certificación en ISO 
9001:2008, NOM-059 y NOM 251. 

En planta establecimos los siguientes calendarios: 

Para el año 2017: 
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Ilustración 108 Diagrama de Gantt Planeación 2017 

Ya ejecutado quedo de la siguiente forma: 

 

Ilustración 109 Diagrama de Gantt ejecutado 2017 

Para el año 2018, los departamentos de Calidad y Formulación dejan de estar bajo 
mi cargo, para este año mi mayor porcentaje de enfoque es en la mejora de 
producción y planta, además de que en este año nace el departamento de 
mantenimiento en enero y en noviembre el departamento de almacén: 
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Ilustración 110 Diagrama de Gantt planeación 2018 

Nota: solo tome en cuenta los departamentos involucrados en planta, los administrativos no están 
registrados en este escrito, aunque también realizaron sus procedimientos de mejora y certificación. 

Ya ejecutado quedo de la siguiente forma: 

 

Ilustración 111Diagrama de Gantt ejecutado 2018 
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CAPITULO 4 IMPLANTACIÓN 

                Múltiples autores han considerado la mejora continua como una de 
las herramientas básicas para la implantación de sistemas de producción 
basados en gestión de la calidad total, producción ajustada o empresas de primer 
nivel mundial sus motivos principales son destacar la mejora de la productividad 
o la eficiencia, la reducción de costes de producción o del tiempo de fabricación, 
aunque  estos beneficios no siempre se consiguen inmediatamente y debe pasar 
cierto tiempo hasta que se rentabilizan las mejoras incrementales. 

 

 

 

 

Ilustración 112 Estrategias de implementación 
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I M P L A N T A C I Ó N  Y  D E S A R R O L L O  

En la implementación comenzaremos con la estructuración de la empresa 
basándonos en los principios de la ISO 9001:2008, daremos una visualización 
rápida de los cambios de documentos apegándonos a las normas mexicanas 
NOM 251 y 059, y concluiremos con los estadísticos de producción trabajando 
con las herramientas de mejora: histogramas, CEP, gráficos de dispersión, etc.…, 
y presentaré la evolución de la información de la siguiente forma: 
 

1. Políticas de la empresa; 
 

2. Organigramas (20162018); 
 

3. Descripción de Puestos (2016-2018); 
 

4. Documentos y registros- diagramas, PNO´S y POE´´ (20162018); 
a. Producción (20162018); 
b. Almacén(2016Jul / 2018); 
c. Mantenimiento (2016 Ene / 2018); 

 
5. CEP Toma y control  estadístico de procesos : 

a. Tiempos y movimientos(20162018);  
b. Capacidad de la planta instalada y real trabajada (2017-2018); 
c. Cálculo de Tack Time (2018); 
d. Producción (2017-2018); 
e. Productividad(20162018); 
f. Nómina(20162018); 
g. Costos de producción(20162018); 

 El inicio de la implantación en diciembre del 2016 comenzamos con el orden y 
la limpieza de las áreas. Presento imágenes de las mejoras en los mantenimientos 
y limpiezas profundas de equipos y edificio realizadas. 
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Ilustración 113 Mejoras de edificio Diciembre 2016 

 

Ilustración 114 Mejoras de equipo diciembre 2016 
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P O L Í T I C A S  D E  L A  E M P R E S A  

Entre las peticiones iniciales de la ISO 9001:2008 nos solicita crear como base 
nuestros objetivos y las políticas de la empresa forjando un buen cimiento para 
nuestro sistema, estas nos permitirán ver dónde estamos y hacia dónde vamos. 

En esta fase estamos implementando el principio no. 1 Enfoque al cliente y no. 
2 Liderazgo, aplicando el capítulo 4-Contexto de la empresa y 5-Liderazgo de la 
norma de la ISO 9001:2008. 

 
Eslogan: “Tu producto es nuestra pasión” 

“Le hacemos un traje a la medida” 
 
Valores: 
 
  I n n o v a c i ó n  
  P r á c t i c a s  é t i c a s   
  A m b i e n t e  l a b o r a l  a t r a c t i v o  

y  s a t i s f a c t o r i o  
  A l t a  c a l i d a d  
  V a l o r  s u p e r i o r  
  E x c e l e n t e  s e r v i c i o  i n t e g r a l  
  V e n t a j a  c o m p e t i t i v a  
  T i e m p o s  d e  e n t r e g a  c o r t o s  

 

SERVICIOS: 

Nos encargamos de todos los procesos de creación y registro de marca, diseño 
de etiquetas, formulación, fabricación, envasado, etiquetado, sellado y 
acondicionamiento del producto. 
 

 Maquila de productos con tu propia marca: desarrollo completo de los 
productos a todos aquellos emprendedores que desean iniciar su negocio 
con marca propia y no cuentan con los recursos necesarios para invertir 
en maquinaria, establecimientos de trabajo y recursos humanos. 

 Desarrollo de fórmulas: el departamento de especialistas en investigación 
que constantemente está innovando en el desarrollo de nuevas fórmulas 
para la creación de nuevos productos que cumplan con el objetivo de 
mejorar la calidad de vida del ser humano. 

 Acondicionamiento de producto: ofrecemos el servicio de envasado, 
etiquetado, sellado, lotificado, etc. Todo lo que necesitas para terminar tu 
producto y colocarlo en anaqueles para su venta. 

 Creación y registro de marcas: le ofrecemos un servicio integral para la 
creación de su marca, para que logre obtener el nombre y la imagen más 

Ilustración 115 Políticas de la empresa



 

Página 144 de 293 

adecuada para su producto, y le apoyamos en el registro apropiado de su 
marca comercial ante la dependencia correspondiente. 

 Tablas nutricionales: Creación de tablas nutricionales para facilitarles 
a nuestros clientes que sus productos no sean rechazados por las 
autoridades regulatorias. 

 Normatividad: Contamos con un equipo de profesionales dedicados a 
realizar los trámites correspondientes ante COFEPRIS / FDA para evitar 
una multa o sanción. 

MIS IÓN  
“Crear con pasión el producto de tus sueños, ofreciendo emoción y satisfacción 

a través de la innovación”. 
 

VIS I ÓN  
“Crecer sin límites creando con calidad y excelencia tu producto”. 

Proceso general de atención al cliente: 

 

Ilustración 116 Proceso general de maquila 

Política de calidad: 

En Laboratorios Dibar estamos comprometidos en brindar calidad y un 
servicio inigualable en la maquila de productos y servicios para distintos 

mercados. 
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O R G A N I G R A M A  D E  L A  E M P R E S A  Y  S U  

E V O L U C I Ó N :  

En esta sección se trabajó en conjunto con Dirección, Calidad y la gerencia 
operativa. El Organigrama se conformó en diciembre del 2016 de la siguiente 
manera, trabajando solo un turno mixto de 8 am-5 pm de lunes a viernes y de 8 
am-12 pm los sábados, la plantilla de producción estaba conformada de 8 
personas fijas y 10 eventuales. 

                  
Ilustración 117 Organigrama 2016 

Para el 2017, se crean las jefaturas de los departamentos de ventas, compras y 
calidad, se gestiona el puesto de Jefatura de calidad el cual se crea en febrero 
del 2017, ya que anteriormente producción era juez y parte de la toma de 
decisiones, por ende, calidad se separa del departamento de Formulación. A 
mediados del 2017 se crea la Jefatura de Formulación quedando así solo un 
auxiliar de formulación. Y se integra la Dirección adjunta como apoyo 
administrativo de recursos humanos al director general. 

Director General

Gerente 
Operativo

Gerente Producción / 
Jefe De Planta

Jefa de 
Formulación y 

Calidad

Control de 
calidad

Auxiliar de 
Formulación

Supervisor de 
Producción

Ayudantes 
Generales

Contabilidad

Compras

Finanzas

Vendedores

Recepcionista
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Ilustración 118 Organigrama 2017 

Para finales del 2018 e inicios del 2019, se divide la empresa en ramas: 
administrativa y la operativa, en la administrativa se crean los puestos de 
atención clientes, diseño gráfico y área creativa con sus respectivos auxiliares, y 
en la rama operativa: se crean los departamentos de almacén y mantenimiento, 
así como la separación de formulación del gerente operativo quedando a cargo 
directamente del director operativo, triplicando el número de empleados que 
existían en el 2016. 

Director General

Gerente 
Operativo

Gerente 
Producción / Jefe 

De Planta

Supervisor de 
Producción

Ayudante General

Jefe de 
Formulación
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Vendedores
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Auxiliar de 
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Ilustración 119 Organigrama 2018 

 

Este impulso es dado en el 2018 por la llegada de un cliente potencial. 
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Página 148 de 293 

D E S C R I P C I Ó N  D E  P U E S T O S  

La descripción de puestos es una herramienta utilizada en el área de capital 
humano nos permite en listar y definir las funciones y responsabilidades que 
conforman cada uno de los puestos laborales incluidos en la estructura 
organizacional de la empresa y detallando la misión y el objetivo que cumplen de 
acuerdo a la estrategia de la compañía, se incluyen los conocimientos, 
habilidades y actitudes que deben presentar, esto se conoce como perfil del 
puesto, toda esta información estructurada nos refleja el capítulo 5-Liderazgo de 
la norma ISO 9001:2008. 

Contar con una correcta descripción de puestos te permite tener talento 
calificado y adecuado a las necesidades de la empresa. 

 
Tabla 14 Puestos 2016-2018 

AÑO 2016 2017 2018 

E
x
is

te
n
te

s 

 Gerente operativo 
 Gerente de producción  
 Jefe de formulación y 
desarrollo  
 Control de calidad  
 Auxiliar de formulación  
 Supervisor de 
producción  
 Ayudantes generales 

 Gerente operativo 
 Gerente de producción  
 Jefe de formulación y 
desarrollo  
 Control de calidad  
 Auxiliar de formulación  
 Supervisor de 
producción  
 Ayudantes generales 

 Gerente operativo 
 Gerente de producción  
 Jefe de formulación y 
desarrollo  

 Control de calidad  
 Auxiliar de 
formulación  

 Supervisor de 
producción  

 Ayudantes generales 
 Jefe de calidad 
 Jefe de formulación 

N
u
ev

o
s 

 No aplica  Jefe de calidad 
 Jefe de formulación 
 
 
 
 

 Dirección operativa 
 Suplente de 
supervisor / Líder 
línea 

 Recepción de materia 
prima 

 Supervisor de calidad 
 Jefe de mantenimiento 
 Técnicos de 
mantenimiento 

 Jefe de almacén 
 Pesadores 
 Almacenistas 
Chofer 

P
u
es

to
s 

en
 

to
ta

l:
 

7  

9 

 

19 
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Estamos definiendo que el aumento de puestos del 2016 al 2018 fue del 63%. 
En el 2019 se crearon 10 puestos con sus respectivas descripciones. 
 
Solo mostraré la estructura de un documento de descripción de puesto para dar 
un ejemplo, no se presentan todas descripciones de puesto que maneja la 
empresa por motivo de confidencialidad hacia la misma y sus documentos 
originales. 
 
Descripción de puesto de Gerente producción: 
 
 

  
 

Ilustración 120 Descripción de puesto de Gerente de Producción 1 
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Ilustración 121 Descripción de puesto de Gerente de Producción 2 

Anexo una tabla de la relación de las descripciones de puestos creadas para 
planta. 
 
 

Tabla 15  Relación de descripciones de puestos 2017-2018. 

Departamento Puesto Código SGC Fecha de 
emisión 

C
al

id
ad

 

Gerente de 
Calidad 

 

P-LDAC-8241-1 ENE-2017 

Recepción de 
Materia Prima 

P-LDAC-8241-
15 

ENE-2019 

Supervisor de 
control de Calidad 

P-LDAC-8241-9 MAY-2018 

Auxiliar de 
Calidad 

P-LDAC-8241-2 FEB-2017 

P
r

o
d

u
c ci ó
n
 Gerente de 

Producción/planta 
P-LDPR-8242 FEB-2017 
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Supervisor de 
Producción 

P-LDAC-8241-4 FEB-2017 

Líder de línea 
/suplente de 
supervisor 

P-LDAC-8241-5 MAR-2018 

Ayudante General P-LDAC-8241-6 FEB-2017 
Gerente Operativo P-LDAC-8241-3 FEB-2017 

Mantenimiento Jefe de 
Mantenimiento 

P-LDAC-8241-8 Ene-2018 

Técnicos de 
Mantenimiento 

P-LDAC-8241-
10 

AGO-2018 

A
lm

ac
én

 

Jefe de Almacén P-LDAC-8241-
11 

SEP-2018 

Pesadores P-LDAC-8241-
12 

OCT-2018 

Almacenistas P-LDAC-8241-
13 

OCT-2018 

Chofer P-LDAC-8241-
14 

DIC-2018 

Formulación Jefe de 
formulación 

P-LDAC-8241-
16 

ENE-2017 

Auxiliar de 
formulación 

P-LDAC-8241-
17 

ENE-2017 

Dirección 
Operativa 

Director operativo P-LDAC-8241-
18 

ENE-2017 

 
Todos los departamentos fueron reforzados para el 2018, contábamos con 3 
turnos, la planta laboraba las 24 horas de lunes a sábado con turnos de 8 horas 
efectivas con 1 hora de comida por turno. 
 
 

DOCUMENTOS Y REGISTROS- DIAGRAMAS, PNO´S Y POES 

Como define la norma ISO 9001:2008 todo proceso lleva procedimientos que 
deben estar y ser documentados, si se hace se documenta, para poder respaldar 
que nuestra labor es ejecutada con su deber ser y como debe de ser. Para 
comprender un poco más sobre la importancia de la documentación y su control 
daremos las siguientes definiciones para tener un poco más de claridad al tema: 
 

 Documento: es información materializada en diferentes tipos de medios: 
impresos, electrónicos, audiovisuales, fotográficos, donde se describe, 
prueba, establece o se hace constar algo. 
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 Entre los documentos más relevantes que manejamos están: manuales, 
procedimientos, instructivos, especificaciones, formularios, registros, etc... 
 

 
 

Ilustración 122 Pirámide de SGC 

 
 
Lema importante: “si no está documentado, no existe” 

 
Reglas de la documentación: 

 “si está documentado, debe hacerse” 
 “si se hace, debe documentarse” 
 “Lo que no está documentado, jamás se ha hecho” 

 
 
POE´s: Los procedimientos operativos estandarizados, son documentos que 
proporcionan las instrucciones necesarias para la correcta ejecución de las 
actividades administrativas y técnicas, describen tareas dentro de una misma 
etapa del proceso. 
Estructura de un POE: 

 Objetivo 
 Alcance /campo 
 Responsables 
 Definiciones 
 Desarrollo 
 Fundamento / principio 
 Especificaciones 
 Muestras 
 Reactivos 
 Materiales 
 Equipos utilizados 
 Establecer las actividades de manera secuencial 
 Identificar el espacio físico y ambiental 
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 Establecer precauciones de seguridad 
 Definir interferencias 
 Definir forma de cálculo 
 Definir intervalos de referencia 
 Valores alerta 
 Validación de resultados 
 Interpretación de resultados 
 Informe y archivo de resultados 
 Describir los controles internos de cada etapa 
 Calibración de instrumental y mantenimiento de equipos 
 Formularios y registros 
 Referencias 
 Anexos 
 Lista de distribución 
 Redactado por, revisado por, aprobado por 
 Actualizaciones 
 Fechas: redacción, revisión, aprobación, vigencia y actualización. 

 
Los documentos deben tener un código de identificación, para la empresa su 
estructura es la siguiente: 
 

 
Ilustración 123 Estructura del código 

Diagrama de flujo: es un mapa que ilustra la secuencia de las diferentes 
actividades a desarrollar en un proceso, este permite visualizar las secuencias 
de las actividades que conforman un proceso, identificando y facilitando la 
redacción de procedimientos estandarizados POE´s. 
 
Índice maestro: es el listado de todos los documentos que se manejan. 
 
Registro: es anotar o consignar un cierto dato en un documento o papel. 
 
PNO´S: Procedimientos Normalizados de Operación, documento que contiene las 
instrucciones mínimas necesarias para llevar a cabo una operación de manera 
reproducible. 
 
Una forma más práctica de definir los procedimientos es conocer primero los 
procesos involucrados en nuestra planta de producción. Para ello, solo daré 
conocimiento de los procesos generales del departamento de producción, ejemplo 
de cómo podemos transformar estos diagramas con facilidad en procedimientos, 
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documentar lo que se hace, respaldar nuestro trabajo por escrito, son las 
peticiones principales de la ISO 9001:2008. 

 

 

DESCRIPCIÓN DE PROCESOS 

El giro de la empresa es suplementos alimenticios, los procesos involucrados son 
simples y son por Bach o intermitentes, solo son mezclas físicas, no con llevan 
una transformación química, no requiere catalizadores o condiciones de 
operación especiales como presiones o temperaturas muy altas o bajas. 
 
Los procesos por su naturaleza los dividimos en: Polvos, Líquidos, sólidos y semi 
sólidos. Ya por su uso final se dividen en Suplementos, alimentos, cosméticos o 
productos de cuidado personal. 

 
Ilustración 124 Descripción de procesos 

 
Ilustración 125 Tipos de Productos 

•Tarros, sachets,encapsulado,tableteado, a granel (sacos), sobre de 
té, cuñetes.Polvos
•tarros, cápsula blanda, sachets, goteros, tambos, cubetas, 
garrafas.Líquidos

•Tarros, tambos, cubeta, garrafas.Sólidos

• Tambos, garrafas, cubetas, tarros, depresiblesSemi sólidos

Suplementos 
alimenticios

Cápsulas, tabletas, 
grageas.

Shots,suspensiones 
orales.
Bebidas metabólicas, 
energéticas, vitaminas, 
antibióticos.
Polvos para preparar bebidas, de 
diversas funciones.

Té.

Cosméticos

Cremas, geles corporales.

Mascarillas.

Pomadas, ungüentos.

Alimentos

Bebidas.

Alimentos enriquecidos 
en pasta, líquidos y/o  
compromidos,
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Ilustración 126 Monitoreo de procesos 1 

 
Ilustración 127 Monitoreo de procesos 2 
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Ilustración 128 Monitoreo de procesos 3 

 
Ilustración 129 Monitoreo de procesos 4 
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Ilustración 130 Monitoreo de procesos 5 

Procesos generales de producción: Esta divididos en recuadros colores para 
diferenciar las actividades por departamento o naturaleza de producto. 
 
Este diagrama nos permite visualizar el proceso general de producción de 
fabricación, sin tomar en cuenta su naturaleza o tipo de sub proceso. 
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Ilustración 131 Diagrama general de procesos 
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Ilustración 132 Diagrama de Polvos 
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Ilustración 133 Diagrama de Tabletas 
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Ilustración 134 Diagrama de Cápsulas 
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Ilustración 135 Diagrama de Líquidos y sólidos 
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 Los siguientes diagramas son sub procesos de los anteriores. 
 
 

  
 
 
 

Ilustración 136 Diagrama de sub procesos 1 
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Ilustración 137 Diagrama de sub procesos 2 
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Ilustración 138 Diagrama de sub procesos 3 

 
El siguiente diagrama nos indica la naturaleza del producto y nos define el 
proceso a ejecutar en un nuevo producto o en caso de no tener la maquinaria 
para un envasado especial. Los diagramas anteriores son ejemplos de algunos 
de los procesos implementados en el departamento de producción. 
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Ilustración 139 Diagrama de sub procesos 4 

De esta forma podemos ir partiendo los procesos por actividades para facilitar la 
identificación de los sub procesos, sus requerimientos y personas responsables, 
para ejecutarlo de una manera estandarizada no importando que exista algún 
cambio en la plantilla del personal operativo. 

 

 

 

PROCEDIMIENTOS: 

 

Ya contando con los diagramas de proceso, ahora si podemos estructurar 
nuestros procedimientos y crear nuestras hojas de verificación o Check list. 

Los procedimientos son pasos claros y objetivos que se deben seguir para 
completar una tarea, dada esta definición en el departamento de producción y 
planta tenemos los siguientes procedimientos: 

Tabla 16    Lista maestra. 

Nombre del documento Departamento Código SGC 

Indicadores de productividad Producción F-LDPR-7500 
Programa de producción Producción F-LDPR-7501 
Orden de producción Producción F-LDPR-7502 



 

Página 167 de 293 

Ficha técnica de elaboración de producto Producción F-LDPR-7503 
Hoja de procedimientos Producción F-LDPR-7504 
Reporte de Producción Producción F-LDPR-7505 
Instructivo de operación Producción F-LDPR-7506 
Roles de turno Producción F-LDPR-7507 
Terminación de maquila Producción F-LDPR-7508 
Verificación de pesada Producción F-LDPR-7509 
Acta administrativa R. Humanos F-LDRH-6200 
Organigrama de producción R. Humanos F-LDPR-6201 
Inspección y verificación de BPM´S- Liberación 
de limpieza y saneamiento de equipos 

Calidad F-LDAC-6302 

Tabla de identificación de estación- código de 
colores 

Calidad F-LDAC-6303 

Buenas Prácticas de manufactura Calidad F-LDAC-6401 
Plan maestro limpieza del área de producción Calidad F-LDAC-6401-1 
Plan maestro limpieza de instalaciones Calidad F-LDAC-6401-2 
Plan de Capacitación Calidad F-LDAC-6402 
Lista de asistencia de capacitación Calidad F-LDAC-6402-1 
Lista de calificaciones de capacitación Calidad F-LDAC-6402-2 
Examen de capacitación Calidad F-LDAC-6402-3 
Lista maestra de muestras de mezclas Calidad F-LDAC-7101 
Lista maestra de muestras de producto 
intermedio 

Calidad F-LDAC-7102 

Lista maestra de muestras de retención de 
producto terminado 

Calidad F-LDAC-7103 

Etiqueta de aprobado Calidad F-LDAC-7104 
Etiqueta de observación Calidad F-LDAC-7105 
Etiqueta de Rechazo Calidad F-LDAC-7106 
Requisición de materia prima Calidad F-LDAC-6101 
Muestra de Mezcla Calidad F-LDAC-7201 
Muestra de retención de producto terminado Calidad F-LDAC-7202 
Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
pesado de polvos. 

Calidad F-LDAC-7504-1 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
mezclado de polvos. 

Calidad F-LDAC-7504-2 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
envasado-encapsulado de polvos. 

Calidad F-LDAC-7504-3 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
acondicionamiento de productos. 

Calidad F-LDAC-7504-4 

Inspección y verificación de producto terminado Calidad F-LDAC-7504-5 
Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
pesado y/o medición de líquidos. 

Calidad F-LDAC-7504-6 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
macerado- mezclado de líquidos. 

Calidad F-LDAC-7504-7 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
envasado de líquidos. 

Calidad F-LDAC-7504-8 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
pesado de cosméticos. 

Calidad F-LDAC-7504-9 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
mezclado de cosméticos. 

Calidad F-LDAC-7504-10 

Inspección y verificación de BPM´s de proceso de 
envasado de cosméticos. 

Calidad F-LDAC-7504-11 

Inspección, verificación y registro de BPM´s. Calidad F-LDAC-7504-12 
Instructivos de verificación Calidad F-LDAC-7601 
Programa de calibración y verificación de básculas Calidad F-LDAC-7602 
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Registro de verificación Calidad F-LDAC-7603 
Etiqueta de verificación para la balanza Calidad F-LDAC-7604 
Etiqueta de calibración para la balanza Calidad F-LDAC-7605 
Certificado de control de calidad de liberación de 
lote 

Calidad F-LDAC-7700 

Recepción e inspección de materia prima Calidad F-LDAC-8204 
Recepción e inspección de envase primario y 
secundario 

Calidad F-LDAC-8242 

Recepción e inspección de etiqueta Calidad F-LDAC-8243 
Recepción e inspección de display Calidad F-LDAC-8244 
Formato de reclamo del cliente Calidad F-LDAC-8310 
No conformidad Calidad F-LDAC-8320 
Acción correctiva Calidad F-LDAC-8321 
Procedimiento de inspección y verificación de 
envase primario y secundario 

Calidad P-LDCC-7701 

Procedimiento para recepción de materia prima Calidad P-LDCC-8241 
Procedimiento de descripción de puesto de 
gerente de calidad 

Calidad D-LDCC-8241-1 

Procedimiento de descripción de puesto de 
auxiliar de calidad 

Calidad D-LDCC-8241-2 

Procedimiento de descripción de puesto de 
supervisor de calidad 

Calidad D-LDAC-8241-9 

Procedimiento de recepcionista de materia prima Calidad P-LDAC-8241-15 
Procedimiento de descripción de puesto de 
gerente de producción 

Producción D-LDCC-8242 

Nomenclatura para el ingreso de nuevos 
productos en el ERP 

Calidad P-LDCC-8220 

Procedimiento para asignación de lote por 
producto 

Producción P-LDCC-8230 

Procedimiento de descripción de puesto de 
supervisor de producción 

Producción D-LDCC-8241-4 

Procedimiento de descripción de puesto de líder 
de línea 

Producción D-LDCC-8241-5 

Procedimiento de descripción de puesto de 
Ayudante General 

Producción D-LDAC-8241-6 

Procedimiento de descripción de puesto de 
Gerente Operativo 

Producción D-LDAC-8241-3 

Procedimiento de descripción de puesto de Jefe de 
mantenimiento 

Mantenimiento D-LDAC-8241-8 

Procedimiento de descripción de puesto de técnico 
de mantenimiento 

Mantenimiento D-LDAC-8241-10 

Procedimiento de descripción de puesto de Jefe de 
formulación y desarrollo 

Formulación D-LDAC-8241-16 

Procedimiento de descripción de puesto de 
auxiliar de formulación y desarrollo 

Formulación D-LDAC-8241-17 

Procedimiento de descripción de puesto de jefe de 
almacén 

Almacén D-LDAC-8241-11 

Procedimiento de descripción de puesto de 
pesador de almacén 

Almacén D-LDAC-8241-12 

Procedimiento de descripción de puesto de 
almacenista 

Almacén D-LDAC-8241-13 

Procedimiento de descripción de puesto de chofer 
de almacén 

Almacén D-LDAC-8241-14 

Procedimiento de producto rechazado Calidad P-LDCC-8320 
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Procedimiento para devolución de producto no 
conforme a proveedores 

Calidad P-LDAC-8321 

Procedimiento de criterios de aceptación de 
cápsulas 

Calidad P-LDAC-0001 

Registros de revisión de equipo de protección 
personal 

Calidad F-LDPR-7701 

Procedimiento de Control de plagas Calidad P-LDCC-8400 
Procedimiento de salida de producto terminado Producción 

/Calidad 
P-LDPR-0004 

Procedimiento para mezclador de polvos Producción P-LDPR-2511 
Procedimiento para el uso de la fast Producción P-LDPR-2512 
Procedimiento para el uso del líquido Producción P-LDPR-2513 
Procedimiento para el uso de mezclador de líquido Producción P-LDPR-2514 
Procedimiento de las tolvas azteca Producción P-LDPR-2515 
Procedimiento para el uso de lotificadora Producción P-LDPR-2516 
Procedimiento para el uso de Encapsuladora 
automática 

Producción P-LDPR-2517 

Procedimiento para el uso de Encapsuladora semi 
automática 

Producción P-LDPR-2518 

Procedimiento para el uso de Encapsuladora 
manual 

Producción P-LDPR-2519 

Procedimiento para el uso de selladora inductiva 
de plancha 

Producción P-LDPR-2520 

Procedimiento para el uso de selladora de 
inducción manual 

Producción P-LDPR-2521 

Procedimiento para el uso de tableteadora Producción P-LDPR-2522 
Procedimiento para el uso de marmita Producción P-LDPR-2523 
Procedimiento para el uso de máquina de vapor Producción P-LDPR-2524 
Procedimiento para el uso de pulidor de cápsulas Producción P-LDPR-2525 
Procedimiento de limpieza y saneamiento de fast 
line 

Producción P-LDPR-2526 

Procedimiento de limpieza y saneamiento de 
Encapsuladora automática 

Producción P-LDPR-2527 

Procedimiento de limpieza y saneamiento de 
Encapsuladora semi automática 

Producción P-LDPR-2528 

Procedimiento de limpieza y saneamiento de 
encapsuladora manual 

Producción P-LDPR-2529 

Procedimiento de limpieza y saneamiento de 
tolvas aztecas 

Producción P-LDPR-2530 

 
NOTA: La información presentada puede diferir un poco con la actual utilizada por motivo de confidencialidad 
a la empresa. 
 

A continuación, presento ejemplos de algunos de los formatos y procedimientos 
presentados en la tabla anterior, no presento toda la documentación ya que 
tendríamos que escribir un libro más. 
 
Formatos: 
Formatos anteriores al año 2016. 
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Por ejemplo, este formato tenía dos párrafos 
extras de la explicación del objetivo e 
introducción, lo imprimían directo del 
procedimiento, a este formato solo se eliminó 
esa explicación, se modificaron los logos y 
colores, se respetó el resto del documento. 
 
  
 
 
 

 
 
 Formatos actualizados del 2018. 

    
Ilustración 141 Formatos 2018 

 

Ilustración 140 Formato anterior 1 
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Ilustración 142 Formato 1 2018 

Check list: 
 
Check list anteriores al 2016: Los Check list eran muy generales y no tenían 
candados, además de que los formatos no tenían espacios para palomear, por 
ejemplo, los ingredientes tenia códigos, este sistema funciona de manera correcta 
cuando cuentas con un programa ERP que sea 100% fiel, pero 
desafortunadamente nuestro sistema de inventarios tenía muchos errores de 
vínculos y arrojaba cantidades erróneas. 
 
Check list anteriores del 2016: 

 
   
 
 
Por ejemplo, este formato ya las 
cantidades se dieron escritas, y 
no tenía espacios para 
corroborar o palomear, y fue 
utilizado para 4 pesadas 
diferentes. 
  
 
 
 
 Ilustración 143 Formato anterior 2 
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Este formato era general y no en todos los productos 
aplicaban las mismas condiciones y parámetros, así 
que se tomó como base y se crearon tres tipos: 
Líquidos, polvos y cosméticos, no contenía 
condiciones de operación, datos específicos del 
producto para trazabilidad (lote, no. Bach, cliente, 
tiempos de mezclado o macerados), diagrama de 
preparación, ni etapa de acondicionamiento y 

verificación de producto y mezclado. 
 
 
 

Check list actualizados del 2018: 
 

   
 

Ilustración 145 Formato 2 2018 

 

Ilustración 144 Formato anterior 3 
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Ilustración 146 Formato 3 2018 
 

  
 

Ilustración 147 Formato 4 2018 
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Procedimientos: 
 
Presento un procedimiento que se tenía anterior del año 2016, solo bosquejos 
que se habían trabajado, pero no tenían la implementación de la norma ISO 
9001:2008. 

 

 
Ilustración 148 Formato anterior 4 

 
Ilustración 149 Formato anterior 5 
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El siguiente procedimiento es la transición que dio el documento con la 
implementación de la ISO 9001:2008. 

    
Ilustración 150 Formato 5 2018 

   
Ilustración 151 Formato 6 2018 
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IMPLEMENTACIÓN DE CÓDIGO DE COLORES 

 

El código de colores lo implementamos a 3 tres aspectos: 
 Utensilios de manipulación de producto: se agruparon en familias las 

sustancias, este código aplica a los departamentos de: formulación 
(preparación de muestras y clasificación de su almacén de sustancias), 
almacén (área de pesado) y producción (mezclado y envasado). 
 

 
Ilustración 152 Código de colores utensilios de manipulación 

   
Ilustración 153 Fotografías de implementación de Código de colores 

utensilios 
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 Utensilios de limpieza: se separan por familias las sustancias y se le asigna 
un color, y aplica a los departamentos de formulación, calidad, almacén y 
producción. 
 

 
Ilustración 154 Código de colores utensilios de limpieza 

 

 

 
Ilustración 155 Fotografías de implementación de Código de colores utensilios 
de limpieza 
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 Tubería de servicios: contamos con los servicios de agua, equipos contra 

incendios, gas LP y aire comprimido, los códigos se colores se manejaron 
como lo indica la secretaria de trabajo y prevención 
social (STPS), que dice: 
             NOM-026STPS-1998- Código de colores 
para identificación de riesgo por fluidos conducidos 
en tuberías: 
 
 
El código de color quedo así en planta: 
 

Tabla 17  Código de colores de tubería de planta 

Sustancia Color Etiqueta 

Agua potable Verde 

Gas Lp Amarillo 

Aire comprimido Amarillo con franjas negras 

Equipos contra incendios Rojo 

 

 

Ilustración 157 Fotografía de implementación de código de colores de 
tubería 

 

 

Ilustración 156 Código de 
colores tubería 
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PLAN MAESTRO DE LIMPIEZA 

Elaboré un plan maestro de limpieza para planta, con el objetivo de llevar 
disciplina en la limpieza, con actividades específicas y frecuencias establecidas. 
Con esto lograremos mantener la limpieza e inocuidad de nuestras áreas en 
común y de producción. 

Se crearon los siguientes documentos: 

 Plan maestro- tabla de distribución de áreas. 
 Identificación de zonas, en base a su grado de contaminación y sus 

restricciones: 
o Zona blanca: Es el área de mayor restricción, se controla el aire 

positivo, en base a la ISO 14644 en planta el aire positivo H-BACK 
está certificado en ISO Clase 8 tiene una concentración de 3 520 
000 partículas/m3 es una clase Grado D, comprende la sala de 
producción, cubículos y almacén de materia prima. 
 

 
Ilustración 158 Especificaciones del aire positivo NOM-059 

o Zona gris: Se requiere portar el uniforme (bata, cubre pelo y botas). 
Ésta área cuenta con una sección de lavado, comprende estibado: 
almacenes de material de empaque y producto terminado. 

 
o La Zona Negra: Es la primera zona de restricción, funciona como 

zona amortiguadora de protección; incluye oficinas, admisión, 
baños y vestidores.  En esta zona se permite el acceso con bata y 
cofia, a excepción de sanitarios no se permite la entrada con bata.  
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Ilustración 159 Mapa de clasificación de zonas de riesgo sanitario 

 Los POES. 
 Check list. 
 Carpeta de químicos autorizados con fichas técnicas y hojas de seguridad. 

Plan maestro: 

 

Ilustración 160 Plan maestro de limpieza 
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Ilustración 161 Continuación Plan maestro de limpieza 

Para los POES, en la planta no contamos con lectores de ATP u otros aparatos, 
por lo cual, nuestra limpieza se verifica a simple vista y efectuamos actividad 
manual mecánica con espuma para lavados y en saneamiento aplicamos vapor 
o por impregnación de químicos: alcohol etílico grado alimenticio al 70%, 
hipoclorito de sodio al 1% o a 200 ppm y un satirizante en base a aminas de 
grado quirúrgico Swipol.  
 
El manual de POES se encuentra dividido en 8 capítulos (1-Disposiciones para el 
personal, 2-Instalaciones físicas, 3-Instalaciones sanitarias, 4-Servicios a planta, 5-
Equipamiento, 6-Proceso, 7-Control de plagas, 8-Limpieza y desinfección), tal como lo 
establece la Norma Oficial Mexicana NOM-120-SSA1-1994, Bienes Y Servicios. 
Prácticas De Higiene Y Sanidad Para El Proceso De Alimentos, Bebidas No 
Alcohólicas Y Alcohólicas. 
 
La metodología de creación de los POES se realizó de la siguiente manera: 

1. Se cuestionó a 3 personas de mayor experiencia, de cómo realizaban sus 
saneamientos y limpiezas. 

2. Se revisó la información y se reforzó con aspectos de mayor inocuidad y 
técnicos. 

3. Se llevaron a revisión y autorización por parte de dirección. 
4. Se imprimieron y difundieron. 
5. Se realizó capacitación. 
6. Y se monitorea su correcta ejecución y registro. 
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Ilustración 162 Ejemplo de POES 

 

Ilustración 163 Diagrama de proceso de POES 
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Check list: 

 

Ilustración 164 Ejemplo de Check List 
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Presento una relación de los químicos seleccionados para nuestros procesos de 
saneamiento y limpieza: 

Tabla 18 Químicos de Limpieza y saneamiento 

Producto 

 

Sustancia 
activa 

Presentación Uso Área de 
aplicación 

Swipol Cloruro de 
dimetil 
bencil 
amonio 

 

Desinfección

 

Desinfecta
nte de 
superficies 

Swipe Dodecil 
bencen 
sulfonato 
de sodio 
lineal 

 

Detergente desengrasante, 
biodegradable 

 

Limpieza 
general 

Handsoap Amina 
tercearia, 
tenso 
activos 
aniónicos y 
no 
aniónicos 

 

Jabón para manos  

 

Limpieza 
personal 

Crystal Tenso 
activos 
aniónicos y 
no 
aniónicos 

 

Detergente lava loza 

 

 

Limpieza 
de 
utensilios 
del 
comedor 
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Grease  Hidróxido 
de sodio al 
50% 

 

Desengrasante, quita 
cochambre removedor 
de grasa biodegradable 

 

Equipos de 
cosméticos 
piezas de 
maquinaria 
mecánica. 

CL2 Bióxido de 
cloro 
estabilizad
o 

 

Desinfectante y 
purificador de agua 

 

Cisterna y 
equipos 
superficies. 

Alcohol Alcohol 
etílico al 
70% 

 

Desinfectante 

 

Parte 
interna 
equipos 
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Ejemplo de ficha técnica: 

    

Ilustración 165 Ficha técnica de Químico de limpieza 

Ejemplo de hoja de seguridad: 

   

Ilustración 166 Hoja de seguridad de químico de limpieza 
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Estos documentos nos dan la seguridad y respaldo que nuestros procesos de 
limpieza y saneamiento se están ejecutando de manera adecuada. 

 

 

MANEJO DE RECLAMOS, NO CONFORMIDADES Y ACCIONES 
CORRECTIVAS 

 

En este apartado presentaré un reclamo, y 
aunado mostraré como manejamos una no 
conformidad con otro reclamo.  

Nuestro sistema consta con un departamento 
de atención a clientes resolviendo dudas, 
recibiendo peticiones, aclaraciones y 
principalmente quejas o reclamos, mejor 
conocidos como NO CONFORMIDADES, 
nuestra estrategia de abordar este tipo de 
situaciones está conformada por varias etapas: 

1. Tenemos el formato de registro del reclamo del cliente, que el personal de 
atención al cliente llena con apoyo del mismo. 

2. Este formato se hace llegar a los departamentos correspondientes en este 
caso producción y calidad. El departamento de calidad detona el formato 
de la no conformidad. 

3. Se realiza una investigación con el personal involucrado y las áreas, se 
buscan las causas raíz a través de diversas metodologías como: 8D, 5 
porqués, 5 M´s y diagrama Ishikawa, cual sea la más apropiada para el 
caso. 

4. Ya encontradas las causas raíz y sus soluciones para evitar que suceda de 
nuevo, se realiza un formato llamado “Acciones Correctivas”, y se da a 
conocer al cliente como se le indemnizará la no conformidad y cuál es el 
compromiso y que actividades se harán o se ejecutaron para eliminar o 
evitar que suceda de nuevo. 

Presento un ejemplo de la documentación: 
Ejemplo no. 1 No conformidad de un cliente por pedido incompleto: 

Ilustración 167 Frascos sin sellar
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Ilustración 168 Formato de queja del cliente 

 

Ilustración 169 Formato de no conformidad 
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Ejemplo no. 2- Reclamo por sello termoencogible mal colocado y faltante de 
producto. 

 

 

Ilustración 170 Análisis diagrama causa-efecto 

 

O puede ser así el análisis: 

 

Ilustración 171 Diagrama de flujo de análisis del problema 
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Se realiza un análisis 8D: 

 

Ilustración 172 Análisis 8 D 
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Ilustración 173 Lección de un solo punto 

NOTA: Se eliminan datos de cliente por cuestiones de confidencialidad. 
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ALMACÉN 

El manejar almacenes con lleva tener una muy buena administración y sobre 
todo inventarios fieles y certeros, estos dos últimos aspectos son el dolor de 
cabeza de todos los almacenistas. Para tener un buen control del almacén se 
debe de contar con varios candados: 

1. Distribución y organización adecuada. 
2. Controles de entradas y salidas, FIFO (PEPS), y un buen sistema de 

inventarios. 
3. Zonas identificadas y delimitadas, restricción al personal no autorizado o 

ajeno al almacén. 
4. Clasificación y registros de ítems por códigos de referencia. 
5. Realizar inventarios, cortes y cierres mensuales en físico y cuadrar con 

sistema. 
6. Orden y limpieza. “Buenas Prácticas de almacén”. 

 
Comenzamos con la distribución y clasificación de los almacenes: 

 
Almacén de Materiales diversos, estibado, en esta zona tenemos materiales de 
empaques, producto intermedio, producto terminado y materia prima para los 
productos cosméticos. Las materias primas para productos cosméticos se 
sacaron del almacén de materia prima requerida para productos de ingesta 
humana, esto para evitar una contaminación cruzada de un ingrediente que 
puede ingerirse con uno que solo es cutáneo y no puede ser ingerido. 
 
El espacio con el que se cuenta es: 
 

 
Ilustración 174 Lay out de estibado 2017 
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Como podemos ver no es un gran espacio, pero organizando todo cabe, en esta 
área dejamos varias zonas: 

 Desechos  
 Zona de tarimas 
 Producto terminado 
 Producto intermedio 
 Zona de retención y producto no conforme 
 Material de empaque 
 Y Materia prima para cosméticos. 

 
En la zona verde se colocaron dos racks, estos fueron exclusivos para material de 
empaque y un solo peldaño en la parte inferior para la materia prima de 
cosméticos esto es para en caso de derrame no contaminará otro material, además 
está restringido para evitar un ataque de bioterrorismo o una contaminación 
cruzada con otras sustancias. 
 
Quedando de la siguiente manera: 

 

Ilustración 175 Distribución de estibado 2017 

El área no es muy grande, pero todo quedo organizado, se colocaron tres racks, 
se dejó pasillo sanitario despejado, y las zonas antes mencionadas, todas las 
zonas delimitadas con cinta de precaución y líneas pintadas amarillas de transito 
al igual los pasillos sanitarios. En la zona de desechos tenemos un contenedor 
para orgánico y otro para inorgánico esto fue un requerimiento de COFEPRIS en 
la última auditoria y se colocaron tarjetones identificando el material existente. 
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Para finales de diciembre del 2018 nació el departamento de Almacén, para esto 
se rentó una nave a dos cuadras (como a 150 m de distancia) de la planta, por 
lo cual se realizó la entrega de todos los materiales: empaques, prima y 
cosméticos. 

En la zona de estibado entonces se decidió organizar de la siguiente forma: 

 

Ilustración 176 Lay out de estibado 2018 

Quedando así: 

 

Ilustración 177 Distribución de estibado 2018 
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Para el almacén de materia prima el plan de organización fue el siguiente: 

 

Ilustración 178 Lay out almacén de materia prima 

Se delimita una zona de alérgenos esta zona esta resguardada para evitar que 
alguien ajeno entre y tome algún ingrediente o sustancia alergena(o) y contamine 
de manera intencional o no, algún otro producto o ingrediente, que pueda 
generar alguna reacción al consumidor. 

Antes: 

 

Ilustración 179 Estatus de almacén en el 2016 
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Después: 

 

Ilustración 180 Estatus de almacén en el 2017 

 

 

Ilustración 181 Estatus de almacén en el 2018 

Al organizar, revisar fechas de ingresos y caducidades, al seleccionar los 
ingredientes obtuvimos varias no conformidades como ingredientes caducados, 
sobre producciones en mezclas y encapsuladas, materiales humectados, 
aglomerados, no identificados , empaques rotos; todo se llevó a una lista  para 
dar destino, se mandó a dirección para autorización sobre todo los que se 
enviaron a destrucción que definitivamente no pudimos alargar la vida por su 
estado físico, alta probabilidad de contaminación cruzada y los no identificados 
que probamos y no pudimos identificar por medio se análisis sensoriales, estos 
análisis y decisión de destino se realizó en consenso con el departamento de 
calidad y formulación, y se levantó inventario general. 
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Para los controles de entrada y salida, se crearon procedimientos y sus 
respectivos registros algunos ya mencionados, entre los cuales están: 

 Registros de inventarios físicos. 
 Aplicación de PEPS, FIFO, conocidas como: “primeras entradas primeras 

salidas”. 
 Relación y cuadre de inventarios físicos y/con sistema. 
 Políticas de ingreso y egreso de materiales a almacén tanto en físico como 

en sistema. 
 Políticas de manejo de utensilios, código de colores, descripciones de 

puesto, clasificación de materiales; cuestiones ya mencionadas y 
desarrolladas en cada apartado. 
 

En cuanto a los registros daré un ejemplo: 
 

 

Ilustración 182 Formato de inventario 2018 

Kardex de identificación de producto: 
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Ilustración 183 Formato Kardex 2018 
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Ilustración 184 Inventario de producto intermedio 
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Contamos con un sistema personalizado, conocido como ERP por sus siglas en 
inglés: Enterprise Resource Planning (ERP) nos referimos a los sistemas de 
planificación de recursos empresariales, la portada del portal es la siguiente: 

 

Ilustración 185 Portada del sistema ERP 

Este sistema nos arrojaba una etiqueta con código de barras el cual al leerlo con 
el lector nos arrojaba cantidad, no. de clasificación y ubicación en los racks, 
aparte de sus datos característicos, se estaba implementando, ya que teníamos 
complicaciones con el sistema, no ligaba o hacia mal las operaciones de 
asignación y descuentos de ítems. Está en proceso. 

 

CAPACITACIÓN 

En la actualidad, en muchas empresas ya no existen los puestos de trabajo 
definidos de forma estática, ya que los constantes cambios en 
la organización suelen llevar a los empleados a cubrir varios campos. Si bien esto 
no significa que cada persona deba tener más de una especialidad, pero las 
exigencias del mercado nos llevan a preparar puestos multi disciplinarios.   

La capacitación en el ámbito empresarial debe aplicarse en diferentes etapas, 
cada una con sus propias características y necesidades, y en todos los casos se 
trata de una inversión invaluable de tiempo, energía y dinero. 

Basándonos en las definiciones la norma NOM-059-SSA1-2013, la capacitación 
se define como el conjunto de actividades didácticas, orientadas a ampliar los 
conocimientos, habilidades y aptitudes del personal que labora en una empresa. 
La capacitación les permite a los trabajadores poder tener un mejor desempeño 
en sus actuales y futuros cargos, adaptándose a las exigencias cambiantes del 
entorno. 
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En nuestra estructura de capacitación fue basada en los requisitos de la NOM-
059-SSA1-2013, Buenas Prácticas de Fabricación de Medicamentos y la NORMA 
Oficial Mexicana NOM-251-SSA1-2009, Prácticas de higiene para el proceso de 
alimentos, bebidas o suplementos alimenticios. 

Presento el calendario de capacitaciones 2017 y 2018: 

 

Ilustración 186  Calendario de capacitación 2017 

 

Ilustración 187 Calendario de capacitación 2018 

Presento el procedimiento del Plan de capacitación: 
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Ilustración 188 Procedimiento de capacitación 

     

Ilustración 189 Continuación del procedimiento de capacitación 
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Y los siguientes formatos son la lista de asistencia, el examen sobre el tema y el 
examen hacia el ponente: 

 

Ilustración 190 Examen y lista de capacitación 

        

Ilustración 191 Evaluación del ponente 
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Ejemplo del material del curso “Calidad”: 

 

Ilustración 192 Diapositivas de curso, ejemplo. 

Agrego alguna toma fotográfica de cursos impartidos: 
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Ilustración 193 Fotografías de cursos de capacitación 

                     En los anexos encontrarán material de varias presentaciones de los 
temas mencionados, a claro no están todos. 

 

SEGURIDAD E HIGIENE 

La seguridad y salud en el trabajo se encuentra regulada por diversos preceptos 
contenidos en nuestra Constitución Política, la Ley Orgánica de la 
Administración Pública Federal, la Ley Federal del Trabajo, la Ley Federal sobre 
Metrología y Normalización, el Reglamento Federal de Seguridad y Salud en el 
Trabajo, así como por las normas oficiales mexicanas de la materia, entre otros 
ordenamientos.  

El artículo 123, Apartado “A”, fracción XV, de la Ley Suprema dispone que el 
patrón estará obligado a observar, de acuerdo con la naturaleza de su 
negociación, los preceptos legales sobre higiene y seguridad en las instalaciones, 
y a adoptar las medidas adecuadas para prevenir accidentes en el uso de las 
máquinas, instrumentos y materiales de trabajo, organizar de tal manera éste, 
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que resulte la mayor garantía para la salud y la vida de los trabajadores, a efecto 
de prevenir accidentes y enfermedades laborales, así como de adoptar las 
medidas preventivas y correctivas que determine la autoridad laboral.  

En su fracción XVII, se debe disponer en todo tiempo de los medicamentos y 
materiales de curación indispensables para prestar oportuna y eficazmente los 
primeros auxilios.  

En su artículo 134, fracciones II y X: los trabajadores deberán someterse a los 
reconocimientos médicos previstos en el reglamento interior y demás normas 
vigentes en la empresa o establecimiento, para comprobar que no padecen 
alguna incapacidad o enfermedad de trabajo, contagiosa o incurable.  

Las normas oficiales mexicanas que emite la Secretaría del Trabajo y Previsión 
Social determinan las condiciones mínimas necesarias para la prevención de 
riesgos de trabajo y se caracterizan por que se destinan a la atención de factores 
de riesgo, a los que pueden estar expuestos los trabajadores.  

En el presente, se encuentran vigentes 41 normas oficiales mexicanas en materia 
de seguridad y salud en el trabajo. Dichas normas se agrupan en cinco 
categorías: de seguridad, salud, organización, específicas y de producto. Su 
aplicación es obligatoria en todo el territorio nacional. Estas normas ya fueron 
mencionadas en el capítulo 2 en el apartado de Normas mexicanas del presente 
escrito. 

Nuestro plan de trabajo de seguridad e higiene industrial se respalda con los 
siguientes aspectos: 

 Establecer los puntos de seguridad en la planta, por medio de Lay out para 
su fácil ubicación. 

 Control e inventario de medicamentos, registros y procedimientos. 
 Gestión de Equipo de seguridad y uniforme para el personal. 
 Gestión de cursos de primeros auxilios, manejo de extintores y seguridad 

e higiene en el trabajo. 
 Colocar señalizaciones en los puntos de riesgos identificados. 
 Las auditorias o visitas y licencias de la STPS, H. Ayuntamiento, 

COFEPRIS y de protección civil. (no las presento no se autorizó 
publicarlas). 

 

Comenzaré con la presentación del lay out de los puntos de seguridad. 

 Ubicación de ruta de evacuación, botiquín y señalamientos: 
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Ilustración 194 Lay out de punto de seguridad. 

 Ubicación de extintores: 

 

Ilustración 195 Lay out de extintores 

 Ubicaciones de salidas de emergencia, punto de reunión y accesos 
restringidos:

 

Ilustración 196 Lay out salidas de emergencia 
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Presento el registro de control de medicamento, quien lo solicita y entrega, fecha 
de solicitud, tipo y cantidad de medicamento y firmas. 

 

Ilustración 197 Formato de control de medicamento 

El siguiente registro es el inventario de botiquín: 

 

Ilustración 198 Formato de inventario de botiquín 
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En cuanto a la gestión de recursos: EPP, uniformes y Cursos, se compraron 
uniformes completos que constan de bata de manga larga blanca sin bolsillos 
superiores con cierre, pantalón de gabardina tipo comando color azul y botas de 
seguridad dieléctricas, anti estrés, anti derrapantes, con protección de tobillo y 
con casquillo. De equipo de seguridad se compraron: mascarillas anti polvo fino 
y antigases, overoles derma, mangas plásticas, lentes de seguridad, googles de 
seguridad, alarmas contra incendios, arnés y cuerdas de vida. 

 

 

 

Tabla 19 Entrega de Equipo de protección personal 

Antes Después 

  

 

Manejaban los 
ingredientes sin guantes, 
sin cubre bocas, y se 
exponían a los polvos, 
gases y vapores de manera 
directa. 
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Tabla 20  Entrega de uniformes 

Antes Después 

Usaban pantalón de 
mezclilla que ingresaban directo de la calle, 
usaban zapatones y botas personales de civil.

 

    

 

Los cursos es uno de los puntos pendientes que se está 
gestionando y negociando con Protección civil. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ilustración 199 Señalamientos 
y EPP 
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Comparto un registro de accidente en planta: 

 

Ilustración 200 Formato de registro de accidente 



 

Página 212 de 293 

Formato de un caso real, machucón de dedo con la flauta de la encapsuladora, 
la flauta es un mecanismo que sube y baja, y acoplan un par de uñas, entre las 
uñas quedo el dedo de la chica accidentada: 

   

Ilustración 201 Registro real de accidente 
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MANTENIMIENTO 

 

El departamento de mantenimiento fue mi 
responsabilidad directa del 2016 a diciembre del 
2017. El plan creado para fortalecer esta parte del 
sistema, fue diseñar el conjunto de formatos y 
procedimientos de tal manera como si existiera en su 
momento el departamento de mantenimiento de 
manera independiente.  

Los documentos creados para el respaldo de los 
mantenimientos fueron: 

 Orden de Mantenimiento. 
 Programa de mantenimiento correctivo y preventivo. 
 Instructivos de operación de los equipos y maquinaria. 
 Bitácora de mantenimiento. 
 Procedimientos del departamento de mantenimiento. 
 Inventario de herramienta y refacciones. 
 Ingreso y préstamo de Herramienta de externos e internos. 
 Registro de mantenimiento externo. 

 
Ejemplo de procedimiento: 
 

    
 

Ilustración 203 Procedimiento de mantenimiento 1 

Ilustración 202 Codificadora trabaja con aire comprimido
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Ilustración 204 Procedimiento de mantenimiento 2 

   
Ilustración 205 Procedimiento de mantenimiento 3 
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Ilustración 206 Procedimiento de mantenimiento 4 

    
Ilustración 207 Procedimiento de mantenimiento 5 
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Ejemplo de un programa de mantenimiento de edificio: 

El siguiente formato se manejaba cuando los mantenimientos los controlaba 
producción. 

 
Ilustración 208 Programa de mantenimiento 2017 

 
Ya cuando nace el departamento de mantenimiento, el encargado los modifica a 
sus necesidades y conocimientos, quedando en el siguiente diseño: 
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Ilustración 209 Programa de mantenimiento 2018 
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Bitácora de mantenimiento: este documento nos permite registrar las actividades 
por turno realizadas o pendientes por parte del personal de mantenimiento turno 
a turno, dando seguimiento a las actividades y apoyo a la producción en los 
arranques, operación y falla. 

 
Ilustración 210 Bitácora de mantenimiento 

Orden de mantenimiento (kanban): este documento nos permite levantar una 
orden de mantenimiento ya sea correctivo o preventivo de equipos, maquinaria 
o de edificio, para que sea atendida según su importancia y no. De folio. 
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Ilustración 211 Tarjeta Kanban- orden de mantenimiento 

Instructivo de arranque de maquinaria, ejemplo: 

 

Ilustración 212 Instructivo de equipo 

CÓDIGO FORMATO:

NOMBRE DE QUIEN SOLICITA:

DEPARTAMENTO QUE SOLICITA:

FECHA EN QUE SE SOLICITA EL MTTO. HORA:

ÁREA EN QUE SE REALIZARÁ EL MTTO.

TIPO DE MANTENIMIENTO: CORRECTIVO

SI ES CORRECTIVO, CUAL ES LA FALLA:

AFECTACIÓN:  NO PARO

NOMBRE DE QUIEN REALIZA EL MTTO.

NO. MTTO. 

OBSERVACIONES:

NOMBRE DE QUIEN RECIBE EL MTTO.

FECHA DE INICIO DE MTTO. HORA:

FECHA DE FINALIZACIÓN DE MTTO. HORA:

SANITIZÓ HERRAMIENTAS O REFACCIONES:  SI: NO:

DEPARTAMENTO DE CALIDAD.

MÁQUINA O EQUIPO EN QUE SE REALIZARÁ EL MTTO.

TARJETA VERDE KANBAN
FOLIO:

Vo. Bo. CALIDAD

FIRMA

FIRMA

PREVENTIVO

PARO

/         /

PERSONAL INTERNO

PERSONAL EXTERNO

APLICA: NO APLICA:

  /           /

/          /

INGRESO EGRESO OBSERVACIONES

INGRESO EGRESO OBSERVACIONES

NOMBRE DE QUIEN ELABORÓ:

FIRMA

NOMBRE DE QUIEN AUTORIZÓ:

FIRMA

REFACCIONES

CONTROL DE INGRESO

HERRAMIENTAS
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Inventario de herramienta: 

 

Ilustración 213 Inventario de herramienta 

Con los documentos anteriores respaldamos nuestros mantenimientos, al inicio 
todos los mantenimientos eran correctivos, actualmente ya se está 
implementando el mantenimiento preventivo que nos permite reducir el 
porcentaje de los mantenimientos correctivos lo cuales son más costosos. 
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PERSONAL 

Uno de los aspectos más complejos de una empresa es el factor humano, somos 
maquinas tan perfectas, pero a la vez tan complejas, que nos afectan diversos 
factores en nuestro entorno, como el ambiente laboral, el tipo de convivencia con 
nuestros compañeros y jefes, y los resultados individuales y grupales, y esto se 
refleja en nuestro rendimiento y eficiencia, y podemos perder la concentración y 
enfoque hasta convertirnos en un factor de falla constante. 

En cuanto al personal buscamos estandarizar los procedimientos para todas las 
tomas de decisiones en cuestión del factor humano, los mismos parámetros y 
niveles de medición, así como las mismas consecuencias de actitudes y aptitudes 
inadecuadas o que afectan el ambiente laboral, viéndose expuestos a un 
accidente laboral por negligencia, así mismo, también se tienen acciones para la 
buena actitud y el compromiso ante su empleo o actividad laboral. 

Documentación generada para el control interno del personal: 
 Formatos de permisos y vacaciones. 
 Formato de Pre nómina y lista de asistencias. 
 Reglamento interno 
 Procedimiento de ingreso. 
 Sanciones: acta administrativa y amonestación. 
 Cuadro disciplinario. 
 Incentivo. 

 
Presento el formato de permiso y de solicitud de vacaciones. Se inició con el 
control de permisos y vacaciones, ya que el personal solicitaba permisos de un 
día para otro sin factor de urgencia o faltaban sin avisar y desprotegían la 
plantilla, con los permisos se comenzó a calendarizar y programar ausencias y 
suplencias: 
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Ilustración 214 Formato de permiso y vacaciones 

Como en un inicio no se tenía checador se registraban en la lista de asistencia, 
pero la lista se siguió llevando a pesar de tener checador, por cuestiones de envío 
de pre nómina a recursos humanos: 

 

Ilustración 215 Lista de asistencia trabajadores 
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Formato de Pre nómina del personal, con este documento el encargado de 
recursos humanos compara con checador y cuadra las asistencias y faltas. 

 

Ilustración 216 Formato de pre nomina 

Se generó el procedimiento de ingreso a planta: 
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Ilustración 217 Procedimiento de ingreso a planta 

Reglamento interno: 
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Ilustración 218 Reglamento interno 

Sanciones: 
 
Acta Administrativa:                                         Amonestación: 

      

Ilustración 219 Amonestación y acta administrativa 
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Cuadro disciplinario: 

 

Ilustración 220 Cuadro disciplinario 

         Se realizan encuestas de ambiente laboral y sobre la eficiencia del jefe 
directo, esto con la finalidad de identificar las mejoras o las oportunidades, y 
tenemos un panorama si el personal labora en un ambiente agradable y si le 
gusta su labor: 

 

Ilustración 221 Encuesta laboral 

Así como se evaluaba al Jefe, también se evaluaba al personal subordinado: 
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Ilustración 222 Evaluación del personal 

La empresa también brinda la confianza a los jóvenes entre 16 y 18 años, por 
ser considerados menores de edad, manejamos un formato de autorización de 
permiso de los padres y/o tutores. 

 

Ilustración 223 Permiso de menores de edad 
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Incentivos: 

Entre los incentivos que se manejan son 
obsequios de objetos con los logos de la empresa, 
por ejemplo: lapiceros, Frascos para agua, 
Mochilas, sudaderas, etc… 

Otra opción es elegir asistir a ferias de tecnología 
celebrada en el año y a cursos de preparación. 

 

Ilustración 225 Imágenes ilustrativas de expos y cursos 

En la empresa la mayoría de las actividades son manuales o semi automáticas, 
tenemos que sondear al personal para conocer sus inquietudes o dudas, “el 
personal correctamente capacitado y motivado nos dará resultados con calidad 
y en su momento cantidad, así como aportaciones de mejora continua” 

 

CONTROL DE PLAGAS 

Las plagas son plantas, animales, insectos, microbios u otros organismos no 
deseados que interfieren con la actividad humana. Estos pueden morder, 
destruir cultivos de alimentos, dañar propiedad, o hacer nuestras vidas más 
difíciles contaminando nuestros procesos industriales. 

Un control de plagas eficaz requiere cierto conocimiento sobre la plaga y sus 
hábitos. El primer paso es identificar correctamente la plaga, el segundo 
paso es aprender acerca de su estilo de vida. Después de eso, usted puede 
evaluar las estrategias para controlar la plaga. 

En la empresa el control de plagas lo trabajamos con un proveedor externo: 
Fumilyn, el proveedor administra los estadísticos de fauna y las 
programaciones de las intervenciones. 

La documentación manejada es: 

Ilustración 224 Imágenes ilustrativas de incentivos 
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 Carpeta de documentos auditables: Lay out de puntos de control, 
Calendario anual, descripción de proceso de control, programación, 
metodología de trabajo y acciones correctivas. 

 Reportes mensuales, aplicamos tres: fumigación, voladores y 
roedores. 

Croquis, puntos de control: 

 

Ilustración 226 Lay out de punto de control de plagas 
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Calendario de actividades anual: 

 

Ilustración 227 Calendario anual 

Reportes: 

General: 

 

Ilustración 228 Reporte general 
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Reporte de roedores anuales: 

 

Ilustración 229 Reporte de roedores anual 

Reporte de voladores anuales: 

 

Ilustración 230 Reporte de voladores anual 
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Reporte de fumigación Mensual: 

 

Ilustración 231 Reporte de fumigación mensual 

Reporte de Roedores y voladores Mensual:

 

Ilustración 232 Reporte de voladores y roedores mensual 
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Los reportes mensuales dictan el comportamiento que hemos tenido de fauna en 
la planta, en base a esto es el tipo de acción correctiva que el proveedor externo 
aplica, somos una planta procesadora que maneja gran variedad y cantidad de 
ingredientes alimenticios estamos propensos a generar y/o atraer plagas, ya que 
la fauna tendría refugio y alimento, por lo cual, el proveedor nos apoya con la 
supervisión y recomendaciones de la planta para evitar invasión de plagas. 

 

CEP: CONTROL ESTADÍSTICO DE PROCESO 

Esta es la sección con mayor peso en nuestra implementación de la norma ISO 
9001:2008, las normas mexicanas y las herramientas de 
mejora. Ya que comenzaremos con la etapa más fría del 
proceso que es la evaluación del sistema, los números 
no mienten solo dejan ver la cruda realidad si el sistema 
está funcionando de la manera correcta para combatir 
las causas raíz y factores que nos afectan para llegar a 
nuestros objetivos planteados. 

 
 
 

ESTADÍSTICOS REALES DEL DEPARTAMENTO DE 
PRODUCCIÓN 

ESTUDIO DE TIEMPO Y MOVIMIENTOS 

Debido a la creciente demanda de suplementos alimenticios y expansión de la 
empresa para distintos clientes, surge la necesidad de realizar un análisis de 
datos basados en tiempos, para evaluar la capacidad de producción e identificar 
las Áreas de Mejora en Proceso que ayuden a disminuir tiempos de producción 
dando como resultado el satisfacer con calidad y en tiempo a los clientes. 

El cliente con mayor volúmen de demanda en la actualidad, solicita un promedio 
de 25,000 productos por semana. Por lo que se realizó un estudio basado en la 
elaboración de sus productos desde el tiempo de mezclado de materias primas 
hasta producto terminado en almacén. 

Ilustración 233 Ejemplos de Gráficos
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Tabla 21 Clasificación de productos 

 

En la siguiente tabla presento los sub procesos por los cuales pasa el producto. 

Tabla 22 Etapas de acondicionamiento 

 

Presento el análisis individual de los polvos, comenzaremos con el producto más 
vendido que es el café: 

1) Café: 
 Número de obreros: 14-16 personas 

o 2 Etiquetado 
o 1-2 codificado 
o 2 Envasado 
o 1 Verificación de peso 
o 2 Complementos y cierre 
o 3 Limpieza, 
o 2 Sellado 
o 1-2 embalaje 

Envasado en: Tarro PAD 1 kg R-89: 
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Ilustración 234 Envase y datos de embalaje de café 

  Graficando los tiempos por sub proceso: 

 

Gráfico 1 Etiquetado café 

  

Gráfico 2 Envasado café 
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Gráfico 3 Codificado café 

  

Gráfico 4 Verificación de peso 

  

Gráfico 5 Limpieza café 
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Gráfico 6 Empaquetado café 

  

Gráfico 7 Sellado base y túnel de sellado café 

  

Gráfico 8 Liner café 
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Si graficamos todos los sub procesos obtenemos el área total de tiempo invertido, 
y con ello identificamos que la actividad en la que más invertimos tiempo es “la 
limpieza del frasco”. 

 

Gráfico 9 Proceso de maquila de café 

Por naturaleza el café es un material higroscópico, esto es, absorbe la humedad 
del ambiente rápidamente provocando que el café en polvo se haga semi líquido 
y pegajoso, manchando los envases. 

2) Malteadas: 
Obreros Requeridos por Operación: 

 Total: 16-15 personas 
o 3-4 Etiquetado  
o 1 codificado 
o 2 Envasado 
o 1 Verificación de peso 
o 2 Complementos y cierre 
o 2 Limpieza, 
o 2 Sellado 
o 1-2 embalaje 

 
Envasado en: Envase 1,200 ml Blanco R-89: 

Liner, 3.9

Etiquetado, 3.98

Codificado, 1.65

Envasado, 3.95
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Ilustración 235 Envase y datos de embalaje 

Gráficos de tiempos de sub procesos: 
 

 
Gráfico 10 Etiquetado polvos 

 

 

Gráfico 11Verificación peso polvos 

0

5

10

15

20

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Ti
e
m
p
o
 (
s)

Unidades

Etiquetado (4.3s, error 50u)

0

5

10

15

20

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Ti
e
m
p
o
 (
s)

Unidades

Verificación de peso (8.3s) 



 

Página 240 de 293 

 

Gráfico 12 Llenado semi automático polvos 

 

Gráfico 13 Limpieza y complementos polvos 

 

Gráfico 14 Sellado polvos 
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Gráfico 15 Acondicionamiento polvos 

En este producto la inversión de tiempo es mayor en sus actividades de 
acondicionamiento a comparación del café, es un producto que requiere más 
dedicación por el tipo de envase, la maquinaria no está adaptada a este envase 
alto, largo y delgado. 

Iniciamos con los análisis de los líquidos: 

3) ALOE  
 Obreros Requeridos por Operación, Total: 13 personas: 

o 2 Etiquetando 
o 2 codificando 
o 2 Envasado 
o 1-2 Limpieza y cierre 
o 1 Sello Liner  
o 3 Complemento y Sellado 
o 2 embalaje 

 
Tarro misil Blanco R-50: 
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Ilustración 236 envase y datos de embalaje aloe 

  Gráficos de datos de sub procesos: 

 

Gráfico 16 Etiquetado aloe 

 

Gráfico 17 Llenado aloe 

0

10

20

30

0 10 20 30 40 50 60 70 80

Ti
e
m
p
o
 (
s)

Unidades

Etiquetado (Promedio 7.16s)

0

5

10

15

20

1 11 21 31 41 51 61 71

Ti
e
m
p
o
, s

Unidades

LLenado , Promedio  13.6 s



 

Página 243 de 293 

 

Gráfico 18 Limpieza y cierre aloe 

 

Gráfico 19 Sello inductivo y complementos aloe 

 

Gráfico 20 Sellado 1 aloe 
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Gráfico 21 Sellado túnel aloe 

En este producto el sub procesos al que más tiempo le invertimos es el sellado 
del termoencogible, este sello se tiene que sellar a mano de la parte inferior del 
envase para que no se levante, y se pasa dos veces por el túnel de calor puesto 
que queda con arrugas. 

 

Gráfico 22 Acondicionamiento aloe 

4) Líquido: 
 Obreros Requeridos por Operación, Total: 14 personas 

o 2 Etiquetando 
o 2 codificando 
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o 2 Envasado 
o 3 Limpieza y cierre 
o 1 Sello Liner  
o 2 Complemento y Sellado 
o 2 embalaje 

 

Envase estrella Blanco R-28: 

 

Ilustración 237 Envase y datos de embalaje líquido 

  Gráficos de datos de sub procesos: 

 

Gráfico 23 Etiquetado Líquidos 
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Gráfico 24 Llenado Líquidos 

 

Gráfico 25 Lotificado Líquidos 

 

Gráfico 26 Limpieza y cierre Líquidos 
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Gráfico 27 Sellado Líquidos 

 

Gráfico 28 Sellado inductivo y complementos Líquidos 

En este producto el tiempo de mayor inversión es el etiquetado, es por la forma 
del envase, tiene dos bordes un superior y otro inferior en marcando la zona 
donde va la etiqueta, y la etiquetadora no está adaptada para este tipo de forma, 
y se etiqueta a mano. 
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Gráfico 29 Acondicionamiento Líquidos 

CÁLCULO DE CAPACIDAD INSTALADA 

El estudio se realizó a varios lotes producidos, inicialmente fueron tomados en 
los procesos manuales y con una solo boquilla en la llenadora de líquidos. Al 
tabular los datos nos arroja un promedio de 67.06 s/pza y la operación 
determinante es adicción del complemento, cierre y limpieza con 17.85 s 
invertidos. 

Tabla 23  Promedios de tiempos en producciones manuales y semi automáticos. 

 

Pero si separamos los datos, vemos con más claridad la diferencia de tiempos y 
capacidad de la planta después de las mejoras implementadas. 
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Tabla 24  Tiempos y movimientos de procesos manuales. 

 

Podemos identificar que los procesos están arriba prácticamente 50 s/pza hasta 
llegar a 110s/pza, en esta etapa teníamos la llenadora de líquidos con una 
boquilla, los polvos se llenaban a mano, el túnel de calor era pequeño y no subía 
temperatura más de 120°C además se tenían que sellar manual de la parte 
inferior para que no se subiera el sello, y el sellado inductivo era con un equipo 
manual. 

 

 

Ilustración 238 Equipos Manuales y fuera de funcionamiento 
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Tabla 25 Cálculo de capacidad inicial. 

 

A una eficiencia del 80 % al ciclo dado de 50-110 s/pza requerimos 208.48 horas 
a la semana para producir 24,000 pzs, si tomamos en cuenta que a la semana 
trabajamos 5.5 días de 24 horas teóricamente solo tenemos 132 horas, lo cual, 
podemos concluir que no cumpliríamos con el pedido como se está solicitando, 
ya que requerimos 8 días para terminarlo, una semana de 5.5 días más 2 días 
de la siguiente semana eso sin contar la 1 hora extra para cambios de productos, 
lavado y desinfección de equipos. 

Dada la situación anterior, se buscaron mejoras en la maquinaria, la llenadora 
de líquidos se adaptó una tolva con 4 dosificadores, se arregló y adaptó la línea 
de polvos fast line para todos los tipos de envases, la etiquetadora se adaptó para 
todo tipo de envase, se compró una plancha de inducción, se compró una 
encapsuladora automática, se compró un mezclador de pantalón de 500 kg 
(teníamos uno de 100 kg) y se compró un túnel de calor de mayor capacidad. 

 

Ilustración 239 Equipos con mejoras y nuevos 
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Y se volvió a realizar el estudio con las nuevas modalidades. 
 

Tabla 26 Tiempos y movimientos de procesos automáticos y semi automáticos. 

 

Podemos denotar que los ciclos disminuyeron el más alto es de 72 s/pza y el más 
bajo de 41 s/pza, diferencia de casi 40 s/pza.  

Tabla 27 Capacidad instalada semi automática 

 

Con los nuevos tiempos, requerimos 106.32 horas a la semana para producir 
24,000 pza, tomando en cuenta que teóricamente tenemos 132 horas efectivas 
con las implementaciones cumpliremos en tiempo y en forma con los pedidos. 
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Ya adaptados al nuevo sistema, los nuevos roles y la nueva maquinaria, se volvió 
a realizar un tercer análisis de capacidad, el promedio del ciclo fue de 9.76 s/pza, 
esto es 6.27 pza/min durante los 5.5 días efectivos tenemos una producción 
promedio de 32,302 pzs/semanales. 

Tabla 28 Capacidad automática instalada tercer análisis 

 

Comparando los tres análisis realizados podemos ver el cambio gradual 
decreciente en los tiempos, y la estabilidad de los procesos entre sí. 
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Gráfico 30 Comparación de ciclos analizados 

Desafortunadamente la demanda bajo de 24,000 pza a 14,000 pza semanales, 
haciendo la comparación, estamos solo utilizando el 43% de la capacidad 
instalada de la planta. 

 

 

Gráfico 31 Capacidad utilizada 

Por ello se tomó la decisión de eliminar el tercer turno, solo nos quedamos con 
el turno matutino y vespertino. 
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Dentro del análisis nos arrojó las unidades a reprocesar, de acuerdo a los datos 
recolectados durante la elaboración de los productos se determina que existe un 
5 % de reprocesamiento de unidades. 

 

Tabla 29 Relación de unidades reales re procesadas 

 

Tabla 30 Estimación de Re proceso/unidades totales. 
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CALCULO DEL TAKT TIME 

Para el cálculo del Takt Time graficamos los pedidos semanales de nuestro 
cliente potencial, esto nos arroja un promedio semanal de producción de 14,000 
pzs/semanales, tomando en cuenta que trabajamos 3 turnos diarios de 8 horas 
con 30 min de descanso, tenemos 1350 horas efectivas de producción en un día. 

Y trabajamos 5.5 días a la semana, ya que se trabaja de lunes a viernes en turno 
de 8 horas, mientras que el sábado solo se trabajan 3 turnos de 4 horas sin 
descanso. 

Esto nos dan 7425 horas efectivas a la semana, y requerimos producir 14,000 
pzs, lo cual, nos arroja un takt time de 0.5304 pzs/min. 

Esto quiere decir que nuestro cliente está dispuesto a pagar por media pieza por 
min producida, pero como no podemos producir la mitad la redondeamos a 1 
pzs/min.  

Este es nuestro takt time = 0.5304 pzs/min ≈ 1 pza/min  este tiempo nos 
marca a la velocidad que debemos producir para cumplir con el pedido semanal 
requerido. 

Representación gráfica de lo anterior: 

 

Gráfico 32 Cálculo del takt time 
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Como el cliente potencial solo requiere 1.88 pza/min y nosotros tenemos la 
capacidad de producir 6.27 pza/min, estamos sobrados de capacidad con 4.39 
pza/min, podíamos atender otros 4 clientes con la misma demanda a la semana. 

 

ESTADÍSTICOS FINALES DE COMPARACIÓN Y EVALUACIÓN 

 

 Analizaremos los datos reales obtenidos en el registro estadístico del año 2016 
al 2018 de 4 aspectos: productividad, plantilla de personal, producción y costo 
de unidad producida. 

 

 

 

Realizo la comparación de piezas producidas/mes durante los tres años 
evaluados (2016-2018), podemos interpretar la temporada de alta está en el mes 
de marzo y de septiembre a diciembre, este comportamiento se da en ambos años 
2017 y 2018. 

 

Gráfico 33 Comparativo de producciones 2016-2018 
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Gráfico de tendencias lineales del fenómeno del crecimiento de la producción. 

 

Gráfico 34 Tendencias de producciones 2016-2018 

Se representa de forma lineal la secuencia de la producción por piezas, esto con 
el objetivo de ver la tendencia, la cual, es ascendente a partir del mes no. 15 que 
es marzo-2018. 

 

Gráfico 35 Cálculo de ecuación de crecimiento 
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Se representan los totales producidos en cada año, y podemos denotar que la 
pendiente entre el 2017-2018 es mayor que la pendiente del 2016-2017, el 
cambio es más brusco. 

 

Gráfico 36 Promedios anuales de producción 2016-2018 

En la gráfica anterior podemos denotar que la producción tuvo un crecimiento 
con las implementaciones de control y estandarización de los procesos en 
comparación del 2016, con las gráficas de tendencia podemos obtener dos 
ecuaciones que nos dan el comportamiento, con estas ecuaciones podemos 
visualizar o proyectar las producciones de los siguientes años de dos formas: 
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de implementación nos arrojó un crecimiento del 94%, mientras que para el año 
2018 el segundo año fue del 69% en comparación del año anterior ya no fue tan 
grande el impacto, pero sin embargo hubo más 50% de mejora a pesar del ingreso 
de departamentos y personal nuevo al sistema.  

 

Gráfico 37 Porcentaje de crecimiento 

 

El siguiente gráfico nos muestra la comparación de la cantidad de personal en 
plantilla/mes de los 3 años (2016,2017,2018). Interpretando el gráfico, en el año 
2016 por la falta de documentación no tenemos un dato certero, al contrario de 
los años 2017 y 2018, en el año 2017 la plantilla se estabilizó en una mediana 
de 14 personas/mes y en el 2018 hubo un crecimiento a una mediana de 20.5 
personas/mes.  
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Gráfico 38 Tamaño de plantilla de producción. 

El siguiente gráfico nos arroja un ascenso a partir del mes no. 5 (abril-2017), la 
pendiente es menor, lo cual nos da un ascenso a largo plazo no tan brusco como 
el crecimiento de la producción.  

 

Gráfico 39 Crecimiento de nómina. 
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El siguiente gráfico nos informa que en el año 2017 crece un 50% la plantilla de 
producción, ya que solo se ingresa un turno extra ya como fijo el vespertino con 
el mismo número de personas en ambas plantillas, pero en el 2018 nos da un 
aumento del 72%, para esto se ingresó el tercer turno (nocturno) con una 
plantilla fuerte de 18 personas. 

 

Gráfico 40 Porcentaje de crecimiento. 

 

Se representa la producción de piezas por hombre por mes por año, en el 2016 
denotamos falta de registro, pero para el 2017 ya tenemos una toma de datos 
más consistente, al comparar el año 2017 y 2018 podemos denotar que tienen 
casi el mismo comportamiento con 8.87% para el 2017 y el 70.33% para el 2018 
de aumento en las piezas promedio por hombre. 

 

Gráfico 41 Producción/hombre Mensual 
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Podemos ver que la pendiente entre el 2016-2017 es menor a la pendiente entre 
2017-2018, este crecimiento nos da el ingreso del cliente potencial en julio/2018. 

 

Gráfico 42 Producción hombre promedio. 

 

Este gráfico nos denota el costo de cada pieza producida, como podemos ver en 
el año 2018 a partir de mayo se dio el costo más bajo, la toma de tiempos y 
movimientos se inició a partir del mes de mayo se notan la implantación de 
mejora. 

 

Gráfico 43 Costo de unidad producida por hombre 
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En este gráfico podemos ver la línea de tendencia en las 25 semanas de estudio, 
la cual, tiene una pendiente negativa resultando un decrecimiento en el costo 
por unidad producida, el año 2017 nos arroja un costo de $2.99 M.N. y al 
compararlo con solo un mes de toma de datos nos arroja un porcentaje de 
aumento de 37.78% este porcentaje no es un valor de grado alto de relevancia 
puesto que no tenemos con que comparar en realidad, pero si nos enfocamos en 
el mes de Diciembre en los tres años podemos ver que el costo fue decreciendo. 
Ahora enfocándonos en el 2018 tenemos un costo promedio de $2.15 M.N. por 
pieza el cual nos arroja un decremento del 28.1%. 

 

Gráfico 44 Costo de mano de obra por unidad producida. 

 

Gráfico 45 Gráfico de costo promedio anual por pieza producida. 
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CAPÍTULO 5 RESULTADOS Y CONCLUSIONES 

 

Todo ciclo tiene un inicio y un fin. 
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RESULTADOS Y CONCLUSIONES Y SU ANÁLISIS, DISCUSIÓN Y 

RECOMENDACIONES 
 

En este capítulo cerramos el ciclo analizando los resultados obtenidos. A veces 
los resultados no siempre son positivos y para llegar ellos no siempre sucede 
como se planeó. 
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R E S U L T A D O S  

Después del análisis y evaluación del sistema obtuvimos los siguientes 
resultados: 

1. Se creó un sistema robusto de tal tamaño que actualmente tenemos un 
respaldo documental que nos permite regresar a estudiar el 
comportamiento de la empresa desde hace 2 años sin ninguna laguna o 
espacio vacío, y estamos listos para recibir cualquier auditoria 
certificadora o secretaria reguladora. 

 Se realizaron auditorias por parte de COFEPRIS, Farmacias del ahorro y 
pre auditoria de Global estándar para la NOM-251- Buenas Prácticas de 
manufactura en transcurso del proceso, en las cuales, pasamos sin 
ningún problema tanto documental como de infraestructura, actualmente 
estamos en espera de la auditoria certificadora de Global Estándar. 

2. Dado al sistema documental, contamos con uno de los mejores controles 
de procesos, actualmente hemos detectado errores antes de que se 
ejecuten, cuando se están iniciando los 
procesos, y no como antes, cuando el 
cliente ya detonaba la queja o la no 
conformidad con el error en sus manos.  

3. Conocemos nuestra capacidad actual de 
32,000 pza por semana con dos turnos 
de 8 horas efectivas una plantilla de 25 
personas, y con ello nos dimos 
cuenta que aún tenemos espacio 
para otros 4 clientes potenciales más, ya que estamos ocupando solo 43% 
de nuestra capacidad total instalada, creímos al inicio que no íbamos a 
poder abastecer al nuevo cliente, la duda de si teníamos la capacidad de 
responder en tiempo y en forma. Y con el análisis realizado nos dimos 
cuenta que somos capaces de sostener ese cliente y muchos más. 

4. A pesar de incrementar la producción, nos mantuvimos en el 5%, no se 
disparó. Este será el nuevo reto de nuestro sistema: disminuir el % 
nuestras mermas. 

5. Al crear un sistema complejo pero unido de manera sincronizada, 
podemos visualizar nuestros tiempos de respuesta, programar nuestras 

Ilustración 240  Materiales ordenados e identificados
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compras y procesos, a fin de producir justo a tiempo, sin tener sobre 
producciones y sobre almacenamientos de materiales y productos, así 
como no tener retrasos en los tiempos de entrega. 

6. En el camino creamos personal consiente y disciplinado en sus labores, a 
la vez sembramos la inquietud del aprendizaje, tanto que muchos de 
nuestros jóvenes están estudiando, se están 
realizando, y es un orgullo poder crear o re vivir esos 
deseos de superación. 

7. Creamos una disciplina en el equipo de trabajo y 
estamos diseñando un ambiente laboral de relaciones 
productivas que trascienden más allá de las paredes 
de una nave. 

8. Estandarizamos nuestros procesos, logrando así 
realizar productos con las mismas especificaciones 
lote tras lote, de manera perfecta y en un solo paso, 
con altos estándares de calidad para nivel de 
exportación. 

 

Ilustración 242 Estandarización de corrugado y embalaje 

9. Tuvimos la oportunidad de adquirir nuevos equipos, y entre ellos una 
unidad para nuestro transporte de materiales. 

Ilustración 241 Personal preparando con ficha de elaboración
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Ilustración 243 Adquisición de una unidad nueva 

10. Ya estructurados con un buen sistema corriendo de la manera correcta, 
es fácil planear las actividades y los nuevos objetivos a alcanzar en el 2019, 
así como las estrategias y las responsabilidades individuales y de equipo. 
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Ilustración 244 Cuadro de Hoshin Kanri 
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C O N C L U S I O N E S  

  En conclusión, técnica, podemos 

definir:  

Recordando la hipótesis o fundamento 

teórico propuesto: 

“Al crear un sistema de gestión 

perfectamente sincronizado y 

cimentado como engranes de un 

reloj, acuñados por la 

estandarización de los procesos y 

procedimientos e impulsados por la 

mejora continua, podemos lograr que 

la productividad y eficiencia global 

de una empresa crezca de una 

manera exponencial, reflejando un 

efecto positivo en la rentabilidad del negocio” 

Se comprueba que es cierto nuestro fundamento, y esto lo podemos comprobar 

con los análisis estadísticos realizados, obtuvimos un aumento en la 

productividad en el primer año de implementación 2017 del 94% y en el segundo 

año 2018 en la implementación de herramientas de mejora obtuvimos un 

crecimiento del 68%, dando una ganancia de 2 millones de pesos mexicanos a 

la semana cuando antes el ingreso a veces era de 1 millón de pesos al trimestre. 

Además, nuestro sistema nos da un respaldo para asegurar y comprobar que lo 

que hacemos está correctamente realizado, con inocuidad y con la seguridad 

alimentaria de consumo humano, nuestra evidencia en las manos lo comprueba. 

De manera profesional, concluyo con este ciclo con un gran sabor de boca y una 

grandiosa satisfacción profesional y personal, en este escrito veo reflejado todo 

el trabajo realizado durante 2 años, y veo reflejado lo aprendido durante mis 10 

Un sabio dijo:  

"Primero duele,  

Después te da rabia y 

 Termina dándote risa, 
Así se cierran las 
etapas". 

Ilustración 245 Fotografía de recuerdo 2017
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años como profesionista, y viene a mi memoria todos los momentos difíciles, las 

altas y bajas que tuvimos, el cansancio y el estrés, los errores que se cometieron 

en los procesos y sus consecuencias. Pero algo no puedo negar, hago lo que me 

gusta, me apasiona y algo estoy segura, estoy enamorada de mi carrera y 

profesión, no sería lo mismo si no fuera Ingeniero Químico. 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

Todo tiene su tiempo, y todo lo que se quiere 

Debajo el cielo tiene su hora…. 

Ilustración 246 Fotografía de recuerdo 2016-2018 



 

Página 272 de 293 

ANEXOS 

PRESENTACIONES DE CAPACITACIONES 

Tema: “Trazabilidad”:

 

Ilustración 247 Diapositivas curso 1 

Tema: “Proceso de ingreso a planta”: 

 

Ilustración 248 Diapositivas curso 2 
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Tema: “BPM´S”: 
 

 

Ilustración 249 Diapositivas curso 3 
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Ilustración 250 Diapositivas curso 4 
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Tema: “5 S”: 

 

Ilustración 251 Diapositivas curso 5 
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Tema: “Puntos de control”: 

 

Ilustración 252 Diapositivas curso 6 

Tema: “Envase”: 

 

Ilustración 253 Diapositivas curso 7 
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Tema: “Buenas Prácticas de Documentación”: 

 

Ilustración 254 Diapositivas curso 8 
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Tema: “NOM-251-SSA1-2009”: 

 

Ilustración 255 Diapositivas curso 9 
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Tema: “Manejo seguro de Alimentos”: 

 

Ilustración 256 Ilustración Diapositivas curso 10 
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Concentrado de datos: Tiempos y movimientos. 

Datos de Líquidos: 

  

Tabla 31 Datos de Líquidos 1 
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Tabla 32 Datos de Líquidos 2 

      

   Datos de Polvos: 
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Tabla 33 Datos de Polvos 1 
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Tabla 34 Datos de Polvos 2 
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Tabla 35 Datos de Polvos 3 
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MUESTREOS LOTE A LOTE: MIL-STD-105E. 

Este plan de muestreo es posiblemente el que ha tenido mayor difusión. Ha sido adoptado 
con pequeñas variaciones por casi todos los cuerpos de normas importantes (ANSI, ISO, 
BS, JIS, UNE, etc.). La revisión anterior (MIL-STD105D) estuvo en vigor más de 25 años y 
la primera revisión data de 1950. La revisión actual no incluye ningún cambio en los 
fundamentos estadísticos, pero si actualiza su aplicación contractual. 

 El contenido de la norma es el siguiente:  

  Los planes de muestreo de MIL-STD-105E se basan en el NCA, que deberá fijarse 
entre cliente y proveedor. En principio estos planes están pensados para inspección 
lote a lote, aunque también se puede utilizar para el caso de lotes aislados; en este 
caso es necesario especificar cuál es la CL máxima que se admite.  

  Existen tres niveles ordinarios de inspección, niveles I, II, y III, y otros cuatro 
especiales, niveles S-1, S-2, S-3 y S-4, que se utilizan en caso de ensayos 
destructivos o de inspecciones muy costosas. Estos niveles van en función de la 
complejidad y la responsabilidad del producto. Cuanto más alto es el nivel, mayor 
es el tamaño de la muestra y aumenta la discriminación del plan de muestreo. Si no 
se indica otra cosa se toma el nivel II.  

  Existen tres tipos de planes: simples, dobles y múltiples, cuya elección queda a 
cargo del inspector que aplica la norma.  

  Como se ha dicho anteriormente, esta norma está diseñada para series de lotes. 
Existen por tanto tres niveles de muestreo distintos según haya sido la historia de 
los lotes anteriores: 
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Ilustración 257 Diagrama Mil STD 

 

 

Ilustración 258 MIL STD 105 D 
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Ilustración 259 MIL STD 105 E 

 

 

Concentrado de datos: Estadísticos reales. 

Producciones 2016-2018: 
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Tabla 36 Concentrados de Producciones 

Nómina 2016-2018: 
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Tabla 37  Concentrados de Nómina 

Productividad 2016-2018: 

    

  

Tabla 38 Concentrados de Productividad 
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Costos 2016-2018: 

 

 

 

 

 

Tabla 39  Concentrados de Costos 
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