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Competitividad

\ actualmente, -para que una empresa sobreviva a la
C\_ ferocidad en que se desenvuelven las transacciones

§ En las condiciones en que operan los mercados

f\ comerciales-, debe ser total y absolutamente
% competitiva. En otras palabras, una empresa tendra
N que mantener y aun aumentar su participacion en ios
\, mercados nacionales e interpacionales si desea

§\ scbrevivir.
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Hasta hace algunos afos, una empresa era competitiva
si adquiria nueva tecnologia, bajaba sus costos, y ofrecia
productos de determinada calidad, hoy, las empresas
para prevalecer en los mercados deben diferenciarse
ademas del desarrollo de sus recursos materiales, por el
desarrollo de sus recursos humanos.

./

T ..:;..1{‘.,.) .-
T ‘-’;'::?g%‘-j-f’-ﬂ)j)))))) P WA Sl :{”:JR‘P\I

)

Compelitivitad (‘?“Q‘i’"

£

e
=]

Q.

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO

50



DECDFI DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BELT* UNAM
MODULO VI: LEAN - SIGMA

....,.’ o "
ncl".' x
gt P [ >
".“:o"" :

Adiestramiento

Un importante desafio para este nuevo desarrollo es la implantacion de un
sistema de ensefanza y aprendizaje a lo largo de todo el cicle productivo
que evite la obsolescencia de habilidades y mejore la capacidad productiva.
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% La alta competitividad en los mercados requiere de trabajadores con una

formacion técnica general externa, pero la preparacion especifica para cada
puesto de trabajo se tendra que realizar en la propia empresa. Cada vez mas
los procesos demandan un perfil de trabajador que esté mas capacitado
B "profesionalmente”, en otras palabras, que sea polivalente en sus funciones.
+Rg. ¢Cémo logrario?
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Sistema J Dirigido a 1 Enfoque

‘| Adiestramiento para la Operadorss que ejacutan |Todas las cperacionas de produccidn,

. Operacion estandar Sistema ILU oparaciones ciclicas Inspaccion y abasto contenidas en HOE
..1 @ Operaciones de mantenimiento e
ingenieria de la planta,
Adiasiramianto nara s Sist de niveles "G" Operaderes espacielistas | Conoc:mientos que elevan el potencial
1o pa Istema de niveles Ciya operacion no es de untécnico especiaista talas como
funcién técnica {Genba = Campe) ciclica *Soldadura
"Elecincidad
"Robética

elc

Conocimisntos que elevan el potenciel

A Capacitacién parala funcién | Sistema de niveles "J” E;n:;?:‘g?;;m& ?;;02 ?lsgl:gsempleado como

Mécnicaladministrativa {Jisen = Reto) pianta) *Dominio de "office” -
"elc -
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Codigo para definir el grado de habilidad

Sistema ILU :

Requiere ayuda para realizar su operacion de acuerdo al
estandar establecido.

-

Realiza su operacién por si mismo ademas de cumplir con el
tiempo asignado a la operacion y con el nivel de calidad del
oroducto.

@iz

\\ . Cumple con los requisitos del nivel “L" y ademas de conocer
N\ U perfectamente ia maquina , puede dar instrucciones de
R acuerdo a |a operacion estandar (ensefiar) y proponer

R N : '
A3z, . Mejoramientos al método. ’
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g 5 Documentos para el adiestramiento técnico
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HOE ANALISIS
HOE SECUENCIA

. Hoja de Operacién Estandar “HOE” { HOE DISTRIBUCION
HOE COMBINACION

HOE FLUJO
¢ Cuadro Sinéptico de Requisitos de Operacion “*CSRO”
\ e Hoja de Control Individual “HCI”
% * Programa de Adiestramiento Técnico “PAT”
Cuadro Sindptico de Puntos de Control “"CSPC"”
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Implememtar el adiestramiento técnico r;*:ﬁﬂ)

I Carta de Contrel de proceso ]

[ Manual de proceso ]

I Establecimlento de la operacién estandar J i

| Hojade Operacion estindar HOE |

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

:& i | Grado de dificultad de la operacion | :
\. Cuadro Sinbphco da puntos | | Tiempa de adiestramiento

de Controt CSPC N
\ ; Habiidad técnica y conocimientos

necesanos

| Hoia de control individual HCI |

_____________ q Programa de adiestramiento técnico PAT |

3 Y Documentos elaborades por el supervisor ea . . e
@“""% Habilidad Técnica |3

(‘%?57

Método de la enseiianza del trabajo (3 etapas]

< Primera etapa

Explicar la operacion

< Segunda etapa
Mostrar como se hace la operacion y hacer
que la realicen

Nota: Ensefiar repetidamente hasta que aprenda

++ Tercera etapa

RS Verificar lo ensefado
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Pimeractapa  EXplicar la operacion

ccccc
'''''
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‘ 1. Hablar acerca de la operacion que van a realizar

||||

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

o

. Explicar la importancia de la operacién
(por ejemplo alguna caracteristica de calidad posterior que dependa de esa
operacion)

-

. Hacer que se ubique en una posicién donde pueda

observar todos los movimientos.
{“Puede ver faciimente lo que hago con mis manos”)

en la operacion a realizar.

§K 5. Explicar las partes, dispositivos y herramientas a utilizar
"‘:s,, {(mencionar las caracteristicas o puntos importantes de referencia)
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Segunda etapa

Mostrar como se hace la operacion
y hacer que la realicen

\ Mostrar como se hace MENCIONANDO los pasos principales, puntos
criticos y sus razones

i

”I
o
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\ (En el momento de realizar la operacién)

% 1. Hacer que lo realicen mencionando los pasos principales,

\ puntos criticos y sus razones; y CORREGIR sin falta sus
errores.

("NOTA: Ensefiar REPETIDAMENTE hasta que aprendan
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Terceraetapa  Verificar lo ensefado

—r
-

Definir la persona a quien preguntar en caso de dudas.

Lo

Verificar con frecuencia
(Producto y respeto al métedo en caso necesario corregir inmediatamente)

b d

Hacer que pregunten

o
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La Hoja de Control Individual

| Carta de Control de proceso |

[ Establecimiants de la operacien estandar |}

£ i
| Hoia de Operacitn estandar HOE V
.................................. # i | 5

Grado de dificultad de la operacitn

Cuadro Sinéptico de puntos

Tiempo de adiestramiento
de Control CSPC

Habilidad técnica y conocimientos
necesarios

PR —_—

+ Documentos elaborados por el supervisor
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o La Hoja de Contro! Individual (HCD

. La Hoja de Control Individual (HCl) se establece para llevar el récord y la

4 trayectoria de cada persona en la empresa preferentemente desde su ingreso, sin
embarge en los casos en los que por la antigliedad sea dificil establecer un historial
se puede arancar a parlir de su Oltimo cambio de puesto 6 area de trabajo.

El disefio de esta hoja como los demas documentos debe adaptarse a las
necesidades y mejores practicas de la empresa pero como minimo debe contener los
siguientes apartados:

1} Datos generales del trabajador inciuyendo fotografia.

2) Conocimientos. Cursos recibidos dentro y fuera de la empresa.

3) Titulos, diplomas y licencias (para los trabajos que as/ lo requieran}

4} Habilidad técnica. Trayectoria dentro de la empresa abarcando el
maximo de puestos cubiertos.

5) Notas especiales. Habilidades especiales adquiridas aun cuando no se
relacionen directamente con los puestos desempefiados.

=
c::}
Ry -~~-:.=:=:~'=f"=f':’f<r-’//,4/_uu,, N o IR N 28

Ejemplo de HCI
HOJA DE CONTROL INDIVIDUAL |
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Registro de capacitacion que no €5 dt manuales et
de la empresa . que se halla recibido dentro o Regmtre de Capacitacknes ||
pmtiles de HOES | |—
Registro de Capacitacién en op platices  con  operadores |
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El Cuadro sinoptico de Puntos de Control (CSPC) (%“% ‘

I Carta de Control de proceso |

___________________________________

{ [ Grado do difcutad de a cperacien |

Cuadro Sinbptico de puntos | | N Tiempe de adiestramiento
de Control CSPC i
. Habilidad técnica y conocimientos
necesarncs i

Yoo e L (

1 y g

1| Cuadno sindptico de requisitos de operacién CSRO | I Hoja de control individual HCI |
! |

! 1

e - - <l Programa de adiestramiento técnica PAT |
- | T L
7:-:—:-;‘,; J-:l;menms elaborados por el supervisor 2
MRS e ) t
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w7 El Cuadro Sinoptico de Puntos de cnn!rol tcsm“é”
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CUADRO SINOPTICO DE PUNTOS DE CONTROL
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El Cuadro Sindptico de Requisites de Operacién [GSR0) ™ ~ >~
[ catadeContoidoproceso |
%
I Manual de proceso |
[ Establecimiento de a operacion esténdar | |
1 Caracteristicas de calidad | ! :
¥ | tojade Operacién estandar HOE %
""""""" S TR § ;
. { | Grado de difcutad de la operacien ||
%’ Cuadro Sindptico de puan’ Tiempo de adiestramiento 5
de Control CSPC : !
\\' ¥ ; Habilidad tcnica y conocimientos '
L\ 1 H necesanos !
1 e o
\ i T
N I Cuadro sindptico de requisttos de operacién CSRO | | Hoja de control indidual HCI |
1
o 1 v 3 |
- ‘}‘**‘;-n“_“ T d Programa de adestamiento crico PAT | .,
Ry ¥ — 9
1. a =
7725 = Documentps elaborados por el supervisor &
L R I ) SIS

El Guadro Sinéptico de Requisites de Operacién (CSRO)

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

Dichas caracteristicas de calidad fueron antes extraidas de documentos “madre”
como pueden ser una carta de contro! de procese ¢ un manual de proceso,

\ Asimismo consigna el grado de dificultad de la operacion que se relaciona
\ directamente con el tiempo estimado de aprendizaje y los conocimientos y
\ habilidades requerida para tal operacién.
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El Cuadro sinoptico de Requisitos de Operacién (CSR0)

1) Estudtar v entender las operaciones en cada proceso, basadas en la carta de control de procesos y el manual
de proceso y también lzs operaciones relacionadas

g

rzl Establecer la operacién estdndar para cada operatién unitaria y por distribucion de trabajo { por persona }

1l

-~
3} Comprender |as caracteristicas del aseguramiento de calidad en cada proceso de operacién, y resumirio en
el "Cuadro sindptico de puntos de control”

4} Analizar y establecer el "Tiempo de adiestramienta” determinando cuanto tiempo se requiere para que un
operador pueda realizar su operacién, en funcién al grado de dificuttad de la misma.

i

I 5) Clarificar el pivet de habilidad v conoctmiento necesario, para realizar cada operacién.

g

i
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:\\.' 6) Resumir las operaciones de cada proceso en el "Cuadro sindptico de requisitos de operacidn”, esto es
.',’;:,. incluyendo las caracteristicas de aseguramiento de calidad, el grado de dificultad de la operacidn, tiempe de ,_‘
- “'?.‘.“.“:... ’ad-iestramienm, el nivel de conacimientos y habilidades técnicas requendas ‘_
: ‘% N LIS
e hq'n%w,, G
ot | Cuadro Sinéptico de Requisites de Operacion lcsam’}»
:: - CUADRO SINOPTICO DE REQUISITOS DE OPERACION S
‘.'I 'NOMBRE OEL PROCESD: lumn lru\ru FECHA [ ]
:: QLABORD [m Im HOW: o o — =]
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El Programa de Adiestramiento Técnico [PAT) [vﬁ 3‘

I Carta de Control de proceso |
)

| Manual de procesc |
____________________________________________ e,
| Establecimiento de la operacitn estandar |
| caracteisticas de calidad | I :
¥ Hoja de Operacién estidndar HOE f
| [ Grado de difcutad do a operacien | |
Cuadro Sindptico de puntos : Tiempo de adiestramlento i
de Control CSPC : E
: Habilidad téenica y conocimientos :
H necesanios h

| Hoja de control indt%ual HCI ]

|
1
1| Cuadr sindptico de requisitos de operacion CSRO |
)
1

e e - Programa de ediestramiento tecnico PAT |
» \ 'L!L 2'-1
:,-3,, Documentos elaborados por el supervisor :.:]
. f |
SRR A

El Programa de Adiestramiento Técnico (PAT)

Para pianear la capacitacién sistemética de cada integrante del grupo de trabajo se
debe contar con un documento que agrupe tanto la programacién como el potencilal
del grupo de acuerdo a cada nivel de habilidad {(ILU).

Se utiliza comUinmente una matriz de correlacién pues ella facilita entender de un
vistazo el nivel multitécnico {polivalente) tanto del grupo como individualmente.

Con la ayuda del PAT se puede definir muy facilmente direccionar la capacitacion:
a) A quien ...
b} En qué operacién ...
c) A qué nivel ...
d) En qué fecha ¢ pericdo ...

Se recomienda elaborar el PAT de manera mensual aunque de manera consensuada
con el mando superior se puede definir otra frecuencia de acuerdo al grado de madurez
de habilidad def &rea. Por ejem. Area sin rotacién por largo tiempo.

R . o
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El Programa de Adiestramiente Técnico (PAT) C"”‘@ '

Mes Agosto
mmmmm e s| g2 | § |t21% |s%
‘ NN

Tache fache P""‘“;:J'!

3 Fellpe
r Carlos

Simén

//’}2{1-"}-::?};;;}:@::-:.& PER
TR %

Jullo

[ o O
N = WM

A 11 3 | 2

o]
-
/1

]-‘4 &
| o |
] [ — - ‘
-
J '
N_brﬁlﬁﬁz
1l
Ao mls
§
|1
§
Cr ClEf_ |t

() Titular de la operacidn
[ Suplents de ta operacida
£\ En capsciacion

O s =
PRk --:fﬁm).)))))) P TV RRIRIRRS

-

7

{

»@% A\ En capacitacién ’ ‘é
‘\"':-:-‘:_'...-._).,-:f) o
Si3% '-"'-‘=}:5?='-'):€€'f’—..)/4’4)))))“ P TR

El Programa de Adiestramiento Téenico [PAT) ﬁ%

LOperaciones mas fuertes ]

Mes: Agosto
siga | & [s2 |5 |2
P35 | F | |2z
gl Zs | i |23 [7 | 8¢
[Operadores mas fuertes]

Hombre Wivel |Facha| wver [Fecha| mvel |Feche| tevel [Foche| mvel |Feche p:'d:';;;'
e e O T
Carlos Ig L_,' E l 3
Simén E I_l l_l IQI 4
Jullo ool ials L L 1
Pedro I l Q 12 |9' E 2
comatinrny| 2 4 1 3 2

(O Titular de la operacidn
[ Suplente de 18 operscién

if'
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A
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El Programa de Adiestramiento Técnico [PAT) s @
LOperacién mas débil ]
\ Mes: Agosto
. slsg | B |se s |t
, B g £ iz |SF | 8¢
:z& B|Ee | 2 2% |37 | &8¢
:;\ Mombra | mwst [Fecha| rvet |Focha| tave: [Focha| wivel |Foctia| Mvel [Fecha op:m‘;;’;u_’
& Felipe l& 26 || 19] l l 2
% Carlos lC_) L IE l 3
%: simén E L_I I_l IQ, 4
\ e i [l Tals L] | 1
\ rearo || 1| (L] [iaile|lof] |1 2
{ Operador mas débil | 2 4 1 3 2
o O Titular de la operacidn
*‘.","'-.,H ] Suplente de Ia operacion o
s, £ En capacnacion i
| St 00 % ~'-'{:-':E:='=fm},)))))) 2asa. o RIEIE SN

Adigstramiento para la
operacitn estandar

\

Sistemas de adiestramiento en GK

Sistema

Sistema ILU f

L . Dirigido a

Operadores que ejecutan
operaciones ciclicas

:

Enfoque

Todas las operationes de produccion,

nspeccion y abasto conenidas en HOE

-%

o
N
% Adiestramiento pera la

\lfunclén técnica
%

Sistema de niveles "G"
{Genba = Campe)

Operadores especialistas
Clya operacion no es
clchca

Operaciones de manterymiento e
Ingenieria de la planta

Conotimientos que efevan el potencial
de untécnico especialista tales como
" Soldadura

*Electricidad

"Robélica

“olc

®

Capacitacion para la funcién
técrucafadminsratva

Sistema de niveles "'J"
{Jisen = Reto)

Empleados cuya funcitn
s administar (oficing o
planta)

Cenoctmientos que elevan el potenceal
de un empleado como

*Inglés

*Dominio de “office”

"atc

T
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Ambaos sistemas son similares en estructura.

77

—

capacitacion para el supervisor,

contenido de temas previamente disefiado.

P

empleado de la empresa.

e d )
Eﬁ%—)))))JJJ N

En el casc del sistema “G” (Genba) define el contenido de las habilidades a
cubrir fuera de las operaciones estandar de trabaio para los operadores de areas
técnicas como mantenimiento e ingenieria de la planta.

Aclara los pre-requisitos de un nivel a otro facilitando la administracion de la
Recomienda los tiempos de permanencia dentro de cierto nivel de acuerdo al

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

Fdp

L

R I

..v“'-’ -wﬁ“ g
‘ - - 6 by r/ ..
Sistema de niveles “Gy J’ Q’J.Q
Efemplo de “G”
" Antigliedad Habilidades Otros
e Nivel on ¢l Area roquaridas Conocimientos Pre-equlstos
. +Coordinacién dal trabajo en | .Sistemas de adminlstracion
8210 ahos campo alto nivel
\ *Revisiony certificacion de ~Control de refaccionamianto
. lareas ejocitadas
K | *Reparacitn de fallas -Programacion
'. y control
P \ 6a8afos complejas ~Control estadistico del
,: *Kaizen p/ mejora de equipa proceso
'_"\ *Reparacién de mandos «Electnadad de control
, 4 a6 afios automiticos (electrinicos, ~Automatizaciin
hidréulicos y neuméticos) hidroneumdtica
\ Werificacitn y reparacién *Soldadura autdgena sLicancia de uso
2 a 4 afios de mandos secuenclales «Teorla de los PLC's de equipo de
\ neuméticos e hidrulicos -Neumébca soldadura
\ ] ‘Reparaciones sencilas -Electricidad basica
1a?2 afios bGaf la supervisién de un +Soldadura eléctnca
\ *Manejo da PC
. +Sistemas de administracidn
l € meses a ;.Ia m":fr"(lﬂs t%rsas bas's en Grupo Modelo (basico)
1afo pe. desensambley | itodos d
snsarmble de companentas) armas y melodos da
\ trabajo especiallzado
"':“}.., e *Apoyar |a praparacion de sInterprataciin de planos
e @ 0 a 6 meses ':_"mgﬂrdﬂe":g:ﬁda *Herramienta manual "y
g *Facilitar la a adde los . ; N
. @? — espocialisias Reglas de seguridad )
HhJ ity 2
T 00000 s g TR
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(::aﬁq

Rol del Supervisor

Objetive alcanzado

Estendarizacién de trabajo
y sumzjora

Formacién de

subordinados
. ’.: .nnv‘:?""'.)-—)_,.) ;
'r R e 2 VIS L TR

o =
Cumplimiento de métricas D Qj}

TIEMPO META
Tiempo utilizado por un operador con habilldad para reallzar eficientemente una operacién con
calidad y seguridad. .

TIEMPO ESTANDAR DE DISENO

Tiempo establecido en base a la descripcion de las especificaciones de: proceso, secuencia
de operacicnes Y tipos de partes marcadas en la HO,, en donde cada elemento tiene un
5 \ tiempo asignado en tablas maestras.

estandar y con esfuerzo estandar

§\ OPERADOR ESTANDAR

Un operador que tiene la aptitud y el grado de adiestramiento requerido para realizar una
\ operacién,

CONDICION ESTANDAR
Consiste en realizar una operacién de acuerdo al métedo de operacion establecido, utilizando
los equipos, dispositivos y herramientas establecidos en hojas de proceso y operaciones.

._\ TIEMPO ESTANDAR
N Ejemplo necesaric para realizar las operaciones con operador estandar, bajo condiciones

a,.‘
\,,\-..Q__,_- ESFUERZO ESTANDAR

'B_g_aliza ia operacién en base a lo establecido en el factor de trabajo determinado. E:‘
. T, P
. e l"::.J-Fﬁ.) - Lg‘

2 000000000 sa ATSRTEIERY
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¢Como logrario?

o

.....
(L

......

o
""""
. o
.....
]
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il

i Estandarizacion .,

g

DN

CONVERSIO]

i

N

Mejora Continua

— QUPUT
\‘ U L Calidad* |,
. VA :
: Me_do — plimiento * |7
[
T
%’ Magq U@l xy U Costo * ©
> (Feoshin Kenri) °o T
':‘}\ RECURSOS \__ OBJETVOS
1‘.‘-:.’_ J— L - E:]
y 722, , ,  PROCEDIMIENTO RESULTADO  |=
A s .
@ 2 00 0000 s s s T 2 (ETETR

(o . p ‘ PR T e
KiGeEnbagraniig ’
(R cx@n P

| P T

p—

KiEStandalizac

| S ided (Pelvalansi) |

<*Hoshin Kanri

"t
e
Dy,
SR 2 T I
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rd
"
ot
- n - - R
e, Ejemplo de Desplisgue tipo
o
it {ifig e ane ey TLINE I gL 1A, B
o e [ e
woll R Pl M i
f
Establecer una culra de
prevsncién de accidentes a tajes
de Wejorar la mentalidad hacla 8ES. <
Ia s¢guriciad KYT usando la 30 Puntol
a de loa
blafjcos
P e T S W R A8
I i ® EYAT T I E 3
) : i SRR - T L (TEE CONTRNL
Y ity é:L—” ﬁ".'m“j - .ﬁﬁi‘m‘ﬁf "éagll Far L bt L
\ Establecer una culira de
prevencidn da accidentes a raves
Accidentes tipo de Majorar la mentzlidad hacia SES. <
A" CERO la seguridad KYT usando la 30 Puntos
astructura de los cascos
blarféos
L
R e o e T
o Establecer una culura de
L4 prevsncidn de eccidaning 8 trayes
T | Accentes tpo de Meforar k2 mentalidad hacla SES. <
THUAR, AT CERO la spguridad KYT usando ka 30 Puntos
| de los

gl

DIRECTOR
——
JEFE DEL
AREA
SUPERVISOR

ST

AT

% reincidencia

O Crecimiento  del personal

%’ asignacion de recursos.
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S

(empowerment)

involucramiento para la toma de decisiones

R

2"“

[
-

r

Estandarizacién de los procesos y aseguramiento de no

e

L Planeacién adecuada de fines {(Objetivos), medios y
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. cuando no se sabe a donde ir”

7 Conclusion e

o
b —
et -
NI
ot ':‘.'-'-.'-':ﬁ:::'—':'éfwj.)))))) rasaa VTN 24RTE S

F..'
0

\ HOSHIN KANRI

Despliegue de Objetivos y Medios

Juitiaelsy 20

N

-‘,‘;-f-::‘\. :“1

@ .

[ "‘.'::% =
Ve AT,
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TP
r“-“d"nrj] qén' ;

Pinturas rupestres en las Cuevas de Altamira (Espafa)

= - - s
! #ﬂwﬂ%‘ém:ﬁ? 1 \:} b
M':VM-.W Cou s ©f o ‘\\,_‘ # ’]: .
‘ ¥ ot - . . 9 I
Ki PU . a, ;\ }?@ i
- ~¥ ) > - “ i ~ - £ P
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P AN P I SR ¥ e St A
(j P Lo Rl %
ﬁ?{; f‘z‘*ﬁ g R e
— £y e AT, ! -
Se N~ FL S Y e
{J ‘%&\% L= ww}‘f{u&_r \"h . T
A Rp & L
N }‘ A N W o
W j .
% { 4 : j_]
= —
2000000540, SRR

B

Lo efen-phies o la necesidad
de “ver’ &) geeaih aittes"de. jue ocurriera para que
todos Jos ruiempros enferdieran qué se ebperaba de
cLL-Mfalnecesidadfdefpreparargentiafmente}lofate
convettiden) N alhacel
NUEStos]

“Ia vision de futuro conduce a1 éxito”.

En realidad, el proceso de imaginar el futuro, es algo que ha estado
siempre presente en la historia del ser humano. Sin embargo, este
proceso se ha ido perdiendo poco a poco, convirtiéndose en una
cualidad de unas cuéntas personas lamadas “visionarios”.

La “habilidad para ver” el futuro es un proceso que fodos podemos
desarrolfar y vital para el éxito de nuestras actividades.

23
l?, ]
".‘fwﬂ% —
Lt e A -
TR 000000 sasn ATEFA
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Para comprender Hoshin Kanrl

o
""""

¥
Iy
) "EI““ I
%

Heiho —- Estratepia
Formada de 2 caracteres chinos
Hei Soldado

Ho Meétodo o forma

“Si estas plenamente familiarizado con una estrategia reconoceras las
intenciones del enemigo y tendras muchas oportunidades de ganar’

N
i{ca::ia

-

SR

LT o
@ A2 00 5 5 5 s s r s I e

“r

Para comnrender Hoshin Kanri

.
" o

........

. 1

"""""

"

lllll

.

""""
RN

Formada de 2 caracteres chinos

e

Ho Método 6 forma ]

% Shin Aguja 6 Compas Brillante e
'& &
N
% T s abanpar
§ Todas trabajan fuertements conseguido.

pero no avanzan

“Metodologia para orientar los esfuerzos a una direccién estratégica”

ajir

':‘:."'u- >
I -.--r".f‘,
S e I
- St ‘~‘.'~'~I-':="::=?:(-:).-/-::-’-.$?JJJJJJ), e aaan SAEITRIE
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KANRI

Significa Direccion o Control

Podemos entender “Hoshin Kanri” :

Alinear los esfuerzos de todos los integrantes de un grupo para
alcanzar objetivos comunes a través de medios (estrategia)
claramente definidos y entendidos por cada area de
responsabilidad , con un seguimiento persistente que permita

‘reaccionar adecuadamente.

S . E—*
—d g )
‘__w%
RIS A -
@ 3 ,-:-:-::_=.-::-‘='~§‘-."-{'.»_d/,,’g,g;))),,, PR SRR

®
sl
o\
S
3

\

4

¥4 b

Por qué hacer Hoshin Kanri
Para tener una planeacion efectiva y eficiente

Debido al cambio rapido en el ambiente empresarial
(modificacion de metas)

*» Para hacer frente rapido a los cambios con
estrategias bien definidas

*+ Para clarificar los objetivos y estrategias en una
empresa grande y diversificada

R -2 2 Y I T YA

Oon Q)
&

T
-
ERIE ,;\Lgl
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Por qué bajar de peso???

Salud

Estética

‘§ CompetenCIa Boxeador: Mantenerse en su categoria?

T =
e =
‘.1'." %J))),,“,,_ . O RITEIER

N L

Problemas en la columna, en el corazén?

Trabajo, Ligue, Vanidad?

Corredor: mantener 6 mejorar velocidad?

Fisicoconstructivista: Aumentar definicion?

¥
o
W
ettt
"""

Politica df director

\Hoshin Kanri de Empresa "P" para el afio 2009

Poiltica del gerente

e kLogmhnMndMnhmynxﬁrmulnhmm
; bCommnuwnhmmrvaadn ol medio ambients.

Eliminemos las actvidades que no

7
agreguen valor ot
Life 7 etk
L Y1 1]
< Objetivo [~
Medias pera o cumplrmans B
Velordabobjobvp | _Fermte  [Htowm per o decorkl | VT EE

ATt () orin Objelvo

%: m...,,m

\ =
'.::Si\\\&FprbdmanNmbﬂllmm Responsable 8
\

Raduc los cosos
da mandacina
0%
(Plan de prod.)

H traves monitorear y mejorar las normas de

aplicacidn en cada operacion. Keizen de
/\ 1/ma¥proc (\-5)

Eficientizar ol uso do los materiales diroclosa| Ro™Sn® | g e by rjho

Noviembre ‘09

RO

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO

UNAM

7



DECDFI DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BELT" UNAM
MODULO VI: LEAN - SIGMA

G

Elementos del Hoshin Hanc

Objetivo
Son los indicadores o actividades que desean mejorarse

Valor de Objetivo (Meta)

% Es el resultado que se desea obtener al momento de 1a entrega
?\' Medios para el cumplimiento

\ Es el método o la forma que guia al personal para cumplir el objetivo y la
\ meta. La “Estrategia”.

item de Control

§ Son actividades principales de estrecha relacion con el objetivo vy la
estrategia que por su importancia deben de ser vigilados. Esto se logra a
N\, fravés de desprender las actividades detalladas y su medicién en el

2

e

e

% Programa de Cumplimiento de Medios (PCM)
“’“%,)#u 22222 23 FRIE I

o / ﬁ@ ‘

::i". ” Establecimiento de ohjetivo

""""

Contestar 4 preguntas basicas:

» ;como estoy?

» ;como debo de estar o quiero estar?

\
§ > ;qué va a pasar si sigo como estoy?
]

%> ;qué debo de realizar o emprender para lograrlo? L

e, e 5
e . .‘-@
e ¥
@- RN m})))))) X2anna CHSURIEY

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO



DECDFI DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BELT" UNAM

MODULO VI: LEAN - SIGMA
S ArY

Bases para elaborar ¢l Hoshin Hanr

PianBasico (7) | Programe de actividades(D] Segulmlento (C) Reflexion (R)

&J ) h“.'..“_" ’{@WJ)))) 2 h s 32 ﬁg& n:mg

s Despliegue

‘\ Directores T

*\ | Crear la Corrlente  __—"Aceotar

\\r onares | 31 cambio el Eampicy"

uncionarnos

% _____________ S presurar gl |

*\ Operadores “%*‘%ﬁﬁiﬁ@" Ejecutar

&\, Encargados = Edel mismﬁo_@*“ - el cambio

\ Debe haber un convencimiento y claridad en los objetivos y
actividades que debe realizar cada nivel en la organizacién

R iniciando con el nivel jerarquico mas alto.

e, =
S .
RS e 2R VS VT R NI
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ot

.
[ o
.........

~importancia deben de ser vigilados.

&)

Objetivo
Son los indicadores ¢ actividades que desean mejorarse

Cifra Objetivo (Meta)

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

Medio

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

Punto de Control
Son actividades de estrecha relacion con el objetivo

.
PR g
-

)
Tl 1“-"-::»::3:::-:/5':::?,:‘{:-’.)4’4)))))) A raaa.

O ,

que por su _

by
N IUEIE 1’&.@

Elementos del Ohjetivo de H.K.

-

0 Elementos: Denominacién de las actividades QUE deben
realizarse , para cumplir las Pofiticas establecidas
b Nombre de los por los niveles de Direccidn de planta, para mejorar
J | objetivos el frabajo de la organizacion.
e
t
: El nivel o los resultados buscados para las actividades
v Objetivo especificadas para un elemento en un periodo
c Cifras obieti determinado. En todos los casos, estos Objetivos se
S ifras objetivo expresan con un valor numérico.
(¢Cuénto? jHasta cuéndo?)
Medios Actividades concretas para conseguir los

s
Pl %&JJ)J)

B2 2 n u n

i c*».ﬁm_i‘&fhal

[
4
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Basicamente se culmina con el
buen resultado siguiendo un buen
procedimiento.

Buen Procedimiento e Buen Resultado

\\ (Buen Medio) A " {Logro del Objetivo)

{Mal Medio} — (N0 cumplimiento arrojara el mal resultado.
del objetivo)

-\% Mal Procedimiento =" KN Mal Resultado Béasicamente el mal procedimiento

Casualmants se cbiuvo buen resultade, Normalmente hay ofras acciones que generan buen resultado

Originatmente era alcanzable pero debido a cambios bruscos de las condiciones generales, no se pudo
obtener buen resultado. A veces denota una falta de cumptimiento al pian

@ . 'J"‘"f‘p e 2 I S Y P TV TR RY

G R
AT
Hoshiny Ordinario N

R,

[

Prasanae ——————— FLPD

Heoae {1595), Quarty Corvol Woroly Ton, "0C Cacle Actwy and Hoshw Kate: 1or Sabes Sanvwce Ingusines”,
13 Quakty Momhly Convites (Base de eXie Qrathca)

':5:33?5{%).)/_))))) 28 SRR N RS
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Cultura G

Hoshin Ordinario

afER,
(2 L

Bien
inconsciente

,é"
R =
%S
g

L J
Mal K

L ]
Mal cansclente *,
*
inconsciente .
N ‘A'

¢ . L.,
T Tiempo > izg
Py TR [ =
A 0 00 s s pa TS

| Esqusma ™A (fipe "2 |

e - .

Diagrama o sistems
En este esquema los MEDIQS {especificamente los 'ﬂMBﬂIBSIIBIIIDS'
items de control) de los responsables del nivel suparior Tipo "Z" (Diagonal)

soran los objetivos (0 elementos) de los responsables
del nivel Inferlor.

Nivet Superior [ Otistvo | _Medio ]

Responsable Nivellnferiorn [ Obletvo | Medio |
mmucoey | Subordinado

Nivel infertor ne1 [ Cbletivo | Meao ]

“Esquama; B (tipo "HY) | o h i

En este esquema la [(mportancia recae en los mmm

OBJETIVOS (6 elementos) del nivel superior los cuales n izonta
seran comines en los niveles inferiores, pudiendo el Tipo "H" (Hort l)
medio ser el mismc o difarente segun el tipo de

ralacion con el objetivo. Nivel etivo
Objelive —» Madie Niveles Inferiores , Ohjatve Chjetiva
e e ot Responsable
_ N
Obielvo. —— Medle . | Subordinade Niveles Infericres ., | Otjetvo] Ctyetivo] Cbjetva] tedo |

A un cusndo of Objetivo (Elemento) sea el mismo fa Cifra
objetive podra ser diferents ¢ igusi dependiendo def tipo de
actividad que so desompelie.

ma pPunde erir da acuarde o
rainckbn £an o) cum pivmenis 9ol objativo
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Eiemple de Despliegue tipo ‘7’

“IPyer 2
E ko

gupet]
L Rt

;
i e e 1o B
e Nt
be e v i 4 et q ramartan
1 St e Py v, i o - 3
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Ejemplo de Despliegue tipe “H”

e T T ST e
P————— DIRECTOR
prevencitn de accidentss & traves

dentss tipo de Mejorar la mentalidsd hacl 8.ES.
CERQ la ssguridad KYT usando ia 30 Puntos
ira de los
gLy [E Wl&@;ﬁf{éﬁ#ﬂisiﬁiﬁ@;ﬁaﬂﬁ-ﬁi—l T e =
o2 ORIETEN T3 5. P it W ) ] S
A e fapl s SR b 15 P i il
Establecer una cuttura de JEFE DEL
prevancion de accldenias o traves .
de Mejorar Ia mentalikiad hacla SE.S. AREA
ha saguridad KYT usando la 30 Puntos
sstructura de los cascos
blarjcos
EIE
Ty
Establ una cultura de
p on de accidentss & trayes SUPERVISOR
Acciientss tipo de Mejorar la mentalidad hacla SES.

A" CERO Ia seguridad KYT usando ks 30 Puntos i..|
. delos v
HERh, b 'g

JSARVRIE TN

A o,
2220000 50 5 s
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ot
'

o

O Estandarizacion de los procesos y aseguramiento
de no reincidencia

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

U Planeacién adecuada de fines (Objetivos), medios
y asignacion de recursos.
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éQué significa Mantenimiento del Equipo?

De manera general se entiende como el conjunto de actividades que se hacen
para suprimir los paros o defectos producidos por las averias, eliminar [a
necesidad de ajustes y hacer el trabajo mas seguro y agradable para los usuarios
(interaccién con las maquinas}.

Preparacién

Ejecucién

7

o ety *
_._.::,,::_._-:)/ Verificacién de resultados y contramedidas

R0, 153 -
R RSt et LI B S S T S RTE
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Breakdown Maintenance (BM)
Mantenimiento por falla

Practicado desde la antigiiedad y con mayor especializacién desde la época de ta
revolucién industrial, este tipo de actividad corrige los equipos sélo después de

que ocurren las averias.

Figé.

The Root Cause of Fallure and the
Impact of Ownership

Lack of Care and
Proper Operation

Accelerated
Deterloration

Ly
AR |
=
e

Ko e IS

\
\

=

e
o'y

%) \

Concepto adoptado como tal en Estados Unidos e introducido en Japon desde
1950, que se refiere a las actividades enfocadas a aniicipar las falias en base

principalmente a un programa de recambio de partes en funcién de la vida Gtil
recomendada por el fabricante. 5i no se planea cuidadosamente, requiere un

alto nivel de stock de las mismas.

Preventive Maintenance {PM}
Mantenimiento Preventivo

=
=]
=
&

SR TETE Tl
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Corrective Maintenance {CM)
Mantenimiento Correctivo

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

Corrective Maintenance (CM)
Mantenimiento Correctivo

Overall Equipment Effectiveness Model

AR
A D

SYe=4

KAIZEN
ESPECIFICO

MACHINES  MATFRIAS

JAN

ENVIRONY, ]
]
€ apaiiiry
MANPOWER METHODS -
e
o b [ ] 2 LT 1 N
T ® Tha Rad Read -
R 2 L I B T TR AR I
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L

Maintenance Prevention (MP)
Prevencién del Mantenimiento

Se aplica desde la fase del disefio del equipo y tiene como objetivo la
construccion de equipos que requieran un minimo_de mantenimiento. Se
alimenta desde las pruebas de laboratorio de las partes componentes y desde
las historias clinicas de la vida activa de equipos de versiones anteriores o
similares,

USRI

G EN

Blig

¢Cuadl de ellos debemos aplicar?

Productive Maintenance (PM)
Mantenimiento Productivo

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

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

Cero Defecios
Cero Defectos

W@ o ol

Cero Accirtentes

THM B
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Para lograr esta meta, PM abarca los cuatro tipos de actividades incluyendo al BM
{ninguna practica es perfecta y siempre habré aigo susceptible de falla).

-El mantenimiento por averias o fallas (BM)

-El mantenimiento preventivo (PM)

-El mantenimiento enfocado a las mejoras (CM}
-La prevencién del mantenimiento (MP)

Mas recientemente, el concepto de PM (Productive Maintenace) evolucioné hacia
TPM {Total Productive Maintenance} que se refiere al MANTENIMIENTO
PRODUCTIVO CON LA PARTICIPACION DE TODOS,

El estilo tradiclonal americano: El estllo japonés: toda la gente de |a empresa debe
Soiolos sspociallsias intervienen Involucrarse an mantener el equipo

7

Nids

TBM B

Las actividades_de_mantenimiento dejaron el dmbito exclusivo de los talieres y los
operadores especializados para_abarcar a todos los empleados de la compafia. Cada

uno en su puesto y en su funcidn es responsable de una parte de mantenimiento. Sin embargo
son los departamentos de MANTENIMIENTO y PRODUCCION quienes llevan el liderazge para la

-

7

conservacion y buen funcionamiento de los equipos.
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Y METAS DEL TPM

DISENO DE
TBM (——El EQUIPOS
TIME BASET MAINTEMANCE

= 1
CONDITION BASED MAINTENANCE

=[]
\ Maximizarla eﬁcacia del equipo. Jﬂ
\' Desarrollar un sistema de mantenimiento productivo para
% toda la vida del equipo. PM

Involucrar a todos los departamentos que planean, (TPM)
disefian, usan o mantienen el equipo en Ia
implementacién del TPM.

} Involucrar activamente a todos los empleados desde 1a
alta direccién hasta los operadores en fa planta,

) Promover el TPM a través de motlvacion con actividades

auténomas de pequefios grupos de personal.

*—.:‘,_a,)
**'-5.:’2
@ L0005, 5,

7 T A
il ] M j,_@{a
ESQUEMA DE RELACION ENTRE LOS METODOS \

24 aarana f?-.'aa.r..'"‘fgﬁgi

\
% RELACION DE TPM CON LAS
% ACTIVIDADES DEL USUARIO

Vo, .
‘@T‘%& t-]
'-'::_':-: e Ry — Ja

™ LTSS WM)))})} 228 aan RPN
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Genba
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N

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

oy

b o

‘::‘.:_,:ffg)

R S Fesrred
00000000 0s s

.:; CONVERSION . OUPUT
.""-.'\\VMano de Obra * Calidad *

%’ Material * |—3 | Método * | "Ly cCosto* |
\' Maquina * N L Cumplimiento

\

\ RECURSOS OPERACION OBJIETIVOS
\*\.\}“ PROCEDIMIENTO RESULTADO

}g
TR L

r
o
o
------
R
Genba
t W
o
it ')

. ot
e
U.l

nnnn

Criterio de calidad de origen

2 Reglas de accion

Mano de obra |

% Materiales I Actividades del campo
Equipos l
% 4. Concepto béasico l_
:\ IKKAGENTETSU
B Ikka... Hacerlo bien a la primera vez
-":&1“‘\-&, Gen ... Corregir en el origen
P Tetsu ... Tomar acciones exhaustivamente

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

@aﬂén completa de @ g
MUDA, MURA, MURI /

(féﬁl-

Calidad

| Costo

|
|
]

| Cumplimiento

:.-';..o
Pt )
)
| '-. ".{-::.: - =35{%).4?JJ)))) 2 he. 8

.
Lg
S 2R N
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TPM PARA ELIMINAR LAS
PERDIDAS

‘.:::?ﬂ £"'1
“’ 2
W ,.—-“)“)e’) il
T2 <
000000, . RSN

6 GRANDES PERDIDAS

¢Qué es una falla?
Es la interrupcion de la funcionalidad parcial o total de un equipo.

LO COMPRAMOS .
PENSANDO QUE DURARTA
MAS TIEMPO SIN
DESCOMPONERSE]|

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO

. 86



DECDFI

UNAM

=y
‘ P '.‘-".’-‘::-‘3315{'1’:'%_./-./)./))))) Py TN

DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BELT"
MODULO VI: LEAN - SIGMA
o Fen
M priave

6 GRANDES PERDIDAS

Si la mayoria de los equipos poseen un disefio confiable ...
éCoémo se puede explicar la ocurrencia de fallas en mayor o menor tiempo?

STV 2 ETE IR

"

6 GRANDES PERDIDAS

Si la mayoria de [os equipos poseen un disefio confiable ...
{Cémo se puede explicar la ocurrencia de failas en mayor o menor tiempo?

Durante su uso
son sometidos a

(}%{L

Todos los equipos
son disefiados y
fabricados con
cierta resistencia

Estrés = 15 ton
Resistencia = 10 ton

diferentes tipos y
cantidades de
estrés

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

" supere su resistencia, acumulara fatiga y de continuar asl llegard a falia inevitablemente
s
pges
. _“:~vd'2'))
R s [
; R0 00055 10 s e ! 3T B
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.:;“-'I::PM 6 GRANDES PERDIDAS | @

Fallas de empeoramiento: Se producen por el empecramiento de las
funciones parciales de! equipo y normalmente no producen paros totales, sin

embargo provocan otras pérdidas {defecto de precisién, caida de velocidad,
funcionamiento vacio, micro paro, etc.)

oy
T2, I
1y -I:':i:rﬁ‘:"ff-":{'-f.i:"»:"-:f.ed)zjj_)), basaan TV RAIEIE NS 5

- TR g
= (::2 i-:‘ l‘
& GRANDES PERDIDAS ‘{h :6 :

Por falla (averfas}

Por preparacién y ajuste {esperas)

Por micro paroes y mal funcionamiento
\ Por caida de velocidad

-"-'.\ S} Por defectos y reparaciones

\% 6} Porarranque fallido
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!
4
"
ot

Debido a que TPM debe estar totalmente soportado por las 55 , el
Mantenimiento Auténomo debe empezar por tener bien definidas las
actividades de limpieza basicas y de revisién que el usuario debe hacer al
equipo que maneja.

\ Esto se asemeja a los cuidados bésicos que le
damos a nuestro automovil:

& 1} Limpieza general interior y exterior
\ 2} Verificacion antes de usarlo

\ *Niveles de liquidos (gas, aceite, agua)
\ *Presion de inflado

operacidn correcta y cuidadosa alargara la vida
R‘N del auto y nos ahorrard reparaciones costosas.

*Funcionamiento de frenos
Estos pequefios cuidados sumados a una

by

e,

= it

R e .
Lt -.'-‘-.-'-‘5:=:-':"-g=f:-'-.-’:r-’:—’d/zz,o))“ P S S TEIETRY

MANTENIMIENTO AUTONOMO

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

1) Verificacion inicial

2) Correcta operacion

3) LLR

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO
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MANTENIMIENTO AUTONOMO

VERIFICACION INICIAL : Es |a revisién de los puntos mas importantes en
los equipos que se checan al inicio de turno para asegurar que se
cumplen los requisitos basicos del arranque.

!

S

DETECCION

> AVISO INMEDIATO AL .
2w, SUPERVISOR Y 0
% REGISTRO |§]
BRSSP YV TS

7 ~ o
I ARCHO
M MANTENIMIENTO AUTONOMO -7

CORRECTA OPERACION: Es la utilizacién de los equipos respetando el
método y los pardmetros que establecié el fabricante persiguiendo
reducir las probabilidades de averias e incrementar |la autonomia del
usuario {baja dependencia de personal especialista).

T

[Yov N USUARIC FABRICANTE - =

OF -
e ‘::_:::_:~/ s -~
kS ":.% 2APIIP D 222 n s AR TSN
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MANTENIMIENTO AUTONOMO

L.L.R. (Limpieza, Lubricacién y Reapriete)
LIMPIEZA COMO INSPECCION

La limpieza es la parte mas importante del mantenimiento auténomo. Esta
no debe realizarse como un mero trabajo para embellecer el equipo. Por

\X supuesto que al realizarla el ambiente se ve fuertemente favorecido, sin

\ embargo en el automantenimiento debemos limpiar para detectar las
\ probables anomalias de los equipos

% EN AUTOMANTENIMIENTO

IESTO ES BUENISIMO! IPERQ E5TO ES METOR|

impiecite!

4

74
o
z
1
——il%

o ; "—1
i
ey _..‘) . 3
W R e D T TR EIETN

Wkl

h]

MANTENIMIENTO AUTONOMO

""""

- L.L.R. (Limpieza, Lubricacién y Reapriete)
Lubricacién

; \ Se entiende como la accidn de adicionar un agente deslizante para favorecer
\ el movimiento relativo entre dos cuerpos sdlidos protegiendo su
",

B .\ configuracién geométrica.

l\\\_ La lubricacién es importante para garantizar que dos cuerpos en friccidn
funcionen durante largo tiempo suavemente y sin dafos.

ENTONCES...

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

i
5799 -
:::EM)J))JJJJAJ 2 .Nn ‘r?'?:ij‘nrc,\l‘al
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TEM S

MANTENIMIENTO AUTONOMO

L.L.R. (Limpieza, Lubricacion y Reapriete)
DEPENDE...

En la planta existen diferentes tipos de equipos.
La lubricacién puede requerirse en forma manual 6 en forma automatica.

% Es muy importante conocer qué tipo de lubricacién aplica al equipo del

\ area y preparar lo necesario en conjunto con el drea de mantenimiento.

n

e R
] @e® R
Qf @@

- » I
o o

e A RIE

T

MANTENIMIENTO AUTONOMO :
L.L.R. (Limpieza, Lubricacién y Reapriete)

Reapriete

Apriete: Oprimir, comprimir.
Reapriete: Volver a apretar

Llamaremos reapriete a la actividad de verificar el apriete inicial de la

§ tornilieria general de un equipo.

Como una prictica comun, después de la
instalacién inicial de un equipo 9 la
intervencidén de mantenimiento, toda la
tornilleria afectada deberd quedar con
marcas de apriete (lineas pintadas} que
abarquen desde el cuerpo de tuerca 6
tornillo pasando por la(s) roldana(s) hasta
la superficie donde se fije.

La actividad de reapriete por el usuario consistiré en verificar las marcas:
Si éstas denotan desalineamiento entonces debe avisar para que se b

w25 Jsrevisen inmediatamente y sea encontrada y corregida la causa. “:-C.:.}
-‘) -
R 2 D T CETEEN

INSTRUCTOR: ALEJANDRO CASTRO 92




DECDFI DIPLOMADO "SEIS SIGMA - NIVEL GREEN BELT" UNAM

MODULO VI: LEAN - SIGMA

GRACIAS POR SU
ATENCION...

N2 =
&#“%}J))“ raea. o STEER
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