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4 -INTRODUCCIÓN
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5 -ESQUEMA DE TRABAJO

Planteamiento A3 Revisión de Impactos
& Mejora Continua

PROBLEMA

PLAN

SEGUIMIENTO

Encuesta de pérdidas

Análiss de resultados y selección 
de oportunidades de mejora

ESQUEMA PARA LA IMPLEMTENTACIÓN DE MEJORAS LEAN
ENFOCADAS A LA ELIMINACIÓN DE PÉRDIDAS
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FUENTES DE PÉRDIDA

Mano de obra

Área que se relaciona con los elementos 
necesarios para realizar partidas y su 

utilización dentro de estás

Tipo de  fuente de pérdida

Simbología del tipo de  fuente 
de pérdida

VI
ST

A 
FR

O
NT

AL
 

FUENTES DE PÉRDIDA

Mano de obra
Cantidad de personal
Competencias técnicas
Comportamiento inseguro
Distribución
Liderazgo 
Confanza
Comunicación
Compromiso

Fuentes de pérdida de la categoría
mano de obra

VI
ST

A 
PO

ST
ER

IO
R
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PA
SO
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1 Trabajo rehecho

2 Daño de materiales

3 Daño de herramientas y/o maquinarias

4 Espera por instrucciones

5 Espera por materiales

6 Espera por herramientas o maquinarias

7 Espera por mano de obra

8 Movimiento innecesario de personas

9 Movimiento innecesario de materiales o herramientas

10 Trabajo innecesario

11 Extravío

12 Materiales sobrantes

13 Herramientas y maquinarias no utilizadas

14 Desaprovechar capacidades del personal

15 Desaprovechar  motivación del personal

16 Exceso de producción

17
18 Hacer por hacer

PARTIDA A ESTUDIAR :
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Cantidad
Uso
Distribución
Calidad / Defectos de fábrica
Disponibilidad
Extravío
Almacenamiento

AD
M

IN
IS

TR
AC

IÓ
N

RE
CU

RS
O

S
SI

ST
EM

AS
 

PLANIFICACIÓN

MATERIALES

MANO 
DE OBRA

HERRAMIENTAS 
 & MAQUINARIA

SISTEMAS DE
 INFORMACIÓN

CONSTRUCCIÓN
& EJECUCIÓN

FUENTES / PÉRDIDAS MÁS IMPORTANTE

5 4 3 2 1

MENOS IMPORTANTE
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Cantidad
Uso
Distribución
Calidad / Defectos de fábrica
Disponibilidad
Extravío
Almacenamiento

AD
M

IN
IS

TR
AC

IÓ
N

RE
CU

RS
O

S
SI

ST
EM

AS
 

PLANIFICACIÓN

MATERIALES

MANO 
DE OBRA

HERRAMIENTAS 
 & MAQUINARIA

SISTEMAS DE
 INFORMACIÓN

CONSTRUCCIÓN
& EJECUCIÓN

FUENTES / PÉRDIDAS
MÁS IMPORTANTE

Trabajo
rehecho

Espera 
por M.O.

Espera por 
INSTRUCCIO-

5

5

5

3

3

5
3

3

1

3 5

MENOS IMPORTANTE
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Al igual que en el caso anterior, e l histograma de relevancia de 
fuentes de pé rdidas agrupa las fuent es en las 5 ca tegorías.

0 5 10 15 20 25

Selección de recursos

Estimación de recursos

Requerimient os inne cesarios

Problemas de c ontrol

Burocracia

Coordinación

Falta de cancha

Ausencia de ...

Seguridad

Cantidad

Uso

Distribución

Calidad / Defectos de f ábrica

Disponibilidad

Extravío
Almacenamient o

Cantidad de per sonal

Competencias t écnicas

Comportamien to insegur o

Distribución

Liderazgo

Comunicación

Compromiso

Cantidad

Uso

Distribución

Disponibilidad

Mantención

Extravío

Almacenamient o

Innecesaria

Defectuosa

Calidad

Disponibilidad

Atrasada

FR
EC

UE
NC

IA
 F

UE
NT

E
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La información de las fuentes asociadas a cada tipo de pérdida 
servirá para la realización de la búsqueda de causas raíces, por 
lo cual se recomienda construir una tabla e histogramas con las 
fuentes de cada tipo.

Ca
nt
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Di
st
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 /

 D
ef
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a
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m
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nt
o

SISTEMASRECURSOSADMINISTRACIÓN

SISTEMAS DE 
NFORMACIÓN

HERRAMIEN-
TAS &

MAQUINARIA

MANO DE
OBRA

MATERIALES

TIPOS DE
PÉRDIDA

PLANIFICA-
CIÓN

ETAPA DE 
CONSTRUCCIÓN

5

5

5

5

5

3

5

3

5 5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

3

5

5

5

5 5

5

5

5 3

5 5 5 5

5

5

5

5

5

5

5

5

5

3

5 5

5 5 5

3

5 5

55 5

5

5

5

5

1

5

EPI

HPH

TRT

DM

EPM

SIMBOLOGÍA
EPI: Esperar por instrucciones  /  HPH: Hacer por hacer   
TRT: Trabajo rehecho en terminaciones DM: Daño de materiales /
EPM:  Esperar por mano de obra

   

Tabla de fuentes de Pérdidas
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Almacenamiento
Extravío
Disponibilidad
Calidad / Defectos de fábrica
Distribución
Uso
Cantidad
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Si e xiste una c ausalidad  d irecta, entonces e l planteamiento de 
soluciones debe p artir por e l último por q ué. En c aso de ser 
imposible plantear soluciones  para éste, podrá recurri rse al por 
qué ant erior.

Panel de búsqueda de los 5 porqué  

¿p
or

 q
ué

?

1

2

3

4

5

PROBLEM A
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Posteriormente, se descartaron las fuentes que fueron cataloga-
das como poco relevantes, poco frecuentes o incontrolables, 
quedando sólo aquellas de alta incidencia en el problema. 
Dichas causas serán objeto del plan de mejoramiento a realizar-
se en la actividad siguiente.

Panel ISHIKAWA de ; ESPERAR POR INSTRUCCIONES
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