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CAPITULO 1
:Qué es el Diagrama de Ishikawa?

Origen y fundamento del andlisis causa-efecto

Cuando aparece un problema de calidad en planta —un defecto
recurrente, una queja de cliente, una falla de proceso— la primera
pregunta que surge casi siempre es ";de quién fue la culpa?". Esa
pregunta rara vez lleva a una soluciéon duradera, porque busca un
responsable en lugar de buscar una causa. El Diagrama de Ishikawa
nace exactamente para corregir ese enfoque: en lugar de sefialar a
alguien, organiza sistematicamente todas las posibles causas de un
problema, agrupadas por categoria, hasta llegar a la causa raiz real.

El Diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa-
efecto o diagrama de espina de pescado (por su forma caracteristica),
es una herramienta grafica que organiza de manera visual las causas
potenciales de un problema especifico, agrupandolas en categorias
principales que convergen hacia el efecto que se busca explicar. Su
proposito central es asegurar que el analisis de causas sea completo,
estructurado y colaborativo, en lugar de disperso e intuitivo.

El origen: Kaoru Ishikawa y el control de calidad
japonés

La herramienta lleva el nombre de Kaoru Ishikawa, ingeniero quimico
japonés y una de las figuras mas influyentes en el desarrollo del
control de calidad moderno. Ishikawa la desarrollé en 1943 mientras
trabajaba en la industria del acero en Japén, buscando una forma de
que los equipos de trabajo pudieran analizar problemas de calidad de
manera colaborativa y visual, en lugar de depender de la opinion
aislada de un solo experto.

Ishikawa fue también uno de los principales impulsores de los
circulos de calidad en Japén, grupos de trabajadores que se reunian
de forma voluntaria para analizar y resolver problemas de su propia
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EL DIAGRAMA DE ISHIKAWA
area de trabajo. El diagrama que lleva su nombre fue, desde su origen,
pensado como una herramienta para ese trabajo en equipo: facil de
dibujar en un pizarrén, facil de entender por cualquier nivel
jerarquico, y capaz de capturar en una sola imagen el pensamiento
colectivo de un grupo completo.

El control de calidad que no involucra a todos, desde la alta
direccion hasta el trabajador de linea, no es control de calidad
verdadero.

— Kaoru Ishikawa

(Por qué "espina de pescado"?

La forma del diagrama recuerda al esqueleto de un pez: una linea
central horizontal (la espina dorsal) que apunta hacia el efecto o
problema, colocado en un recuadro a la derecha; y lineas diagonales
(las espinas) que se desprenden de la espina central, cada una
representando una categoria de posibles causas, con sub-espinas que
detallan causas especificas dentro de cada categoria. Esta estructura
visual es lo que permite, de un vistazo, apreciar tanto la variedad de
categorias consideradas como el nivel de detalle alcanzado en cada
una.

(Por qué es una herramienta central en el
aseguramiento de calidad?

El Diagrama de Ishikawa pertenece a las siete herramientas basicas
de calidad, junto con el Diagrama de Pareto, el histograma, la hoja de
verificacion, el diagrama de dispersidn, la grafica de control y la
estratificacion. Su funcién especifica es la de investigacion: mientras
el Pareto prioriza qué problema atacar y el histograma describe como
se comporta una variable, el Ishikawa responde a la pregunta mas
profunda de todas: ;por qué esta ocurriendo este problema
realmente?
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Por esta razon, el Ishikawa es una herramienta central en cualquier
proceso formal de aseguramiento de calidad: aparece en
investigaciones de no conformidad, en reportes 8D, en andlisis de
causa raiz exigidos por clientes automotrices o médicos, y en
cualquier sistema de gestion de calidad certificado bajo ISO 9001,
donde se exige evidencia documentada de que las causas de un
problema fueron analizadas de forma sistematica antes de definir una
accion correctiva.

PUNTOS DE ACCION

AREA PUNTO DE ACCION

;Qué problema recurrente de calidad en nuestra
planta nunca hemos analizado con un Ishikawa

Diagndstico . . L
g formal, mas alld de la opinién de una sola
persona?
(Nuestras investigaciones de no conformidad
Cultura buscan culpables o buscan causas raiz

documentadas?

(Quiénes deberian participar en la préxima
Equipo sesion de andlisis causa-efecto para asegurar
una vision completa del problema?

En el capitulo siguiente revisaremos los elementos exactos que componen el
diagrama y las categorias cldsicas de causas que se utilizan en procesos
productivos.
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CAPITULO 2
Elementos y Estructura del Diagrama de
Ishikawa

Como se compone la espina de pescado y qué representa cada parte

El poder del Diagrama de Ishikawa estd en su estructura: obliga al
equipo a pensar por categorias, evitando que el andlisis se quede solo
en las primeras dos o tres causas obvias que alguien menciona en la
junta. A continuacion se describen sus componentes.

1. El efecto (cabeza del pescado)

Se coloca en un recuadro del lado derecho del diagrama y describe, de
la forma mas especifica y medible posible, el problema que se esta
analizando. Un efecto bien definido —"incremento de rechazo por
porosidad en fundicién, linea 2, tltimas tres semanas"— produce un
analisis mucho mas util que uno vago como "problemas de calidad".

2. La espina central (linea troncal)

Es la linea horizontal que conecta todas las categorias de causas con
el efecto. Funciona como columna vertebral visual del diagrama, de
ahi el nombre "espina de pescado".

3. Las espinas principales (categorias de causas)

Son las lineas diagonales que se desprenden de la espina central, cada
una representando una categoria general donde pueden originarse
causas del problema. En manufactura, la agrupacion clasica es la de
las 6 M:

Mano de obra: habilidad, capacitacion, fatiga, criterio del
operador.
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Maquina: desgaste, calibracién, mantenimiento, capacidad del
equipo.
Método: procedimiento de trabajo, instrucciones, secuencia de
operacion.
Material: variacién del proveedor, especificacién, manejo o
almacenamiento.

Medicidn: instrumento, calibracion, criterio de inspeccion,
repetibilidad.

Medio ambiente: temperatura, humedad, limpieza,
iluminacion, ruido.

En procesos de servicio, es comun adaptar estas categorias a variantes
como las 4 P (Personas, Procesos, Politicas, Plaza/entorno) u otras
agrupaciones que el equipo considere mas representativas de su
realidad, siempre que cubran de forma amplia las posibles fuentes de
causa.

4. Las sub-espinas (causas y sub-causas)

De cada categoria principal se desprenden lineas mas pequefias con
causas especificas, y de estas, a su vez, pueden desprenderse sub-
causas todavia mas detalladas. Este nivel de profundidad progresiva
es lo que distingue un andlisis superficial de uno verdaderamente
riguroso: no basta con escribir "maquina” como causa, hay que llegar
hasta "rodamiento del husillo con desgaste superior al limite de
mantenimiento”.

Un diagrama con solo cuatro causas escritas en las espinas
principales, sin sub-causas, no es un andlisis: es una lista de
sospechas.

5. El circulo o marca de la causa raiz seleccionada
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Una vez completado el diagrama y discutidas todas las causas
potenciales, el equipo marca (por ejemplo con un circulo) aquellas
causas que, tras analisis y evidencia, se consideran las causas raiz
reales a atender, distinguiéndolas del resto de las causas que fueron
consideradas pero descartadas.

Variantes del diagrama

Diagrama por categorias fijas (6 M): la variante mas usada en
manufactura, con las seis categorias estandar.

Diagrama por proceso: en lugar de categorias genéricas, las
espinas principales representan las etapas secuenciales del
proceso (recepcion, corte, ensamble, inspeccién, empaque), util
cuando el problema puede originarse en cualquier punto de un
flujo conocido.

Diagrama de dispersién de causas (CEDAC): una variante que
afade tarjetas fisicas de causas propuestas por el equipo,
pegadas directamente sobre el diagrama en un espacio visual
compartido.

PUNTOS DE ACCION

AREA PUNTO DE ACCION

;Tenemos redactado el problema de forma
Definicion del efecto especifica y medible, o seguimos describiéndolo
de manera vaga?

(Usaremos las 6 M clasicas de manufactura,
Categorias categorias por etapa de proceso, o una variante
adaptada a nuestro tipo de operacion?

(Nuestro equipo tiene el habito de profundizar
Profundidad en sub-causas, o se detiene en la primera causa
superficial mencionada?
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Con la estructura clara, en el capitulo 3 pasamos a la construccién prdctica del
diagrama, paso a paso, desde la sesién de trabajo en equipo hasta la
identificacién de la causa raiz.
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CAPITULO 3
Metodologia: Como Construir un
Diagrama de Ishikawa

Guia paso a paso, de la sesién de equipo a la causa raiz

A diferencia del Pareto y el histograma, que se construyen
principalmente a partir de datos numéricos, el Diagrama de Ishikawa
se construye principalmente a partir del conocimiento del equipo,
estructurado mediante una metodologia de trabajo colaborativo. La
calidad del resultado depende tanto de quién participa como de la
disciplina con que se sigue el proceso.

Paso 1: Definir el efecto de forma clara y medible

Se redacta el problema en el recuadro derecho del diagrama de la
forma mas especifica posible: qué ocurre, donde, cuando y con qué
magnitud. Evitar formulaciones vagas es el primer factor de éxito del
analisis.

Paso 2: Formar el equipo correcto

Se convoca a personas con conocimiento directo del proceso
analizado: operadores, técnicos de mantenimiento, personal de
calidad, supervisores, e idealmente alguien ajeno al drea que pueda
hacer preguntas sin prejuicios previos. Un andlisis hecho por una sola
persona, por experimentada que sea, tiende a repetir sus propios
puntos ciegos.

Paso 3: Elegir las categorias principales

Se definen las espinas principales del diagrama —las 6 M u otra
agrupacion pertinente al tipo de proceso— y se dibujan como lineas
diagonales conectadas a la espina central.
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Paso 4: Realizar una lluvia de ideas estructurada por
categoria

Se recorre cada categoria, una a la vez, preguntando al equipo: ";qué
de esta categoria podria estar causando el efecto?". Es importante
registrar todas las ideas sin juzgarlas ni descartarlas en esta etapa,
incluso las que parezcan poco probables; la evaluacion viene después.

Paso 5: Profundizar con la técnica de los 5 Porqués

Para cada causa anotada en una espina, se pregunta ";por qué ocurre
esto?" de forma repetida —generalmente entre tres y cinco veces—
hasta llegar a una causa raiz concreta y accionable, en lugar de
quedarse en un sintoma superficial. Esta técnica se anota como sub-
espinas sucesivas dentro de la misma categoria.

Paso 6: Revisar el diagrama completo en equipo

Una vez completadas todas las categorias, se revisa el diagrama en
conjunto, verificando que no haya categorias vacias o
subdesarrolladas y que las causas anotadas realmente puedan
explicar el efecto definido.

Paso 7: Priorizar las causas mas probables

De todas las causas identificadas, el equipo selecciona las mas
probables con base en evidencia disponible —datos histdricos,
frecuencia observada, experiencia técnica— y las marca como causas
raiz candidatas. En este punto conviene apoyarse en datos reales (por
ejemplo, un histograma o un Pareto) para respaldar la seleccién con
evidencia y no solo con consenso de opinion.

Paso 8: Verificar la causa raiz antes de actuar

Antes de definir una accién correctiva, se recomienda verificar en
planta que la causa seleccionada efectivamente estd presente y es
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capaz de generar el efecto observado, evitando asi invertir esfuerzo
en corregir una causa que solo parecia razonable en el papel.

El diagrama termina cuando el equipo puede decir, con evidencia,
"aqui estd”, no cuando se acaba el espacio en el pizarron.

Formatos practicos para construirlo

Pizarrén fisico con notas adhesivas: ideal para sesiones de
equipo presenciales, donde cada participante puede agregar
causas de forma simultanea.

Plantilla digital (Excel, PowerPoint o software de calidad): util
para documentar el resultado final y conservarlo como
evidencia.

Formato de reporte 8D: muchas organizaciones integran el
[shikawa directamente como una de las secciones del reporte de
analisis de causa raiz exigido por el cliente.

Errores frecuentes en la construccion

Realizar el andlisis con una sola persona en lugar de un equipo
multidisciplinario, perdiendo perspectivas clave.

Detenerse en la primera causa mencionada sin aplicar los 5
Porqués para llegar a la causa raiz real.

Confundir sintomas con causas (por ejemplo, anotar "pieza
rechazada" como causa, cuando en realidad es el efecto mismo
repetido de otra forma).

PUNTOS DE ACCION
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AREA PUNTO DE ACCION

;Quiénes son las personas indispensables para la
Equipo proxima sesion de andlisis causa-efecto de
nuestro proceso?

(Aplicamos consistentemente los 5 Porqués en
Técnica cada causa, o nos quedamos en el primer nivel
superficial?

;Con qué datos (Pareto, histograma, reportes
Evidencia histéricos) respaldaremos la seleccién final de la
causa raiz?

Ya con la metodologia dominada, el capitulo 4 profundiza en las ventajas
concretas que obtiene un sistema de aseguramiento de calidad al adoptar esta
herramienta de forma sistemdtica.
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CAPITULO 4
Ventajas y Beneficios de Utilizar el
Diagrama de Ishikawa

Por qué esta herramienta fortalece el aseguramiento de calidad

El Diagrama de Ishikawa, cuando se aplica con disciplina y no como
un tramite documental, cambia la forma en que una organizacion
investiga sus problemas de calidad. A continuacién se describen las
ventajas mas relevantes para un sistema de aseguramiento de calidad.

1. Estructura el analisis y evita la dispersion de ideas

Sin una herramienta como esta, las juntas de analisis de problemas
suelen convertirse en una lluvia de ideas desordenada donde se
repiten las mismas dos o tres causas obvias. El Ishikawa obliga a
recorrer categorias completas, asegurando que ningin ambito
relevante del proceso quede sin revisar.

2. Convierte el conocimiento tacito del equipo en
documentacion visible

Gran parte del conocimiento sobre por qué fallan los procesos vive en
la experiencia de operadores y técnicos, pero rara vez esta escrito en
ningun lado. El diagrama captura ese conocimiento en un formato
visual, compartible y conservable, en lugar de perderlo cuando esa
persona cambia de turno o de empresa.

3. Facilita el trabajo colaborativo y reduce el sesgo
individual

Al involucrar a varias personas de distintas funciones, el diagrama
reduce el riesgo de que el analisis quede sesgado por la experiencia o
la opinién de una sola persona, especialmente cuando esa persona
tiene una hipétesis favorita desde el inicio.
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4. Es la base documental exigida en investigaciones
formales de calidad

Practicamente todos los formatos estandar de analisis de causa raiz
utilizados en la industria —reportes 8D, 5 Porqués formales, sistemas
de gestion bajo ISO 9001 o requerimientos especificos de cliente como
IATF 16949— exigen evidencia de un andlisis de causas estructurado.
El Ishikawa es, con frecuencia, el formato reconocido para cumplir ese
requisito.

5. Conecta el sintoma con la causa raiz real, no con el
culpable

Al enfocar la discusion en categorias de proceso —maquina, método,
material— en lugar de personas, el diagrama cambia la conversacion
de "quién fall6" a "qué fallé en el sistema", lo cual reduce la actitud
defensiva del equipo y aumenta la honestidad de la informacién
compartida.

6. Reduce la recurrencia de problemas

Una accién correctiva dirigida a una causa raiz verificada tiene
muchas mas probabilidades de eliminar el problema de forma
permanente que una accién dirigida a un sintoma superficial, que
tipicamente produce mejoras temporales seguidas de recurrencia del
mismo defecto semanas después.

7.Sirve como herramienta de capacitacion y
desarrollo de criterio técnico

Participar en sesiones de analisis causa-efecto entrena al personal —
especialmente al de nuevo ingreso— a pensar de forma sistematica
sobre el proceso, desarrollando un criterio técnico que sigue siendo
util mucho después de resuelto el problema puntual que origind la
sesion.

Academia Internacional de Calidad | 15



Un problema bien diagnosticado estd prdcticamente resuelto; el
Ishikawa es la herramienta que asegura ese diagndstico correcto.

Beneficios adicionales frecuentemente reportados

Reduccidn de costos de garantia y retrabajo al atacar causas
raiz en lugar de sintomas recurrentes.

Mejor relacion con clientes exigentes, al mostrar evidencia
solida de andlisis estructurado en cada no conformidad
reportada.

Fortalecimiento del trabajo en equipo interfuncional entre
calidad, produccién, mantenimiento e ingenieria.

Historial documentado de causas y soluciones, ttil como
referencia para problemas similares en el futuro.

PUNTOS DE ACCION

AREA PUNTO DE ACCION

;Nuestros reportes de no conformidad incluyen
Documentacién un Ishikawa real, o solo un campo de texto con la
causa que alguien supuso?

(Nuestras sesiones de analisis se enfocan en el
Cultura sistema y el proceso, o terminan buscando a
quién culpar?

;Qué problema de calidad ha regresado mas de
Recurrencia una vez en nuestra planta, sefial de que la causa
raiz nunca se ataco realmente?

El capitulo 5 lleva estos beneficios al terreno concreto de los procesos
productivos, con casos de aplicacion prdctica.
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CAPITULO 5
Aplicacion Practica en Procesos
Productivos

Casos de uso reales del Diagrama de Ishikawa

El Diagrama de Ishikawa demuestra su valor real cuando se aplica a
problemas concretos de planta. A continuacién se presentan cinco
casos representativos que ilustran como el andlisis por categorias
conduce a causas raiz que un enfoque superficial no habria
encontrado.

Caso 1: Porosidad recurrente en fundicion de
aluminio

Una fundidora enfrentaba un incremento sostenido de rechazo por
porosidad interna. La hipdtesis inicial del equipo apuntaba
Unicamente al material (aleaciéon de baja calidad). Al construir un
Ishikawa completo con las 6 M, la categoria de Método reveld una
causa no considerada: un cambio reciente en la secuencia de llenado
del molde, introducido para reducir tiempo de ciclo, que generaba
turbulencia y atrapamiento de aire. Corregir la secuencia de llenado
—no el material— resolvio el problema.

Caso 2: Variacion dimensional en pieza plastica
inyectada

Una pieza inyectada presentaba variaciéon dimensional fuera de
especificacion de forma intermitente. El analisis inicial se centr6 en la
Maquina (posible desgaste de molde). El Ishikawa, trabajado con el
equipo completo de mantenimiento y calidad, llevé la discusion hacia
la categorfa de Medio ambiente: se identifico6 que la variacion
coincidia con cambios de temperatura ambiental entre turno diurno y
nocturno, que afectaban el tiempo de enfriamiento del molde. La
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solucién fue ajustar el parametro de enfriamiento por turno, no
reemplazar el molde.

Caso 3: Quejas de cliente por etiquetado incorrecto

Un area de empaque generaba quejas recurrentes por etiquetas de
producto incorrectas. El anadlisis superficial apuntaba a "error
humano" del operador de la estacion de etiquetado. El Ishikawa, al
desarrollar la categoria de Método con la técnica de los 5 Porqués,
revel6 que el procedimiento de cambio de referencia no incluia un
paso de verificacién cruzada, dejando la responsabilidad completa de
la verificacion en la memoria del operador. Redisenar el
procedimiento con un paso de doble verificacién eliminé el error, sin
necesidad de sancionar al personal.

Caso 4: Tiempo de ciclo inconsistente en linea de
ensamble manual

Una linea de ensamble manual mostraba tiempos de ciclo muy
variables entre operadores, afectando el balanceo de linea. El
Ishikawa, trabajado con la categoria de Mano de obra, evidencié que
la variacién no se debia a diferencia de habilidad, como se asumia
inicialmente, sino a que la instruccién de trabajo estandar no
especificaba la secuencia exacta de sujecion de la pieza, permitiendo
que cada operador desarrollara su propio método. Estandarizar la
instruccion de trabajo redujo la variacion de tiempo de ciclo de forma
significativa.

Caso 5: Falla prematura de rodamiento en equipo
critico

Un equipo critico de produccién presentaba fallas de rodamiento
antes del tiempo de vida esperado por el fabricante. El analisis inicial
apuntaba a Maquina (defecto de fabricacion del rodamiento). El
desarrollo completo del Ishikawa llevé al equipo a la categoria de
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Medicion, donde se descubrié que el procedimiento de lubricacion se
basaba en un calendario fijo, sin considerar las condiciones reales de
carga y velocidad del equipo, lo que resultaba en sublubricacién en
periodos de alta demanda. Ajustar la frecuencia de lubricacién segin
condicion real de operacion resolvié las fallas recurrentes.

En los cinco casos, la causa real estaba en una categoria distinta a
la hipatesis inicial del equipo; sin el andlisis estructurado, se
habria corregido la causa equivocada.

Lecciones comunes de estos casos

1. La primera hipotesis del equipo rara vez es la causa raiz
completa; el andlisis estructurado por categorias es lo que revela
causas no consideradas inicialmente.

2. Los 5 Porqués aplicados dentro de cada categoria son los que
llevan de un sintoma superficial a una causa accionable.

3. Muchas causas atribuidas de forma automatica a "error humano"
resultan, al profundizar, ser fallas de método o de procedimiento.

4. El Ishikawa funciona igual de bien para problemas de calidad, de
mantenimiento, de proceso y de servicio al cliente.

PUNTOS DE ACCION

AREA PUNTO DE ACCION

De los cinco casos, ;cual se parece mas a un
Aplicacion problema actual de nuestra planta y podriamos
replicar el enfoque?

;Qué problema reciente atacamos con la primera
Hipotesis inicial hipétesis que surgio, sin desarrollar un Ishikawa
completo?




PUNTO DE ACCION

Método vs. persona

;(Cuantos de nuestros reportes de no
conformidad atribuyen la causa a “error
humano” sin haber profundizado con los 5
Porqués?

El capitulo final revisa los errores mds comunes al aplicar esta herramienta y
coémo integrarla de forma sélida con el resto del sistema de gestion de calidad.
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CAPITULO 6
Errores Comunes, Buenas Practicas e
Integracion

Como evitar que el Ishikawa se quede solo en un dibujo de pizarron

El Diagrama de Ishikawa es simple de dibujar, pero facil de convertir
en un ejercicio superficial si no se aplica con la disciplina adecuada.
Este capitulo de cierre retne los errores mas frecuentes, las buenas
practicas que los previenen, y la integracién correcta de esta
herramienta dentro de un sistema de aseguramiento de calidad.

Errores comunes en la aplicacion

Realizar el analisis en solitario o solo con personal de calidad,
sin involucrar a quienes operan el proceso dia a dia.

Detenerse en la primera causa mencionada por cada categoria,
sin aplicar los 5 Porqués para llegar a una causa raiz accionable.

Dejar categorias completas vacias o subdesarrolladas porque
"no aplican”, cuando en realidad no se les dedic6 suficiente
tiempo de analisis.

Confundir el efecto con una causa, repitiendo el mismo
sintoma con distintas palabras en varias espinas del diagrama.

Seleccionar la causa raiz por consenso de opinion sin
verificarla con evidencia o datos del proceso.

Archivar el diagrama sin definir un plan de accién concreto
con responsable y fecha, dejando el andlisis sin cierre.

Buenas practicas recomendadas

1. Convocar a un equipo multidisciplinario que incluya a quienes
operan el proceso, no solo a supervision o calidad.
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EL DIAGRAMA DE ISHIKAWA

2. Definir el efecto de forma especifica y medible antes de iniciar la
sesion de andlisis.

3. Aplicar sistemdaticamente los 5 Porqués en cada causa relevante,
documentando la cadena completa de razonamiento.

4. Verificar en planta la causa raiz seleccionada con evidencia real
antes de definir la accién correctiva.

5. Conservar el diagrama y su plan de acciéon como parte del
expediente de calidad, disponible para consulta ante problemas
similares futuros o auditorias.

Un Ishikawa archivado sin plan de accién es un diagndstico sin
tratamiento: documenta el problema, pero no lo resuelve.

Integracion con otras herramientas de calidad

El Diagrama de Ishikawa alcanza su mayor valor cuando se conecta
con el resto de las herramientas de andlisis, en lugar de usarse de
forma aislada:

Diagrama de Pareto — identifica qué problema o defecto
merece un analisis causa-efecto prioritario.

Hoja de verificacion e histograma — aportan los datos
numéricos que respaldan o descartan cada causa propuesta en el
diagrama.

5 Porqués — se integra directamente dentro de cada espina
para profundizar hasta la causa raiz.

Ciclo PHVA — estructura la implementacion, verificacién y
estandarizacion de la accidon correctiva derivada del andlisis.

Grafica de control = confirma, después de la accién correctiva,
si el proceso se estabilizé de forma sostenida.

Esta secuencia convierte al Ishikawa en el eslabdn central del proceso
de solucion de problemas: recibe la prioridad del Pareto, se apoya en
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los datos del histograma, profundiza con los 5 Porqués, y entrega una
causa raiz verificada al ciclo PHVA para su correccion definitiva.

Cierre del manual

El Diagrama de Ishikawa representa, quizads mejor que ninguna otra
herramienta de calidad, un cambio de mentalidad: pasar de buscar
culpables a buscar causas, y de opinar sobre un problema a
investigarlo de forma estructurada y colaborativa. Su fuerza no esta
en la complejidad de su disefio —una simple espina de pescado
dibujada en un pizarrén— sino en la disciplina de pensamiento que
exige a cualquier equipo que lo utilice con seriedad. Esa disciplina,
sostenida en el tiempo, es lo que distingue a las organizaciones que
realmente aseguran su calidad de las que solo reaccionan a sus
problemas.

PUNTOS DE ACCION

AREA PUNTO DE ACCION

(Como aseguraremos que cada no conformidad
Disciplina relevante pase por un andlisis Ishikawa
completo, y no solo por una suposiciéon rapida?

;Tenemos un flujo claro que conecte Pareto —
Integracién Ishikawa — 5 Porqués — PHVA, o falta
formalizarlo en nuestro sistema de calidad?

(Donde se resguardard el historial de diagramas
Documentacién y planes de accién como evidencia para
auditorias y mejora continua?

— Fin del manual —
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