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DIAGRAMA CAUSA - EFECTO (ISHIKAWA)  

El Diagrama Causa-Efecto es una forma de organizar y representar las diferentes teorías 
propuestas sobre las causas de un problema. Se conoce también como d iagrama de Ishikawa 
(por su creador,  e l Dr .  Kaoru Ish ikawa, 1943),  ó diagrama de Espina de Pescado y se ut i l iza en 
las fases de Diagnóst ico y Soluc ión de la causa.  
 
El Profesor Dr.  Kaoru Ishikawa nac ió en e l Japón en e l  año 1915 y fa l lec ió en 1989.  Se graduó 
en el  Departamento de Ingeniería de la Univers idad de Tok io.  Obtuvo el Doctorado en Ingeniería 
en d icha Univers idad y fue promov ido a Profesor en 1960.  Obtuvo e l premio Deming y un 
reconoc imiento de la Asociac ión Amer icana de la Cal idad.  Fa llec ió  el  año 1989.  
 
Fue el pr imer autor  que intentó destacar  las di ferencias ent re los est i los  de admin is t rac ión 
japonés y occ identales.  Precursor de los conceptos sobre la cal idad tota l en el Japón.  
Poster iormente tuvo una gran inf luenc ia en el resto de l mundo,  ya  que fue el pr imero en resal tar  
las di ferencias cu lturales entre las naciones como factor impor tante para el  logro del  éx ito en 
ca l idad.  Era gran convencido de la importancia de la f i losof ía de los pueblos or ientales.   
 
Ishikawa estaba interesado en cambiar  la manera de pensar de la gente respecto a  su t raba jo.  
Para é l,  la cal idad era un constante proceso que s iempre podía ser l levado un paso más.  Hoy es 
conoc ido como uno de los  más famosos “Gurús” de la ca l idad mundial.  Todos quienes están 
interesados en el  tema de la cal idad deben estudiar a Ish ikawa, pero no so lamente de manera 
superf ic ia l,  repasando sus planteamientos,  s ino anal izando profundamente su concepción del  
t rabajo y sobre todo ap licándola cada qu ien a su prop io entorno.  
  
El control  de ca l idad,  término tan usado hoy en día en todos los cí rculos académicos,  fue un 
planteamiento de Ishikawa, más de 50 años atrás,  en e l Japón de la post  guerra.  El  cont rol de la  
ca l idad en pocas  palabras fue def in ido por él  como "Desarrol lar ,  Diseñar,  Manufacturar  y 
Mantener un producto de ca l idad".  Es posible que la contr ibuc ión más importante de Ishikawa 
haya s ido su rol en e l desarro l lo de una estrategia de cal idad japonesa.  El  no quería que los 
direct ivos  de las compañías se enfocaran solamente en la ca l idad del  producto,  s ino en la 
ca l idad de toda la compañía,  inc luso después de la compra.  También predicaba que la cal idad 
debía ser l levada más a l lá del  mismo t raba jo ,  a la v ida diar ia.  
   
Fue fundador de la Unión de Cient í f icos e Ingenieros Japoneses (Union of  Japanese Scient is ts  
and Engineers,  UJSE ),  ent idad que se preocupaba de promover la cal idad dentro de Japón 
durante la época de la  post-guerra.  
 
Ishikawa h izo muchas aportac iones,  entre las cua les se destacan:   
  
•  Creac ión  del  d iagrama causa-efecto,  o espina de pescado de Ishikawa, o en ing lés 

"Fishbone Diagram" 
•  Demost ró la importanc ia de las 7 herramientas de cal idad.  
•  Trabajó en los cí rculos de ca l idad.  
 
Su concepc ión conceptual a l concebir  su Diagrama Causa-Efecto (Espina de Pescado de 
Ishikawa) se puede resumir  en que cuando se real iza el  anál is is de un prob lema de cualquier  
índole y no so lamente refer ido a  la salud,  estos  s iempre t ienen diversas causas de d is t inta  
importanc ia,  t rascendenc ia o proporc ión.  A lgunas causas pueden tener  relac ión con la  
presentac ión u or igen de l prob lema y ot ras,  con los efectos que este produce.  
 
El d iagrama de Ish ikawa ayuda a graf icar las causas del  problema que se estud ia y analizar las.  
Es l lamado “Espina de Pescado”  por  la forma en que se van colocando cada una de las causas o 
razones que a entender or ig inan un problema. T iene la venta ja  que permite v isual izar  de una 
manera muy rápida y c lara,  la relac ión que t iene cada una de las causas con las demás razones 
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que inc iden en e l or igen de l  problema. En a lgunas oportun idades son causas independientes  y 
en ot ras,  existe una ín t ima relac ión ent re e l las,  las que pueden estar actuando en cadena.  
 
La mejor manera de ident i f icar problemas es a t ravés de la part ic ipac ión de todos los miembros  
de l equipo de t raba jo  en que se t raba ja y lograr que todos los part ic ipantes vayan enunc iando 
sus sugerenc ias.  Los  conceptos que expresen las personas,  se irán co locando en d iversos 
lugares.  El  resu ltado obtenido será un Diagrama en forma de Espina de Ishikawa.  
 
Ideado en 1953 se inc luye en él los s iguientes elementos:   
 

•  El problema pr inc ipal que se desea anal izar ,  e l cual se coloca en el ext remo derecho del 
d iagrama. Se aconseja encerrar lo en un rec tángulo para v isua l izar lo con fac i l idad.  

•  Las causas pr inc ipa les que a nuestro entender han or ig inado el problema.  
 
Gráf icamente está const i tuida por un e je  central  hor izonta l que es conocida como “ l ínea pr inc ipal  
o espina centra l” .  Posee var ias  f lechas inc l inadas que se ext ienden hasta el  e je  cent ral ,  a l  cual  
l legan desde su parte  infer ior  y super ior ,  según el lugar adonde se haya co locado el  problema 
que se estuv iera anal izando o descomponiendo en sus prop ias causas o razones.  Cada una de 
el las representa un grupo de causas que inc iden en la ex is tenc ia del  problema. Cada una de 
estas f lechas a su vez son tocadas por f lechas de menor tamaño que representan las  “causas 
secundar ias” de cada “causa” o “grupo de causas del prob lema”.  

 
El Diagrama que se efectúe debe tener  muy c laramente escr i to el nombre del  problema 
anal izado,  la fecha de ejecuc ión,  e l área de la empresa a la cual  pertenece e l prob lema y se 
puede inc lus ive colocar informac ión complementar ia como puede ser el  nombre de quienes lo 
hayan ejecutado,  etc .   
 
 
Elementos claves del  pensamiento de Ishikawa:  
 
•  La cal idad empieza con la educac ión y termina con la educac ión.  
•  El pr imer paso a la cal idad es conocer  lo que el c l iente requiere.  
•  El estado ideal  de la cal idad es cuando la inspección no es necesar ia.  
•  Hay que remover la ra íz de l problema,  no los síntomas.  
•  El contro l de la ca l idad es responsabi l idad de todos los t raba jadores.  
•  No hay que confundir  los medios con los objet ivos.  
•  Pr imero poner la cal idad y después poner las gananc ias a largo p lazo.  
•  El comerc io es la entrada y sal ida de la cal idad.  
•  Los a ltos e jecut ivos  de las empresas no deben de tener env idia cuando un obrero da una 

op in ión val iosa.  
•  Los problemas pueden ser resuel tos con s imples herramientas para el anál is is.  
•  Información sin informac ión de dispers ión es  informac ión fa lsa.  
 
La teoría de Ishikawa era manufacturar t odo a bajo  costo.  Postuló que algunos efectos dentro de 
empresas que se logran implementando e l control  de ca l idad son la reducc ión de prec ios,  ba jar 
los costos,  establecer y mejorar la técnica,  entre ot ros.  
  
No es en vano que a Ishikawa se le deba mucha grat itud por sus ideas que revoluc ionaron el  
mundo de la industr ia,  la admin is t rac ión,  e l comerc io y los serv ic ios.  De su capac idad y sus 
teorías se nutr ió e l Japón y l legó a  ser lo que todos vemos hoy día.  
 
 
¿Cómo interpretar un diagrama de causa-efecto?  
 
El d iagrama Causa-Efecto es un vehículo para ordenar,  de forma muy concentrada,  todas las 
causas que supuestamente pueden cont r ibu ir  a un determinado efecto.  
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Permite,  por tanto,  lograr un conoc imiento común de un problema comple jo,  s in ser nunca 
sust i tut ivo de los datos.  Es importante ser  consc ientes de que los diagramas de causa-efecto 
presentan y organizan teorías.  Só lo cuando estas teorías son cont rastadas con datos podemos 
probar las causas de los fenómenos observables.   
 
Errores comunes son construir  e l  d iagrama antes de anal izar globa lmente los síntomas,  l imi tar  
las teorías  propuestas  enmascarando involuntar iamente la causa raíz,  o cometer errores  tanto en 
la relac ión causal como en el  orden de las teorías,  suponiendo un gasto de t iempo impor tante.  
 
A cont inuac ión veremos como el valor de una caracterís t ica de cal idad depende de una 
combinación de var iables y factores que condic ionan el proceso product ivo (entre ot ros 
procesos).   
 
El e jemplo se basa  en el  proceso de fabr icac ión de mayonesa,  para así  expl icar  los  Diagramas 
de Causa-Efecto :  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La var iabi l idad de las caracterís t icas de ca l idad es  un efecto  observado que t iene múlt ip les 
causas .  Cuando ocurre a lgún problema con la cal idad de l producto,  se debe invest igar  a f in de 
ident if icar las causas de l mismo. Para hacer un Diagrama de Causa-Efecto se siguen los 
sigu ientes pasos:  
 
Se decide cuá l va a ser la característ ica de ca l idad que se va a analizar.  Por  ejemplo,  en e l caso 
de la mayonesa podría ser el peso de l f rasco l leno,  la dens idad de l producto,  e l porcenta je de 
acei te,  etc .   

Proceso 
Máquinas y 

Equipos 

Métodos de 
Trabajo Medición 

Personas Materias 
Primas 

Característica 
de Calidad 
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Se t raza una f lecha gruesa que representa el  proceso  y a la derecha se escr ibe la caracterís t ica 
de cal idad:   

 
 
 
 
 
 
Se ind ican los factores causales más importantes y generales que puedan generar la f luctuac ión 
de la caracterís t ica de cal idad,  t razando f lechas secundar ias hacia la pr inc ipa l.  Por ejemplo:  
Mater ias Pr imas,  Equipos,  Operar ios,  Método de Medic ión,  etc . :   
 

 
 

 
Se incorporan en cada rama factores más deta l lados que se puedan cons iderar  causas  de 
f luctuación.  Para hacer esto,  se pueden formular estas preguntas:   
 
 
•  ¿Por qué hay f luctuac ión o d ispers ión en los va lores de la característ ica de cal idad? Por la  

f luctuación de las Mater ias Pr imas.  Se anota Mater ias Pr imas como una de las ramas 
pr inc ipales.  
 

•  ¿Qué Mater ias Pr imas producen f luctuac ión o dispers ión en los valores de la caracterís t ica 
de cal idad? Acei te,  Huevos,  sal ,  ot ros condimentos.  Se agrega Aceite como rama menor  de la 
rama pr inc ipal  Mater ias Pr imas.  
 

•  ¿Por qué hay f luctuac ión o d ispers ión en el  ace ite? Por la f luctuación de la cant idad 
agregada a la mezc la.  Agregamos a Acei te la rama más pequeña Cant idad.  
 

•  ¿Por qué hay var iac ión en la cant idad agregada de ace ite? Por funcionamiento i r regular  de la  
ba lanza.  Se reg is t ra la rama Balanza.  
 

•  ¿Por qué la ba lanza func iona en forma ir regular? Por que necesi ta manten imiento.  En la rama 
Balanza colocamos la rama Mantenimiento.   

 
Así  se s igue ampl iando e l  Diagrama de Causa-Efecto hasta que contenga todas las causas 
posibles de d ispers ión.   

Proceso 
Característica de 

Calidad  

Máquinas y Equipos 
Medición 

Personas Materias 
Primas  

Proceso 
Característica de 

Calidad 
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Finalmente se ver if ica que todos los  factores que puedan causar  dispers ión hayan s ido 
incorporados a l d iagrama. Las relac iones Causa-Efecto  deben quedar  c laramente establec idas y 
en ese caso,  e l d iagrama está terminado.   
   
Un diagrama de Causa-Efecto es de por si  educat ivo,  s irve para que la  gente conozca con 
profundidad el  proceso con que t raba ja,  v isual izando con c lar idad las relac iones entre los 
Efectos y sus Causas.   
 
Sirve también para guiar las discus iones,  a l  exponer con c lar idad los orígenes de un problema 
de ca l idad.  Y permite encontrar  más rápidamente las causas as ignables cuando e l proceso se 
aparta de su func ionamiento habi tua l.  

Característica 
de Calidad  Proceso 

Agitación  

Mezcladora 

Mantenimiento 

Ajuste 
Motor 

Limpieza  

Refrigeración 

Medición 

Operador 

Capacitación 

Habilidad 

Picnómetro  
Calibración 

Balanza  

 

Equipo de Medición 
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Incentivos 
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Huevo
s 

Aceite 
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Composició
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Balanz
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Diagrama de correlación 

El diagrama de correlación o diagrama de dispersión sirve para determinar si existe relación entre dos variables, 
normalmente de causa y efecto. 

Habitualmente, se aplica después de la utilización del diagrama de espina, donde ya hemos identificado todas las 
posibles causas del efecto y conviene verificar la existencia de relación, al menos, de las causas más probables. Esta 
herramienta nos permite conocer cómo al variar una causa probable varía el efecto. 

La construcción del diagrama consta de cuatro fases: 

1.    Recogida de datos:  para construir el diagrama se precisan recoger en pares los datos de las dos variables 
objeto de estudio, al menos 30 pares de datos. 

2.    Representación de los datos:  para su representación se utiliza un gráfico de dos ejes de coordinadas donde se 
sitúan los valores de cada una de las variables y se determina su punto de corte sobre el plano del gráfico. Así, 
obtenemos una “nube” de puntos que permite conocer si existe o no relación entre ambas variables. 

3.    Interpretación del diagrama:  para proceder a la interpretación del resultado, observamos cómo se distribuye la 
“nube” de puntos y lo comparamos con los diagramas de referencia (según grados y tipos de correlación). Así, 
podemos encontrar casos en que: 

• Las variables no están correlacionadas; el efecto no está relacionado con la causa de ninguna forma. 

• Posible relación baja entre las variables; la causa puede afectar al efecto, pero levemente. Es conveniente 
encontrar otras causas que influyan en mayor medida, directamente y produzcan variación significativa en el 
efecto. 

• Correlación alta; es probable que la causa esté directamente relacionada con el efecto. 

• Correlación perfecta; dado un valor de la causa, el correspondiente valor del efecto puede ser estimado con 
absoluta certeza. 

Grados de correlación  

Ninguna Baja Alta Perfecta 

    

Tipos de correlaciones  

Positiva Negativa Curvilínea 

   

4.    Medición de la correlación:  la medición consiste, en caso de detectar correlación, en cuantificar, al menos 
aproximadamente, la variación de una variable correspondiente a una determinada variación de la otra. Para ello, 
existen diversos métodos, entre ellos, dividir el gráfico con líneas de manera que aparezcan secciones y calcular la 
línea de regresión. 



 7 de 8 Administración 

 

Por último, hay que señalar que un diagrama de correlación únicamente identifica la existencia de relaciones entre 
variables, pero no se puede afirmar con total certeza que una variable sea la causa de la otra porque podrían estar 
influyendo terceras variables no consideradas en el análisis. 

Diagrama de correlación  

 

 

Métodos para la mejora y el  desarrol lo de procesos 

Entre los métodos que permiten la mejora cont inua y el  desarrol lo de los procesos se 
encuentran el c ic lo PDCA y la re ingeniería de procesos.  

La mejora cont inua de procesos.  El  cic lo PDCA.   

El c ic lo PDCA (Plan,  Do,  Check,  Act)  es un proceso que,  junto con e l método c lás ico de 
resoluc ión de problemas,  permite la consecución de la  mejora de la cal idad en cua lqu ier  proceso 
de la organizac ión.  Supone una metodología para mejorar cont inuamente y su ap l icac ión resu lta  
muy út i l  en la gest ión de los procesos.  

Deming presentó e l c ic lo PDCA en los años c incuenta en Japón,  por lo que también se le  
denomina “c ic lo de Deming”.  En Japón,  e l  c ic lo PDCA ha s ido ut i l i zado desde su in ic io como una 
metodología de mejora cont inua,  ap l icándose a todo t ipo de s ituac iones.  

Con la puesta en prác t ica de este c ic lo en Japón,  se detectaron insuf ic ienc ias  re lac ionadas con 
las acc iones prevent ivas,  aspecto importante a cons iderar si  se desea la mejora cont inua.  Por  
tanto,  se modif icó.  Ahora,  la direcc ión formula planes de mejora ut i l izando herramientas 
estadíst icas,  como por e jemplo,  d iagramas de Pareto,  d iagramas de espina,  h is togramas,  etc.  
Los operar ios  apl ican e l p lan a su área de t rabajo  concreta,  ap l icando e l c ic lo PDCA completo.  
La direcc ión y los inspectores comprueban s i se ha producido la mejora deseada y por ul t imo,  la 
direcc ión hace correcciones s i es necesar io y normal iza e l método ex itoso con f ines prevent ivos.  
Este proceso cont inúa,  de manera que,  s iempre que aparezca una mejora,  e l  método se 
normal iza y es anal izado con nuevos planes para conseguir  más mejoras.  

Ishikawa, uno de los  máx imos expertos japoneses en ca l idad,  af i rmó que la esenc ia de la  
Cal idad Tota l  res ide en la  apl icac ión repet ida del  proceso PDCA hasta la consecución del  
ob jet ivo.  Para él ,  e l c ic lo PDCA a l que denominó “c ic lo de contro l” ,  se compone de cuatro 
grandes etapas,  y su implantac ión supone la rea l izac ión de seis  pasos  que se van rep it iendo 
suces ivamente una vez f inal izados:  
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Las etapas y los pasos del  cic lo son:  

1.  Planif icar (Plan )  

•  Def in i r  los ob jet ivos  

•  Dec id ir  los métodos a ut i l izar para alcanzar e l ob jet ivo 

2.  Hacer (Do )  

•  L levar a cabo la educación y la formación 

•  Hacer el  t raba jo  

3.  Comprobar (Check )  

•  Comprobar  los resultados  

4.  Actuar (Act )  

•  Apl icar una acc ión 

Una vez apl icada la acc ión correctora el  s igu iente paso es vo lver a plan if icar para ver if icar si  la  
acc ión correctora ha func ionado.  


