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RESUMEN

Se desarrolla este Trabajo Final de Master de caracter investigativo, debido a la falta de ofertas
de viviendas y la demanda crecientes de la poblacion (Sobrepoblacion, migracidn y jovenes con
ideas de independencia), afiadiendo la falta de terreno, el alto costo de construccion y la
adquisicion de una vivienda, que sufren muchos paises.

Se analiza las metodologias de gestién de calidad mdas optimas y eficaces de otros sectores
destacados por la produccién en cadena, para ser implementadas en sector de la construccién
de viviendas modulas y ser producidas en masa, en base a criterios como reduccién de costes y
desperdicios, reduccién de tiempo de produccién, estandarizacion de disefio, optimizacion de
recursos, orden y limpieza y un enfoque a la mejora continua.

Concluyendo que para la fase inicial de la implementacidon de metodologias de gestion de calidad
para la produccion en cadena de viviendas modulares, para satisfacer la demanda futura se toma
como base la metodologia Lean Manufacturing, complementadas por la metodologia 5s y la
metodologia Kaizen trae multiples beneficios como, la optimizaciéon en la gestion y localizacion
de herramientas y materiales que previenen pérdidas y aumentan la eficacia. Esto reduce el
tiempo de inactividad debido a una mejor organizacién y fomenta un entorno de trabajo seguro
y ordenado, aumentando asi la seguridad laboral. Ademas, permite respuestas rapidas y
efectivas ante problemas inmediatos y promueve una cultura de autoresponsabilidad entre los
empleados, mejorando la calidad y reduciendo defectos. La eliminacién de actividades
innecesarias mediante herramientas como el Value Stream Mapping (VSM) aumenta la eficiencia
del flujo de trabajo en todas las etapas de produccion. Estas practicas no solo fomentan una
mentalidad de mejora continua y ahorro de costos, sino que también facilitan la implementacion
de futuras metodologias para adaptarse mejor a los cambios y exigencias del mercado.

Teniendo en cuenta que para la efectividad total de las metodologias de gestidn de calidad, se
necesita un compromiso constante de la direccidn y de los trabajadores, fomentando una cultura
de mejora continua en todas las areas de la empresa.

Para optimizar la produccién y ensamblaje de microviviendas modulares, se recomienda iniciar
con disefos estandarizados que faciliten la construccion tanto en vertical como en horizontal y
se adapten facilmente a diferentes ubicaciones. Implementar software avanzado mejorara la
logistica y la comunicacion entre la fabrica, el sitio de construccion y el transporte, asegurando
una coordinacidn efectiva. Ademas, desarrollar catalogos de disefios de médulos que anticipen
las tendencias actuales y futuras ayudaran a minimizar los cambios durante la produccién y
satisfacer mejor las preferencias del cliente. Finalmente, es crucial establecer alianzas con
cadenas hoteleras y entidades gubernamentales, como el Grupo Quironsalud en el sector salud,
y aprovechar oportunidades de expansién, como los planes de la cadena de hoteles Melia para
construir nuevos hoteles en la Republica Dominicana, lo que puede abrir mercados significativos
para este tipo de vivienda.

Palabras Clave:

e Metodologias de gestién de calidad.
e Viviendas modulares.
e Produccién en cadena.



SUMMARY

This Master's Final Project is developed with an investigative nature, due to the lack of housing
offers and the growing demand of the population (overpopulation, migration and young people
with ideas of independence), adding the lack of land, the high cost of construction and the
acquisition of a home, which many countries suffer.

The most optimal and effective quality management methodologies of other sectors highlighted
by chain production are analyzed, to be implemented in the modular housing construction sector
and to be mass produced, based on criteria such as cost and waste reduction, production time
reduction, design standardization, resource optimization, order and cleanliness and a focus on
continuous improvement.

Concluding that for the initial phase of the implementation of quality management
methodologies for the chain production of modular housing, to meet future demand, the Lean
Manufacturing methodology is taken as a basis, complemented by the 5s methodology and the
Kaizen methodology brings multiple benefits such as optimization in the management and
location of tools and materials that prevent losses and increase efficiency. This reduces
downtime due to better organization and fosters a safe and orderly work environment, thus
increasing job security. In addition, it allows for quick and effective responses to immediate
problems and promotes a culture of self-responsibility among employees, improving quality and
reducing defects. Eliminating unnecessary activities through tools such as Value Stream Mapping
(VSM) increases workflow efficiency at all stages of production. These practices not only foster a
mindset of continuous improvement and cost savings, but also facilitate the implementation of
future methodologies to better adapt to market changes and demands.

Considering that for the full effectiveness of quality management methodologies, a constant
commitment from management and workers is needed, fostering a culture of continuous
improvement in all areas of the company.

To optimize the production and assembly of modular micro-homes, it is recommended to start
with standardized designs that facilitate construction both vertically and horizontally and easily
adapt to different locations. Implementing advanced software will improve logistics and
communication between the factory, construction site, and transportation, ensuring effective
coordination. In addition, developing modular design catalogs that anticipate current and future
trends will help minimize changes during production and better meet customer preferences.
Finally, it is crucial to establish alliances with hotel chains and government entities, such as the
Quironsalud Group in the health sector, and to take advantage of expansion opportunities, such
as the Melia hotel chain's plans to build new hotels in the Dominican Republic, which can open
up significant markets for this type of housing.

Keywords:

e Quality management methodologies.
e Modular housing.
e Mass production.
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Cap. 1 « INTRODUCCION

1.1 e JUSTIFICANTE

La gestidon de calidad ha evolucionado como una necesidad esencial en diversos sectores
productivos, promoviendo eficiencia, sostenibilidad y competitividad. En la industria de Ia
construccién, caracterizada por su complejidad y dinamismo, la implementacion de
metodologias de gestion de calidad eficientes representa un desafio continuo. Este trabajo final
de madster se centra en el analisis de metodologias de gestién de calidad consolidadas en otros
sectores, como el automotriz, de la salud, el textil y el alimentario, para evaluar su viabilidad y
adaptacién en la construccién.

La relevancia de este estudio reside en la posibilidad de integrar enfoques innovadores y
efectivos, que han demostrado su éxito en industrias que se caracterizan por la produccién en
cadena y donde el control de calidad es critico. Ademads, responde a los Objetivos de Desarrollo
Sostenible (ODS), fomentando practicas responsables y sostenibles en la construccion. Asi, el
trabajo pretende ofrecer una guia practica para implementar un sistema de gestién de calidad
robusto, adaptado a las particularidades de este sector.

Enfocandonos las metodologias de gestion de calidad, para poder ser implementadas en el
sector de la construccién puntualmente en viviendas modular y poder ser producidas en masa
para hacer frente a la demanda de sobrepoblacién futura, los altos costes de produccién y
adquisicion de una vivienda, con un enfoque sostenible e implementando una cultura de mejora
continua en todas las areas de la empresa.

En este trabajo de master investigativo se analiza el sector constructivo tradicional, el modular,
automotriz, alimentario, textil y de la salud, describiendo tu evolucién a través del tiempo, las
normas internacionales y nacionales mds importantes que rigen cada sector, las metodologias
de gestiéon de calidad mas utilizadas y presentando casos de éxito de su implementacion,
concluyendo con un andlisis comparativo que demuestra las mejores metodologias y sus
complementos para la fase inicial de la produccién en cadena de viviendas modulares, un plan
de implementacion de caracter simbdlico, conclusién y recomendaciones.

1.2 ¢« OBIETIVOS

Objetivo general: Identificar las metodologias de gestiéon de calidad mas eficientes de otros
sectores destacados por la produccidon en cadena, para ser implementadas en sector de la
construccién de viviendas modulares y ser producidas en masa.

Objetivos especificos:

e Detectar las metodologias de gestién de calidad que aportan mayor peso en los sectores
industrializados caracterizados por la produccion en cadena.
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e Identificar las oportunidades de mejora en el sector constructivo modular y su vinculo
con productos industrializados.

e Comparar y determinar las metodologias de calidad implementadas en sectores
industrializados para la produccion en cadena de viviendas modulares y hacer frente a
la sobrecarga demografica.

e Promover la sostenibilidad y mejora continua en todas las areas de la empresa mediante
las metodologias de gestién de calidad.

1.3 e ESTRUCTURA

e Introduccion

Se aborda la importancia de implementar metodologias de gestiéon de calidad en la
industria de la construccion, especificamente en la produccién de viviendas modulares
para atender la creciente demanda de viviendas accesibles y sostenibles frente a la
sobrepoblacion futura. Analiza y adapta estrategias exitosas de sectores como el
automotriz, de la salud, textil y alimentario, donde el control de calidad es critico,
destacando su relevancia para la sostenibilidad y los Objetivos de Desarrollo Sostenible
(ODS). A través de un andlisis comparativo, el estudio identifica las mejores practicas y
normas internacionales en gestién de calidad, concluyendo con un plan de
implementacién y recomendaciones para fomentar una cultura de mejora continua en
este sector.

e (Calidad

Se define la calidad como el conjunto de caracteristicas que permite a un producto o
servicio satisfacer los requisitos y expectativas de los clientes en todas las etapas de su
creacion, garantizando su funcionalidad, durabilidad y conformidad. Segun expertos
como Crosby y Deming, calidad implica la conformidad con los requisitos, satisfaccion
del cliente y la mejora continua de procesos. A lo largo del tiempo, el concepto de calidad
ha evolucionado desde el control inicial de productos hasta la calidad total, abarcando
toda la organizacion y siendo esencial para la competitividad empresarial. Los costes de
calidad incluyen prevencidn, evaluacion y fallos internos y externos, asi como costes
indirectos como la pérdida de oportunidades y la reputacidn. En respuesta, las empresas
implementan sistemas de gestién de calidad, apoyados por normativas estandarizadas,
para minimizar fallos y satisfacer al cliente.

e Gestion de Calidad

Se definen los sistemas de gestidn de calidad, sus principios y caracteristicas, las normas
de calidad mas destacadas internacional y nacional como los las normas I1SO, dando un
enfoque directo a las metodologias de gestidn de calidad como las metodologias de
Calidad Total, las metodologias de Mejora Continua y las metodologias Agiles, definiendo
los sectores de la construccion, automotriz, textil, de la salud y alimentario, analizando
la evolucidn, normas mas importantes y casos de éxito de la implementacién de las
metodologias en cada sector, describiendo el método de produccién en cadena.
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Sector de la Construccion

Se realiza un recuento histérico de la construccién modular y se definen sus
caracteristica, beneficios, ventajas y desventajas y sus tendencias, evidenciando de igual
forma la necesidad de viviendas modulares por sus caracteristicas y beneficios a las
necesidades futuras, la sobrepoblacion, el aumento de la demanda y la escasez de oferta
actual, el alto precio de adquisicidn y la falta de terreno.

Metodologias de Analisis

Se definen las metodologias de analisis como un conjunto de principios, técnicas y
estructuras utilizados para descomponer y examinar datos, procesos o fenédmenos con
el fin de entender mejor sus componentes y sus interrelaciones para encontrar
soluciones efectivas. Este enfoque incluye pasos esenciales como la definicion clara del
problema de investigacion, la recopilacién de datos a través de multiples fuentes para
garantizar la veracidad y confiabilidad, y la seleccion adecuada de métodos y
herramientas que dependen de la naturaleza del problema y de los datos disponibles. El
analisis de los datos recopilados conduce a una interpretaciéon que considera el contexto
del problema original, permitiendo la conversidn de los resultados en acciones practicas.
Ademas, se resalta laimportancia de comunicar de manera clara y efectiva los resultados
a las partes interesadas para facilitar la toma de decisiones. Se incluye una comparacion
de diferentes metodologias de analisis como el Benchmarking y el Andlisis de Criterios
Multiples (MCA), utiles para abordar problemas complejos en gestidn de calidad y otros
campos.

Analisis Comparativo

Se utiliza el Diagrama de Pareto y clasificando los problemas clave en el sector de la
construccién y la produccién industrial, se opta por utilizar el método de analisis
Benchmarking funcional y el andlisis de criterios multiples (MCA), definiendo sus
objetivos y los aspectos a comparar en el apartado, mediante tablas comparativas,
criterios de evaluacién y diagramas se filtran los resultados obteniendo las empresas
industriales y metodologias mds adecuadas para su implementacion en la fabricacion de
viviendas modulares en serie. Identificando la metodologia Lean Manufacturing como la
mas predominante segun los criterios de evaluacion.

Resumen y presentacion de resultados

Mediante diagramas de lineas se crea un resumen del Analisis Comparativo, destacando
las comparaciones de la metodologia Lean Manufacturing con otras metodologias como
Kaizen, Six Sigma, 5s, Kanban y la metodologia Agil.

Andlisis de Resultados

Se realiza un analisis de los resultados presentados, con el fin de identificar los sistemas
de gestiéon de calidad. mas efectivos para mitigar problemas clave en la fabricacion
modular, como la reduccién de costos y tiempos de produccién y la mejora de la
satisfaccion del cliente. Las metodologias de Lean Manufacturing, Six Sigma, 5S, Agil,
Kaizen y Kanban se identifican como las mas destacadas, siendo Lean Manufacturing la
mas dominante. El andlisis se centra en la adaptacidn de estas metodologias para
mejorar continuamente la eficiencia y la calidad, abordar la creciente demanda de
viviendas y anticiparse a desafios futuros como el crecimiento poblacional, todo ello
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mientras se asegura un entorno de produccién eficiente y adaptativo que cumple con
los estdndares de calidad y las expectativas de las partes interesadas. Donde se evidencia
qgue la metodologia Lean Manufacturing, 5s y Kaizen como complementarias abordan un
conjunto de beneficios, los cuales la hacen idéneas para su implementacién.

e Plan de Implementacion

Se desarrollard un plan de implementacién el cual se divide en 4 fases, describiendo
procesos a seguir y herramientas ideales a utilizar en cada proceso, estimando un tiempo
de implementaciéon por fases, considerando un entorno habil e idéneo de
implementacion (costos inicial para la implementacién, disposicion de los empleados,
compromiso de la alta direccidn, entre otros desafios comunes) y adjuntando anexos
basados en implementaciones reales.

e Bibliografia

Listan todas las fuentes de informacién y referencias que se consultaron y utilizaron
durante la elaboracion del trabajo.

e Anexos

Seccién complementaria donde se incluyen materiales adicionales que apoyan o
amplian la informacién presentada

1.4 « OBIJETIVOS DE DESARROLLO SOSTENIBLE (ODS)

Los objetivos de desarrollo sostenible con los que este TFM esta vinculado son los
siguientes:

e Objetivo 8: Trabajo decente y crecimiento econémico
La produccién en masa de viviendas modulares genera el aumento de nuevos empleos
y crecimiento econdmico, teniendo un enfoque hacia las personas jévenes con ideas de
independencia la obtencidn de viviendas de calidad y bajo coste de adquisicion.

e Objetivo 9: Industria, innovacion e infraestructuras
Mediante la implementacién del método de produccion en cadena de viviendas
modulares.

e Objetivo 12: Produccion y consumo responsables
Se tiene un enfoque a la disminucién de desperdicios y optimizacién de los materiales,
en todo el proceso de fabricacion.

e Objetivo 13: Accion por el clima
La disminucién de desperdicios y optimizacidén de los materiales, en todo el proceso de
fabricacion, ayuda exponencialmente al medioambiente.

e Objetivol7: Alianzas para lograr los objetivos
Se recomienda implementar la idea desarrollada en colaboracion con los gobiernos para
la produccion de viviendas de calidad y hacer frente a la sobrepoblacién.
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Cap. 2 » CALIDAD

2.1 e QUE ES CALIDAD?

La calidad puede ser definida de diversas maneras dependiendo del contexto en el cual se
aplique. A través del tiempo el concepto de calidad ha evolucionado constantemente, sin
embargo ha mantenido un vinculo y es la conformidad, a continuacidn varias definiciones y
perspectivas.

- Philip B. Crosby: La palabra "calidad" es usada para darle el significado relativo a frases
como "buena calidad", "mala calidad" y ahora a "calidad de vida". Esa es precisamente
la razén por la que definimos calidad como "Conformidad con requerimientos". Las
mediciones deben ser tomadas continuamente para determinar conformidad con esos
requerimientos. Los problemas de calidad se convierten en problemas de no
conformidad y la calidad se convierte en definicidn." (Hoyer, 2001, p. 2)

- W. Edwards Deming: Calidad es traducir las necesidades futuras de los usuarios en
caracteristicas medibles, solo asi un producto puede ser disefiado y fabricado para dar
satisfaccion a un precio que el cliente pagara. La calidad para el Gerente de Planta
significa obtener las cifras resultantes y conocer las especificaciones. Su trabajo es
también el mejoramiento continuo de los procesos y liderazgo. (Hoyer, 2001, p. 3)

- Armand V. Feigenbaum: Todas las caracteristicas del producto y servicio provenientes
de Mercadeo, Ingenieria, Manufactura y Mantenimiento que estén relacionadas
directamente con las necesidades del cliente”. (Hoyer, 2001, p. 4)

- Kaoru Ishikawa: De manera somera, calidad significa calidad del producto. Mas
especifico, calidad es calidad de trabajo, calidad del servicio, calidad de informacidn,
calidad de proceso, calidad de la gente, calidad del sistema, calidad de la compaifiia,
calidad de objetivos, etc. (Hoyer, 2001, p. 5)

- Joseph M. Juran: La Calidad consiste en aquellas caracteristicas de producto que se
basan en las necesidades del cliente y que por eso brindan satisfaccion del producto.
Calidad consiste en libertad después de las deficiencias. Las caracteristicas del producto
conllevan a la satisfaccidon y ademas libertad después de deficiencias. calidad...seria
adecuado para su uso. (Hoyer, 2001, p. 6)

- Robert M. Pirsig: Calidad es una caracteristica de fortaleza y estabilidad que es
reconocida por un proceso inerte. Debido a que las definiciones son producto de un

pensamiento formal y rigido, la calidad no puede ser definida.” (Hoyer, 2001, p. 7)

- Walter A. Shewhart: satisfacer esos deseos, es el intentar traducir esos deseos en
caracteristicas fisicas y medibles. Establecer vias y formas de obtener un producto que
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pueda diferir de un arbitrario set de estandares de aquellas caracteristicas de calidad.
(Hoyer, 2001, p. 8)

- Genishi Tagushi: El maximo valor de calidad por una sociedad ocurre cuando la sociedad
toma exactamente lo que quiere (su punto de preferencia). (Hoyer, 2001, p. 9). “La
calidad es la pérdida que un producto causa a la sociedad después de haber sido
entregado...algunas otras pérdidas son causadas por su funcidn intrinseca.” (Hoyer,
2001, p. 11)

- 1SO 9001 (2015): Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con
las necesidades o expectativas establecidas, implicitas u obligatorias. (Cortes, 2015)

Englobando conceptos, filosofias, teorias y conceptos principales de la calidad de autores
reconocidos, como padres de la calidad, resumidos en la siguiente (Tabla 1).

AUTOR

FILOSOFIA / TEORIA APLICADA

CONCEPTOS PRINCIPALES

Edwards Deming
(1900 - 1993)

Estadistico estadounidense

Joseph M. Juran (1954)

Ingeniero, abogado y asesor

rumano

Kaoru Ishikawa (1915-1989)

Control Estadistico de la Calidad "CALIDAD TOTAL".
Ciclo PHVA (planificar, hacer, verificar y actuar) o
PDCA.

“Trilogia de Juran”
. Planificacién de la Calidad
. Control de la Calidad
- Mejora de la Calidad

Normalizacién industrial para fortalecer la
productividad.

Siete herramientas técnicas (estadistica de analisis de
problemas):

Ingeniero, catedratico, consultor . Cuadro de Pareto
Japones . Diagrama Causa-Efecto (Diagrama de
Presidente Japones ante ISO E
N i Ishikawa)
Premio Deming y de . .
. Estratificacion

Neormalizacién Industrial
Medalla Sehwhart

Philip B. Crosby.
(1980’s)

TQM — Total Quality
Management
(1960’s)

Kaizen. Ventaja Competitiva

japonesa (1960’s)

Bill Smith (1986)

Ingeniero senior en Motorola

. Hoja de verificacion
. Histogramas
. Diagramas de dispersién
. Griéficas y cuadros de control
“Cero Defectos”
“Hacerlo bien la Primera Vez”
Proceso de Mejoramiento de la Calidad en 14 pasos.

Cultura Preventiva.

Indica que los errores se producen por falta de
conocimiento, de atencion o ambos. Sugiere el
cambio de mentalidad para lograr el estandar de
cero defectos.

Teoria de la Calidad Total

No se considera una herramienta de medicién
estadistica, ni un proceso de control de calidad y
cambio organizacional. (Sashkin, 1992)

Teoria de la Calidad Total de los japoneses

Kaizen sugiere que la variacion de la calidad tiene
impacto directo en los costos y en la gente (Baird,
2015)

Six Sigma se centra en la “mejora continua de
procesos” y la “reduccién de la variabilidad”
mediante el uso de herramientas estadisticas y
metodologias estructuradas.

Control estadistico de procesos

Filosofia de Administracién para la calidad.

Ciclo PDCA (Planificar-desarrollar-controlar-actuar)
Mejorar para ser competitivos

Cuatro principios de la Calidad, segin Crosby.

Se centra en:

Indica que la cultura de la calidad se centra en la calidad de
las personas, luego de los productos.

Implica el ciclo E,H,R,A (estandarizar, hacer, revisar y actuar)
Su enfoque es transversal, y es una adaptacicn del ciclo de

Deming.

Los conceptos principales:

Definir mercado y su necesidad

Definir caracteristicas del producto y servicio a
lograr

Desarrollo de procesos productivos

Cumplir expectativas/conformidad

Comparar producto vs objetivos de calidad
Actuar sobre las diferencias:

Establecer metas para la mejora continua
Realizar proyectos para solucionar problemas
Planificar el alcance de las metas.

Registrar y comunicar los resultados.

Primero la calidad, luego la utilidad.

El cliente es lo mds importante (orientacion hacia
cliente)

Prevenir, no corregir.

Trabajo en equipo

Compromiso de la alta direccion

Resultado a largo plazo. (No hay caminos cortos
para alcanzar la calidad)

Medir resultados

Dar reconocimientos

Proceso de mejora continua.

Calidad se define como cumplir con los requisitos.
El sistema de calidades la prevencion

El estandar de la realizacion es Cero Defectos

La medida de la calidad es el precio del
cumplimiento

Mejoramiento continuo

Medicion de la calidad

Cambio de cultura organizacional

Liderazgo

En la década de los 90, unido con CQl (Continuos
Quality Improvement) promovic el programa
TQM/CQl, con profundo impacto en el sistema de
salud canadiense. (Price, 1994)

Medida de calidad que busca reducir los defectos a
menos de 3.4 por millén de oportunidades.

El ciclo DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar,
Controlar)

La reduccion de la variabilidad en fos procesos es un
objetivo clave de Six Sigma.

CTQ (Critical to Quality)

Rol de los cinturones (Belts), niveles jerérquicos
basados en su experiencia y conocimientos. ———ed

Tabla 1 e Filosofias y Teorias de Calidad. Fuente: (Kamarova, 2018, p. 1)
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Se puede interpretar y dar una definicion propia de que la Calidad, es el conjunto de
caracteristicas necesarias para que un producto y/o servicio cumpla con los estandares
necesarios de los clientes o consumidores, en base a su uso, durabilidad y funcionamiento,
siendo estos implementados en todas las etapas de su creacién, teniendo medidas y procesos

gue aseguren los estdndares generales y conformidad del cliente. Teniendo en cuenta la
devaluacion de producto o servicio al momento de su salida.

211 EVOLUCION DE LA CALIDAD

La calidad en el tiempo ha ido evolucionando gracias a las necesidades y expectativas de los
consumidores y la necesidad de satisfacer estas, por parte de las personas encargadas de
proporcionar dicho servicio, en sus inicios la calidad era proporcionada por la dedicacién del
productor, a través del tiempo el control de calidad puede ser resumidas en (prueba y error)
hasta conseguir el producto deseado (producto base), a raiz de esto, surgen pardmetros base y
generales de calidad y un personal encargado de gestionarlos, por competitividad empresarial

se entiende que la calidad y la satisfaccion del cliente es primordial, originando la percepcion de
calidad en todas las areas de produccion (Calidad Total).

A continuacion se presenta el (Diagrama 1) de la evolucidn de la calidad, teniendo en cuenta los
puntos de inflexién mas significativos en el tiempo.

EVOLUCION DE
LA CALIDAD

1970 -> JAPON -

PRESENTAN UN NIVEL DE
CALIDAD Y PRECIO MEJOR [\
QUE OCCIDENTE. p

1931 -> WALTER E. SHEWART -
SACA A LA LUZ SU TRABAJO
ECONOMIC CONTROL OF
QUALITY OF MANUFACTURED

1950 - 1970 -> J. JURAN Y W.
DEMING - VIAJAN A JAPON A
ENSENAR TECNICAS DE

1987 -> ESPANA - SE FUNDA AENOR
(ASOCIACION ESPANOLA DE NORMALIZACION Y
CERTIFICACION) Y LA APLICACION DE LAS
NORMAS ISO 9000 Y SISTEMAS DE
CERTIFICACION DE EMPRESAS.

1980 - 1990 -> MODELOS DE GESTION DE CALIDAD - SURGEN
E:

EXPRESA EN SU DISCURSO: LA CALIDAD EN LA

1
i
| ADEMAS DE LAS NORMAS 1SO, MODELOS DE GESTION COMO
\ XCELENCIA EMPRESARIAL DE LA EFQM O EL BALDRIGE DE E.E.U.U.
\
CALIDAD, TECNICAS PARA LA [N« \ H JRad 7008 = EoPARA IAPON Y
PRODUCTS. MEJORA CONTINUA (CICLO O Sae AN i o LA LlorA
~— RUEDA DE DEMING). Sso \‘ || Ptad > .
~— ~ \ ! e »”] oE cLasiFicAcion MUNDIAL EN
S=aa ~o "\ \ g Ptag GESTION AMBIENTAL.
AY -
1900 Ss< 1940 ~. \ 1980 ! -~ -7 2020
~ ~ '\ 1 R -
@ ’ 4 @ @ o———0——F—@——@ >
7 4 T >
. ’ 4 / 1 N .
Antigiiedad X4 1920 1960 ,' i Il 2000\‘ ~o Actualidad
Pad II 4 \ “\
7 / /2 ,' \ ~
o FREDEN'CK P 1950 -> ALEMANIA - SE DESTACA |,/ / / \ Sy
- g . POR LA CALIDAD EN SUS ’ / ,’ \ 2005 -> ESPANA Y ALEMANIA -
T B oy PRODUCTOS (MILAGRO ALEMAN), |/ /7 / \ ENCABEZAN LA LISTA EN NUMERO
TARES DENTRO, Il:)E UN SISTEMA DE SIN EMBARGO SE PERSIBIA ALTA / / \ DE RECONOCIMIENTOS DE
CALIDAD Y ALTO PRECIO. ) \ CALIDAD.
PRODUCCION) TAYLORISMO. SURGE y \
EL CONTROL DE CALIDAD. V4 F Al
/
I} 2001 - ... -> ACTUALIDAD - IMPLANTACION
—1980 > OCCIDENTE - )¢ /
DE SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD
, /
IMPLEMENTACION DE TQM / [ AL ]
s
L
1988 -> RONALD REGAN - PRESIDENTE DE E.E.U.U.

INDUSTRIA Y EN LOS SERVICIOS CONTRIBUYE A
AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD. A REDUCIR COSTES
Y A LA SATISFACCION DEL CONSUMIDOR.
IMPLANTACION DE LA CALIDAD EN TODOS LOS
SECTORES EMPRESARIALES.

Diagrama 1 e Evolucion de la Calidad. (Miguel, 2009) (Herrera, 1999). Fuente: Elaboracion propia.

Con la evolucién de la calidad, a su vez evoluciono las estrategias de la calidad, con la necesidad
de supervisar hasta el punto de ser fundamental en la supervivencia de las empresas, a
continuacion el (Grafico 1) que resume las estrategias de calidad y su evolucidn.
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GESTION DE CALIDAD TOTAL

Todas las personas y recursos de la organizacién se enfocan en la mejora continua de la calidad para
satisfacer al cliente. Se trata de hacerlo bien a la primera.

Sus referencias son modelos como el Premio Malcom Baldrige, el Premio Deming o el Modelo Europeo
(modelo EFQM)

ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD

Actividades sistematicas que dan la confianza de que un producto o servicio va a satisfacer los
requisitos para los que fue planificado.

Sus referencias escritas son normas internacionales ISO 9000 u otras especificas de
aseguramiento de la calidad, el manual de calidad y los procedimientos escritos.

CONTROL DE CALIDAD

EVOLUCION DE LA CALIDAD.

El objetivo principal es la
deteccioén de errores.

EVOLUCION DE LA CALIDAD EN EL TIEMPO.

Grdfico 1 e Evolucion de las estrategias de la calidad. Fuente: (Miguel, 2009)
Podemos identificar en el (Grafico 1), las 4 fases de la calidad: (Herrera, 1999, p. 5)

- Control de la calidad: También conocido como Gestién de la Calidad, cayendo la
responsabilidad al departamento de control de calidad y a sus inspectores, enfocandose
en evitar la llegada de productos defectuosos a los clientes. “Calidad = Conformidad con
las especificaciones”.

- Aseguramiento de la calidad: En esta fase, las empresas comprenden la importancia de
la gestion de calidad y por ende comienzan a implementar sistemas de gestion de
calidad, como son las normas ISO 9000, el cual se detallard en el (Cap. 3 o),
considerandose la calidad como una ventaja competitiva, no como inversidn,
extendiéndose a todos los departamentos de la empresa. “Calidad = Aptitud para el uso”.

- Calidad Total: Se enfoca en 4 aspectos, calidad de producto, del servicio, de gestidn y de
vida. Supone un cambio cultural en la empresa, concienciando de que la calidad es
responsabilidad de todos, siendo el propio personal en que lo controle, empleando
técnicas de control estadisticos (autocontrol). “Calidad = Satisfaccion del cliente”.

- Excelencia empresarial: Mediante modelos como Baldrige y EFQM, complementos de
las normas ISO 9000, reflejando y dando importancia a los clientes y los resultados de la
empresa. “Calidad = Satisfaccion de los clientes y eficiencia econémica”.

Proporcionando la evidente necesidad de la calidad en las empresas, como se representa en la
(llustracion 1), lo cual debemos quedarnos con la siguiente idea “Un producto de calidad es
aquel que satisface las expectativas del cliente al menor coste.” (Herrera, 1999).

: Aumento beneficio Reduccion coste

Aumento ventas Reduccion precio

e—————————————
| ———

llustracion 1 e Importancia de la calidad en las empresas. Fuente: (Herrera, 1999, p. 7)
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Mediante estudios se estima que la reduccién en costes en una empresa puede ser
aproximadamente 20% (Ver en subcapitulo 2.1.2 ¢), y con la baja de precio del producto,
aumenta en consecuencia las ventas, reiniciando el ciclo. “Un producto de calidad es aquel que
minimiza la pérdida para la empresay la sociedad.” (Herrera, 1999)

2.1.2  COSTES DE CALIDAD

La calidad para las empresas industriales segin estudios en los Estados Unidos, suponen una
pérdida de un 20% (costes afiadidos) de los ingresos por ventas, por no hacer las cosas bien a la
primera, en el caso de empresas de servicios pueden aumentar hasta un 40%. (Herrera, 1999, p.
14). Estos porcentajes engloban muchos costes, los cuales estdn desglosados en el siguiente
(Diagrama 2).

COSTEDE LA
CALIDAD EN LAS
EMPRESAS.

Ty

S3

COSTES DE LA
CALIDAD

COSTES DE
CONFORMIDAD

REVISION DE DISEROS

SELECCION DEL PERSONAL

PRUEBAS PILOTO
PROTOTIPOS

ANALISIS DEL MERCADO
AUDITORIAS

MANTENIMIENTO DE
MAQUINARIA

EVALUACION Y SELECCION
DE PROVEEDORES

CALIBRACION DE
INSTRUMENTOS

-

COSTES DE
NO CONFORMIDAD

ACCIDENTES
AVERIAS DE EQUIPO
CORRECCION DE ERRORES
GASTOS DE GARANTIA
DESECHOS Y CHATARRA

COSTES FINANCIEROS
EXCESIVOS

INVENTARIO EXCESIVO
REPETICION DE DISENOS
REPETICION DE ENSAYOS
TRANSPORTE URGENTE

FALLO EXTERNO

COSTES DIRECTOS

COSTES INDIRECTOS

COSTES DE OPORTUNIDAD
PERDIDA

CONFIANZA DE LA
CLIENTELA

EROSION DE LA CUOTA DE
MERCADO

LT

RESPONSABILIDAD CIVIL

“-j

Diagrama 2 e Coste de la Calidad en las Empresas. (Herrera, 1999). Fuente: Elaboracion propia.

21



Se puede identificar en el (Diagrama 2), que los costes de calidad se desglosan en costes de
conformidad, no conformidad, directos e indirectos.

Costes de conformidad: Son aquellos que se relacionan con el aseguramiento de que el producto
satisface los requisitos.

Costes de no conformidad: Estan asociados al incumplimiento de los requisitos.

Costes Directos: Son los gastos operativos directos, estos pueden ser tanto de conformidad
como de no conformidad. Dentro de estos se encuentran:

- Prevencion: Son los costes por el esfuerzo por prevenir un fallo al cumplir los requisitos.

- Evaluacion: Costos de empresa para conocer el estado de las cosas.

- Fallos internos: Costes por consecuencia de que el producto no cumplan los requisitos
(desechos por imperfecciones).

- Fallos externos: Costes por consecuencia de que el producto no cumplan los requisitos
y los detecta el consumidor.

Costes Indirectos: Son los gastos que no pueden ser imputados de manera clara, estos estan
relacionados con costes de no conformidad. Dentro de estos se encuentran:

- Costes de oportunidad perdida: Son costes por desaprovechar oportunidades en los
cuales se ganaria dinero.

- Confianza de la clientela: Costes relacionados a la inconformidad del consumidor vy
perdidas de futuros clientes que pueden estar informados de casos de personas
inconformes.

- Erosidon de la cuota de mercado: Esta relacionado con la perdida de reputacién
(Produccién de productos de baja calidad) y a la inadaptacion de la empresa a nuevos
requisitos de los consumidores.

- Responsabilidad civil: Costes asociados a dafios a la propiedad, lesiones y/o muerte del
consumidor, por causas de un producto.

- Multas: Costes de multas por parte de autoridades relacionados a problemas con el
producto.

Podrian existir gastos adicionales, dependiendo el producto o servicio generado por las
empresas. “La calidad se garantiza mediante una estricta inspeccién: La inspeccién por si sola no
puede realizar mejora alguna en las etapas previas al producto final. Estudios realizados han
determinado que entre el 60% y 70% de los defectos en los productos pueden atribuirse directa
o indirectamente a errores cometidos en otras fases, como el disefio, la seleccién de proveedores
y subcontratistas, entre otros. ~ (FELIX, 2008)

Como solucidn a estos problemas, las empresas se enfocan en el control de la calidad (Gestidn
de la Calidad), mediante Organismos de Estandarizacidn que proporcionan normativas generales
de calidad, desarrollado mas a fondo en el (Cap. 3 o).
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Cap. 3 » GESTION DE LA CALIDAD

La gestion de calidad son el conjunto de procesos sistematicos que permiten organizar, planear,
ejecutar y controlar las distintas actividades de la empresa. Para cumplir con las expectativas de
los consumidores, la gestion de calidad garantiza la estabilidad y consistencia en el desempefio,
teniendo en cuenta que puede variar segun el sector de negocios para los que se establecen sus
propios estandares.

Los “estdndares” que varian dependiendo el sector, son © modelos de referencia para medir o
valorar el nivel de desempefio de la organizacién. ” (Equipo Editorial, Etecé, 2021)

Enfocandonos en la evolucion de la calidad (2.1.1 o), en los afios 80°s se enfocan en el sistema y
no solo en la linea de produccién. Problemas como la caida en la productividad, aumento de
costes, desempleos y huelgas, provocaron el mejoramiento de la calidad como supervivencia y
competencia empresarial. Organismos mundiales como JUSE, ASQC, ISO, entre otras, se
esforzaron por el mejoramiento de la calidad.

La Organizacion Internacional de Normalizacion (1SO), se fundd en 1947 con intenciones de
desarrollar normas técnicas para los productos de manufactura y como tal colaborar con la
reconstruccion de Europa después de la guerra. Actualmente estd conformada por mds de 130
paises y representados por organismos de certificacion, publicando mas de 12,500 normas, “sélo
a partir de la publicacidon de las normas ISO 9000 en el afio 1987; norma para la gestidn,
aseguramiento y administracién de la calidad; que el organismo alcanza prestigio internacional.”
(FELIX, 2008)

Comités técnicos, subcomités y grupos de trabajo conformados por todos los paises miembros
se encargan del desarrollo de la normalizacidn, las cuales son de aplicacién voluntaria por parte
de las empresas, sin embargo, por todos los beneficios que esta conlleva, se ha vuelto
obligatorias por costumbre y exigencia internacional.

El British Standars Institution en el afio 1999 publica la primera norma OHSAS 18001, aunque
esta haya nacido en el afio 1998 por un grupo de organismos certificadores de 15 paises de
Europa, Asia y América con el enfoque de un sistema de seguridad y salud ocupacional con
alcance global, teniendo como base la directrices BS 8800 y la UNE 81900 EX, haciendo frente a
desacuerdos internacionales dentro de ISO en cuanto a normas de seguridad y salud. "El objetivo
global de este estandar OHSAS es apoyar y promover las buenas practicas en SST (Sistemas de
gestion de la seguridad y salud en el trabajo) en equilibrio con las necesidades socioecondmicas.
" (Instituto de Seguridad y Bienestar Laboral, 2020).

Con la intencidn de simplificar la implantacién de un sistema de gestion mediante la calidad,
seguridad y el medio ambiente, para el 2013 la norma ISO empezd a elaborar norma de
seguridad y salud en el trabajo, basados en la norma ISO 45001, la cual fue abierta para el 2016
gue ademas aplicada a la calidad, al medio ambiente y a la energia. (Toro, 2016)

"OHSAS tiene un enfoque estrictamente a la seguridad de salud ocupacional de los trabajadores
de cada organizacion, para ISO 45001 no solamente es la seguridad y salud ocupacional sino la
parte de gestidn, es decir, los beneficios que trae a las organizaciones, a los patrones, el hecho
de implementar un sistema de gestién de seguridad y salud ocupacional el mayor beneficio y el
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mas tangible pues es obviamente el incremento en las utilidades cuando existen menos
accidentes, enfermedades, buenos controles, pues seguramente tu prima de aseguramiento que
reduce menos ausentismo, menos enfermedades, menos horas extras, esto va abonando el
beneficio mas importante y representativo entre OHSAS e ISO 45001. ~ (Ibarra, 2018)

Las normas ISO y OHSAS mas influyentes se explicaran a detalles mds adelante en el capitulo
(3.3.1 ).

3.1« SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

Un Sistema de Gestion de la Calidad (SGC), “es una forma de trabajar, mediante la cual una
organizacién asegura la satisfaccion de las necesidades de sus clientes. Para lo cual planifica,
mantiene y mejora continuamente el desempefio de sus procesos, bajo un esquema de
eficiencia y eficacia que le permite lograr ventajas competitivas. ~ (Yafiez, 2008)

Los beneficios que atafien a un SGC son:

- Mejora continua de la calidad de los productos y servicios que ofrece.

- Atencién amable y oportuna a sus usuarios.

- Transparencia en el desarrollo de procesos.

- Asegurar el cumplimiento de sus objetivos, en apego a leyes y normas vigentes.
- Reconocimiento de la importancia de sus procesos e interacciones.

- Integracion del trabajo, en armonia y enfocado a procesos.

- Adquisicion de insumos acorde con las necesidades.

- Delimitacién de funciones del personal.

- Mejores niveles de satisfaccion y opinidn del cliente

- Aumento de la productividad y eficiencia

- Reduccidn de costos

- Mejor comunicacién, moral y satisfaccion en el trabajo

- Una ventaja competitiva, y un aumento en las oportunidades de ventas

Los elementos mas significativos que conforman el sistema de gestién de calidad son: (Equipo
Editorial, Etecé, 2021)

- La estructura de la institucidn: La distribucion del personal teniendo en cuenta sus
funciones y tareas, denominado (Organigrama).

- La planificacion de estrategias: Conjunto de actividades con el fin de alcanzar los
objetivos y metas de la organizacién.

- Los recursos: Elementos necesarios para que la organizacidn funcione adecuadamente,
tanto como personal, fondos, equipamiento, infraestructura, entre otras.

- Los procedimientos: Detalles de cémo realizar cada actividad o tarea.
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3.2 ¢« PRINCIPIOS DE GESTION DE LA CALIDAD

Con la finalidad de dirigir y orientar a la organizacién para cumplir los objetivos de manera eficaz
(Mejora en el desempefio), se destacan 8 principios para tener en cuenta:

1-

Enfoque al cliente: Las organizaciones dependen de sus clientes, por lo que deben
entender tanto sus necesidades presentes como futuras, satisfacer sus requerimientos
y esforzarse por superar las expectativas.

Liderazgo: Los lideres definen la visidn y direccién de la organizacidn, donde deben crear
y mantener un ambiente interno en el que el personal se involucre totalmente en el
cumplimiento de los objetivos de la organizacidn.

Participacion del personal: El personal, en todos los niveles, es el nucleo de una
organizacién, y su pleno compromiso permite aprovechar al maximo sus habilidades
para el crecimiento de la organizacidn.

Enfoque basado en procesos: Un resultado deseado se logra de manera mas eficiente
cuando las actividades y los elementos involucrados se gestionan como un proceso.
Enfoque de sistema para la gestion: Identificar, comprender y gestionar los procesos
interrelacionados como un sistema contribuye a mejorar la eficacia y eficiencia de una
organizacién para cumplir sus objetivos.

Mejora continua: La mejora continua del desempefio global de la organizacién deberia
ser un objetivo permanente.

Enfoque basado en hechos para la toma de decisidn: Teniendo en cuenta los analisis de
los datos y la informacién, permite tomar decisiones eficaces.

Relaciones mutuamente beneficiosas con el proveedor: Una organizacidon y sus
proveedores son interdependientes, y una relacion mutuamente beneficiosa aumenta
la capacidad de ambos para crear valor.

“Estos ocho principios de gestidn de la calidad constituyen la base de las normas de sistemas de
gestion de la calidad de la familia de Normas ISO 9000. ~ (Yafez, 2008)

3.3¢ GESTION DE LA CALIDAD INTERNACIONAL Y

NACIONAL

Al haber comprendido la definicidn, los sistemas y los principios de la Gestidon de la Calidad,
explicaremos mas a fondo las normas y sistemas de calidad, separandolas en Internacionales y
nacionales.

Las Normas Internacionales son de implementacion voluntaria (no obligatorias), pero por
demanda del consumidor y los beneficios que ofrecen como ventaja competitiva, el no
implementarlas simbolizaria la ruina de la empresa a corto o largo plazo, sin embargo, los
resultados no se ven al certificar la organizacién, sino inmediatamente a la implementacion de
dichas normas, a continuacion en él (Grafico 2), podemos ver datos de empresas que cuentan
con la certificacion ISO, sondeos realizados por Irwin Professional Publishing (USA). (Yafiez, 2008)
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Grdfico 2 e Sondeo de empresas que cuentan con la certificacion ISO. (Yafiez, 2008).
Fuente: Elaboracion propia.

Anualmente, la Organizacién Internacional de Normalizacion (ISO) elabora un informe que
muestra la evolucién de la certificacion de sistemas de gestion en el mundo (ISO Survey). Las
certificaciones analizadas van desde las mas tradicionales, como gestién de la calidad o gestidon
ambiental, hasta las mas novedosas, como seguridad de la informacion, calidad de servicios de
tecnologias de la informacién (Tl), gestion de la continuidad del negocio o seguridad vial, entre
otras. Como podemos visualizar en la (llustracién 2). (ISO SURVEY 2017, 2018)

1509001 | IS0 14001 | ISO/IEC 27001 | IS0 50001 | 1S022000 | IS0 22301 |ISO20000-1| ISO 28000 | 1SO 39001

: 31.984 (7 | 13.093 59 (109 568 (87 589 (109 82(9) 197 (6° 8(89 44059

llustracion 2 ¢ Mapa mundial de paises con mayor certificaciones I1SO y posiciones segtn ranking (I1SO Survey).
Fuente: (ISO SURVEY 2017, 2018)
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De igual manera se muestra en la (Tabla 1), la evolucién que han sufrido las normas y
certificaciones ISO a través del tiempo teniendo en cuenta los totales de paises, estos datos han
sido recopilados de encuestas oficiales generadas por (ISO Survey), reconociendo a aquellas
organizaciones que implantan estas normas. (ISO/CASCO, 2024).

EVOLUCION DE

CERTIFICADOS ISO.
1SO SURVEY 2023

il

Evolucién de los Certificacién ISO.

| 10 9001

| ; 189 PA ! s |

| 1SO 14001 : e i e
i i 170 PAISES | 201 PAISES | 201 PAISES | 181 PAISES =+ 179 PAISES |

109 PAISES

150 PAISES

150 PAISES

160 PAISES

155 PAISES

78 PAISES 88 PAISES 85 PAISES 96 PAISES
51 PAISES 96 PAISES 76 PAISES 84 PAISES b 133 PAISES
e R
L | 43 PAISES |
{ ] | 620
IS0 39001 B
k 32 PAISES 30 PAISES
| 1S0 45001
L Ji 173 PAISES |
=+ 130 PAISES
| 1Is037001 | m
L J =+ T2 PAISES
| 1S0 55001 !
1SO 20121 |
! 1s0 29001 |
| 1SO 44001 | e
i ) 9 PAISES

Tabla 1 e Evolucion de los Certificados 1SO. (ISO SURVEY 2017, 2018) (ISO/CASCO, 2024).
Fuente: Elaboracion propia.

En el (Subcapitulo 3.3.1 ¢) se explicara a detalle las normas ISO mas influyentes, teniendo en
cuenta los elementos que la conforman, estructura y otros datos importantes.

Las Normas Nacionales por su lado, son un conjunto de estdndares, directrices y
especificaciones técnicas establecidas por una autoridad reguladora u organismos de
normalizacidn dentro de un pais, con el objetivo de garantizar la calidad, seguridad y eficiencia
de productos, servicios o procesos en dicho territorio. Teniendo como base de su creacion las
normas internaciones y adaptandolas para cumplir con las leyes locales y entender las
necesidades y expectativas de los consumidores y empresas dentro del contexto nacional.

Todos los paises tienen organizaciones reguladoras, que constantemente observan, analizan,
actualizan o crean normas nacionales, por ende, para el desarrollo del (Subcapitulo 3.3.2 e), se
tomara en consideracion paises que han desarrollado normativas reconocidas y tomadas como
ejemplo por otras naciones, sin faltar los paises de Espafia y Republica Dominicana.
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Para asegurar la calidad total y la mejora continua de los procesos siguiendo los requisitos
estipulados por las normas (Internacionales y Nacionales), las empresas usan herramientas
como las Metodologias de Calidad las cuales son herramientas de apoyo para conseguir los
objetivos de cada empresa, sin importar su sector, tamaio y metas, las cuales se explicardn mas
a detalle en el capitulo (3.4 ).

331 NORMAS INTERNACIONALES

Sabiendo la historia, significado y evolucién de las Normas Internacionales, se detallard las
normas mas importantes por su influencia y peso en las empresas y organizaciones y tomada
como base por muchos paises. Entre estas estan:

1ISO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD- SGC)

La Norma ISO 9001 es una de las normas internacionales mas ampliamente utilizada en la
gestion de calidad. Proporciona un marco para establecer, implementar y mantener un sistema
de gestién de calidad efectivo, aplicable a cualquier tipo de organizacién, ya sea publica o
privada, independientemente de su tamafio. El objetivo principal de ISO 9001 es mejorar la
satisfaccion del cliente mediante la implementacidn de procesos y controles que garantizan la
calidad de los productos o servicios ofrecidos.

La norma ISO 9001 se organiza en 8 secciones, dentro de las cuales las secciones del 1 al 3 no
contienen requisitos y del 4 al 8 contienen los requisitos para su sistema de gestién de calidad
(SGC):

1. Objeto y campo de aplicacion
Habla de la norma y del modo de aplicarla a las organizaciones.

2. Referencias normativas
Alude a otro documento que habria que utilizar junto con la norma ISO 9001:2000, Sist
emas de Gestién de Calidad — Datos Fundamentales y Vocabulario ISO 9000.

3. Términos y Definiciones
Proporciona algunas nuevas definiciones.

4. Requisitos del sistema
Indica los requisitos utiles dentro del Sistema de Gestién de Calidad.

5. Responsabilidad de la Direccion
Indica los requisitos y compromiso para la Direccién y su papel en el Sistema de Gesti
n de Calidad.

6. Gestion de recursos
Indica los requisitos para la utilizacidn y provisién los recursos, incluyendo el personal,
la capacitacién, el ambiente de trabajo y las instalaciones.

7. Realizacidn del producto
Indica los requisitos para la produccién del producto o el servicio, incluyendo la proyec
cidn, los procesos relativos al cliente, el disefio, el abastecimiento y el control de
proceso.
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8.

Medicidén, Analisis y Mejora
Indica los requisitos para la monitorizacién de los procesos y su mejora.

En la (Grafico 3), se puede visualizar como se puede expresar el modelo de Sistemas de Gestion
de la calidad (ISO 9001) basado en los procesos.

MODELO DE SGC

BASADO EN
PROCESOS.

MEJORA CONTINUA DEL SISTEMA DE GESTION DE
CALIDAD

CLIENTES CLIENTES

RESPONSABILIDAD
DE LA DIRECCION

GESTION DE LOS MEDICION ANALISIS
RECURSOS Y MEJORA

SATISFACCION

REQUISITOS AL LT PRODUCTO
ENTRADA PRODUCTO

LEYENDA
=D ACTIVIDADES QUE APORTAN VALOR }

--* FLUJO DE INFORMACION

Grdfico 3 e Modelo de Sistema de Gestion de la Calidad (SGC) basado en procesos. Fuente: (Yafiez, 2008)

Para la implantacién del SGC con los requisitos ISO 9001, se deben seguir 6 pasos: (Yafiez, 2008,

p. 4)

Informacidn: Tener conocimiento de la norma ISO 9001 para su implementacién.
Planificacion: Desarrollar o comparar el SGC actual con los requisitos de la norma 9001,
hacer un perfil del plany preparar un programa de implementacion.

Desarrollo: Es necesario desarrollar un manual de calidad, asi como procedimientos
requeridos para su sistema. La norma ISO 9001 requiere que se documente su SGC.
Capacitacion: Para el cumplimiento de la norma ISO 9001 y segun los requisitos sistema
implantado todos los empleados deberan estar capacitados para trabajar, para cumplir
los objetivos.

Auditorias Internas: Para demostrar que el sistema es eficaz, se debe formar y capacitar
un equipo auditor interno para esta etapa, que debera comparar el SGC implantado con
los requisitos de la norma I1SO 9001.

Auditoria de Registro: Para la auditoria externa se debera contratar un auditor de
registro, para que el registro este completado. Si es beneficioso y se desea, se puede
solicitar la certificacion del SGC a una empresa certificadora.
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Entre los documentos se deben incluir, un manual de calidad, Los procesos
documentados requeridos (Procedimiento de gestion), los documentos necesarios por
la organizacion para el asegurar la eficaz planificacidn, operaciéon y control de sus
procesos (Procedimientos operativos) y los registros requeridos por la norma. Como se
muestra en la (llustracién 3).

MODELO
PIRAMIDAL DE
DOCUMENTACION

e { ESTRUCTURA DE LA DOCUMENTACION DEL SISTEMA DE LA CALIDAD

:QUE SE HACE?
ler. NIVEL SCRIPCION DEL SISTEMA POLITICO, OBIETIVOS,
RESPUESTA A REQUISITOS APLICABLES.

MANUAL DE
CALIDAD

H INFORMACION ESPECIFICA SOBRE: i
MANUAL DE i QUIEN, COMO, CUANDO, DONDE, QUE ¥ POR QUE |
2do. NIVEL PROCEDIMIENTOS i EFECTUAR LAS ACTIVIDADES. i

3er. NIVEL 2 y
PLANOS INSTRUCTIVOS PROPORCIONAN DETALLES TECNICOS SOBRE

COMO HACER EL TRABAJO Y REGISTRAR LOS |

FORMATOS REGISTROS CTar |

(1

llustracion 3 e Modelo Piramidal de Documentacion. Fuente: (FELIX, 2008)

Estos documentos deben estar interrelacionados y responder a un sistema general de
control y debe estar aprobada por la autoridad correspondiente.

Lo que caracteriza a la norma ISO 9001, entre otras consideraciones es: (Yafiez, 2008)

- Su enfoque basado en los procesos, el mas exitoso en la gestion empresarial
moderna.

- Su compatibilidad con otras normas de gestion.

- Esla principal norma certificable del mundo.

- Su mayor énfasis en el cumplimiento de los requisitos legales y/o reglamentarios.

- Su menor énfasis en procedimientos documentados.

- Mayor énfasis en la participacion y el compromiso de la alta direccién con la
calidad.

- El establecimiento de objetivos medibles en todas las funciones y niveles
relevantes de la organizacion.

- Mayor atencidn a la disponibilidad de recursos.

- Mayor énfasis en entender y satisfacer las necesidades y los requisitos del cliente.

- El seguimiento y andlisis de la informacidn concerniente a la satisfaccion del
cliente.

- Latoma de decisiones en base al andlisis de informacién recogida por el Sistema
de Gestidn de la Calidad.

- Exige la mejora continua y el andlisis permanente de la eficacia del SGC.
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ISO 14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA)

La Norma ISO 14001 (Sistema de Gestion Ambiental — SGA), también conocida como Norma
ISO 14001 (Sistema de Gestion Medioambiental — SGMA) es una norma internacional que
permite demostrar el compromiso de cada empresa con la proteccion del medio ambiente. Se
demuestra a través de la gestiéon de los riesgos medioambientales asociados a la actividad
desarrollada por la empresa. Con el fin de disminuir el impacto ambiental provocado por su
actividad, proyectando y reforzando la imagen sostenible de la empresa. “Esta norma identifica
requisitos para una gestién eficaz del riesgo, considerando la prevencién y la proteccion del
medio ambiente, la conformidad legal y las necesidades socioecondmicas.” (eurofins, 2024)

La certificacion 1SO 14001, se basa en el Ciclo de Deming (PDCA) (Planificar-Hacer-Verificar-
Actuar), utilizando terminologias y lenguaje de gestion conocida, presentando los siguientes
beneficios para la organizacién:

- Compromiso medio ambiental
- Mejora de la performance
- Gestion de la reputacién de su empresa

El modelo (PHVA) proporciona un proceso iterativo usado por las organizaciones para lograr la
mejor continuidad, aplicando un sistema de gestién ambiental y a cada uno de sus elementos
individuales, como lo expresa la ISO 14001: (ISO Online Browsing Platform (OBP), 2015)

e Planificar: establecer los objetivos ambientales y los procesos necesarios para generary
proporcionar resultados de acuerdo con la politica ambiental de la organizacién.

e Hacer: implementar los procesos segun lo planificado.

e Verificar: hacer el seguimiento y medir los procesos respecto a la politica ambiental,
incluidos sus compromisos, objetivos ambientales y criterios operacionales, e informar
de sus resultados.

e Actuar: emprender acciones para mejorar continuamente.

El (Grafico 4) ilustra cdmo el marco de referencia introducido en esta Norma Internacional se
puede integrar en el modelo PHVA, lo cual puede ayudar a usuarios actuales y nuevos a
comprender la importancia de un enfoque de sistema.
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RELACION ENTRE EL
MODELO PHVA Y EL
MARCO DE
REFERENCIA EN 1SO
14001

Grdfico 4 e Relacion entre el modelo PHVA 'y el marco de referencia en la Norma I1SO 14001.
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Fuente: (ISO Online Browsing Platform (OBP), 2015)

Teniendo en cuenta la Regulacién EMAS, la cual declaro: “Para evitar cargas injustificadas sobre
las compafiias y asegurar la consistencia entre el programa comunitario y las normas nacionales,
europeas e internacionales para los sistemas y auditorias de gestién medioambiental, se
considerara que aquellas normas reconocidas por la Comisidon cumplen los requisitos
correspondientes” (Robinson, 1999), algunas de las diferencias mas destacadas se encuentran
en la siguiente (llustracion 4).

DIFERENCIAS ENTRE ISO 14001 Y EMAS

~
1SO 14001 es una norma que puede aplicarse globalmente, mientras que el EMAS es una |
regulacién para la participacién de empresas en los estados miembros de la CE.

El EMAS requiere especificamente la ej i6n de una revisi di inicial
antes de implantar el EMS, mientras que la ISO 14001 solo sugiere que la realizacién de
tal practica es atil para desarrollar un SCMA y que se identifiquen los impactos y

r i bi significativos.

El EMAS requiere la preparacién de una declaracién medioambiental. para que esté
disponible pablicamente. Esta declaracién debe ser verificada externamente para
asegurar la confiabilidad de la informacién. No existe ningan requisito de declaracién
medioambiental en la ISO 14001. (N.B: No debe confundirse declaracién medicambiental
con p i 1 u otros req de informes obligatorios.) |

Cualquier tipo de organizacién puede estar certificada por la 1ISO 14001, mientras que el |
EMAS se limita a las industrias dentro de un dmbito especifico. Originalmente, el EMAS |
era aplicable sélo al sector industrial {mineria y explotacién de canteras. fabricacion,
electricidad, suministro de gas y agua, y resid ¥ lig ). pero desde
entonces ha ampliado sus fronteras y ahora ye i ias de
servicio y gobiernos locales.

La ISO 14001 puede aplicarse a toda una compafiia, a un sitio de operaciones o, incluso, al
actividades especificas dentro de una compafiia o un sitio de operaciones, mientras que
el EMAS solo se aplica a un "sitio de operaciones”.

El EMAS bl que una fia debe plir todos los requisitos relevantes
relacionados con el medio ambiente", mientras que la ISO 14001 solo declara que debe
haber un * P de p lal iénylasr T i itales.

El EMAS bl que la ia de un sistema de gestién y de la actuacién
medioambiental debe realizarse, P S€ O Serr izada, al menos cada tres afios,
mientras que en la ISO 14001 no se especifica la frecuencia de las auditorias.

El EMAS establece que la politica medioambiental debe incluir un compromiso de
mejora continua de la actuacién medioambiental, con vista a reducir al minimo

imp a niveles que no sup los correspondientes a una aplicacién
econémicamente viable de la mejor existente (EVABAT), mientras que la ISO 14001
establece que el SCMA debe asegurar el uso de la mejor tecnologia disponible, siempre |
que sea aprop ¥ ami ite viable.

llustracion 4 e Diferencias entre ISO 14001 y EMAS. Fuente: (Robinson, 1999)

32



Aunque anteriormente hablamos de la 1ISO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC), la
ISO 14001 (Sistema de Gestidon Ambiental - SGA) es una norma de gestidén, aunque como su
nombre lo indica se diferencia esencialmente en el enfoque de cada sistema, a continuacién en
la (llustracion 5) se presentara las diferencias y similitudes mas relevantes.

SIMILITUDES ENTRE LA ISO 14001 Y LA ISO 2000

« Tanto la 9000 como la 14001 proporcionan las especificaciones para un sistema de
gestién dentro de una organizacién.

« Tanto la 9000 como la 14001 especifican la necesidad de una politica como documento
guia para la gestién.

» Tanto la ISO 9000 come la I1SO 14001 especifican la necesidad de una estructura
organizativa establecida.

« Tanto la ISO 9000 como la ISO 14001 especifican la necesidad de un control operativo.

« Tanto la ISO 9000 como la ISO 14001 especifican la necesidad de accién correctiva y
preventiva.

« Tanto la ISO 9000 como la ISO 14001 especifican la necesidad de mantener un registro. |

= Tanto la ISO 9000 come la 1SO 14001 especifican la necesidad de formacién en una
organizacién.

+ Tanto la ISO 9000 como la ISO 14001 especifican la necesidad de auditorias del sistema.

< DIFERENCIAS ENTRE LA I1SO 14001 Y LA ISO 9000

* La ISO 9000 se ocupa de la gestion de la calidad, mientras que la ISO 14001 se encarga
de la gestion medioambiental.

+ LalSO 9000 se ocupa de los requisitos de los clientes, mientras que la 1SO 14001 se
encarga de la actuaciéon medioambiental y de las necesidades de una mayor gama de
terceros interesados.

+ La I1SO 14001 estipula el compromiso de irla i i di biental
r e, lasr i y los i i iales vigentes.
= La ISO 14001 requiere la identificacién de los aspectos & i i i s

significativos de su organizacién.
+ LalSO 14001 requiere la necesidad de preparacion y respuesta de emergencia.
+ La ISO 14001 especifica la necesidad de una politica medioambiental accesible

publicamente y un medio de comunicacién interna y externa con relacién a los aspectos
e impactos medicambientales.

llustracion 5 e Similitudes y Diferencias entre ISO 14001 y la ISO 9000. Fuente: (Robinson, 1999)

Aunque se pueda pensar que desarrollar un Sistema de Gestion Ambiental, simbolizaria un coste
adicional sin un retorno monetario para las organizaciones, en el Libro ISO 14001 EMS — Manual
de sistemas de gestion medioambiental, el autor nos proporciona datos relevantes que cambia
la perspectiva de los beneficios econdmicos para la empresa, sin dejar pasar los beneficios
ambientales, el reconocimiento y valor que conlleva aplicar la norma en la organizacién, como
se muestra en la (llustracion 6) e (llustracion 7).

OPORTUNIDADES Y POSIBILIDADES DE AHORRO
DE COSTES DE 1SO 14001

* Entre 1975 y 1990, la empresa 3M ahorré mas de 537 millones de délares al implantar
iniciativas medioambientales en su organizacién.

Project Catalyst , un proyecto de demostracién del Departamento de Industriay
Comercio del Reino Unido (DTI), identificé ahorros potenciales de 8,9 millones de
medidas de libras a partir de 399 medidas de recorte de residuos en 14 grandes y
medianas empresas.

El proyecto Aire y Calder, una iniciativa con sede en el Reino Unido y patrocinada por la
Fundacién BOC para el Medio Ambiente, identificé ahorros de 3,3 millones de libras al
afio para las once compafhias participantes.

Segun el fabricante de vehiculos Rover , seis de sus proveedores implantaron
recientemente sistemas de gestién medioambiental, consiguiendo un ahorro de costes
entre 10.000 y 100.000 libras.

llustracion 6 e Oportunidades y posibilidades de ahorro de costes. Fuente: (Robinson, 1999)
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BENEFICIOS DE ISO 14001 PARA EMPRESAS
CERTIFICADAS

Un certificado es una prueba de I iébny P ién por parte de una tercera

1 ind di

persona profi P y acred

Un certificado puede ser considerado como sello externo de aprobacién de su SGMA, asi
€Omo su compromiso por mejorar la io di bi 1

Un certificado sera beneficioso para conseguir contratos de compra internacionales y
gubernamentales.

Un certificado puede obviar i ias prolongadas de limi legi ivoy
regulador.

iei

Un certificado sirve de de lasi de su fia en relacién

con el medio ambiente.

Las evaluaciones periodicas de su certificador serviran como motivo de mantenimiento
continuo, mejora e integridad de su SGMA.

llustracion 7 e Beneficios de 1SO 14001 para empresas certificadas. Fuente: (Robinson, 1999)

Para implantar el SGA, la empresa debe cumplir con los requisitos estipulados en la norma I1SO
14001, entre estas estan: (Fuentes, 2023)

- Politica ambiental: Se debe establecer y mantener una politica de proteccién del medio
ambiente, reflejando el compromiso de la empresa.

- Planificacidn: Identificar los aspectos ambientales significativos, estableciendo objetivos
y metas para mejorar el desempefio ambiental.

- Implementacion y operacion: Asignacién de responsabilidades, proporcionar recursos y
capacitar al personal para implementar el SGA de forma efectiva.

- Evaluaciéon del desempeiio: Establecer procedimientos de monitoreo, medir el
desempeiio ambiental y evaluar el cumplimiento de los requisitos legales y otros
compromisos.

- Revision por la direccion: Revision periddica al SGA, por la alta direccién, para asegurar
la eficacia y oportunidades de mejora.

Para la implantacion del SGA, se deben seguir el Ciclo de Deming (PDCA) como se muestra en el
(Grafico 4) teniendo en cuenta los requisitos estipulados en la norma ISO 14001, para la
certificacion se deben completar 6 etapas principales, como se muestra en la (llustracion 8) a
continuacion y su explicacidn. (Robinson, 1999)

ETAPAS
PRINCIPALES PARA
LA CERTIFICACION

1SO 14001

1SO 14001

(-)

REVISION DE
2 DOCUMENTACION

-

1 EVALUACION PRELIMINAR

llustracion 8 e Etapas principales para la certificacion 1SO 14001. Fuente: (Robinson, 1999)
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1- Evaluacién Preliminar: Analisis diferencial entre el sistema de gestion medioambiental
implantado y los requisitos principales de la ISO 14001. Esto contribuye a identificar
areas problematicas antes de iniciar la evaluacion principal de la certificacion.

2- Revision de la Documentacion: Una auditoria externa asegura que estén presentes y
adecuadamente preparados los documentos esenciales (politica medioambiental, los
objetivos y metas, registros, procedimientos, etc....).

3- Evaluacion Inicial: Visita al sitio de operaciones para asegurar que se estd preparando
para la evaluacidn principal y permitirle al certificador que entienda mejor el Sistema de
Gestion Ambiental y a todos los que estan directamente implicados en el.

4- Evaluacién Principal: Evaluacién detallada de los componentes de su SGA tomando
como referencia los requisitos de la ISO 14001. Esta evaluacion se hace después de
aprobar las etapas anteriores y habiendo realizado las modificacion y mejoras
pertinentes.

5- Certificacion/Registro: Con un certificador acreditado expide un certificado para la
organizacion. El certificador notifica al organismo nacional responsable de la supervision
de laimplantacion de la ISO 14001 del pais. Esta etapa solo se genera al aprobar la Etapa
4.

6- Vigilancia: El sistema es evaluado periédicamente por el organismo de certificacién para
asegurar el cumplimiento continuo de los requisitos de la ISO 14001.

Aligual que l1a ISO 9001, la norma ISO 14001 no es de implementacidn obligatoria y no pretenden
cambiar las leyes, reglamentos, regulaciones politicas del pais, sin embargo, su aplicacion
conlleva beneficios empresariales y buena perspectiva desde el punto de vista del consumidory
ventaja competitiva hacia otras empresas del sector.

ISO/IEC 27001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD DE LA INFORMACION -
SGSI)

La Norma ISO/IEC 27001 tiene como propdsito establecer mecanismos de gestion para la
confidencialidad, integridad y disponibilidad de la informaciéon dentro de un conjunto de
estandares previamente determinados para evaluar la seguridad, en conjunto con la ISO/IEC
27002 especifican los requerimientos para establecer, implementar, operar, monitorear, revisar,
mantener y mejorar un SGSI, ademas especifica los requerimientos para la implementacion de
controles de seguridad frente a las necesidades de toda la organizacion, frente a un proceso
especifico o un servicio, segun el objetivo y los alcances del SGSI que se haya definido. (Francisco
Nicolas Javier Solarte, 2015, pag. 494)

Comprendiendo 2 secciones, factores y condiciones para garantizar el éxito del SGSI, como se lo
detalla a continuacidn. (Francisco Nicolas Javier Solarte, 2015)

La primera seccién enfocadas a caracteristicas metodoldgicas del SGSI, la cual contiene estrictos
cumplimientos para la obtencién de la certificacion, dentro de ellas estan:

4. Sistema de Gestion de Seguridad de la Informacién SGSI.
5. Responsabilidad de la Direccién.

6. Auditorias Internas.
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7. Revision de la Direccion.
8. Mejora continua del SGSI.

La segunda seccién, en la que se definen los controles para la gestidon de la seguridad de la
informacion que estan determinados por el estandar ISO/IEC 27001 y asociados con cada uno
de los dominios, desde los denominados como A5 hasta A18 en la actualizacién del afio 2013.
Haciendo una descripcion del contenido de cada uno de los dominios:

- Dominio A.5. Politica de Seguridad de la informacidn

- Dominio A.6. Organizacion de seguridad de la Informacién

- Dominio A.7. Gestion de Activos de informacion (Al)

- Dominio A.8. Seguridad de los recursos humanos

- Dominio A.9. Seguridad Fisica y Medioambiental

- Dominio A.10. Gestion de operaciones y comunicaciones

- Dominio A.11. Control de acceso légico

- Dominio A.12. Adquisiciéon, desarrollo y mantenimiento de sistemas de informacion
- Dominio A.13. Gestion de incidentes de seguridad de la informacién
- Dominio A.14. Gestién de la continuidad de las operaciones

- Dominio A.15. Cumplimiento Regulatorio

Para garantizar el éxito, es necesario la existencia de factores y condiciones, tales como:

- Elapoyo incondicional por parte de la direccidn general.

- Laalineacién de los objetivos de seguridad con los objetivos de la organizacién.

- La compatibilidad de los controles con la cultura organizacional.

- El conocimiento de los requerimientos de seguridad.

- El conocimiento de la administracion de los riesgos.

- Los canales de comunicacién con los empleados para dar a conocer los aspectos de
seguridad.

- La disposicion de las politicas y procedimientos de seguridad los mecanismos para la
medicion de efectividad del programa de seguridad de la informacidn, las politicas, los
controles y planes para el tratamiento del riesgo.

Para una implantacion exitosa de un SGSI, se establece un mapeo de las etapas del Ciclo de
Deming (PDCA) y los productos o entregables exigidos por la norma. La siguiente (llustracién 9)
especifica los principales procesos que indica la norma mapeados con las etapas del ciclo PHVA.
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CICLO DE DEMING

(PHVA) APLICADO A LA
NORMA ISO/IEC 27001

+ ESTABLECER EL CONTEXTO.

* ALCANCE Y LIMITES.

« DEFINIR POLITICA DEL SGSI.

« DEFINIR ENFOQUE DE EVALUACION DE RIESGOS.

* IDENTIFICACION DE RIESGOS.

* ANALISIS Y EVALUACION DE RIESGOS.

* EVALUAR ALTERNATIVAS PARA EL PLAN DE TRATAMIENTO
DE RIESGOS.

+ ACEPTACION DE RIESGOS.

* DECLARACION DE APLICABILIDAD.

* IMPLEMENTAR PLAN DE TRATAMIENTO DE RIESCOS.

MEJORA
CONTINUA

ACTUAR
(ACT)

VERIFICAR
(CHECK)

+ IMPLEMENTAR LAS MEJORAS IDENTIFICADAS PARA EL SGSI. |
+ IMPLEMENTAR LAS ACCIONES CORRECTIVAS Y i
PREVENTIVAS PERTINENTES. !
+ COMUNICAR ACCIONES ¥ MEJORAS A TODAS LAS PARTES |
INVOLUCRADAS. !
+ ASEGURARSE QUE LAS MEJORAS LOGREN LOS OBJETIVOS |
PREVISTOS. i

PLANEAR
(PLAN)

« EJECUTAR PROC TOS DE
DE CONTROLES.

* REALIZAR REVISIONES RECULARES DE CUMPLIMIENTO Y
EFICACIA DE LOS CONTROLES Y DEL SGSI.

+ MEDIR LA EFICACIA DE LOS CONTROLES Y VERIFICACION DE
SATISFACCION DE LOS REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD.

« REVISION DE LA EVALUACION DE RIESGOS

:' * IMPLEMENTAR LOS CONTROLES SELECCIONADOS.

| * DEFINIR LAS METRICAS.

i * IMPLEMENTAR PROGRAMAS DE FORMACION Y

| SENSIBILIZACION. X

! + GESTIONAR LA OPERACIGN DEL SGSI

| * GESTIONAR RECURSOS.

i . IMPLEMENTAR PROCEDIMIENTOS Y CONTROLES PARA LA
| GESTION DE INCIDENTES DE SEGURIDAD.

HACER
—
(Do) H

TO Y REVISION

PERIODICAMENTE.

* REALIZAR AUDITORIAS INTERNAS.

* REVISION DE ALCANCE Y LINEAS DE MEJORAS DEL SGSI POR
LA DIRECCION.

* ACTUALIZAR LOS PLANES DE SEGURIDAD.

* REGISTRAR ACCIONES QUE PODRIAN IMPACTAR LA
EFICACIA Y/O EFICIENCIA DEL SGSI.

llustracion 9 e Ciclo de Deming (PHVA) aplicado a la Norma ISO/IEC 27001. (Francisco Nicolas Javier Solarte, 2015).

Fuente: Elaboracion propia.

Concluyendo, que en temas de seguridad de la informacién no solo es técnico, sino que de igual
forma involucra procesos de negocio y actividades de gobierno corporativo, asegurando una
continua gestion de los riesgos y aseguramiento de los niveles de seguridad requeridos por la
organizacién. ” La norma ISO/IEC 27002, especifica el sistema de controles aplicables a la
seguridad de la informacidn alineados a la norma ISO/IEC 27001 en cada uno de los dominios y
procesos. Esta norma es la guia de implementacidon de los controles aplicables a la seguridad de
la informacién en forma de politicas y procedimientos. ” (Francisco Nicolas Javier Solarte, 2015)

Para la certificacidon de una organizacion se deben seguir 3 fases principales, teniendo en cuenta

los activos informaticos de los cuales se han establecido dos categorias (intangibles y tangibles).

(Francisco Nicolas Javier Solarte, 2015)

Los activos intangibles estan los bienes inmateriales como: relaciones interinstitucionales,
capacitaciones del personal, las habilidades y motivacion de los empleados, las bases de datos,
las herramientas tecnoldgicas, el conocimiento y la experiencia, y los procesos operativos.

Los bienes tangibles son los de naturaleza material como: mobiliario, infraestructura tecnolégica,
espacios fisicos, materiales y elementos de trabajo, equipos informaticos, hardware de redes,
equipos de proteccion eléctrica, cableado estructurado, teléfonos y plantas telefénicas, entre

otros.

Las 3 fases principales para la correcta certificacién son:
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Fase 1 (Determinacion de vulnerabilidades, amenazas y riesgos)

En esta fase se hace el estudio de las vulnerabilidades, amenazas y riesgos para los
procesos y sistemas implementados actualmente en las organizaciones, que fueron
objeto de la investigacion.

Para recolectar la informacidn se aplicaron las técnicas de la observacién directa
mediante visitas programadas y entrevistas aplicadas a los profesionales de sistemas
encargados de la administracion del area informatica, la seguridad informatica y usuarios
de los sistemas. Con el conocimiento claro del drea o sistema auditado, se definen y
describen las vulnerabilidades o debilidades encontradas, las amenazas por parte de
personal interno o externo al tratar de cometer un ilicito o un ataque, y los riesgos
naturales y no naturales a que estd expuesta la organizacidn, teniendo en cuenta los
activos informaticos disponibles en las organizaciones y a las vulnerabilidades, amenazas
y riesgos que puedan presentarse.

Fase Il (Analisis de riesgos y diagndstico de la seguridad de la informacion)

En esta fase se realizara el proceso de andlisis y evaluacion de riesgos de acuerdo con el
estandar MAGERIT que permite valorar los riesgos en cada uno de los criterios de
informacion evaluados, identificando las posibles causas que los originan y que
posteriormente permitan definir un sistema de control de seguridad de acuerdo con los
hallazgos confirmados, lo que permitira disminuir el impacto en la organizacién y
probabilidad de ocurrencia de estos. Seguido se aplican las listas de chequeo que son
utilizadas para verificar y determinar la existencia de controles de seguridad informatica
y de la informacion, disefiadas de acuerdo con la norma ISO/IEC 27002.

Finalmente en el proceso se aplican cuestionarios que son aplicados al personal clave
gue realmente posea la informacidn, para confirmar la existencia de vulnerabilidades,
amenazas y riesgos.

Fase lll. Definicion de controles para el diseiio del SGSI que incluya politicas y procedimientos
para mitigar los riesgos

En esta fase se hace el estudio de las causas que originan los hallazgos. Se define los
controles apropiados de acuerdo con la norma ISO/IEC 27002, se establece su
tratamiento, se diseiian las politicas y procedimientos dentro de las cuales se incluyen
los controles para el disefio del SGSI.

Luego, se establecen los controles de seguridad como politicas y procedimientos de
acuerdo con la norma ISO/IEC 27002, se definen los mas apropiados para mitigar los
riesgos y se adaptan para la organizacion, se determina el tratamiento de los riesgos para
aceptarlos, transferirlos a terceros o aplicar los controles y se integran a las politicas y a
los procedimientos institucionales si existen.

Finalizando con la elaboracion del informe final que servira de insumo para el disefio e
implementacién del SGSI teniendo en cuenta el Ciclo de Deming (PDCA) como se
muestra en la (llustracion 9) que permita las actividades para planear, hacer, verificar y
actuar, que intervengan y permeen todos los procesos y servicios dentro de la
organizacion.
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Al haber culminado y aprobado con conformidad con las 3 fases, un organismo certificador
acreditado puede analizar y comprobar el SGSI implantado y dar reconocimiento y certificar el
organismo, siempre y cuando este lo desee.

OHSAS 18001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO
- SGSST)

La norma OHSAS 18001 vio la luz en el afio 1999, es un estandar muy utilizado por organizaciones
para la implantacién de un Sistema de Gestién de Seguridad y Salud en el Trabajo. Revisados en
el 2007 para ser mas alineados a la norma 1SO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC)
y a la 1SO 14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA). (Toro, 2016)

Desarrolladas por un grupo de organismos certificadores conformado por 15 paises de Europa,
Asia y América (OHSAS Project Group) con los objetivos principales de: (Instituto de Seguridad y
Bienestar Laboral, 2020)

1. Promover la publicacion de una especificacién sobre Sistemas de Gestion de la Seguridad
y Salud en el Trabajo normalizada por I1SO.

2. El desarrollo de una especificacién/norma sobre Sistemas de Gestidn de la Seguridad y
Salud en el Trabajo que sea extensamente aceptada, adoptada y usada.

3. Apoyar a los organismos de normalizacién nacionales y a las instituciones que trabajan
en SST en el fomento y el desarrollo de los Sistemas de Gestidn de la Seguridad y Salud
en el Trabajo.

La norma tiene como finalidad de proporcionar los elementos de un sistema de gestiéon de
seguridad y salud en el trabajo eficaz que pueda ser integrados con otros requisitos de gestion,
ayudando a lograr los objetivos de SST y econdmicos. OHSAS expone los requisitos para un SGSST
que permita desarrollar e implementar una politica y unos objetivos que tengan en cuenta los
requisitos legales y la informacidn sobre los riesgos para la SST. Con la idea de ser aplicable a
organizaciones sin importar su tamafo, condiciones geograficas, culturales y sociales.

El objeto del estdndar OHSAS y dentro de los beneficios de su implantacién para las
organizaciones son:

1. Establecer un sistema de gestion de la SST para eliminar o minimizar los riesgos al
personal y a otras partes interesadas que podrian estar expuestas a peligros para la SST
asociados con sus actividades.

2. Implementar, mantener y mejorar de manera continua un sistema de gestién de la SST.

3. Asegurarse de su conformidad con su politica de SST establecida.

4. Demostrar la conformidad con este estandar OHSAS por:

a. Larealizacién de una autoevaluacién y autodeclaracion.
La busqueda de confirmacion de dicha conformidad por las partes interesadas
en la organizacion, tales como clientes.

c. La busqueda de confirmacidn de su autodeclaracion por una parte externa a la
organizacion.

d. La busqueda de la certificacion/registro de su sistema de gestion de la SST por
una organizacién externa.
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El estdndar OHSAS se basa en la metodologia de Ciclo de Deming (PDCA), describiéndose
brevemente en la (llustracion 10). (Instituto de Seguridad y Bienestar Laboral, 2020)

OHSAS 18001 CON
EL CICLO DE
DEMING (PHVA).

_______________________________________________________________ -
©@ : i ESTABLECER LOS OBJETIVOS Y PROCESOSE

i

i

NECESARIOS PARA CONSEGUIR q
RESULTADOS DE ACUERDO CON LA 1
|_POLITICA DE SST DE LA ORGANIZACION. }

|

P

PLANEAR
(PLAN)

TOMAR ACCIONES PARA !
i
IMEJORAR CONTINUAMENTE EL!
i DESEMPENO DEL SISTEMA DE i A

i GESTION DE LA SST.

i Y
IMPLEMENTAR LOS !

He—— i
s PROCESOS. i

MEJORA
CONTINUVA

ACTUAR
(ACT)

HACER
(Do)

VERIFICAR
(CHECK)

Vv

|

REALIZAR EL SEGUIMIENTO Y LA ‘:
MEDICION DE LOS PROCESOS RESPECTO Al
LA POLITICA DE SST, LOS OBJETIVOS, LAS |

METAS Y LOS REQUISITOS LEGALES Y i
OTROS REQUISITOS, E INFORMAR SOBRE |
LOS RESULTADOS. A

llustracion 10 e OHSAS 18001 basada en el Ciclo de Deming (PHVA) (Descripcién resumida). (Instituto de Seguridad y
Bienestar Laboral, 2020). Fuente: Elaboracion propia.

Su grado de aplicacion depende de factores como la politica de SST de la organizacién, la
naturaleza de sus actividades y los riesgos y la complejidad de sus operaciones. Estd previsto
para tratar la seguridad y salud en el trabajo, y no otras dreas de la seguridad y salud como
programas para el bienestar de los empleados, seguridad de los productos, dafios a la propiedad
o impactos ambientales.

Con las actualizaciones de las normas ISO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC) y ISO
14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA) la norma OHSAS 18001 ya no se encontraba
alineada a los requisitos y para simplificar la implantacidon de un sistema de gestién integrado
mediante la calidad, la seguridad y el medio ambiente, en 2013 la norma ISO comenzd a trabajar
en el proyecto de norma de seguridad y salud en el trabajo basada en la norma I1SO 45001
(SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO - SGSST), para el afio 2016, la
consulta publica sobre el proyecto de norma ISO 45001 fue abierta. Este proyecto de norma
sigue la arquitectura HLS y esta construido alrededor del proceso de mejora continua o el Ciclo
de Deming (PDCA) que ademas se aplica a la calidad, al medio ambiente y a la energia. (Toro,
2016)
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1SO 45001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO —
SGSST)

La Norma ISO 45001 (Sistema de Gestidon de Seguridad y Salud en el Trabajo — SGSST), es una
norma internacional que especifica los requisitos de un sistema de gestidn de seguridad y salud
en el trabajo (SST), con directrices para su uso, que permite la mejora continua en la prevencion
de lesiones y enfermedades, esta es aplicable a cualquier organizacién sin importar su tamafio,
naturaleza o sector.

Con la finalidad de desarrollar un sistema de gestion eficaz y riguroso para la proteccidn de los
empleados y visitantes de accidentes y enfermedades laborales y a su vez un enfoque basado en
procesos, considerando el contexto de la organizacidn, las necesidades y expectativas de los
trabajadores y otras partes interesadas.

Entre los beneficios tangibles e intangibles que proporciona la implementacidn de 1SO 45001,
estan:

- Reduccién en Incidentes: Disminuye significativamente la probabilidad de accidentes y
problemas de salud.

- Cumplimiento Legal: Cumplimiento de legislaciones nacionales e internacionales en
relacion con seguridad y salud en el trabajo.

- Mejora de la Moral: La implementacién origina un entorno seguro y saludable,
mejorando el bienestar y la moral de los trabajadores.

- Mayor Eficiencia: Los accidentes o enfermedades produce interrupciones en cualquier
area de la organizacion, la reduccién de estos conlleva a un trabajo mas eficiente.

- Reputacion Mejorada: Vista mas favorables desde el punto de vista del cliente, socios
comerciales y empleados, si se demuestra que la organizacién tiene un compromiso
hacia la seguridad y salud.

“Cumplir con ISO 45001 puede incrementar la reputacion de tu organizacidn, al demostrar un
compromiso con la seguridad y el bienestar de los empleados. Esto no solo puede mejorar la
moral de los empleados, sino también atraer a nuevos talentos y potencialmente abrir nuevas
oportunidades de negocio. ~ (Industrialmindset, 2024)

Para la implementacidon y mantenimiento de un sistema de gestidn de la SST eficaz, se deben
contar con factores clave, que incluyen: (1SO, 2018)

a. Elliderazgo, el compromiso, las responsabilidades y la rendicion de cuentas de la alta
direccion.

b. Que la alta direccidn desarrolle, lidere y promueva una cultura en la organizacién que
apoye los resultados previstos del sistema de gestiéon de la SST.

c. La comunicacién.
La consultay la participacion de los trabajadores, y cuando existan, de los representantes
de los trabajadores.

e. Laasignacién de los recursos necesarios para mantenerlo.

f. Las politicas de la SST, que sean compatibles con los objetivos y la direccién estratégicos
generales de la organizacion.

g. Los procesos eficaces para identificar los peligros, controlar los riesgos para la SST y
aprovechar las oportunidades para la SST.
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h. La evaluacidn continua del desempefio y el seguimiento del sistema de gestidn de la SST
para mejorar el desempefio de la SST.

i. La integracién del sistema de gestién de la SST en los procesos de negocio de la
organizacion.

j- Los objetivos de la SST que se alinean con la politica de la SST y que tienen en cuenta los
peligros, los riesgos para la SST y las oportunidades para la SST de la organizacion.

k. El cumplimiento con sus requisitos legales y otros requisitos.

Teniendo en cuenta los factores claves, su aplicacion se basa en el concepto de Ciclo de Deming
(PDCA), como se muestra en la (llustracion 11).
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llustracion 11 e Relacion entre el modelo PHVA y el marco de referencia en la Norma I1SO 45001. Fuente: (1SO, 2018)

Para la implantacion del SST, se deben seguir el ciclo PHVA (llustracién 11) teniendo en cuenta
los requisitos estipulados en la norma ISO 14001, para la certificacidn se deben completar 7
pasos principales, como se muestra en la (llustracién 12) a continuacidn y su explicacion.
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llustracion 12 e Pasos principales para la implementacion de ISO 45001. (Industrialmindset, 2024)
Fuente: Elaboracion propia.

Realizar una Evaluacion Inicial

Se debe realizar una evaluacion exhaustiva de los sistemas de gestién de seguridad y
salud actuales para identificar las brechas en comparacidon con los requisitos del
estandar.

Desarrollar un Plan de Implementacion

Se desarrolla un plan detallado que incluya los recursos necesarios, cronograma y
responsables de las acciones para garantizar que el sistema de gestion cumpla con la ISO
45001.

Capacitar a los Empleados

Proporciona capacitacién para asegurar que todos comprendan los principios de ISO
45001 vy sus roles especificos dentro del sistema de gestidn, ya que implantar el SST
depende en gran medida de la comprensidn y participacién de todos los empleados.

Desarrollar Documentacién
Documentar el sistema de gestiéon de SST, incluyendo politicas, procedimientos vy
registros que cumplan con los requisitos de ISO 45001.

Implementar y Supervisar el Sistema
Implementar el sistema de gestion y establecer mecanismos de supervisidon para
asegurar que todas las actividades se ejecuten conforme a lo planeado.

Realizar Auditorias Internas

Realizar auditorias internas periddicas para evaluar el desempefio del sistema de gestion
frente a los requisitos de ISO 45001 y tomar acciones correctivas en caso de
discrepancias.
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7. Revision del Sistema y Mejora Continua
Revisiones de gestion para evaluar la eficacia del sistema de gestion, buscando
oportunidades de mejora y asegurando la adecuacién continua del sistema.

La I1SO 45001 no es de implementacion obligatoria, sin embargo, su aplicacion conlleva beneficios
empresariales y buena perspectiva desde el punto de vista del consumidor, del trabajador, socios
comerciales y ventaja competitiva hacia otras empresas del sector.

ISO 50001 (SISTEMA DE GESTION DE LA ENERGETICA — SGEN)

La norma ISO 50001 (Sistema de Gestion de la Energética — SGEN) es una norma internacional,
desarrollada por la organizacién I1SO donde se expresa los requisitos para la gestién de la energia
en una organizacion. Puede ser aplicada por cualquier empresa sin importar su tamafio o
actividad. (Normas IS0, s.f.)

El objetivo principal es integrar la gestidn de la energia en todos sus aspectos, con el sistema de
gestion de la empresa, abarcando desde la compra de energia y materias primas hasta las
medidas a adoptar para promover el ahorro energético. Promoviendo la integracién con otras
normas ISO como son la ISO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC) y la ISO 14001
(SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA) u otros.

La Norma ISO 50001 nos garantiza eficiencia de las medidas adoptadas, con los factores comunes
de las normas ISO: Responsabilidad de la direccién, comunicacidn y participacién de todos las
partes de la empresa, planificacidn de objetivos, puesta en marcha de los planes y finalmente
con la revision y me jora continua del sistema. Para garantizar los objetivos la Norma se
estructura como se muestra en la (llustracion 13).

ESTRUCTURA DE - - i
NORMA ISO 50001

{ 150 50001 CESTION DE LA ENERCETICA |

1SO 50001

llustracion 13 e Estructura de Norma ISO 50001 (Sistema de Gestion de la Energia). Fuente: (Normas ISO, s.f.)
Entre los beneficios que aporta para la empresa, laimplementacién de ISO 50001, se encuentran:

e Reduccion en costes en factor al consumo energético.
e Ahorrar energia actualmente desperdiciada.
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e Meétodo sistematico para la gestién de proyectos de eficiencia energética dentro de una
empresa, permitiendo establecer correctamente las prioridades, coordinando la
aplicacién de cualquier solucidon encaminada a la reduccién del consumo de energia.

e Medidas a aplicar pueden ser de caracter técnico, tales como:

o Optimizacidn de tension.

o Variadores de velocidad para motores eléctricos.

o lluminacion de bajo consumo.

o modernizacion de sistemas de calefaccion y/o aire acondicionado, etc....

e Fomentar y potenciar el uso eficiente de la energia por su personal

e Incluir todos los aspectos de la organizacion, identificando realmente las necesidades
reales de cada empresa.

e Fomenta la comunicacién y sensibilizacion, promoviendo el cambio de cultura en el uso
de la energia.

Una diferencia notable de la implantacion de esta norma con las demds nos viene del ahorro
de costes que supone para una empresa:

e Costes directos de operacién

e Costes indirectos (principalmente financieros)

“LA Norma ISO 50001 ha sido desarrollada con elementos comunes a la norma ISO 14001
(SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA). Por tanto, quién ya cuenta con un sistema I1SO 14001
(en general cualquier ISO) puede integrar facilmente un sistema de ISO 50001 en las estructuras
existentes.” (Normas ISO, s.f.)

La siguiente (Tabla 2) presenta elementos comunes entre la Norma ISO 50001 y la ISO 14001,
mostrando con Negrita apartados mas o menos integrables entre ambas y en Verde las que
deben ser desarrollada por completos segin Norma 1SO 50001.

SIMILITUDES DE ELEMENTOS
ENTRE ISO 50001 Y ISO 14001

DOCUMENTACION

Alcance

Linea de base energética

Indicadores del desempefio Energético KPI

Politica Energética

Metas y Objetivos Desempefio Energético

Documento (manual) del sistema de Gestién de la Energia
Control de la Documentacién

Control de los registros

i » Representante de la direccién
: «» Equipo de gestion de energia
i « Perfil Energético
= Requisitos legales y otros
= Objetivos energéticos. metas energéticas y planos de accién
para la gestién de la energia.

Compras de energia

Disefio

Control de procesos

Implementacién del proyecto
Comunicaciones, capacitacién, sensibilizacién.

Seguimiento, medicién y analisis.
Auditorias internas

Acciones correctivas y preventivas
Revisiéon por la direccién

45



Donde se puede demostrar que aunque tengan elementos parecidos, el enfoque es distinto, ya
que la “ISO 14001 se centra en resultado ambiental, la ISO 50001 establece un marco comun
para la gestidn de la Energia, siendo la sintesis de la preocupacién mundial por esta materia, que
después de un largo trabajo que reunié a mas de 60 paises. El enfoque de esta norma es
la optimizacion del consumo energético para conseguir ahorros de costes.” (Normas ISO, s.f.)

ISO 22000 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD ALIMENTARIA- SGA)

La Norma ISO 22000 (Sistema de Gestion de Seguridad Alimentaria - SGA) es una norma
internacional que establece los requisitos para organizaciones en la cadena alimentaria y su
objetivo principal es garantizar que no hay eslabones débiles en la cadena de suministro de
alimentos.

“Es una verdadera respuesta de responsabilidad conjunta, involucrando a todos los responsables
de la seguridad en la elaboracién de alimentos. Esta es la Unica forma de dar garantia a los
consumidores.” (Normas ISO)

La ISO 22000 fue diseifada con flexibilidad, ya que no establece los mismos requerimientos para
todos, con la finalidad de abarcar todas las areas de la cadena de alimentacidn, por ende, la
norma no se limita a proporcionar un (Check - list) de cumplimientos. Para poder certificarse de
dicha norma se debe vigilar las leyes propias del mercado local, exportacién y requerimientos de
los consumidores, para ser adaptada especificamente a las necesidades del organismo.

Los pasos por seguir para la implantacion del Sistema de gestidon de seguridad alimentaria, se
deben completar 7 pasos y acciones primordiales, los cuales se pueden identificar en la
(Diagrama 3).
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Diagrama 3 e Estructura de implementacion de la Norma ISO 22000. Fuente: (Normas ISO)

Se debe tener en cuenta que dependiendo el tipo de producto alimenticio, la normativa se
adapta a las necesidades de la empresa y tener conocimientos de las leyes del mercado,
exportacion y especificaciones del cliente, para la certificacion de 1SO 22000.
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ISO 22301 (SISTEMAS DE GESTION DE LA CONTINUIDAD DEL NEGOCIO -
SGCN)

La Norma ISO 22301 (Sistemas de Gestién de la Continuidad del Negocio - SGCN) es un estandar
internacional que establece los requisitos para los sistemas de gestion de la continuidad del
negocio. Asegurando que una organizacidén pueda continuar operando durante y después de
situaciones de crisis, como desastres naturales, ciberataques, pandemias, conflictos armados o
cualquier otra situacion que pueda interrumpir sus actividades. Siendo aplicable para cualquier
empresa u organismo, sea este publico o privado, grande o pequefio e indiferente al sector.

La norma ISO 22301 esta compuesta por 10 secciones, que establecen los requisitos para los
SGCN de las organizaciones, como se muestra en el siguiente (Diagrama 4).

ESTRUCTURA DE
NORMA IS0 22301

B

NORMATIVAS

y

CONTEXTO DE LA
ORGANIZACION

PARA QUE LA 6 EL CONTEXTO EN EL QUE OPERAEL",
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STABLECE LOS REQUISITOS PARA LA PLANIFICACION DEL SGCN, INCLUYENDO LA IDENTIFICACION DE"

PLANIFICACION LOS RIESGOS Y DEL SGCN Y LA DE OBJETIVOS.

SE DESARROLLAN LOS REQUERIMIENTOS PARA LA IMPLEMENTACION Y OPERACION DEL
P ERRRCION SGCN, INCLUYENDO LA REALIZACION DEL BUSINESS IMPACT ANALYSIS (BIA), ANALISIS DE
RIESGOS, MEDIDAS DE MITIGACION, ETC...
INDICA LOS REQUISITOS PARA LA EVALUACION DEL DESEMPENO DEL SGCN,
INCLUYENDO LA MEDICION, EL ANALISIS Y LA EVALUACION DE LA EFICACIA DEL
SISTEMA Y LA REALIZACION DE AUDITORIA INTERNA Y REVISION DEL SISTEMA POR
DIRECCION.

EVALUACION DEL DESEPENO

SE LISTAN LOS PASOS A SEGUIR PARA LA MEJORA CONTINUA DEL SGCN,

........ MEJORA INCLUYENDO LA TOMA DE ACCIONES PARA ABORDAR LAS NO
CONFORMIDADES, LA EVALUACION DE LA EFICACIA DE LAS MEDIDAS
TOMADAS Y LA ACTUALIZACION DEL SGCN.

Diagrama 4 e Estructura de implantacion de la Norma 1SO 22301. (GlobalSuite Solutions, 2023).
Fuente: Elaboracion propia.

La implantacién y certificacidn de esta norma ofrece a su vez beneficios para las compaiiias,
entre las que se encuentran: (GlobalSuite Solutions, 2023) (Normas I1SO)

e Identificaciéon y evaluacion de riesgos: La norma proporciona un marco para la
identificacién y evaluacién de los riesgos que pueden afectar la continuidad del negocio
de una organizacion. Esto incluye riesgos fisicos, como terremotos o incendios, asi como
riesgos cibernéticos o riesgos relacionados con la cadena de suministro.

¢ Planificacion de la respuesta ante situaciones de crisis: Oportunidad de establecer los
requisitos para desarrollar planes de contingencia ante situaciones de crisis que
permitan responder de manera rapida y efectiva.

e Implementacion de medidas de mitigacion: Derivado de la realizacién del Anadlisis de
riesgos del primer punto. Se implementardan medidas de mitigacion para minimizar el
impacto de las situaciones de crisis y mejorar su capacidad de recuperacion.
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e Mantenimiento de la continuidad del negocio: La norma establece los requisitos para
mantener la continuidad del negocio durante y después de situaciones de crisis. Esto
incluye la implementacién de sistemas de respaldo y planes de recuperacién para
asegurar que las operaciones de la organizacién puedan continuar en un entorno
degradado.

e Pruebas periddicas: Una de las claves cuando tienes el SGCN implantado son los planes
de pruebas planificados para comprobar que todos los planes de continuidad funcionan
correctamente en los tiempos esperados.

e Mejora continua: Establece los requisitos para evaluar y mejorar continuamente el
sistema de gestién de la continuidad del negocio. Esto ayuda a las organizaciones a
adaptarse a los cambios en su entorno y a mejorar su capacidad de recuperacion.

e Proteccidn de los activos y el “Know how”.

e Confianza: Generar la confianza en las partes interesadas empezando por los clientes,
organismos de la administracion y demas actores sobre el compromiso y la garantia de
que se estan tomando en cuenta las mejores practicas internacionales para mantener la
actividad de la organizacién con las minimas interrupciones posibles.

e Ayuda eficaz para establecer indicadores medibles para la alcanzar los objetivos
previstos por una organizacion.

e Reduccion de costes mediante la reduccién de tiempos de inactividad.

La ISO 22301 es una norma esencial para cualquier organizacién que busque mejorar su
capacidad para enfrentar situaciones de crisis, y su implementacién ayuda a las organizaciones
a mantener la continuidad del negocio y mejorar la eficacia del sistema.

ISO/IEC 20000-1 (SISTEMA DE GESTION DE SERVICIOS- SGS)

La Norma ISO/IEC 20000 aporta los requisitos que incluyen el disefio, transicion provision y la
mejora de los servicios para cumplir con los requisitos del servicio y aportar un valor tanto para
el cliente como para el proveedor del servicio. Adoptando al proveedor un enfoque en procesos
integrados para planificar, establecer, implementar, operar, controlar, revisar y mejorar un
sistema de gestion de servicio (SGS). (certiprof.squarespace)

Siguiendo el Ciclo de Deming (PDCA) y aplicdndola al Sistema de gestidn del servicio (Diagrama
5), se puede abreviar en:

Planificar (P): Establecer, documentar y decidir el SGS, incluyendo las politicas, objetivos, planes
y procesos para cumplir con los requisitos de los servicios.

Hacer: Implementar y operar el SGS para el disefio, transicidn, provision y mejora de los servicios.

Verificar: Monitorizar, medir y revisar el SGS y los servicios contra las politicas, objetivos, planes
y requisitos del servicio e informar los resultados.

Actuar: Adoptar medidas para la mejora continua del SGS y los servicios.
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Diagrama 5 e Metodologia de Deming aplicada a la Gestion de Servicios. Fuente: (certiprof.squarespace)

Con la implantacion del SGS, las organizaciones pueden obtener:

- Garantia de cumplimiento de los requisitos de servicio y hacia los proveedores del
servicio.

- Enfoque consistente de todos sus proveedores del servicio incluidos los de una cadena
de suministro.

- Demostracion de capacidad en el disefio, transicion, provisién y mejora de los servicios
gue cumplen con los requisitos de servicio.

- Proveedor del servicio para monitorizar, medir y revisar sus procesos de GS y servicios.

- Mejora de disefio, transicion y provision de los servicios a base de una implementacién
y operacion eficaz del SGS.

- Asesor o auditor, para evaluar la conformidad del SGS de un proveedor del servicio
respecto a los requisitos de esta parte de la serie ISO/IEC 20000.

A continuacion, el (Diagrama 6) presenta los procesos de GS y su relacién entre los procesos de
implementacién por cada proveedor del servicio, la relacién entre cada proveedor del servicio y
el cliente influyen en la forma de implementacién del SGS.
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Diagrama 6 e SGS incluyendo los procesos de Gestion del Servicio. Fuente: (certiprof.squarespace)

Los requisitos de la Norma son generales y son aplicables a todos los proveedores del servicio
sin importar su tamafo, naturaleza o tipo de servicio ofrecido. Los requisitos deben ser
demostrados con evidencias de cumplimiento, por otro lado, los proveedores pueden demostrar
evidencia del cumplimiento de la mayoria de los requisitos y evidencia de gobierno de procesos
o partes de procesos operados por terceros, de la cual el organismo no realiza directamente.

Entre los requisitos generales, encontramos:

- Responsabilidad de la Direccion
e Compromiso de la Direccion
e Politica de Gestidn del Servicio
e Autoridad, Responsabilidad y Comunicacion
e Representante de la Direccidn
- Gobierno de los Procesos Operados por Terceros
- Gestion de la Documentacion
e Establecimiento y Mantenimiento de Documentos
e Control de Documentos
e Control de Registros
- Gestion de Recursos
e Provision de Recursos
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e Recursos Humanos
- Establecer y Mejorar el SGS

e Definir el Alcance

e Planificar el SGS (Planificar)

e Implementar y Operar el SGS (Hacer)

e Monitorizar y Revisar el SGS (Verificar)
o Generalidades
o Auditoria Interna
o Revisién por la Direccion

e Mantener y Mejorar el SGS (Actuar)
o Generalidades
o Gestién de Mejoras

Sabiendo que su implantacién no es obligatoria, sus beneficios han conllevado a representar una
amenaza para otras empresas, generando una ventaja competitiva, una mejor perspectiva desde
los clientes, socios y proveedores hacia la organizacion, sin importar al tipo de servicio ofrecido.

3.3.2e NORMAS NACIONALES

Las normas nacionales son creadas para establecer pardmetros que se deben respetar por cada
uno de los habitantes, se deben entender que estas son referentes legales para la actuacidn de
los connacionales, sin embargo en todos los paises existen, al menos, dos tipos de normas, las
nacionales que rigen en todo el territorio y/o las regionales para actividades a nivel regional o
estatal complementando las generales. (Euroinnova International Online Education, 2024)

Teniendo en cuenta que las normas nacionales se rigen de la constitucién (Norma Superior en
todos los paises) y estan alineadas a las NORMAS INTERNACIONALES, tomandolas como base e
incorporandose en los reglamentos que rigen las funciones de los organismos nacionales y en
empresas publicas y privadas.

En los paises se crean organizaciones que rigen, controlan y desarrollan las normas del territorio
en el que actuan, tomando en cuenta factores politicos, administrativos, naturales, entre otros.
Dentro de los organismos regulatorios, podemos mencionar:

e Asociacién Espafol de Normalizacion (UNE), de Espafia.

e Instituto Nacional Americano de Estandares (ANSI), de Estados Unidos.

e Instituto Argentino de Normalizacidn y Certificacién (IRAM), de Argentina.

e Ministerio de Obras Publicas y Comunicaciones (MOPC), de Republica Dominicana.

De las cuales hablaremos a continuacién, exponiendo las normas de construccién y las mas
influyentes en otros sectores.

51



NORMAS NACIONALES DE ESPANA.

La Ley 38/1999, conocida como Ley de Ordenacion de la Edificacion (LOE) es una normativa
fundamental en el drea de la construccién y edificacién en Espafa, su objetivo principal es
establecer un marco juridico para regular todas las fases del proceso constructivo, con el fin de
garantizar la calidad y seguridad de la edificacién. (Proadmin, 2024)

Algunos de los puntos clave de la Ley son:

Obligacion de obtener un seguro de responsabilidad civil para los agentes de la
edificacion.

Establecer plazos de responsabilidad y garantias.

Regulacién de las inspecciones técnicas de los edificios.

Para quienes incumplan la ley, se destina un régimen sancionador.

Los requisitos basicos de la edificacién expuestos en la LOE son: (LEGISLACION CONSOLIDADA,

2022)

Relativos a la funcionalidad: Esta se enfoca en la utilizacidn, accesibilidad, acceso a los
servicios de telecomunicaciones, audiovisuales y de informacion y facilidad para el
acceso de los servicios postales.

Relativo a la seguridad: Enfasis a la seguridad estructural, en caso de incendios y
seguridad de utilizacidn.

Relativos a la habitabilidad: Higiene, salud y proteccién del medio ambiente, proteccién
contra ruido, ahorro de energia y aislamiento térmico e instalaciones que proporcionen
un uso satisfactorio de la edificacion.

Segun la responsabilidad y el rol de cada agente en la edificacién, se elabora el (Diagrama 7) con
el objetivo de visualizar la cadena de mando y sus respectivas comunicaciones entre ellos.

AGENTES DE LA PLAN DE CALIDAD

EDIFICACION PROPIETARIO
L.O.E PLAN DE CONTROL DE CALIDAD

PROGRAMACION DEL CONTROL
DE CALIDAD

PROMOTOR
PROYECTISTA DIRECCION
® FACULTATIVA

LABORATORIOS Y
CONSTRUCTOR ENTIDADES DE CONTROL

B

Diagrama 7 ® Agentes de la Edificacion, documentacion del control y la gestion de la calidad en edificacion de

Espafia. (LEGISLACION CONSOLIDADA, 2022). Fuente: Elaboracidn propia.
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Teniendo en cuenta que deben cumplir con plazos de responsabilidad y garantias, como:
(LEGISLACION CONSOLIDADA, 2022).

- 10 aios: Por daios materiales causados en el edificio por vicios o defectos que afecten
a la cimentacidn, los soportes, las vigas, los forjados, los muros de carga u otros
elementos estructurales.

- 3 afios: dafios materiales causados en el edificio por vicios o defectos de los elementos
constructivos o de las instalaciones que ocasionen el incumplimiento de los requisitos
de habitabilidad.

- 1 aiio: dafios materiales por vicios o defectos de ejecucion que afecten a elementos de
terminaciéon o acabado de las obras.

- Otros problemas ocasionados por el constructor son manejados por seguros, sanciones
o directamente responsabilidad de la empresa, sin especificacion directa de tiempo,
especificado mas detalladamente en la L.O.E.

Otras Normativas Reguladoras existentes en Espafia, tenemos:

LA LOFCE

Ley 3/2004, de 30 de junio, de Ordenacién y Fomento de la Calidad de la Edificaciéon
(LOFCE) tiene como objetivo la regulacion y fomentacién de la calidad en procesos de la
edificacién, expresando las obligaciones y responsabilidades relativas a la prevencion de
riesgo laborales en las obras, mediante Administraciones Publicas que actian como
agentes del proceso de la edificacion. (Comunidad Valenciana, 2004)

Se trata de una ley complementaria a la LOE y aporta novedades como intervencién en
la construccién sostenible y establece los principios e incentivos para poder ponerla en
marcha.

EL CODIGO TECNICO DE LA EDIFICACION 2017 (CTE)

El Codigo técnico de la Edificacion (CTE) crea un marco normativo homologable al
existente en los paises mas avanzados y armoniza la reglamentacion nacional existente
en la edificacién con las disposiciones de la Unidn Europea vigentes en esta materia.

Como se puede visualizar en el (Diagrama 8), los componentes y estructura de caracter
reglamentario del CTE.
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Diagrama 8 e Componentes y estructura del Cédigo Técnico de la Edificacion (CTE) de cardcter
reglamentario. (CTE, 2024). Fuente: Elaboracion propia.

El CTE puede completarse con las exigencias de otras normativas dictadas por las
Administraciones competentes (normativa autondmica y local de aplicacidon en cada
caso), tal y como establece La Ley 38/1999 de 5 de noviembre, de Ordenacién de la
Edificacion.

Euro cddigos Estructurales

En el portal del Ministerio de Transporte y Movilidad Sostenible, define los Euro cddigos
estructurales como: (Ministerio de Transporte y Movilidad Sostenible, n.d.)

Los Euro cddigos estructurales son un conjunto de normas europeas de caracter
voluntario, encargadas por la Comisién Europea al Comité Europeo de Normalizacién,
CEN, que proporcionan una serie de métodos comunes para calcular la resistencia
mecanica de los elementos que desempeiian una funcién estructural en una obra de
construccion.

Los Organismos Nacionales de Normalizacidon, UNE en Espafia, tienen la obligacién de
publicar la norma nacional (UNE-EN) dentro de los plazos establecidos. La norma
nacional consta del texto formado por la parte del Euro cédigo seguido de su Anejo
Nacional, siempre que éste Ultimo exista.
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LA EHE-08

Real Decreto 1247/2008, de 18 de julio, por el que se aprueba la instruccion de hormigdn
estructural (EHE-08). Esta Instruccion de Hormigén Estructural, EHE, es el marco
reglamentario por el que se establecen las exigencias que deben cumplir las estructuras
de hormigdn para satisfacer los requisitos de seguridad estructural y seguridad en caso
de incendio, ademas de la proteccion del medio ambiente, proporcionando
procedimientos que permiten demostrar su cumplimiento con suficientes garantias
técnicas. Las exigencias deben cumplirse en el proyecto y la construccién de las
estructuras de hormigon, asi como en su mantenimiento. (Ministerio de Transporte y
Movilidad Sostenible, 2008)

Este enfoque se alinea con el que se plantea en el Cédigo Técnico de la Edificacidn, asi
como en otras reglamentaciones técnicas y, por otra parte, también adopta el sistema
de seguridad de las normas europeas «Euro cédigos».

La Asociacion Espafiola de Normalizacién (UNE)

Las normas recogen la informacion del mercado sobre las mejores practicas en aspectos
para la competitividad de las organizaciones, siendo el resultado de la labor conjunta de
los sectores econdmicos, Administraciones y otros agentes afectados.

“La normalizacién en la construccion es sinénimo de legalidad, seguridad y calidad, los
valores estratégicos mas importantes del sector. Facilitar a las empresas el cumplimiento
de los requisitos legales es, precisamente, un punto fundamental para contribuir a su
competitividad.” (UNE, 2019)

Entre las categorias principales que aborda las normas UNE, teniendo en cuenta que solo
es una fraccién de las normas y categorias que estas abarcan, entre estas podemos
encontrar: (UNE, n.d.)

e Construccion y Edificacion
- Disefio y calculo de estructuras.
- Eficiencia energética y sostenibilidad en la construccidn.
- Seguridad y proteccién en la construccion (incluyendo seguridad contra incendios).
- Materiales de construccion y sus métodos de prueba.
e Industria y tecnologia
- Normas para productos industriales y tecnoldgicos.
- Automatizacion y robdtica.
- Ingenieria eléctrica y electrdnica.
- Telecomunicaciones y Tecnologias de la Informacidn.
e Transporte
- Automocion.
Transporte ferroviario.
- Navegacion maritima y fluvial.
- Aerondutica y espacio.
e Medio Ambiente y Energia
- Gestion y proteccion ambiental.
- Energias renovables y convencionales.
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- Gestidon y eficiencia energética.
e Saludy seguridad
- Equipos y dispositivos médicos.
- Seguridad en el trabajo y prevencidn de riesgos laborales.
- Seguridad alimentaria y trazabilidad.
e Servicios
- Gestion de calidad.
- Gestion de riesgos.
- Servicios financieros y de seguros.
e Tecnologias de la Informacion y Comunicacidn (TIC)
- Seguridad de la informacién y ciberseguridad.
- Sistemas de gestion de datos y de informacion.
- Interoperabilidad entre sistemas y dispositivos.
e Sociologia y Psicologia
- Accesibilidad para personas con discapacidad.
- Normas de servicios sociales.

NORMAS TECNOLOGICAS

PLIEGOS DE RECEPCION DE MATERIALES

REGLAMENTOS DE INSTALACIONES DE EDIFICIOS

LIBRO DE GESTION DE CALIDAD DE OBRA LG 23

LIBRO DE CONTROL DE CALIDAD DE LA COMUNIDAD VALENCIANA LC-91
Las Cartillas de Obra (Instituto Valenciano de la Edificacion)

PRUEBAS DE SERVICIO DE LOS EDIFICIOS.

NORMAS NACIONALES DE ESTADOS UNIDOS DE AMERICA.

En Estados Unidos existen organismos nacionales, estatales y locales que regulan y controlan las
normas dependiendo el sector y propdsito de la empresa u organizacion. Dentro de del area de
construccién podemos encontrar:

El International Code Council (ICC)

El International Code Council (ICC) es la organizacién independiente mas grande que se
encarga de crear codigos modelos de la edificacion en los Estados Unidos. Esta serie
integral de avanzados cddigos modelo publicados por el International Code Council —
Cdédigos Internacionales (I-Codes) — son los cédigos mas ampliamente usados vy
adoptados en el mundo. (ICC, 2019)

Para desarrollar una serie Unica de cédigos modelos integrales de aplicacidon nacional,
en el 1994 se funda el ICC por 3 organizaciones regionales, las cuales fueron Building
Officials and Code Administrators International, Inc. (BOCA), International Conference of
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Building Officials (ICBO) y Southern Building Code Congress International, Inc. (SBCCI).
Los I-Codes son actualizados y publicados cada 3 aifos, sabiendo que la responsabilidad
de adopcién, implementacidn y vigilancia de los cumplimientos de los I-Codes recaen en
los gobiernos locales, estatales o municipales, ya que no existe una autoridad central
gubernamental con dicha responsabilidad.

Siendo la Norma IBC-18 el cédigo modelo que indica los requisitos minimos para salvar
la salud publica y el bienestar general de los ocupantes de edificaciones y estructuras
nuevas y existentes, teniendo un alcance para la construccién, modificacion,
reubicacion, ampliacion, remplazo, reparacién, equipo, uso y destino, ubicacién,
mantenimiento, eliminacién y demolicién de cada edificacidn o estructura o cualquier
anexo relacionado a estas. (IBC 2018, 2019)

La Administracion de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA)

La Administracién de Seguridad y Salud Ocupacional (OSHA) es el organismo nacional de
salud publica dedicada a defender la proposicidn basica de que ningln trabajador debe
tener que escoger entre la vida y el empleo. (OSHA 3173-02R 2023, 2023)

Estas se enfocan en referentes al asbesto, proteccion contra caidas, polvo de algoddn,
excavacién de zanjas, proteccidon de maquinaria, benceno, plomo y agentes patdgenos
transmitidos por la sangre, siendo su misién el “garantizar unas condiciones seguras y
saludables para los trabajadores, estableciendo y haciendo cumplir las normas y
proporcionando capacitacion, actividades de alcance, educacién y asistencia para el
cumplimiento. * (OSHA 3173-02R 2023, 2023)

Dentro de los requisitos que exigen las normas de OSHA a los patronos estan: (OSHA
3173-02R 2023, 2023)

- Ofrezcan proteccidn contra caidas.

- Eviten el derrumbe de lugares de excavacion de zanjas.

- Eviten la exposicion a algunas enfermedades infecciosas.

- Vigilen la seguridad de los trabajadores que entren a espacios confinados.

- Eviten la exposicion a sustancias quimicas dafiinas.

- Instalen mecanismos de proteccion en las maquinas peligrosas.

- Proporcionen respiradores y otro equipo de seguridad.

- Ofrezcan capacitacidn para ciertos trabajos peligrosos en un idiomay con un
vocabulario que los trabajadores puedan entender.

Por los evidentes beneficios que conlleva la implementaciéon de estas normas ha
abarcado un gran territorio dentro de empresas en el sector privado, publicos y en
determinados territorios y jurisdicciones, como se presenta en la (llustracion 14).
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Plan estatal aprobado por OSHA que cubre a los trabajadores del
sector privado y de la administracion estatal/local

Plan estatal aprobado por OSHA que cubre Gnicamente a los
trabajadores de las administraciones estatales y locales

OSHA federal que cubre a los trabajadores del sector privado

llustracion 14 e Planes estatales aprobados por OSHA. Fuente: (OSHA 3173-02R 2023, 2023)

Otros organismos reguladores podemos encontrar La Asociacidon Nacional de Proteccién contra
Incendios (NFPA), Sociedad Estadounidense de Ingenieros Civiles (ASCE), Departamento de
Vivienda y Desarrollo Urbano de los Estados Unidos (HUD), Autoridades Estatales y Locales, entre
otras....

NORMAS NACIONALES DE ARGENTINA

El Instituto Argentino de Normalizacion y Certificacion (IRAM) nace en el 1935, como un
organismo de caracter técnico, independiente y representativo que pudiera crear normas
reguladoras y colaborativas con las actividades de la sociedad. IRAM desarrolla normas y ofrece
servicios de evaluacidn de la conformidad, capacitacion y socio estrategias de las organizaciones.
(IRAM, 2024)

Siendo su objetivo principal el facilitar, mejorar y hacer mas segura la vida de las personas,
agregando valor a organizaciones de todo tipo y tamafio en materia de competitividad,
sostenibilidad y acceso a mercados. Siendo los Unicos representantes de ISO (NORMAS
INTERNACIONALES) en Argentina.

Entre las normas mas populares estan: (IRAM, 2024)

e IRAM-ISO 9001: Implementacién y certificacién de la Norma I1SO 9001 (SISTEMA DE
GESTION DE CALIDAD - SGC).

e IRAM-ISO 14001: Implementacion y certificacion de la Norma ISO 14001 (SISTEMA
DE GESTION AMBIENTAL — SGA).

e IRAM-ISO 22000: Implementacidn y certificacion de la Norma 1SO 22000 (SISTEMA
DE GESTION DE SEGURIDAD ALIMENTARIA - SGA).
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e IRAM-ISO 50001: Implementacion y certificacion de la Norma ISO 50001 (SISTEMA
DE GESTION DE LA ENERGETICA — SGEN).

e IRAM-ISO 45001: Implementacion y certificacion de la Norma ISO 45001 (SISTEMA
DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — SGSST).

En la construccién un ejemplar es EI CODIGO DE EDIFICACION DE LA CIUDAD DE BUENOS AIRES
el cual tiene objeto establecer los requisitos y procedimientos basicos para todas las etapas de
una obra y cualquiera de sus variantes.

"El Cddigo de Edificacion define los estandares constructivos, de habitabilidad, seguridad,
funcionalidad, accesibilidad y sustentabilidad, asi como también establece condiciones
generales para la prevencién y extincién en caso de incendio. ” (BA, 2023)

Dentro de este se puede encontrar identificados los agentes que intervienen en la edificacion,
especificando sus roles, responsabilidades y requisitos para ejecutar sus tareas. En el (Diagrama
9) se representa visualmente la estructura que sigue.
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Diagrama 9 e Agentes de la Edificacion, documentacion del control y la gestion de la calidad en edificacion de
Buenos Aires (Argentina). (BA, 2023). Fuente: Elaboracion propia.

Se debe tener cuenta que el cédigo de edificacidn establece que, * Todo Profesional o Empresa
que intervenga en el Proyecto o Ejecucién de una Obra o Instalacidon puede autorizar a otro
profesional o empresa para reemplazar transitoriamente en las actividades por ella
desempefadas, previa conformidad expresa y fehaciente del Propietario o Comitente. ~ (BA,
2023)

En dicho caso, el profesional o Empresa debe de cumplir los mismos requisitos y obligaciones
segun el Cédigo de la Edificacidn y a su vez, informar a la Autoridad de Aplicacién sobre la
autorizacién o delegaciéon conferida.
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NORMAS NACIONALES DE REPUBLICA DOMINICANA

El Ministerio de Obras Publicas y Comunicaciones se originé en el afio 1854 principalmente con
el nombre de GUERRA, MARINA Y OBRAS PUBLICAS, en 1959 se conocié como SECRETARIA DE
ESTADO DE OBRAS PUBLICAS Y COMUNICACIONES (SEOPC), finalmente con el decreto 56-10 del
8 de febrero de 2010 cambia a MINISTERIO DE OBRAS PUBLICAS Y COMUNICACIONES (MOPC).
(Ministerio de Obras Publicas y Comunicaciones (MOPC), 2024)

Dentro de sus Funciones Principales estan:

Desarrollar y establecer los reglamentos sobre los cuales deben regirse las actividades
relacionadas con la construccién en sentido general.

Planificar, programar la ejecucion y efectuar los estudios socioecondmicos y técnicos de
proyectos viales y de edificaciones requeridos para garantizar el establecimiento de las
adecuadas redes de comunicacidn terrestre, aérea y maritima en todo el territorio
nacional.

Garantizar la calidad en la ejecucién de obras de ingenieria y arquitectura en el pais,
mediante el analisis, evaluacion y supervision de planos, presupuestos de obras, asi
como, calidad técnica del personal involucrado en la actividad.

Fiscalizar y supervisar las obras publicas en ejecucion para garantizar que se cumpla con
las normas y reglamentos establecidos para la actividad construccién, asi como, que se
cumpla con las especificaciones establecidas en las contrataciones de obras.

Propiciar la participacién de los actores del sector construccion a través de la realizacion
de los concursos y sorteos requeridos para la ejecucién de obras.

Asegurar la calidad y cantidad de materiales utilizados en los proyectos de construccién,
realizando los analisis correspondientes para garantizar que se cumpla con las
especificaciones técnicas establecidas.

Realizar el mantenimiento de las redes viales del pais para garantizar la segura y efectiva
comunicacion terrestre en el territorio nacional.

Establecer, supervisar y controlar el sistema de peajes nacionales a fin de asegurar los
recursos necesarios para el mantenimiento vial.

El MOPC ofrece mas de 30 reglamentos vigentes, con el fin de servir de base para disefiar y
ejecutar proyectos en el drea de la ingenieria y arquitectura. Dentro de estos Reglamentos de
Edificacion se pueden encontrar subdivisiones en categorias dependiendo el drea de interés,
como son: (Academia de Disefo, 2020)

Reglamentos de Diseifio y Construccion de Edificaciones

e R-016 Recomendaciones Provisionales para Espacios Minimos en la
Vivienda Urbana.

e R-005 Recomendaciones Provisionales para Dibujo de Planos en Proyectos de
Edificaciones.

e R-009 Especificaciones Generales para la Construccion de Edificaciones.

e R-021 Requerimientos de Aplicacién del Reglamento General de Edificaciones y
Tramitacion de Planos. (Decreto No. 576-06)

e R-002 Reglamento para Estacionamiento Vehicular en Edificaciones. (Decreto No.
284-91)

e R-027 Reglamento para Disefio y Construccién de Edificios en Mamposteria
Estructural. (Decreto No. 280-07)
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e R-028 Reglamento para Disefio, Fabricacidn y Montaje en Estructuras de Acero.
(Decreto No. 436-07)
e R-029 Reglamento para el Disefio y Construccion de Edificaciones en Madera
Estructural. (Decreto No.677-09)
e R-031 Reglamento para el Disefio de Medios de Circulacién Vertical en Edificaciones.
(Decreto No. 84-11)
- Instalaciones Eléctricas y Sanitarias
e R-003 Reglamento para Instalaciones Eléctricas en Edificaciones. (Decreto No. 284-
91)
e R-008 Reglamento para el Disefio y la Construccidn de Instalaciones Sanitarias en
Edificaciones. (Decreto no. 572-10)
e R-010 Recomendaciones Provisionales para Instalaciones Eléctricas de Edificaciones.
- Anadlisis, Disefio Sismico y Construccion de Estructuras
e R-001 Reglamento para el Andlisis y Disefio Sismico de Estructuras. (Decreto No.
201-11)
e R-033 Reglamento para Disefio y Construcciéon de Estructuras en Hormigdn Armado.
(Decreto No. 50-12)

- Supervision e Inspeccion de Obras
e R-004 Reglamento para la Supervisién e Inspeccion General de Obras. (Decreto
No0.232-17 deroga el Decreto 670-10)
e R-007 Reglamento para Proyectar sin Barreras Arquitectdnicas. (Decreto No. 284-
91)
- Diseio y Ejecucidn de Proyectos Especializados
e R-022 Reglamento para el Disefio y Construccion de Subestaciones
de Media a Baja Tensién. (Decreto No. 347-98)
e R-023 Reglamento para el Disefio de Plantas Fisicas Escolares. Niveles Bdasico y
Medio. (Decreto No. 305-06)
e R-025 Reglamento de Instalacion de Plantas Eléctricas de Emergencia. (Decreto No.
578-06)
e R-032 Reglamento para la Seguridad y Proteccion Contra Incendios. (Decreto No. 85-
11, Modificado por el Decreto No. 364-16 y Decreto No. 347-19)
e R-030 Reglamento para el Disefio e Instalacion de Sistemas de Gas Licuado de
Petroleo. (Decreto No.178-10)
- Estudios y andlisis de Edificaciones
e R-024 Reglamento para Estudios Geotécnicos en Edificaciones. (Decreto No. 577-06)
- REGLAMENTOS DE CARRETERAS
e R-011 Criterios Basicos para Estudios Geotécnicos de Carreteras.
e R-012 Criterios Basicos para el Disefio Geométrico de Carreteras.
e R-013 Instrucciones para Presentacion de Propuestas de Estudios y Proyectos de
Carreteras.
e R-014 Especificaciones Generales para la Construccion de Carreteras.
e R-017 Recomendaciones Provisionales para la Presentacion de Proyectos Viales.
e R-019 Recomendaciones Provisionales para el Disefio de Sistemas de Drenaje en
Carreteras.
e R-026 Reglamento para la Ejecucion de Trabajos de Excavacidon en las Vias Publicas.
(Decreto No. 61-07)
- Manual de Normas y Procedimientos
e Manual de Normas y Procedimientos del Ayuntamiento. — 2004

Dentro de los objetivos principales podemos destacar:
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- Garantizar la calidad: Requerimientos minimos a cumplir durante la ejecucién de
proyecto, en cuanto a calidad de materiales, mano de obra y modo de ejecucién de los
trabajos, de acuerdo con lo estipulado en el Norma (R-009). (SEOPC, 1982)

- Responsabilidades de los agentes: Define sus roles y responsabilidades (R-021). (SEOPC,
2006)

- Plazos de responsabilidad: Estipula tiempos para responder a los defectos (R-21).
(SEOPC, 2006)

- Regulacion de seguros y licencias: Vela por la aplicacién de la Ley 687 en lo relativo a la
solicitud de licencias de construccion y la ejecucién de las obras (R-021). (SEOPC, 2006)

- Aseguramiento de la estructura: Establece los criterios para asegurar que las estructuras
sean capaces de resistir los efectos de terremotos, minimizando riesgos y asegurando la
seguridad de las edificaciones (R-001). (MOPC, 2011)

Segun la responsabilidad y el rol de cada agente en la construccidn, se elabora el (Diagrama 10)
con el objetivo de visualizar la cadena de mando y sus respectivas comunicaciones entre ellos.

PROPIETARIO PLAN DE CALIDAD
AGENTES DE LA

EDIFICACION
R-oz'l PROGRAMACION DEL CONTROL

PLAN DE CONTROL DE CALIDAD

DE CALIDAD
DIRECTOR DE
DI?E-PfADOR PROMOTOR SUPERVICION
g 258

DIRECTOR DE SUPERVISOR
PROYECTO TECNICO

DIRECTOR DE
PROVEEDORES CONSTRATISTA OBRA
L LABORATORIOS Y

f%!%‘ N . ©"3\ ENTIDADES DE CONTROL

Bl

RESIDENTE DE

SUBCONSTRATISTA OBRA

Diagrama 10 ¢ Agentes de la Edificacion, documentacion del control y la gestion de la calidad en edificacion de
Republica Dominicana. (SEOPC, 2006). Fuente: Elaboracion propia.

Dentro de los plazos de responsabilidad que debe cumplir cada organismo en base a cada
proyecto individual y por igual, podemos encontrar: (SEOPC, 2006)

- 10 aiios: Defectos estructurales que comprometan directamente la resistencia mecanica
y la estabilidad del edificio.

- 3 afios: Defectos de habitabilidad, defectos de los elementos constructivos no
estructurales.
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- 1 afio: Defectos de acabado, defectos de ejecucion que afecten a elementos de
terminacion o acabado de las obras.

Entre otras normativas reguladoras segun la Ley No. 687, estan:

- Catdlogo de publicaciones DGRS.: Este catalogo contiene la lista de los reglamentos
técnicos (RT) de la ingenieria, la arquitectura y ramas afines de la Republica Dominicana
y demads publicaciones técnicas (PT).

- Lista de precios de los reglamentos técnicos.: El presente documento muestra la lista
de precios establecidos por el MOPC, para la adquisicién fisica de los reglamentos
técnicos.

- DGRS Catdlogo de Publicaciones: Este catilogo contiene la lista de los reglamentos
técnicos (RT) de la ingenieria, la arquitectura y ramas afines de la Republica Dominicana
y demads publicaciones técnicas (PT).

- Lista de precios reglamentos técnicos: El presente documento muestra la lista de
precios establecidos por el MOPC, para la adquisicion fisica de los reglamentos técnicos.

- Boletin 4-79: Medidas de Control para la Instalacion de Casilleros de Correos en
Edificaciones.

- Boletin No. 9-80: Recomendaciones provisionales para el anadlisis por viento de
estructuras.

- Boletin No. 16-86: Recomendaciones provisionales para la ventilacion natural en
edificaciones.

- Cédigo Legislativo No. 17/87 Del Ejercicio Profesional De La Ing., Arg. y Ramas Afines:
Este documento contiene una recopilacidon de las leyes, decretos y resoluciones del
ejercicio profesional de la Ingenieria y Arquitectura. junio1987.

- R-015 (PT1): Efectos P-A en la Respuesta Sismica No Lineal (PT1)

- R-018 (PT2): Disefio a Flexo compresién de Muros de Hormigén Armado-Secciones
Rectangulares, Ly C (PT 2)

- (PT3) Identificacion de Fallas en Pavimentos y Técnicas de Reparacion: El presente
documento tiene por propdsitos contribuir a un mejor conocimiento de las fallas que
ocurren en los pavimentos, mostrando la interaccidn entre causas y efectos, y orientar
en la seleccion de las técnicas para su reparacion.

- Manual Evaluacion Sismica y Huracanes de Edificios Existentes en Hormigdén para la
Republica Dominicana: Este documento contiene procedimientos simples para
evaluacion de riesgos sismicos y de huracanes de las edificaciones de concreto armado
existentes definidas en el mismo, que permite determinar las potenciales deficiencias
en su estructura.

- Manual Ambiental para Disefio y Construccion de Proyectos Viales: R-020 - Manual
Ambiental para Disefio y Construccién de Proyectos Viales

- Manual de Senalizacion Vial: Manual de Sefalizacion Vial (1983) Asegura una
uniformidad y ordenamiento de la sefializacion del pais.

- ldentificacidn, causas y reparaciones de las fallas en pavimentos asfalticos 1989.
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3.4« METODOLOGIAS DE GESTION DE CALIDAD

Las metodologias de Gestidn de Calidad son una serie de enfoques y practicas utilizadas en la
gestidon de proyectos y procesos para garantizar la satisfacciéon del cliente y la eficacia en la
entrega de productos y servicios. Los objetivos principales son la mejora continua, la reduccion
de defectos y la optimizacién de los procesos. (SUPERED, 2023)

Existen actualmente diversas metodologias de calidad, teniendo caracteristicas y enfoques
distintos, de las cuales especificaremos a continuacién. Hablaremos de las metodologias mas
utilizadas por las empresas, dividiéndolas en 3 categorias:

Metodologias de Calidad Total

e Metodologia de Calidad Total (TQM)
e Metodologia Six Sigma (6 o)

Metodologias de Mejora Continua

e Metodologia 5S

e Metodologia Just In Time (JIT)

e Metodologia Kaizen

e Metodologia Hoshin Kanri (HK)

e Metodologia Last Planner Sistem® (LPS)

e Metodologia Cero Control de Calidad (ZQC)

Metodologias Agiles

e Metodologia Agil (Agile)
e Metodologia Lean

e Metodologia Kanban

e Metodologia Scrum

Donde se podra observar que existen metodologias que por sus caracteristicas, objetivos y
enfoque puede pertenecer a otras categorias, como se puede observar en el (Diagrama 11).

METODOLOGIAS DE GESTION DE CALIDAD

METODOLOGIA DE CALIDAD TOTAL METODOLOGIAS AGILES METODOLOGIAS DE MEJORA CONTINUA
r

=

METODOLOGIA DE CALIDAD TOTAL (TQM) METODOLOGIA AGIL (AGILE) METODOLOGIA 55

METODOLOGIA SIX SIGMA (6 O)

METODOLOGIA LEAN METODOLOGIA JUST IN TIME (JIT)

METODOLOGIA KANBAN METODOLOGIA KAIZEN

METODOLOGIA SCRUM METODOLOGIA HOSHIN KANRI (HK)
METODOLOGIA LAST PLANNER SISTEM®@ (LPS)
METODOLOGIA 0 CONTROL DE CALIDAD (ZQC)

Diagrama 11 e Metodologias de Gestion de Calidad. (Zendesk, 2023), (Sazori, 2020) Fuente: Elaboracion propia.

De estas metodologias se explica y detalla elementos y puntos importantes, a su vez, se
proporciona tablas destacando,
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Fundamentos y principios: Descripcidn general, objetivos y caracteristicas.

Efectividad: Ventajas, beneficios y comunidad destacada.

Procesos y herramientas: Procesos clave y herramientas utilizadas.

Desafios y costes: Desafios comunes y costes de implementacion.

Compatibilidad organizacional: Principios y cultura.

Estructura y métricas de éxito: Estructura y métricas de éxito

Comparaciones con otras metodologias.

341 LAS METODOLOGIAS DE CALIDAD TOTAL

Las metodologias de gestién de calidad total permiten ofrecer bienes y servicios de primera
calidad y aumentar el grado de satisfaccidn de los clientes, superando las expectativas de los
clientes y reducir los gastos operativos con la disminucidn de errores, despilfarro de recursos,
tiempo y personal. Siendo una cultura a la que toda empresa anhela llegar. (Ortega C. , 2023)

Teniendo en general 8 principios basicos, como son:

N U A WN R

Orientacion al cliente

Liderazgo

Implicacion de las personas

Enfoque de procesos

Enfoque sistémico de la gestion

Mejora continua

Enfoque factual de la toma de decisiones

Relacidn mutuamente beneficiosa con el proveedor

Dentro de las herramientas utilizadas, se propone las 7 herramientas bdsicas del Dr. Kaoru
Ishikawa. (Attack, 2020)

1.

Diagramas de Ishikawa (causa-efecto)

Conocida también por diagrama de espina o cola de pescado (llustracién 15), ayuda a
detectar las causas probables que conducen a un efecto negativo o problema,
pretendiendo corregir dentro del proceso de produccion de la empresa.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
DIAGRAMA CAUSA-EFECTO
DIAGRAMA DE ESPINA O COLA DE PESCADO

CAUSA CAUSA CAUSA
MAYOR S MAYOR 3 MAYOR 1

CAUSA MENOR 1.1

CAUSA MENOR 1.2

CAUSA MENOR 3.3 CAUSA MENOR 1.3

. EFECTO
ANALIZADO

CAUSA MENOR 2.1

CAUSA
MAYOR 2

llustracion 15 e Diagrama de Ishikawa. Fuente: (miriam, 2017)
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2. Hoja de Verificacion

Conocida como hojas de chequeo o comprobacién, utilizada para organizar los datos
adquiridos de un proceso practico de andlisis y observacion, ayuda a establecer de forma
general cual es la inclinacién del estudio de campo, caracterizandose por obtener datos
de manera rapida y ordenada. Su estructura varia dependiendo los objetivos a analizar,
pero un ejemplo basico se muestra en la (llustracion 16).

HOJA DE VERIFICACION

HOJA DE CHEQUEO
HOJA DE COMPROBACION

: PRODUCTO: MUNECAS NANCY VA A LA PLAYA
: EMPRESA: MUNECAS PARA TODOS, S.L.

g FECHA DE INICIO: LUNES 24/0417

: FECHA DE FIN: SABADO 29/04/17

: INSPECTOR/A: PEPE

Frecuencia
Defectos Dial Dia2 Dia 3 Dia 4 Dia 5 Dia6 Total
Pintura movida

TlEoEes HH 1L m HH HH 1 1] HH L 36

LR " 1 m 1 8
cosido.

Brazos mal

e 1 HH HH | 1] HH HH I 1 32
Otros 11 1 4
Total 15 8 18 6 20 13 80

llustracion 16 e Hoja de Verificacion. Fuente: (Gonzalez, 2023)

3. Grafico de control

Esta herramienta tiene la tarea de arrojar el comportamiento en escala de onda de los
datos suministrados del proceso de produccidn. El proceso de calidad se mide en datos
estadisticos, los cuales muestran el control y porcentaje de variabilidad de los datos a
medir de la empresa, como se muestra en la (llustracién 17).

Fraccion defectuosa

GRAFICO DE CONTROL

PORCENTAJE DE ERRORES POR LOTE

0.140

0.120

0.100

0.080

0.060

0.040

0.020

0.000

12 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
Lote (niimero de muestra)

llustracion 17 e Grafico de control. Fuente: (plantillaarbolgenealogico.net, 2022)
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4. Histograma

Grafico que se expresa en forma de barras verticales (llustracidn 18), arrojando datos de
diferentes recursos introducidos para leerse de forma individual. El volumen de cada
barra significa el porcentaje cualitativo en comparacién con los diversos resultados del
diagrama. De estos existen diferentes variables como son frecuencia absoluta y

frecuencia relativa.

Calificaciéon obtenida en la prueba

Numero de estudiantes
o

0.95

2.45

3.45 4.45 5

Marca de clase

Calificacién Frecuencia absoluta
0.0-1.9 2
2.0-29 L]
3.0-39 12
4.0-4.9 6
5.0 3
Totales 40

Valor medio o marca de clase
0.95
2.45
3.45
4.45

llustracion 18 e Histograma. Fuente: (Barbosa, 2014)

5. Diagrama de Pareto

12
10
a
o

También conocido como curva cerrada o Distribuciéon A-B-C. Consiste en un diagrama de
barras con lectura de datos izquierda a derecha, ordenados desde la izquierda para los
datos con mayor importancia y siguiendo a la derecha con los menos importantes o
triviales, con una linea ondulada descendente para marcar el porcentaje de cada barra
de forma cualitativa, como se muestra en la (llustracion 19).

"El 80% de las consecuencias es el resultado del 20% de las causas".

DIAGRAMA DE PARETO
CURVA CERRADA
DISTRIBUCION A-B-C

Frecuencia Absoluta

llustracion 19 e Diagrama de Pareto. Fuente: (Probabilidad y Estadistica, 2022)

Tamafo de la
pantalla

Duracion de la Pr Co

bateria

100%

20%

80%

70%

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%
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6. Diagrama de dispersion

Diagrama en grafico de burbujas que representa los datos en base a cdlculos
matematicos (Coordenadas Cartesianas), expresandose de manera creciente o
decreciente, seglin se maneje su linea de tendencia (Positiva o Negativa), sirve como una
lectura de patrones para medir variables (datos). Un ejemplo de esta puede ser

observada en la (llustraciéon 20).

iz

Nota en Estadistica
o o
-9
I .
[}

o 2 4a 6 8 i0 12
Nota en Matematicas

DIAGRAMA DE DISPERSION

Nota en Nota en
Matematicas Estadistica

7 9

o
L)

=
]
©

IZI

~N@ N
uNaB N

(-
(]

a
o

llustracion 20 e Diagrama de Dispersion. Fuente: (Probabilidad y Estadistica, 2024)

7. Muestreo estratificado

También reconocido como Diagrama de flujo, muestra la expresion grafica del resultado
estadistico de los datos en porcentajes (%) cualitativos. Se caracteriza por su analisis
porcentual homogéneo en base a 100%. Distribuyéndose los resultados de mayor a
menor porcentajes, segln los datos suministrados en el grafico, como se observa en la

siguiente (llustracidén 21).

i Holstein
I Pardo suizo
| Mestizo

POBLACION: 2000 VACAS

llustracion 21 e Muestreo Estratificado. Fuente: (Rodriguez C. G., 2020)

Dentro de las Metodologias de Calidad Total, destacan:

e La Metodologia de Calidad Total (TQM) (Tabla 3).
e La Metodologia Six Sigma (6 o) (Tabla 4).

e La Metodologia 5S (Tabla 6).

e La Metodologia Just In Time (JIT) (Tabla 7).
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METODOLOGIA DE CALIDAD TOTAL (TQM)

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS

DESCRIPCION GENERAL

TQM ES UNA FILOSOFIA DE GESTION IMPULSADA POR EL LOGRO
CONSTANTE DE LA SATISFACCION DEL CLIENTE A TRAVES DE LA
MEJORA CONTINUA DE TODOS LOS PROCESOS
ORGANIZACIONALES.

CARACTERISITCAS

ES UN FILOSOFiA ADMINISTRATIVA CON UN ENFOQUE
ESPECIFICO EN EL CLIENTE.

ES UN CONJUNTO DE PRINCIPIOS RECTORES QUE CREAN LA
BASE DE UNA ORGANIZACION EN MEJORA CONTINUA.

ES LA APLICACION DE METODOS CUANTITATIVOS ¥ RECURSOS
HUMANOS DE UNA ORGANIZACION. PARA MEJORAR TODO LO
QUE HACE.

INTEGRA FUNDAMENTALES TECNICAS DE GESTION
HERRAMIENTAS TECNICAS BAJO UN ENFOQUE DISCIPLINADO.
EMFATIZA EL EMPODERAMIENTO DE LOS EMPLEADOS ¥ EL
TRABAJO EN EQUIPO.

Y

OBJETIVO PRICIPAL

LA CALIDAD ES EL PRINCIPAL OBJETIVO ORGANIZACIONAL, ES
DECIR. LOS COLABORADORES EN UNA COMPANIA ASEGUREN Y
TOMEN CONCIENCIA DE LA CALIDAD EN CADA UNO DE LOS
SECTORES DE LA ORGANIZACION.

EFECTIVIDAD

MAYOR RENTABILIDAD ¥ PRODUCTIVIDAD.

REDUCCION DE COSTES Y MEJOR GESTION DE COSTES.
POSICION COMPETITIVA FORTALECIDA A TRAVES DE UN
MEJOR DESEMPENO EN TODA LA ORGANIZACION.
ADAPTABILIDAD A CONDICIONES CAMBIANTES O
EMERGENTES DEL MERCADO, REGULACIONES
AMBIENTALES O GUBERNAMENTALES.

MAYOR ORIENTACION Y SATISFACCION DEL CLIENTE.
FORTALECIMIENTO DE LA LEALTAD Y RESPONSABILIDAD
DE LOS EMPLEADOS (CADA EMPLEADO ES VALIOSO).
MAYOR CONSISTENCIA Y RESULTADOS PREVISIBLES.

.. . .

» LA EVIDENCIA DE INVESTIGACION DISPONIBLE INDICA QUE MAS
DEL 95 POR CIENTO DE LAS EMPRESAS MANUFACTURERAS Y EL
70 POR CIENTO DE LAS EMPRESAS DE SERVICIOS EM LOS EE. UU.
HAN UTILIZADO LA TQM DE ALGUNA FORMA.

ADEMAS, EL 55% DE LOS EJECUTIVOS ESTADC ¥ EL

PROCESOS Y HERRAMIENTAS

+ LACALIDAD ES UN OBJETIVO ORCANIZACIONAL PRIMORDIAL.

+ LA CALIDAD ESTA DETERMINADA POR LOS CLIENTES DE UNA
ORGANIZACION.

LA SATISFACCION DEL CLIENTE IMPULSA LA ORGANIZACION.

ES NECESARIO COMPRENDER Y REDUCIR LA VARIACION EN LOS
PROCESOS.

EL CAMBIO ES CONTINUO ¥ SE LOCGRA MEDIANTE EQUIPOS ¥
TRABAJO EN EQUIPO.

EL COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION ES IMPRESCINDIBLE

P

PARA PROMOVER UNA CULTURA DE CALIDAD,
EMPODERAMIENTO DE LOS EMPLEADOS Y PERSPECTIVA A
LARGO PLAZO.

PARTICIPACION DE CONTRATISTAS Y PROVEEDORES EN EL
PROGRAMA TQM.

LAS 7HERRAMIENTAS DE KACRU ISHIKAWA:

1.DIAGRAMA CAUSA - EFECTO
2.DIAGRAMA DE FLUIO

3.HOJAS DE VERIFICACION

4. DIAGRAMA DE PARETO
5.HISTOGRAMAS

6.DIAGRAMAS O GRAFICOS DE CONTROL
7.DIAGRAMAS DE DISPERSION

DESAFIOS Y COSTE

DESAFIOS COMUNES

INSUFICIENTE PARTICIPACION DE LOS EMPLEADOS
OBSTACULOS QUE PRESENTA LA CULTURA DE LA CALIDAD
CANAL DE COMUNICACION INEFICIENTE

ESTILO DE LIDERAZGO AUTOCRATICO

DIFICULTADES PARA IDENTIFICAR LAS HNECESIDADES
CLIENTE

DEL

COSTO DE IMPLEMENTACION

LOS COSTOS DE PREVENCION
s REQUERIMIENTOS DE PRODUCTO
» PLANIFICACION DE LA CALIDAD
* ASECURAMIENTO DE LA CALIDAD
* ENTRENAMIENTO
LOS COSTOS DE EVALUACION
» VERIFICACION
* EVALUACION DE PROVEEDORES
LOS COSTOS DE FALLAS INTERNAS

70% DE LOS EJECUTIVOS JAPONESES UTILIZARON
INFORMACION SOBRE MEJORA DE LA CALIDAD PARA EVALUAR
EL DESEMPENO EMPRESARIAL.

A MENUDO SE AFIRMA QUE LAS EMPRESAS JAPONESAS HAN
ALCANZADO PROMINENCIA GLOBAL EN LA PRODUCCION DE
PRODUCTOS DE CLASE MUNDIAL GRACIAS A LA ADOPCION DE
PRACTICAS DE TQM.

COMUNIDAD DESTACADA: TOYOTA,
APPLE, STARBUCKS.

.

AMAZON. MARRIOTT,

« D DICIO
» DESECHOS
» TRABAJO EXTRA
» ANALISIS DE LAS FALLAS
LOS COSTOS DE FALLAS EXTERNAS
REPARACIONES
RECLAMOS DE GARANTIA
QUEJAS
DEVOLUCIONES

COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

PRINCIPIOS

1.ENFOQUE EN EL CLIENTE
2 CLIENTES INTERNOS
3.PLANIFICACION ESTRATEGICA Y LIDERAZGO
4 MEJORA CONTINUA
5.EVALUACION COMPARATIVA COMPETITIVA
6.POTENCIACION DE LOS EMPLEADOS
7.ENFOQUE DE TRABAJO EN EQUIPO
B.VERTICAL
9. HORIZONTAL
10.INTERORGANIZACIONAL
11.DECISIONES BASADAS EN HECHOS EN LUGAR DE OPINIONES
12.CONOCIMIENTO DE HERRAMIENTAS
13.PARA GARANTIZAR LA CALIDAD DESDE EL ORIGEN
14 CAMPEON
15.L0S PROVEEDORES SON LOS SOCIOS EN EL PROCESO

CULTURA

UNA CULTURA QUE APOYE LA TQM ES SINE-QUO-MON (SIN LA CUAL
NO) PARA LA IMPLEMENTACION EXITOSA DE LA TQM. LAS
ORGANIZACIONES DEBEN ESTAR LIBRES DE IMPEDIMENTOS
CULTURALES O, POR ASi DECIRLO, DE INERCIA ORGANIZACIONAL.

LA TQM EXIGE UNA CULTURA DE CcCALIDAD DE VALORES.
TRADICIONES. PROCEDIMIENTOS ¥  EXPECTATIVAS QUE
PROMUEVAN LA CALIDAD.

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

TIDENTIFICACION DE LOS PROBLEMAS ACTUALES
* HERRAMIENTAS DE ANALISIS DE PARETO

» HERRAMIENTAS DE DIACRAMA DE CAUSA Y EFECTO
« HERRAMIENTAS DE BRAINSTORMING

2 ESTABLECIMIENTO DE METAS ¥ OBJETIVOS

» METAS ¥ OBJETIVOS CLAROS
3.IMPLEMENTACION DE MEJORAS Y CAMBIOS

+ PLANIFICACION

s CONTROL

« MEIORA

* SOSTEMIBILIDAD

4 EVALUACION CONTINUA ¥ RETROALIMENTACION
* DOCUMENTACION

+« UNA EMPRESA SOLO PUEDE ALCANZAR EL EXITO
COMPRENDIENDO ¥ SATISFACIENDO LAS NECESIDADES DE LOS
CLIENTES.

-

PARA EL EXITO DEL TQM, DEBE TENER UNA ORIENTACION DE
ARRIBA HACIA ABAJO. ESO ES.LA ALTA DIRECCION DE LA
ORGANIZACION DEBE TENER UN COMPROMISO ESPONTANEQ
PARA CONVERTIR SU ORGANIZACION EN UNA DE TQM Y. EN
CONSECUENCIA, S5US ESFUERZOS DEBEN FLUIR HACIA ABAJO.

-

MEJORA CONTINUA, ES UN ELEMENTO FUNDAMENTAL PARA EL
EXITO ORGANIZACIONAL.

COMPARACION ENTRE LA GESTION TRADICIONAL Y LA TQM

TQM (GESTION DE CALIDAD TOTAL)

GESTION TRADICIONAL

1.LA ORGANIZACION TIENE MULTIPLES OBJETIVOS EN COMPETENC

2.LAS PREOCUPACIONES FINANCIERAS IMPULSAN A LA ORGANIZACION.
3.LA DIRECCION Y LOS PROFESIONALES DETERMINAN QUE ES LA CALIDAD.

4.LA ATENCION SE CENTRA EN EL STATUS QUO: "SI NO ESTA ROTO,

1.LA CALIDAD ES EL PRINCIPAL OBJETIVO ORGANIZACIONAL.
2.LA SATISFACCION DEL CLIENTE IMPULSA LA ORCANIZACION.

1A,

NO LO ARREGLES™.

3.LOS CLIENTES DETERMINAN QUE ES LA CALIDAD.
4.LA ATENCION SE CENTRA EN LA MEJORA CONTINUA.
5.EL CAMBIO ES CONTINUO ¥ SE LOGRA MEDIANTE EL TRABAJO EN EQUIPO.

5.LOS EMPLEADOS ¥ DEPARTAMENTOS COOPERAN ENTRE Si.

7.LAS DECISIONES SE BASAN EN DATOS Y ANALISIS. ES MEJOR NO HACER NADA QUE HACER ALGO
INCORRECTO.

£.LA FORMACION DE LOS EMPLEADOS SE CONSIDERA UN ELEMENTO ESENCIAL Y UNA INVERSION.

9.LA COMUNICACION ORGANIZACIONAL ES DE ARRIBA HACIA ABAJO, DE ABAJO HACIA ARRIBA Y
DE LADO.

10.SE DESARROLLAN RELACIOMES A LARGO PLAZO CON CONTRATISTAS QUE ENTREGAN BIENES Y

SERVICIOS DE CALIDAD.

5.EL CAMBIO ES ABRUPTO ¥ LO LOGRAN CAMPEONES QUE LUCHAN CONTRA LA BUROCRACIA.
6.L0S EMPLEADOS ¥ DEPARTAMENTOS COMPITEN ENTRE Si.
7.LAS DECISIONES SE BASAN EN INTUICIONES. ES MEJOR HACER ALGO QUE NO HACER NADA.
3.LA FORMACION DE LOS EMPLEADOS SE CONSIDERA UN LUJO ¥ UN COSTE.
9.EL COMPROMISO ORGANIZACIONAL ES PRINCIPALMENTE DE ARRIBA HACIA ABAJO.

10.5E ANIMA A LOS CONTRATISTAS A COMPETIR ENTRE Si EN FUNCION DEL PRECIO.

Tabla 3 » Metodologia de Calidad Total (TQM). (Petersen, 2024), (iEduNote, n.d.), (Daruma Software, 2022),
(Rodriguez, 2023), (FasterCapital, n.d.). Fuente: Elaboracion Propia.
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PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

SIX SIGMA ES UNA METODOLOGIA DE MEJORA DE PROCESOS QUE LA METODOLOGIA  SIX SIGMA  UTILIZA DOS METODOS
AYUDA A LAS EMPRESAS A PERFECCIONAR 5US PROCESOS DE PRINCIPALMENTE Y CADA UNO SE USA EN UNA SITUACION
NEGOCIOS. DIFERENTE.

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS

1.METODO DMADV 1.PONER EL FOCO EN EL CLIENTE. _
DEFINE LOS OBIETIVOS 2.USAR LOS DATOS PARA DETECTAR DONDE SE PRODUCE LA
MIDE E IDENTIFICA LOS PUNTOS CTQ (CRITICAL TO QUALITY) VARIACION.
ANALIZA PARA DESARROLLAR Y DISENAR MUCHAS OPCIONES 3.MEJORAR LOS PROCESOS CONTINUAMENTE.
DISENA LA OPCION ELEGIDA 4.INCLUIR A TODOS.
VERIFICA EL DISENO ¥ PREPARA LAS PRUEBAS PILOTO 5.GARANTIZAR UN AMBIENTE FLEXIBLE ¥ RECEPTIVO.

.
.
1.METRICA DE LA VARIACION EN EFICIENCIA DE LOS PROCESOS
DENOMINADA “DEFECTOS POR MILLON DE OPORTUNIDADES"
(DPMO). .
+ SICMA 1 COMPRENDE HASTA £90.000 DPMO (MENOS EFICIENTE] 2 METODO DMAIC
.
.
.
.
.

+ SIGMA 6 COMPRENDE 3 4 DPMO (MAXIMO DE EFICIENCIA) DEFINE EL SISTEMA
MIDE LOS ASPECTOS CLAVE DE LOS PROCESOS ACTUALES
ANALIZA EL PROCESO

MEJORA U OPTIMIZA LOS PROCESOS

FONTRSHA S pROCERG REAe0 FARA L FETEES - ewtera
2.PROCESO DE TQM QUE UTILIZA EL ANALISIS DE LA CAPACIDAD
DEL PROCESC PARA MEDIR EL PROGRESO.

1.000.000 x nimern de defectos

DPMO =

numero de unidades x nimers de oporlunidades

O omeommemaL oo mcouoscanso o
MATRIZ DE CAUSA ¥ EFECTO MENTALIDAD DE MEJORA CONTINUA ¥ LA MAYOR CONCIENCIA DE
LOGRAR CASI LA PERFECCION EN CADA ETAPA DE LOS PROCESOS ANALISIS MODAL DE FALLOS Y EFECTOS (FMEA) LA CALIDAD ENTRE LOS EMPLEADOS SON RESULTADOS

PRUEBA T INTANGIBLES PERO CRUCIALES QUE A MENUDO SE OBSERVAM EN
GRAFICOS DE CONTROL IMPLEMENTACIONES MADURAS DE 51X SIGMA.

DISENO DE EXPERIMENTO (DOE)

CAUSANTES DE LOS PROBLEMAS ES POSIBLE ALCANZAR ALTOS
NIVELES DE CALIDAD EN LA PRODUCTIVIDAD ¥ DESEMPENO DE
UNA ORCANIZACION. SIX SIGMA COMBINA UNA METODOLOGIA DESAF[OS Y COSTE
CUANTIFICABLE CON UN ANALISIS CUALITATIVO.

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

EFECTIVIDAD

» FORMACION Y HABILIDADES INADECUADAS
MALA SELECCION DE PROYECTOS

+ MEJORAR EL GRADO DE EFICIENCIA (34 PRODUCTOS DE * PROBLEMAS DE CALIDAD DE LOS DATOS
CADA MILLON DE UNIDADES FABRICADAS) + ENFASIS EXCESIVO EN LAS HERRAMIENTAS
- ConTaoL o pRocESOS e oeenam omevos
+ MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD Y RENTABILIDAD 2.EVALUAR EL PROCES® QUE SE BUSCA MEJORAR

S.ANALIZAR LA INFORMACION
4 CREAR SOLUCIONES
5.HACER UN SEGUIMIENTO

* MEJORA DE LA EFICIENCIA OPERATIVA

* REDUCCION DE COSTOS

* MEJORA CONTINUA ¥ CONTROL DE CALIDAD
* MAYOR SATISFACCION DEL CLIENTE

* MEJOR TOMA DE DECISIONES

* CAPACITACION Y CERTIFICACION: CURSOS PARA
CERTIFICACIONES (YELLOW BELT, GREEN BELT, BLACK BELT Y
MASTER BLACK BELT).

SALARIOS DE LOS ESPECIALISTAS.

CONSULTORIA EXTERNA.

SOFTWARE Y HERRAMIENTAS.

TIEMPO DE IMPLEMENTACION: TIEMPO DEPENDERA DE LA * EL EXITO DE ESTA IMPLEMENTACION SE BASA EN LA

COMUNIDAD DESTACADA:

» MOTOROLA: PIOMERA EN LA IMPLEMENTACION DE SIX SIGMA,
MOTOROLA LOGRO REDUCIR DEFECTOS Y MEJORAR LA CALIDAD
DE SUS PRODUCTOS, LO QUE LLEVO A UNA VENTAJA
COMPETITIVA SOSTENIDA.

. :f:{;l:é NT)LES%I::E;‘ E;(I;n g[;gp’é:;milém Ség:;AT IgiNESII?:DL COMPLEGIDAD DEL PROYECTO. APLICACION RIGUROSA DE LOS PRINCIPIOS FUNDAMENTALES
C E - . CAMBIOS ORGANIZACIONALES. DE SIX SIGMA, COMBINADA CON UN ENFOQUE ADAPTADO A LAS
QUE TAMBIEN GENERO AHORROS SICNIFICATIVOS ¥ AUMENTO | oo o o ETORA CONTINUA. MECESIDADES ESPECIFICAS DE LA EMPRESA.

LA SATISFACCION DEL CLIENTE.

* HEALTHCARE: EN EL SECTOR DE LA SALUD, SIX SICMA HA SIDO
UTILIZADO PARA MEJORAR LA EFICIENCIA EM PROCESOS
CLINICOS ¥ ADMINISTRATIVOS, REDUCIENDO ERRORES Y
MEJORANDO LA ATENCION AL PACIENTE.

COMPARACION ENTRE METODOLOGIA LEAN Y SIGMA

1.METODO BASADO EN DATOS QUE MEJORA LA CALIDAD DEL PROCESO IDENTIFICANDO Y
ELIMINANDO LAS CAUSAS DE LOS DEFECTOS, AL TIEMPO QUE REDUCE LA VARIABILIDAD EN LA
FABRICACION.

2.EL NUCLEO ES ACERCARSE LO MAS POSIBLE A CERO DEFECTOS.

3.UTILIZA PROCESOS MUY ESTRUCTURADOS: DMAIC ¥ DMADV

4. LA FILOSOFIA 6 SICMA: REDUCIR AL M MO LOS DEFECTOS ¥ ERRORES EN LOS PRODUCTOS O
SERVICIOS.

5.ENFOQUE: PROFUNDIZAR EN PROBLEMAS CONCRETOS, ENCONTRAR LAS CAUSAS EXACTAS DE
LOS DEFECTOS Y SOLUCIONARLAS. (CONJUNTO DE TECNICAS CENTRADAS EN REDUCIR LOS
DEFECTOS).

1.CONSISTE EN MEJORAR LA EFICIENCIA ELIMINANDO TODO LO QUE NO ANADA VALOR AL
PROCESO DE PRODUCCION. (UTILIZAR SOLO LO ABSOLUTAMEMNTE MECESARIO PARA SATISFACER
LAS DEMANDAS DEL CLIENTE, NADA MAS.)

2. EL NUCLEO ES LA MEJORA CONTINUA.

35E CENTRA EN ELIMINAR OCHO TIPOS CONCRETOS DE RESIDUOS QUE RALENTIZAN LA
PRODUCCION O AUMENTAN LOS COSTES, LOS RESIDUOS TIMWOODS (T - TRANSPORTE. | -
INVENTARIO, M - MOVIMIENTO, W - EN ESPERA, © - SOBREPRODUCCION, O -
SOBREPROCESAMIENTO. D - DEFECTOS, S - HABILIDADES (INFRAUTILIZACION DEL TALENTO DE
LOS EMPLEADOS] ).

4 LA FILOSOFIA LEAN: CADA PASO DEL PROCESO DEBE ANADIR VALOR. S1 NO ES ASi. HAY QUE
CAMBIAR ALGO.

S5.ENFOQUE: CONSISTE EMN ASECURARSE DE QUE TODO EL SISTEMA FUNCIONA EFICAZMENTE.
(METODO PARA ELIMINAR LOS RESIDUOS ¥ MEJORAR EL FLUJO).

Tabla 4 e Metodologia Six Sigma (6 o). (MaestriasyDiplomados, 2024), (Enciclopedia Humanidades, 2023),
(iEduNote, n.d.), (Mapo Learning, 2024), (Hosseini), (skyplanner, 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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3.4.2 0 LAS METODOLOGIAS DE MEJORA CONTINUA

La mejora continua es un compromiso constante para optimizar los procesos, productos y
servicios en una organizacién, la cual sostiene que siempre que existe la posibilidad de
perfeccion, enfocdndose en la implementacién de mejoras graduales para alcanzar la excelencia.

El Ciclo de Deming (PDCA) es la base de toda metodologia que busca la mejora continua,
basandose en 4 etapas: (Obando, 2021)

1.

Planificar (Plan)

Fase inicial, donde es importante la participacidn de toda persona involucrada en el proceso
gue se desea mejorar. La experiencia es vital para detectar errores u oportunidades,
precisando las mayores urgencias para ser solucionadas. Definiéndose el problema a
resolver, objetivos a alcanzar, las mediciones de éxito del plan, recursos necesarios para
lograrlo.

Hacer (Do)

Se pone en marcha la estrategia operativa (1ra etapa), identificando los errores iniciales de
la implementacién y hacer pequenas modificaciones y mejoras, comprobando las acciones
gue planearon y se llevan a cabo, aprendiendo de las consecuencias.

Verificar (Check)

Al finalizar la implementacién de la estrategia, se verifica si se alcanzd los objetivos que se
establecieron en el plan. La comparacion permite ver con claridad donde hubo aciertos y
fallos. El andlisis debe ser objetivo, tratdndose de encontrar maneras de mejorar y pulir el
plan.

Actuar (Act)

Después de verificar el plan, se procede a reemplazar, modificar y afinar. Estos cambios
pueden ser pequefios o drasticos para llegar a un plan mas sélido, menos propenso a errores
y a un nivel de confianza mas alto y pudiéndose implementar a escala mayores.

El éxito del Ciclo de Deming se obtiene al repetir el ciclo, convirtiéndose en un estandar de
calidad y obteniendo resultados mucho mas favorables, como puede observar en la
(llustracion 22).

El Ciclo de Deming tiene como objetivos generales,

La Identificar dreas de oportunidad
Tomar decisiones con enfoque analitico
Resolver fallas en la operatividad
Implementar planes de accion
Promover la calidad operativa
Mantener actualizados tus procesos
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CICLO DE DEMING
CICLO PDCA
CICLO PHVA

@
Yy .. N

(Planificar)
Ciclo de Do
Deming (Hacer)
\ Check

(Verificar) /

llustracion 22 e Ciclo de Deming. (Obando, 2021). Fuente: Elaboracion propia

Una herramienta que permite desarrollar e implementar la cultura y filosofia de mejora continua
Lean dentro de las organizaciones, es el Informe A3.

“El secreto de Toyota para la resolucidn de problemas y el disefio y ejecucidn de eventos Kaizen
se llama Informe A3.” (Global Lean, 2020)

El Informe A3 es una herramienta que toma decisiones y a la vez es el proceso de resolucién de
problemas, fundamentadas en el Ciclo de Deming (PDCA).

Su nombre lo recibe por recogerse en una hoja tamafio A3 (297 x 420 mm) como se muestra en
la (llustracidn 23), siendo su estructura simple y un modelo estandar que se estructura en una
serie de apartados, leyéndose de arriba hacia abajo, desde la columna izquierda a la derecha y
comenzando con total conocimiento de la situacidn actual.

El informe A3 contiene los siguientes puntos: (Global Lean, 2020)

1. Antecedentes.
e Contexto estratégico y operacional para entender el problema.
e Motivo para la eleccion de este problema.
e Indicador especifico necesita ser mejorado.
2. Situacion Actual.
e Observa el proceso en su contexto actual.
e Mapea el proceso actual.
e Cuantifica la magnitud del problema.
3. El analisis de las causas.
e Realiza el analisis detallado de los problemas y sus causas empleando la técnica
de los 5 Por qué.
e Genera el diagrama causa efecto asociado a ese analisis.
e Pondera los problemas principales
4. Objetivos de mejora.
e Establece los objetivos concretos de mejora que deberan estar alineados con la
estrategia operativa de la compaiiia.
5. Acciones de mejora.
e Involucra a las personas afectadas, recoge sus ideas.
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e Desarrolla las posibles medidas a aplicar.

e Genera un consenso sobre cudles son las mejores soluciones.

e Disefa las medidas especificas a aplicar:

e Documentar una condicién de destino.

e Estimar los resultados deseados a nivel cuantitativo.

6. El plan de accién.

e Desarrolla el plan de accién con las contramedidas detalladas, determinando
responsables, que se espera obtener con cada medida y la fecha prevista de
inicio y fin.

e Determina los indicadores de evaluacidon de la implantacion del evento de
mejora.

7. Seguimiento de los resultados.

e Desarrolla el plan de accién tal cual se ha disefiado.

e En la fecha especificada en el plan de seguimiento, mide los resultados de la
ejecucién y documéntalo.

e Silos resultados obtenidos difieren de los esperados investiga por qué.

e Aplica las contramedidas que permitan obtener los resultados previstos.

Teniendo en cuenta que cada problema requeriria el desarrollo de un Informe A3, a menos que
el problema raiz sea demasiado evidente y se necesita un Unico recurso para responder con una
contramedida.

1 DEFINICION DEL PROBLEMA

5 PLAN DE ACCION

2 SITUACION ACTUAL

297 mm

6 SEGUIMIENTO
3 ANALISIS DE LAS CAUSAS
S
& HOJA

- 420 mm - a2

llustracion 23 e Informe A3. (C., 2021). Fuente: Elaboracion propia.

Dentro de las Metodologias de Mejora Continua, destacan:

e La Metodologia de Cero Control de Calidad (ZQC) (Tabla 5).

e La Metodologia 5S (Tabla 6).

e La Metodologia Just In Time (JIT) o Lean Manufacturing (Tabla 7).
e La Metodologia Kaizen (Tabla 8).

e La Metodologia Hoshin Kanri (Tabla 9).

e La Metodologia Last Planner Sistem® (Tabla 10).

¢ La Metodologia Six Sigma (6 o) (Tabla 4).

e La Metodologia Lean (Tabla 12).

e La Metodologia Kanban (Tabla 13).

e La Metodologia Scrum (Tabla 14).
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LA GESTION DE CALIDAD DE CERO DEFECTOS ES UN PLAN DE LA
EMPRESA PARA GARANTIZAR QUE TODOS LOS PRODUCTOS QUE
SALEN DE SUS INSTALACIONES ESTEN LIBRES DE DEFECTOS. LAS
EMPRESAS PUEDEN LOGRARLO MEDIANTE UNA PLANIFICACION
INTEGRAL Y EMPLEADOS ATENTOS QUE BUSQUEN
CONSTANTEMENTE ERRORES.

1.ENFOQUE DE GESTION DE LA CALIDAD QUE SE CENTRA EN LA
PREVENCION Y ELIMINACION DE DEFECTOS A LO LARGO DE
TODO EL PROCESO DE PRODUCCION.

2.IMPULSA LA MEJORA CONTINUA Y LA MEJORA DE LA CALIDAD
EN LOS PROCESOS DE FABRICACION O DESARROLLO.

3.LA ESTRATEGIA ENFATIZA LA IMPLEMENTACION DE MEDIDAS
QUE EVITEN QUE LOS DEFECTOS SURJAN EN PRIMER LUGAR.

4.L0S EMPLEADOS DE TODOS LOS NIVELES PARTICIPAN
ACTIVAMENTE EN LA IMPLEMENTACION DE LA ESTRATEGIA DE
CERO DEFECTOS.

5.SE BASA EN EL ANALISIS DE DATOS PARA IDENTIFICAR
PATRONES., CAUSAS FUNDAMENTALES DE LOS DEFECTOS Y
AREAS DE MEJORA.

+ EL OBJETIVO ES GARANTIZAR QUE LOS PRODUCTOS ©
SERVICIOS SE PRODUZCAN CORRECTAMENTE LA PRIMERA VEZ,
SIN DEFECTOS NI ERRORES.

EFECTIVIDAD

* MAYOR SATISFACCION DEL CLIENTE
¢ AHORRO DE COSTES

* MAYOR EFICIENCIA

« MAYOR REPUTACION

1.APOYO DEL LIDERAZGO

2.CAPACITACION Y EDUCACION

3.ANALISIS DE PROCESOS

4. ANALISIS DE CAUSA RAIZ
S5.ESTANDARIZACION Y DOCUMENTACION
6.METRICAS DE CALIDAD Y SEGUIMIENTO
7.CICLO DE RETROALIMENTACION CONTINUO
8.INTEGRACION DE TECNOLOGIA

GRAFICOS DE CONTROL ESTADISTICO DE PROCESOS
DIAGRAMAS DE CAUSA Y EFECTO

HOJAS DE VERIFICACION

DIAGRAMAS DE PARETO

ANALISIS DE MODOS DE FALLA Y EFECTOS ( FMEA )
1A

POKA-YOKE

DESAFIOS Y COSTE

CAMBIO CULTURAL

ASIGNACION DE RECURSOS

PROCESOS COMPLEJOS

EXPECTATIVAS POCO REALISTAS
RESISTENCIA AL CAMBIO

CADENAS DE SUMINISTRO COMPLEJAS
EQUILIBRAR LA EFICIENCIA Y LA CALIDAD
INVERSION INICIAL

DO

INVERSIONES INICIALES EN TECNOLOGIA (INVERSION EN
TECNOLOGIAS NUEVAS © MEJORADAS QUE SOPORTEN LA
PREVENCION DE DEFECTOS. COMO SISTEMAS AUTOMATIZADOS,
SOFTWARE DE CALIDAD, ENTRE OTRAS.)

CAPACITACION Y EDUCACION (ES CRUCIAL CAPACITAR A TODOS
LOS NIVELES DE LA ORGANIZACION EN LOS PRINCIPIOS ¥
TECNICAS ESPECIFICAS DE ZQC, COMO POKA-YOKE.)

MEJORA DE PROCESOS (RECOMFIGURACION DE LINEAS DE
PRODUCCION O LA ALTERACION DE LOS METODOS DE TRABAJO
ACTUALES.)

SOPORTE CONTINUO ¥ MANTENIMIENTO (SOPORTE CONTINUO,
EL MANTENIMIENTO ¥ LA RECALIBRACION REGULARES SON
NECESARIOS PARA ASEGURAR LA EFICACIA CONTINUA DE LAS
MEDIDAS IMPLEMENTADAS.)

CONSULTORES EXTERNOS

MAYOR SATISFACCION DEL CLIENTE
MAYOR REPUTACION

MENOS RETRABAJOS

MAYOR EFICIENCIA

+ ALINEA EL PROCESO

+ AHORRO DE COSTES

*+ MEJORA LA MORAL DE LOS TRABAJADORES
+ MEJORA LA RELACION CON EL CLIENTE

COMUNIDAD DESTACADA: FORD, TOYOTA Y HONDA

METODOLOGIA CERO CONTROL DE CALIDAD (ZQC)

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

1.CALIDAD ES CONFIRMACION A REQUISITOS
2.CALIDAD SE MIDE EN TERMINOS DE DINERO
3.CALIDAD ESTANDAR SIGNIFICA CERO DEFECTOS
4 PREVENCION DE DEFECTOS ES PREFERIBLE

FOMENTAR UNA CULTURA EN LA QUE LA MEJORA SEA UNA
BUSQUEDA CONSTANTE. CENTRANDOSE EN CENTRA EN LA
PREVENCION DE ERRORES Y EN LA MEJORA CONTINUA DE LOS
PROCESOS PARA ALCANZAR Y MANTENER UN ALTO ESTANDAR DE
CALIDAD SIN DEFECTOS.

+ DETECCION (IMPLICA ASIGNAR LA RESPONSABILIDAD DE
IDENTIFICAR. REVISAR ¥ ABORDAR LOS DEFECTOS.)

+ PREVENCION (SE CENTRA EN IDENTIFICAR DE FORMA
PREVENTIVA POSIBLES WARIACIONES DEL PROCESO QUE
PODRIAN PROVOCAR DEFECTOS.)

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

1.JURAMENTO CANTADO (COMPROMISO)
2 IDENTIFICACION DE CAUSAS

3 ELIMINACION DE CAUSAS DE DEFECTOS
4 MOTIVACION

5. DESAFIO A LOS EMPLEADOS
6.INSPECCION

BASE DE IMPLEMENTACION
1.ESTABLECER ESTANDARES DE CALIDAD CLAROS
2. APRENDE POKA-YOKE
3.IDENTIFICAR DEFECTOS DEL PROCESO
4 ESTABLECER MEDIDAS PREVENTIVAS
5.COMPRENDER LAS NECESIDADES DE LOS CLIENTES
6.MONITORIZAR LA CALIDAD
7.EDUCAR A LOS EMPLEADOS SOBRE LA CALIDAD
& MOTIVAR LA MEJORA CONTINUA

« TASA DE DEFECTOS: EL SEGUIMIENTO DEL NUMERC DE
DEFECTOS A LO LARGO DEL TIEMPO PROPORCIONA UNA
INDICACION CLARA DE SI LA ESTRATEGIA ES EFICAZ PARA
REDUCIRLOS.

* COMENTARIOS DE LOS CLIENTES: MONITOREAR LOS

COMENTARIOS. LAS QUEJAS Y LAS DEVOLUCIONES DE LOS

CLIENTES AYUDA A EVALUAR LA SATISFACCION DEL CLIENTE Y

EL IMPACTO DE UNA MEJOR CALIDAD.

EFICIENCIA OPERATIVA: EVALUAR LA EFICIENCIA DEL PROCESO,

LA REDUCCION DEL TRABAIC DE REPETICION Y EL AUMENTO DE

LA PRODUCTIVIDAD PUEDEN DEMOSTRAR EL IMPACTO POSITIVO

DE LA ESTRATEGIA EN LAS OPERACIONES.

« COMPROMISO DE LOS EMPLEADOS: LAS ENCUESTAS
PERIODICAS O LAS SESIONES DE RETROALIMENTACION PUEDEN
MEDIR LA SATISFACCION DE LOS EMPLEADOS Y SU ADECUACION
A LA MENTALIDAD DE CERO DEFECTOS.

-

Tabla 5 ¢ Metodologia de Cero Control de Calidad (ZQC). (Kaarle, 2023), (erp-information, 2024).

Fuente: Elaboracion propia.
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FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION GENERAL

LA METODOLOGIA 55 ESTA FUNDAMENTADA EN CINCO PRINCIPIOS
PENSADOS PARA FACILITAR LAS DINAMICAS DE TRABAJO,
MEJORANDO ASPECTOS COMO EL USO DE LOS ESPACIOS DE
TRABAJO, LA ORGANIZACION, EL HIGIENE, LAS NORMAS Y LAS
DINAMICAS DE CONVIVENCIA DENTRO DE LAS COMPARIAS.

CARACTERISITCAS

1.ES APLICABLE A TODO TIPO DE ORCANIZACION

Z PROPICIA LA PARTICIPACION DEL PERSOMNAL EN LOS PROCESOS
DE MEJORA

I BUSCA MEJORAR Y MANTENETER LAS CONDICIONES DE
ORGANIZACION, ORDEN ¥ LIMPIEZA DEL CENTRO DE TRABAJO,
PROPICIANDO UN AMBIENTE ADECUADO, AGRADABLE Y
SEGURO.

4NO ES CUESTION DE ESTETICA SINO DE FUNCIONALIDAD Y
EFICACIA.

5.PUEDE CONSIDERARSE UN PASO PREVIO A LA IMPLANTACION
DE CUALQUIER PROYECTO DE MEJORA CONTINUA EN LA
ORGANIZACION.

OBJETIVO PRICIPAL

* EL OBJETIVO CENTRAL DE LAS 55 ES LOGRAR EL
FUNCIOMAMIENTO MAS EFICIENTE Y UNIFORME DE LAS
PERSONAS EN LOS CENTROS DE TRABAJO.

EFECTIVIDAD

* ORGANIZACION

SISTEMATIZACION

CATEGORIZACION

MEJORAS EN LA GESTION DE TIEMPO

MEJORAS EN LA PRODUCTIVIDAD

OPTIMIZACION DE LAS TAREAS

MEJORAS EN LA GESTION DEL MATERIAL, EVITANDO
PERDIDAS.

R

MEJORA DE LA EFICIENCIA ¥ PRODUCTIVIDAD.

REDUCCION DE TIEMPOS DE BUSQUEDA Y DESPERDICIOS.
MEJORA DE LA SEGURIDAD ¥ REDUCCION DE ACCIDENTES.
FOMENTO DE UN AMBIENTE DE TRABAJO MAS AGRADABLE Y
MOTIVADOR.

FACILITACION DE LA IMPLEMENTACION DE OTRAS INICIATIVAS
DE MEJORA CONTINUA.

FACILITA LA COMUNICACION CON EL RESTO DE LOS
EMPLEADOS.

EVITA RECLAMACIONES DE LOS CLIENTES RELATIVAS A LA
CALIDAD DE LOS PRODUCTOS.

LA MEJORA DE LA CALIDAD DE VIDA EN EL AREA DE TRABAJO ¥
LA SEGURIDAD.

COMUNIDAD DESTACADA: TOYOTA, EMMSA IT SERVICES, FABRICAS
INDUSTRIALES, PLANTAS AUTOMOTRICES.

COMPARACION ENTRE METO

FILOSOFIA KAIZEN

METODOLOGIA 55

LIDENTIFICAR TODO ELEMENTO INECESARIO PARA REALIZAR UN
LABOR.

2.0RGANIZAR LOS ELEMENTOS DE MODO QUE SE PUEDAN
ENCONTRAR CON FACILIDAD.

3.ELIMINAR EL POLVO Y SUCIEDAD DE TODOS LOS ELEMENTOS DE
UNA FABRICA.

4 ESTANDARIZAR LOS PROCESOS.
S.EVITAR QUE SE ROMPAN
ESTABLECIDOS.

LOS PROCEDIMIENTOS YA

+ HOJA DE VERIFICACION DE LAS 55
» CODIGOS DE COLOR
+ SENALIZACION

+ HOJA DE VERIFICACION DE INSPECCION Y LIMPIEZA

« TARJETAS PARA IDENTIFICAR Y CORREGIR FUENTES DE
SUCIEDAD (TARJETA ROJA 5°S5)

+ TABLEROS DE ESTANDARES

MUESTRAS PATRON O PLANTILLAS

INST Y P
+ RONDA DE LAS 55

TOS

DESAFiOS COMUNES

RESISTENCIA A DESPRENDERSE DE OBJETOS INNECESARIOS
MIEDO A LA PERDIDA DE CONTROL

DESCONFIANZA HACIA LA NUEVA METODOLOGIA

FALTA DE COMPRENSION SOBRE LOS BENEFICIOS DE LAS 55
MIEDO A LA SOBRECARGA DE TRABAJO

CULTURA ORGANIZACIONAL ARRAIGADA EN EL DESORDEN

COSTO DE IMPLEMENTACION

.

CAPACITACION ¥ EDUCACION [ASEGURAR QUE LOS EMPLEADOS
COMPRENDAN LOS PRINCIPIOS DE 55 ¥ COMO APLICARLOS
EFECTIVAMENTE).

RECURSOS DE CONSULTORIA

MATERIALES ¥ SUMINISTROS (MATERIALES PARA ETIQUETAR Y
SENALIZAR AREAS DE ALMACENAMIENTO, EQUIPOS Y ZONAS DE
TRABAJO CONFORME A LOS ESTANDARES 55).
REORGANIZACION DEL ESPACIO DE TRABAJO (ADAPTAR ©
MODIFICAR EL ESPACIO FISICO PARA OPTIMIZAR LA
ORGANIZACION Y LA EFICIENCIA. LO QUE PUEDE INCLUIR LA
REUBICACION DE EQUIPOS O LA COMPRA DE NUEVOS MUEBLES
DE ALMACENAMIENTO.)

+ MANTENIMIENTO CONTINUO (AUDITORIAS RECULARES PARA
ASECURAR QUE SE MANTENGCAN LOS ESTANDARES 55 ¥ APLICAR
MEJORAS CONTINUAS).

TIEMPO DE IMPLEMENTACION

.

DESAFIOS Y COSTE

PRINCIPIOS

1.CLASIFICAR (SEIRI): ELIMINAR LOS ELEMENTOS INNECESARIOS
DE LOS CENTROS DE TRABAJO.

2.PONMER EN ORDEN (SEITON): CREAR METODOS DE
ORGANIZACION EFICIENTES, DE MANERA QUE TODOS LOS
RECURSOS SEAN FACILES DE USAR. DE ENCONTRAR Y DE
ALMACEMNAR

3.BRILLAR (SEISO): TENER UN ENTORNO
ENFOCADO EN LA HIGIENE ¥ LA SALUD,

4 ESTANDARIZAR (SEIKETSU): LAS PRACTICAS SE DEEBEN
CONVERTIR EN COMPORTAMIENTOS HABITUALES EN LA
EMPRESA.

5.SOSTENER [SHITSUKE): HACER QUE TODO LO QUE SE LOGRO EN
LAS DEMAS FASES SE PUEDA SOSTENER A TRAVES DEL TIEMPO.

LABORAL LIMPIO,

CULTURA

CULTURA DE ORDEN, CLASIFICACION, CUIDADO ¥ COMPROMISO
TANTO EM LAS TAREAS COMO EN LAS RELACIONES ENTRE LOS
EMPLEADOS.

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

1.CLASIFICAR (SEIRI)

« DETERMINAR LOS CRITERIOS DE SELECCION DE ELEMENTOS
INNECESARIOS.

« DETERMINAR LAS HERRAMIENTAS A UTILIZAR.

CAPACITACION DE PERSONAL

IDENTIFICAR ¥ CLASIFICAR LOS ELEMENTOS INNECESARIOS EN

EL AREA.

2.SEITON (ORDEN)

« ORDENAR EL AREA DONDE ESTARAN LOS ELEMENTOS
NECESARIOS,

* DETERMINAR EL LUCAR DE CADA ELEMENTO.

« ESTABLECER CRITERIOS DE ORDENAMIENTO.

« IDENTIFICAR LOS ELEMENTOS.

3.SEISO (LIMPIEZA)

* IDENTIFICAR LOS PROBLEMAS REALES O POTENCIALES

» DETERMINAR LAS CAUSAS DE SUCIEDAD

« ESTABLECER PLANES DE ACCION PARA CADA SITUACION

« ESTABLECER PROCRAMAS DE LIMPIEZA

4 SEIKETSU (ESTANDARIZACION)

* ESTABLECER NORMAS Y PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS

5.SHITSUKE (DISCIPLINA)

« DESARROLLAR HABITOS Y COMPORTAMIENTOS PARA
CONTINUO DE LAS NORMAS ¥ PRACTICAS ESTABLECIDAS.

* CONOCIMIENTO ¥ RECONOCIMIENTO [ES NECESARIO CONOCER
AL DETALLE CADA UNO DE LOS ASPECTOS DE LA METODOLOGIA
55 PARA PODER COMPARTIRLA ¥ FOMENTARLA EN LAS
DINAMICAS DE TRABAIO).

COMISION DE CONTROL (CONTAR CON UN GRUPC DE
EMPLEADOS QUE SE ENCARCUEN DE REALIZAR UN CONTROL DE
CALIDAD ¥ AYUDAR EN CUANTO SEA NECESARIO A SUS
COMPANEROS).

EVALUACION (PRECISAR CUALES SON LOS PRINCIPALES
PROBLEMAS DE LA ORGANIZACION A PARTIR DE LOS
FUMDAMENTOS ESTAELECIDOS EN LA METODOLOGIA 55).
APLICACION DE LOS SENTIDOS (CONFORMADO EL EQUIPO
ENCARGADO DE LA APLICACION Y LA EVALUACION SE COMIENZA
A FOMENTAR LOS SENTIDOS ANTES DESCRITOS).

EVALUACION (FOMENTAR UN CAMEBIO EN LA FILOSOFIA DE
TRABAJO QUE SE MANTENCA EN EL TIEMPO ).

LA

METODOLOGIA 55

1.DEFINICION: FILOSOFiA DE MEJORA CONTINUA QUE INVOLUCRA A TODOS LOS EMPLEADOS EM LA
IDENTIFICACION ¥ SOLUCION DE PROBLEMAS.

2.0BJETIVO: MEJORAR CONTINUAMENTE LOS PROCESOS ¥ LA CALIDAD.

3.ENFOQUE: CENTRADO EN LA MEJORA CONTINUA Y LA SOLUCION DE PROBLEMAS.

4 APLICACION: SE APLICA EN TODOS LOS PROCESOS Y AREAS DE LA ORCANIZACION.

5.METODO: SE ENFOCA EM LA MEJORA CONTINUA A TRAVES DE PEQUENAS MEJORAS DIARIAS ¥ LA
ESTANDARIZACION DE PROCESOS.

6.BENEFICIOS: MEJORA LA CALIDAD DE LOS PRODUCTOS Y SERVICIOS, AUMENTA LA SATISFACCION
DEL CLIENTE ¥ REDUCE LOS COSTOS.

1.DEFINICION: METODOLOGIA DE GESTION DE CALIDAD CENTRADA EN LA ORGANIZACION DEL
ESPACIO ¥ LA ELIMINACION DE DESPERDICIOS.

2.0BJETIVO: ORCAMIZAR EL ESPACIO ¥ MEJORAR LA EFICIENCIA.

3.ENFOQUE: CENTRADO EN LA ORGANIZACION DEL ESPACIO ¥ LA ELIMINACION DE DESPERDICIOS.

4 APLICACION: SE APLICA EN LA ORGANIZACION DEL ESPACIO ¥ PROCESOS PRODUCTIVOS.

5.METODO: SE DIVIDE EN 5 FASES: CLASIFICACION, ORDEN, LIMPIEZA, ESTANDARIZACION Y
DISCIPLINA.

&.BEMEFICIOS: MEJORA LA EFICIENCIA, REDUCE COSTOS ¥ AUMENTA LA SECURIDAD DEL PERSONAL.

Tabla 6  Metodologia 5S. (A., 2023), (Ingenieria de Calidad, 2024), (Seguridad Industrial, 2022), (Lépez B. S., 2019),
(Castillo, 2008), (Santiago, 2024), (cuadrocomparativode.net, 2023). Fuente: Elaboracion propia.
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METODOLOGIA JUST IN TIME (JIT) - LEAN MANUFACTURING

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION GENERAL

METODO DE ORGANIZACION DE LA PRODUCCION INDUSTRIAL QUE
ABARATA LOS COSTOS DE PRODUCCION SUPRIMIENDO LA
NECESIDAD DEL ALMACENAMIENTO E INVENTARIO DE MATERIAS
PRIMAS, PARTES E INCLUSO PRODUCTOS FINALES. PARA ELLO. SE
PROPONE QUE ESTOS ELEMENTOS LLEGUEN A SU DESTINO EN EL
MOMENTO PRECISO EN QUE SE LOS NECESITAN Y EN LA CANTIDAD
JUSTA EN QUE HACEN FALTA.

CARACTERISITCAS

PRODUCCION BAJO DEMANDA
ELIMINACION DE DESPERDICIOS
FLUJO CONTINUO

CALIDAD EN EL CENTRO
FLEXIBILIDAD

.COOPERACION DE PROVEEDORES

OBJETIVO PRICIPAL

2.DISCIPLINA DE TRABAJO

3.REDISTRIBUCION DE LA PLANTA
4 RELACION CON LOS PROVEEDORES

SISTEMA KANBAN

55

“ s e

L

DIE)

« CONTROL DE CALIDAD TOTAL (TQC)

ELIMINAR EL DESPERDICIO EN LOS PROCESOS DE FABRICACION
¥ LOGISTICA AL MINIMIZAR LOS INVENTARIOS Y REDUCIR LOS
COSTOS ASOCIADOS CON EL ALMACENAMIENTO.

« SE DISMINUYEN LOS COSTOS DE PRODUCCION AL
DISMINUIR EL STOCK Y SE MINIMIZA EL MARGEN DE
DESPERDICIO.

« EVITA LA PERDIDA DE LOS INSUMOS PRODUCTIVOS POR
CAUSA DEL PASO DEL TIEMPO (DETERIORO).

+ SIMPLIFICA LA CADENA DE SUMINISTRO, LO CUAL BRINDA »

“ e e e

LIMITACIONES DE ESCALA

HEIJUNKA (NIVELACION DE LA PRODUCCION)

JIDOKA (AUTOMATIZACION CON UN TOQUE HUMANO)
TPM (MANTENIMIENTO PRODUCTIVO TOTAL)

MAPA DE LA CADENA DE VALOR [V5M)

CONFIGURACION RAPIDA (SMED - SINGLE-MINUTE EXCHANGE OF

DEPENDENCIA DE LOS PROVEEDORES
VULNERABILIDAD A INTERRUPCIONES
INVERSION INICIAL Y MANTENIMIENTO
CARGA DE TRABAJO PARA LOS EMPLEADOS

COSTO DE IMPLEMENTACION

CAPACITACION Y EDUCACION
COMPRENDAN LOS PRINCIPIOS DE JIT)
CONSULTORIA EXTERNA O INTERNA

PRINCIPIOS

1.COMPROMISO DE LA DIRECTIVA ¥ TRABAJADORES

1LATACAR LOS PROBLEMAS FUNDAMENTALES
2 ELIMINAR DESPILFARROS (DESPERDICIOS)
3.BUSCAR LA SIMPLICIDAD

CULTURA

CULTURA DE MEJORA CONTINUA EN TODA LA ORGANIZACION Y EN
LA CADENA DE SUMINISTRO.

“SE DEBE PRODUCIR SOLO LO QUE SEA NECESARIO. EN LA
CANTIDAD QUE SEA NECESARIA Y EN EL MOMENTO QUE SEA
NECESARIO"

1.COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION
2. FORMACION Y CONCIENCIACION
3.EVALUACION DE PROCESOS ACTUALES
4.ESTABLECIMIENTO DE ESTANDARES DE CALIDAD
5.REDUCCION DE INVENTARIOS
6.DISENO DE CELULAS DE MANUFACTURA
7.ESTABLECIMIENTO DE RELACIONES CON PROVEEDORES
8 IMPLEMENTACION DE KANBAN
9.MEJORA CONTINUA

10.CAPACITACION CONTINUA

11.MEDICION Y SEGUIMIENTO

12.DOCUMENTACION ¥ ESTANDARIZACION

13 AUDITORIA Y REVISIGN

14.RECOMPENSAS E INCENTIVOS

(EMPLEADOS Y GERENTES

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

AL SISTEMA UNA GRAN ADAPTABILIDAD.
= FACILITA LAS OPERACIONES DE LOGISTICA
COMO ES EL CASO DE LAS DEVOLUCIONES.

INVERSA,

* REDUCCION DE COSTES DE INVENTARIO

.

CAMBIOS EN LA INFRAESTRUCTURA Y EL DISENO DE PROCESOS
(MODIFICAR LOS PROCESOS PARA ALINEARLOS CON LOS
PRINCIPIOS DE JIT. COMO LA REDUCCION DEL INVENTARIO ¥ LA
MEJORA DEL FLUJO DE TRABAJO)
HERRAMIENTAS Y TECNOLOGIA

MANTENIMIENTO DE RELACIONES CON PROVEEDORES
(INVERTIR EN RELACIOMNES SOLIDAS Y COMNFIABLES CON LOS

MINIMIZACION DEL STOCK.

MINIMIZACION DE LOS TIEMPOS DE PRODUCCION Y ENTREGA.

* MEJORA DE LA CALIDAD DEL PRODUCTO

PROVEEDORES PARA ASEGURAR ENTREGAS JUST IN TIME})

-
-

+ FLEXIBILIZACION DE LOS RECURSOS PRODUCTIVOS.

+ DISTRIBUCION CELULAR DE LAS PLANTAS PRODUCTIVAS.
-

- e EENA T e ey + CAMBIO ORGANIZACIONAL (COSTOS ASOCIADOS CON LA
+ MEJORA EN LA SATISFACCION DEL CLIENTE SESIEL EEL ST SISTEMA PULL ¥ NO PUSH.
+ FLEXIBILIDAD ¥ ADAPTABILIDAD + DISMINUCION TEMPORAL DE PRODUCCION (TIEMPO DE * METODOLOGIA SS.
COMUNIDAD DESTACAD A TOYOTA. MCDONALD'S. DELL IMPLEMENTACION) - DISMINUCION DE LOS ERRORES Y LAS PARADAS TECNICAS.
COMPARACION ENTRE METODOLOGIA TIME (JIT) Y KANBAN

METODOLOGIA KANBAN

1.DEFINICION: SISTEMA DE PRODUCCION QUE UTILIZA SENALES VISUALES PARA CONTROLAR EL
PROCESO DE PRODUCCION.

2.0BJETIVO PRINCIPAL: MEJCRAR EL FLUJO DE TRABAJO Y AUMENTAR LA EFICIENCIA DE
PRODUCCION MEDIANTE UN SISTEMA DE DEMANDA O PULL.

3.VENTAJAS: MEJORA EL FLUJO DE PRODUCCION, AUMENTA LA EFICIENCIA ¥ PROPORCIONA
FLEXIBILIDAD EN LA PRODUCCION.

4 HERRAMIENTAS UTILIZADAS: UTILIZA TARJETAS, CONTEMEDORES, CAJAS O PALETAS PARA
GESTIONAR LA PRODUCCION SEGUN LA DEMANDA.

5.TIPO DE SISTEMA: SISTEMA DE PROGRAMACION DE LA PRODUCCION.

6.DESVENTAJAS: CARECE DE FLEXIBILIDAD PARA CAMBIOS RAPIDOS, PUEDE LLEVAR A TIEMPOS DE
INACTIVIDAD S| NO SE GESTIONA BIEN.

7 INDEPENDENCIA: GENERALMENTE NO SE USA DE FORMA INDEPENDIENTE. SUELE SER PARTE DE
UNA ESTRATEGIA DE PRODUCCION MAS AMPLIA.

8 ENFOQUE: ENFOQUE EN LA EFICIENCIA OPERATIVA Y RESPUESTA A LA DEMANDA REAL MEDIANTE
LA REGULACION DEL FLUJO DE TRABAJO.

METODOLOGIA JUST IN TIME (JIT)

1.DEFINICION: SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO QUE BUSCA PRODUCIR O ADQUIRIR
ARTICULOS EN EL MOMENTO Y CANTIDAD CORRECTOS.

2.0BJETIVO PRINCIPAL: REDUCIR EL DESPERDICIO ¥ MINIMIZAR EL INVENTARIO PARA MEJORAR EL
RENDIMIENTO DE LA INVERSION

3 VENTAJAS: REDUCE EL DESPERDICIO, EL ESPACIO MNECESARIO Y LAS
INVENTARIO

4 HERRAMIENTAS UTILIZADAS: UTILIZA SISTEMAS COMO KANBEAN PARA ELIMINAR COSTOS
RELACIONADOS CON EL EXCESO DE INVENTARIC.

5.TIPO DE SISTEMA: SISTEMA DE CONTROL DE INVENTARIO.

6.DESVENTAJAS: RIESGO DE QUEDARSE SIN STOCK. MECESITA PLANIFICACION RIGUROSA Y
DEPENDENCIA DE PROVEEDORES CONFIABLES.

INVERSIONES EMN

7 INDEPENDENCIA: PUEDE OPERAR COMO UN SISTEMA INTECRAL DENTRO DE UN ENFOQUE DE
PRODUCCION.
B8.ENFOQUE: ENFOQUE EN LA EFICIENCIA Y REDUCCION DE COSTOS POR MEDIO DE LA

MINIMIZACION DEL INVENTARIO.

Tabla 7 e Metodologia Just In Time (JIT) o Lean Manufacturing. (Yadav, 2023) (GEO Tutoriales, 2016), (gestion5,
2024), (Ingenieria de Calidad, 2023), (Editorial Etecé, 2023), (Lopez B. S., 2019). Fuente: Elaboracion propia.

“Just In Time, también es conocida como Lean Manufacturing, manufactura esbelta,
manufactura agil, manufactura de clase mundial, sistema de produccion Toyota y otros mas.”

(Lépez B. S., 2019)
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METODOLOGIA KAIZEN

PROCESOS Y HERRAMIENTAS

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS

KAIZEN SE REFIERE AL PROCESO DE MEJORA CONTINUA EN TODOS

1.c DE LA o

LOS ASPECTOS DE UN NEGOCIO. DESDE LAS PRIORIDADES
ESTRATEGICAS HASTA LAS OPERACIONES DIARIAS. EL PRINCIPIO
DE MEJORA CONTINUA SE BASA EN LA IDEA DE QUE SI
REALIZAMOS PEQUENAS MEJORAS DE FORMA CONTINUA A LO
LARGO DEL TIEMPO, ESTAS PUEDEM CONDUCIR A CAMBIOS
IMPORTANTES A LARGO PLAZO.

3.PASEO POR EL GEMBA
455

+ SEIRI[*CLASIFICAR™)

+ SEITON ["ORGANIZAR")

+ SEISO ["LIMPIAR")

+ SEIKETSU ("ESTANDARIZAR")
.

1.CENTRADA EN LA MEJORA CONTINUA.
2.CULTURA DE AHORRO
3.PRACTICIDAD Y EJECUCION DE PLANES
4 ENFOQUE HUMANO
5.ANALISIS CONSTANTE

GEMBA WALK

ANALISIS DE LA CAUSA RAIZ

-
* 5 PORQUES
-

INFORME A3

INFORME 8D

« EL OBJETIVO DE ESTE PROCESO ES OPTIMIZAR LAS
ACTIVIDADES QUE GENERAN VALOR AGREGADO PARA LOS
CLIENTES ¥ ELIMINAR LAS INEFICIENCIAS.

+ MEJORIA DE LA PRODUCTIVIDAD Y DISMINUCION DE LOS
TIEMPOS DE PROCESO

ABARATAMIENTO DE LOS COSTOS DE TRABAJO Y
REDUCCION DE LOS NIVELES DE DESPERDICIO.

MEJOR GESTION EMPRESARIAL DEL TIEMPO DE TRABAJO
MAYOR COMPROMISO DE PARTE DE LOS TRABAJADORES Y
DEL COMITE DIRECTIVO.

RESISTENCIA AL CAMBIO
COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION
CULTURA ORGANIZACIONAL
VISION A CORTO PLAZO
INTEGRACION CON SISTEMAS EXISTENTES
SOSTENIBILIDAD DE LAS MEJORAS

DEL COMITE DIRECTIVO.

FACILIDADES PARA LA CONCILIACION LABORAL Y EL
DIALOGO ENTRE LAS PARTES.

OPTIMIZACION DE LA GESTION DOCUMENTAL

PRINCIPIOS DE KAIZEN)

. REALIZAR C. ECONOMICOS Y DE BAJO RIESGO

+* EMPODERA A LAS PERSONAS PARA QUE REALICEN CAMBIOS
POSITIVOS

+ PERSOMNALIZA LOS PROCESOS DE CADA EQUIPO

+ FOMENTA LA CURIOSIDAD Y EL INGENIO

+ HERRAMIENTAS ¥

ENTREMAMIENTOS. )

+ CAMBIOS EN LA INFRAESTRUCTURA (KAIZEN PUEDEN REQUERIR
CAMBIOS EN LA INFRAESTRUCTURA FISICA O EN LA DISPOSICION
DE LA PLANTA PARA FACILITAR PROCESOS MAS EFICIENTES.)

COMUNIDAD DESTACADA:

TOYOTA MOTOR MANUFACTURING (REINO UNIDO)
HONDA

SONY

NISSAN

TOTO, LTD.

ESTUDIOS DE INTERVENCION ORGANIZATIVA.

MANTENIMIENTO CONTINUO

COMPARACION ENTRE METODOLOGIA KAIZEN Y LEAN

1.ENFOQUE PRINCIPAL: MEJORA CONTINUA EN TODOS LOS ASPECTOS DE LA VIDA Y LOS NECOCIOS,
INCLUYENDO EL DESARROLLO PERSONAL ¥ PROFESIONAL.

2.ALCANCE: PERSPECTIVA MAS AMPLIA QUE ABARCA LA MEJORA CONTINUA NO SOLO EN
PROCESOS, SINO TAMBIEN EN DESARROLLO PERSONAL Y BIENESTAR DE EMPLEADOS.

3.PRINCIPIOS CLAVE: PEQUENAS MEIJORAS CONSTANTES QUE GENERAN
SIGNIFICATIVOS A LO LARGO DEL TIEMPO.

4 PARTICIPACION: INVOLUCRA A TODOS LOS MIEMBROS DE LA ORGANIZACION EN LA
IDENTIFICACION ¥ APLICACION DE MEJORAS.

5.CULTURA ORGANIZACIONAL: FOMENTA CAMEBIOS POSITIVOS EN LA CULTURA ORCAMIZACIONAL.
INCLUYENDO LA COLABORACION ENTRE EQUIPOS Y EL BIENESTAR DE LOS EMPLEADOS.

6.IMPACTO EN EL DESARROLLO: PROMUEVE EL DESARROLLO PERSOMAL ¥ PROFESIONAL COMO
PARTE INTECRAL DEL PROCESO DE MEJORA.

7.FILOSOFIA: BASADO EN LA CREENCIA DE QUE TODOS LOS EMPLEADOS PUEDEN CONTRIBUIR A LA
MEJORA CONTINUA ¥ QUE ESTAS MEJORAS BENEFICIAN A TODA LA EMPRESA.

RESULTADOS

PR T T T T Y e T T E T P T

2.CAPACITACION DE LOS EMPLEADOS

SHITSUKE (*AUTODISCIPLINA")

DESAFIOS Y COSTE ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

B O paRTEDEL0s Tassansvonzs v ST LD

CAPACITACION ¥ EDUCACION (NSENAR A LOS EMPLEADOS LOS

RECURSOS DE CONSULTORIA (CONSULTORES ESPECIALIZADOS
EN KAIZEN PARA FACILITAR LA IMPLEMENTACION INICIAL ¥
PROPORCIONAR EXPERIENCIA EXTERNA.)

MATERIALES
SEGUIMIENTCO DE MEJORAS, ¥ MATERIALES PARA TALLERES Y

TIEMPO DE IMPLEMENTACION

COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

1.INNOVACION

2.PROPOSICION DE SOLUCIONES

3.CREATIVIDAD

4 ACCION ACTIVA

5.CONSTANTE EVOLUCION

6. TRABAJO EN EQUIPO

7.APRENDIZAJE

8.ACCION ANTES QUE PERFECCION

9.SOLUCIONES RAPIDAS
10.RECURSIVIDAD

KAIZEN PROMUEVE UNA MENTALIDAD EN LA QUE LOS PEQUENOS
CAMBIOS INCREMENTALES CREAN UN IMPACTO A LO LARCO DEL
TIEMPO.

KAl = "MEJORA", ¥ ZEN = "BUENO" O “BIENESTAR"™

IDENTIFICAR PROBLEMAS
ANALIZAR EL PROCESO ACTUAL
CREAR SOLUCION

PROBAR LA SOLUCION

MEDIR ¥ ANALIZAR RESULTADOS
ESTANDARIZAR LA SOLUCION
REPETIR

1.GRUPOS KAIZEN (GRUPOS SE COMPONEN POR CUATRO
INTEGRANTES, UN LIDER ¥ UN ASESOR METODOLOGICO)

2.KAIZEN 2 DIAS 2 HORAS [KAIZEN NISSAN) [DURANTE DOS DiAS
UN CRUPO KAIZEN SE DEDICA POR DOS HORAS A OPTIMIZAR
UN PUESTO DE TRABAJO ESPECIFICO, ANALIZANDO SU
SITUACION ¥ APLICANDO CAMBIOS SIMPLES E INMEDIATOS.)

3.KAIZEN KOBETSU (METODC DE APLICACION DE MEJORAS
RAPIDAS ¥ ENFOCADAS EN UN AREA ESPECIFICA DEL PROCESO
PRODUCTIVO, YA SEA DE MANERA INDIVIDUAL O A TRAVES DE
CRUPOS FUNCIONALES.)

4 KAIZEN TEIAN (ENFOCADO EN LA MINIMIZACION DE PERDIDAS
¥ LA MAXIMIZACION DE LA PRODUCTIVIDAD. ESTE MODELO
PARTE DE LA NOCION DE QUE TODAS LAS IDEAS SON INUTILES
S1 NO SON IMPLEMENTADAS.)

LR R

[OFTWARE PARA EL

1.ENFOQUE PRINCIPAL: ELIMINACION EFICIENTE DE DESPERDICIOS EN LOS PROCESOS PARA
OPTIMIZAR LA PRODUCCION ¥ EL SERVICIO.

2. ALCANCE: ENFOCADO PRINCIPALMENTE EM LOS PROCESOS PRODUCTIVOS ¥ LA REDUCCION DE
ACTIVIDADES QUE NO ANADEN VALOR.

3.PRINCIPIOS CLAVE: PRODUCCION JUSTO A TIEMPO (JIT). 55 ¥ OTROS PRINCIPIOS ORIENTADOS A
LA EFICIENCIA Y REDUCCION DE DESPERDICIOS.

4 PARTICIPACION: AUNQUE TAMBIEN PUEDE INVOLUCRAR A MULTIPLES NIVELES DE LA
ORGANIZACION, EL FOCO ESTA EN OPTIMIZAR LOS FLUJOS DE TRABAJO.

5.CULTURA ORGANIZACIONAL: CENTRADO EN LA EFICIENCIA ¥ LA PRODUCTIVIDAD, CON MENOS
ENFASIS EN EL BIENESTAR PERSONAL DIRECTO.

6.IMPACTO EN EL DESARROLLO: MENOS ENFASIS EN EL DESARROLLO PERSOMAL. MAS ENFOCADO
EM LAS HABILIDADES ¥ EFICIENCIAS OPERATIVAS.

7.FILOSOFiA: ORIENTADO A LA OPTIMIZACION ¥ RACIONALIZACION SISTEMATICA DE LOS PROCESOS
PARA ELIMINAR EL DESPERDICIO.

Tabla 8 e Metodologia Kaizen. (Escobar, 2023), (Negrete, 2023), (Editorial Etecé, 2024), (SafetyCulture, 2024),
(Laoyan, Método Kaizen: la guia para la mejora continua en las empresas, 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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METODOLOGIA HOSHIN KANRI (HK)

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION GENERAL PRINCIPIOS

ES UN SISTEMA DE PLANIFICACION ESTRATEGICA ORIGINARIO DE
JAPON QUE SE CENTRA EN CAPTURAR Y CIMENTAR LA VISION
ESTRATEGICA DE UNA ORGANIZACION, LUEGO DESGLOSAR ESA

1.NIVEL ESTRATEGICO: DEFINICION DE VISION. MISION Y VALORES
CORPORATIVOS.

VISION EN UN CONJUNTO DE
COHERENTES Y VIABLES.

OBJETIVOS E INICIATIVAS

CARACTERISITCAS

1.VISION A LARGO PLAZO

2.GRANDES RETOS. A MENUDO INALCANZABLES EN EL CORTO
PLAZO

3.0BJETIVOS ENFOCADOS EN EL PROCESO,
RESULTADO

£ VINCULO ENTRE JERARQUIAS Y PERMITIENDO ALINEAR A TODA
LA COMPANIA EN TORNO A UNA VISION ¥ OBIETIVOS CLAROS ¥
COMPARTIDOS.

¥ NO EN EL

OBJETIVO PRICIPAL

* ELIMINAR LA DISPERSION DE ESFUERZOS Y ASEGURAR QUE
TODAS LAS AREAS Y NIVELES DE LA ORGANIZACION ESTEN
ALINEADOS Y TRABAJANDO IJUNTOS HACIA LOS MISMOS
OBJETIVOS.

LA MATRIZ DE HOSHIN KANRI ES FACIL DE LEER.

HOSHIN KANRI DESGLOSA DE MANERA CLARA UNA
ESTRATEGIA GENERAL.

TE PERMITE SABER QUIEN ES RESPONSABLE DE QUE.

SE TIENE CLARO EL ESTADO ACTUAL.

SIMPLIFICA LA PRIORIZACION DE RECURSOS.

LOS LIDERES OBTIENEN INFORMACION VALIOSA SOBRE EL
RENDIMIENTO.

+« MEJORA LA ALINEACION ORGANIZACIONAL DE LOS
COLABORADORES.

AUMENTA LA APROPIACION Y EL COMPROMISO SOBRE
LOS RESULTADOS.

ENFOQUE EN LAS ACCIONES QUE LLEVAN A LOS
RESULTADOS, NO SOLO EN LOS NUMEROS.

TOMA DE DECISIONES DE FORMA MAS SENCILLA Y
CONSENSUADA.

CONCIENCIA GENERALIZADA SOBRE LA IMPORTANCIA DEL
PLAN ESTRATEGICO.

MAYOR ORIENTACION DE LA SOLUCION DE PROBLEMAS.
AUMENTO DE LA EFECTIVIDAD EN EL DESARROLLO Y
CONTRATACION DE EMPLEADOS.

ALINEACION ESTRATEGICA EN TODA LA ORGANIZACION.
MEJORA CONTINUA Y ADAPTABILIDAD.
ENFOQUE CLARO Y DEFINIDO
ESTRATEGICOS.

INCREMENTO DE LA EFICIENCIA Y EFICACIA EN LA EJECUCION
DE PLANES.

EM LOS OBJETIVOS

COMUNIDAD DESTACADA: TOYOTA, HEWLETT PACKARD (HP)

COMPARACION ENTRE METODOLOGIA HOSHIN KANRI Y €U 0 DE MANDO INTEGRAL

METODOLOGIA CUADRO DE MANDO INTEGRAL (CMI)

1.DIAGRAMA DE UNA PAGINA: Si. UTILIZA UN MAPA ESTRATEGICO QUE PERMITE VISUALIZAR LA

ESTRATEGIA EN UN SOLO VISTAZO.

2.COMPRENSION ESTRATEGICA: AYUDA A ENTENDER LA ESTRATEGIA. SU EJECUCION ¥ EL
SEGUIMIENTO DEL DESEMPENC A TRAVES DE VARIAS PERSPECTIVAS INTERRELACIONADAS.

3. FLEXIBILIDAD EN LA RELACION DE OBJETIVOS: MAYOR FLEXIBILIDAD, PERMITE EXPLICAR LAS
RELACIOMES ENTRE OBJETIVOS DEL MISMO NIVEL ¥ COMO SE INTERCONECTAN

4 METRICAS DE RENDIMIENTO: PERMITE INCLUIR UNA AMPLIA GAMA DE METRICAS FINANCIERAS Y
NO FINANCIERAS ADAPTADAS A DIFERENTES AREAS DE LA ESTRATEGIA.

5.ESTRUCTURA Y NIVELES DE ABSTRACCION: MENCS PRESCRIPTIVC EN LA ESTRUCTURA,. OFRECE LA
FLEXIBILIDAD PARA ADAPTAR EL ENFOQUE A LAS NECESIDADES ESPECIFICAS DE LA ESTRATEGIA.

6.VALIDACION DE LA ESTRATEGIA: FACILITA LA VALIDACION DE LA COHERENCIA Y COMPLETITUD DE
LA ESTRATEGIA MEDIANTE LA REVISION DE OBIETIVOS ¥ SU INTERRELACION.

Z_NIVEL GERENCIAL: ESTABLECIMIENTO DE OBIETIVOS
ESTRATEGICOS Y ANUALES. ASi COMO LOS INDICADORES DE 1 vISION A LARGO PLAZO COMEINADA CON OBJETIVOS A CORTO
DESEMPENO (KPIS) PLAZO.
3._NIVEL OPERATIVO: EJECUCION DE ACTIVIDADES ESPECIFICAS 3z pPARTICIPACION ACTIVA DE TODOS LOS NIVELES DE LA
PARA ALCANZAR LOS OBJETIVOS DEFINIDOS. ORGANIZACION.
I EVALUACION ¥ AJUSTE CONTINUO BASADO EN EL CICLO PDCA
(PLAN-DO-CHECK-ACT).

* LA PLANTILLA INTEGRAL DE HOSHIN KANRI
« TABLERO HOSHIN KANRI
* DIAGRAMA DE GANTT CULTURA
« BOX SCORE
+ LA MATRIZ HOSHIN
: ::?‘R:::D:ﬁ:‘E:EP;éi:UE R HOSHIN KANRI LITERALMENTE SE TRADUCE COMO "BRUJULA"
o AT (HOSHIN) Y "ADMINISTRACION" (KANRI), REFLEJANDO SU
ENFOQUE EN GUIAR EL CAMINO HACIA LOS OBJETIVOS.
DESAFIOS Y COSTE
— ESTR TURA Y METRICA DE EXITO

DESAFiOS COMUNES

1.PLANIFICAR (PLAN) (SE DEFINEM LA VISION, MISION ¥ VALORES 1
CORPORATIVOS, ASi COMO LOS OBIETIVOS ESTRATEGICOS Y:
ANUALES.)

2.HACER (DQ) (SE DEFINEN LAS ACTIVIDADES ESPECiFICA,SE
NECESARIAS PARA CUMPLIR CON LAS ESTRATEGIAS §
ESTABLECIDAS. SE ASIGNAN RESPONSABLES Y SE ESTABLECEMN I
FECHAS DE INICIO ¥ DURACION. }

3.VERIFICAR (CHECK) [SE MIDEN Y REGISTRAN LOS PRINCIPALES
RESULTADOS DE LOS INDICADORES ESTABLECIDOS.)

4 ACTUAR (ACT) (EN FUNCION DE LOS RESULTADOS OBTENIDOS ¥ i
SU AMNALISIS, SE DEFINEN PLANES DE ACCION. SE ASIGNAN I
RESPONSABLES. FECHAS ¥ SE MONITOREA EL CUMPLIMIENTO DE E
ESTOS PLANES PARA ASEGURAR EL LOGRC DE LOS OBIETIVOS 3
ESTRATEGICOS.)

5.MATRIZ X (SE OBTIENE DE FORMA AUTOMATICA DESDE EL:
TABLERD HOSHIN KAMNRL ESTA MATRIZ VISUALIZA LOS:
OBIETIVOS A LARCO PLAZO. LOS OBJIETIVOS ANUALES. LAS
PRIORIDADES E INICIATIVAS DE MEJORA, ASi COMC LOS
INDICADORES ¥ RECURSOS NECESARIOS.)

FALTA DE CLARIDAD EN LA COMUNICACION DE LOS OBJETIVOS ¥
TACTICAS.

» LA SUPERVISION Y EL SEGUIMIENTO DEL PROGRESO PUEDEN
SER MAS DESAFIANTES

RESISTENCIA AL CAMBIO

DISCUCIONES INFORMALES Y PERSONALES

COSTO DE IMPLEMENTACION

CAPACITACION Y EDUCACION (CAPACITAR AL PERSONAL EN LOS

PRINCIPIOS ¥ PRACTICAS DE HOSHIN KANRL)

ECURSOS DE CONSULTORIA ([CONSULTORES ESPECIALIZADOS EN

HOSHIN KANRI PARA AYUDAR CON LA PLANIFICACION INICIAL ¥

LA IMPLEMENTACION.)

TIEMPO EMPLEADO (TIEMPO QUE LOS EMPLEADOS INVIERTEN

EN LA PLANIFICACION Y EJECUCION DE LA METODOLOGIA

HOSHIN KANRI Y REUNIONES RECULARES)

* CAMBIO ORGANIZACIONAL [REESTRUCTURACION
ORCANIZACIONAL S| ES NECESARIO PARA ALINEAR LA EMPRESA
CON LA NUEVA ESTRATEGIA DE HOSHIN KANRL.)

* MATERIALES Y RECURSOS (DESARROLLAR Y PRODUCIR

MATERIALES DE PLANIFICACION ¥ SECUIMIENTO. COMO

SOFTWARE ESPECIFICO O HERRAMIENTAS DE CESTION VISUAL.)

DESARROLLO DE OBJETIVOS ESTRATEGICOS
DESARROLLO DE TACTICAS

DESARROLLO DE MEDIDAS
IMPLEMENTACION DE TACTICAS Y MEDIDAS
REVISION MENSUAL DE PROGRESO
REVISION ANUAL DE RESULTADOS

AJUSTE DEL PLAN

METODOLOGIA HOSHIN KANRI (HK)

1.DIAGRAMA DE UNA PAGINA: Si. UTILIZA UNA MATRIZ X PARA REPRESENTAR LA ESTRATEGIA Y SU
DESPLIECUE DE MANERA COMPACTA.

2.COMPRENSION ESTRATEGICA: AYUDA A COMPRENDER LA ESTRATEGIA ¥ COMO SE DESPLIEGA A
LO LARGO DE LA ORGANIZACION, SIGUIENDO UN ENFOQUE CASCADA.

3.FLEXIBILIDAD EN LA RELACION DE OBIETIVOS: ENFOQUE MAS RIGIDO, SICUE UNA LOGICA
DIRECTA [CASCADA) QUE CONECTA OBJETIVOS A LARCO PLAZO CON ACTIVIDADES ESPECIFICAS

4 METRICAS DE RENDIMIENTO: SE CENTRA MAS EN METRICAS RELACIONADAS DIRECTAMENTE CON
LAS ACTIVIDADES, LO QUE PUEDE LIMITAR LA VARIEDAD DE METRICAS.

5.ESTRUCTURA ¥ NIVELES DE ABSTRACCION: CUATRO NIVELES DE ABSTRACCION CLARAMENTE
DEFINIDOS, CON UNA FUERTE CONEXION LOGICA ENTRE OBIETIVOS Y ACTIVIDADES.

6. VALIDACION DE LA ESTRATEGIA: MENOS ENFASIS EN LA VALIDACION DE LA ESTRATEGIA A
TRAVES DE LA FORMA EN QUE ESTA CONSTRUIDA. MAS ENFOCADO EN EL DESPLIEGUE.

Tabla 9 e Metodologia Hoshin Kanri. (Savkin, 2020), (Roncancio, s.f), (Laoyan, 2024), (Medina, 2021), (Alvarez,
2023), (ADN Lean, 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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METODOLOGIA LAST PLANNER SISTEM@ (LPS)

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

EL LAST PLANNER SYSTEM (LPS) ES UN METODO DE FLUJO DE PARTICIPACION DE:
TRABAIO UTILIZADO MAYORMENTE EN EL SECTOR CONSTRUCCION  |-PULL SESSION:
QUE PERMITE AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD Y « PLANIFICADOR Y/O JEFE DE OBRA, JEFE DE PRODUCCION,

AYUDANTE.

RESPONSABILIDAD DE LOS COLABORADORES.

TODOS LOS SUBCONTRATISTAS, INSTALADORES Y ENCARGADOs EL PRINCIPIO RECTOR DE ESTE SISTEMA ES GARANTIZAR QUE
DE OFICIOS. CADA CONTRATISTA ¥ SUBCONTRATISTA PUEDA ADMINISTRAR SU

DIRECCION FACULTATIVA, PROMOTOR. CARGA DE TRABAJO Y CUMPLIR CON SUS RESPONSABILIDADES.
2.LOOK AHEAD - REUNION SEMANAL:

PRINCIPIOS

CARACTERISITCAS

1.ES UN SISTEMA DE PLANIFICACION LLEVADO A CABO POR LAS

+ PLANIFICADOR Y/O JEFE DE OBRA, JEFE DE PRODUCCION,
AYUDANTE.

SUBCONTRATISTAS, INSTALADORES ¥ ENCARGADOS DE OFICIOS.
(LOS QUE SE ENCUENTREN EN EJECUCION. LOS QUE ENTRAN A

PERSONAS ENCARGADAS DE LA PRODUCCION.
2.ENTORNO VISUAL E INTUITIVO, PARA QUE SE PUEDA LEER
FACILMENTE LO QUE SE QUIERE TRANSMITIR.

1.PULL PLANNING, LO QUE SE DEBE HACER.

2. LOOK AHEAD PLAN. LO QUE SE PUEDE HACER
3.WEEKLY PLAN. LO QUE SE HARA.

4. SECUIMIENTO, PPC

3.PROMUEVE LA REUNION INTERNA DEL EQUIPO QUE GESTIONA
LA OBRA PARA TRAZAR LA ESTRATEGIA.

4.SE ESTABLECE EL PLAN DE HITOS, EL TREN DE TRABAJOS
(PREVIO AL CONSENSO CON EL EQUIPO)Y LA SECTORIZACION.

5.SISTEMA QUE GESTIONA LOS COMPROMISOS QUE HACEN LAS
PERSONAS RESPONSABLES DE LAS ACTIVIDADES ¥ FAVORECE
UN AMBIENTE DE COLABORACION.

6.DIVIDE LA PROCRAMACION DE OBRA EN PARTES MAS
PEQUENAS, CON EL OBJETIVO DE HACERLA MAS INTUITIVA ¥
ENTENDIBLE POR TODOS LOS PARTICIPANTES.

7. LAST PLANNER® ES UNA MARCA RECISTRADA POR PARTE DEL
LEAN CONSTRUCTION INSTITUTE.

8.PRODUCIR UN FLUJO DE TRABAJO CONTINUO Y SIN
INTERRUPCIONES.

OBJETIVO PRICIPAL

DESPERDICIOS. MEJORA LA CONFIABILIDAD EN EL FLUJO DE
TRABAJO.

EFECTIVIDAD

« MEJORA EN LA SEGURIDAD

TRANQUILIDAD EN LA GESTION

REDUCCION DE URGENCIAS

ESPACIOS PARA MEJORAS CONTINUAS

FLEXIBILIDAD ANTE CAMBIOS

APORTA ESTABILIDAD A LAS GESTIONES EN LA OBRA.
CAPACIDAD DE ADAPTACION RAPIDA A
CIRCUNSTANCIAS CAMBIANTES.

AUMENTO DEL COMPROMISO Y PRODUCTIVIDAD
DRASTICA ELIMINACION DE LAS URGENCIAS Y MAYOR
CONTROL SOBRE LOS TRABAJOS A CORTO. MEDIO Y
LARGO PLAZO.

TRANQUILIDAD EN LA GESTION

ESTABILIZACION DE LA PRODUCCION

CAPACIDAD DE AMORTIGUAR CAMBIOS SIN QUE AFECTEN
SIGNIFICATIVAMENTE EL PLAZO DE LA OBRA.

REDUCE COSTES

AUMENTA LA SECURIDAD
AUMENTA LA CALIDAD
AUMENTA EL CONTROL
SUBCONTRATACIONES
AUMENTA LA PRODUCCION

..

..
.

LAS

DE LAS COMPRAS Y

COMUNIDAD DESTACADA: CONSTRUCTORAS, PROYECTOS DE
CONSTRUCCION, ESTUDIO DE ARQUITECTURA O INGENIERIA.

1. ORIGENES:

PROPOSITO PRINCIPAL

AUMENTA EL VALOR AL CLIENTE REDUCIENDO LOS DESPERDICIOS.
MEJORA LA CONFIABILIDAD EN EL FLUJO DE TRABAJO.

.SISTEMA GLOBAL / MARCO / PROCESO

e ey e

A TRAVES DE LOS DIFERENTES NIVELES DE PLANIFICACION

.

b

HERRAMIENTAS O ARTEFACTOS MANTENIDOS POR EL EQUIPO
PLANIFICACION MASTER O GENERAL.

PLANIFICACION POR FASES.

PLANIFICACION DE 6-8 SEMANAS (LOOKAHEAD PLAN).
TRABAJO PENDIENTE

PLAN SEMANAL O WEAK WORK PLAN.

.COMPOSICION DEL EQUIPO ¥ ROLES PRINCIPALES

..

..

“me

ESPECIALISTAS EN CONSTRUCCION, SUPERVISORES, ARTESANOS).

o

.EVENTOS REGULARES O ENCUENTROS DE LOS EQUIPOS

CADENCIA PARA LAS DIFERENTES PLANIFICACIONES).

PLAN DE TRABAJO SEMANAL © WWP - PLANIFICACION Y REVISION.
REUNION DIARIA.

METRICAS Y PANEL DE TAREAS

PLAN DE PROMESAS CUMPLIDAS (PPC).

TAREAS REALIZABLES [TASK MADE READY - TMR).

TAREAS ANTICIPADAS (TASK ANTICIPATE - TA).

FRECUENCIA DE LOS FALLOS DE PLANIFICACION.

ENFOQUE AL APRENDIZAJE

ANALISIS DE LA FRECUENCIA DE LOS FALLOS DE PLANIFICACION.
5 PORQUES, PLANIFICAR-HACER-COMPROBAR-ACTUAR,
PREVENIR.

et e e e g

= AUMENTA EL VALOR AL CLIENTE REDUCIENDO LOS DESAF'OSVCOSTE

EN LA INDUSTRIA DE LA CONSTRUCCION. BASADO EN LOS PRINCIPIOS DEL LEAN PRODUCTION.

TODAS LAS ACTIVIDADES NECESARIAS PARA COMPLETAR EL PROYECTO SE DESGLOSAN Y AFINAN
IDENTIFICACION ¥ ELIMINACION PROACTIVA DE LAS LIMITACIONES DE LAS ACTIVIDADES.

SECUENCIA Y DIMENSIONADO DEL TRABAJO BASADO EN PROMESAS FIABLES PARA MEJORAR EL
FLUJO DE LOS TRABAJOS OBTENIDOS EN LA PLANIFICACION SEMANAL (WWP).

“ULTIMOS PLANIFICADORES™ O “LAST PLANNERS®, QUIENES TIENEN EL CONOCIMIENTO PARA
GESTIONAR LA PLANIFICACION DE MANERA OPTIMA ¥ SEGUN EL METODO (POR EJEMPLO.

NO HAY RECOMENDACIONES SOBRE EL NUMERO DE INTERVINIENTES.

ENCUENTROS PARA LA PLANIFICACION (NO SE DEFINE DE MANERA ESTRICTA LA CANTIDAD O

CONTROL VISUAL PARA CONSOLIDAR ¥ COMPARTIR LA INFORMACION DEL PROYECTO.

DETECTAR-CORREGIR-ANALIZAR-

LA OBRA EN LAS PROXIMAS SEMANAS.)
EN MOMENTOS PUNTUALES PUEDE SER
ASISTA LA DIRECCION FACULTATIVA.

INTERESANTE QUE

CULTURA

MICROSOFT PROJECT
MURAL O TAELERO
TARJETAS DE COLORES
TABLEROS KANBAN

5 WHY (5 PORQUE)

SE ENFOCA EN PRODUCIR UN FLUJO DE TRABAJO CONTINUO ¥ SIN
INTERRUPCIONES.

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

DESAFiOS COMUNES

RESISTENCIA AL CAMBIO

ESFUERZOS MAL ENFOCADOS

NO TENER TOTAL CONOCIMIENTO DEL PROYECTO

ASISTENCIA DE DIRECTIVOS A REUNIONES IMPORTANTES

TENER UN LIDER (LAST PLANNER) CON LAS CAPACIDADES
NECESARIAS

FALTA DE CLARIDAD EN LOS OBJETIVOS

1.CREAR UN PROGRAMA MAESTRO

2.CREAR UN CALENDARIO DE FASES

3 PLANIFICAR DE MANERA ANTICIPADA

4 REALIZAR REGISTROS SEMANALES

5.REALIZAR REUNIONES DE APRENDIZAJE CONTINUO

COSTO DE IMPLEMENTACION

CAPACITACION Y EDUCACION [CAPACITAR AL PERSONAL EN LOS
PRINCIPIOS ¥ PRACTICAS DEL LAST PLANNER SYSTEM ES
CRUCIAL PARA SU EXITO.)

CONSULTORIA Y ASESORIA (CONTRATAR A CONSULTORES
ESPECIALIZADOS EN LPS PARA FACILITAR LA IMPLEMENTACION
INICIAL ¥ PROPORCIONAR ASESORAMIENTO EXPERTO.)
MATERIALES Y RECURSOS [MATERIALES ESPECIFICOS PARA LA
PLANIFICACION VISUAL Y EL SEGUIMIENTO. COMO TABLEROS
KANBAN. SOFTWARE ESPECIALIZADO O HERRAMIENTAS DE
GESTION VISUAL.)

TIEMPO DE IMPLEMENTACION (TIEMPO PARA REUNIONES DE
PLANIFICACION, COORDINACION ¥ EVALUACION DE PROCESOS.)
CAMBIO ORGANIZACIONAL (COSTOS ASOCIADOS CON CAMBIOS
EN LOS PROCESOS ORGANIZACIONALES ¥ LA ESTRUCTURA DE
GESTION PARA ALINEAR LA EMPRESA O PROYECTO CON LA
METODOLOGIA LPS.)

ACTIVIDAD: QUE ES LO QUE NOS COMPROMETEMOS A HACER.
CRITERIOS DE CUMPLIMIENTO.

RESPONSABLE: QUIEN SE ENCARGA DE GESTIONAR LA
ACTIVIDAD ¥ RENDIR CUENTAS POR ELLA.
FECHA: CUANDO SE COMPROMETE EL
REALIZAR LA ACTIVIDAD.

RESPONSABLE A

COMPARACION ENTRE METODOLOGIA LAST PLANNER TEM Y SCRUM

METODOLOGIA LAST PLANNER SISTEM

METODOLOGIA SCRUM

ORIGENES

EN LA INDUSTRIA DEL SOFTWARE Y MANUFACTURA.

ALINEADO CON EL MANIFIESTO AGIL PARA EL DESARROLLO DE SOFTWARE.

PROPOSITO PRINCIPAL

ENTREGAR PRODUCTOS DE MAYOR VALOR POSIBLE PARA EL CLIENTE.

SISTEMA GLOBAL / MARCO / PROCESO

TODO LO NECESARIO PARA LA ENTREGA DEL PRODUCTO (REQUISITOS) SE GESTIONAN, AFINAN Y
PRIORIZAN EN LA LISTA DE PRODUCTOS PENDIENTES (PRODUCT BACKLOG]

EL EQUIPO SE COMPROMETE A TRABAJAR EN UNA LISTA ESPECIFICA DE TRABAJOS EXTRAIDA D
LA LISTA DE PRODUCTOS PENDIENTES QUE DERIVAN EN UN PLAN ESCRITO (SPRINT PLAN).
EL EQUIPO TRABAJA PARA ENTREGAR INCREMENTOS DE PRODUCTO DE FORMA ITERATIVA,
SE ANALIZA LA EXPERIENCIA DEL SPRINT PARA LA MEJORA CONTINUA.

HERRAMIENTAS O ARTEFACTOS MANTENIDOS POR EL EQUIPO

PLAN DE LIBERACION DE TAREAS.

TAREAS O PRODUCTOS PENDIENTES.

TAREAS PARA EL SPRINT.

INCREMENTO (EJECUTABLES DURANTE EL PERIODO DEL SPRINT).

.COMPOSICION DEL EQUIPO Y ROLES PRINCIPALES

DUENO DEL PRODUCTO O PRODUCT OWNER

EQUIPO DE DESARROLLO.

SCRUM MASTER

SE RECOMIENDA EQUIPOS DE MENOS DE 9 MIEMBROS.

EVENTOS REGULARES O ENCUENTROS DE LOS EQUIPOS

VISUALIZACION (PLANIFICACION DEL PRODUCTO).

PLANIFICACION DE LA LIBERACION SCRUM (SCRUM RELEASE PLANNING]

PLANIFICACION DEL SPRINT (CADENA SEGUN LA DURACION DEL SPRINT PARA CADA UNQ)
REVISION DEL SPRINT O SPRINT REVIEW.

RETROSPECTIVA DEL SPRINT O SPRINT RETROSPECTIVE.

SCRUM DIARIO O DAILY SCRUM.

METRICAS Y PANEL DE TAREAS

VELOCIDAD

PANEL DE TAREAS.

GRAFICO DE RENDIMIENTO DEL SPRINT.

DISTRIBUIDORES DE INFORMACION PARA CONSOLIDAR Y COMPARTIR LA INFORMACION DI
PROYECTO.

ENFOQUE AL APRENDIZAJE

RETROSPECTIVA SPRINT.

L T R S,

..

YRR

e e e ge e

L

Tabla 10  Metodologia Last Planner Sistem®. (Rodriguez F., 2020), (Conexidn Esan, 2021), (Richert, 2022),

(Martinez, 2022). Fuente: Elaboracion propia.
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343 LAS METODOLOGIAS AGILES

Las metodologias agiles son una estrategia integral que impulsa a las organizaciones a gestionar
los proyectos con rapidez y flexibilidad. Destacando en por su flexibilidad ante otras
metodologias en un panorama incierto y cambiante como es el mercado actual, teniendo en
cuenta que una ventaja de las metodologias agiles es que no es necesario definir al inicio de los
proyectos la totalidad del alcance de estas, fragmentando los proyectos en partes capaces de
adaptarse sobre la marcha, completarse y resolverse en poco tiempo. (ADEN International
Business School, 2024)

Entre las ventajas generales de las metodologias agiles, se encuentran:

e Entregas rapidas y continuas

e Concibe al proyecto en partes homogéneas
e Promueven el trabajo colaborativo

e Predice resultados y minimiza los riesgos

e Elcliente es un miembro mas del equipo

Las metodologias agiles mas utilizadas a nivel mundial, segun reporte y recopilacion: (Zendesk,
2023)

Un 56% de las empresas utilizan Scrum, considerada la metodologia agil mdas popular; 14% hace
empleo de mds de 2 metodologias agiles; 8% recurre a una combinacién entre Scrum y Kanban;
6% opta por hibridos entre Scrum y XP; por ultimo, 5% de las empresas utilizan la metodologia
agil Kanban para la optimizacion de procesos.

Dentro de las Metodologias Agiles, destacan:

e La Metodologia Agil (Agile) (Tabla 11).
e La Metodologia Lean (Tabla 12).

e La Metodologia Kanban (Tabla 13).

e La Metodologia Scrum (Tabla 14).
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METODOLOGIA AGIL (AGILE)

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION GENERAL

¢ ES UNA_METODOLOGIA ITERATIVA, SE REALIZAN ENTREGAS

CICLICAS ¥ EN CADA ENTREGA SE REALIZAN TODAS LAS FASES DEL

: CICLO: DESDE TOMA DE REQUERIMIENTOS, DISENO, VERIFICACION
: ¥

ENTREGA. ES UNA IDEOLOGIA DE FLUJO DE TRABAJO

TRANSFORMADOR QUE SE APLICA PRINCIPALMENTE EN EL
DESARROLLO DE SOFTWARE Y LA GESTION DE PROYECTOS,
DESTACA POR SU COMPROMISO CON LAS MEJORAS CiCLICAS, LA
COLABORACION Y LA RESOLUCION ADAPTATIVA DE PROBLEMAS.

1.
2.
3.
&,
5.

s s s s

CARACTERISITCAS

ACEPTACION AL CAMBIO

COLABORACION CON EL CLIENTE

PREOCUPACION POR LOS COLABORADORES

ESTRATEGIAS DE ACCION

LA METODOLOGIA AGIL INCLUYE VARIOS ENFOQUES
ESPECIFICOS, CADA UNO CON SUS PROPIAS TECNICAS Y
PROCESOS PARA FACILITAR EL DESARROLLO AGIL DE
PROYECTOS, ENTRE ESTOS:

SCRUM

KANBAN

DESIGH THINKING

EXTREME PROGRAMMING (XP)

FEATURE-DRIVEN DEVELOPMENT (FDD)

NEXUS

OBIETIVO PRICIPAL

ADAPTARSE A LAS NECESIDADES DEL CLIENTE Y ENFOCAR
MEJOR LA GENERACION DE RESULTADOS SOBRE LAS BASES DE
LAS EXPECTATIVAS DEL MISMO.

AUMENTA LA VELOCIDAD

ELIMINA EL DESPERDICIO

FOMENTA LA COHESION DEL EQUIPO
ATIENDE LAS NECESIDADES DEL CLIENTE

s s e s

s oeow s

FLEXIBILIDAD Y ADAPTABILIDAD
CENTRADO EN EL CLIENTE

TIEMPO DE COMERCIALIZACION MAS RAPIDO
MEJORA DE LA CALIDAD

COMUNICACION MEJORADA
TRANSPARENCIA

RIESGO REDUCIDO

MAYOR SATISFACCION DEL CLIENTE
EQUIPOS EMPODERADOS

CONTROL DE COSTOS

MAYOR PRODUCTIVIDAD

MEJOR GESTION DE RIESGOS

COMUNIDAD DESTACADA: ZARA, APPLE. FACEBOOK ¥ PAYPAL.

COMPARACION ENTRE METODOLOGIA TRADICIONAL Y AGIL

1.GESTION DE PRESUPUESTO: PRESUPUESTO BASADO EN UNA PLANIFICACION INICIAL FIJA, CON

Z PLANIFICACION: RIGIDA. CON UNA PLANIFICACION DETALLADA QUE SE DEFINE AL INICIO Y SE
SIGUE ESTRICTAMENTE.
3.COLABORACION CON EL CLIENTE: GENERALMENTE LIMITADA DESPUES DE LA FASE INICIAL DE
REQUISITOS; LOS CLIENTES ESPERAN HASTA EL FINAL DEL PROYECTO PARA VER LOS RESULTADOS.

METODOLOGIA TRADICIONAL

MENOR FLEX!

AD.

1.GARANTIZA
COLABORACION ESTRECHA ENTRE TODOS LOS IMPLICADOS EN

EL COMPROMISO TOTAL: FOMENTA UNA
EL PROYECTO,
PROVEEDORES.

2 IMPLEMENTA UN PROYECTO PILOTO: LA META ES APLICAR LA
METODOLOGIA AGIL EN TODOS LOS PROYECTOS DE Tu
EMPRESA.

3.MANTEN A TU EQUIPO MOTIVADO: EL EXITO DEPENDE EN GRAN
MEDIDA DE LA COLABORACION EFECTIVA DE TODOS LOS
INVOLUCRADOS.

4 ADHERIRSE A UNA SOLA ESTRUCTURA: EXISTEM MUCHAS
METODOLOGIAS AGILES, CADA UNA CON SUS PROPIOS
PROCEDIMIENTOS ¥ CARACTERISTICAS. AUNQUE EN ALGUNOS
CASOS PUEDE SER UTIL MEZCLAR ELEMENTOS DE DIFERENTES
METODOLOGIAS, ES CRUCIAL ADHERIRSE ESTRICTAMENTE A LA
ESTRUCTURA DE LA METODOLOGIA SELECCIONADA PARA UN
PROYECTO PILOTO.

5. EVALUA LOS RESULTADOS ¥ REALIZA AJUSTES ESTRATEGICOS

INCLUYENDO COLABORADORES, CLIENTES Y

VERSION ONE
SCRUMBLR
BANANA SCRUM
SCRUM DESK
TRELLO

JIRA

ZOOM
CONFLUENCE
LOOM

DESAFIOS Y COSTE

DESAFIOS COMUNES

LA RESISTENCIA AL CAMBIO
LA FALTA DE ATENCION A LOS NUEVOS METODOS
+» FALTA DE COMPRENSION SOBRE LOS NUEVOS PROCESOS

COSTO DE IMPLEMENTACION

CAPACITACION ¥ CERTIFICACION: LOS EMPLEADOS Y GERENTES
NECESITAN ENTENDER LOS PRINCIPIOS AGILES ¥ COMO
APLICARLOS.

RECURSOS DE CONSULTORIA: A MENUDO ES UTIL CONTRATAR
CONSULTORES AGILES PARA AYUDAR A GUIAR LA
IMPLEMENTACION, ESPECIALMENTE S| LA ORGANIZACION ES
GRANDE O Sl LA IMPLEMENTACION ES COMPLEJA.
HERRAMIENTAS Y SOFTWARE: HERRAMIENTAS COMO JIRA,
TRELLO. ¥ ASANA AYUDAN A GESTIOMAR SPRINTS, TAREAS, ¥ LA
COLABORACION DEL EQUIPO.

« CAMBIO ORGANIZACIONAL: PUEDE REQUERIR CAMBIOS EN LA
INFRAESTRUCTURA FiSICA Y EN LOS FLUJOS DE TRABAJO.
MANTENIMIENTO ¥ MEJORA CONTINUA: [NVERSION EN
FORMACION CONTINUA ¥ ADAPTACION DE PROCESOS A MEDIDA
‘QUE SE APRENDE MAS SOBRE SU EFECTIVIDAD.

* COSTOS INDIRECTOS: MIENTRAS LOS EQUIPOS SE ADAPTAN A
NUEVAS FORMAS DE TRABAJAR., PUEDE HABER UNA
DESACELERACION TEMPORAL.

.

-

ENTREGAS INCREMENTALES.

PRINCIPIOS

1.LOGRAR LA SATISFACCION DEL CLIENTE A TRAVES DE LA
ENTREGA CONTINUA DE SOFTWARE.

2.NO TEMNER MIEDO DE REALIZAR CAMBIOS.

3.ENTREGAR SOFTWARE FUNCIONAL EN UNA ESCALA DE TIEMPO
MEMNOR.

4 DESARROLLADORES ¥ GERENCIA DEBEN TRABAJAR JUNTOS.

5.DESARROLLAR PROYECTOS EN TORNO A PERSONAS
MOTIVADAS.

6.INTERACTUAR CARA A CARA ES EL MODO DE COMUNICACION
MAS EFICIENTE Y EFECTIVO.

7.UN SOFTWARE QUE FUNCIONA ES LA MEDIDA PRINCIPAL DEL
PROGRESO.

8.L0S PROCESOS AGILES PROMUEVEN
SOSTEMIBLE.

9.LA ATENCION CONTINUA A LA EXCELENCIA TECNICA Y AL BUEN
DISENO MEJORA LA AGILIDAD.

EL DESARROLLO

10.LA SIMPLICIDAD ES ESENCIAL.

1.LAS MEJORES ARQUITECTURAS, REQUISITOS Y DISENOS
EMERGEN DE EQUIPOS AUTOORGANIZADOS.

1Z.INSPECCIONAR Y ADAPTAR.

CULTURA

LOS INDIVIDUOS E INTERACCIONES ESTAN POR ENCIMA DE LOS
PROCESOS Y HERRAMIENTAS

» UN SOFTWARE FUNCIONAL TIENE MAYOR PRIORIDAD QUE LA
DOCUMENTACION EXHAUSTIVA.

SE BUSCA LA COLABORACION CON EL CLIENTE ANTES QUE LA
NEGOCIACION DE UN CONTRATO

« SE DEBE RESPONDER AL CAMBIO EN LUGAR DE SEGUIR UN PLAN
FIJO

.

.

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

1.IDENTIFICA TUS OBJETIVOS COMERCIALES.

2.ANALIZA LA CULTURA DE LA EMPRESA.

3.DETECTA EL IMPACTO POTENCIAL EN TUS CLIENTES.

4 DETERMINA LOS RECURSOS DISPONIBLES EN TU EMPRESA.
5.APOYATE EN LIDERES DE TU EMPRESA.

6.IMPLEMENTA PROCESOS CON BASE EN AGILE.

+ IDENTIFICAR Y ELEGIR EL TIPO DE METODOLOGIA AGIL QUE
MEJOR CONECTE CON LAS DEMANDAS, NECESIDADES Y
CONTEXTO DE LA ORGANIZACION.

+ FORMAR A LOS MIEMBROS DE LOS EQUIPOS PARA QUE
COMPRENDAN ADECUADAMENTE LOS PRINCIPIOS Y PRACTICAS
DE LAS METODOLOGIAS AGILES ASIGNANDOLES ROLES Y
RESPONSABILIDADES EN EL PROCESO.

» PROMOVER LA COLABORACION Y ADAPTABILIDAD EN LOS

EQUIPOS DE TRABAJO Y FOMENTAR UN CAMBIO DE

MENTALIDAD EN LA ORGANIZACION.

FACILITAR UMNA COMUNICACION EFECTIVA, ABIERTA Y

COMSTANTE ENTRE LOS MIEMBROS DEL EQUIPO Y LAS PARTES

INTERESADAS.

« ESTABLECER OBJETIVOS CLAROS Y MEDIELES PARA PODER
EVALUAR EL PROGRESO DE LA IMPLEMENTACION.

METODOLOGIA AGIL

1.GESTION DE PRESUPUESTO:PERMITE UN CONTROL MAS EFECTIVO DEL PRESUPUESTO MEDIANTE

2.PLANIFICACION: FLEXIBLE. CON SPRINTS QUE PERMITEN AJUSTES CONTINUOS SEGUN EL

PROGRESO ¥ LOS CAMBIOS EN LOS REQUISITOS DEL PROYECTO.

3.COLABORACION CON EL CLIENTE: ALTA COLABORACION: LOS CLIENTES RECIBEN ENTREGAS
REGULARES Y PARTICIPAN ACTIVAMENTE EN LA EVALUACION ¥ MEJORA DEL PRODUCTO.

Tabla 11 e Metodologia Agil (Agile). (Zendesk, 2023), (Prosci Iberia & Latam, 2022), (Nogueras, 2022), (Cdrdenas,
2022), (VanZandt, 2022), (Riveroll, 2021), (Pursell, 2020). Fuente: Elaboracion Propia
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METODOLOGIA LEAN

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL :
oescamcion cenean T rroceosane srmcpios

METODO INNOVADOR QUE BUSCA OPTIMIZAR LOS PROCESOS DE
GESTIGN Y PRODUCTIVOS DE LA EMPRESA QUE LO PONGA EN
PRACTICA. DE ESTE MODO SE UTILIZAN MENOS RECURSOS, POR LO
QUE CUALQUIER PROCESO SE CONVIERTE EN MAS EFICIENTE. sy 2-DETERMINAR LA CADENA DE VALOR PARA PODER MEJORAR,
MAXIMA ESTA EN REDUCIR LA INVERSION, EL TIEMPO Y EL _ CH/MINANDO LOS DESPERDICIOS.

1.DEFINIR EL VALOR ¥ HACERLO DESDE EL PRISMA DEL CLIENTE,
‘QUE ES QUIEN NECESITA UNA SOLUCION.

3.CREAR UN FLUJO DINAMICO EN EL QUE SIEMPRE SE APORTE

i

ESFUERZO. e 1.ESPECIFICAR EL VALOR, REDUCCION DE DESPILFARROS
4 GENERAR EL TIRON O PULL DEL CLIENTE, CUYO PILAR SEA LA Z.IDENTIFICAR EL FLUJO DE VALOR ;

ol E s DEMANDA REAL ¥ NO UNA PERSPECTIVA A LARGC PLAZO. i::;mﬁ:;ﬁ::I;;)gup:u::;‘:';‘rnmcm ELVALOR :

LSE CENTRA EN ELIMINAR LOS RESIDUOS TIMWooDs 5 MEJORA CONSTANTE PARA CONSEGUIR LA EXCELENCIA. e e i
[TRANSPORTE, INVENTARIO, MOVIMIENTO, ESPERA, i
SOBREPRODUCCION.  SOBREPROCESAMIENTO,  DEFECTOS. (||| HERRAMIENTA UTILiZABAS 1) i
HABILIDADES). i
2.JUST IN TIME (3IT), ENTREGAR PRODUCTOS O SERVICIOS JUSTO | acss H
EN EL MOMENTO EN QUE SE NECESITAN. e il e R et T i
3.FLUJO CONTINUO, ELIMINAR LOS CUELLOS DE BOTELLA Y | pows vowe H
OPTIMIZAR LA SECUENCIA DE TRABAJO. o BT RIS CULTURA !
4 PRODUCCION A DEMANDA DEL CLIENTE. PRODUCIR LO QUE EL | periunien H
CLIENTE NECESITA, CUANDO LO NECESITA. ) o DT ;
5.CALIDAD EN LA FUENTE, DETECCION ¥ CORRECCION DE LOS . tpapase ESTANDARIZADO H
DEFECTOS EN EL LUGAR DE ORIGEN. R i
b e e CULTURA ORIENTADA A LA MEJORA CONTINUA Y EL RESPETO POR |
;.Es‘mﬂmmznaﬂn cohe A » MAPA DE LA CADENA DE VALOR (VSM) EEEErEnTE i
.POKA-YOKE (A PRUEBA DE ERRORES). + GEMBA H
9.MEJORA CONTINUA (KAIZEN). o EEEITICOT :
« INFORME A3 H

OBJETIVO PRICIPAL

« IDENTIFICAR AQUELLAS SOBRECARGAS QUE RALENTIZAN EL DESAFiOS COMUNES
PROCESO DE PRODUCCION.

« OPTIMIZAR AL MAXIMO LOS PROCESOS Y LOS RESULTADOS DE
TU EQUIPO MEDIANTE MEJORAS CONTINUAS.

+ ELIMINAR TODO LO QUE SE CC SE UN D ICIO (YA DESAFIOS Y COSTE
FUESE EN TERMINGS MATERIALES O DE TIEMPO). ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

FALTA DE APOYO DE LA DIRECCION

-
EFECTIVIDAD « FORMACION INSUFICIENTE
+ CENTRARSE EN LAS HERRAMIENTAS EN VEZ DE EN LA CULTURA
@ venmAAs D L cnmanse poco en Las METRIcAS 1.COMPRENDE L0S PRINCIPIOS LEAN
2. FORMA UN EQUIPO DE IMPLEMENTACION
= MAYOR EFICIENCIA S.IDENTIFICA ¥ ELIMINA EL DESPERDICIO
» MENOS PROBLEMAS 4 IMPLEMENTA UN FLUJO CONTINUO
+ REDUCCION DE COSTES 5. ADOPTA LA PRODUCCION JUST IN TIME
+ MEJORA DE LAS RELACIONES CON LOS CLIENTES COSTO DE IMPLEMENTACION 6. FOMENTA LA CALIDAD EN LA FUENTE
+ MEJORA CONTINUA 7.INVOLUCRA A LOS TRABAJADORES Y FOMENTA LA MEJORA !
+ IMPLICACION DEL EQUIPO Eroil
<@ + CAPACITACION ¥ EDUCACION: LA CAPACITACION ES ESENCIAL S-ESTABLECE PROC S EST ADOS

PARA ASECURAR QUE LOS EMPLEADOS COMPRENDAN LOS 9.SEGUIMIENTO Y MEDIR EL PROGRESO

PRINCIPIOS DE LEAN Y COMO APLICARLOS EN SU TRABAJO 10.DOCUMENTACION Y APRENDIZAJE DE LOS ERRORES
DIARIO.

CONSULTORIA

M:n\FD“RSATISFAOCION CUE ::::fm?:.:?:fr ifmi:z SOFTWARE PARA MAPEO DE

P oD s PROCESOS, SEGUIMIENTO DEL RENDIMIENTO ¥ VISUALIZACION

MAYOR AGILIDAD EMPRESARIAL
MEJOR COMUNICACION INTERNA LELESATEE
CAMBIO ORGANIZACIONAL MODIFICAR LOS PROCESOS

MAYOR IMPLICACION DE LOS EMPLEADOS EN LA TOMA DE
EXISTENTES PARA ALINEARLOS CON LOS PRINCIPIOS LEAN

DECISIONES -

PUEDE REQUERIR CAMEIOS EN LA INFRAESTRUCTURA FISICA, LA
REORGANIZACION DE LOS FLUJOS DE TRABAIO Y. EN
OCASIONES, LA MODIFICACION DE ROLES Y

REDUCCION DE DESPERDICIOS
MEJORA CONTINUA

COMUNIDAD DESTACADA:
* TOYOTA: PIONEROS DEL LEAN MANUFACTURING GRACIAS A SU

SU FUNDADOR, KIICHIRO TOYODA. RESPONSABILIDADES. « EL EXITO DE LA IMPLANTACION DE LA METODOLOGIA LEAN SE

+ CATERPILLAR: DEDICADA A LA FABRICACION DE MAQUINARIA * MANTENIMIENTO Y MEJORA CONTINUA FUNDAMENTA EN LA PARTICIPACION ACTIVA DE TODA LA
FUE UNA DE LAS PRIMERAS COMPARIAS OCCIDENTALES QUE 5S¢ * PERDIDA DE PRODUCTIVIDAD INICIAL: DURANTE LA FASE INICIAL EMPRESA EN GRUPOS DE TRABAJO, QUE INCLUYE A LOS
e e DE LA IMPLEMENTACION DE LEAN, ALGUNAS OPERACIONES e e T e ey

PUEDEM  EXPERIMENTAR  UNA  DESACELERACION 0O
INTERRUPCIONES MIENTRAS LOS EMPLEADOS SE ADAPTAN A
NUEVOS METODOS ¥ PRACTICAS.

« NIKE: EN EL ANO 2011, NIKE DECIDIO CAMBIAR SU SISTEMA DE
PRODUCCION ¥ ADAPTARLO A LA FILOSOFIA LEAN.APOSTANDO
POR UMNA MNUEVA ESTRATEGIA QUE LE GARANTIZABA LA
CALIDAD DEL PRODUCTO QUE OFRECIA A SUS CLIENTES.

COMPARACION ENTRE METODOLOGIA LEAN Y AGIL
METODOLOGIA LEAN METODOLOGIA AGIL

1.CENTRADA EN LA ELIMINACION DEL DESPILFARRO, EL PROCESO ¥ LA AP ACION DE V. R 1.CENTRADA EN LOS CLIENTES, EN MITIGAR LA INCERTIDUMBRE ¥ EN OFRECER UN SOFTWARE QUE

FUNCIONE.
2 _ENFOQUE DESCENDENTE, SE PREOCUPA POR LAS MEJORAS DE LOS PROCESOS. FoQui N ;
3.ENTREGA DE PRODUCTOS: SE CENTRA EN MEJORAR EL PROCESO GENERAL PARA ENTREGAR MAS 2'§:QUENSSHCENDENTE' (= (L GllE [ i) B2 NS &1 Eleies Dl DETEE] LS

RAPIDO.

4 MARCOS: NO TIENE MARCOS DE TRABAJO ESPECIFICOS. 3.ENTREGA DE PRODUCTOS: SE PREQOCUPA MENOS POR LA VELOCIDAD QUE POR EL FEEDBACK.

4 MARCOS: 5| TIENE MARCOS DE TRABAJO ESPECIFICOS.

Tabla 12 » Metodologia Lean. (Ortega), (Gonzdlez, 2023), (Redaccién APD, 2023), (Atlassian).
Fuente: Elaboracion Propia.



3.

DESCRIPCION GENERAL

KANBAM ES UNA PALABRA JAPONESA QUE SE COMPOME DE DOS
PARTES: KAN,
REFERENCIA A TARJETA, ES UNA METODOLOGIA DE GESTION DE
PROYECTOS QUE UTILIZA UN SISTEMA VISUAL PARA GESTIOMAR EL
TRABAJO EN CURSO Y MEJORAR LA EFICIENCIA. SE BASA EN
PRINCIPIOS DE FLUJO CONTINUO Y SE IMPLEMENTA COMUNMENTE
CON TARJETAS EN UN TABLERO QUE REPRESENTAMN TAREAS EN
DIFERENTES ETAPAS DEL PROCESO.

QUE SIGNIFICA VISUAL. ¥ BAN,

CARACTERISITCAS

.REDUCCION DEL DESPERDICIO: NO SE NECESITA HACER NADA
EXTRA O SUPERFICIAL SOLAMENTE LO NECESARIO PARA QUE
SALGA BIEN. DE ESTE MODO SE OPTIMIZAN RECURSOS.

2.MEJORA CONTINUA: APROVECHANDO LA REALIZACION DE

TAREAS. SE BUSCA MEJORAR LOS PROCESOS, A TRAVES DE UN
SISTEMA DE MEJORA CONTINUA.

.FLEXIBILIDAD: SE DISPONE DE CAPACIDAD DE RESPUESTA ANTE
TAREAS NO PREVISTAS. DE FORMA QUE EXISTA UMNA «COLA DE
ESPERA» DE TAREAS EN LAS QUE IR PRIORIZANDO SU
REALIZACION EN FUNCION DE LAS NECESIDADES DE CADA
MOMENTO ¥ DE LA URGENCIA DE CADA UNA DE ELLAS.

OBJETIVO PRICIPAL

AYUDAR A LOS EQUIPOS A TRABAJAR DE MANERA MAS
EFECTIVA VISUALIZANDO SU FLUJO DE TRABAJO, LIMITANDO EL
TRABAJO EN CURSO ¥ MEJORANDO EL FLUJO DE TAREAS.

R

METODOLOGIA MUY VISUAL Y MUY SENCILLA.

AYUDARA A OPTIMIZAR EL TIEMPO DE IMPLEMENTACION
DE LAS TAREAS DE TU EQUIPO Y TAMBIEN LA CALIDAD.
OPTIMIZACION LOS PROCESOS DE PRODUCCION DENTRO
DE LA EMPRESA

LOS CAMBIOS Y MODIFICACIONES SON POSIBLES EN
CUALQUIER MOMENTO.

EVITA PROCESOS INNECESARIOS
ADAPTABILIDAD A CAMBIOS

MEJOR CONTROL SOBRE EL FLUJO DE TRABAJO

CONCIENCIA SOBRE EL DESARROLLO (MAYOR VISIBILIDAD DEL
TRABAIO)

EQUIPO MOTIVADO (AUMENTO DE LA PRODUCTIVIDAD |
FLEXIBILIDAD

MAS EFICACES, OPTIMIZANDO LOS TIEMPOS (REDUCCION DE
TIEMPOS DE ENTREGA)

COMUNIDAD DESTACADA: TOYOTA, SPOTIFY, ¥ MICROSOFT

COMPARA

METODOLOGIA KANBAN

1.NO HAY ROLES PREDEFINIDOS, LAS RESPONSABILIDADES DE CADA UNC SON FLEXIELES.
2.EL FLUJO DE TRABAJO ES CONTINUO. LAS TAREAS SE REALIZAN SIN RESTRICCION DE TIEMPO.
3.LAS ENTREGAS SE HACEN DE MANERA CONTINUA SECUN EL ESTADO Y LA UBICACION DE LA

TAREA EN EL TAELERO KANBAN.

4 LOS CAMBIOS ¥ MODIFICACIONES SON POSIBLES EN CUALQUIER MOMENTO.

5.NO HAY REUNIONES PREDEFINIDAS.

QUE HACE

]

LIMITA

METODOLOGIA KANBAN

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

EL TRABAJO
SOBRECARGAS.

EN PROGRESO PARA EVITAR

ZVISUALIZA EL TRABAJO ¥ LOS BLOQUEOS PARA IDENTIFICAR

CUELLOS DE BOTELLA.

3.REALIZA REUNIONES DE REVISION PERIODICAS PARA AJUSTAR

EL PROCESO.

4 FOMENTA LA COLABORACION ¥ LA COMUNICACION ABIERTA.

EN LA QUE PODER IMPLEMENTAR LA FILOSOFIA KANBAN.

JIRA

ASANA

MICROSOFT PLANNER

KANBANIZE

MEISTARTAKS ES UNA VERSION FREEMIUM QUE PUEDE SER
INTERESANTE S| TE INTERESA AUTOMATIZAR CIERTOS ASPECTOS
DE LA GESTION.

DESAFIOS Y COSTE

DESAFiOS COMUNES

RESISTENCIA AL CAMBIO

DIFICULTAD PARA ESTABLECER LIMITES DE WIP ADECUADOS
FALTA DE VISIBILIDAD INICIAL EN PROCESOS COMPLEJOS
NECESIDAD DE ADAPTACION CONTINUA.

COSTO DE IMPLEMENTACION

CAPACITACION ¥ EDUCACION (CRUCIAL QUE LOS EQUIPOS
RECIBAN FORMACION ADECUADA EN KANBAN PARA ENTENDER
SUS PRINCIPIOS FUNDAMENTALES ¥ COMO APLICARLOS
EFICAZMENTE).

RECURSOS DE COMNSULTORIA (CONTRATAR COMNSULTORES
ESPECIALIZADOS EN KANBAN PARA AYUDAR A CUIAR LA
IMPLEMENTACION).

HERRAMIENTAS ¥ SOFTWARE (HERRAMIENTAS QUE AYUDAN A
GESTIONAR EL FLUJO DE TRABAIO VISUALIZANDO LAS TAREAS
EN UN TABLERO KANBAN).

IMPLEMENTACION ¥ AJUSTE DE PROCESOS (INTEGRAR KANBAN
PUEDE REQUERIR AJUSTES EN LOS PROCESOS EXISTENTES PARA
ALINEARLOS COM LOS PRINCIPIOS DE VISUALIZACION ¥ FLUIO
CONTINUO DE KANBAN).

MANTENIMIENTO ¥ MEJORA CONTINUA (INVERSION EN
REVISION CONTINUA ¥ AJUSTES DEL SISTEMA KANBAN PARA
MEJORAR LA EFICIENCIA ¥ EFECTIVIDAD)
COSTOS INDIRECTOS (DESACELERACION
ADAPTARSE A LA NUEVA METODOLOGIA).

TEMPORAL, AL

ON ENTRE METODOLOGIA KANBA

1.ROLES DEFINIDOS PARA CADA MIEMBRO DEL EQUIPO

* PRODUCT OWMNER
* SCRUM MASTER
* DESARROLLADORES

2 LAS TAREAS DEBEN COMPLETARSE EN UN PERIODO DE TIEMPO PREDEFINIDO LLAMADO SPRINT.
PUEDE DURAR ENTRE 1Y 4 SEMANAS.
3.LAS ENTREGAS SE REALIZAN AL FINAL DE CADA SPRINT. SOM APROBADAS (O NO) DURANTE LA

REUNION DE SPRINT REVIEW.

4.LOS CAMBIOS NO SON POSIBLES DURANTE EL SPRINT. SE INTECRAN EN OTRO SPRINT PARA NO
PERTURBAR LA ORGANIZACION GENERAL.
5.LA ORGANIZACION DE LAS TAREAS ES MUY ESTRUCTURADA:

* SPRINT PLANNING

* DAILY SCRUM

* SPRINT REVIEW

* SPRINT RETROSPECTIVE

1.
2.
3.
&,
5.
6.

5 CALIDAD GARANTIZADA: (LAS COSAS TIENEN QUE SALIR BIEN A LA
TRELLO E5 PROBABLEMENTE LA HERRAMIENTA MAS CONOCIDA pRiMERA). SE TARDA MAS EN ARREGLAR ALGO QUE SALE MAL,

ADI
LA

SINO QUE SE HAGA BIEN)

1.CAPACITA AL PERSONAL
2.CREA UN TABLERO KANBAN FiSICO © DIGITAL.
I.DEFINE LAS ETAPAS DEL FLUJO DE TRABAJO (P. EJ, TO DO, IN

4 UTILIZA TARJETAS PARA REPRESENTAR TAREAS.
5.ESTABLECE

6. MONITOREA Y AJUSTA EL FLUJO DE TRABAJO REGULARMENTE.

SCRU

PRINCIPIOS

VISUALIZAR EL FLUJO DE TRABAJO.

LIMITAR EL TRABAJO EN PROGRESO (WIP).
GESTIONAR EL FLUJO.

HACER EXPLICITAS LAS POLITICAS DE PROCESO.
IMPLEMENTAR CICLOS DE RETROALIMENTACION.
MEJORAR COLABORATIVAMENTE Y
EXPERIMENTALMENTE.

EVOLUCIONAR

CULTURA

EMAS DE CONSUMIR MAS RECURSOS, QUE CUANDO SALE BIEN A
PRIMERA. (LO MAS IMPORTANTE NO ES QUE SE HAGA RAPIDO.

ESTRUCTURA Y MET

ADEE

PROCRESS. DONE).

LIMITES DE WIP PARA CADA COLUMNA.
(ESTADARIZAR)

LEAD TIME: TIEMPO TOTAL DESDE QUE UNA TAREA ENTRA EN EL
TABLERO HASTA QUE SE COMPLETA.

CYCLE TIME: TIEMPO QUE UNA TAREA TARDA EN COMPLETARSE
DESDE QUE COMIENZA A TRABAJARSE.

THROUGHPUT: NUMERC DE TAREAS COMPLETADAS EN UN
PERIODO DE TIEMPQO.

TASA DE WIP: CANTIDAD DE TRABAJO EN PROCGRESO EN UN
MOMENTO DADO.

METODOLOGIA SCRUM

Tabla 13 e Metodologia Kanban. (Correa, 2024), (Alcaraz, 2021), (Siderova, 2021), (F.G., 2024). Fuente: Elaboracion

propia.
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METODOLOGIA SCRUM

FUNDAMENTOS Y PRINCIPIOS PROCESOS Y HERRAMIENTAS COMPATIBILIDAD ORGANIZACIONAL

DESCRIPCION GENERAL

LA METODOLOGIA SCRUM ES UNA FORMA DE TRABAJAR ACIL ¥ DE

GRAN FLEXIBILIDAD, LA CUAL SE BASA EN LA COLABORACION « PRODUCT OWMNER

2.0RGANIZACION DE LAS ACTIVIDADES EN LA METODOLOGIA

CONSTANTE Y CONSISTENTE DEL EQUIPO, ¥ BUSCA LA .« SCRUM MASTER
MAXIMIZACION DEL RETORNO DE INVERSION EMPRESARIAL. » EQUIPO DE DESARROLLO
* STAKEHOLDERS
CARACTERISITCAS SCRUM

3.HERRAMIENTAS DE LA METODOLOGIA SCRUM

SCRUM BOARD (PERMITE DAR SECUIMIENTO A UN SPRINT DE UN

1.FOMENTA LA COLABORACION DE CADA UNO DE LOS
INTECRANTES DEL EQUIPO DE TRABAJO.

2. AUTO ORCANIZACION: LOS EQUIPOS DEBEN SABER GESTIONAR
LAS CARGAS DE TRABAJO ¥ TENER CONTROLADO EL TIEMPO
QUE INVIERTEN PARA CADA TAREA EN TODO MOMENTO.

3.ESTA ORIENTADA A OFRECER SOLUCIONES O RESPUESTAS
RAPIDAS Y EFECTIVAS A LOS REQUERIMIENTOS ESPECIFICADOS
POR EL CLIENTE.

4 OFRECE UN ALTO VALOR COMERCIAL AL USUARIO
CONSIGUIENDO RESULTADOS EN UN PERIODO DE TIEMPO
INFERIOR AL DE OTROS METODOS.

5.ES UN METODO ABIERTO ¥ FLEXIBLE EN EL QUE SE PRIORIZAN
LAS TAREAS PARA ASi ADAPTARSE A LAS NECESIDADES DEL
CONSUMIDOR EN CADA MOMENTO.

VISTAZO.}
* BACKLOG DE PRODUCTO
ACTUALIZABLE DOMDE

= FEEDBACK

OBJETIVO PRICIPAL

DESAFIOS Y COSTE
» SU OBJETIVO PRINCIPAL ES FOMENTAR EL TRABAJO EN EQUIPO

DESAFIOS COMUNES

PARA OBTENER BUENOS RESULTADOS FRENTE A UN PROYECTO.

PLAZOS

DIFICIL ESCALABILIDAD
PUEDE MNECESITAR
ORGANIZACION

GESTION DE LAS EXPECTATIVAS DEL USUARIO
RESULTADOS ANTICIPADOS

FLEXIBILIDAD Y ADAPTACION A LOS CONTEXTOS
GESTION SISTEMATICA DE RIESGOS

SISTEMA JERARQUICO DE ACTIVIDADES

+ FECHAS REALISTAS DE ENTREGAS DEL PROYECTO
FEEDBACKS EN EL EQUIPO

VISION GLOBAL

GESTION DE PROYECTOS

+ SATISFACCION DE LOS CLIENTES .
« REDUCCION DE COSTES DEL PRODUCTO © SERVICIO
« EQUIPO MAS PRODUCTIVO ¥ FELIZ
« SEGUIMIENTO PERIODICO -
* AYUDAR A DESARROLLAR PROYECTOS COMPLEJOS

FLUIOS DE TRABAIO

COMUNIDAD DESTACADA: AMAZON, COOGLE ¥ YAHOO.

EMPRESAS DE LOS SECTORES DE LA BANCA, SANIDAD Y SALUD, *
DESARROLLO DE SOFTWARE, TECNOLOGIAS DE LA INFORMACION,
EDUCACION ¥ GOBIERNO, UTILIZAN SCRUM.

COMPARACION ENTRE METODOLOG

METODOLOGIA SCRUM

1.DEFINICION: UN MARCO ESPECIFICO DE RECLAS PARA IMPLEMENTAR EL DESARROLLO AGIL DE
SOFTWARE.

2.FILOSOFIA VS. METODO: ES UN METODO ESPECIFICO PARA PRACTICAR LA FILOSOFIA ACIL.

3. ENFOQUE: ENFOQUE MAS ESTRUCTURADO COM REGLAS DEFINIDAS Y ROLES ESPECIFICOS COMO
SCRUM MASTER ¥ PRODUCT OWNER.

4 CUANDO USAR: RECOMENDADO PARA PROYECTOS CON MUCHAS INCOGNITAS, QUE REQUIEREN
ADAPTACION CONSTANTE Y AUTONCMIA DEL EQUIPO.

S5.IMPLEMENTACION: UTILIZADO ESPECIFICAMENTE CUANDO SE NECESITA FEEDBACK CONTINUO ¥
ENTREGAS REGULARES DE SOFTWARE.

6.FLEXIBILIDAD: GESTIOMA EFICAZMENTE LOS CAMBIOS Y PERMITE
INFORMACION O CARACTERISTICAS CONTINUAMENTE.

7.HIBRIDOS ¥ ESCALABILIDAD: SE PUEDE ESCALAR USANDC MODELOS COMO LARCE-SCALE SCRUM
(LESS) © SCALED AGILE FRAMEWORK (SAFE), ADAPTANDO EL MARCO BASICO.

INCORPORAR MNUEVA

{SE

SE DETALLAN

PRIORIDADES DE LOS SPRINTS.]

[PARA OBTENER RETROALIMENTACION DE LOS
USUARIOS QUE PARTICIPAN EN LA METODOLOGIA. }

* CHART DE PROGRESO [SON HERRAMIENTAS VISUALES QUE LA ADAPTACION, EN CONJUNTO SIENTAN LAS BASES PARA LA
MUESTRA A MODO DE BARRA DE PROGCRESO EL ESTADO EN EL RACIONALIZACION DE LOS PROCESOS, LA MEJORA DEL TRABAJO
QUE SE ENCUENTRA EL SPRINT ¥ LOS PROYECTOS.)

REQUIERE DE PERFILES SENIOR EN SU APLICACION
DE TRANSFORMACIONES DENTRO DE LA

MO SE INTEGRA FACILMENTE CON ENFOQUE CLASICO DE

COSTO DE IMPLEMENTACION

CAPACITACION Y CERTIFICACION
FORMACION ADECUADA EN SCRUM).
RECURSOS DE CONSULTORIA
MASTER. DESARROLLADORES).
HERRAMIENTAS ¥ SOFTWARE [NECESARIAS PARA CESTIONAR
SPRINTS. TAREAS ¥ LA COLABORACION DEL EQUIPO)

TIEMPO DE IMPLEMENTACION

CAMBIO ORCANIZACIONAL (PUEDE REQUERIR MODIFICAR LOS
EXISTENTES Y,
REORGCANIZAR EQUIPOS PARA ADAPTARSE A ROLES DE SCRUM].
MANTENIMIENTO ¥ MEJORA CONTINUA
FORMACION CONTINUA Y ADAPTACION DE PROCESOS).

PERDIDA DE PRODUCTIVIDAD INICIAL [MIENTRAS LOS EQUIPOS
SE ADAPTAN A SCRUM. PUEDE HABER UNA REDUCCION
TEMPORAL EN LA PRODUCTIVIDAD ).

PRINCIPIOS

1.ROLES NECESARIOS PARA LA METODOLOGIA SCRUM

1.AUTO ORGANIZACION: [EL VALOR DEL SCRUM RESIDE EN LA
AUTONOMIA DEL EQUIPO PARA ORGANIZAR, REPARTIR, Y
EJECUTAR TAREAS.}

2. PRIORIZACION DE LAS TAREAS: (EL EQUIPO GESTIONA SU
BACKLOG DE TAREAS PRIORIZANDOLAS POR IMPORTANCIA. EL
EQUIPO TRABAJARA EN ESTOS PROCESOS DE FORMA
ORDEMADA)

3.TIME BOXING: (EL OBIETIVO ES ESTABLECER UN TIEMPO
DETERMINADO O PLAZO PARA LA CONSECUCION DE TAREAS. EL
EQUIPO REALIZARA EN UN SPRINT DE TIEMPO DELIMITADO UN
BLOQUE DE ACTIVIDADES.}

CULTURA
TRATA DE UNA LISTA

LAS TAREAS ¥

SE BASA EN TRES PILARES: LA TRANSPARENCIA, LA INSPECCION Y

EN EQUIPO ¥ EL PROGRESO CONTINUO.

ESTRUCTURA Y METRICA DE EXITO

SE APLICA A EQUIPOS REDUCIDOS
REQUIERE UNA EXHAUSTIVA DEFINICION DE LAS TAREAS Y SUS

1.PROGRAMACION

« ELECCION DE OBLIGACIONES

+ PLANIFICACION DEL PROYECTO

2.DESEMPENO

* ELABORACION DE “SPRINT". (SPRINT: PERIODO DE TIEMPO FIJO
DURANTE EL CUAL SE COMPLETA UN CONJUNTO ESPECIFICO DE
TAREAS DEL PROYECTO.)

3.EVALUACION

* COMPROBACION

« ANALISIS

(LOS EQUIPOS RECIBAN

(PRODUCT OWMNER, SCRUM

1.DIVIDIR EL TRABAJO TOTAL DE UN PROYECTO EN DIFERENTES
BLOQUES QUE SON ABORDADOS EN REDUCIDOS PERIODOS DE
TIEMPO,

2 DURANTE EL SPRINT DE TIEMPO EL EQUIPO DESARROLLA LAS
TAREAS DEL BACKLOG POR ORDEN DE PRIORIDAD.

Z.LOS MIEMBROS DEL EQUIPO DEBEN CONVERSAR ENTRE ELLOS
PARA QUE TODOS LOS ELEMENTOS SE CUMPLAN.

4. AL ACABAR EL SCRUM SE EVALUA EL RESULTADO.

POSIBELEMENTE.

(INVERSION EN

Y AGIL
METODOLOGIA AGIL

1.DEFINICION: UN CONJUNTO DE PRINCIPIOS PARA EL DESARROLLO DE SOFTWARE A TRAVES DE
PROCESOS ITERATIVOS

2.FILOSOFiA VS. METODO: ES LA FILOSOFiA GENERAL QUE INCLUYE VARIOS METODOS ITERATIVOS Y
AGILES.

3.ENFOQUE: ENFOQUE MAS AMPLIO Y GENERAL PUEDE INCLUIR VARIAS METODOLOGIAS COMO
KANBAN, XP, ENTRE OTRAS.

4. CUANDO USAR: IDEAL CUANDO EL PRODUCTO FINAL NO ESTA DEFINIDO Y LOS REQUISITOS SON
FLEXIBLES.

5.IMPLEMENTACION: SE APLICA GENERALMENTE CUANDO SE BUSCA UN DESARROLLO ADAPTATIVO
¥ RAPIDO.

6.FLEXIBILIDAD: PERMITE CAMEIOS A LO LARGO DEL PROCESO Y ADAPTACIONES SEGUN LAS
MECESIDADES DEL PROYECTO.

7.HIBRIDOS Y ESCALABILIDAD: MENOS PRESCRIPTIVO, SE PUEDE ADAPTAR A UN ENFOQUE HIBRIDO
COMEBINANDO ELEMENTOS DE VARIOS MARCOS.

Tabla 14  Metodologia Scrum. (Drew, 2019), (Lopez M., 2023), (Grupo aspasia, 2023), (Riveroll, 2021), (Atlassian,
n.d.), (Eby, 2017). Fuente: Elaboracion Propia.

Muchas organizaciones, empresas y sectores utilizan combinaciones de metodologias por
razones estratégicas y operativas, buscando optimizar los procesos y resultados, entre las
razones podemos mencionar, la complementacién de metodologias, complejidad de los
procesos, cambio y adaptabilidad organizacional, mejora continua, optimizacion de recursos,
cultura organizacional, resultados comerciales, entre otros.
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3.5 GESTION DE CALIDAD EN CONSTRUCCION

La Gestiéon de Calidad en Construccion era minima en sus inicios, ya que las empresas se
enfocaban mas en la parte técnica y constructiva de los proyectos, dejando de lado la parte
financiera afadiendo los costes adicionales al costo de la vivienda o en tal caso perdiendo la
empresa (sin saber que el proyecto era rentable).

Obteniendo un cambio radical debido al alto nivel de competencia que surgid entre las empresas
en el mismo sector, siendo el detonante para la implementacién de herramientas de gestién de
calidad utilizadas en el resto de las industrias con el enfoque de reducir costos sin alterar la
calidad del producto. (FELIX, 2008)

Las principales causas para la consolidacién de la calidad son:

- Los clientes son mas exigentes y reclaman mayor calidad en un producto que supone un
gran costo de adquisicion.

- Las empresas han tomado conciencia que el “costo de la no-calidad” en construcciéon
puede llegar a ser importante, evidenciado en el capitulo (2.1.2 e).

- El uso de diferentes normativas y leyes en temas de calidad a nivel mundial, las cuales
se han vuelto imprescindibles en la construccién para garantizar la calidad, las cuales se
identifican en el capitulo (3.3 e).

IM

Se puede dividir la calidad en el sector de la construccion en tres tipos distintos, los cuales
interactdan entre si, como se muestra en la (llustracion 24) los cuales son: (FELIX, 2008)

Calidad deseada por el cliente: Son aquellas necesidades implicitas o explicitas del cliente
(expectativas que tiene el cliente de su producto final), los cuales deberian verse plasmados en
el proyecto.

Calidad programada: Es la calidad implicita y explicita descrita en los documentos del proyecto
y el expediente técnico.

Calidad conseguida: Es el nivel de calidad alcanzado al finalizar el proyecto, dependiendo del
trabajo del contratista y el supervisor.

TIPOS DE CALIDAD
EN EL SECTOR
CONSTRUCCION

llustracion 24 e Tipos de calidad en el Sector Construccion. Fuente: (FELIX, 2008)

En la (llustracidn 24) se puede identificar que la satisfaccidn total del cliente es sobreponer los
3 tipos de calidad, lo cual el concepto de calidad se debe trabajar desde el disefio del proyecto,
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ya que si entre la calidad programada y los deseos del cliente se encuentran muy diferenciadas
conllevaria al punto de inflexién donde inicia el problema de calidad, ya que es misidn del
contratita y supervisor garantizar que la calidad programada sea la calidad conseguida.

Las principales ventajas que conlleva aplicar sistemas de calidad en la construccion son:

e Elmercado reconoce que una empresa constructora es seria y comprometida al respecto
de la calidad de sus productos o servicios.

e Mejora la imagen de la organizacidn frente a sus clientes, proveedores, trabajadores y
socios.

e Con un sistema de calidad bien aplicado puedes desarrollar técnicas de produccién de
bajo costo, produciendo un liderazgo en costos respecto a los competidores (Ventaja
competitiva).

e Los trabajos asociados entre empresas certificadas con el ISO 9000, es mas sencillo
debido a que operan con el mismo lenguaje.

e El personal que trabaja con sistemas de calidad va creando una cadena de
responsabilidades, que lleva a una especializacién.

e Menor nimero de incompatibilidades encontradas en los proyectos durante su
ejecucion.

e Mejor control de los procesos de construccion.

e Mejora en la seleccidn y contratacidén de proveedores y subcontratistas.

e Reducen considerablemente sus costos de produccién, reparacién de errores,
accidentes de trabajo y post venta (Costes de No Calidad ).

e Las empresas constructoras acceden a nuevos mercados.

e Cumplimiento con los clientes que requieren proveedores certificados (Ejemplo
empresas mineras o petroleras).

e Mejora de la documentacién y calidad programada, mejorando asi el nivel de
satisfaccidn del cliente.

e Mejora la eficiencia interna de la empresa.

e Dinamizan su funcionamiento, aumentan la motivacidn y participacién del personal y
mejoran la gestion de los recursos.

e Incremento de la calidad en los servicios, plazos de entrega, garantia, etc.

Si llevamos esta evolucion del concepto de calidad a un esquema (llustracion 25), se obtiene la
siguiente espiral de calidad.

ESPIRAL DE

CALIDAD

@ CALIDAD TOTAL

2000

1930
INSPECCION

CALIDAD DE VIDA CONTROL DE
CALIDAD

222 1940

ASEGURAMIENTO CONFIABILIDAD
DE LA CALIDAD

N —

llustracion 25 e Espiral de calidad. Fuente: (MARAMBIO, 2013,
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Cuando hablamos de Costes de No Calidad en los proyectos, nos referimos a los gastos extras
afadidos con la intencién de rehacer o reparar productos que no fueron elaborados
correctamente desde el principio y retrasos de actividades, los cuales nunca son tomados en
cuenta en los presupuestos y representan una pérdida neta. Dentro del margen de Costes de No
Calidad estan efectuar reprocesos, remplazar materiales e insumos adquiridos que no cumplen
con la calidad requerida, completar procesos en etapas inoportunas y el tiempo empleado para
realizar trabajos retrasados. (FELIX, 2008)

El sector de la construccién al ser uno de los mas relacionados a tareas artesanales, trabajos
tradicionales y particularidades especiales, es el sector industrial con mayores incidencias en los
costos de no calidad.

Para un mejor entendimiento el autor Omar Feliz, nos proporciona la siguiente (Ecuacion 1).

ECUACION DE
COSTES RELATIVOS
A LA CALIDAD EN
PROYECTOS.

: CRC = COSTOS RELATIVOS A LA CALIDAD
= CDC = COSTOS DE CALIDAD
= CNC = COSTOS DE NO CALIDAD

Ecuacion 1 e Ecuacion de costes relativos a la calidad en proyectos. Fuente: (FELIX, 2008)

Donde nos expresa lo siguiente: * Una inversidén controlada de los COSTES DE CALIDAD genera
gue los Costes de No Calidad, costos que definitivamente no se pueden evitar, pueden ser
reducidos a su minima expresion. De la misma manera una baja inversién en los COSTES DE
CALIDAD genera que el valor de los Costes de No Calidad sea mucho mayor.

““Los COSTES DE CALIDAD deben ser considerados en la etapa de disefio y elaboracion del
expediente técnico, esto para que al momento de licitar el proyecto, los contratistas se vean
obligados a presupuestar un plan de calidad.” (FELIX, 2008)

Dentro de las Principales Normativas de Construccién podemos mencionar:

e Cddigo Internacional de Construccion o International Building Code (IBC)
Es una herramienta fundamental para los profesionales de arquitectura y la
construccién, la cual estd compuesta por un conjunto de normas y estandares las cuales
establecen las bases para garantizar la seguridad y calidad de las estructuras vy
edificaciones. Dentro de los temas que abarca se encuentran, los sistemas eléctricos,
plomeria, sistemas de climatizacién y ventilacién, estructura del edificio, seguridad
contra incendios, entre otros.

Su cumplimiento garantizaria la reduccidn de riesgos, costos a largo plazo, aumento en
la eficiencia energética y la durabilidad del edifico. Se debe tener en cuenta que el IBC
es de aplicacién voluntaria, muchos paises la han adoptado como Ley.
(ArquitecturaTecnica.net, 2023)

e Euro cddigos Estructurales
Con se explica anteriormente, son un conjunto de normas europeas de caracter
voluntario, encargadas por la Comisién Europea al Comité Europeo de Normalizacion
(CEN), que proporcionan una serie de métodos comunes para calcular la resistencia
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mecdnica de los elementos que desempefian una funcidn estructural en una obra de
construccion.

EL CODIGO TECNICO DE LA EDIFICACION (CTE)

Como se explica anteriormente, es una herramienta que ayuda a crear un marco
normativo homologable al existente en los paises mas avanzados y armoniza la
reglamentacién nacional existente en la edificacién, su estructura se puede visualizar en
el (Diagrama 8).

British Standards (BS)
Son estdndares producidos por el Grupo BSI (Expertos de la industria) bajo la carta real
y se designan como organismo nacional de estandares (NSB) para el Reino Unido.
Estableciendo normas de calidad para los bienes y servicios y con el objetivo de preparar
y promover la adopcién general de las normas. (Academialab, n.d.)Para la construccion
ofrece normativas como:
o BS 12 Especificacién para el Cemento Portland
o BS 15 Especificacion de acero estructural para puentes, etc., y construccién
general
o BS 24 Especificaciones para materiales utilizados en la construccién de normas
para el rodaje ferroviario
BS 476 para la resistencia al fuego de materiales/elementos de construccion
BS 1192 para Construction Drawing Practice. Parte 5 (B$1192-5:1998) Guia para
la estructuracion e intercambio de datos CAD.
o BS 5837 para la proteccién de los drboles durante la construccién
OHSAS 18001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO -
SGSST)
o Entre otras.

La Asociacion Espafiola de Normalizacién (UNE)

Las Normas de La Asociacion Espafiola de Normalizacién (UNE)

Como se explica anteriormente, las normas recogen la informacién del mercado sobre
las mejores practicas en aspectos para la competitividad de las organizaciones, siendo el
resultado de la labor conjunta de los sectores econémicos, Administraciones y otros
agentes afectados. Para la construccién, las normas UNE mas destacables son:

o UNE-EN 15941:2024 (Sostenibilidad en la construccién. Calidad de datos para la

evaluacion ambiental de productos y obras de construccion.)

o UNE-ISO 18650-1:2024 (Maquinarias y equipos para la construccion de edificios.
Hormigoneras. Parte 1: Especificaciones comerciales.)
UNE-EN 1998 (Proyecto de estructuras sismorresistentes.)
UNE-EN 1992 (Proyecto de estructuras de hormigdn.)
UNE-EN 1993 (Proyecto de estructuras de acero.)
UNE-EN 1995 (Proyecto de estructuras de madera.)
UNE-EN ISO 13788 (Condiciones higrotérmicas en el interior de los edificios.)
Entre otras.

O O 0O O O O
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https://www.une.org/encuentra-tu-norma/busca-tu-norma/norma/?c=N0072928

Las normas ISO, explicadas anteriormente en el capitulo (3.3.1 e), entre las que

destacan:

o 1509001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC)

o 1SO 14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA)

o 15O 50001 (SISTEMA DE GESTION DE LA ENERGETICA — SGEN)
o

Entre otras.

Para apoyar las normas nacionales e internacionales, las metodologias de gestidn de calidad son
herramientas utilizadas por las empresas constructoras, siendo estas un marco estructurado que
guia los procesos desde la concepcidén hasta la implementacion, garantizando un camino
eficiente para lograr los objetivos propuestos.

Las metodologias de gestion de calidad por sus caracteristicas y enfoques son ampliamente
utilizadas en todos los sectores incluyendo la construcciéon, por ende, a continuacion
mencionaremos casos de éxito de la implementacion de metodologias de gestidn de calidad en
la construccidn, como se pueden identificar en las (Tabla 15), (Tabla 16), (Tabla 17), (Tabla 18),
(Tabla 19) y (Tabla 20).

EMPRESA Y/O PROYECTO

1° CASO DE EXITO - SECTOR DE LA CONSTRUCCION

NOMBRE

[ ] H
. - I EIGO GESTION DE OBRAS
LONSTRUEC O NES

DESCRIPCION GENERAL

EMPRESA ESPECIALIZADA EN CONSTRUCCION INDUSTRIAL.

E FUE FUNDADA EN 2016 Y, ACTUALMENTE, PERTENECE ALTOP S

DE EMPRESAS DE CONSTRUCCION PARA LOGISTICA DE
ESPANA.

E HABITUADOS A LA GESTION DE RECURSOS, PARTICIPAN TANTO
: ENLA DIRECCION COMO EN LA EJECUCION DE OBRA. SU PUNTO

FUERTE VIENE REPRESENTADO POR SUS NAVES DEDICADAS
AL SECTOR LOGISTICO, ¥ SU PLAN CONSISTE EN APOSTAR POR

E EL COMPROMISO, LA CONSTANCIA Y EL ORDEN, CONVIRTIENDO

EL RESULTADO EN SATISFACCION.

UBICACION

: MADRID, C/ EJE 1| EDIFICIO CTM | OFICINA O-230-B (PLANTA 2°)

PROBLEMA

| AV. VILLA DE VALLECAS, CP: 28053

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

LA GESTION DE PROYECTOS DE OBRA REQUIERE EL USO DE
MULTIPLES HERRAMIENTAS SIMULTANEAS, LO QUE IMPACTA
NEGATIVAMENTE EN LA PRODUCTIVIDAD DE LOS DIFERENTES
EQUIPOS INVOLUCRADOS. POR ELLO, DESDE EIGO BUSCABAN

DESARROLLAR UNA HERRAMIENTA CAPAZ DE GESTIONAR

TODOS LOS PROCESOS DE UNA OBRA DE FORMA EFICIENTE,

SEGURA E INTUITIVA.
ADEMAS, NECESITABAN QUE LA SOLUCION SE PUDIERA
IMPLANTAR EN UN CORTO PERIODO DE TIEMPO.

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

SCRUM - BIM

EIGO NECESITABA UNA SOLUCION PARA LA GESTION DE LOS
PROYECTOS DE OBRA QUE LES PERMITIERA DISPONER DE

TODOS LOS DATOS DE MANERA CENTRALIZADA EN UNA UNICA

PLATAFORMA, MEJORAR LA EFICIENCIA EN LA GESTION Y
AGILIZAR LA OPERATIVA.

IMPACTO DE SATISFACCION

« MYEIGO, (ENTORNO COMUN DE DATOS) QUE PROPORCIONA
UN ENTORNO COMPARTIDO Y COLABORATIVO PARA
GESTIONAR, ALMACENAR Y ACCEDER A LOS DATOS DE LA

OBRA DE MANERA CENTRALIZADA. (SOLUCION CDE)
* LOGRA UNIFICAR Y CENTRALIZAR DATOS DE

HERRAMIENTAS DISTINTAS (PRESTO PARA PARTIDAS Y
FACTURAS, EXCEL PARA RECOLECTAR PLANIFICACIONES Y
CERTIFICACIONES O EMAILS EN LA COMUNICACION CON
PROVEEDORES), CONSOLIDADA EN UNA UNICA SOLUCION.
(SIMPLIFICA EL ACCESO A LA INFORMACION)

+ HABILITA CANAL PARA INTERACTUAR CON PROVEEDORES A
TRAVES DE LA MISMA PLATAFORMA "MYEIGO™. (MEJOR
GESTION DE LOS MISMOS)

+ AUTOMATIZACION DE PROCESOS Y ANADIR REGLAS DE
NEGOCIO QUE FACILITAN LAS TAREAS Y QUEHACERES DEL
PERSONAL, EJEMPLO: LA AUTOMATIZACION DE PROCESOS,
COMO EL ENVIO P 0 DE ATORIOS A
PROVEEDORES. (AGILIZANDO LA OPERACION GENERAL)

Tabla 15 e 1er Caso de éxito — Sector de la construccion. (hiberus, 2023). Fuente: Elaboracion propia.
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2a

CASO DE EXITO - SECTOR DE LA CONSTRUCCION

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

NOMERE
Maox GESTION DE| LEAN CONSTRUCTION - LAST PLANNER SYSTEM®
i ‘III, Proi PROYECTOS| MAXPROIECT
i roject | v <eryicio

DESCRIPCION GENERAL | ANODEIMPLEMENTACION
EMPRESA QUE SE DEDICA A LA GESTION INTEGRAL DE LAS 2020
ACTIVIDADES DE PROYECTOS DE EDIFICACION, REALIZADA
POR UN EQUIPO PROF AL E INDEP NTE QUE ASISTE

AL CLIENTE DE FORMA PERSONALIZADA EN LA OBTENCION DE
H SUS OBJETIVOS. EL GRUPO TAMBIEN POSEE UNA
CONSTRUCTORA. AUNQUE REALIZA OBRAS DE TODO TIPO,

ESTA ESPECIALIZADA EN VIVIENDAS DE ALTA CALIDAD.
s LA EMPRESA MANIFESTO QUE ENTREGAR LA OBRA 2 MESES

ANTES DE LO ACORDADO LO CONSIDERARIA UN EXITO.
BICACION
o =i + CUMPLIR CON LOS OBJETIVOS GENERALES DE LAS
METODOLOGIAS.
€/ CIRCO 7, EDIF. PICASSO, LOCAL 4, JEREZ DE LA FRONTERA,
(CADIZ)

MPACTO DE SATISFACCION
' L s [ rREsutaposostEmpos

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

EN JULIO DE 2020, COMIENZA UN PROYECTO DE CONSULTORIA
CON ESCUELA DE LEAN PARA LLEVAR A CABO UNA
EXPERIENCIA PILOTO, DE FORMA QUE SE APLICARAN LOS
PRINCIPIOS DE LAS METODOLOGIAS ANTERIORES TANTO A LAS
ACTIVIDADES DE ESTUDIOS Y PROYECTOS COMO A LA
EJECUCION DE UNA PRIMERA OBRA. LA OBRA ELEGIDA FUE
UNA VIVIENDA QUE IBA A CONSTRUIR EN MARBELLA, CUYA
FECHA DE ENTREGA ACORDADA EN CONTRATO CON EL
CLIENTE ERA SEPTIEMBRE DE 2021.

« JEFE DE OBRA REALIZA REUNIONES SEMANALES DE
REVISION Y PLANIFICACION DETALLADA DE LOS TRABAJOS
A 4 SEMANAS VISTA.

« ENTREGA DE OBRA EL 31 DE MAYO DEL 2021. (3 MESES
ANTES DE LA FECHA ACORDADA)

*« AHORRO DEL 20% DE LOS GASTOS GENERALES DE LA OBRA.

SABIENDO LO COMPLICADO QUE RESULTA QUE SE CUMPLAN
LOS PLAZOS ESTABLECIDOS DE UNA OBRA. SON MUCHOS LOS
FACTORES QUE PUEDEN OCASIONAR RETRASOS:
INDEFINICIONES DEL PROYECTO, MODIFICACIONES DEL
CLIENTE, RETRASOS DE SUMINISTRO, DESCOORDINACION DE
GREMIOS, LA UBICACION DE LA OBRA O ERRORES EN LA
EJECUCION.

* MAYOR INVOLUCRAMIENTO DE LA DIRECCION EN EL
PROYECTO.

= ELIMINACION CONSIDERABLES DE DESPERDICIOS.

Tabla 16 * 2do Caso de éxito — Sector de la construccion. (Escuela de Lean Management, 2021).
Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR DE LA CONSTRUCCION

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA
—— © wcroootoompecauoan

LA EMPRESA KAIZEN

DESCRIPCION GENERAL | AfopEwmPLEMENTACioN

EL ORIGEN DE LA EMPRESA SE REMONTA A FINALES DEL SIGLO Tt
XIX, CON LA CONSTRUCCION DE CHIMENEAS PARA PLANTAS
INVIRTIO EN EL AREA DE DISENO Y EMPEZO A DESARROLLAR
PROYECTOS DE LA «A A LA Z», ASUMIENDO GRANDES

PROYECTOS PARA EMPRESAS NACIONALES Y

MULTINACIONALES. ES UNA EMPRESA ESPECIALIZADA EN EL
NO Y CONSTRL DE INDUSTRIALES,

LOG'STICOS, ALES Y 1ALES. OFRECE UN
SERVICIO INTEGRAL QUE, SEGUN LAS NECESIDADES, PUEDE
ABARCAR DESDE LA SELECCION DEL LUGAR HASTA LA
CONSTRUCCION, PASANDO POR EL DISENO. GARANTIZANDO
UN RESULTADO FINAL A LAS .
LOS PLAZOS Y EL PRESUPUESTO.

+ GARANTIZAR LA AGILIDAD Y LA CALIDAD DE LA EJECUCION
DE LOS PROCESOS EN LAS AREAS DE SOPORTE
MINIMIZANDO EL RETRABAJO

MEJORAR LA CALIDAD DE LA EJECUCION Y LA GESTION IN
SITU

ADOPTAR PROCESOS DE GESTION VISUAL Y AUMENTAR LA
PRODUCTIVIDAD

- R EL P DE CO

MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN LA EJECUCION DE
PROYECTOS (MULTIPROYECTOS) LIBERANDO RECURSOS
PARA ACTIVIDADES DE VALOR ANADIDO (MAS PROYECTOS)
EL DISENO E IMPLEMENTACION DE UN PROCESO DE
PLANIFICACION ESTRATEGICA PARA AUMENTAR LA
RENTABILIDAD

+ AUMENTO DEL VOLUMEN DE NEGOCIO EN LAS AREAS NO
ESENCIALES

ENTREGA A TIEMPO DE LAS OBRAS

AUMENTAR EL MARGEN POR PROYECTO

UBICACION

.

PROBLEM

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

MPACTO DE SATISFACCION

ANTE La DisMINUCION DE LoS RESULTADOS Liguipos via (LI RESULTABSS SBTENIBSS [T

EFICACIA DE LA GRGANIZACION, SURGIS LA NECESIDAD DE [ Ly EMPRESA [OCHG UNGE BESUETADOS EINANCIEROS
¥ SOLIDOS Y SOSTENIBLES, CON UN AUMENTO DE LOS

REVISAR TODA LA ESTRATEGIA, DESDE LAS PERSONAS HASTA e
LOS PROCESOS, Y DEFINIR UNA ESTRATEGIA DE CRECIMIENTO INGRE LT B2 7 0 R R
CON BASES SOLIDAS PARA POTENCIAR LOS RESULTADOS

EETni e +« UNO DE LOS RESULTADOS MAS DESTACADOS FUE LA

MEJORA DEL 42% EN OTD.

EN UN CONTEXTO EXTERNO DE AUMENTO DE LA INVERSION Y
POSIBLE CAPTACION DE NUEVOS CLIENTES Y PROYECTOS, FUE
NECESARIO AUMENTAR LA EFICACIA E IDENTIFICAR TODO LO
QUE PUDIERA SUPONER UN DESPERDICIO, ORIENTANDO EL « LA EMPRESA LOGRO UNA REDUCCION DEL 25% EN EL
ENFOQUE HACIA LA OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS. AL TIEMPO DE COMPRA, OPTIMIZANDO Y AGILIZANDO EL

TIEMPO, N DIFICULTADES EXTI B DE ADQL SN DE MATERIALES.
A LA FALTA DE MANO DE OBRA Y A LAS EXIGENCIAS
IMPUESTAS POR LOS CLIENTES DE PLAZOS CADA VEZ MAS
CORTOS EN UN MERCADO CADA VEZ MAS COMPETITIVO.

« CUMPLIMIENTO DE PLAZOS ESTRICTOS Y LA SATISFACCION
DEL CLIENTE.

EL EXITO DE ESTE PROYECTO SE DEBIO EN GRAN MEDIDA A
LA INVOLUCRACION DE MAS DE 800 TRABAJADORES,
TANTO INTERNOS COMO EXTERNOS.

Tabla 17 e 3er Caso de éxito — Sector de la construccidn. (Cortina, 2023). Fuente: Elaboracion propia.
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4° CASO DE EXITO - SECTOR DE LA CONSTRUCCION

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

NOMBRE
JUNTA DE AGUA POTABLE Y TQM - CICLO DE DEMING
_'APAC ALCANTARILLADO DE CULIACAN
AGUA Y SALUD PARA TODGS (JAPAC)

DESCRIPCION GENERAL

JUNTA DE AGUA POTABLE Y ALCANTARILLADO DE CULIACAN
(JAPAC) ES UNA EMPRESA CONSTRUCTORA DEL SECTOR
PUBLICO, CUYO TIPO DE SERVICIO ES DE PROVEER LOS
SERVICIOS DE AGUA POTABLE, ALCANTARILLADO SANITARIO Y
SANEAMIENTO AL MUNICIPIO DE CULIACAN.

LA INTRODUCCION DE UN CIRCULO DE CALIDAD EN UNA
EMPRESA CONSTRUCTORA, LOS ELEMENTOS QUE LO
CONFORMAN, SU FUNCIONAMIENTO PARA LOGRAR LA
SOLUCION DE PROBLEMATICAS SIGUIENDO EL ENFOQUE DE

UBICACION DEMING Y LA RUTA DE LA CALIDAD EN CADA UNA DE SUS
ETAPAS.
JUNTA MUNICIPAL DE AGUA POTABLE Y ALCANTARILLADO DE
CULIACAN, BLVD. ROLANDO ARJONA AMIBILIS 2571 NTE. 80020,

. " MPACTO DE SATISFACCION
CULIACAN, SINALOA, MEXICO

PROBLEMA | mEsuTADososTENDOS

« LOGRANDO DISMINUIR EN UN 60% EL TIEMPO EN LA
DESCRIPCION DEL PROBLEMA ELABORACION DE PROYECTOS DE ALCANTARILLADO, POR
LO TANTO EL PROYECTO ES UN CASO EXITOSO.

PROMOCION Y DIFUSION DE DICHO PROGRAMA DE CALCULO
HIDRAULICO A DIVERSAS DEPENDENCIAS, INSTITUCIONES Y

EN EL DEPARTAMENTO DE PROYECTOS DE JAPAC (JUNTA DE PARTICULARES PARA SU ADQUISICION.
AGUA POTABLE Y ALCANTARILLADO DE CULIACAN) SE LABORA
ACTUALMENTE SIN NINGUN MODELO O METODOLOGIA QUE e« SE LOGRO ATENDER CON MAYOR PRONTITUD LAS
MIDA LA PRODUCTIVIDAD Y LA CALIDAD DE SUS TRABAJOS. EL SOLICITUDES DE LA SOCIEDAD Y OTROS DEPARTAMENTOS
SUBGERENTE DE PROYECTOS CREE NECESARIO HACER UNA INTERNOS.

REESTRUCTURACION TANTO DE SUS PROCESOS, COMO DE SU
PERSONAL, DEBIDO A QUE TIENEN UNA SERIE DE PROBLEMAS CONOCER Y APLICAR LAS HERRAMIENTAS DE LA CALIDAD
GENERADOS POR LA FALTA DE DICHOS MODELOS. PARA REAFIRMAR LA IMPORTANCIA Y EL ALCANCE DEL
PROGRAMA DE MEJORA CONTINUA.

.

SE INCREMENTO EL DESARROLLO LABORAL Y PERSONAL
MEDIANTE EL TRABAJO EN EQUIPO.

Tabla 18 e 4ta Caso de éxito — Sector de la construccidn. (NUNEZ, 2005). Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR DE LA CONSTRUCCION

EMPRESA Y/O PROYECTO

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

NOMBRE
CONSTRUCTORA
— LEAN CONSTRUCTION - LAST PLANNER SYSTEM® -
D:4HO CONSTRUCTORA D'ARO BIM - VDC
PROYECTO '~ ARODEIMPLEMENTACION
Institut Catala| HOSPITAL ARNAU
de la Salut VILANOVA DE LLEIDA

2021
DESCRIPCION GENERAL

EL HOSPITAL UNIVERSITARIO ARNAU DE VILANOVA (CATALAN:
HOSPITAL UNIVERSITARI ARNAU DE VILANOVA) ES EL CENTRO

HOSPITALARIO DE A DE LA D PUBLICA DE LA
PROVINCIA DE LERIDA, DEL ALTO PIRINEO Y ARAN Y DE + LOGRAR LA CONSTRUCCION DEL EDIFICIO EN CUATRO
ALGUNAS COMARCAS DE LA FRANJA DE ARAGON. SU GESTION LlE=E v L= m
CORRESPONDE AL INSTITUTO CATALAN DE LA SALUD (ICS).
- SUPERAR EL DE EME CAUSADO POR LA
PARA AFRONTAR LA SITUACION DE EMERGENCIA ORIGINADA = =

POR EL COVID-19, EL SERVEI CATALA DE LA SALUT (CATSALUT)
ADJUDICO A LA CONSTRUCTORA D'ARO EL DISENO Y
CONSTRUCCION DE UN NUEVO EDIFICIO SATELITE QUE MPACTO DE SATISFACCION
AMPLIARA LA INFRAESTRUCTURA DEL HOSPITAL ARNAU
VILANOVA DE LLEIDA DURANTE LA PANDEMIA DEL COVID-19.

EL NUEVO EDIFICIO ANEXO SE COMPONE DE 60 MODULOS, 12
POR CADA PLANTA, TOTALIZANDO UNA SUPERFICIE

CONSTRUIDA DE 4.728,65 M2, EL PROYECTO Y LA OBRA SE HA LOGRADO REALIZAR EN 22

SEMANAS CON UN SISTEMA INDUSTRIALIZADO DISENADO
UBICACION POR UNA VIDA UTIL DE MAS DE 40 ANOS.

= LA COHESION DE LOS EQUIPOS DE TRABAJO
HOSPITAL ARNAU VILANOVA DE LLEIDA, AV. ALCALDE ROVIRA

ROURE, 80, 25198 LLEIDA

PROBLEMA

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

DISMINUCION DE LOS PLAZOS

.

AUMENTO DE LA CALIDAD

SATISFACCION DE LOS CLIENTES.

ACTUALMENTE, UN ESPACIO DESTINADO A LA

E PMMT ARQUITECTURA SIGUIENDO SU LINEA DE ADMINISTRACION AMBULATORIA DE TRATAMIENTOS COMO
E INVESTIGACION PROPONE UN EDIFICIO PARAMETRIZADO, DE QUIMIOTERAPIA U OTROS TIPOS DE FARMACOS, QUE
5 CONSTRUCCION MODULAR Y FABRICADO OFF-SITE, CON LA PRESTA ATENCION A 13.000 PACIENTES DE MEDIA ANUAL.

: CAPACIDAD DEADAPTARSE A LAS FUTURAS NECESIDADES DEL

: CENTRO SANITARIO, UNA VEZ SUPERADA LA EPOCA DE CRISIS, « LA PLANTA BAJA DEL EDIFICIO HA ACOGIDO LA
I YA SEA COMO EXTENSION PARA CAMAS DE HOSPITALIZACION REALIZACION DE PRUEBAS PCR Y DE LA VACUNACION
: CONVENCIONAL, UNIDADES UCI E INCLUSO SALAS DE CONTRA EL COVID-19.

LABORATORIOS. (EN EPOCA DE COVID-19)

Tabla 19 e 4ta Caso de éxito — Sector de la construccion. (Cabrera, 2023). Fuente: Elaboracion propia.
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2 CASO DE EXITO - SECTOR DE LA CONSTRUCCION

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

NOMBRE

l

|Baldos’nes Tor’no S AI LEAN CONSTRUCTION - SMED

BALDOSINES TORINO S.A.

DESCRIPCION GENERAL

: BALDOSINES TORINO S. A. ES UNA EMPRESA EN COLOMBIA, 2012
: CON SEDE PRINCIPAL EN SOACHA. OPERA EN FABRICACION DE
CEMENTO Y HORMIGON SECTOR. LA EMPRESA FUE FUNDADA
EN 13 DE ABRIL DE 1978. ACTUALMENTE EMPLEA A 125 (2023)
PERSONAS. EN SUS ULTIMOS ASPECTOS FINANCIEROS

ACION

DESTACADOS, BALDOSINES TORINO S. A. REPORTO CAE DE = INVOLUCRAR DE
INGRESOS NETOS OF 14,63% EN 2023. SU ACTIVO TOTAL + CREAR LOS ESPACIOS PERTINENTES PARA QUE LAS
REGISTRO CRECIMIENTO OF 16,62%. EL MARGEN NETO DE PERSONAS DESARROLLEN LAS COMPETENCIAS
BALDOSINES TORING §. A. AUMENTO 8,42% EN 2023, NECESARIAS PARA EXPLOTAR SU POTENCIAL CREATIVO.

UBICACION IMPACTO DE SATISFACCION

LUGAR KM 13 AUT SUR, SOACHA, CUNDINAMARCA

H + SE LOGRO QUE EL TIEMPO DE CAMBIO TOTAL. PASARA DE
H PROBLEMA 201.32 MINUTOS A 76.06, LO QUE SE TRADUJO EN UNA
i REDUCCION DEL 62,22%.

DESCRIPCION DEL PROBLEMA
+ EL TIEMPO DE OPERACIONES INTERNAS PASO DE 191.32

SE HIZO UN ANALISIS COMPARATIVO DE LOS INGRESOS POR MINUTOS A 66.06 MINUTOS, CON LO QUE SIGNIICO UNA
CONCEPTO DE VENTAS DE LOS ULTIMOS ANOS, TOMANDO REDUCCION DE 65.47%.
COMO BASE EL 2010, DE TODOS Y CADA UNO DE LOS
PRODUCTOS QUE REALIZA LA EMPRESA Y SE LLEGO A LA = LA DISTANCIA RECORRIDA EN METROS, PASO DE 697 A 397,
i CONCLUSION QUE LA BALDOSA EN GRANO DE MARMOL, ERA EL CON MEJORAMIENTO DEL 43.04%.

PRODUCTO PRINCIPAL DE LA COMPARIA, CON VENTAS
ANUALES DEL ORDEN DE $ 1.700.000.000; ¥ DE IGUAL FORMA AUMENTO EN LA PRODUCCION Y EN LOS INGRESOS DE UN
SE ANALIZARON LOS COSTOS DEL PROCESO A NIVEL DE MANO 6,71%, LO QUE REPRESENTO UN AUMENTO EN 30.258 MZ,
DE OBRA, MATERIA PRIMA E INDIRECTOS DE FABRICACION, LO LLEGANDO A LOS 480.899,6 M2.
QUE ARROJO UN COSTO TOTAL DE PRODUCCION DEL ORDEN
DE LOS $ 1.200.000.000; ESTA BRECHA NO ESTABA DEJANDO * AUMENTO EN LOS INGRESOS POR CONCEPTO DE LA VENTA

E EL MARGEN ESPERADO POR LOS INVERSIONISTAS, POR LO DEL PRODUCTO COMPARANDOLO CON EL ANO 2012,
I TANTO ERA PRIORITARIO ANALIZAR EL COMPORTAMIENTO DEL RELEJANDOSE EN UN INCREMENTO EN $ 533.865.278.
PROCESO PARA INVESTIGAR EL NIVEL DE DESPERDICIO QUE
CONSUMIAN RECURSOS Y NO LO HACIAN PRODUCTIVO. + DISMINUCION EN EL COSTO DE FABRICACION DE SE
IGUALMENTE EL DIAGNOSTICO TECNICO TENIA COMO ALCANZO UNA REDUCCION EN EL COSTO DE LA MANO DE
OBJETIVO PRINCIPAL DETERMINAR EL SUBPROCESO DE OBRA DE $147.64 POR M?, CORRESPONDIENTE AL 6.29%, Y
FABRICACION CON MAYORES OPORTUNIDADES DE MEJORA. UNA REDUCCION EN EL COSTO TOTAL DEL 1.13%.

Tabla 20 e 6ta Caso de éxito — Sector de la construccion. (Salinas, 2014). Fuente: Elaboracion propia.

A continuacion de igual manera siguiendo la misma estructura de este capitulo (3.5 ) se
abordara otros sectores, enfocandonos en su evolucién, la gestién de calidad en dichos sectores

y casos de éxito.

3.6« GESTION DE CALIDAD EN OTROS SECTORES

En una encuesta realizada a un total de 868 compafiias o empresas, se determind que la
implantacién de un sistema de gestion de calidad acarrea tanto beneficios internos, como
externos, en la reputacién de la empresa, relaciones interpersonales, motivacién de sus
empleados, de igual forma en la satisfaccion del cliente y financieros. Otros estudios se
definieron que la barrera mas grande de su implementacidon es el costo y factor tiempo
considerando las fases de internalizacién del proceso, manejo de documentacién, capacitacion,

mejora continua y finalmente la auditoria. (Kamarova, 2018)

Existen a nivel mundial los top ten en cuanto a empresas de productos y servicios, por sus

politicas, estandares y modelos de calidad, donde se puede visualizar en la (Tabla 21).
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Ejemplos de marcas conocidas y sus Modelos aplicados de calidad:

Tipo de Empresa

Gestion del Conocimiento

(Calidad y Tecnologia, 2014)

Empresas Fabricantes y

Manufactureras (Progressa

Lean. Expertos en Mejora
Continua y Herramientas
Lean., 2016)

Textiles

Bebidas gaseosas.

Premios a la Calidad

Most Admired Knowledge

Enterprise (premios MAKE)

Empresas Lideres en Lean

Manufacturing

Compafiias reconocidas

Amazon, Apple; Phillpps,
Google, IBM, Microsoft,
Samsung, Toyota, Xerox,
Posco.

Nike, Kimberly-Clark
Corporation, Caterpillar Inc,
Intel, Illinois Tool Works,
Textron, Parker Hannifin,
John Deere, Ford y Toyota.

ZARA (textiles europeos)
(Blasco, 2015)

Estandares The Coca - Cola | The Coca-Cola Company

Quality System (TCCQS),
enfocado a proporcionar
calidad en el mercado y
fortalecer la comunidad.

Modelos
Implantados

Calidad Total,
Produccion ajustada
Just-in-time, Filosofia
Kaisen (cero defectos
y calidad total)

Metodologia Lean
Facturing (elimina el
desperdicio y aumenta
la productividad)

Metodologia Lean, y
Modelo de Negocio
Just in Time.

Kaizen y TCCQS, con
enfoque integral hacia
administracion de
calidad, medio
ambiente, seguridad e

(Vazques, 2010) higiene.

Tabla 21 * Ejemplos de marcas conocidas y sus Modelos aplicados de cdlida. Fuente: (Kamarova, 2018)

En este capitulo, se destina a analizar Sectores que implementan normas de calidad nacionales
e internacionales y metodologias de gestion de calidad garantizando la calidad y mejora continua
en sus productos para el bienestar y satisfaccién del cliente. Ademas enfocandonos en sectores
que se caracterizan por la “"Produccién en Cadena” inicialmente utilizada en el sector automotriz
para el desarrollo de produccién en masa de vehiculos, siendo pionera la compaifia
automovilistica Ford e iniciando la época conocida como “Fordismo”, estableciendo este modelo
en sus plantas.

3.6.1e PRODUCCION EN CADENA

La Produccién en Cadena, también conocida como produccidn en serie o producciéon en masa,
consiste en la fabricacidn en masa de grandes cantidades de articulos, utilizando procesos
estandarizados secuenciales. Se basa en descomponer todo el proceso productivo en varios
procesos ejecutables y en un tiempo estandar. Aunque el termino exacto de la produccién en
serie fue popularizado a partir de la década de 1920, por el auge del modelo productivo del
fordismo creado por Henry Ford; en realidad la produccién en serie tiene sus origenes en los
principios de la organizacién cientifica del trabajo del taylorismo, creado por Frederick Winslow
Taylor. (Frederick, 2021)

Dentro de las caracteristicas principales de la produccion en Cadenas estan:

e Adecuada planificacidn de las fases del proceso productivo estandarizado.

e Estandarizacién del producto, maquinaria, disefio, materiales y fuerza laboral.

e Distribucion de las instalaciones operativas acorde a la secuencia de produccion.

e Divisidn de las fases del proceso productivo entre trabajadores y maquinas especificas,
especializadas para cada etapa.
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Progresidon secuencial del producto a través del proceso productivo de forma planeada,
ordenada y continua.

Ciclo de trabajo repetitivo pero inteligente.

Generacién de costos de fabricacién mas bajos comparados con la produccién individual.

Distinguiéndose 3 tipos de produccién en cadena, las cuales son:

Planta de produccidn fija

Se caracteriza por su produccidn en un mismo lugar y los trabajadores son los que se
desplazan a lo largo del proceso productivo. Este tipo de produccion generalmente se
asocia con productos de gran tamafio que no pueden desplazarse con facilidad.

Planta de produccidn por procesos

En este tipo de produccién las etapas de la cadena productiva se agrupan en diferentes
fases, mientras que los productos son los que se desplazan a lo largo del proceso
productivo.

Planta de produccidn por productos

En este tipo de produccién todo el montaje de maquinaria e infraestructura se realiza
para un Unico producto. Es decir que si la fabrica produce varios productos, entonces
debe organizar la maquinaria y el proceso productivo por cada uno de ellos.

Dentro de las ventajas y desventajas de la produccion en cadena estan:

Ventajas

Altos niveles de precision porque el proceso productivo se encuentra automatizado.
Costos individuales de produccién mas bajos por el ritmo rapido de produccidn vy el uso
eficiente de maquinarias y empleados.

Aumento de la produccién.

Mayor control de calidad de los productos debido a la estandarizacién de los procesos.
Disminucién del tiempo de produccidn.

Mayor rentabilidad de las empresas debido a la disminucidon de los costos de produccidn.

Desventajas

Trabajo mondtono y repetitivo que induce a la desmotivacién de los trabajadores.

Alto costo del montaje de maquinarias de la linea de produccién.

La flexibilidad en la produccién es muy dificil cuando se requieren cambios en los
productos.

Costos de mantenimiento elevados debido al alto costo de las maquinarias de
produccion.

Sabiendo las caracteristicas generales de la produccidn en cadena, analizaremos sectores que se
caracterizan por la fabricacién en masa. Dentro de los sectores analizados se encuentran:

SECTOR AUTOMOTRIZ
SECTOR TEXTIL
SECTOR DE LA SALUD
SECTOR ALIMENTARIO
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3.6.2¢ SECTOR AUTOMOTRIZ

La historia del sector automovilistico podria empezar desde el descubrimiento de la rueda, sin
embargo, el automaévil como lo conocemos hoy en dia no hubiese sido posible sin la Revolucidn
Industrial, con la creacién de la maquina de vapor, y a medidas del siglo XIX con el motor de
combustion interna.

Con la necesidad de transportar materiales o pasajeros a grandes distancias y a mayor velocidad,
disminuyendo la necesidad del uso de animales “Traccién a sangre” y evitando la fatiga y
limitaciones fisicas del animal, se origina con la caracteristica de poder fabricarse en serie: El
automovil. (Equipo editorial Etecé, 2024)

La evolucién del automdévil ha demostrado un avance tanto en tecnologia, como en eficiencia,
seguridad y sostenibilidad, reflejando cambios significativos en la manera en que concebimos el
transporte personal y su impacto en el medio ambiente.

Como se puede identificar en la evolucién del automévil (llustracion 26) el surgimiento de las
primeras empresas de construccién automovilisticas y otros factores como “la cadena de
montaje ideada por Ford, utilizadas por muchas empresas manufactureras”, causo
paulatinamente el crecimiento de la cantidad de coches en el mundo, lo cual al ser un articulo
muy demandante surgieron normas internacionales y nacionales que se utilizan para garantizar
la calidad del producto y dentro de las mismas empresas el surgimiento e implementacién de
metodologias de gestion de calidad.

Al ser un sector tan competitivo y exigente en el que la calidad de los productos es clave para el
éxito y reputacion de las empresas. Siendo lo primordial satisfacer la expectativa del cliente,
garantizar la seguridad en la carretera y mantener la competencia en el mercado, pero la
seguridad del conductory los pasajeros es la prioridad absoluta, lo que significa que cada defecto
de fabrica o disefio puede poner en peligro al usuario.

Ademas de lo mencionado la seguridad del cliente, el cumplimiento de normativas y estandares,
reputacion de la marca y la reduccidn de costos y perdidas es por lo que importa asegurar la
calidad en la industria automotriz. (Bureau Veritas Certification, 2024)

Dentro de las estrategias de aseguramiento de la calidad, se encuentran:

Implementacién de Sistemas de Gestion de Calidad
Control de Calidad en Todas las Etapas de Produccion
Capacitacién y Desarrollo del Personal

Uso de Tecnologias Avanzadas

Colaboracidn con Proveedores y Socios Comerciales

vk wh e
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ﬁ EVOLUCION DEL SECTOR AUTOMOVILISTICO

1800

= 1770 = 177 «E 1807 g 1032 183

EL INVENTOR FRANCES NICOLAS- CUGNOT CONSTRUYO UNA LOS PRIMEROS ENSAYOS CON EL || ROBERT ANDERSON INVENTO EL

JOSEPH CUGNOT CREG UN TERCERA VERSION. QUE AUN SE MOTOR A COMBUSTION DEL PRIMER VEHICULO ELECTRICO.
VEHICULO QUE APROVECHABA LAl  CONSERVA. ¥ QUE SIRVIO DE PETROLEO SE REALIZARON A ‘QUE ERA PROPULSADO POR
TECNOLOGIA DE LA MAQUINA DE INSPIRACION A WILLIAM PRINCIPIOS DEL SIGLO XIX, CON CELDAS ELECTRICAS NO
VAPOR, CON UN MOTOR DE DOS | MURDOCH, QUIEN CONSTRUY® UN RELATIVO EXITO. RECARGABLES, PERO PARA LA
CILINDROS VERTICALES ¥ 50 AUTO A VAPOR SEMEJANTE EN | EMBARCACIONES Y MODELOS DE | EROCA NO SE PUDO RESOLVER LA
LITROS DE DESPLAZAMIENTO. 1784, Y A RICHARD TREVITHICK, MOTOR SE SUCEDIERON. DESCARGA PAULATINA DE LAS
‘QUIEN HIZO LO PROPIO EN 1801. CELDAS ELECTRICAS.

- 1860 = 1876 = 1883 = 1885

EL BELGA ETIENNE LENOIR SIEGFRIED MARCUS CREG EL KARL BENZ DISENG SU PRIMER
CONDUJO CON EXITO UN EL AUTOMOVIL DE LENOIR SIRVIO |  PRIMER “COCHE DE MARCUS", MODELO, LLAMADO BENZ
VEHICULO CON MOTOR DE DE MODELG A NIKOLAUS OTTO || CON UN MOTOR DE COMBUSTION PATENT-MOTORWAGEN EN
COMBUSTION INTERNA., PARA CONSTRUIR Y PATENTAR INTERNA A BASE DE GASOLINA. MANNHEIM.
PROPULSADO POR GAS DE UN MOTOR A CUATRO TIEMPOS. DOTADO DE UN SISTEMA DE
CARBON. IGNICION DE BAJO VOLTAJE.

a 1889 1889 1894 - 1895
PRy LilEd

GOTTLIEE DAIMLER ¥ WILLHELM [ SURCIO LA COMPARIA FRANCESA | SURGIO LA COMPARNIA FRANCESA 1894 FUE EL INICIO DE LA
MAYBACH DISENARON UN DE CONSTRUCCION DE DE CONSTRUCCION DE COMPETICION AUTOMOVILISTICA
PROPIO MODELO DE AUTOMOVIL, AUTOMOVILES PANHARD ET AUTOMOVILES PEUGEOT (DEPORTE LIGADO AL
EN STUTTGART. DE MANERA LEVASSOR AUTOMOVIL). LOS CONCURSOS DE
INDEPENDIENTE. VELOCIDAD Y DE SEGURIDAD.

EN 1895 SE DIO LA PRIMERA GRAN
CARRERA AUTOMOVILISTICA.

==
e 1900 4. 1907-1939 1908 1908
[ H = [

LA CONSTRUCCION DE ESTOS SE CONSTRUYE UNO DE LOS FORD CREO LOS MODELOS “T~, OLDSMOBILE ¥ CADILLAC SE
AUTOMOVILES YA ERAN UN PRIMEROS COCHES ELECTRICOS QUE FUERON PRODUCIDOS EN FUSIONARON EN GENERAL
HECHO COMUN EN FRANCIA Y LOS | POPULARES. FUE LA ANDERSEN || GRANDES CANTIDADES, GRACIAS [l MOTORS, FUNDADA POR WILLIAM
ESTADOS UNIDOS. CARRIAGE COMPANY, QUE A LA APLICACION DE LAS €. DURANT
EMPEZG A COLOCAR BATERIAS CADENAS DE MONTAJE

DE PLOMO-ACIDO EN LOS {FORDISMO)
AUTOMOVILES EN 1907, LANZO LA
MARCA DETROIT ELECTRIC ¥
SIGUI® VENDIENDO UNOS POCOS
MILES AL ANO HASTA 1938,
ABARCADOS POR LOS COCHES DE
COMBUSTION INTERNA.

11 1910 AL 1914 AL 1925 s 1926
oo oo ] [

SE INAUGURA LA FABRICA SURGIO LA COMPARNIA DE SURGIO LA COMPARIA DE EN ALEMANIA, SE FUSIONARON
HIGHLAND PARK, EN DETROIT EE. |CONSTRUCCION DE AUTOMOVILES CONSTRUCCION DE LAS EMPRESAS DAIMLER-
UU.. DE FORD MOTOR COMPANY. DODGE BROTHERS AUTOMOVILES CHRYSLER MOTOREN-GCESELLSCHAFT DE

STUTTGART, FABRICANTE DE LOS
MERCEDES, Y BENZ & CIE, A
CARGO DE LOS AUTOMOVILES
BENZ. (MERCEDES-BENZ)

1928 1964 = 1990
Q Q ==

DEBUTA EL PLYMOUTH COMO EL | FORD CONQUISTA EL MERCADO LAS MARCAS JAPONESAS HONDA ANUNCIA EN EE. UU. EL
AUTOMOVIL MODELO DE PRECIO CON SUS AUTOMOVILES INUNDAN EL MERCADO INSIGHT, UN HIBRIDO GASOLINA-
MEDIO. MUSTANG. OCCIDENTAL. ELECTRICIDAD.

% 2003 ” H é 2022 - 2025

UN GRUPO DE INGENIEROS DE TESLA LANZA EL PRIMER COCHE, || * CHINA TIENE 685.000 + A MEDIADOS DE 2022. YA HAY
SILICON VALLEY FUNDA TESLA CON UN NUEVO SOFTWARE DE AUTOBUSES ELECTRICOS EN ALGO MENOS DE 20 MILLONES
MOTORS. DESTACADA POR LA AUTOPILOTAJE. CIRCULACION Y 195 MILLONES DE VEHICULOS ELECTRICOS DE
FABRICACION DE VEHICULOS DE VEHICULOS ELECTRICOS DE PASAJEROS EN CIRCULACION,

ELECTRICOS. DOS RUEDAS. LO QUE REPRESENTA EL 1.5%
EL 17 % DE LAS VENTAS DE DE LA FLOTA MUNDIAL.
VEHICULOS COMERCIALES LA FLOTA MUNDIAL DE
LIGEROS EN COREA DEL SUR TURISMOS CON MOTOR DE
FUEROMN ELECTRICOS. COMBUSTION INTERNA
CASI EL 40% DE LA FLOTA DE SEGUIRA CRECIENDO
VEHICULOS DE TRES RUEDAS DURANTE OTROS DOS ANOS.
DE LA INDIA YA ES ELECTRICA. PERO LUEGO COMENZARA A

DISMINUIR EN 2024.
CHINA ¥ EUROPA
- ETAPA DE MOTOR A VAPOR. REPRESENTARAN CASI EL 80
% DE LAS VENTAS DE
VEHICULOS ELECTRICOS EN

- ETAPA DE MOTOR A COMBUSTIBLE. Zo2E
ALEMANIA, EL REINO UNIDO ¥
FRANCIA ENTRE EL 40% V EL

I ETAPA DE MOTOR ELECTRICO. 50% EN 2025.

b ———

llustracion 26 e Evolucion del sector automovilistico. (Grupo Editorial Etecé, 2024), (Thompson, 2023), (Detroit
Electric, s.f.), (Plaza, 2022). Fuente: Elaboracion propia.
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Dentro de las principales normativas de calidad mas utilizadas en el sector, estan:

e LalSO/IEC 27001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD DE LA INFORMACION - SGSI)
e LalSO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC)
e LalSO 26262 (Seguridad Funcional en Automocion)

La ISO 26262 es una norma internacional para la seguridad funcional en la industria de
la automocidn. Esta proporciona un marco para garantizar la seguridad de los sistemas
eléctricos y electrdnicos en vehiculos de carretera en su ciclo de vida, desde el disefio
hasta su desmantelamiento. Siendo su objetivo principal prevenir y mitigar los riesgos
asociados con posibles fallos en los sistemas de automocidn. Su cumplimiento garantiza
la seguridad, cumplimiento de requisitos regulatorios y del mercado, confianza en el
mercado y mejores practicas de la industria y armonizacién. (Applus, s.f.)

e LalSO/TS 16949 (Calidad Sector Automavil)

La normativa ISO 16949 viene a sustituir a las normativas regionales del sector del
automovil: QS-9000, VDA6.1, EAQF y ASQ. Esta norma recopila los requisitos para el
diseno, fabricacidn, instalacion de cualquier producto automovilistico.

El enfoque de procesos de la ISO 16949, la podemos visualizar en la (llustracion 27),
siendo el objetivo la satisfacciéon de los requisitos del cliente. Siendo las necesidades
primordiales la mejora de la comunicacién con el cliente, constante medicién del
cumplimiento de los requisitos del cliente y su satisfaccion. (Normas IS0, s.f.)

ISO 16949 ENFOQUE DE PROCESOS

DISENO DEL PRODUCTO [l GESTIONAR LA CALIDAD [l FABRICAR EL PRODUCTO ANALIZAR EL
Dﬂ?::l::’:o‘:l‘;:ts DE ACUERDO A DE LOS PROVEEDORES Y DE ACUERDO A CUMPLIMIENTO DE i;;ﬁ::ﬁ;‘:r:rgi :,'::i
CLIENTE REQUISITOS DEL LAS CONDICIONES ESPECIFICACIONES DEL PRODUCTOS Y CLIENTE
CLIENTE COMERCIALES CLIENTE PROCESOS

\
N ———————

llustracion 27 e ISO 16949 — Enfoque de procesos. Fuente: (Normas IS0, s.f.)

Para cumplir los objetivos de la filosofia ISO 16949, se deben tener en cuenta 4 factores
fundamentales: Compromiso de la direccion, Comunicacidn con el cliente, Medicién y
Calificaciones de Auditor Interno

e LalSO 24089 (standard for software update engineering)
Es un estandar internacional que establece los requisitos y las mejores practicas para la
gestién de datos en las organizaciones, proporcionando directrices claras sobre cémo
gestionar, almacenar, proteger y compartir informacién de manera eficiente y segura.
Implementar la norma I1SO 24089, proporciona beneficios como: (NormasISO.org, 2024)
Mejora la calidad de los datos, Aumenta la seguridad de la informacién, Optimiza la
eficiencia operativa y Facilita el cumplimiento de las regulaciones

Para apoyar las normas regulatorias del sector automotriz, las empresas utilizan metodologias
de gestion de calidad, siendo algunas empresas pioneras en la creacién de algunas metodologias.
A continuacién mencionaremos casos de éxito de la implementacién de metodologias de gestion
de calidad en el sector automotriz, como se pueden identificar en las (Tabla 22), (Tabla 23),
(Tabla 24), (Tabla 25), (Tabla 26), (Tabla 27), (Tabla 28) y (Tabla 29).
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EMPRESA Y/O PROYECTO

P o

TOYOTA MOTOR ATION (EN JAPONES: 3 Z BB B2
#) ES UNA EMPRESA JAPONESA DE FABRICACION DE
AUTOMOVILES, FUNDADA EN 1933 POR KIICHIRO TOYODA. LA
EMPRESA TIENE UN MARCADO CARACTER DE INNOVACION EN
EL SECTOR AUTOMOTOR.

SEDE PRINCIPAL ESTA UBICADA EN TOYOTA (AICHI) Y BUNKYO
(TOKIO) AUNQUE, POR SU CARACTER MULTINACIONAL, CUENTA
CON FABRICAS Y SEDES EN VARIOS PAISES.

PROBLEMA

EN LA DECADA DE 2000, TOYOTA SE ENCONTRABA EN UNA
POSICION DESTACADA EN LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ, PERO
ESTABA DECIDIDA A ELEVAR AUN MAS SUS ESTANDARES. FUE
EN ESTE CONTEXTO QUE TOYOTA SE EMBARCO EN UN VIAJE
DE MEJORA CONTINUA AL ADOPTAR LA METODOLOGIA LEAN
SIX SIGMA.

CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

LEAN MANUFACTURING - SIX SIGMA

2000

+ COMPROMISO DE LIDERAZGO
+ MEJORA DE LA CALIDAD

* EFICIENCIA OPERATIVA

* SATISFACCION DEL CLIENTE

IMPACTO DE SATISFACCION

* TOYOTA LOGRO UNA REDUCCION DEL 80% EN LA TASA DE
DEFECTOS EN LA PRODUCCION, LO QUE RESULTO EN
AHORROS SIGNIFICATIVOS EN TERMINOS DE RETRABAJOS Y
COSTOS DE GARANTIA.

LOS TIEMPOS DE CICLO DE PRODUCCION SE REDUJERON EN
UN 50%, PERMITIENDO UNA RESPUESTA MAS RAPIDA A LAS
DEMANDAS DEL MERCADO.

* LA OPTIMIZACION DE PROCESOS Y LA ELIMINACION DE
DESPERDICIOS GENERARON AHORROS ANUALES DE
COSTOS DE PRODUCCION QUE SUPERARON LOS $1.5 MIL
MILLONES.

Tabla 22 e 1er Caso de éxito — Sector Automotriz. (Reyna, 2023). Fuente: Elaboracion propia.

EMPRESA Y/O PROYECTO

NISSAN

NISSAN MOTOR IBERICA

NISSAN MOTOR IBERICA, S. A. ES LA FILIAL ESPANOLA DE LA
MULTINACIONAL JAPONESA NISSAN. DEDICADA A LA
FABRICACION DE VEHICULOS DE MOTOR, TIENE LA SEDE EN LA
ZONA FRANCA DE BARCELONA DESDE QUE, EN EL ANO 1979,
ENTRO A FORMAR PARTE DE LA SOCIEDAD DE MOTOR IBERICA

(ANTIGUA FABRICANTE DE LOS CAMIONES, FURGONETAS Y
TRACTORES EBRO), LA CUAL NISSAN ACABO ABSORBIENDO
TOTALMENTE EN 1986.

DISTRITO DE SANTS-MONTJUIC, 08040 BARCELONA

PROBLEMA

MIGUEL ANGEL MARTORELL, QUE HA SIDO RESPONSABLE DE
DCC (DESIGN CHANGE CONTROL) EN NISSAN MOTOR IBERICA
DESDE FINALES DE 1993. LA DIRECCION DE NISSAN LE PIDIO
QUE REVOLUCIONARA LA GESTION DE LOS CAMBIOS DE
DISENO.

CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

DCCM (DESIGN CHANGE COLLABORATIVE
MANAGEMENT)

2004

* ANALIZA EL PROCESO_EXISTEN'IE

+ ELIMINA LO QUE NO ANADE VALOR

¢ LO MEJORA DE ACUERDO A LAS NECESIDADES DE LA
COMPANIA

+ LO AUTOMATIZA CON UN SOFTWARE ADAPTADO AL MISMO

IMPACTO DE SATISFACCION

SE PASO DE UN TIEMPO MEDIO DE CAMBIO DE DISENO DE
96 DIAS A 39.8 DiAS.

ESO IMPLICO UN AHORRO DE COSTES ANUAL DE CASI &
MILLONES €.

SE PRODUJO TAMBIEN UN AHORRO EN TRANSPORTES
URGENTES, RETRABAJOS, OBSOLETOS, PAROS DE LINEA DE
580.000 €/ANO.

SE MEJORO EN UN ANO UN 60,5%.

PASAN DE GESTIONAR 1.003 MODIFICACIONES EN 2003 A
2.613 EN 2005.

INCREMENTAR LA EFICACIA EN UN 307,2%.

Tabla 23 e 2do Caso de éxito — Sector Automotriz. (Onteniente, 2009). Fuente: Elaboracion propia.
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: EMPRESA Y/O PROYECTO

FORD MOTOR COMPANY (FORD) ES UNA EMPRESA
H MULTINACIONAL FABRICANTE DE AUTOMOVILES DE ORIGEN
ESTADOUNIDENSE. CON SU SEDE CENTRAL UBICADA EN
DEARBORN (MICHIGAN), ESTADOS UNIDOS, SE HA EXPANDIDO
A NIVEL MUNDIAL DESTACANDOSE PRINCIPALMENTE POR LA
PRODUCCION DE AUTOMOVILES, VEHICULOS COMERCIALES Y

AUTOMOVILES DE CARRERAS. LA COMPANIA TIENE PRESENCIA
A NIVEL MUNDIAL.

20900 WEST RD, WOODHAVEN, MI 48183, ESTADOS UNIDOS

PROBLEMA

FORD MOTOR COMPANY

EN LA BUSQUEDA CONSTANTE DE LA EXCELENCIA OPERATIVA
Y LA MEJORA CONTINUA. FORD ENFRENTO DESAFIOS EN
TERMINOS DE COSTOS OPERATIVOS ELEVADOS, TIEMPOS DE
PRODUCCION LARGOS Y FLUCTUACIONES EN LA CALIDAD DEL
PRODUCTO. LA COMPARNIA RECONOCIO QUE PARA
MANTENERSE COMPETITIVA Y MANTENER LA SATISFACCION
DEL CLIENTE, ERA ESENCIAL MEJORAR LA EFICIENCIA
OPERATIVA Y REDUCIR LOS DESPERDICIOS EN TODA LA
CADENA DE VALOR.

CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

LEAN MANUFACTURING - SIX SIGMA

2017

+ REDUCIR LOS COSTOS OPERATIVOS EN UN 20% EN CUATRO
ANOS.

« MEJORAR LA CALIDAD Y REDUCIR LA TASA DE DEFECTOS EN
UN 40%.

+ ACELERAR LOS TIEMPOS DE CICLO DE PRODUCCION EN UN

30% PARA RESPONDER MEJOR A LA DEMANDA DEL
MERCADO.

IMPACTO DE SATISFACCION

* LOS COSTOS OPERATIVOS SE REDUJERON EN UN 22%,
SUPERANDO EL OBJETIVO ESTABLECIDO.

LA TASA DE DEFECTOS DISMINUYO EN UN 43%, LO QUE
RESULTO EN UNA REDUCCION SIGNIFICATIVA EN LOS
COSTOS DE GARANTIA Y EN UNA MAYOR SATISFACCION DEL
CLIENTE.

LOS TIEMPOS DE CICLO DE PRODUCCION SE REDUJERON EN
UN PROMEDIO DEL 32%, PERMITIENDO A FORD RESPONDER
RAPIDAMENTE A LAS CAMBIANTES DEMANDAS DEL
MERCADO.

Tabla 24 e 3er Caso de éxito — Sector Automotriz. (Reyna, 2023). Fuente: Elaboracion propia.

EMPRESA Y/O PROYECTO

EMPRESA DE AUTOPARTES

EMPRESA DE PORTUGAL ESPECIALIZADA EN LA
MANUFACTURA DE CABLES USADOS EN LA FABRICACION DE
AUTOMOVILES, EN LA SECCION DE MONTAJE DE PUERTAS,
ASIENTOS, VENTANAS ¥ DEMAS.

PORTUGAL

PROBLEMA

LA MAYORIA DE LOS TIEMPOS DE LAS ACTIVIDADES QUE SE
REALIZAN EN ESTOS ALISTAMIENTOS SE BASANEN EL
PROCESAMIENTO Y AJUSTES, PREPARACION DE MATERIAS
PRIMAS, DISPOSITIVOS DE MONTAJE, ACCESORIOS Y OTROS,
PERO SOLO UN 5 % DE ESTE TIEMPO SE USA PARA QUITAR,
ARREGLAR TROQUELES Y HERRAMIENTAS, CON LA NECESIDAD
DE REDUCIR LOS TIEMPOS DE PRODUCCION.

CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

LEAN MANUFACTURING - SMED - 55

REDUCIR LOS TIEMPOS EN EL ALISTAMIENTO DE MAQUINAS.

IMPACTO DE SATISFACCION

* SE YEN LOS T DE JRA
MEJORANDO EL SET UP DE LA PRODUCCION EN LA
ESTACION 5, LA CUAL PASO DE 20 A 10 MINUTOS DE TIEMPO
EN CAMBIO DE MOLDE.

+ RED DELOST DE IR

+ LA BUSQUEDA DE HERRAMIENTAS SE REDUJO ASi LOS
TIEMPOS QUE LOS OPERADORES GASTABAN CUANDO
DEBIAN USARLA.

- DE LOS T EN LA DET DE LA LINEA
EN EL PROCESO DE CONFIGURACION CON UNA REDUCCION
DE AL MENOS EL 583 % EN LA PRIMERA SEMANA DE
IMPLEMENTACION DEL NUEVO SISTEMA.

Tabla 25 e 4to Caso de éxito — Sector Automotriz. (Salas, 2019). Fuente: Elaboracion propia.
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CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

EMPRESA FABRICANTE DE PRODUCTOS ELECTRONICOS PARA
AUTOMOVILES. LEAN MANUFACTURING

FABRICACION DE PRODUCTOS ELECTRONICOS EN LA
INDUSTRIA AUTOMOTRIZ

+ CALCULAR EL TIEMPO TAKT TIME PARA DETERMINAR EL
CICLO MAXIMO DE TIEMPO QUE SE PERMITE PARA

= FABRICAR UN PRODUCTO (RADIOS DE AUTOMOVIL) ¥ PODER

H CUMPLIR CON LA DEMANDA.

E + ESTABLECER OBJETIVOS PLANEADOS, LOS TIEMPOS

P uBieACioN " NUEVOS DECicLOS DE LINEA ADECUADOS TAKT.

E e REVISAR EL CONTENIDO DE LAS ACTIVIDADES DE LAS

H ESTACIONES DE TRABAJO.

PROBLEMA IMPACTO DE SATISFACCION

E BUSQUEDA DE UN SISTEMA QUE PERMITA A LA EMPRESA SER e SE OBTUVO UN AUMENTO EN LA PRODUCCION DE UN 15%.

3 MAS COMPETITIVA EN EL CUMPLIMIENTO DE LAS NECESIDADES o LAS MEJORAS IMPLEMENTADAS EN LA EMPRESA GENERAN
E DE LOS CLIENTES, Y A SU VEZ CONSEGUIR MEJORAR SUS

s RESULTADOS ECONOMICOS. UN IMPACTO POSITIVO Y GENERAN AUMENTO EN LA
H DEMANDA DE LOS CLIENTES.

Tabla 26  5to Caso de éxito — Sector Automotriz. (Salas, 2019). Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

0 LEAR | :=ar corroration LEAN MANUFACTURING - VSM

EMPRESA ENSAMBLADORAS Y FABRICANTES DE AUTOPARTES.

LEAR, LIDER MUNDIAL EN TECNOLOGIA AUTOMOTRIZ EN _

ASIENTOS Y SISTEMAS ELECTRONICOS, ESTA MEJORANDO
CADA VIAJE™ AL BRINDAR EXPERIENCIAS INTELIGENTES EN EL
VEHICULO PARA CLIENTES DE TODO EL MUNDO.

+ IMPLEMENTAR HERRAMIENTA VSM EN PROCESO
OPERATIVO DE ASIENTOS DE VEHICULOS.

* REDUCIR TIEMPO DE CICLO Y COSTES OPERATIVOS.

e« AUMENTAR LA EFECTIVIDAD DE PRODUCCION.

PXPW+CJ7, MAHINDRA WORLD CITY, THIRUTHERI R.F., TAMIL
NADU 603002, INDIA

PROBLEMA IMPACTO DE SATISFACCION

NECESIDAD DE APLICAR HERRAMIENTAS EN UNO DE SUS
PROCESOS OPERATIVOS Y EN ESPECIAL EN UNA FAMILIA DE
PRODUCTOS SELECCIONADA, PARA ESTE CASO LOS ASIENTOS  + LA CANTIDAD DE INVENTARIO DISMINUYE.
DE VEHICULO.
+ LA DISTANCIA RECORRIDA ENTRE CADA UNO DE LOS
PARA EL PROCESO DEL ENSAMBLE DEL COJiN OBTUVIERON PROCESOS TAMBIEN DISMINUYE EN UN 53.1%.
QUE EL TIEMPO DEL CICLO ERA 416 MINUTOS CON UN SOLO
OPERADOR, PARA EL ENSAMBLE COMPLETO EL TIEMPO DE LOGRANDO QUE EL TIEMPO DEL CICLO DISMINUYA EN 0,1
CICLO ES DE 265 MINUTOS PARA UN SOLO OPERADOR, EN LA DiA Y EL TIEMPO MUERTO EN UN 25.6%.
INSPECCION FINAL EL TIEMPO CICLO ANADIDO ES O MINUTOS,
SE ENTIENDE ENTONCES QUE NO SE REALIZA A PESAR DE QUE * LOGRANDO QUE LA EFECTIVIDAD DE LA PRODUCCION
EL PROCESO ESTA A CARGO DE 2 OPERADORES Y, POR ULTIMO, AUMENTARA EN UN 66.7%.
EN EL PROCESO DE LOS INVENTARIOS EN TIEMPO DEL CICLO ES
5190 MINUTOS Y NADIE SE ENCUENTRA A CARGO.

Tabla 27 e 6ta Caso de éxito — Sector Automotriz. (Salas, 2019), (Lear Corp., 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

i ‘ HPH CAPARO LIMITED LEAN MANUFACTURING - VSM

CAPARO ES UNA ASOCIACION GLOBAL DIVERSIFICADA DE
EMPRESAS CON UNA FACTURACION DE MAS DE 1000 MILLONES
DE DOLARES. CON INTERESES PREDOMINANTEMENTE EN EL
DISENO, FABRICACION, COMERCIALIZACION Y DISTRIBUCION

DE ACERO DE VALOR AGREGADO Y TOS DE A
ESPECIALIZADOS, LAS ACTIVIDADES MAS AMPLIAS DE CAPARO

. ABARCAN HOTELES, DES, ACION DE ia, = IMPLEMENTAR HERRAMIENTA VSM EN PROCESO

: e rEl s, (e o o B o OPERATIVO DE PISO DE VEHICULOS.

* REDUCIR TIEMPO DE CICLO ¥ COSTES OPERATIVOS.

FUE FUNDADA EN 1968 POR EL INDUSTRIAL BRITANICO NACIDO  ° SATISFACER LA DEMANDA DE LOS CLIENTES.

EN LA INDIA, EL HONORABLE LORD PAUL DE MARYLEBONE.

e LoD OhEnA o CoN St D e EL IMPACTO DE SATISFACCION

REINO UNIDO, AMERICA DEL NORTE. INDIA Y ORIENTE MEDIO.

46, PALANI MURUGAN TOWER, MOUNT POONAMALLE HIGH RD,
OPPOSITE CTC, NUNGAMBAKKAM, CHENNAI, TAMIL NADU
600089, INDIA

* MEJORA DEL DISENO DE OPERACION DE LA PLANTA
PROBLEMA (REDISENO DE LA PLANTA PARA DISMINUIR TIEMPOS Y

= SE TRO LA DE NUEVO EQUIPO PARA
CUMPLIR CON LA DEMANDA (NUEVA MAQUINA DE SOLDAR).

MOVIMIENTOS E INNECESARIOS).

* IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA PARA EL CONTROL DE

NECESIDAD DE APLICAR HERRAMIENTA EN EL PROCESO DE INVENTARIOS. (SOFTWARE)
FABRICACION DEL PISO DE LOS VEHICULOS, SIENDO ESTE SU
FAMILIA DE PRODUCTOS QUE AGREGAN VALOR SIENDO LA * EL PROCESO OPERATIVO HA LOGRADO AUMENTAR SU
PARTE MAS CRITICA DESDE EL PUNTO DE VISTA DE LA EFECTIVIDAD EN UN 67%.

SEGURIDAD DEL CLIENTE.

Tabla 28 e 7ma Caso de éxito — Sector Automotriz. (Salas, 2019), (CAPARO, 2024). Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR AUTOMOTRIZ

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

PSG PSG COLLEGE OF TECHNOLOGY LEAN MANUFACTURING - SMED
College of (DEPARTAMENTO DE
SBF Tednoiony incemeniamecamca (ARG BE IMPLEMENTACION [T
b5 cotLEor oF TecHNoLoGY s unamsTiucion OBIETIVOSDECALIDAD

AUT A, SUBV ADA POR EL . AFILIADA A * ESTUDIAR Y ANALIZAR COMO LAS HERRAMIENTAS DEL LM

LA UNIVERSIDAD DE ANNA Y CON CERTIFICACION 150 (5°S, TPM, SMED Y SIX SIGMA, VSM) PUEDEN MEJORAR LAS
9001:2015. ES UNA DE LAS INSTITUCIONES MAS IMPORTANTES EMPRESAS TENIENDO EN CUENTA LA GLOBALIZACION DE

FUNDADAS POR PSG & SONS" CHARITIES_TRUST (1926). LA LAS INDUSTRIAS.
FACULTAD SE ESTABLECION EN EL ANQ 1951 Y LOS
FUNDADORES DECIDIERON SABIAMENTE UBICARLA EN EL
MISMO CAMPUS QUE EL INSTITUTO INDUSTRIAL PSG PARA IMPACTO DE SATISFACCION
LOGRAR UNA INTERACCION EFICAZ ENTRE LA INDUSTRIA Y EL
INSTITUTO, ACTUALMETE CUENTA CON UNA PLANTILLA DE
APROXIMADAMENTE 8.518 ESTUDIANTES Y CUENTA CON 15
DEPARTAMENTOS DE INGENIERIA Y TECNOLOGIA, ADEMAS DE
LOS DEPARTAMENTOS DE APLICACIONES INFORMATICAS,

CIENCIA DE LA GESTION, CIENCIA BASICAS Y HUMANIDADES.
SE ELIMING EL TIEMPO DE BUSQUEDA DE DADOS PARA LA

MAQUINA DE CORTE LOGRANDO ASi DISMINUIR DE 2.13 A

AVINASHI RD, PEELAMEDU, COIMBATORE, TAMIL NADU 641004, 1.17 MIN.
INDIA

COMO RESULTADO EL TIEMPO SE LOGRA DISMINUIR DE 2.07
A 1.17 MIN.

SE LOGRO UNA GRAN DE T EN EL
TIEMPO DE CAMBIO DE HERRAMIENTA YA QUE ANTES DE LA
PROBLEMA APLICACION EL PROCESO TARDABA 40 MINUTOS EN SU
REALIZACION Y DESPUES DE APLICAR POR PRIMERA VEZ EL

[ DESCRIPCIONDELPROBLEMA sMED SELOGRAREDUCIE A 18 MINUTOS.
DESPUES DE LOGRAR EL TIEMPO DE 18 MINUTOS SE DECIDE

APLICAR DE NUEVO ESTA HERRAMIENTA LOGRANDO ASi
PASAR DE 18 MINUTOS A 12 MINUTOS.

INVESTIGAR COMO LAS HERRAMIENTAS DEL LEAN
L LA L L T (L LA L L (M SV + LOGRA CUMPLIR RAPIDAMENTE CON LA DEMANDA DE LOS
TENIENDO EN CUENTA LA GLOBALIZACION DE LAS CLIENTES.
INDUSTRIAS.
AUMENTA LA MOTIVACION DE LOS TRABAJADORES Y SU
SEGURIDAD Y EL SISTEMA DE OPERACION QUE SE REALIZA
EN EL PROCESO.

!“

Tabla 29 ¢ 8va Caso de éxito — Sector Automotriz. (Salas, 2019), (PSG College of Technology, 2024).
Fuente: Elaboracion propia.

Tener en cuenta que para alcanzar los resultados deseados de cada metodologia, es esencial
contar con la participacion de la alta direccidn y todo personal involucrado en el proceso.
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3.63 ¢ SECTOR TEXTIL

La industria textil se caracteriza por la elaboracién de articulos a base de hilos y tejidos, el textil
ha influido en el ser humano no tanto como material, sino también por la singularidad y
relevancia de las técnicas vinculadas al mismo. Desde sus inicios ha sido utilizado como
vestimenta (Ropa), para fabricar viviendas (Jaimas), elemento de transporte (camillas),
recipientes (Sacos) o decorativos (Alfombra, cortinas y tapices), segun la técnica utilizada puede
usarse tanto para climas frios, calientes o humedos, siendo esta su principal aplicacion la
vestimenta. (Universidad de Burgos, 2020)

Haciendo un repaso a la evolucion de los textiles (llustracidon 28), desde hace mas de 40,000
afios ya se ha demostrado el uso de herramientas asociadas al tejido como la aguja de hueso, el
huso después la rueca, hasta llegar al origen de los primeros telares.

En diferentes sociedades es distintivos de las clases sociales, riqueza o poder, siendo la
revolucién industrial la etapa donde todos los niveles de produccion textil se consolida y
generaliza, llevando al ser humano a producir tejidos sintéticos capaces de emular tejidos
naturales de animales y/o superficies.

Con el tiempo se crearon empresas dedicadas a la creacidn de articulos textiles, a su vez normas
internacionales que describen los requisitos de calidad para mantener la estandarizacidn, el cual
es uno de los grandes retos de cualquier empresa que trabaje con produccién a gran escala como
la industria de moda.

Aplicar las normas de calidad en la industria textil es incorporar todo un conjunto de actividades
para verificar si un producto cumple con los criterios minimos de calidad (internos y externos),
ademds de identificar problemas, defectos y desviaciones en el proceso de produccidn,
definiéndose en base a los siguientes pasos: (Audaces, 2023)

e Disefio: estilo y aspectos estéticos de la ropa.

e Materiales: fibras, hilos, telas, adornos y otros materiales utilizados en la fabricacién del
producto.

e Produccion: todos los procesos para la construccién de telas y la confeccién de prendas,
tales como hilado, tejido, modelado, corte y costura.

La confeccién del producto estd destinada a ser evaluado con rigurosidad por el consumidor final
(Cliente). Por ende, cualquier problema identificado tiene la posibilidad de impactar
directamente con la confiabilidad del negocio, lo que provoca que el aumento de las
interacciones en linea y las resefas en las redes sociales, pueden atraer y bajar el interés de
nuevos clientes a comprar los articulos.

Con la ropa que es un segmento de temporada, una coleccion desarrollada con un estricto
control de calidad puede garantizar el interés del cliente con las proximas novedades.

" jCalidad es sinébnimo de ventas, satisfaccion del cliente, facturacion y fidelidad a tu marca! ~
(Audaces, 2023)
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60.000 A.C.

LOS SERES HUMANOS
COMENZAMOS A TRENZAR HILOS
DE MATERIAS VECETALES PARA
HACER CUERDAS. TAMBIEN SE
UTILIZABAN PIELES ANIMALES,
QUE SE COSIAN CON TENDONES Y
AGUJAS DE HUESO DE LAS
MISMAS PRESAS.

t’ 3.500 A.C.

EN EL ANTIGUO EGIPTO,
SURGIERON TECNICAS DE
CONSERVACION Y
EMBALSAMAMIENTO DE
CADAVERES CON LIENZOS Y
'VENDAS FINAS DE LINO
EMBADURNADAS EN RESINAS,
CREANDO LAS MOMIAS.

1764

L

'SE CREA EL PRIMER TORNO DE
HILAR MECANICO DE OCHO
HUSOS, LA HILADORA JENNY
MACHINE, QUE IRA CRECIENDO
HASTA LOS 120 HUSOS.

1793

s

CREACIGN DE LA MAQUINA
DESMOTADORA DE ALGODGN EN
EEUU.

ACETATO, DESCUBIERTO EN POR
C.F.CROSS Y E.J. BEVAN. ES UNA
FIBRA EXTRAIDA DE LA CELULOSA
DE ALGODON PROCESADA CON
ACIDO ACETICO.

POLIESTER, TEJIDO ELASTICO
DERIVADO DEL PETROLEO. EL
MAS CONOCIDO ES SU VARIEDAD
PET. FUE DESARROLLADO POR
DUPONT COMO UNA FIBRA TEXTIL
NO TRANSPIRABLE, PERO DE
GRAN RESISTENCIA Y MUY
LIVIANO.

8.000 A.C.

LAS PRIMERAS EVIDENCIAS DE
UTILIZACION DE ALGODON,
CUANDO PUEBLOS
PRECOLOMBINOS EMPEZARON A
DESARROLLAR LAS TECNICAS
PARA SU HILADO EN
SUDAMERICA

ﬂ 3.000 A.C.

LA RUECA O RUEDA DE HILAR
APARECIO EN CHINA. (MAQUINA
QUE PERMITIA REDUCIR FIBRAS A
HILO DE MANERA MECANICA)

1769

L+

SE PATENTA LA MAQUINA DE
VAPOR, CON MULTIPLES
APLICACIONES EN LA
MAQUINARIA TEXTIL. RICHARD
ARKWRIGHT CREA LA PRIMERA
HILADORA HIDRAULICA.

31 1802
oo

SURCIO LA COMPANIA
ESTADOUNIDENSE DUPONT,
FUNDADA POR ELEUTHERE

IRENEE DU PONT DE NEMOURS.

1200

APARECEN NUEVAS
MODALIDADES CUANDO LA
BUSQUEDA DE NUEVOS
MATERIALES TEXTILES
PRETENDIA CUBRIR
NECESIDADES ESPECIALES:
EVITAR LA HUMEDAD O
CONSECUIR LA RESISTENCIA AL
FUEGO O A LAS ALTAS
TEMPERATURAS.

LA LICRA O EL SPANDEX. SE
TRATA DE UNA MEZCLA DE
POLIMEROS FORMADA POR
URETANO Y UREA. FUE
DESCUBIERTO POR JOSEPH
SHIVERS Y REVOLUCIONO EL
MUNDO TEXTIL POR SU ALTA
ELASTICIDAD.

5.000 A.C.

COMENZO EL TRATAMIENTO DE
ALGODON EN LA INDIA, ORIENTE
MEDIO Y ECIPTO CON LA
CREACION DE HERRAMIENTAS
PROPIAS PARA SU HILADO, COMO
LAS PEINETAS, HUSOS Y TELARES.

/ 2.000 A.C.

FUERON LOS EGIPCIOS QUIENES
CREARON LAS PRIMERAS ACUJAS
DE HIERRO ACABABAN EN UN
GANCHO MUY CERRADO DONDE
SE METIA EL HILO.

1779

L'

SAMUEL CROMPTON CREA LA
MULA DE HILAR O HILADORA DE
MUSELINA, UN TIPO DE
HIDRAULICA MEJORADA.

ﬂ 1851
ACERCO LA MECANIZACION
TEXTIL A LOS HOGARES CON LA
CREACION DE LA MAQUINA DE
COSER. FUE ISAAC M. SINGER

EVOLUCION DEL SECTOR TEXTIL

4.000 A.C.

LA DOMESTICACION DE ANIMALES
HIZO POSIBLE LA OBTENCION DE
LANA, UNA DE LAS FIBRAS
NATURALES MAS COMUNES. LA
AGRICULTURA PERMITIO
CULTIVAR, ADEMAS DE FRUTOS Y
CEREALES, PLANTAS CON
FINALIDAD TEXTIL, COMO EL LINO
O EL CANAMO.

1733

L+

JOHN KAY INVENTA LA
LANZADERA VOLANTE PARA EL
HILADO, QUE SUSTITUYO A LA
RUECA.

1783

L

PRIMER TELAR COMPLETAMENTE
MECANICO -NO MANEJADO- DE
EDMUND CARTWRIGHT. PRIMERO
FUNCIONABA CON ENERGIA
EQUINA, PERO FUE SUSTITUIDA
POR HIDRAULICA.

LAS PRIMERAS FIBRAS
ARTIFICIALES FUERON
DESARROLLADAS POR HILAIRE DE
CHARDONNET, QUE INVENTG LA

QUIEN PATENTS UN MODELO QUE | SEDA ARTIFICIAL © CHARDONNET.

REVOLUCIONG EL CONCEPTO DE

MAQUINA DE COSER, PUESTO QUE

SU PROTOTIPO TENIA UNA
LANZADERA DE MOVIMIENTO
RECTILINEO ¥ CON UNA AGUJA
SIN CURVAR.

NYLON, POLIMERO DE POLIAMIDA

DESCUBIERTO POR WALLACE
HUME. SORPRENDIO A LA

RESISTENCIA Y ELASTICIDAD

@ 1984

LA CAMISETA CON EL NOMERO 23
DE MICHAEL JORDAN, JUGADOR
DE LOS CHICAGO BULLS, ES LA
CAMISETA DE BALONCESTO MAS
VENDIDA DEL MUNDO. LA QUE
UTILIZO EN LOS JUEGOS
OLIMPICOS DE LOS ANGELES 1984
HA SIDO LA MAS CARA,
ALCANZANDO EN UNA SUBASTA
LOS 274.000 DOLARES.

1944

ACRILICO, POLIMERO
ACRILONITRILO, QUE
REPRESENTA EL 85% DE SU

POR LA COMPARIA DUPONT Y
COMERCIALIZADO EN LA DECADA
SIGUIENTE CON EL NOMBRE DE
ORLON.

INDITEX Y LYOPCELL, ESTE
MATERIAL TEXTIL ES EL TEJIDO
SOSTENIBLE POR EL QUE ESTAN
APOSTANDO LAS GRANDES
COMPARIAS DE LA MODA. EL
GRUPO INDITEX TIENE
PROCRAMADO QUE EN 2020 UNA
DE CADA CUATRO DE SUS
PRENDAS SE PRODUZCA EN ESTE
MATERIAL.

LEYENDA

I maTERIALES TEXTILES.

- EVENTOS DESTACADOS.

- HERRAMIENTAS Y MAQUINAS TEXTILES.

NN NN NN NN NN NN ENEEEENEEEEEEEEEEEEEEEEEEES

llustracion 28 e Evolucion del Sector Textil. (Universidad de Burgos, 2020). Fuente: Elaboracion propia.
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Dentro de las principales normativas de calidad mas utilizadas en el sector, estan:

La ISO 105 (Textiles - Pruebas de solidez del color)
Es una norma internacional que establece los métodos de prueba y evaluacién de la
resistencia de los materiales textiles a factores como la luz, lavado, friccién vy la
transpiracion. Con el objetivo de asegurar la calidad y durabilidad de los productos
textiles y garantizar que cumpla con los requisitos de resistencia y rendimientos
establecidos. Algunas de las pruebas incluyen: (Normas I1SO, 2023)
o Prueba de solidez del color: evalua la resistencia del color de los textiles frente
a la exposicion a la luz y al lavado.
o Prueba de solidez al frotamiento: evalla la resistencia del color y la apariencia
de los textiles frente al frotamiento o la friccion.
o Prueba de solidez al frotamiento: evalla la resistencia del color y la apariencia
de los textiles frente al frotamiento o la friccién.
o Prueba de solidez al agua: evalla la resistencia del color y la apariencia de los
textiles frente al agua y a otros liquidos.

1ISO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC)

I1SO 14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA)

ISO 50001 (SISTEMA DE GESTION DE LA ENERGETICA — SGEN)

ISO 3759 (Medicion de dimensiones y encogimiento)

Esta norma internacional especifica un método para la preparacién, marcado y medicién
de los tejidos, prendas y conjuntos de tejidos utilizados en los ensayos para la valoracion
dimensional después de un tratamiento especificado lavado, limpieza en seco, inmersién
en agua y vaporacién, aplicandose a tejidos de calada y de punto y a articulos textiles
confeccionados. A determinadas cubiertas de tapiceria, no son aplicables los
procedimientos. (Normadoc, 2011)

SA8000 (Responsabilidad social)
La SA8000 tiene como objetivo ofrecer una norma basada en derechos humanos y leyes
laborales nacionales, para proteger y empoderar a todo el personal bajo la influencia de
una empresa, incluidos empleados directos, proveedores, subcontratistas y trabajadores
desde el hogar, verificable mediante un proceso basado en evidencia.
Cumplir con los requisitos de responsabilidad social de esta norma permitird a la
empresa: (SAl 2008, 2008)
o Desarrollar, mantener e implementar politicas y procedimientos con el objeto
de gestionar aquellos temas que puede controlar o influenciar.
o Demostrar a las partes interesadas que existen politicas, procedimientos y
practicas de la organizacidn, de acuerdo con los requisitos de esta norma.

GOTS (Estandar Textil Organico Global)

GOTS es un estandar lider mundial en procesamiento textil para fibras organicas la cual
cuenta con criterios ambientales. Los productos finales certificados GOTS pueden incluir
productos de fibra, hilos, telas, ropa, textiles para el hogar, colchones, productos de
higiene personal, asi como textiles en contacto con alimentos y mas.

A continuacién mencionaremos casos de éxito de la implementacién de metodologias de gestion
de calidad en el sector textil, como se pueden identificar en las (Tabla 30), (Tabla 31), (Tabla 32)
y (Tabla 33).
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CASO DE EXITO

EMPRESA Y/O PROYECTO

NOMERE

ZARA (GRUPO INDITEX)

DESCRIPCION GENERAL

ZARA, FUNDADA EN 1975, ES LA MARCA PRINCIPAL DEL GRUPO
Y SIEMPRE ESTA BUSCANDO SATISFACER LAS NECESIDADES
DE SUS CLIENTES Y SIGUIENDO LAS ULTIMAS TENDENCIAS DE
MODA EN EL MERCADO. LA MARCA TRATA DE HACER ESTO EN

TODAS LAS DIFERENTES EDADES Y CULTURAS.

LA VERDADERA INNOVACION DE ZARA LLEGO EN LA DECADA
DE 1980, CUANDO AMANCIO ORTEGA REVOLUCIONO EL
DISEI"'IO, LA FABRICACION Y LA DISTRIBUCION PARA REDUCIR
LOS PLAZOS DE ENTREGA Y REACCIONAR MAS RAPIDAMENTE
A LAS TENDENCIAS EMERGENTES. INTRODUJO EL CONCEPTO
DE "MODA INSTANTANEA", CAMBIANDO LAS COLECCIONES
CADA SEMANA EN LUGAR DE CADA TRES MESES, LO QUE
GENERABA UNA VARIEDAD CASI INFINITA DE PIEZAS Y
ESTIMULABA A LOS CONSUMIDORES A REALIZAR COMPRAS
MAS FRECUENTES.

UBICACION

SEDE PRINCIPAL, R. COMPOSTELA, 3-5, 15004 A CORUNA.
MAS DE 2200 TIENDAS DISTRIBUIDAS EN TODOS LOS
CONTINENTES.

PROBLEMA

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

EL CONCEPTO DE MODA RAPIDA Y DINAMICA ESTA GANANDO
TERRENO EN LA INDUSTRIA, LO QUE IMPLICA UNA
RENOVACION CONSTANTE DE LAS COLECCIONES PARA
MANTENERSE AL DiA CON LAS ULTIMAS TENDENCIAS. YA NO
ES SUFICIENTE TENER SOLO DOS COLECCIONES POR ANO;
AHORA, LA RENOVACION DE LAS COLECCIONES OCURRE DE
FORMA PERMANENTE PARA MANTENER LA RELEVANCIA EN EL
MERCADO. CON LA NORMA DE ATRAER A LOS CLIENTES A LAS
TIENDAS FiSICAS PARA GENERAR VENTAS.

- SECTOR TEXTIL

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

METODOLOGIA AGIL - JUST IN TIME - SIX SIGMA

1980

« REVOLUCIONAR EL DISENO, LA FABRICACION Y LA
DISTRIBUCION PARA REDUCIR LOS PLAZOS DE ENTREGA Y
REACCIONAR MAS RAPIDAMENTE A LAS TENDENCIAS
EMERGENTES.

DESARROLLAR Y LLEVAR UN NUEVO PRODUCTO A LAS
TIENDAS EN TAN SOLO UNA SEMANA, EN COMPARACION
CON LOS SEIS MESES PROMEDIO DE LA INDUSTRIA.
ALTISIMA ROTACION DE LOS PRODUCTOS.

« GENERACION DE UNA EXPERIENCIA EN LAS TIENDAS
FisiCAS.

ADAPTACION DE NUEVAS TECNOLOGIAS EN SUS ESPACIOS.
ITERACION RAPIDA Y LA MEJORA CONTINUA.

MPACTO DE SATISFACCION

« EN EL 2015, ZARA OCUPO EL PUESTO 30 EN LA LISTA DE
MEJORES MARCAS MUNDIALES DE INTERBRAND.

e 2017, AUMENTO DE SU VALOR DE UN 45% (HASTA
ALCANZAR 15.452 MILLONES DE EUROS).

« PRESENCIA FiSICA EN 94 MERCADOS Y ONLINE EN 45".
+ REDUCCION DEL TIEMPO DE RESPUESTA.

s MINIMIZACION DE DESPERDICIO.

« MAYOR ALINEACION CON LAS TENDENCIAS.

« MEJORA DE LA COLABORACION INTERNA.

Tabla 30 ¢ 1ler Caso de éxito — Sector Textil. (marketinginteli, s.f.), (Equipo de Imagina, 2024).

Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO

EMPRESA Y/O PROYECTO

NOMBRE

EMPRESA FABRICANTE DE PRENDAS DE VESTIR Y
ACCESORIOS DE MODA

DESCRIPCION GENERAL

ES UN CONGLOMERADO DE EMPRESAS DEL SECTOR TEXTIL
DEDICADO AL DISENO, FABRICACION Y DISTRIBUCION DE
PRENDAS DE VESTIR Y ACCESORIOS DE MODA. ES CONOCIDO
POR SU ENFOQUE EN LA CREACION Y VENTA DE ROPA Y
ACCESORIOS DE TENDENCIA A PRECIOS ASEQUIBLES.

EL GRUPO GESTIONA VARIAS MARCAS DIFERENTES, CADA UNA

CON SU PROPIO ESTILO Y PUBLICO OBJETIVO, Y TIENE UNA
PRESENCIA GLOBAL CON TIENDAS EN NUMEROSOS PAISES. SU
EXITO SE BASA EN LA CAPACIDAD DE RESPUESTA RAPIDA A
LAS TENDENCIAS CAMBIANTES Y EN LA EFICIENCIA EN LA
CADENA DE SUMINISTRO.

UBICACION

PROBLEMA

DESCRIPCION DEL PROBLEMA

LIDIAR CON UN PROYECTO Y SUS HERRAMIENTAS QUE SE
CONSIDERABAN OBSOLETAS, MIENTRAS SE LLEVABA A CABO
LA TRANSICION HACIA UN NUEVO PROYECTO. TANTO LOS
EQUIPOS COMO LOS DIRECTIVOS MOSTRABAN UNA FALTA DE
DISPOSICION PARA ASIGNAR RECURSOS DESTINADOS A LA
MEJORA O MODERNIZACION DEL PROCESO DE CALIDAD.

Tabla 31 ¢ 2do Caso de éxito — Sector Textil.

- SECTOR TEXTIL

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

METODOLOGIA AGIL - CI/CD

* OPTIMIZAR EL PROCESO DE CALIDAD EN EL DESARROLLO
DEL PROYECTO.
MEJORAR LA EFICIENCIA Y EFECTIVIDAD DE LOS
PROCEDIMIENTOS DE CONTROL DE CALIDAD.
ELEVAR LOS ESTANDARES DE CALIDAD Y A FORTALECER LA
CAPACIDAD DEL EQUIPO PARA IDENTIFICAR Y ABORDAR
PROACTIVAMENTE POSIBLES DEFICIENCIAS EN EL PROCESO
DE DESARROLLO.
DESARROLLAR UNA NUEVA APLICACION ORIENTADA A LA
MODA QUE PERMITE A LOS DISENADORES ACCEDER A
DIFERENTES SECCIONES DE UN PRODUCTO DE LA
COMPANIA.

MPACTO DE SATISFACCION

* CODIGO MAS LIMPIO Y MANTENIBLE.
* PRUEBAS AUTOMATIZADAS ROBUSTAS.
+ MEJORA EN LA EXPERIENCIA DEL USUARIO.

* TOMA DE DECISIONES INFORMADA.

(Molina, 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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CASO DE EXITO - SECTOR TEXTIL

EMPRESA Y/O PROYECTO

NIKE, INC.

b

COMPANIA MULTINACIONAL ESTADOUNIDENSE QUE SE DEDICA
A LA DISENO, DESARROLLO, FABRICACION Y
COMERCIALIZACION DE ROPA, CALZADO Y ACCESORIOS
DEPORTIVOS. LA COMPANIA FUE FUNDADA EN 1964 POR BILL

BOWERMAN Y PHIL KNIGHT, Y SE HA CONVERTIDO EN UNA DE
LAS MARCAS DE DEPORTE MAS CONOCIDAS Y EXITOSAS DEL
MUNDO. SU LOGOTIPO, EL «SWOOSH» ES RECONOCIDO
MUNDIALMENTE.

NIKE SE ESPECIALIZA EN PRODUCTOS PARA CORRER,
BALONCESTO, FUTBOL, GOLF Y OTROS DEPORTES, ASi COMO
EN ROPA Y ACCESORIOS PARA HOMBRES, MUJERES Y NINOS.
LA COMPANIA TAMBIEN CUENTA CON UNA LiNEA DE ROPA Y
ACCESORIOS PARA ATLETAS Y UNA LINEA DE ROPA DE
FITNESS. ADEMAS DE FABRICAR SUS PROPIOS PRODUCTOS,
NIKE TAMBIEN LICENCIA SU MARCA PARA PRODUCTOS NO
DEPORTIVOS, COMO RELOJES, LENTES DE SOLY
EQUIPAMIENTO ELECTRONICO.

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

LEAN MANUFACTURING - KAIZEN - KANBAN - 58

IMPACTO DE ISFACCION

SEDE PRICIPAL, 3485 SW KNOWLTON RD, BEAVERTON, OR
97005, ESTADOS UNIDOS.
CON UNA AMPLIA RED DE TIENDAS Y DISTRIBUIDORES EN
TODO EL MUNDO.

PROBLEMA

NECESIDAD DE CAMBIAR EL METODO DE TRABAJO, EL
ENFOQUE, PROCESOS PRODUCTIVOS EN LA INDUSTRIA Y EL

USO DE NUEVAS TECNOLOGIAS, PARA LA MEJORA DE CALIDAD

¥ SERVICIO AL CLIENTE.

2010

GARANTIZAR LA MAXIMA CALIDAD DEL PRODUCTO.
ELIMINAR EL DESPERDICIO DE TIEMPO Y DE MATERIA
PRIMA.

REDUCCION AL 50% DE LA TASA DE DEFECTOS.

REDUCCION AL 40% DEL TIEMPO DE ENTREGA, LLEGANDO
CON MAYOR VELOCIDAD AL CLIENTE PARA ATENDER SUS
NECESIDADES.

MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN UN 20%.

REDUCCION DEL 30% EN EL TIEMPO NECESARIO PARA
INTRODUCIR UN NUEVO MODELO.

GERENCIA ORGANIZACIONAL CON MAYOR CONCIENCIA
MEDIOAMBIENTAL, RESPONSABLE, EQUITATIVA Y CAPAZ DE
DOTAR A LAS PERSONAS DE RESPONSABILIDAD AL
IMPULSAR UN MEJOR PROCESO DE PRODUCCION Y
RENTABILIDAD.

Tabla 32 e 3er Caso de éxito — Sector Textil. (Vidal, 2020), (Cerdn, 2019), (Sooluciona, 2024).
Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR TEXTIL

EMPRESA Y/O PROYECTO

TEXTIL CARMELITA SAC| cARMELITAS S.A.C

TEXTIL CARMELITA S.A.C. ES UNA EMPRESA PERUANA QUE FUE
INCORPORADA EN 04/08/2004. SU DOMICILIO PRINCIPAL ESTA
UBICADO EN LA CIUDAD DE LIMA. SE ENCARGA DE
FABRICACION DE PRENDAS DE VESTIR, EXCEPTO PRENDAS DE
PIEL.

PARCELA 1, MZ. C, LOTE 6-19, PARQUE INDUSTRIAL, VILLA EL
SALVADOR, LIMA

PROBLEMA

INTERES EN MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE
TEJEDURIA DE LA EMPRESA. LA POBLACION ESTUVO
CONFORMADA POR LA PRODUCCION DIARIA DE KILOS DE

METROS DE LAS TELAS PLANAS JERSEY DURANTE 27 DIAS. EL

MES DE LA SITUACION ACTUAL FUE EN MAYO DEL 2018,
MEDIANTE EL ANALISIS DEL AREA DE TEJEDURIA SE REALIZO
LA IMPLEMENTACION DURANTE EL MES DE JUNIO DEL 2019.

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

METODOLOGIA 58

2019

MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE TEJEDURIA.

IMPACTO DE SATISFACCION

LA PRODUCTIVIDAD DEL AREA DE TEJEDURIA AUMENTO EN
UNOS 25 PUNTOS PORCENTUALES, AL PASAR DE 69% A
94%.

LA EFICIENCIA MEJORO AL PASAR DE 82% A 92%.

LA EFICACIA MEJORO 83% A 1.02%.

MAYOR COMPROMISO DE LOS TRABAJADORES.

Tabla 33 e 4to Caso de éxito — Sector Textil. (Miluska, 2019), (S.A.C., 2024). Fuente: Elaboracidn propia.
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3.64 0 SECTOR DE LA SALUD

La salud y la enfermedad son definiciones que le han dado los seres humanos a la busqueda de
explicaciéon de las curas y dolencias que lo aquejen, desarrollando teorias y practicas médicas.
Teniendo los primeros registros del concepto de salud y enfermedad en la antigua Grecia, donde
se desarrolld la teoria humoral de la medicina, estableciendo que el cuerpo humano estaba
compuesto por cuatro humores o liquidos corporales (la sangre, la flema, la bilis amarilla y la
bilis negra), creyendo que la salud dependia del equilibrio de estos y que la enfermedad se
producia cuando alguno de ellos no lo estaba. (LaHistoria, 2024)

Actualmente, la Organizacién Mundial de la Salud (OMS) creada en el 1948, cumple la funcién
de promover la salud en todo el mundo y la prevencién de enfermedades, definiendo la salud
como un estado de completo bienestar fisico, mental y social, y no solo la ausencia de
enfermedad o dolencia. Estableciendo una serie de componentes que la integran, como son:

e Estado de adaptaciéon al medio (bioldgico y sociocultural).

e Estado fisioldgico de equilibrio.

e Equilibrio entre la forma y la funcién del organismo (alimentacion).
e Perspectiva bioldgica y social (relaciones familiares, habitos).

En el sector de la salud, una de las herramientas mas utilizadas e importantes es el Registro
Medico siendo la historia de salud de un paciente, este recopila informacién sobre el estado de
salud, diagndsticos, tratamientos, examenes y procedimientos médicos que ha recibido a lo largo
de la vida un paciente, incluyendo antecedentes familiares. Siendo una informacion vital para
los proveedores de atencidon médica, en la toma de decisiones a las mejores practicas de salud
hacia el paciente. (LaHistoria, 2024)

Dando un repaso a la evolucion de la salud (llustracién 29) a lo largo de la historia, se puede
evidenciar la lucha de los seres humanos en mantener sanosy libres de enfermedades a los seres
vivos, desde las primeras practicas de la medicina en la antigliedad hasta los avances mas
recientes en la atencién médica y la prevencién de enfermedades.

La salud también tiene que ver con el medio ambiente que rodea a la persona, circunscrita de la
definicidon de la OMS en 3 dreas distintas por el doctor Floreal Ferrara (cardiélogo argentino):
(Etecé, 2024)

e Salud fisica: Corresponde a la capacidad de una persona de mantener el intercambio y
resolver las propuestas que se plantea.

e Salud mental: El rendimiento dptimo dentro de las capacidades que posee, relacionadas
con el &mbito que la rodea.

e Salud social: Representa una combinacidn de las dos anteriores: en la medida que el
hombre pueda convivir con un equilibrio psicodindmico, con satisfaccion de sus
necesidades y también con sus aspiraciones, goza de salud social.
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llustracion 29 e Evolucion del Sector de la Salud. (LineadeTiempo, 2023). Fuente: Elaboracion propia.

Sabiendo que en el sector, mantener la vida y salud del paciente es lo primordial, la gestién de
calidad en de los servicios de salud es crucial para garantizar la seguridad, eficacia y satisfaccion
del cliente, originando normas internacionales y nacionales las cuales permiten a las
organizaciones de salud identificar areas de riesgo, establecer medidas preventivas y correctivas,
y medir el desempefio para garantizar la excelencia en la atencién médica, complementadas por
metodologias de calidad que buscan la mejora continua.
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Dentro de las principales normativas de calidad mas utilizadas en el sector, estan:

e 1SO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC)

e 1SO 45001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — SGSST)

e 1SO 14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA)

e 1SO 22301 (SISTEMAS DE GESTION DE LA CONTINUIDAD DEL NEGOCIO - SGCN)

e SO 13485 (Sistemas de Gestion de la Calidad en Productos Sanitarios)
Es la norma de dispositivos médicos éptima para la industria médica, que garantiza que
todos los dispositivos médicos cumplen con las leyes adecuadas y con las necesidades
de los clientes. Siendo la norma un valiosa credencial que garantiza la seguridad de los
profesionales y clientes en clinicas, hospitales y otros entornos médicos. Basada en el
enfoque del modelo de procesos 1SO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC) y
es una norma de sistemas de gestiéon desarrollada especificamente para la fabricacién
de productos sanitarios, conteniendo requisitos especificos para la fabricacion, la
instalacion y el mantenimiento de productos sanitarios y exige: (NQA, 2023)
o Implantacién de un sistema de gestidn de la calidad con varias mejoras.

Enfoque de gestidn de riesgos para el desarrollo y la realizacion de productos.

Validacidon de procesos.

Cumplimiento de los requisitos legales y reglamentarios.

Sistemas eficaces de trazabilidad y retirada de productos.

o O O O

e Joint Commission International (JCI)

Organizacion independiente sin fines de lucro, identifica, mide y comparte las mejores
practicas en materia de calidad y seguridad del paciente en todo el mundo. Ofrecen
liderazgo y soluciones innovadoras para ayudar a las organizaciones de atencion medica
en todos los ambitos a mejorar el desempefio y los resultados.

“La misién de la JCl es mejorar la seguridad y la calidad de la atencién en la comunidad
internacional mediante la prestacion de servicios de educacidn, publicaciones,
consultoria y evaluacion y acreditacion. ” (Joint Commission International, 2024)

e SO 15189 (Laboratorios Clinicos)
Norma internacional, basada en las normas ISO/IEC 17025 (Competencia de
Laboratorios de Ensayo y Calibracién) e 1SO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD -
SGC) y destinada al uso por los laboratorios clinicos en el desarrollo de sus sistemas de
gestion de la calidad y la evaluacidn de sus propias competencias. La norma exige una
serie de requerimientos analiticos: (Grupo ACMS Consultores., 2024)

o Calificacidn de instrumentos

Requisitos de Calidad

Validacidn / Verificacion de Métodos

Planificacién de Control de Calidad.

Control de Calidad Interno

Control de Calidad Externo.

Resultados Paciente

o O 0 O O O

A continuacién mencionaremos casos de éxito de la implementacién de metodologias de gestion
de calidad en el sector de la salud, como se pueden identificar en las (Tabla 34), (Tabla 35), (Tabla
36) y (Tabla 37).
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CASO DE EXITO - SECTOR DE LA SALUD

EMPRESA Y/O PROYECTO

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

. [] HOSPITAL UNIVERSITARI GENERAL
DE CATALUNYA METODOLOGIA LEAN
quironsalud (GRUPO QUIRONSALUD)
EL CSG ES UN HOSPITAL COMARCAL DE LA RED PUBLICA DE 2012

CATALUNA QUE PROVIENE DE LA UNION DE VARIOS CENTROS
SANITARIOS DE LA COMARCA DEL GARRAF, CONFORMANDO UN
CONSORCIO PARA LA GESTION SANITARIA DE SU AREA DE IN-

FLUENCIA.
* SER LA INSTITUCION SANITARIA DE CONFIANZA DEL

GARRAF.
« SER RED DE SERVICIO INTEGRADA.

* SER SOSTENIBLE ECONOMICAMENTE.
CARRER DE PEDRO | PONS, 1, 08195 SANT CUGAT DEL VALLES,
BARCELONA.

PROBLEMA

LA NECESIDAD DE PLANTEAR UNA IMPLEMENTACION LEAN
PROVIENE DE LA RESPUESTA A UN PROBLEMA FORMULADO EN
EL PLAN ESTRATEGICO 2012-2014 DEL PROPIO HOSPITAL.

IMPACTO DE SATISFACCION

* LA ESPERA EN LA SALA DE ESPERA (VISITA) SE REDUJO DE
UN 70.5% EN EL 2010 A UN 24.7% PARA EL 2013.

« TIEMPO EN URGENCIAS SE REDUJO DE UN 74.3% EN EL 2010
A UN 23.6% PARA EL 2013.

Tabla 34 e ler Caso de éxito — Sector de la salud. (CASTELLSAGUES, 2014). Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR DE LA SALUD

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

MEDITECH LSRN METODOLOGIA SIX SIGMA

110

MEDITECH SOLUTIONS ES UNA EMPRESA MEDIANA DEDICADA
A LA FABRICACION DE DISPOSITIVOS MEDICOS, ENFRENTABA
DESAFIOS SIGNIFICATIVOS EN SU PROCESO DE PRODUCCION. * ABORDAR LOS PROBLEMAS DE DEVOLUCIONES DE

CON UNA PLANTILLA DE 250 EMPLEADOS Y UNAS VENTAS PRODUCTOS Y QUEJAS DE CLIENTES.

ANUALES DE 50 MILLONES DE DOLARES. MEJORAR LA SATISFACCION DEL CLIENTE.

MEJORAR LA REPUTACION, POSICION EN EL MERCADO Y
RENTABILIDAD A LARGO PLAZO.
* OBJETIVO REDUCIR LA TASA DE DEFECTOS DEL 4% AL 0.1%

EN UN PLAZO DE 12 MESES.

IMPACTO DE SATISFACCION

JIRON TASSO 281, SAN BORJA, LIMA, PERU.

PROBLEMA DESPUES DE 12 MESES DE IMPLEMENTACION:
| DESCRIPCIONDELPROBLEMA .. Tasa D DEFECrOs S REDUIO DEL 4% AL OTS%

SUPERANDO LIGERAMENTE EL OBJETIVO INICIAL.

LA COMPARNIA ESTABA EXPERIMENTANDO UN AUMENTO EN
LAS DEVOLUCIONES DE PRODUCTOS Y QUEJAS DE CLIENTES
DEBIDO A PROBLEMAS DE CALIDAD. LA DIRECCION DECIDIO
IMPLEMENTAR LA METODOLOGIA SIX SIGMA PARA ABORDAR
ESTOS PROBLEMAS Y MEJORAR LA SATISFACCION DEL
CLIENTE. LA EMPRESA ESTABA LIDIANDO CON:
UNA TASA DE DEFECTOS DEL 4% EN SU LINEA DE
PRODUCCION PRINCIPAL

LAS DEVOLUCIONES DE PRODUCTOS DISMINUYERON EN UN
85%.

LA SATISFACCION DEL CLIENTE AUMENTO EN UN 22%,
SEGUN LAS ENCUESTAS.

LOS COSTOS ASOCIADOS CON EL REPROCESAMIENTO Y EL
DESPERDICIO SE REDUJERON EN UN 60%.

. UN AUMENTO DEL 15% EN LAS DEVOLUCIONES DE
PRODUCTOS EN EL ULTIMO ANO A
. (90 G Tt i (5 o) (U S e T e T G s LA EFICIENCIA GENERAL DEL EQUIPO (OEE) MEJORO DE UN
A 72% A UN 89%.
CLIENTE SEGUN LAS ENCUESTAS RECIENTES
. COSTOS CRECIENTES ASOCIADOS CON EL

* UN AUMENTO DEL 12% EN LOS MARGENES DE BENEFICIO.
REPROCESAMIENTO Y EL DESPERDICIO DE MATERIALES

« UN CRECIMIENTO DEL 8% EN LA CUOTA DE MERCADO.

Tabla 35 e 2do Caso de éxito — Sector de la salud. (NEGOCIOOS.ES, 2024). Fuente: Elaboracion propia.



CASO DE EXITO - SECTOR DE LA SALUD

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

Laboralono Clinico

BloTEST

METODOLOGIA LEAN - 55

| DESCRIPCIONGENERAL 2012

SICADA A LA PRESTACION DE sEnvicios EapeciaLizabos (L OBIETIVOS BECALBAB D
DEDICADA A LA PRESTACION DE SERVICIOS ESPECIALIZADOS

PARA LA INDUSTRIA ALIMENTARIA Y AGROALIMENTARIA.

LABORATORIOS BIOTEST, S.L

Medicina Ocupacional

DEBIDO A LA EVOLUCION LEGISLATIVA EN MATERIA DE * IMPLEMENTAR METODOLOGIA A LA CADENA DE VALOR DE
HIGIENE DE LOS PRODUCTOS ALIMENTICIOS LA EMPRESA DEL TAL MANERA QUE CAUSEN MAYOR IMPACTO Y PERCEPCION
SECTOR ALIMENTICIO ES PARTE ACTIVA Y FUNDAMENTAL EN EN EL PACIENTE.

LA GARANTIA DE LA INOCUIDAD Y CALIDAD SANITARIA DELOS + ORGANIZAR LOS PROCESOS Y BRINDAR UN VALOR
ALIMENTOS QUE PREPARA, FABRICA, TRANSFORMA, ENVASA, AGREGADO AL CLIENTE EN LOS SERVICIOS DE
ALMACENA, TRANSPORTA, MANIPULA Y VENDE O SUMINISTRA. LABORATORIO CLINICO.

DESDE ESTA PERSPECTIVA, LABORATORIOS BIOTEST SE CREG
PARA AYUDAR AL EMPRESARIO A CONSEGUIR NUEVOS

OBJETIVOS DESDE LA OPTICA DE LA GARANTIA SANITARIA. MPACTO DE SATISFACCION

C. FELIX LAFUENTE, 7, 22004 HUESCA
ESTANDARIZACION DE METODOLOGIAS INTERNAS DE UNA

MANERA RAPIDA Y SENCILLA, TIEMPOS DE CAPACITACION MAS
PROBLEMA CORTOS DEBIDO A LA CANTIDAD DE PERSONAL A CAPACITAR,
MAYOR INTERACCION ENTRE EL PERSONAL CAPACITADO Y EL
CAPACITADOR, MAYOR INVOLUCRAMIENTO EN EL

LEVANTA TO DE TOS, INSTRUCTIVOS Y
DOCUMENTOS NECESARIOS POR PARTE DEL PERSONAL

OPERATIVO.
EL LABORATORIO BIOTEST OPERA DE UNA MANERA INFORMAL, PERMITIO QUE EL AL SE EMP Y C LA
NO CUENTA CON UN SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD DISCIPLINA NECESARIA PARA ASEGURAR EL CUMPLIMIENTO
METODOLOGICO ¥ ORGANIZADO, NO CUENTA CON DE LOS PROCESOS DEFINIDOS Y EL CUMPLIMIENTO DE SUS

PROCEDIMIENTOS ESTANDARIZADOS Y DOCUMENTADOS DE INDICADORES.
SuUus P LO QUE A REP EN LOS

ANALISIS, BAJA CONFIABILIDAD EN LOS RESULTADOS Y EL SISTEMA DE CALIDAD IMPLEMENTADO EN EL LABORATORIO
AUMENTO DE LOS COSTOS DE LA OPERACION, BIOTEST QUEDA LISTO PARA RECIBIR UNA AUDITORIA DE

CERTIFICACION.

Tabla 36 © 3er Caso de éxito — Sector de la salud. (ALAVA, 2013). Fuente: Elaboracidn propia.

CASO DE EXITO - SECTOR DE LA SALUD

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

EMPRESA FARMACEUTICA
METODOLOGIA KAIZEN

N ————

CON UNA ACTIVIDAD DE PRODUCCION DE MEDICAMENTOS Y
PRODUCTOS SANITARIOS Y EMPLEA CERCA DE 400 PERSONAS.
LA ORGANIZACION ACTUA EN DIVERSAS AREAS DE
LIQUIDOS Y EMBALAJES, Y TIENE UNA FUERTE PRESENCIA EN
LOS MERCADOS NACIONALES E INTERNACIONALES.

MEJORAR EL NIVEL DE SERVICIO AL CLIENTE.

REDUCIR LOS TIEMPOS DE SETUP.

REDUCIR EL LEAD TIME DE LOS PROVEEDORES.
AUMNETAR LA PRODUCTIVIDAD.

IMPLEMENTAR UNA CULTURA ESTRUCTURADA DE MEJORA

CONTINUA Y UN ENFOQUE SISTEMATICO PARA RESOLVER

PROBLEMA PROBLEMAS.
_ MPACTO DE SATISFACCION

LA EMPRESA AFRONTABA VARIOS DESAFiOS RELACIONADOS
CON LA EFICIENCIA OPERACIONAL Y CON EL NIVEL DE
SERVICIO OFRECIDO A LOS CLIENTES. ENTRE LOS PRINCIPALES
PROBLEMAS ESTABA EL TIEMPO DE ENTREGA DE LOS
PROVEEDORES, QUE SUPERABA LOS 35 DIAS, LO QUE

IMPACTABA NEGATIVAMENTE LA PLANIFICACION Y EL « EL NIVEL DE SERVICIO MEJORO DEL 64% AL 93%,
CUMPLIMIENTO DE LOS PLAZOS DE ENTREGA ACORDADOS CON RESULTANDO EN UN IMPACTO ESTIMADO DE MAS DE 500
LOS CLIENTES. LA COBERTURA MEDIA DE STOCK ERA MIL EUROS AL ANO.

SUPERIOR A 5 MESES, CON UN VALOR PENDIENTE DE MAS DE 5
MILLONES DE EUROS, ESPECIALMENTE EN LAS REFERENCIAS LOS TIEMPOS DE SETUP EN LAS LINEAS PILOTO SE
DE MENOR VOLUMEN Y FACTURACION. EXISTIA TAMBIEN UN REDUJERON EN UN 50%.

VALOR ELEVADO DE WIP QUE CORRESPONDIA
APROXIMADAMENTE A 366 MIL EUROS A LO LARGO DE LA

REDUCCION DEL 24% EN EL TIEMPO DE ENTREGA DE LOS

CADENA DE PRODUCCION. PROVEEDORES.
TODOS LOS MATERIALES, INCLUYENDO MATERIAS PRIMAS Y
MATERIALES DE EMBALAJE, SE COMPRABAN DESPUES DE * BENEFICIOS CUANTIFICADOS EN MAS DE 550 MIL
CADA PEDIDO DEL CLIENTE. EL NIVEL GENERAL DE SERVICIO EUROS/ANO.
ESTABA POR DEBAJO DE LAS EXPECTATIVAS, ESPECIALMENTE
PARA LOS CINCO PRINCIPALES CLIENTES DE LA EMPRESA. « AUMENTO SUSTANCIAL EN LA EFICIENCIA OPERACIONAL Y
ADEMAS, FALTABA CULTURA ESTRUCTURADA DE MEJORA EN EL NIVEL DE SERVICIO OFRECIDO A LOS CLIENTES.
CONTINUA Y UN ENFOQUE SISTEMATICO PARA RESOLVER
PROBLEMAS.

Tabla 37 e 4to Caso de éxito — Sector de la salud. (Kaizen Institute, 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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3.65¢e SECTOR ALIMENTARIO

El sector alimentario puede analizarse desde una perspectiva histérica de cardcter universal que
ha evolucionado (llustracion 30), haciendo a su vez impulsar el desarrollo histérico y econémico.
Integra el amplio proceso de producir, acopiar, transformar, distribuir y consumir alimentos para
las diferentes sociedades humanas.

Desde la Revolucidn industrial el mercado se fue extendiendo y generalizando, homogeneizando
a los sistemas alimentarios, a mediados de siglo XX, la "Revolucidn agricola o Revolucién Verde”
ha conseguido notables aumentos en la produccidn y en la productividad agricola, de manera
gue multiplicaron en varias érdenes de magnitud la disponibilidad de alimentos en el mundo.
Emergid asi un sistema alimentario global, dinamizado por una economia mundial cada vez mas
integrada y con menores costos de transporte y transaccién. (Pifieir, 2021)

La FAO (Organizacién de las Naciones Unidas para la Alimentacion y la Agricultura) define el
sistema alimentario como: “’Los sistemas alimentarios incluyen a la totalidad de los actores vy al
conjunto de las actividades que desarrollan para producir valor en la produccion, agregacién,
procesamiento, distribucién, consumo y aprovechamiento de productos alimentarios que se
originan en la agricultura, bosques y pesca y la industria alimentaria y el amplio contexto
econdémico, social y de los ambientes naturales en los cuales se desarrollan.”” (Pifieir, 2021)

Definiéndose numerosos ciclos o enlaces de retroalimentacién o feedback loops, entre los que
estan:

e Inicio: Combinacion de recursos productivos, como tierra (suelo), agua, capital y trabajo.

e Desarrollo: Actividades de transformacion, almacenamiento y distribucién para
construir la "Oferta”.

e Final: Actividades o acciones de consumo, nutricién y salud humana, constituyendo la
“Demanda’.

Existen factores dindamicos que impulsan las transformaciones de los sistemas alimentarios,
tomando como referencia principal las seis categorias desarrolladas por Bendjebbar, Dury et al,
(Pifeir, 2021) el cual nos proporciona 6 tipos de factores dinamicos, siendo estos:

1. Laamplitud, caracteristicas y evolucion de las condiciones ambientales y biofisicas.

2. Los factores demograficos refiriéndose a los productores involucrados en las cadenas
productivas.

3. Los procesos de innovacidn productiva, la tecnologia y la infraestructura, todos de gran
impacto e influencia en la dindmica de los sistemas alimentarios.

4. Los factores econdmicos que influyen tanto en la demanda como en la forma en que
esta es satisfecha por la oferta.

5. Los factores de impulso de tipo sociocultural (dietas y “cocinas” de cada pais y cultura).

6. Los factores de impulso de caracter politico, refiriéndose a asuntos tan importantes
como los marcos legales y normativos que conforman la gobernanza de los sistemas
alimentarios.
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EVOLUCION DEL SECTOR ALIMENTARIO

Q 25.000 A.C.

EL HOMO HABILIS COMIENZA A
CONSUMIR CARNE CRUDA.

.1’ 776 A.C.
&

EN GRECIA SE CELEBRAN LOS
PRIMEROS JUEGOS OLIMPICOS ¥
SE COMIENZA A CONSUMIR
ACEITE DE OLIVA.

1757

EL QUIMICO SUECO CARL
WILHELM SCHEELE DESCUBRE EL
ACIDO CITRICO EN LOS LIMONES.

% 1906
4=

EN ESTADOS UNIDOS SE
APRUEBA LA LEY DE ALIMENTOS
Y MEDICAMENTOS PURE FOOD
AND DRUG ACT.

SE DESCUBRE EL GENOMA DEL
ARROZ, LO QUE PERMITE EL
DESARROLLO DE VARIEDADES

MAS RESISTENTES Y NUTRITIVAS.

A NN NN NN NN NN NN NN NN

,Eéﬂ 10.000 A.C.
=
LOS HUMANOS COMIENZAN A
CULTIVAR PLANTAS Y
DOMESTICAR ANIMALES.

LOS MONJES IRLANDESES
COMIENZAN A PRODUCIR
CERVEZA Y WHISKY.

1810

EL FRANCES NICOLAS APPERT
DESARROLLA LA TECNICA DE
CONSERVACION DE ALIMENTOS
ENLATADOS.

Y 1920

LA ALIMENTACION SE CONVIRTIO
EN UN TEMA DE SALUD PUBLICA.
SE COMENZO A INVESTIGAR Y
EDUCAR A LA POBLACION SOBRE
LOS NUTRIENTES NECESARIOS
PARA UNA ALIMENTACION
SALUDABLE.

-= 2007
= _

EL PRIMER ALIMENTO IMPRESO
EN 3D FUE UNA GALLETA DE
AZUCAR ELABORADA POR UN
GRUPO DE INVESTIGADORES DE
LA UNIVERSIDAD DE CORNELL EN
ESTADOS UNIDOS.

a 4.000 A.C.

LOS EGIPCIOS DESARROLLAN LA
TECNICA DE LA FERMENTACION
PARA HACER PAN Y CERVEZA.

L 1200

EN INGLATERRA SE POPULARIZA
ELTE.

AL

L

LA PRODUCCION DE ALIMENTOS

SE INDUSTRIALIZO Y SURGIERON
LAS PRIMERAS FABRICAS DE
CONSERVAS Y ENLATADOS.

8 -

EL QUIMICO ESTADOUNIDENSE
RAY KROC FUNDA LA COMPARIA
MCDONALD'S.

s 2010

LA ORGANIZACION DE LAS
NACIONES UNIDAS DECLARA EL
ANO INTERNACIONAL DE LA
QUINUA, UN SUPERALIMENTO
ANDINO.

LEYENDA

” 3.000 A.C.

LOS CHINOS INVENTAN EL TOFU Y
LA LECHE DE SOJA.

F’ 1492

CRISTOBAL COLON LLEGA A
AMERICA Y SE INTRODUCE EL
TOMATE, EL MAIZ Y EL
CHOCOLATE EN EUROPA.

EL QUIMICO ALEMAN JUSTUS VON
LIEBIC INVENTA EL CALDO DE
CARNE.

1994

SE APRUEBA EL TRATADO DE
LIBRE COMERCIO DE AMERICA
DEL NORTE, LO QUE FOMENTA LA
GLOBALIZACION DE LA INDUSTRIA
ALIMENTARIA.

% ACTUALIDAD

ﬁ 2020

LA PANDEMIA DE COVID-19
AFECTA LA PRODUCCION ¥
DISTRIBUCION DE ALIMENTOS EN
TODO EL MUNDO.

I DESCUBRIMIENTOS Y ALIMENTOS.

- COMPANIAS Y INDUSTRIAS.

- LEYES Y EVENTOS DESTACADOS.

llustracion 30 e Evolucion del Sector Alimentario. (LineadeTiempo, 2023), (LaHistoria, 2024).
Fuente: Elaboracion propia.

Las normativas de calidad en el sector alimentario estan disefiadas para garantizar la seguridad,
calidad y sostenibilidad de los productos alimenticios en toda la cadena de suministro. Siendo
el principal objetivo el cuidado de los consumidores, trabajadores y sostenibilidad de toda la
cadena de suministro. Estas a su vez estan complementadas de metodologias de gestién de
calidad las cuales garantizan el éxito y mejora continua de los procesos.
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Dentro de las principales normativas de calidad mas utilizadas en el sector, estan:

e 1SO 9001 (SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD - SGC)

e 1SO 22000 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD ALIMENTARIA - SGA)

e 1SO 14001 (SISTEMA DE GESTION AMBIENTAL — SGA)

e 1SO 45001 (SISTEMA DE GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO — SGSST)

¢ BRCGS (Estandares globales del Consorcio Britanico de Comercio Minorista)
BRCGS es un sistema de certificacion lider en el mundo para la industria alimentaria, que
establece normas exhaustivas para la produccién, el envasado, el almacenamiento y la
distribucidn con el fin de garantizar la seguridad y la calidad de los productos. Destinados
a Productores de alimentos, Productores de alimentos de origen vegetal, Fabricantes de
empaquetado y Proveedores logisticos (almacenamiento y distribucion). (QIMA, 2024)

e IFS (International Featured Standards)

Es una norma internacionalmente que garantiza la calidad y la seguridad en la logistica
de productos alimentarios y no alimentarios, centrandose en la logistica del transporte
(maritimo, aéreo y terrestre), almacenamiento (Temperatura ambiente, refrigeracién o
congelacién) y la distribucion (puntos de ventas o entrega al consumidor), ofreciendo
una estructura clara para la evaluacidon y mejora de estos procesos en toda la cadena de
suministro. Con el principal objetivo de asegurar que los productos mantengan la
integridad y calidad a lo largo de toda la cadena de suministros. (ACROSS LOGISTICS,
2024)

e CODEXALIMENTARIUS

Es un conjunto de normas alimentarias, directrices y codigos de practicas internacionales
que contribuyen a la inocuidad, la calidad y la equidad en el comercio internacional de
alimentos. Dandole la confianza al consumidor de que los productos alimentarios que
compran son saludables y de calidad y a los proveedores de que los alimentos que han
encargado se ajustan a sus especificaciones. Tener en cuenta que las referencias hechas
a las normas alimentarias del Codex en el Acuerdo sobre la Aplicacién de Medidas
Sanitarias y Fitosanitarias de la Organizacion Mundial del Comercio (OMC) (Acuerdo
MSF) significan que el Codex tiene implicaciones de gran alcance para la resolucién de
diferencias comerciales. "Si los miembros de la OMC desean aplicar medidas mas
estrictas que las establecidas por el Codex en lo relativo a la inocuidad de los alimentos,
se les puede exigir una justificacidn cientifica de esas medidas™. (FAO/WHO, 2024)

¢ FDA FSMA (Ley de Modernizacion de la Seguridad Alimentaria)

La norma final de la FDA sobre trazabilidad de alimentos exige requisitos adicionales de
mantenimiento de registros para quienes fabrican, procesan, empacan o almacenan
alimentos incluidos en la Lista de Trazabilidad de los Alimentos (FTL), ampliando los
reglamentos ya existentes. Los nuevos requisitos identificados en la norma final
facilitaran la identificacion mas rapida y el retiro inmediato del mercado de alimentos
potencialmente contaminados, lo que resulta en menos enfermedades transmitidas por
los alimentos o muertes causadas por ellos. (FDA, 2024)

A continuacién mencionaremos casos de éxito de la implementacién de metodologias de gestion
de calidad en el sector de la salud, como se pueden identificar en las (Tabla 38), (Tabla 39), (Tabla
40) y (Tabla 41).
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CASO DE EXITO - SECTOR ALIMENTARIO

EMPRESA Y/O PROYECTO

-
COCA COLA FEMSA

(4477

.
E LA

COCA COLA-FEMSA PLANTA MEDELLIN AL SER UNA EMPRESA
RECONOCIDA INTERNACIONALMENTE, ESTA EN LA OBLIGACION

DE CUMPLIR Y APLICAR CADA UNA DE LAS NORMAS DE

CALIDAD E INOCUIDAD IMPUESTAS POR COCA COLA COMPANY,
ESTO SE DEBE REALIZAR CON CADA ARTICULO QUE SE VENDE

EN EL MERCADO.

DG. 64E #180, MEDELLIN, CASTILLA, MEDELLIN, ANTIOQUIA,

COLOMBIA.

PROBLEMA

EN COCA COLA FEMSA SE ENCONTRARON MALAS PRACTICAS

DE MANUFACTURA GENERANDO ASi VARIOS TIPOS DE
D OS COMO

AMBIENTE LABECRAL.

COCA COLA-FEMSA PLANTA MEDELLIN ESTA EN LA
OBLIGACION DE CUMPLIR Y APLICAR CADA UNA DE LAS

NORMAS DE CALIDAD E INOCUIDAD IMPUESTAS POR COCA

COLA COMPANY, PARA PODER CUMPLIR CON LO
ANTI TE ADO,
IMPLEMENTAR UN PROYECTO QUE TENGA COMO BASE LA
LIMPIEZA, EL ORDEN Y EL ASEO.

DE MOVIMIENTO, DE PROCESO Y
LARGAS ESPERAS EN LOS PROCESOS DE PRODUCCION, ESTO
DEBIDO A UNA CARENCIA DE METODOS Y PROCEDIMIENTOS

QUE FOMENTARAN EL ORDEN, LA LIMPIEZA Y UN AGRADABLE

JAD DE

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

METODOLOGIA 55

2015

FORMAR LAS BASES PARA QUE LA EMPRESA OBTENGA LA
CERTIFICACION EN EXCELENCIA OPERACIONAL.
IDENTIFICANDO OPORTUNIDADES DE MEJORA EN LA LINEA
DOBLE (LINEA 2) DE PRODUCCION.

PLANTEAR PLANES DE ACCION EN CADA AREA DE TRABAJO.
CAPACITACION DE PERSONAL A LA CULTURA 5S.
ESTABLECER MECANISMOS DE CONTROL Y SEGUIMIENTO.

.

“ e

MPACTO DE SATISFACCION

« EL RESULTADO DE CUMPLIMIENTO DE LA METODOLOGIA
PASO DE UN TOTAL DE 42% A UN 98%.

= OBTENCION DE UN AMBIENTE LABORAR MAS FAVORABLE Y
AGRADABLE.

*« UN MEJOR CONTROL VISUAL DE LAS HERRAMIENTAS,
REPUESTO Y OBJETOS MAL UBICADOS EN LAS AREAS DE
TRABAJO PARA EVITAR SUS PERDIDAS.

MENOS TIEMPO DEDICADO A LA BUSQUEDA DE
HERRAMIENTAS © REPUESTOS PARA REPARAR LAS
MAQUINAS.

MAYOR EFICIENCIA EN LOS PROCESOS.

« ORDEN Y ASEO EN TODA EL AREA DE TRABAJO.

.

EMPRESA LISTA PARA CERTIFICARSE EN EXCELENCIA
OPERACIONAL.

Tabla 38 e 1er Caso de éxito — Sector Alimentario. (SIERRA, 2015). Fuente: Elaboracion propia.

EMPRESA Y/O PROYECTO

FABRICA NACIONAL DE LICORES (FANAL)

EMPRESA INDUSTRIAL Y MERCANTIL.

RINCON DE SALAS, COSTA RICA

PROBLEMA

EFECTIVO DE TRABAJO MENOR AL 50% DE SU CAPACIDAD
NOMINAL, LO QUE GENERO PERDIDAS POR US$725 000
ANUALES EN VENTAS NO REALIZADAS EN EL ANO 2011. LA

CONSTANTES Y EXCESIVOS EN SU PROCESO PRODUCTIVO,

DEL RECURSO HUMANO DE LA LINEA.

FANAL ES UNA INSTITUCION ESTATAL ADSCRITA COMO UNA

DIVISION DEL CONSEJO NACIONAL DE PRODUCCION (CNP) Y
COMO TAL, SE RIGE POR LAS DIRECTRICES QUE EMITE LA

JUNTA DIRECTIVA DEL CNP, POR SU REGIMEN DE CONJUNTO ¥

LOS REQUERIMIENTOS DE SU GIRO, CUMPLE FUNCIONES DE

AUTOP. BERNARDO SOTO, PROVINCIA DE ALAJUELA, GRECIA,

LA LINEA DE ENVASADO DE PET EN LA FABRICA NACIONAL DE
LICORES (FANAL) DE COSTA RICA CONTABA CON UN TIEMPO

LINEA 2 DE ENVASADO DE PET EN FANAL PRESENTABA PAROS

DEBIDO A INEFICIENCIAS EN SUS MAQUINAS INSTALADAS Y
SUBPROCESOS. EXISTIAN PROBLEMAS DE LOGISTICA EN EL
TRASIEGO DE MATERIALES Y UNA ORGANIZACION DEFICIENTE

CASO DE EXITO - SECTOR ALIMENTARIO

METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

METODOLOGIA SIX SIGMA - DMAIC

20m

. AD DE
ENVASADO.

* AUMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL PROCESO.

* LLEGAR A LOS INGRESOS ESPERADOS COMO UTILIDADES
ANUALES.

* AUMENTAR EL RENDIMIENTO EN LA LINEA DE 70 PET/MIN A
105 PET/MIN.

AR P EN LA LINEA DE

MPACTO DE SATISFACCION

+ LA MAQUINA MONOBLOCK. LO CUAL SE REFLEJA EN LOS
RESULTADOS GENERALES DE OEE, QUE PASARON DE UN
47% A UN 80% DE EFICIENCIA GENERAL DE LOS EQUIPOS
EN LA LINEA.

.

LA MEJORA EN CUANTO A PRODUCCION SIGNIFICS PASAR
DE PRODUCIR A UNA VELOCIDAD DE 70 PETS/MIN
(PROMEDIO DE MARZO A SEPTIEMBRE DE 2011) A 144
PETS/MIN EN DICIEMBRE DE 2011.

* SE LOGRO QUE SE OBTUVIERAN MAYORES INGRESOS
ANUALES, AL LOGRAR CUBRIR LA DEMANDA ESTABLECIDA
PARA EL MES DE DICIEMBRE, QUE ERA EL MES CRITICO.

Tabla 39 ¢ 2do Caso de éxito — Sector Alimentario. (Lopez E. P, 2014). Fuente: Elaboracion propia.
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CASO DE EXITO - SECTOR ALIMENTARIO

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

EMPRESA DE PASTA, CEREALES Y GALLETAS METODOLOGIA KAIZEN

EL GRUPO TIENE UNA CUOTA DE MERCADO DEL 90% EN EL
MERCADO PORTUGUES DE PASTA Y DISPONE DE TRES
UNIDADES INDUSTRIALES DEDICADAS A LA PRODUCCION DE
ESTA GAMA DE PRODUCTOS, CEREALES Y GALLETAS.

+ EL DESARROLLO E IMPLEMENTACION DE UN MODELO DE

GESTION QUE PERMITIERA TRANSFORMAR A LOS EQUIPOS
« IDENTIFICAR QUE RUTINAS DE MEJORA ERAN DEBILES O
INEXISTENTES EN LA MAYORIA DE LOS EQUIPOS.
———— * CAPACITACION DE LOS EQUIPOS EN LA CULTURA KAIZEN.

PROBLEMA MPACTO DE SATISFACCION

LA EFICIENCIA GLOBAL MEDIDA A TRAVES DEL OEE
(OVERALL EQUIPMENT EFFECTIVENESS) AUMENTO EN UN

A LA FECHA DE EMPEZAR EL PROYECTO, LA EMPRESA HABIA 0%,
COMPLETADO UN FUERTE PLAN DE INVERSIONES EN - LOS DESPERDICIOS DE MATERIAL SE REDUJERON EN UN
INFRAESTRUCTURAS, EQUIPOS INDUSTRIALES, SISTEMAS DE 269%.
CALIDAD Y DESARROLLO DE SUS MARCAS. COMO FORMA DE + LA TASA DE DEVOLUCIONES DE VENTAS DISMINUYO EN UN
GARANTIZAR UN CRECIMIENTO SOSTENIBLE, SURGIO LA 20%
NECESIDAD DE REALIZAR UN PROYECTO QUE GARANTIZARA « LA COBERTURA DE STOCK DE MATERIALES DE EMBALAJE SE
LA IMPLEMENTACION DE UNA NUEVA CULTURA, BASADA EN LA REDU3J0 EN UN 13%.
MEJORA CONTINUA DE LOS PROCESOS Y LAS OPERACIONES. « UN AHORRO DE 49.000€ EN EL PRIMER ANO, TRAS EL

DESPLIEGUE EN TODOS LOS EQUIPOS.

Tabla 40 e 3er Caso de éxito — Sector Alimentario. (Kaizen Institute, 2024). Fuente: Elaboracion propia.

CASO DE EXITO - SECTOR ALIMENTARIO

EMPRESA Y/O PROYECTO METODOLOGIA DE CALIDAD APLICADA

AAK COLOMBIASAS METODOLOGIA KAIZEN

>

NOS ESPECIALIZAMOS EN ACEITES Y GRASAS DE ORIGEN
VEGETAL, INGREDIENTES QUE AGREGAN VALOR A MUCHOS 2017
PRODUCTOS QUE A LA GENTE LE ENCANTA CONSUMIR.
HACEMOS QUE ESTOS PRODUCTOS TENGAN MEJOR SAEOR,
SEAN MAS SALUDABLES Y MAS SUSTENTABLES. FLEXIBILIDAD
UNICA DE NUESTROS ACTIVOS DE PRODUCCION Y UN

DOCUMENTAR LA IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA

PROFUNDO CONOCIMIENTO DE PRODUCTOS E INDUSTRIAS, KAIZEN EN LA LINEA TITAN DE ENVASADO DE ACEITE DE LA
INCLUIDOS CHOCOLATE Y CONFITERIA , PANADERIA , LACTEOS EMPRESA AAK COLOMBIA SAS.
. ALIMENTOS DE ORIGEN VEGETAL , NUTRICION ESPECIAL ,
SERVICIO DE ALIMENTOS Y CUIDADO PERSONAL .

CAPACITACION EN METODOLOGIA KAIZEN.
IDENTIFICACION Y EVALUACION DE LAS VARIABLES DE
PRODUCCION ACTUALES DE LA LINEA DE LLENADO TITAN.
DISENO DE ESTANDAR MEJORADO DE LAS VARIABLES DE
PRODUCCION DE LA LINEA DE LLENADO TITAN.
IMPLEMENTACION DEL PLAN DE MEJORA.

MEDICION Y SEGUIMIENTO DE LA IMPLEMENTACION DEL

PROBLEMA PLAN DE MEJORA.

MPACTO DE SATISFACCION

CALLE 90 11 13 OFICINA 420, BOGOTA, BOGOTA

LA EMPRESA AAK COLOMBIA SAS. ESPECIALIZADA EN LA

PRODUCCION DE GRASAS Y ACEITES DE ORIGEN VEGETAL « CON RELACION AL TIEMPO PRODUCTIVO NETO DE LA LINEA

CUENTA CON LAS LINEAS DE LLENADO DE ACEITE THOMSON, TITAN POR TURNO DE 8 HORAS SE PAS® DE 232 MINUTOS A

AUSERE, GOLIAT ¥ TITAN. ESTA ULTIMA ES LA QUE CUENTA 387 MINUTOS EVIDENCIANDO UNA MEJORA EN EL AUMENTO
CON LA MAYOR DEMANDA COMERCIAL YA QUE ES EN ESTA DE TIEMPO PRODUCTIVO DE 39,2%.

DONDE SE REALIZA EL ENVASADO DE LAS REFERENCIAS
FRESCAMPO 3.000 C.C. LA CUAL SE DISTRIBUYE EN LOS SE LOGRG DOBLAR LA PRODUCCIGN DEL TURNO EN MAS
ALMACENES EXITO Y OLEOLLANO 3.000 C.C,, EL CUAL SE DEL 50% CON UN MiNIMO DE INVERSION ECONOMICA.
DISTRIBUYE EN EL DEPARTAMENTO DEL META, EN LA CIUDAD
DE MEDELLIN ¥ SU AREA METROPOLITANA. A PARTIR DE LA
DEVOLUCION DE 10800 LITROS (600 CAJAS) DE ACEITE POR
PARTE DE ALMACENES EXITO SE GENERA EL REGISTRO DE LA
NO CONFORMIDAD #133, EN LA MISMA EL CLIENTE JUSTIFICA
LA DEVOLUCION BASADO EN EL INCUMPLIMIENTO DEL PEDIDO AUMENTAR EL REQUERIMIENTO COMERCIAL DE LA LINEA
EN CANTIDAD Y CALIDAD REQUERIDA TITAN.

RECORTE DE PERSONAL.

.

PROGRAMACION DE DIFERENTES LINEAS DE PRODUCCION.

Tabla 41 e 4to Caso de éxito — Sector Alimentario. (TURRIAGO, 2018), (AAK AB, 2024). Fuente: Elaboracion propia.
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3.7

DIFERENCIAS ENTRE

EL SECTOR DE LA

CONSTRUCCION Y SECTORES TRADICIONALES.

Un producto del sector construccion tiene caracteristicas muy distintas a las de un producto del
sector industrial tradicional. Ademas, la organizacién y estructura en una empresa de
construccién presentan aspectos diferenciales significativos, por lo que se analizardn las
principales diferencias, representadas en la (Tabla 42).

-
;:ﬁ' DIFERENCIAS ENTRE LA INDUSTRIA TRADICIONAL Y LA CONSTRUCCION
ﬂ []

CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS
INDUSTRIALES TIPICOS.

SU VENTA SE REALIZA CAS| SIEMPRE AL FINALIZAR SU FABRICACION.

INSTALACIONES OPTIMAS PARA EL MEJORAMIENTO DE LOS
PROCESOS.

EQUIPOS MODERNOS ¥ APROPIADOS PARA CADA PROCESO DEBIDO
A LA CONSTANTE OPTIMIZACION DE LOS PROCESOS.

PLANTAS CON UBICACION ESTRATEGICA ¥ CON FACILIDADES DE
FUNCIONAMIENTO.

UTILIZACION DE INSUMOS OPTIMOS, DEBIDO A SELECCION DE
PROVEEDORES.

LAS MATERIAS PRIMAS SON EN SU MAYORIA HOMOGENEAS O
PROCESADAS PREVIAMENTE.

CONDICIONES OPTIMAS PARA LA REALIZACION DE LOS PROCESOS.

LOS RESPONSABLES DE LAS DIFERENTES UNIDADES ¥ LA ALTA
DIRECCION SE UBICAN EN UN MISMO LUGAR.

ESTABILIDAD LABORAL, PRODUCCION GARANTIZADA POR GRANDES
PERIODOS.

LA MAYORIA DE PRODUCTOS INDUSTRIALES SE FABERICAN EN SERIE Y
EN GRANDES CANTIDADES LO CUAL ABARATA COSTOS.

LA PRODUCCION ES EN CADENA DONDE EL PRODUCTO ES MOVIL Y
PASA A TRAVES DE DIFERENTES PUESTOS DE TRABAJO FIJO.

UBICADAS EN ZONAS INDUSTRIALES, CONDICIONES OPTIMAS PARA
EL DESARROLLO.

LAS CANTIDADES DE LOS INSUMOS NORMALMENTE SON PEQUENAS,
POR LO QUE SU CONTROL PUEDE SER MAS MANEJABLE.

EL CLIENTE NO INTERVIENE EN LA ADQUISICION DE RECURSOS
MATERIALES.

PRODUCCION ESTABLE Y CONTROLADA.

LOS NIVELES DE SUBCONTRATACION SON BAJISIMOS O NULOS
DEBIDO POR LO QUE ELLOS MANTIENEN UN BUEN CONTROL SOBRE
TODAS SUS ACTIVIDADES.

FACILIDAD DE ANALIZAR NIVELES DE RIESGO POR SUS
INSTALACIONES FIJAS YA QUE LAS ACCIONES RIESGOSAS NO
SUELEN APARECER INESPERADAMENTE EN ESTE TIPO DE INDUSTRIA.

LOS SISTEMAS DE GESTION REQUIEREN DE CONOCIMIENTOS,
HABILIDADES. ACTITUDES Y APTITUDES PARA LA GESTION, PERO NO
NECESARIAMENTE CONOCIMIENTOS TECNICOS PROFUNDOS DE LOS

PROCESOS ¥ PRODUCTOS.

ABIERTOS AL CAMBIO AL SER UNA ACTIVIDAD INDUSTRIALIZADA LOS
CAMBIOS SON MAS FACILES.

MANO DE OBRA ESPECIALIZADA, SIN ROTACION.

CONDICIONES DE TRABAJO BUENAS YA QUE SE REALIZAN EN
LUGARES CERRADOS. SE USA EL CONCEPTO DE ERGONOMIA.

EN INDUSTRIAS DE PRODUCCION MASIVA, EL CICLO DE VIDA DEL
PRODUCTO ES MENOR, POR LO CUAL LOS USUARIOS LO ADQUIEREN
VARIAS VECES EN SU VIDA.

CONDICIONES FAVORABLES PARA EL ALMACENAMIENTO DE INSUMO
¥ MATERIA PRIMA.

CARACTERISTICAS DE LOS PRODUCTOS O SERVICIOS
DE LA CONSTRUCCION.

SU VENTA SE PUEDE REALIZAR INCLUSIVE ANTES DE COMENZAR SU
FABRICACION.

INSTALACIONES TEMPORALES, NO OPTIMAS PARA EL
MEJORAMIENTO DE PROCESOS.

LOS EQUIPOS DEPENDEN DE SU DISPOSICION PARA EL ALQUILER, ASi
COMO SU PRECIO DEPENDE DE LA UBICACION DE LA OBRA.

LA UBICACION DE LAS OBRAS SON DADAS POR LOS CLIENTES O
PROPIETARIOS.

CALIDAD Y DISPONIBILIDAD DE INSUMOS CONDICIONADOS A LA
UBICACION DEL PROYECTO.

BUENA PARTE DE LOS COMPONENTES UTILIZADOS SON
ARTESANALES.

ALTOS NIVELES DE INSEGURIDAD DURANTE LA REALIZACION DE LOS
PROCESOS.

LA ALTA DIRECCION Y LOS RESPONSABLES DE LAS UNIDADES
OPERATIVAS NORMALMENTE SE ENCUENTRAN DISTANCIADOS.

NO EXISTE ESTABILIDAD LABORAL, LOS TRABAJOS SE RENUEVAN
POR PROYECTOS.

MiNIMAS ACTIVIDADES DE CARACTER REPETITIVO. SE PUEDE DECIR
QUE SE FABRICA PRODUCTOS “A LA ORDEN" DE LOS CLIENTES.

FABRICADOS «IN SITU», SE TIENEN “PRODUCTOS FIJOS “ POR LOS
CUALES PASAN “OPERARIOS MOVILES™.

VARIABILIDAD DE LA UBICACION DE LOS PROYECTOS.

LA CANTIDAD DE MATERIALES UTILIZADO SUELE SER EXCESIVA, LO
QUE DIFICULTA SU CONTROL.

LA GESTION DE LOGISTICA SUELE ESTAR CONDICIONADA POR LOS
PROMOTORES O PROPIETARIOS DEL PROYECTO.

PRODUCCION INESTABLE, DEPENDE DE LA COYUNTURA POLITICA.

NIVELES DE SUBCONTRATACION EXCESIVOS E IMPENSABLES EN
OTROS SECTORES, LO CUAL ES UN PROBLEMA PARA EL SISTEMA DE
GESTION.

VARIABILIDAD DE LAS CONDICIONES DE TRABAJO Y ALTA ROTACION,
CON ELLO LOS RIESGOS INHERENTES AL PUESTO DE TRABAJO
AUMENTAN.

SE ENCARGA LA EJECUCION DE LOS SISTEMAS DE GESTION A LAS
PERSONAS QUE REALIZAN LAS ACTIVIDADES PRODUCTIVAS QUE
NORMALMENTE NO TIENEN ACTITUDES Y APTITUDES PARA LA
GESTION.

INDUSTRIA TRADICIONALISTA, DONDE ES MUY DIFICIL IMPLEMENTAR
CAMBIOS.

MANO DE OBRA CON BAJA CAPACITACION, ALTA ROTACION.

LA MAYORIA DE LAS ACTIVIDADES SE REALIZAN A LA INTEMPERIE
CON LAS CONDICIONES CLIMATICAS DE LA ZONA.

NORMALMENTE LA INVERSION REALIZADA POR UN CLIENTE ©
USUARIO DE UN PRODUCTO DE CONSTRUCCION ES UNICA Y PARA
TODA LA VIDA

LOS ALMACENES UTILIZADOS SON IMPROVISADOS TENIENDOSE UN
ALTO INDICE DE DANOS ¥ PERDIDA DE LOS MATERIALES.

Tabla 42 e Diferencias entre la Industria tradicional y la Construccion. Fuente: (FELIX, 2008).
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Cap. 4 * SECTOR DE LA CONSTRUCCION

Dentro del sector de la construccion, la construccién modular ha ganado terreno por la
sostenibilidad, rapidez, eficiencia energética al minimizar desperdicios de materiales y minimizar
el impacto ambiental. Los procesos de fabricacion controlados en fabrica generan menos
residuos en comparacién con la construccion tradicional en el sitio, una flexibilidad en términos
de diseifo y adaptabilidad, pudiendo ser personalizados para adaptarse a las necesidades
especificas de cada proyecto. Con una capacidad de desmontar y volver a ensamblar los mddulos
permitiendo una adaptacion facil a futuros cambios o expansiones. (CIPYCS, 2024)

Los mddulos prefabricados se construyen en entornos controlados y bajo estrictos estandares
de calidad (Normas de calidad), lo que garantiza una mayor consistencia y precisién en la
fabricacion. Esta calidad superior se traduce en una construccion final que cumple con los mas
altos estdndares de seguridad, durabilidad y funcionalidad apoyados por metodologias de
gestiéon de calidad, esto reduce las interrupciones en el sitio y los riesgos laborales asociados con
la construccién tradicional, entre otras diferencias claves las cuales se puede visualizar en la
(Tabla 43).

DIFERENCIAS CLAVE ENTRE LA CONSTRUCCION MODULAR Y LA CONSTRUCCION TRADICIONAL

CARACTERISTICAS CONSTRUCCION MODULAR CONSTRUCCION TRADICIONAL

LENTO: EL PROCESO ES SECUENCIAL Y DEPENDE DE CONDICIONES

TIEMPO DE CONSTRUCCION MUCHO MAS RAPIDO: DEBIDO A LA PREFABRICACION EN FABRICA,

PUEDE REDUCIRSE HASTA UN 50% EL TIEMPO TOTAL.

E CONTROL DE CALIDAD

i IMPACTO AMBIENTAL
: FLEXIBILIDAD DE DISENO

Hl DURABILIDAD Y RESISTENCIA

: ADAPTABILIDAD A

H CONDICIONES CLIMATICAS

: SOSTENIBILIDAD
SEGUR EN EL TRABAJO

ALTA CALIDAD: LOS MODULOS SE FABRICAN EN FABRICAS BAJO
ESTANDARES ESTRICTOS Y PRUEBAS EN CONDICIONES
CONTROLADAS.

MAS PREDECIBLE: LA FABRICACION EN FABRICA PERMITE UN MEJOR
CONTROL DE LOS COSTES Y MENORES RETRASOS.

MENOR IMPACTO: REDUCCION DE RESIDUOS EN EL SITIO, MENOS
EMISIONES Y USO DE MATERIALES MAS EFICIENTES.

MODULAR PERO LIMITADO: EL DISENO ESTA BASADO EN MODULOS,
LO QUE PUEDE RESTRINGIR CIERTOS ASPECTOS.

ALTA: LOS MODULOS ESTAN DISENADOS PARA SOPORTAR EL
TRANSPORTE Y CUMPLIR CON NORMAS ESTRICTAS.

NO DEPENDE DEL CLIMA: GRAN PARTE DEL TRABAJO SE REALIZA EN
INTERIORES, EVITANDO RETRASOS POR MAL TIEMPO.

ALTA: LOS MATERIALES SE OPTIMIZAN Y SE REDUCE LA HUELLA DE
CARBONO.

MAS SEGURA: MENOS TRABAJADORES EN EL SITIO, CON TAREAS MAS
PREDECIBLES Y CONTROLADAS.

MENOS MANTENIMIENTO A CORTO PLAZO: MATERIALES
PREFABRICADOS TIENDEN A SER MAS HOMOGENEOS Y DURADEROS.

CLIMATICAS Y LOGISTICAS EN EL SITIO.

VARIA: DEPENDE DE LA GESTION EN EL SITIO Y LAS CONDICIONES
DEL ENTORNO. LO QUE PUEDE AFECTAR LA CALIDAD FINAL.

VARIABLE: LOS COSTES PUEDEN AUMENTAR DEBIDO A IMPREVISTOS,
CONDICIONES CLIMATICAS O FALTA DE RECURSOS.

MAYOR IMPACTO: MAS RESIDUOS EN EL SITIO, MAS TRANSPORTE DE
MATERIALES Y MAYOR CONSUMO DE ENERGIA.

MUY FLEXIBLE: PUEDE PERSONALIZARSE COMPLETAMENTE SEGUN
LAS ESPECIFICACIONES DEL CLIENTE.

ALTA: DEPENDE DE LOS MATERIALES Y LA MANO DE OBRA, PERO LA
DURABILIDAD PUEDE VARIAR MAS QUE EN LA CONSTRUCCION
MODULAR.

MUY DEPENDIENTE DEL CLIMA: LAS CONDICIONES CLIMATICAS
ADVERSAS PUEDEN CAUSAR RETRASOS Y AFECTAR LA CALIDAD.

MEDIA: MAYOR USO DE RECURSOS Y GENERACION DE RESIDUOS EN
EL LUGAR DE LA OBRA.

MENOS SEGURA: MAS TRABAJADORES EN EL SITIO Y MAYOR
EXPOSICION A RIESGOS LABORALES.

MAYOR MANTENIMIENTO: DEPENDE DE LOS MATERIALES Y LA
CALIDAD DE LA MANO DE OBRA, QUE PUEDE VARIAR.

Tabla 43 e Diferencias entre la Construccion Modular y la Construccion Tradicional. Fuente: (Tobelem, 2024)

4.1

EVOLUCION DE LA CONSTRUCCION MODULAR

La construccién modular es un método de construcciéon que utiliza mdédulos prefabricados
estandarizados para crear estructuras completas. Estos mddulos, que pueden ser habitaciones,
bafios, secciones de edificios o incluso componentes mas grandes, se fabrican en una planta de
produccidn de caracter controlado y luego se transportan al destino u obra en construccion,
donde se ensamblan para formar el edificio modular final. El proceso se ha mejorado a través de
los afios (llustracion 31) permitiendo mayor eficiencia, calidad y disefios mas complejos.
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|

ANTIGUEDAD

IE\ 800 A.C.

FUE EMPLEADA EN LA
CARRETERA SWEET TRACK
CONSTRUIDA EN INGLATERRA.

2.670 A.C.

N

EN EL ANTIGUO EGIPTO,
CREANDO BLOQUES TALLADOS
QUE SE TRANSPORTABAN AL
SITIO FINAL PARA LA
CONSTRUCCION DE PIRAMIDES.

1755 1800 - 1900

TRAS EL TERREMOTO DE LISBOA,
ESTA CIUDAD FUE
RECONSTRUIDA CON TECNICAS
DE PREFABRICACION A GRAN
ESCALA.

LA CONSTRUCCION MODULAR
TIENE UNA LARGA HISTORIA EN
ALEMANIA, QUE SE REMONTA AL
SIGLO XIX. FUE EN ESE ENTONCES
CUANDO SE CONSTRUYERON LOS
PRIMEROS EDIFICIOS
PREFABRICADOS. NO FUE HASTA
EL PERIODO POSTERIOR A LA
SEGUNDA GUERRA MUNDIAL QUE
LA CONSTRUCCION MODULAR
COMENZO A GANAR UN USO
GENERALIZADO EN EL PAIS.

1848 - 1855 ﬁﬂ 1854
EL INGENIERO BRITANICO ¥
FRANCES ISAMBARD KINGDOM
BRUNEL FUE ENCOMENDADO A
CONSTRUIR EL PRIMER HOSPITAL
MODULAR EN SCUTARL SU
CONSTRUCCION SOLO REQUIRIO
CINCO MESES.

CON LA LLEGADA DE LA FIEBRE
DEL ORO EN CALIFORNIA, LA
CONSTRUCCION MODULAR
OFRECIO UNA SOLUCION A LA
DEMANDA DE VIVIENDA.
PROVOCADA POR UNA
AVALANCHA DE MAS DE 300 MIL
PERSONAS QUE LLEGARON A
ESTADOS UNIDOS DESDE TODO EL
MUNDO.

Q)

FRANK LLOYD WRIGHT FUE
PIONERO AL COMERCIALIZAR
CASAS INDUSTRIALIZADAS,
DISENANDO MODULOS
FABRICADOS EN FABRICA QUE SE
ENSAMBLABAN EN EL LUGAR
FINAL DE CONSTRUCCION PARA
REDUCIR COSTOS LABORALES.

’ 1911 - 1931

WALTER GROPIUS, OTRO
ARQUITECTO, TRABAJO EN
VIVIENDAS PREFABRICADAS EN
WEIMAR, ALEMANIA, QUE
INFLUYERON EN LA
ARQUITECTURA FUTURA.

1950 -1960

!A; 1950

COMENZO LA GENESIS DE LAS
CASAS PREFABRICADAS TAL
COMO LAS CONOCEMOS HOY. SE
IDEARON VIVIENDAS MODULARES
QUE PODIAN SER
TRANSPORTADAS Y COLOCADAS
TEMPORALMENTE, IDEALES PARA
FAMILIAS QUE NECESITABAN
MOVILIDAD.

LA CONSTRUCCION MODULAR
COMENZO A USARSE EN EL
SECTOR COMERCIAL;
PRINCIPALMENTE PARA
EDIFICIOS DE BAJA ALTURA.

1970 - 1980 il 2000

ALGUNAS COMPARIAS
COMENZARON A EXPERIMENTAR
CON LA CONSTRUCCION
MODULAR EN ESPARNA;
PRINCIPALMENTE PARA LA
CONSTRUCCION DE VIVIENDAS
ASEQUIBLES Y VIVIENDAS
PREFABRICADAS.

LA TECNICA FUE REFINADA Y SE
HIZO POPULAR PARA CONSTRUIR
HOTELES, EDIFICIOS DE
APARTAMENTOS Y OTRAS
ESTRUCTURAS.

ﬁ 1400

EN EL RENACIMIENTO EL GENIO
LEONARDO DA VINCI DISERO
CASAS PREFABRICADAS CON UN
TIPO DE CONSTRUCCION
MODULAR; CON EL FIN DE CREAR
NUEVOS ASENTAMIENTOS EN EL
VALLE DEL LOIRA.

SE DESARROLLARON EN
INGLATERRA LAS PRIMERAS
VIVIENDAS PREFABRICADAS, CON
EL LANZAMIENTO DE LA CASA
MANNING COTTAGE PORTATIL
DISENADA PARA LA COLONIA DE
AUSTRALIA.

}Qﬂ 1908
&

SEARS ROEBUCK REVOLUCIONG
EL MERCADO DE VIVIENDAS AL
OFRECER CASAS PREFABRICADAS|
A TRAVES DE CATALOGOS,
PERMITIENDO CONFIGURACIONES
PERSONALIZADAS DESDE LA
COMODIDAD DEL HOGAR.

e 1920
ul=

SURGIERON OTRAS EMPRESAS
COMO ALLADIN HOMES Y PACIFIC
READY CUT HOMES. LAS CUALES
TAMBIEN PROPORCIONABAN
VIVIENDAS PREFABRICADAS QUE
SE PODIAN COMPRAR POR
CATALOGO.

ESTAS CASAS LOGRARON sU
MAXIMO APOGEO, COINCIDIENDO
CURIOSAMENTE CON EL
MOMENTO EN EL QUE SE
COMENZO A DEJARLAS
ESTATICAS EN UNA PARCELA
DETERMINADA, SEGURAMENTE
PARA SIEMPRE, O AL MENOS SIN
MOVERLA TAN A MENUDO COMO
SE ACOSTUMBRABA UNOS ANOS
ANTES.

A RAIZ DE LA CRISIS FINANCIERA,
QUE AFECTO A LA INDUSTRIA DE
LA CONSTRUCCION ESPANOLA,
HABIA UN RENOVADO INTERES
EN METODOS DE CONSTRUCCION
MAS EFICIENTES Y RENTABLES.

EVOLUCION DE LA CONSTRUCCION MODULAR

@ 1500 - 1600

DESDE LOS PABELLONES DE
MADERA PARA SOLDADOS EN EL
SIGLO XVI HASTA LA UTILIZACION
DEL HIERRO FUNDIDO, ESTE TIPO
DE ARQUITECTURA MODULAR HA
PASADO POR MUCHOS CAMBIOS.

LA CASA PORTATIL YA ERA UN
NEGOCIO EXITOSO CON VARIOS
MODELOS DISPONIBLES.

1908 - 1940

CADA ARO, EL CATALOGO DE
SEARS ROEBUCK PRESENTABA
UNA AMPLIA GAMA DE ESTILOS ¥
TAMANOS DE CASAS
PREFABRICADAS PARA ELEGIR.

m 1930 - 1945

DURANTE LA GRAN DEPRESION,
LA DEMANDA DE VIVIENDAS
ASEQUIBLES CRECIO EN ESTADOS
UNIDOS. EL DISENO DE
ELEMENTOS PREFABRICADOS
PARA VIVIENDAS GANO
POPULARIDAD A TRAVES DE
CATALOGOS Y OTROS MEDIOS,
UTILIZANDO NUEVOS
MATERIALES COMO VIDRIO Y
HIERRO.

.

A PARTIR DE LA DECADA DE LOS
70, LAS CASAS PREFABRICADAS
MODULARES COMENZARON A
EXTENDERSE POR OTROS PAISES,
DESDE CANADA A REINO UNIDO,
PASANDO POR ALEMANIA Y
ESPARNA.

LA CONSTRUCCION MODULAR Y
LA TECNOLOGIA, SE UTILIZA CADA
VEZ MAS EN ESPANA PARA UNA
AMPLIA GAMA DE APLICACIONES,
INCLUIDAS RESIDENCIAS Y
EDIFICIOS COMERCIALES,
HOTELES, ESCUELAS ¥
HOSPITALES.

LEYEN

) coMPARIAS Y INDUSTRIAS.

{0 EVENTOS DESTACADOS.

{0 PROYECTOS Y MATERIALES DESTACADOS.

llustracion 31 e Evolucion de la Construccion Modular. (Hydrodiseno, 2023), (Cube, 2023).

Fuente: Elaboracion propia.

ACTUALIDAD
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En la actualidad, la construccion modular es un método de construccién muy reconocido y es
utilizado para construir una amplia gama de estructuras, incluidas casas residenciales, hoteles,
hospitales y escuelas. Existen diversos tipos de construccién modular, cada uno diseifiado para la
satisfaccion de las necesidades especificas del cliente, dentro de las mds comunes estan:
(Arquitectura Elena Argilés Blasco, 2024)

e Modular permanente: Estos edificios o casas modulares pueden parecerse a las
construcciones tradicionales en términos de apariencia y durabilidad.

e Modular temporal: Son estructuras disefiadas para ser utilizadas por un periodo
determinado y pueden ser facilmente desmontadas y reubicadas.

e Volumétrico: En este tipo de construccidn modular, los mdédulos volumétricos (que
pueden incluir paredes, pisos y techos) se prefabrican y luego se ensamblan en el sitio,
se pueden apilar y conectar para formar el edificio modular completo.

e Componentes o paneles: En lugar de médulos completos, se prefabrican componentes
individuales como paneles de paredes, techos y pisos.

e Microviviendas modulares: Estas son pequefas casas modulares disefiadas para
maximizar el uso del espacio en dreas urbanas densas.

e Construcciones modulares mixtas: Combina elementos modulares con métodos de
construccién tradicionales.

e Contenedores de carga modulares: La reutilizacién de contenedores de carga para crear
espacios habitables o comerciales, los contenedores se modifican y combinan para
formar estructuras modulares funcionales y estéticamente atractivas.

e Modular de uso especial: Este tipo de construccion modular se utiliza para aplicaciones
especificas como laboratorios mdviles, unidades médicas, instalaciones de
telecomunicaciones, y estaciones de energia. Estdn disefiados para cumplir con
requisitos técnicos y operativos especificos.

e Construccion modular en altura: Se refiere a la creacion de edificios modulares de
multiples pisos utilizando mddulos prefabricados.

Cada tipo de construccién modular presenta ventajas especificas y se adapta a diversas
necesidades y contextos, convirtiéndose en una metodologia versatil y eficiente para una amplia
variedad de proyectos arquitecténicos. La mayor parte del trabajo se realiza en entornos de
fabrica, lo que minimiza la exposicién de los trabajadores a condiciones climaticas adversas y a
riesgos en el lugar de trabajo, un caso de éxito de la implementacién de metodologias de gestidn
de calidad en la construccion modular se produjo en la época del Covid-19 en la ampliacion del
Hospital Arnau Vilanova de Lleida identificado en la (Tabla 19), para enfrentar la demanda de
pacientes de la época y superar el periodo de emergencia por la pandemia.

Dentro de las normas de calidad utilizadas en la construccion modular se encuentran las
mencionadas en el capitulo (3.5 ®) en las Principales Normativas de Construccion.

Dentro de las caracteristicas y beneficios podemos mencionar: (Arquitectura Elena Argilés
Blasco, 2024)

Caracteristicas

e Prefabricacion: Los mddulos se construyen en fabricas controladas, donde se pueden
mantener altos estandares de calidad y minimizar los errores, apoyandose de las
Normativas de calidad y METODOLOGIAS DE GESTION DE CALIDAD.
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e Rapidez: En comparacidn con la construccién tradicional el tiempo de construccién es
significativamente menor, al prefabricar los mddulos y preparar la obra en paralelo.

e Flexibilidad: Los mddulos pueden ser disefiados y configurados de diversas maneras
para satisfacer una amplia gama de necesidades arquitectdnicas y funcionales.

e Sostenibilidad: La construccion modular al producirse en un ambiente controlado
(fabrica) reduce el desperdicio de materiales e incluir materiales reciclados o
sostenibles, sin olvidar que los mddulos se pueden reutilizar o reubicar.

e Costes reducidos: La eficiencia del proceso de construccidn y la reduccién de
desperdicios contribuyen a una disminucién de los costes totales del proyecto.

e Calidad controlada: Al ser construidos en un entorno controlado permite mantener
altos estandares de calidad y seguridad, reduciendo los defectos y garantizando un
producto final superior, con la implementacién de metodologias de gestidon de calidad
se garantiza cumplir con los estandares y la mejora continua en los procesos.

Beneficios

e Eficiencia en el tiempo: La construccidén simultdnea en fabrica y en obra permite una
entrega mas rapida.

e Calidad consistente: La fabricacion en un entorno controlado asegura una calidad
consistente en todos los moédulos.

e Menor impacto ambiental: La reduccién de desperdicios y la posibilidad de reutilizar
maddulos hacen que este método sea mds amigable con el medio ambiente.

e Flexibilidad de disefo: los mddulos pueden ser personalizados para adaptarse a
diferentes disefios modulares y necesidades.

e Seguridad en el trabajo: La fabricacién en un entorno controlado reduce los riesgos
laborales asociados con el trabajo en el sitio.

Ejemplos destacados de construccion modular:

- B2 Tower (Brooklyn, Nueva York, EE. UU.): también conocida como Pacific Park, B2
Tower es uno de los rascacielos modulares mas altos del mundo, con 32 pisos y 930
modulos prefabricados. Este proceso permitié reducir los plazos de construccidn en casi
un 20%, controlando al mismo tiempo los costos y respetando normas rigurosas de
calidad. (ARCHIMODULAIRE, 2024)

- Huf Haus (Alemania): Huf Haus se conoce por construir sus casas modulares de estilo
moderno con una combinacién de madera y vidrio. (Arquitectura Elena Argilés Blasco,
2024)

- Motel One (Munich, Alemania): Este hotel modular se construyd utilizando médulos
prefabricados que se ensamblaron en el sitio. Proporcioné un alojamiento de alta calidad
en un tiempo récord. (Arquitectura Elena Argilés Blasco, 2024)

- Hospital Akrin (Noruega): El edificio estd compuesto por mddulos estandarizados, pero
cada mddulo ha sido personalizado para responder a las necesidades especificas de los
diferentes departamentos del hospital. (ARCHIMODULAIRE, 2024)

- Hospital Modular de Guizhou (China): construido en respuesta a la emergencia sanitaria
del COVID-19. Este proyecto masivo se completé en menos de dos semanas, gracias al
uso de modulos estandarizados prefabricados. Cada mddulo incluia no solo la
estructura, sino también los sistemas de fontaneria, electricidad y ventilacién.
(ARCHIMODULAIRE, 2024)
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- Viviendas sociales de Emmaus (Grenoble, Francia): muestra cdmo la estandarizacién
puede responder a las necesidades de vivienda asequible sin sacrificar la calidad de vida
de los habitantes. Los edificios, construidos a partir de mddulos estandarizados, fueron
disefiados para integrar espacios verdes comunes y soluciones energéticas sostenibles,
contribuyendo asi a reducir los costos de vida de los residentes al tiempo que ofrecen
un entorno agradable y saludable. (ARCHIMODULAIRE, 2024)

4.2+ TENDENCIAS EN EL SECTOR DE LA
CONSTRUCCION MODULAR

La construccion modular rapidamente se estd convirtiendo en una de las tendencias mas
innovadoras en el sector de la construccion, ofreciendo numerosas ventajas, como la reduccion
de costes, eficiencia energética y durabilidad, permitiendo mayor flexibilidad y personalizacidn
en el disefio de los espacios, adaptandose a las distintas necesidades y gustos de los clientes.

““La construccion modular es un tipo de diseio vanguardista y versatil que ofrece una solucién
eficiente y sostenible para la creacion de espacios habitables.” (Gonzalez M. , 2024)

Este sistema estd basado en la utilizacién de mddulos estandar que se ensamblan de manera
precisa, permitiendo una flexibilidad y personalizacion incomparable para los arquitectos,
posibilitando disefiar espacios Unicos con un estilo moderno y contempordneo, siendo la clave
del disefio de la construccién modular el poder adaptarse a diferentes necesidades y requisitos.
Los moddulos pueden ser configurados segln las dimensiones y distribucion deseada,
permitiendo crear espacios funcionales y estéticamente atractivos. Ademas, este tipo de disefo
ofrece la posibilidad de ampliar o modificar la construccién de manera sencilla y rapida, lo que
lo convierte en una opcién ideal para proyectos que requieren escalabilidad, como se evidencia
en los Ejemplos destacados de construccion modular.

4.2.1 NECESIDAD DE VIVIENDAS MODULARES

Actualmente la poblacién mundial asciende a 8.200 millones de personas y crecera durante los
proximos 60 afios, alcanzando su nivel maximo a mediados de la década de 2080 con unos
10.300 millones de personas, publicada por la ONU en su informe anual de perspectiva de
poblacién. (ONU y Secretario General, 2024)

Tratado un problema mas puntual, en el Informe Sector Inmobiliario 3er trimestre 2024 Valencia
Espafia (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024), analiza la demanda de obra nueva, la oferta
de obra nueva (edificios plurifamiliares), la oferta de obra nueva (vivienda unifamiliar) y la oferta
de alquiler residencial.

Al analizar la_demanda de obra nueva (Grafico 5), se muestra que el nimero de testigos ha
descendido un 83% desde que se empezd a tomar datos (tercer trimestre del 2019) y el precio
de la vivienda, alcanza una subida cercana al 85%.
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Grdfico 5 e Precio por metro cuadrado obtenido en el Observatorio de la Vivienda y numero de viviendas
segmentadas sobre las que se ha calculado el valor del precio. Fuente: (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)

“Por lo que es posible afirmar que, segun el resultado de estos modelos, el precio de la vivienda
seguird aumentando, siguiendo la tendencia mostrada en trimestres anteriores, con un aumento
medio del 1.5% para los préximos cuatro trimestres.” (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)

Al analizar la oferta de obra nueva (Edificios Plurifamiliares) (Grafico 6), donde se demuestra en
la ciudad de Valencia un incremento del precio unitario medio de la vivienda de un 17% con
respecto al Informe 3T 2023 y un aumento del 3% en comparacidn con el Informe 2T 2024. En el
area metropolitana, con relacién al Informe 3T 2023 el aumento en las areas fue, en la Horta
Nord en un 15%, en la Horta Oest un 20% y en la Horta Sud un 8% y en relacién con el Informe
2T 2024 se observa un aumento en la Horta Nord en un 4%, en la Horta Oest un 7% y en la Horta
Sud una disminucion del 8%, en el precio unitario medio de vivienda plurifamiliar.

: Precio unitario medio de obra nueva plurifamiliar (€/m? ccc) :
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Grdfico 6 e Precio unitario medio (€/m2cc-metro cuadrado construido con elementos comunes) de obra nueva en la
ciudad de Valencia, las comarcas que pertenecen al drea metropolitana, el municipio de Sagunto del Camp de
Morvedre y el municipio de Gandia del Camp de La Safor, considerando los distritos para la ciudad de Valencia y los
municipios para las Hortas, Sagunto y Gandia. Fuente: (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)

Al analizar la oferta de obra nueva (Vivienda Unifamiliar) (Grafico 7iError! No se encuentra el
origen de la referencia.), se evidencia que el precio medio en la ciudad de Valencia tuvo un
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aumento del 40% con respecto al Informe 2T 2024, llegando hasta un valor de 4.245 €/m?. En
areas metropolitanas en comparacién al Informe 2T 2024 el aumento en las areas fue, en la
Horta Nord en un 12% llegando a 3.244 €/m?, en la Horta Oest un 28% con 1.967 €/m?y en la
Horta Sud no se evidencian testigos.

Precio unitario medio de obra nueva unifamiliar (€/m? ccc)
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Grdfico 7 e Precio unitario medio de obra nueva unifamiliar, desde el 1er trimestre 2022 al 3er trimestre del 2024.
Fuente: (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)

Al analizar la oferta de alquiler (Residencial) en el (Grafico 8) se puede observar la evolucidn de
los precios en la ciudad de Valencia. Sin distinguir tipologias se compara con el Informe 3T 2023
el precio medio de alquiler el cual ha incrementado en un 5%, y con el Informe 2T 2024 un
incremento del 1.8%.

Precio medio de alquiler residencial en Valencia (€)
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Grdfico 8 e Precio medio de alquiler residencial en la ciudad de Valencia desde que se registran datos en el
Observatorio hasta el 3er trimestre 2024. Fuente: (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)
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Desglosando la ciudad de Valencia en distritos (Grafico 9) se observa que los distritos
Extramuros, Pla del Real, Eixample y Pobles del Sud, han incrementado un 15% y un 14% en los
tres ultimos respectivamente, en comparacidon con el Informe 2T 2024. Siendo el distrito
L'Eixample el que registra mayor precio medio de alquiler con 2.254 €.

Precio medio de alquiler residencial por distritos (ud.)
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Grdfico 9  Precio medio de alquiler residencial de los distritos de la ciudad de Valencia en el 3er trimestre 2023 y en
el 29 trimestre y 3er trimestre de 2024. Fuente: (Catedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)

En el drea metropolitana los precios medios de alquiler residencial del 2do Trimestre 2024
(Grafico 10) y el 3er Trimestre 2024 (Grafico 11) en el drea de la Horta Nord, la Horta Oest y la
Horta Sud presentan un incremento del 40%, 1% y 21% respectivamente y el municipio de
Gandia presentando un alza de 1.097 € aumentando un 25.9% respecto a al trimestre pasado
segln datos de la Catedra Observatorio Vivienda UPV.

Precio medio de alquiler residencial (€) y cantidad de testigos (ud) en
el area metropolitana de Valencia
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Grdfico 10 e Precio medio de alquiler residencial y cantidad de testigos en las Hortas del drea metropolitana en el 22
trimestre de 2024. Fuente: (Cdtedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)
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Precio medioc de alquiler residencial (€) y cantidad de testigos
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Grdfico 11 e Precio medio de alquiler residencial y cantidad de testigos en las Hortas del drea metropolitana y el
municipio de Gandia en el 3er trimestre de 2024. Fuente: (Cdatedra Observatorio Vivienda UPV, 2024)

Segun datos del INE y el Banco de Espafia se estima un aumento de 4 millones en la poblacién
espafiola en los proximos 15 afios. “Esto supone que en una ciudad como Valéncia, la poblacién
va a aumentar en el orden de 10.000 habitantes al afio y para 2050 seremos una ciudad de
1.050.000 habitantes, 250.000 personas mds que ahora. Solo este afio, Valéncia ya ha crecido en
11.000 personas respecto de 2023. Por tanto, suponiendo que la media son dos personas por
hogar hacen falta 5.000 viviendas al afo.”” (cos-gaydn, 2024)

Dentro de la oferta actual “Ahora mismo hay a la venta 400 viviendas para una ciudad de 850.000
habitantes, es decir, hay que multiplicar por diez esa produccidon porque, ademas, tenemos
mucha migracién y va a venir mucha gente de entre 18 y 35 afios, que se une con la gente joven
que quiere independizarse.” (cos-gayon, 2024)

Como se ha explicado anteriormente la necesidad de viviendas y el incremento de los precios
tanto en viviendas plurifamiliares, unifamiliares y alquiler residencial es evidente, sabiendo que
aproximadamente la poblacion aumentara en 10.000 habitantes por afio, llegando al 2050 con
un total de 1.050.000 habitantes, teniendo en cuenta la migracion y las personas entre 18 y 35
afios con ideas de independencia solo en la ciudad de Valencia. Evidenciando de igual forma la
necesidad de viviendas modulares por sus caracteristicas y beneficios a las necesidades futuras.

Concretando caracteristicas importantes como la prefabricacidn, rapidez de construccion, costes
reducidos y calidad controlada al poder fabricarse en un entorno controlado, apoyados de las
normas de calidad y la implementaciéon de metodologias de gestion de calidad en la produccion
en masa con la técnica de fabricacidon “Cadena de montaje” se pretende reducir la demanda
futura de poblacion que se estima no solo en Valencia, sino en todo el mundo.
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4.3 « VENTAJAS Y DESVENTAJAS DE LA CONSTRUCCION
MODULAR

Las ventajas que ofrece la construccion modular ha producido la mira y atraccién del sector
inmobiliario, sin embargo, desde un punto de vista general trae consigo un conjunto de
desventajas las cuales teniendo en consideracidn la propuesta del uso de “Cadena de montaje”
se reduce a unas pocas, se afiadird comentarios adicionales simbolizados (*) explicando los
beneficios de la cadena de montaje e implementacidon de metodologias de gestion de calidad
“"SGC". Dentro de las ventajas y desventajas podemos mencionar: (CENTURY 21 Espafia, 2024),
(Cortez, 2023).

Ventajas de la Construccion Modular

e Se reducen los tiempos de construccion: La velocidad de ejecucién es una de las
ventajas mas caracteristicas de la construccién modular, al poder fabricar los médulos
en plantas industriales y preparar el terreno simultdneamente se puede reducir el
tiempo total hasta un 50% en comparacién a la construccion tradicional. * Al dividir el
trabajo en departamentos y la organizacion en una linea de montaje, con la
implementacion de SGC se optimiza los espacios y la mejora continua de cada area y
el proceso permite una mayor produccién en menor tiempo y con un menor coste.
Evidencia en los casos de éxito en las (Tabla 16), (Tabla 17), (Tabla 18), (Tabla 19), (Tabla
20), (Tabla 22), (Tabla 25), (Tabla 26), (Tabla 27), (Tabla 29), (Tabla 32), (Tabla 33), (Tabla
37), (Tabla 39) y (Tabla 41).

e Mayor eficiencia en el uso de recursos: La construccion en fabrica permite un mayor
control de materiales, reduciendo asi el desperdicio y optimizando la eficiencia. Ademas,
se utilizan tecnologias avanzadas que minimizan errores y aseguran un resultado de alta
calidad. La construccidn modular tiende a ser mds sostenible, ya que se reduce el
consumo de energia y se gestionan mejor los recursos. * La produccion en masa con
Cadena de montaje y laimplementacidn de SGC permiten la optimizacion de espacios,
reduccidon de desperdicios y aumentar la eficiencia de los procesos, como se puede
apreciar en los casos de éxito en las (Tabla 15), (Tabla 17), (Tabla 18), (Tabla 20), (Tabla
22), (Tabla 23), (Tabla 24Tabla 18), (Tabla 25), (Tabla 27), (Tabla 28), (Tabla 30), (Tabla
32Tabla 18), (Tabla 33), (Tabla 35), (Tabla 38), (Tabla 39), (Tabla 40) y (Tabla 41).

e Costes controlados: El hecho de que los médulos se fabriquen en una planta controlada
permite predecir los costes con mayor exactitud. * La producciéon en masa con Cadena
de montaje y la implementacion de SGC permiten una reducciéon de costes totales
tanto en costes directos e indirectos, como se puede apreciar en los casos de éxito en
las (Tabla 16), (Tabla 17), (Tabla 20), (Tabla 22), (Tabla 23), (Tabla 24), (Tabla 35), (Tabla
37), (Tabla 39), (Tabla 40) y (Tabla 41). Se debe tener en cuenta que los SGC puede
tener un coste de implementacion, pero al ser los beneficios tan notables el coste se
considera minimo o nulo en comparacién de no implementarse.
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e Impacto ambiental reducido: Se minimiza el desperdicio de materiales y se optimiza el
transporte, dejando asi una menor huella de carbono en el proceso de construccién.
Ademas, las construcciones modulares estan disefiadas para ser mucho mas eficientes
energéticamente, algo que favorece su sostenibilidad a largo plazo. * La produccion en
masa con Cadena de montaje y la implementacion de SGC permiten reduccion de
desperdicios, mejor gestion en la logistica de transporte y mayor conciencia
medioambiental, como se puede apreciar en los casos de éxito en las (Tabla 16), (Tabla
22), (Tabla 32) y (Tabla 40).

Desventajas de la Construccion Modular

e Poca flexibilidad en los disefios: Aunque en este sentido se ha avanzado mucho estos
ultimos afios, es bien cierto que la construccion modular tiene algunas limitaciones en
el disefio, especialmente si se opta por mddulos estandarizados que suelen ser mas
econdmicos. ¥ La estandarizacion de los productos es una caracteristica de la
produccién en masa con Cadena de montaje, con la implementacion de SGC las cuales
permiten reducir el tiempo de cambio de disefio y mejor gestion en la logistica de
produccidn, cambian esta desventaja en una oportunidad, como se puede apreciar en
los casos de éxito en las (Tabla 20), (Tabla 23), (Tabla 24), (Tabla 25), (Tabla 29), (Tabla
30) y (Tabla 32).

e Requerimientos logisticos: El transporte y el ensamblaje de los médulos puede resultar
complicado si el lugar donde se tenga que colocar la vivienda es de dificil acceso o tienen
restricciones de tamafio. En estos casos, los costes de logistica encarecerian
notablemente el proyecto. * La estandarizacion de los productos en produccién en
masa con Cadena de montaje permite que el transporte y ensamblaje en obra sea
estandar y la implementacion de SGC las cuales permiten implementar una cultura de
comunicacion, incremento de desarrollo laboral, mejor logistica y optimizaciéon de
todos los procesos, reduce drasticamente esta desventaja, como se puede apreciar en
los casos de éxito en las (Tabla 18), (Tabla 19), (Tabla 23), (Tabla 28) y (Tabla 35).

e Vision del mercado: La construcciéon modular puede verse como un tipo de construccion
de menor calidad, aunque es bien cierto que esta percepcidn cambia cuando los
compradores se familiarizan con sus beneficios y las tecnologias aplicadas. * La
estandarizacion de los productos en produccién en masa con Cadena de montaje al
estar dividido el proceso en tareas especificas, se asegura que cada unidad del
producto sea idéntica a las demds, esto permite una mayor calidad y una mejor
satisfaccion del cliente y la implementacidon de SGC las cuales permiten entender y
atender mejor las necesidades del cliente, mejorando su experiencia con el producto,
cambian esta desventaja en una oportunidad, como se puede apreciar en los casos de
éxito en las (Tabla 23), (Tabla 26), (Tabla 27), (Tabla 30), (Tabla 31), (Tabla 32), (Tabla
34), (Tabla 35), (Tabla 37), (Tabla 40) y (Tabla 41).

128



e Limitaciones normativas: Dependiendo del lugar, puede haber normativas locales que
limiten o restrinjan la construccién modular. * Las normativas garantizan la calidad del
producto y el bienestar del cliente, la estandarizacion en la Cadena de montaje y el uso
de SGC, aseguran una mayor calidad y el cumplimiento de los requisitos de calidad de
las normas nacionales o internacionales, como se puede identificar en los casos de
éxito en las (Tabla 36) y (Tabla 38). “Es sugerible investigar las normas nacionales que
rigen el pais o regidon donde se desea realizar la obra, con el fin de producir un producto
que cumpla con los requisitos de la region y del cliente. ~

Se puede decir que la eficiencia en serie y la linea de montaje son herramientas muy Utiles para
la producciéon en masa. Permitiendo una mayor produccién, una optimizacion del espacio y una
estandarizacion de los productos, incrementando su efectividad con las metodologias de gestidn
de calidad las cuales se observa su gran beneficio al implementarlas, creando una cultura de
responsabilidad en el equipo, optimizaciéon de recursos y procesos, disminucion de coste y
mejora continua.

““También es importante recordar que en la Cadena de montaje, la eficiencia no lo es todo. A
veces, la produccién en serie puede sacrificar la creatividad y la innovacion. Por lo tanto, es
necesario encontrar un equilibrio entre la eficiencia y la calidad del producto, para lograr el éxito
en la produccién.” (Cortez, 2023)

Sin embargo, con la implementacion de Metodologias de Gestién de Calidad, se puede apreciar
mejor la necesidad del mercado, la reduccién de costes lo que equivaldria a menor precio del
producto para su adquisicion, la rapidez de diseio, produccion y entrega, manteniendo la
innovacién en areas claves como el disefio, garantiza la calidad del producto, la satisfaccién del
cliente y las tendencias futuras del mercado adelantdndose a las necesidades de los
consumidores.

“’No es posible resolver los problemas de hoy con las soluciones de ayer. " - Roger Van Oech
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Cap. 5 ¢« METODOLOGIAS DE ANALISIS

La metodologia de analisis es un conjunto de principios, técnicas y procedimientos que se utilizan
para descomponer, examinar datos, procesos, fendmenos o situacion con la finalidad de
entender mejor sus componentes y relacidon para encontrar soluciones efectivas, con un enfoque
estructurado es fundamental en varias diciplinas.

La metodologia de analisis tiene componentes claves, como: (Financionario, 2024)

e Definicion de problema: La definicidn clara del problema o pregunta de investigacién,
implicando que se quiere analizar, la importancia y cudles son los objetivos especificos.

e Recopilacién de Datos: Recopilar datos es esencial, pueden obtenerse de encuestas,
bases de datos, experimentos, observaciones y documentos. La validez y confiabilidad
del analisis es directamente causadas por la veracidad y fuentes de los datos.

e Seleccidon de método o herramientas: El método y herramienta a utilizar, depende de la
naturaleza del problemay los datos disponibles. Con la herramienta correcta se obtienen
resultados precisos y utiles.

e Analisis de Datos: Aplicando el método o herramienta seleccionada se examinan los
datos recopilados, ayudando a facilitar la interpretacién de los resultados.

e Interpretacion de Resultados: Al interpretar los resultados con el contexto del problema
original, se puede entender sus implicaciones y considerar posibles limitaciones,
permitiendo traducir los resultados en acciones concretas o recomendaciones.

e Comunicacion de Resultados: Para las partes interesadas se deben comunicar de
manera clara y efectiva los resultados analizados, para posteriormente la toma de
decisiones.

Estos componentes claves se pueden identificar en el (Cap. 6 ®) con el método o herramienta
seleccionada, destinando este apartado a la definicidn y explicacién de métodos de anlisis
facilitando la interpretacién de sus objetivos, caracteristicas y estructura, para la seleccién
correcta de la herramienta y utilizarla en el analisis comparativo.

Para realizar el Andlisis Comparativo (Cap. 6 ¢) de las Metodologias de Gestidn de Calidad (3.4
) abordando el problema evidente presentado en el capitulo (4.2.1 4.2 ), basandonos en la
naturaleza del problema y datos a analizar, nos enfocamos en las siguientes Metodologias de
Analisis:

e METODO DE BENCHMARKING

e ANALISIS DE CRITERIOS MULTIPLES (MCA o ACM)
e ANALISIS DE COMPARACION DE CASOS

e ANALISIS DE CONTENIDO
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51« METODO DE BENCHMARKING

El benchmarking es un proceso de comparacién referencial usado para medir y mejorar la calidad
y el rendimiento de sus productos, servicios y procesos. Para ser efectivo se debe comparar con
algun tipo de estandar o punto de referencia. Donde se debe distinguir que Benchmarking es
“Evaluaciéon Comparativa” y Benchmark es “Punto de Referencia”.

Dentro de las caracteristicas del Benchmarking como un proceso podemos mencionar:
(Quintana, 2022)

e Involucra una comparacion.

e Busca mejorar un aspecto especifico de la empresa.

e Investiga y analiza estrategias ganadoras de competidores y empresas lideres.
e Implica un proceso continuo.

e Genera nuevas ideas y formas de hacer las cosas.

Teniendo en cuenta que la herramienta no es un indicador clave de rendimiento (KPI), ya que
muchas empresas entienden que deben copiar exactamente la estructura de la empresa
comparada vy utilizarla en todos los aspectos del negocio, lo cual, la herramienta no pretende
espiar a la competencia o intentar controlar los competidores del sector. Si no para comparar
algunos puntos de referencias para entender su estructura e implementar correcciones propias
en la empresa.

El objetivo principal de la metodologia es mejorar uno o varios aspectos de la empresa, siguiendo
la logistica de la (llustracion 32), desglosandolos en 7 objetivos mds precisos.

1. Identifique los vacios y las areas que pueden ser mejoradas dentro de su empresa.

2. Amplificar el conocimiento de la propia empresa asi como de tus competidores y sector
productivo.

Alinear a la empresa con los estandares y las mejores practicas del mercado.

Definir objetivos realistas y factibles.

Aumentar el nivel de calidad de los productos y servicios.

Incrementar la productividad y optimizar los procesos de produccidn.

Reducir costes.

NouksWw

DESCUBRIR Y IMPLEMENTAR Y
ANALIZAR ggal'pl::::l:n ADAPTAR DICHAS

ESTRATEGIAS REFERENCIAL ESTRATEGIAS A

GANADORAS. : LA EMPRESA.

llustracion 32 e Légica del objetivo general de Benchmarking. Fuente: (Quintana, 2022)
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El Benchmarking puede utilizarse tanto para comparaciones internas de dreas o procesos de la
empresa, como exterior para comparaciones con otras empresas o sectores, distinguiéndose
diferentes tipos de Benchmarking existentes.

Benchmarking interno

El Benchmarking interno ocurre en el interior de una compafiia u organizacion, consiste
en comparar procesos similares dentro de la misma empresa, también consiste en elegir
la unidad de negocio que ofrece el mejor desempefio y tratar de mejorar el rendimiento
de otras areas.

Benchmarking competitivo

Este tipo de Benchmarking es el usado por excelencia, consiste en llevar a cabo una
comparacion referencial entre los productos, servicios o procesos de una empresa con
los de sus competidores directos. De igual forma puede usarse para medir y mejorar la
satisfaccion de los clientes.

Benchmarking funcional

Consiste en comparar practicas iguales o parecidas dentro de funciones iguales o
similares mds alld de la industria. No es necesario que esta empresa sea competidora o
incluso que pertenezca al mismo sector.

Benchmarking genérico

El Benchmarking genérico se enfoca en analizar procesos de negocios que no estan
relacionados pero pueden ser ejecutados de forma idéntica o similar sin importar el tipo
de industria (Uso de cédigos de barra, transferencia de fondos, manejo de inventario,
entre otros).

Para un Benchmarking exitoso, se debe seguir los principios y pasos siguientes: (Quintana, 2022)

Principios del Benchmarking.

Separar lo posible de lo imposible.

La autocritica es ideal para mejorar.

Busca modelos a seguir que inspiren y motiven a cambiar.

Los resultados no son inmediatos. Se debe identificar una meta temporal en el que se
pueda ir estableciendo logros a lo largo del camino.

No pierdas de vista tu objetivo general.

Pasos que seguir para hacer Benchmarking.

1.

Analizar y estudiar tu propio negocio.

Elabora un analisis FODA que te permita identificar las fortalezas y debilidades de tu
negocio. (Un Analisis FODA es una herramienta estratégica que te permite medir las
fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas de tu negocio.)

Seleccionar el tipo de Benchmarking a utilizar.

Elegir los Benchmarks (Puntos de referencias) que se usaran para llevar a cabo la
evaluacion comparativa. Dependiendo las caracteristicas identificar el tipo de
Benchmarking a utilizar.

Identificar la competencia y/o lideres del mercado y recolecta datos.

Analizar los procesos de los competidores con los cuales se comparara y recolectar los
datos necesarios.
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4. Definir el plan de accién.
Elabora un reporte que permita ver claramente cudles son las estrategias que se desean
seguir y cuales son los objetivos al alcanzar con ellas.

5. Implementar y evaluar.
Implementar las prdcticas y procesos en la empresa adaptandolas de la mejor forma al
negocio, paulatinamente, evaluar y medir los resultados para identificar fallos o
problemas y responder a ellas. (Mejora continua)

Un ejemplo de Benchmarking exitoso y conocido es el de Starbucks realizando un Benchmarking
con la empresa TOYOTA, identificando los problemas de personal, rapidez y eficiencia al preparar
los cafés, al perder tiempo con movimientos y desplazamientos innecesarios. Como resultados
logro reducir el tiempo de preparacidon de sus cafés en un 20%. Reduciendo asi el peligro
competitivo con empresas como Dunkin’ Donuts y McDonald’s. (Quintana, 2022)

5.2 « ANALISIS DE CRITERIOS MULTIPLES (MCA o ACM)

El Andlisis de Multicriterio (MCA) es un método de toma de decisiones que puede ayudar a
comparar y elegir entre distintas alternativas en funcién de multiples criterios. A diferencia de
otros métodos el MCA permite considerar varios aspectos de un problemay evaluarlos segun las
preferencias y valores del analista. Muy utilizado en situaciones complejas o inciertas donde no
existe solucion clara u optima e intervienen partes interesadas con diferentes opiniones e
intereses.

Los pasos que seguir y estructura del Analisis de Multicriterio (MCA), son: (FasterCapital, 2024)

1. Definicion de los criterios de evaluacion
Los criterios son los aspectos o dimensiones que se utilizan para comparar y clasificar las
alternativas en funcion de su desempefio o idoneidad. Estos deben reflejar los objetivos
y preferencias de las partes interesadas y el contexto y limitaciones del problema. Al
momento de definir los criterios de deben considerar los siguientes puntos:
o Relevancia: Los criterios deben ser relevantes para el problema y los objetivos
de quienes toman las decisiones y las partes interesadas.
o Integridad: Los criterios deben cubrir todos los aspectos importantes del
problema vy las alternativas, y no omitir ningun factor significativo.
o Mensurabilidad: Los criterios deben ser mensurables o cuantificables, ya sea
objetiva o subjetivamente.
o Independencia: Los criterios no pueden superponerse ni correlacionarse entre
si.
o No dominancia: En los criterios no puede existir un criterio Unico que pueda
determinar por si solo la mejor alternativa, independientemente de los valores
de los demas criterios.
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2.

Recopilacion de datos para analisis

Los datos son la materia prima para evaluar y clasificar las alternativas en funcién de
multiples criterios, la falta de fiabilidad generaria resultados inexactos o engafiosos.
Siempre teniendo en cuenta los siguientes aspectos:

o Identificar las fuentes y métodos de datos: Dependiendo del tipo y alcance del
problema de ACM, pueden ser apropiadas diferentes fuentes y métodos de
recopilacién de datos.

o Garantizar la calidad y validez de los datos: Los datos utilizados para el MCA
deben ser precisos, consistentes, completos y relevantes para los criterios y
alternativas.

o Organizacién y presentacidon de los datos: Los datos recopilados para MCA
deben organizarse y presentarse de manera que facilite el andlisis y la
comunicacién de los resultados.

Establecimiento de ponderaciones para criterios

Es un paso importante y desafiante ya que se deben establecer ponderaciones para los
criterios que se utilizan para evaluar y clasificar las alternativas. Las ponderaciones
reflejan la importancia relativa o preferencia de cada criterio en el proceso de toma de
decisiones. Algunos de los métodos comunes de ponderacién son:

o Peroracion igual: Este método asigna el mismo peso a todos los criterios,
simbolizando que la importancia es igual.

o Clasificaciéon: Las partes interesadas clasifican los criterios en orden de
importancia, del mas importante al menos importante y luego se valoran por su
peso e importancia.

o Calificacion: Las partes interesadas califican los criterios en una escala numérica
(Ej. del 1 al 10), donde los nimeros mas altos indican una mayor importancia.

o Analisis de compensaciones: Las partes interesadas comparan pares de criterios
e indican cudnto estan dispuestos a sacrificar un criterio por otro, valorando los
criterios dependiendo el juicio de compensacion.

Evaluacidn de alternativas segun criterios

En este paso se evalla el desempefio de cada alternativa en cada criterio y se asigna un
valor o puntuacién que refleja ese desempenfio, estos se pueden realizar dependido la
naturaleza del problema, el tipo de criterio y las preferencias de las partes interesadas.
Los métodos comunes son:

o Calificacion directa: Consiste en asignar una puntuacidn numérica a cada
alternativa en cada criterio, en funcidon de una escala seleccionada (Ej. del 1 al
10), donde 1 es muy malo y 10 muy bueno.

o Ranking ordinal: Consiste en clasificar las alternativas de mejor a peor en cada
criterio, sin asignar una puntuacion numérica.

o Comparacién por pares: Implica comparar cada par de alternativas en cada
criterio y determinar cual se prefiere.

o Estandarizacion: Implica transformar las puntuaciones o valores de cada
alternativa en cada criterio a una escala comun (porcentaje, proporcién o
puntuacién z). Permitiendo una comparacion justa y consistente de alternativas
segun diferentes criterios y facilitar la agregacion de puntuaciones o valor.
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5. Clasificacion de las alternativas
En este paso se compara las alternativas en términos de que tan bien satisfacen las
preferencias y objetivos de las partes interesadas, dependiendo el tipo y escala de los
criterios, la disponibilidad de datos y la complejidad del problema existen diferentes
métodos y técnicas, dentro de los mas comunes estan:

o Ponderacién aditiva simple (SAW): Implica multiplicar la puntuacion de
desempeno de cada alternativa en cada criterio por el peso de ese criterio y
luego sumar las puntuaciones ponderadas para cada alternativa.

o Proceso de jerarquia analitica (AHP): Implica dividir el problema en una
jerarquia de subproblemas y luego comparar las alternativas por pares en cada
subproblema usando una escala numérica que refleja la relacidn relativa.
(Importancia o preferencia de una alternativa sobre otra.)

o Técnica de preferencia de orden por similitud con la solucion ideal (TOPSIS):
Implica encontrar las soluciones ideales y anti-ideales para el problema, y luego
medir la distancia de cada alternativa a estas dos soluciones.

6. Analisis de sensibilidad y toma de decisiones
El analisis de sensibilidad es una técnica que evalia como los resultados de un analisis
multicriterio (MCA) se ven afectados por cambios en los datos de entrada, como las
ponderaciones de los criterios, las puntuaciones de las alternativas o la incertidumbre
de los resultados, proporcionando informacién de la solidez, estabilidad y confiabilidad
de los resultados del MCA, de igual forma ayuda a identificar los factores clave que
influyen en la clasificacion de las alternativas. Segun el tipo y la complejidad del modelo
MCA, la disponibilidad y calidad de los datos, y el propésito y alcance del analisis, existen
diferentes herramientas para realizar un analisis de sensibilidad, como son:
o Analisis uno a la vez (OAT): Implica cambiar un parametro de entrada a la vez
(como un peso o una puntuacion) y observar el efecto en los resultados de MCA.
o Anadlisis multidireccional: Implica cambiar dos o0 mas parametros de entrada
simultdaneamente (como una combinacién de ponderaciones o puntuaciones) y
observar el efecto en los resultados de MCA.
o Andlisis de Montecarlo: Implica generar una gran cantidad de muestras
aleatorias de los parametros de entrada (como ponderaciones o puntuaciones)
a partir de una distribucién de probabilidad especifica y calcular los resultados
de MCA para cada muestra.
o Diagrama de tornado: Herramienta grafica que muestra la sensibilidad de los
resultados de MCA a cambios en cada pardmetro de entrada.
o Diagrama de araiia: Herramienta grafica que muestra la sensibilidad de los
resultados de MCA a cambios en los pesos de los criterios.

El andlisis multicriterio (MCA) es un método para evaluar y clasificar alternativas basandose en
multiples criterios que pueden ser contradictorios o incomparables. Dentro de los problemas y
limitaciones que pueden arraigar la implementacion de este método podemos mencionar:

e EnlaSeleccidny definicidn de criterios (paso 1), las diferentes partes interesadas pueden
tener diferentes preferencias, perspectivas y valores. Ademas, algunos criterios pueden
ser vagos, ambiguos o subjetivos, lo que dificulta medirlos y compararlos.

e En la Ponderacion y agregacidon de criterios (paso 3), diferentes métodos pueden
producir resultados diferentes e implicar diferentes compensaciones.
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e En la Comunicacidon e interpretacion de los resultados (paso 6), requiere cierta
precaucidon y cuidado, ya que los resultados pueden verse influenciados por las
suposiciones, incertidumbres y sesgos inherentes al método MCA.

5.3 ¢ ANALISIS DE COMPARACION DE CASOS

El Analisis de Comparacidon una estrategia ampliamente utilizada en diversos campos de la
ciencia y la investigacién de mercados, la cual permite establecer relaciones entre dos o mas
fendmenos o conjuntos de elementos para obtener razones validas en la explicaciéon de
diferencias o semejanzas. Siendo un método investigativo cuantitativo y cualitativo, de
recoleccion y anadlisis de informaciéon que compara de dos o mas procesos, documentos,
conjunto de datos u otros objetos.

El Andlisis de Comparacidn nos ayuda a la comprensién de la propia organizacién al situar las
estructuras frente a las de otros sistemas; al aumento de la conciencia de otros sistemas, culturas
y patrones de pensamiento y actuacion; a poner a prueba las teorias en diversos contextos y
evalua el alcance y la importancia de determinados fendmenos; a evitar la idiosincrasia; y a
proporcionar alternativas y soluciones de problemas.

El Analisis de Comparacion de Casos presenta varias ventajas y desventajas con su
implementacién. (Ortega C., 2023)

Ventajas

e (Capacidad de introducir variables explicativas adicionales.

e Capacidad de permitir la variacidn de variables que toman un valor fijo en el caso inicial
de interés.

e (Capacidad de demostrar que las relaciones son mas o menos generales de lo que se
habia pensado inicialmente.

Desventajas

e Requiere la conmensurabilidad de los conceptos entre los casos.

e La introduccidn de nuevas variables conlleva también la introduccién de variacién
desconocida y que, como toda investigacién no experimental, tiene que basarse en la
«variacién natural», que descarta muchas combinaciones de valores de interés para el
investigador.

Generalmente, se distinguen cuatro tipos de andlisis comparativos de acuerdo con la
clasificacion del socidlogo Charles Tilly y 3 estrategias para realizar un analisis: (Ortega C., 2023)

Tipos de analisis comparativos

¢ Individualizador: Contrasta un pequefio nimero de casos para captar las peculiaridades
de cada uno.

e Universalizado: Pretende establecer que todos los casos de un fendmeno siguen
esencialmente la misma regla.

e De busqueda de variaciones: Pretende establecer un principio de variaciéon en el
caracter o la intensidad de un fendmeno examinando las diferencias sistematicas entre
los casos.
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Abarcador o Englobante: Situa diferentes instancias en varios lugares dentro del mismo
sistema, en el camino de explicar sus caracteristicas en funcidén de sus diferentes
relaciones con el sistema en su conjunto.

Estrategias para realizar un analisis

Comparacion ilustrativa: Es la forma mdas comun de analisis comparativo, los items se
utilizan como ejemplos para explicar o ejemplificar fendmenos encontrados en
diferentes unidades, se eligen por su valor ilustrativo y no se seleccionan
sistematicamente para que sean estadisticamente representativos.

Comparacion completa o del universo: Todos los elementos del dominio dentro del
estudio, definidos geograficamente (por ejemplo, global o regional) o tdpicamente (por
ejemplo, conceptos analiticos o instituciones), forman las unidades de comparacion.
Comparacion por muestreo: Delimita estratégicamente una parte del conjunto, con el
objetivo de seleccionar datos que sean estadisticamente representativos de las
variaciones dentro del conjunto y que sirvan de base para las generalizaciones
estadisticas.

A continuacién se presentard los pasos importantes para realizar un Andlisis Comparativo de
Casos son: (Ortega C., 2023)

1.

Define objetivos e indicadores clave: Selecciona el proceso que serd objeto de analisis,
identifica el objetivo del estudio y la métrica que sera util para alcanzarlo.

Identifica los elementos que vas a comparar: Segun el tema, el area de trabajo o el
objetivo, haz una lista de los elementos que se comparardn como parte de la
investigacion.

Recopilacion de los datos: Segun el drea o tema que vayas a comparar y evaluar, haz uso
de herramientas para recoleccidn de datos, desarrolla los criterios para la investigacidn
de fuentes secundarias y asegurate de realizar una extensa revisién de literatura. La
veracidad y calidad de los datos se reflejara en los resultados obtenidos.

Analiza y estudia las diferencias: En este paso se realiza el analisis de los datos
recopilados, verificando que sean comprensibles y Utiles para el objetivo del estudio.

Busca tendencias: Una vez que tengas la recopilacion de los datos durante un periodo
de tiempo, podras identificar tendencias, las cuales suceden cuando tus indicadores
evaluados presentan incrementos o disminuciones.

Interpretacion de los resultados: Tener pendiente lo que todos esos nimeros que estas

comparando representan. Analizar y comparar fortalecera esas areas de oportunidad
que requieren mas esfuerzo, cambios o mejoras en el proceso.
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5.4 ¢« ANALISIS DE CONTENIDO

El Andlisis de Contenido es un enfoque que permite examinar datos cualitativos, como palabras,
imagenes y conceptos, de manera mas exhaustiva. Es un método utilizado en estudios
cualitativas que permite analizar y comprender varios tipos de contenido, como una
transcripcién de una entrevista, colecciéon de publicaciones en redes sociales o una serie de
fotografias. Basicamente, es un conjunto de herramientas para transformar datos sin procesar
en ideas Utiles.

Los principales objetivos del Andlisis de Contenido en la investigacidon cualitativa incluyen:
(Ortega C., 2023)

e Comprender e interpretar los significados y matices subyacentes en los datos.

e |dentificar patrones recurrentes, temas y conceptos que surgen del contenido.

e Contextualizar los datos dentro de su contexto social, cultural o histérico mas amplio.
e Validar o ampliar teorias existentes.

e Resumir y sintetizar informacién.

e |dentificar propaganday sesgo de comunicacion.

e Destacar lagunas en la comunicacidn en diferentes circunstancias.

Para analizar e interpretar sistematicamente los datos con el objetivo de extraer ideas
significativas y comprender patrones es crucial el uso del Analisis comparativo, dentro de otras
razones estan, la obtencion de insights profundos, reconocer patrones, comprender el contexto,
desarrollar ideas y la toma de decisiones informadas. Existiendo varios tipos de datos adecuados
para el andlisis, dentro de los cuales estan:

e Datos textuales: (Documentos, transcripciones, textos) Son la base del analisis de
contenido, las cuales contienen una amplia gama de informacion que esta incrustada en
palabras escritas o mecanografiadas. Estudiando documentos como trabajos
investigativos, publicaciones e informes gubernamentales para revelar datos ocultos o
extraer patrones importantes.

e Datos visuales: (Imagenes, fotografias, objetos) Aportan un nuevo nivel al andlisis de
contenido. Estos contenidos visuales pueden transmitir emociones, entornos culturales
y tendencias sociales que serian dificiles de explicar a través de datos textuales. Puedes
descubrir simbolos, metaforas visuales y elecciones de disefio que ayuden a comprender
mejor el tema estudiado al analizar a fondo el contenido visual.

e Datos audiovisuales: (Videos, grabaciones de audio, multimedia) Brindan una
experiencia inmersiva, permitiendo observar sefiales no verbales, gestos e
interacciones. Las grabaciones de audio capturan detalles vocales, entonaciones y
emociones que el analisis de texto podria pasar por alto, al comprender dindmicas
interpersonales complejas, expresiones culturales y la interaccion entre la comunicacion
verbal y no verbal al evaluar el contenido audiovisual.

Un marco sistematico ayuda al anadlisis de contenido y sirve de guia a través del proceso de
extraer ideas valiosas de los datos. La mayoria de los métodos de andlisis cualitativo utilizan este
enfoque para estudiar y analizar. Seguir estos procedimientos, proporcionan la confianza de
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obtener un analisis completo, organizado y capaz de descubrir las capas ocultas del contenido.
Los pasos para realizar un Andlisis de Contenido son: (Ortega C., 2023)

1.

7.

Recopilacion y preparacion de datos: Reune los documentos, transcripciones,
fotografias o contenidos audiovisuales de tu conjunto de datos, los datos deben de ser
de caracter relevante para los objetivos del estudio y cubrir el rango de hechos que se
desea investigar.

Familiarizacion con los datos: Observa los datos textuales, examina imagenes o escucha
grabaciones varias veces. Esto ayuda a familiarizarse con la informacién, reconocer
variaciones y comprender el contexto, recomendable anotar ideas iniciales, preguntas y
creacidon de temas.

Cadificacion inicial: Comienza dividiendo los datos en partes mas pequefias vy
relevantes. A medida que te involucres con cada fragmento de contenido, asigna
etiquetas que resuman los datos, lo que permite que las nuevas reglas se desarrollen
naturalmente manteniendo una mente abierta y experimental.

Desarrollo de categorias: Determinando reglas basicas, se procede a crear categorias
utilizando el proceso de codificacidn axial. Comenzando a categorizar cdédigos relevantes
juntos para construir temas o grupos mas amplios. Este proceso de codificacién implica
estructurar los archivos segun sus vinculos conceptuales, similar a un analisis relacional.
Esto construye un marco que resalta los conceptos generales y las relaciones que se
encuentran en la informacién. Esta etapa de analisis estadistico aclara y estructura su
analisis de datos cualitativos.

Refinamiento y seleccidn de codigos: Se afinan y seleccionan las categorias y etiquetas
mas importantes que mejor reflejen el propdsito de los datos, analizar y examinar las
relaciones entre las categorias, identificando los temas clave que surgen. Esta técnica de
investigacion te permite reducir la complejidad de tus datos a una narrativa clara y
coherente. Los cddigos y categorias que elijas servirdn como base para tu andlisis e
interpretacion final.

Anadlisis de temas y patrones: Observar los temas y patrones emergentes utilizando tus
codigos y categorias mejorados, los cuales capturan las ideas clave y los conocimientos
incluidos en los datos. Considera la frecuencia, la importancia y las relaciones entre
varios cédigos y categorias.

e Identificacion de nuevos temas: Presta atenciéon a los temas que surgen
naturalmente de sus datos, estos representan los mensajes clave, puntos de
vista o fendmenos de su andlisis.

e Reconocimiento de patrones y relaciones: Identifica patrones y conexiones
complejas entre categorias y temas, estas proporcionan mas informacidn sobre
las interrelaciones de ideas en tus datos cualitativos.

Interpretacion e informe de resultados: Para interpretar y presentar los resultados, se
debe seguir las siguientes acciones cruciales.

e Extraccion de significado de los datos codificados: Examina tus datos

codificados en busca de relevancia. Investiga cdmo contribuyen los cddigos y
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categorias individuales a la imagen general. Considere cdmo cada tema afecta
tus objetivos de investigacion.

e Contextualizacion de Temas: Contextualiza tus conceptos dentro de la
estructura de tu investigacidn, discutir tus conexiones con la literatura existente,
las tendencias sociales o las influencias histéricas, este contexto agrega
complejidad y relevancia a tus hallazgos.

e Comunicacion efectiva de los resultados: Crear un guion claro y sélido que
explique tus resultados de manera efectiva, utilizar un lenguaje descriptivo,
fragmentos de datos y elementos graficos para explicar ideas clave, con el
objetivo es comunicar las ideas de manera convincente y comprensible.

8. Mejora de la validez y fiabilidad: Es fundamental asegurar la validez y fiabilidad de tu
investigacidn cualitativa para producir resultados creibles y confiables, algunas
estrategias son:

e Triangulacidn: Fortalece tus hallazgos recopilando datos de diferentes fuentes,
utilizando varios métodos de investigacion y colaborando con varios
investigadores.

e Verificacion de miembros y revision por pares: Valida tus resultados
obteniendo comentarios de los participantes (verificacién de miembros) y de
otros investigadores (revision por pares).

e Abordar el sesgo del investigador: Para reducir el sesgo, sé consciente de tus
propias suposiciones, toma decisiones transparentes y considera tu influencia a
lo largo del proceso de estudio.

Después de investigar y analizar las Metodologias de Analisis, podemos identificar en la (Tabla
44) las caracteristicas generales de cada metodologia enfocandonos en la descripcion general,
objetivos principales, caracteristicas clave y los pasos de cada proceso, facilitando asi la eleccion
de la metodologia adecuada para en Analisis comparativo (Cap. 6 e).

CARACTERISTICAS GENERALES DE LAS METODOLOGIAS DE ANALISIS.
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Tabla 44 e Caracteristicas Generales de las Metodologias de Andlisis. (Quintana, 2022), (FasterCapital, 2024),
(Ortega C., 2023), (Ortega C., 2023). Fuente: Elaboracion propia.
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Cap. 6 * ANALISIS COMPARATIVO

Se opto por analizar y comparar el Sector de la construccidn, puntualmente la construccién
modular y los Sector industrializados, puntualmente los caracterizados por su produccion en
serie con la técnica de Cadena de Montaje, por las caracteristicas similares de los productos,
como son:

e Fabricacion en entorno controlado, lo que optimiza el tiempo y los recursos.

e Lainspeccién de calidad en un entorno controlado antes de ser enviado el producto final
a su destino.

e Componentes estandarizados, ya que las partes se disefian con una estructura
estandarizada.

e Los productos siguen un proceso de produccidon anteriormente analizado y determinado
(Etapas de ensamblaje).

e Ambos métodos buscan reducir los costes y el tiempo de produccion, aprovechando la
fabricacién en un entorno controlado y el trabajo optimizado.

e Los productos estan compuestos por un conjunto complejo de piezas y técnicas de alta
precision, integradas mediante una logistica para crear el producto final.

e Se utilizan Metodologias de Gestién de Calidad para la mejora de los procesos, el
entorno colaborativo, la empresa y generar una cultura de mejora continua.

Después de definir y examinar las Metodologias de Analisis, se opta por la utilizacidon del
Benchmarking funcional y el Analisis de Criterios Multiples (MCA o ACM), entre la Construccion
Modular y las empresas de fabricacion en serie, por sus caracteristicas y beneficios que pueden
aportar a la comparacién, ya que son metodologias muy utilizada en situaciones complejas e
inciertas y al utilizar herramientas como cuadros comparativos y ponderacién, se puede
comparar y clasificar las alternativas en funcién a su desempefio o idoneidad, entre diferentes
sectores.

Al compararse sectores distintos y metodologias de calidad utilizados para mejorar la eficacia y
la mejora continua de la empresa, utilizando estos métodos de andlisis se busca:

e Involucrar una comparacién entre sectores.

e Buscar mejorar un aspecto especifico de la empresa constructora.

e Investigar y analizar estrategias y metodologias ganadoras de empresas caracterizadas
por la produccién en cadena.

e Implicar un proceso continuo.

e Generar nuevas ideas y formas de hacer las cosas en el Sector Constructivo.

e Aumentar la conciencia de otros sistemas, culturas y patrones de pensamiento y
actuacion.

e Buscar las mejores metodologias de gestion de calidad para la implementacion de un
nuevo proceso (Produccién en Cadena en la Construccién Modular).
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6.1« [INTRODUCCION DEL BENCHMARKING Y MCA

Se elaborara el Benchmarking funcional y Analisis de Criterios Multiples (MCA o ACM) para el
proceso de produccidn en los sectores industriales, concentrandonos en la produccién en serie
mediante la utilizacidn de Cadena de montaje y cudles son las metodologias de gestién de calidad
mas convenientes para la implementacidn de la mejor manera del proceso en la fabricaciéon
modular.

Al analizar el Sector de la Construccidn tanto el tradicional (3.5 ®) como en el modular (Cap. 4 )
y teniendo en cuenta las caracteristicas generales de la Produccidn en Cadena (3.6.1 ¢), podemos
desarrollar un Diagrama de Pareto

como se muestra en el (Diagrama 12) para identificar las areas estratégicas del Sector
Constructivo (Fabricacion modular) y examinar las causas mds probables para mejorar el
problema.

Construccion modular

Problemas Frecuencia Porcentaje Acumulado
Logistica de Transporte y Coordinacion en el Sitio de Construccion 10 13%
Dependencia de Insumos y Materiales Especificos 9 25%
Estandarizacion en Disefios. 8 36%
Desgaste y Riesgo Laboral 7 45%
Control de Calidad 7 54%
Adaptacién a Condiciones Climaticas y Geograficas 7 63%
Flexibilidad de Disefios. 6 71%
Integracion de Tecnologia y Automatizacién Limitada 6 79%
Mantenimiento y Postventa 6 87%
Resistencia Cultural y del Cliente 5 93%
Espacios en la Planta de Produccién 5 100%

Tabla 45 e Tabla de problemas identificados en Construccion Modular (Diagrama de Pareto). Fuente: Elaboracion
propia.

Como se identifica en la (Tabla 45), dentro de los problemas identificados estan:

e Estandarizacion en Disefios (8)

La estandarizacion en la construccion modular requiere adaptaciones para cumplir con
los requisitos del cliente o las normativas locales. Sin embargo al estar al tanto de las
normativas nacionales e internacionales se puede producir médulos estandarizados con
enfoque a un publico determinado, como se puede evidenciar en los ejemplares: B2
Tower (Brooklyn, Nueva York, EE. UU.), Huf Haus (Alemania), Motel One (Munich,
Alemania), Hospital Akrin (Noruega), Hospital Modular de Guizhou (China) y Viviendas
sociales de Emmaus (Grenoble, Francia). Se identifica como un problema de frecuencia
alta (8).

¢ Flexibilidad de Diseios (6)
Existen limitaciones en la flexibilidad de disefio debido a las caracteristicas de la
producciéon en cadena (3.6.1 e) evidenciado de igual forma entre la construccidn
modular y el tradicional (Cap. 4 ), sin embargo, una de las caracteristicas de la
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construccién modular permite la elaboracion de Componentes o paneles, Volumétrico
o Microviviendas modulares, dando un espacio justo de creatividad para el arquitecto
(4.2 ¢), como se puede evidenciar en los ejemplares de B2 Tower (Brooklyn, Nueva York,
EE. UU.), Huf Haus (Alemania), Motel One (Munich, Alemania), Viviendas sociales de
Emmaus (Grenoble, Francia). Se identifica como un problema de frecuencia media-alta

(6).

Logistica de Transporte y Coordinacidn en el Sitio de Construccion (10)

Teniendo en cuenta las caracteristicas de la produccién en cadena, la cual se destaca por
su rapidez de fabricacién de productos, la falta de logistica y coordinacién con la
ejecucién en obra, pueden generar un exceso de stock y retrasos en el cronograma de
obra. Sin embargo, la estandarizaciéon del producto (Caracteristica de Produccién en
Cadena (3.6.1 ¢)) tiende a crear un Ciclo de trabajo repetitivo pero inteligente
(Caracteristica de Produccion en Cadena (3.6.1 ¢)), como se evidencia en los ejemplares
de B2 Tower (Brooklyn, Nueva York, EE. UU.) y una buena coordinacién en obra como
en el ejemplar Hospital Modular de Guizhou (China). Se identifica como un problema
de frecuencia alta (10).

Dependencia de Insumos y Materiales Especificos (9)

La produccion en cadena depende de un suministro constante de materiales especificos
en el caso de la fabricacién de mddulos seria (paneles, estructuras metilicas, y sistemas
eléctricos y de plomeria preinstalados). Una de las caracteristicas de la fabricacién
modular (4.1 ) es la sostenibilidad ya que al producirse en un ambiente controlado se
minimiza el desperdicio de material y la accesibilidad y compromiso de los proveedores
tiene a ser mas alta por realizar el proceso en fabrica (Ubicacién centralizada),
reduciendo costes y retrasos. Se identifica como un problema de frecuencia alta (9).

Control de Calidad (7)

Mantener un control de calidad uniforme puede ser complicado debido a la variedad de
tareas y componentes involucrados en cada médulo. Sin embargo, la fabricaciéon en
masa, la fabricacidon en un espacio controlado, la estandarizacidon de un producto, las
nuevas tecnologias y la mano de obra especializada disminuye los errores y el control de
calidad aumenta, generando productos de muy alta calidad como se puede evidenciar
en ejemplares como Motel One (Munich, Alemania) y B2 Tower (Brooklyn, Nueva York,
EE. UU.). Se identifica como un problema de frecuencia alta (7).

Integracion de Tecnologia y Automatizacion Limitada (6)

La automatizaciéon completa en una linea de produccién modular es mas complicada que
en otras industrias debido a la variabilidad de los proyectos y al tamafio de los médulos.
Aunque se pueden automatizar ciertas tareas (como el corte de materiales o la
instalaciéon de componentes), gran parte del ensamblaje y ajuste final requiere mano de
obra especializada. Sin embargo, caracteristicas como la fabricacién modular
volumétrica (dividir el producto en partes para ensamblarse en un producto final) como
se evidencia en los ejemplares como Motel One (Munich, Alemania), B2 Tower
(Brooklyn, Nueva York, EE. UU.) y Hospital Modular de Guizhou (China), es un punto de
inicio para la implementacidon de nuevas tecnologias y automatizacién de la linea de
produccidn. Se identifica como un problema de frecuencia media-alta (6).
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Adaptacion a Condiciones Climaticas y Geograficas (7)

Los médulos se construyen en un ambiente controlado, pero deben adaptarse a las
condiciones climaticas y geograficas del lugar de destino. Sin embargo al estar al tanto
de las normativas nacionales e internacionales se puede producir mddulos
estandarizados con enfoque a un area delimitada para abarcar la poblacidon destino.
Teniendo en cuenta de igual forma que los mddulos se caracterizan por ser duraderos y
resistentes (Cap. 4 ®) y se disefian para soportar el transporte, como se puede evidenciar
en los ejemplares: B2 Tower (Brooklyn, Nueva York, EE. UU.), Huf Haus (Alemania),
Motel One (Munich, Alemania), Hospital Akrin (Noruega), Hospital Modular de
Guizhou (China) y Viviendas sociales de Emmaus (Grenoble, Francia). Se identifica
como un problema de frecuencia alta (7).

Espacios en la Planta de Produccidn (5)

La construccidn modular requiere un espacio considerable para almacenar materiales y
ensamblar los médulos, asi como dreas para almacenarlos antes de su transporte. Se
debe contar un espacio destinado al almacenamiento de mdédulos, maquinas de carga
(Torre grua y gruas moaviles) y una buena logistica tanto en obra como de transporte,
para no sobrecargar el drea de almacenamiento. Se identifica como un problema de
frecuencia media (5).

Resistencia Cultural y del Cliente (5)

La construccion modular aun enfrenta resistencia en algunos mercados debido a
percepciones de menor calidad o estigmas sobre su apariencia "prefabricada". La
fabricaciéon en cadena de un producto estandar de calidad enfocados a un publico
determinado, Normas de calidad (3.5 *), rapidez de elaboracion (4.1 ), buena gestion
de publicidad y el hecho de afrontar el problema de sobrepoblaciéon (4.2.1 e), son hechos
que con el tiempo se aceptara.

"La innovacion es el Unico camino hacia el progreso. La resistencia al cambio solo
retrasa el inevitable avance."— Peter Drucker

Se identifica como un problema de frecuencia media (5).

Desgaste y Riesgo Laboral (7)

Aunque la construccién modular busca reducir los riesgos laborales al trasladar el
trabajo a un ambiente controlado, el montaje de mddulos pesados sigue siendo
particularmente demandante y puede causar desgaste fisico en los trabajadores.
Ademas, el ensamblaje en el sitio final implica riesgos, especialmente si los médulos
deben ser levantados a cierta altura o ajustados en condiciones dificiles. La
estandarizacion del producto (Caracteristica de la produccion en cadena (3.6.1 #)), uso
de mano de obra especializada, maquinas de carga (Torre grua y gruas moviles) y una
buena logistica tanto en obra como en fabricar, son puntos claves para disminuir el
problema. Se identifica como un problema de frecuencia alta (7).

Mantenimiento y Postventa (6)

La fabricacién en cadena es efectiva porque los productos son basados en calidades
genéricas en base a estudios de poblacién, mientras que en la construccion
generalmente la calidad estd basada en los requisitos del cliente, la postventa y el
mantenimiento son criticos para garantizar la sostenibilidad y la satisfaccién del cliente.
Las casas modulares al igual que en la construccion modular, la empresa debe cumplir
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con plazos de responsabilidad para garantizar la calidad del producto como se puede ver
en el capitulo (3.3.2 e), la fabricacidon en cadena de un producto estandar de calidad
enfocados a un publico determinado (estudios de poblaciéon) muy utilizado en el SECTOR
TEXTIL y SECTOR AUTOMOTRIZ para adelantarse a las tendencias y el hecho de afrontar
el problema descrito en el capitulo (4.2.1 e), son factores que reducira el problema de
postventa y garantiza la calidad del producto. Se identifica como un problema de
frecuencia media-alta (6).

Utilizando el programa Microsoft Excel, podemos desarrollar el diagrama de Pareto, utilizando
los datos ilustrados en la (Tabla 45).

Construccion Modular
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Diagrama 12 ¢ Diagrama de Pareto de la Construccion Modular. Fuente: Elaboracion propia.

8. Segun el diagrama de Pareto que hemos estructurado (Diagrama 12) a partir de las
frecuencias asignadas a cada problema, los problemas que deben priorizarse para
resolver en la construccion modular seran aquellos que representen el 80% de los
problemas o desafios mas frecuentes. La regla del Diagrama de Pareto

indica que, al resolver los problemas principales, se puede mitigar la mayoria de las dificultades
enfrentadas en el proceso.

Dentro de los problemas prioritarios (Cerca del 80% del Total de Frecuencia)

e Logistica de Transporte y Coordinacion en el Sitio de Construccion
e Dependencia de Insumos y Materiales Especificos

e Estandarizacion en Disefios

e Desgaste y Riesgo Laboral

e Control de Calidad

e Adaptacion a Condiciones Climaticas y Geograficas

e Flexibilidad de Disefos

e Integracion de Tecnologia y Automatizacion Limitada
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6.1.1 e DEFINICION DEL PROBLEMA

Sabiendo que aproximadamente la poblacidn aumentara en 10.000 habitantes por afio, llegando
al 2050 con un total de 1.050.000 habitantes, teniendo en cuenta la migracidn y las personas
entre 18 y 35 afios con ideas de independencia solo en la ciudad de Valencia, el incremento de
los precios de viviendas plurifamiliares, unifamiliares y alquiler residencial y la falta de ofertas de
viviendas para la demanda futuras siendo la oferta actual 400 viviendas para una ciudad de
850.000 habitantes, evidenciadas en el capitulo (4.2.1 ), revela la necesidad de viviendas
modulares (Tipo micro viviendas) por sus caracteristicas explicadas en el capitulo (4.1 ) con la
necesidad de buscar las mejores metodologias de gestidon de calidad (3.4 ®) a implementar para
ser producidas en masa.

6.1.2 ¢ DEFINICION DE OBJETIVOS DEL BENCHMARKING y
MCA

Al haber identificado los problemas prioritarios de la Construccién Modular, mediante la
aplicaciéon del Diagrama de Pareto (Diagrama 12), con la intencidn de producir el producto en
masa, se compararan las metodologias de gestién de calidad con el objetivo principal de mitigar
los problemas prioritarios del sector. Dentro de los objetivos generales se encuentran:

e Mitigar o reducir los problemas prioritarios de la fabricacién modular.

e Identificar los SGC adecuados para reducir los costes y tiempo de fabricaciéon en masa.
e La satisfaccidn de la perspectiva del cliente, trabajador y partes interesadas.

e Implementar una cultura de mejora continua en la organizacion.

6.1.3 ¢ IDENTIFICACION DE LOS ASPECTOS A COMPARAR

Para cumplir y abordar los objetivos del benchmarking y MCA, se realizard una serie de
comparaciones de las metodologias de gestién de calidad enfocandonos en sus puntos fuertes,
caracteristicas y casos de éxito de su implementacion. Dentro de los aspectos a comparar de las
metodologias de gestion de calidad analizadas, se encuentran:

e Comparar casos de éxito de la implementacién de SGC con enfoque a los problemas
prioritarios de la fabricacién modular.

e Comparar casos de éxito de la implementacidon de SGC con enfoque a la reduccion de
costes y tiempo de fabricacion.

e Comparar las caracteristicas generales de las metodologias de calidad con enfoque a
reduccion de costes y tiempo de produccidn, mejora continua, satisfaccién del cliente y
partes interesadas.
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6.1.4 PLAN DE ACCION

Para la elaboracién de del analisis comparativo desarrollaremos un Plan de Accién el cual se
seguird por “pasos” para poder determinar que metodologias son las mas adecuadas para
mitigar el problema descrito en el capitulo (6.1.1 ).

ler paso.

Para la comparacién de los casos de éxito de la implementacion de SGC caracterizados por la
produccion en cadena, se utilizara el cuadro comparativo y la matriz de ponderacién como
herramientas principales.

Establecimiento de ponderaciones para criterios.

Tomando como base el Diagrama de Pareto y los problemas primordiales de la empresa, se
considera la implementacién del método calificativo en base a la escala numérica (1 - 10), donde
el nimero mas alto indica mayor importancia, utilizando la siguiente formula:

(g)*loo

Ecuacion 2 e Formula de porcentajes.

e Formula porcentual =

e Donde:
S = Suma total de la escala.
n = Cada valor de la escala.

Estructura de Cuadro Calificativo.

Tomando como base los Casos de éxito de implementacion de metodologias de gestién de
calidad en sectores caracterizados por la produccién en cadena y los problemas prioritarios
destacados por el diagrama de Pareto (Diagrama 12), se desarrollara la estructura del cuadro
calificativo de la siguiente forma:

e Filas: Casos de éxito de la implementacién de SGC.
e Columnas: Problemas prioritarios de la fabricacién modular.

e Criterio de Evaluacion (CE):
o Eficiencia en la Logistica de Transporte y Coordinacion en el Sitio de Construccion
o CE: Reduccion de tiempo en cambios de disefio, reduccién de distancias
entre procesos, ahorro en costos logisticos, reduccion de tiempos de
transporte.
o Disponibilidad y Gestion de Insumos y Materiales Especificos
o CE: Reduccion en tiempos de busqueda de herramientas, disminucién en
inventario, reduccion en cobertura de stock.
o Estandarizacidon en disefios
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o CE: Aumento en la tasa de modificaciones gestionadas, mejora en la
eficiencia de procesos estandarizados, tiempo de respuesta a cambios en
disefio.

o Reduccion del Desgaste y Riesgo Laboral

o CE: Mejora en ambiente laboral, reduccién en tiempo de busqueda de

herramientas, reduccién de tiempos en configuraciéon o cambios de equipo.
o Efectividad en el Control de Calidad

o CE:Reduccion en la tasa de defectos, aumento en eficiencia operativa (OEE),
disminucién en devoluciones de productos.

o Adaptabilidad a Condiciones Climaticas y Geograficas

o CE: Reduccion en el tiempo de cambio de disefio, Reduccién en la tasa de
defectos.

o Flexibilidad de Disefios y Personalizacién

o CE: Reduccidén en el tiempo de cambio de disefio, aumento en la capacidad
de modificaciones gestionadas, reduccién en tiempos de configuracion.

o Integracién de Tecnologia y Automatizacion

o CE: Implementacidn de nuevos equipos, software de control de inventarios,

mejora en tiempos de produccion debido a automatizacién.
o Impacto en la Satisfaccion del Cliente

o CE: Aumento en satisfaccidon del cliente, aumento en demanda de clientes,

mejora en experiencia del usuario.
o Impacto Econdmico y Retorno de Inversion

o CE: Ahorro anual en costos, aumento de ingresos, ahorro en desperdicios,

aumento en margenes de beneficio.

Porciento acumulado
Sera la suma de los puntajes (%) de cada Caso de éxito, facilitando la ponderacién de los
resultados.

Puntaje Ponderado.

Para filtrar las mejores metodologias del sector y poder analizar sus caracteristicas, se
usara la férmula de Puntaje Ponderado, destacando y analizando las metodologias que
superen la media de (5%), utilizando la formula siguiente:

o Puntaje ponderado =
(Cy* PCy) + (Cy % PCy) + (C3 % PC3) + -+ (Cyg * PCyp)

Ecuacion 3 e Puntaje ponderado.

o Donde:
Cy = Valor de criterio de la metodologia (Empresa).
PCs = Peso asignado a cada criterio.

2do paso.

Con las empresas destacadas se generard una lista de las metodologias de calidad
implementadas en los casos de éxito. Se comparan las metodologias en base a sus caracteristicas
generales (3.4 ¢) mediante una matriz comparativa como herramienta principal, se considera la
implementacion del método calificativo en base a la escala de puntaje (1 - 5), donde:
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e 1: Muy bajo desempefio en el criterio.
e 2:Bajo desempefio en el criterio.

e 3: Desempeio medio en el criterio.

e 4:Buen desempeiio en el criterio.

e 5: Excelente desempefio en el criterio.

Se explicara la puntuacién basada en las caracteristicas generales y se sumaran los puntajes,
utilizando diagramas para visualizar mejor las comparaciones. Siendo su estructura la siguiente:

e Filas: Metodologias de gestidn de calidad implementadas en casos de éxito.
e Columnas: Criterios de evaluacién.

e Criterio de Evaluacion (CE):
o Eficiencia en la Reduccion de Desperdicios
o CE: Puntaje asignado segun qué tan efectiva es la metodologia para
eliminar desperdicios.
o Flexibilidad en Produccién
o CE: Puntaje en base a la adaptabilidad de la metodologia ante cambios
en la demanda.
o Control de Calidad y Reduccion de Defectos
o CE: Puntaje asignado segun qué tan efectiva es la metodologia para
eliminar desperdicios.
o Simplicidad en la Implementacién
o CE: Puntaje basado en el nivel de facilidad para implementar la
metodologia en la organizacion.
o Adaptabilidad a la Mejora Continua
o CE: Puntaje que refleja qué tan bien la metodologia fomenta una cultura
de mejora continua.
o Satisfaccion de partes interesadas
o CE: Puntaje asignado segun qué tan efectiva es la metodologia en mejor
enfoque hacia proveedores, clientes y alta direccion.
o Casos de éxito
o CE: Puntaje asignado segln la cantidad de casos de éxito en empresas
de produccion en cadena que pasaron la media de (5%) que utilizan la
metodologia. Siguiendo la siguiente formula:

o Formula de Puntaje =

E
Redondear ( ) * 5
Y1+ Y2+ Y3+"'+ Y#

Ecuacion 4 e Formula de puntaje (1-5).

Donde:
E = Cantidad de veces que se implementd la metodologia.
Y: = Cantidad de Casos de éxito que pasaron la media de (5%).
5 = Escala maxima de puntaje.
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¢ Puntaje Total: Sera la suma de los puntajes de cada criterio para cada metodologia.
Facilitando la comparacion directa entre ellas.

3er paso.

Resumen y presentacidn de resultados, donde se presentara los resultados explicando su
relevancia, impacto y como estos cumplen con los objetivos propuestos, desarrollados en el
capitulo (Cap. 7 )

6.2 ¢« RECOPILACION DE DATOS

Este apartado se destinara a recopilar los datos necesarios para realizar el andlisis comparativo,
segln el Plan de accién para el Analisis comparativo.

ler paso de Plan de Accidén - Casos de éxito en sectores caracterizados por la Produccién en
Cadena.

ler Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 22)

e Nombre de empresa: TOYOTA

e Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - Six sigma
e Ao de implementacion: 2000

¢ Resultados Obtenidos:

o Toyota logré una reduccién del 80% en la tasa de defectos en la produccion, lo que
resulté en ahorros significativos en términos de retrabajos y costos de garantia.

o Los tiempos de ciclo de produccién se redujeron en un 50%, permitiendo una
respuesta mas rapida a las demandas del mercado.

o La optimizacion de procesos y la eliminaciéon de desperdicios generaron ahorros
anuales de costos de produccion que superaron los $1.5 mil millones.

2do Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 23)

e Nombre de empresa: NISSAN MOTOR IBERICA
e Metodologia de calidad implementada: DCCM (Design Change Collaborative
Management)
e Afo de implementacion: 2004
e Resultados Obtenidos:
o Se pasé de un tiempo medio de cambio de disefio de 96 dias a 39.8 dias. (59%)
o Esoimplicé un ahorro de costes anual de casi 4 Millones €.
o Se produjo también un ahorro en transportes urgentes, retrabajos, obsoletos, paros
de linea de 580.000 €/afio.
Se mejord en un afio un 60,5%.
Pasan de gestionar 1.003 modificaciones en 2003 a 2.613 en 2005. (160,52%)
Incrementar la eficacia en un 307,2%.
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3er Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 24)

e Nombre de empresa: Ford Motor Company
e Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - six sigma
e Afio de implementacion: 2017
e Resultados Obtenidos:
o Los costos operativos se redujeron en un 22%, superando el objetivo establecido.
o La tasa de defectos disminuyd en un 43%, lo que resulté en una reduccidn
significativa en los costos de garantia y en una mayor satisfaccién del cliente.
o Los tiempos de ciclo de produccion se redujeron en un promedio del 32%,
permitiendo a Ford responder rdpidamente a las cambiantes demandas del
mercado.

4to Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 25)

e Nombre de empresa: Empresa de autopartes
e Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - SMED - 5s
e Afo de implementacion: ----
¢ Resultados Obtenidos:
o Sedisminuyen los tiempos de configuraciones mejorando el Set Up de la produccién
en la estaciéon 5, la cual pasé de 20 a 10 minutos de tiempo en cambio de molde.
(50%)
Reduccion de los tiempos de configuraciones.
La busqueda de herramientas se redujo asi los tiempos que los operadores gastaban
cuando debian usarla.
o Mejora de los tiempos en la detencion de la linea en el proceso de configuracion con
una reduccidn de al menos el 58.3 % en la primera semana de implementacién del
nuevo sistema.

5to Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 26)

e Nombre de empresa: Empresa fabricante de productos electrénicos para automoviles.
e Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing
e Ao de implementacidn: ----
e Resultados Obtenidos:
o Se obtuvo un aumento en la produccién de un 15%.
o Las mejoras implementadas en la empresa generan un impacto positivo y generan
aumento en la demanda de los clientes.

6to Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 27)

e Nombre de empresa: LEAR CORPORATION

¢ Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - VSM
e Afo de implementacion: ----

¢ Resultados Obtenidos:
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La cantidad de inventario disminuye.

La distancia recorrida entre cada uno de los procesos también disminuye en un
53.1%.

Logrando que el tiempo del ciclo disminuya en 0,1 dia y el tiempo muerto en un
25.6%.

Logrando que la efectividad de la producciéon aumentara en un 66.7%.

7mo Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 28)

Nombre de empresa: CAPARO LIMITED

Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - VSM
Aio de implementacidn: ----

Resultados Obtenidos:

o

Se demostro la necesidad de nuevo equipo para cumplir con la demanda (Nueva
maquina de soldar).

Mejora del disefio de operacidn de la planta (redisefio de la planta para disminuir
tiempos y movimientos e innecesarios).

Implementacién de un sistema para el control de inventarios. (Software)

El proceso operativo ha logrado aumentar su efectividad en un 67%.

8vo Caso de éxito - Sector Automotriz (Tabla 29)

Nombre de empresa: PSG College of Technology (departamento de Ingenieria
Mecanica)

Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - SMED

Aio de implementacidn: ----

Resultados Obtenidos:

o

@)

Como resultado el tiempo se logra disminuir de 2.07 a 1.17 min. (43,48%)

Se elimind el tiempo de busqueda de dados para la maquina de corte logrando asi
disminuir de 2.13 a 1.17 min. (45,07%)

Se logré una gran reduccién de tiempos en el tiempo de cambio de herramienta ya
gue antes de la aplicacién el proceso tardaba 40 minutos en su realizacién y después
de aplicar por primera vez el SMED se logra reducir a 18 minutos.

Después de lograr el tiempo de 18 minutos se decide aplicar de nuevo esta
herramienta logrando asi pasar de 18 minutos a 12 minutos. (de 40min a 12 min =
70%)

Logra cumplir rdpidamente con la demanda de los clientes.

Aumenta la motivacion de los trabajadores y su seguridad y el sistema de operacién
que se realiza en el proceso.

ler Caso de éxito - Sector Textil (Tabla 30)

Nombre de empresa: ZARA (Grupo Inditex)

Metodologia de calidad implementada: Metodologia Agil - Just in time - Six Sigma
Aio de implementacidén: 1980

Resultados Obtenidos:
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o En el 2015, Zara ocupd el puesto 30 en la lista de mejores marcas mundiales de
Interbrand.

2017, Aumento de su valor de un 45% (hasta alcanzar 15.452 millones de euros).
Presencia fisica en 94 mercados y online en 45",

Reduccion del tiempo de respuesta.

Minimizacion de desperdicio.

Mayor alineacién con las tendencias.

Mejora de la colaboracién interna.

O O O O O O

2do Caso de éxito - Sector Textil (Tabla 31)

e Nombre de empresa: Empresa fabricante de prendas de vestir y accesorios de moda
e Metodologia de calidad implementada: Metodologia agil - ClI/CD
e Ao de implementacidn: ----
e Resultados Obtenidos:
o Cbédigo mas limpio y mantenible.
o Pruebas automatizadas robustas.
o Mejora en la experiencia del usuario.
o Toma de decisiones informada.

3er Caso de éxito - Sector Textil (Tabla 32)

e Nombre de empresa: Nike, Inc.
e Metodologia de calidad implementada: Lean Manufacturing - Kaizen - Kanban - 5s
e Ao de implementacion: 2010
e Resultados Obtenidos:
o Reduccion al 50% de la tasa de defectos.
o Reduccion al 40% del tiempo de entrega, llegando con mayor velocidad al cliente
para atender sus necesidades.
Mejora de la productividad en un 20%.
Reduccion del 30% en el tiempo necesario para introducir un nuevo modelo.
Gerencia organizacional con mayor conciencia medioambiental, responsable,
equitativa y capaz de dotar a las personas de responsabilidad al impulsar un mejor
proceso de produccidn y rentabilidad.

4to Caso de éxito - Sector Textil (Tabla 33)

e Nombre de empresa: CARMELITAS S.A.C

¢ Metodologia de calidad implementada: Metodologia 5s

e Ao de implementacion: 2019

¢ Resultados Obtenidos:

o La productividad del area de tejeduria aumento en unos 25 puntos porcentuales, al

pasar de 69% a 94%.
La eficiencia mejoré al pasar de 82% a 92%.
La eficacia mejord 83% a 1.02%.
Mayor compromiso de los trabajadores.
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ler Caso de éxito - Sector de la Salud (Tabla 34)

e Nombre de empresa: Hospital Universitari General de Catalunya (grupo quironsalud)
e Metodologia de calidad implementada: Metodologia Lean
e Afio de implementacion: 2012
e Resultados Obtenidos:
o Laespera en la sala de espera (Visita) se redujo de un 70.5% en el 2010 a un 24.7%
para el 2013. (95.2%)
o Tiempo en urgencias se redujo de un 74.3% en el 2010 a un 23.6% para el 2013.

2do Caso de éxito - Sector de la Salud (Tabla 35)

e Nombre de empresa: MediTech Solutions

¢ Metodologia de calidad implementada: Metodologia Six Sigma
e Afo de implementacion: ----

e Resultados Obtenidos:

Después de 12 meses de implementacién:

o La tasa de defectos se redujo del 4% al 0.15%, superando ligeramente el objetivo
inicial.
Las devoluciones de productos disminuyeron en un 85%.
La satisfaccién del cliente aumentd en un 22%, segun las encuestas.
Los costos asociados con el reprocesamiento y el desperdicio se redujeron en un
60%.
o La eficiencia general del equipo (OEE) mejord de un 72% a un 89%.
Un aumento del 12% en los margenes de beneficio.
Un crecimiento del 8% en la cuota de mercado.

3er Caso de éxito - Sector de la Salud (Tabla 36)

e Nombre de empresa: LABORATORIOS BIOTEST, S.L

e Metodologia de calidad implementada: Metodologia lean - 55
e Ao de implementacion: 2012

e Resultados Obtenidos:

o Estandarizacién de metodologias internas de una manera rapida y sencilla, tiempos
de capacitacidn mas cortos debido a la cantidad de personal a capacitar, mayor
interaccidn entre el personal capacitado y el capacitador, mayor involucramiento en
el levantamiento de procedimientos, instructivos y documentos necesarios por
parte del personal operativo.

o Permitid que el personal se empodere y genere la disciplina necesaria para asegurar
el cumplimiento de los procesos definidos y el cumplimiento de sus indicadores.

o Elsistema de calidad implementado en el Laboratorio Biotest queda listo para recibir
una auditoria de certificacion.
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4to Caso de éxito - Sector de la Salud (Tabla 37)

e Nombre de empresa: Empresa farmacéutica
e Metodologia de calidad implementada: Metodologia Kaizen
e Afo de implementacion: ----
e Resultados Obtenidos:
o El nivel de servicio mejoré del 64% al 93%, resultando en un impacto estimado de
mas de 500 mil euros al afio.
Los tiempos de setup en las lineas piloto se redujeron en un 50%.
Reduccién del 24% en el tiempo de entrega de los proveedores.
Beneficios cuantificados en mas de 550 mil euros/afio.
Aumento sustancial en la eficiencia operacional y en el nivel de servicio ofrecido a
los clientes.

o O O O

ler Caso de éxito - Sector Alimentario (Tabla 38)

e Nombre de empresa: Coca Cola FEMSA
e Metodologia de calidad implementada: Metodologia 5s
e Ano de implementacion: 2015
e Resultados Obtenidos:
o Elresultado de cumplimiento de la metodologia paso de un total de 42% a un 98%.
o Obtencidn de un ambiente laborar mas favorable y agradable.
o Un mejor control visual de las herramientas, repuesto y objetos mal ubicados en las
areas de trabajo para evitar sus pérdidas.
o Menos tiempo dedicado a la busqueda de herramientas o repuestos para reparar las
maquinas.
o Mayor eficiencia en los procesos.
Orden y aseo en toda el drea de trabajo.
Empresa lista para certificarse en excelencia operacional.

2do Caso de éxito - Sector Alimentario (Tabla 39)

e Nombre de empresa: Fabrica Nacional de Licores (Fanal)
e Metodologia de calidad implementada: Metodologia Six Sigma - DMAIC
e Ao de implementacion: 2011
¢ Resultados Obtenidos:
o La maquina monoblock, lo cual se refleja en los resultados generales de OEE, que
pasaron de un 47% a un 80% de eficiencia general de los equipos en la linea.
o La mejora en cuanto a produccidn significé pasar de producir a una velocidad de 70
pets/min (promedio de marzo a septiembre de 2011) a 144 pets/min en diciembre
de 2011. (105,71%)
o Se logré que se obtuvieran mayores ingresos anuales, al lograr cubrir la demanda
establecida para el mes de diciembre, que era el mes critico.

3er Caso de éxito - Sector Alimentario (Tabla 40)
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e Nombre de empresa: Empresa de pasta, cereales y galletas
e Metodologia de calidad implementada: Metodologia kaizen
e Ao de implementacion: ----
¢ Resultados Obtenidos:
o La eficiencia global medida a través del OEE (overall equipment effectiveness)
aumentd en un 9%.
Los desperdicios de material se redujeron en un 26%.
La tasa de devoluciones de ventas disminuyd en un 20%.
La cobertura de stock de materiales de embalaje se redujo en un 13%.
Un ahorro de 49.000€ en el primer aio, tras el despliegue en todos los equipos.

o O O O

4to Caso de éxito - Sector Alimentario (Tabla 41)

e Nombre de empresa: Aak ColombiaSAS

e Metodologia de calidad implementada: Metodologia kaizen
e Ao de implementacion: 2017

e Resultados Obtenidos:

o Con relacion al tiempo productivo neto de la linea titan por turno de 8 horas se pasé
de 232 minutos a 387 minutos evidenciando una mejora en el aumento de tiempo
productivo de 39,2%.

o Selogré doblar la produccién del turno en mas del 50% con un minimo de inversidn
econdémica.

Recorte de personal.
Programacion de diferentes lineas de produccién.
Aumentar el requerimiento comercial de la linea Titan.

2do paso de Plan de Accidn — Caracteristicas generales de las metodologias de gestion de
calidad.

A continuacién se presentaran las metodologias de gestiéon de calidad y las tablas con la
informacion necesaria para la comparacion.

e Metodologia de Calidad Total (TQM). (Tabla 3)

e Metodologia Six Sigma (6 o). (Tabla 4)

e Metodologia de Cero Control de Calidad (ZQC). (Tabla 5)
e Metodologia 5S. (Tabla 6)

e Metodologia Just In Time (JIT) o Lean Manufacturing. (Tabla 7)
e Metodologia Kaizen. (Tabla 8)

e Metodologia Hoshin Kanri. (Tabla 9)

e Metodologia Last Planner Sistem®. (Tabla 10)

e Metodologia Agil (Agile). (Tabla 11)

e Metodologia Lean. (Tabla 12)

e Metodologia Kanban. (Tabla 13)

e Metodologia Scrum. (Tabla 14)
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6.3 ¢ ANALISIS COMPARATIVO

Tomando como base los objetivos generales y el Diagrama de Pareto para identificar los
problemas primordiales (Diagrama 12), se ordenan por el (%) de afectacién y se identifican los
criterios de evaluacion y sus escalas en puntos, son las siguientes:

Eficiencia en la Logistica de Transporte y Coordinacion en el Sitio de Construccién - (10)
Disponibilidad y Gestidn de Insumos y Materiales Especificos - (9)
Estandarizacién en disefios - (8)

Reduccion del Desgaste y Riesgo Laboral - (7)

Efectividad en el Control de Calidad - (6)

Adaptabilidad a Condiciones Climaticas y Geograficas - (5)
Flexibilidad de Disefios y Personalizacion - (4)

Integracion de Tecnologia y Automatizacion - (3)

Impacto en la Satisfaccion del Cliente - (2)

10. Impacto Econémico y Retorno de Inversion - (1)

11. N/A (Ningln reporte de éxito) - (0)
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Utilizamos la formula porcentual:
Suma total de la escala: Primero, suma los valores de la escala del 1 al 10:
S = 10+9+8+7+6+5+4+3+2+1= 55

Porcentaje para cada valor: Para cada valor (n) de la escala (del 1 al 10), el porcentaje
correspondiente se calcula como:

Porcentaje para n = (n/S) x100

Siendo el orden de importancia y adquiriendo los resultados representados en la (Tabla 46):

Criterios Escala Original  Calculo Porcentaje
Eficier}cia en la Logl’s.ti::a de Transport.e’ y 10 (10/55) * 100 18.2%
Coordinacion en el Sitio de Construccion
Dispotli-bilidad y Gestion de Insumos y Materiales 9 (9/55) * 100 16.4%
Especificos
Estandarizacion en disefios 8 (8/55) * 100 14.5%
Reduccion del Desgaste y Riesgo Laboral 7 (7/55) * 100 12.7%
Efectividad en el Control de Calidad 6 (6/55) * 100 10.9%
Adapta!b_ilidad a Condiciones Climéticas y 5 (5/55) * 100 9.1%
Geograficas
Flexibilidad de Disefios y Personalizacion 4 (4/55) * 100 7.3%
Integracion de Tecnologia y Automatizacion 3 (3/55) * 100 5.5%
Impacto en la Satisfaccion del Cliente 2 (2/55) * 100 3.6%
Impacto Econdmico y Retorno de Inversion 1 (1/55) * 100 1.8%
N/A (Ningun reporte de exito) 0 (0/55) * 101 0.0%
TOTAL 100%

Tabla 46 » Tabla de ponderacidn de criterios. Fuente: Elaboracion propia.

Utilizando los datos recopilados rellena el cuadro comparativo, segin los éxitos de la
implementacién de las metodologias de calidad por empresas, teniendo en cuenta el criterio de
evaluacion anteriormente mencionado en el capitulo (6.1.4 ), teniendo como resultado la tabla

(Tabla 47).
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1 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1
[ . . . Adaptabilidad a » 1
1 5 Eficienciaen | Dispon| ., Desgaste y Riesgo . " e e - Integracion de e . . e
1 Empresa Metodologia Logist del Estandarizacion Laboral Control de calidad |Condiciones Climaticas y | Flexibilidad de disefios tecnolo Satisfaccion del cliente| Impacto Econdmico I
1 ogistica e Insumos oral G ™ ecnologia 1
eograficas
o Reduccion en ) ) 1
“ TOYOTA Lean - six sigma ¢ Ewmﬂ_omm:%,__maua N/A N/A N/A Reduccion de defectos 80% |  Reduccion de defectos 80% N/A N/A Aumento en demanda Ahorro $1,500 millones
1 Ahorro transporte y paros Reduccion en cambio de disefio |Reduccion en cambio de disefio Incremento de efectividad
DCCM (Design Ch: llaborative M: N/A N/A N/A N/A N/A 1
I NISSAN MOTOR IBERICA CCM (Design Change Collaborative Management) €s80K/afo / Jl I / e e Il W% Ahomo &4 millones anuales
0 A I faccion del
1 Ford Motor Company lean - six sigma fedbcaolElietbes N/A N/A N/A Reduccion de defectos 43% | Reduccion de defectos 43% N/A N/A Sllelotelabatiois ., i
ciclo 32% cliente Reduccion de costes 22% I
1 . Mejora en tiempos de Reduccion de busqueda de Reduccion en tiempo de Reduccion en tiempo de
Lean Manufact - SMED - 5 N/A N/A N/A N/A N/A
1 Empresa de autopartes an Manufacturing S iguracion 58% / / k / configuracién 50% configuracién 50% / / N/A 1
Empresa fabricante de productos . Aumento en demand
1 _us ; i p " Lean Manufacturing N/A N/A N/A N/A N/A N/ NA WA ._BMNM:NHEMM_M“ ay \ “
electronicos para automor b N/A
q Reduccion de ti a . o]
“ LEAR CORPORATION Lean Manufacturing - VSM © “M,mﬂ_o Nmm M.Hg S N/A N/A N/A N/A N/A Reduccion de distancia 53,1% | Aumento de efectividad 66.7% NA 1
T " 1 N oy
1 CAPARO LIMITED Lean Manufacturing - VSM ey m_é,:,ﬂ,m.mma = NA N/A NA WA NA = gﬁ%g% 9| pumento de a efecticad 67% " ]
q Reduccién de ti Reduccion en bisqueda d Reduccid bio d Reduccio bio d Cumpl demand 1
1 psg College of Technology Lean Manufacturing - SMED ““Mﬁm,w:,\m %ﬂco WA WA e E,_S en bisqueda de WA e ,:SS en S_“QM e e ”_Sc: en sas“ e VA :“NMM:%MHHNM,\ A "
1 . - R Reduccion del i Minimizacié A lor en 45%
1 ZARA (Grupo Inditex) Metodologia agil - Just in time - Six Sigma RO nimizacon & N/A N/A N/A Alineacion con tendencias Alineacion con tendencias  |Mejora en la colaboracion interna N/A Lpennalienich 1
respuesta desperdicio 15.452M€
Empresa fabricante de prendas de Mejora en | iencia del
= ) . P Metodologia agil - C1/CD N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A Pruebas automatizadas robustas ejoraen Dmim:gn_m € “
0| vestiry accesorios de moda usuario N/A
1 Nike, Inc. Lean Manufacturing - Kaizen - Kanban - 5s zgﬁm__ﬂmﬂ MMME & N/A N/A N/A Reduccion de defectos 50%|  Reduccion de defectos 50% xm?nn_”_o“”,” mwaom.c fuew N/A Mejora de productividad 20% NA 1
1 i PR jencia mejord al pasar de 1
CARMELITASS.A.C Metodologia 55 N/A N/A N/A N/A N/A N/A N/A La eficacia mejoré 83% a 102%. G NA I
1 Hospital Universitari General de Reduccion de ti
P ) Metodologia Lean N/A WA NA N/A NA N/A NA N/A S CCL L 1
Catalunya (grupo quironsalud) urgencias 68,2% N/A 1
1 ” Reduccion de defectos " 2 T 1
1 MediTech Solutions N/A xm%&g e N/A N/A 96,25%, disminucion de .xa.:ogm: K qmaacm. 96,25%, N/A N/A AR S Gl Aumento margenes 12%, 1
[ desperdicios 60% devoluciones 85% disminucion de devoluciones 85% 2% cuota de recimiento 8% 1
0 Estandarizacio Pr i0 ditoria d
I LABORATORIOS BIOTEST, S. Metodologia lean - 55 N/A N/A iy NA g e WA - reparacion para audtort de i
y sencilla « de procesos C de procesos certificacién N/A
1 VLGS Reduccion del tiempo de Mejora en el nivel de servicio !
1 Empresa farmaceutica Metodologia Kaizen entrega a proveedores N/A N/A N/A N/A L P N N/A ! Beneficios anualesde |1
I 2% configuracién 50% configuracion 50% (64% a 93%) 550.000€ 1
Reduccion del tiempo de | Mejor control de Cumplimiento de Meiora en eficiencia de Lista de empresas para 1
“ Coca Cola FEMSA Metodologia 55 busqueda de inventario y metodologia de 42%a | Ambiente laboral mas favorable ) ocesos N/A N/A N/A certificacion en excelencia ]
i i 98% o operativa N/A 1
Fabrica Nacional de Licores i 47" oG " 1
“ Metodol x Sigma - DMAIC N/ NA NA VA Mejora del OEE del 47% al VA WA Aumento velocidad produccion | Cumplimiento nw .%smam en 1
(Fanal) 80% 105.71% mes critico Mayores ingresos anuales
, Aumento en OEE 9% 1
B Empresa de pasta, cereales Reduccién de stock d i
1 P P y Metodologia kaizen N/A ¢ ._m”“,_uom‘__ym mmo@m € N/A N/A reduccion de devoluciones N/A N/A N/A N/A Ahorro de 49.000€enel I
galletas ) 20% primer afio 1
“ Aak Colombia SAS Metodologia kaizen Aumento tiempo WA VA VA Programacion de lineas de Programacion de lineas de VA Aumento en produccion del VA I
roduccion turno +50%

ia

Elaboracion prop

Tabla 47 ¢ Tabla comparativa (Resultados redactado). (RECOPILACION DE DATOS). Fuente
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Al tener el cuadro comparativo llenado con los resultados de éxito, categorizados por los
criterios de evaluacion, se somete a una traduccidn porcentual ponderada segun la calificacién

anteriormente formulada en la (Tabla 46), teniendo como resultado la siguiente (Tabla 48)

o o o
1 18.2%) 16.4% 14.5%) 12.7%) 10.9%| 9.1%) 7.3%| 5.5%| 3.6%) 1.8%
1 Adaptabilidad a _
1 N Eficiencia en ., Desgaste y Riesgo Control de N .... L Flexibilidad de de del Impacto Puntaje I
Empresa Metodologia N Estandarizacion ) Condiciones Climaticas N ) ) ) % acumulado 1
1 Logistica Laboral calidad S disefios tecnologia cliente Econdmico ponderado 1
1
1 TOYOTA Lean - six sigma 18.2% 0.0% 0.0% 0.0% 10.9% 9.1% 0.0% 0.0% 3.6% 18% 43.6% 5.5% 1
DCCM (Design Change Collaborative
NISSAN MOTOR IBERICA 18.2 0.0% 0.0% 0.0% 0.0 9.1% 7.3% 0. 3.6%
u * % % * % % 18% 40.0% 4.8% !
I
1 Ford Motor Company lean - six sigma 18.2% 0.0% 0.0% 0.0% 10.9% 9.1% 0.0% 0.0% 3.6% 1
1 18% 43.6% 5.5%
1
Empresa de autopartes Lean Manufacturing - SMED - 55 18.2% 0.0% 0.0% 12.7% 0.0% 9.1% 7.3% 0.0% 0.0% ]
0.0% 47.3% 6.3%
I Empresa fabricante de 1
“ productos electrénicos para Lean Manufacturing 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 3.6% 1
a dvil 0.0% 3.6% 0.1%
1
LEAR CORPORATION Lean Manufacturing - VSM 18.2% 16.4% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 5.5% 3.6% ]
0.0% 43.6% 6.4%
I
1 CAPARO LIMITED Lean Manufacturing - VSM 18.2% 16.4% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 5.5% 3.6% 1
1 0.0% 43.6% 64% 1
PSG College of Technology Lean Manufacturing - SMED 18.2% 0.0% 0.0% 12.7% 0.0% 9.1% 7.3% 0.0%. 3.6% 1
0.0% 50.9% 6.4%
I
1
“ ZARA (Grupo Inditex) Metodologia agil - Just in time - Six Sigma 18.2% 16.4% 0.0% 0.0% 0.0% 9.1% 7.3% 5.5% 0.0% 1
1.8% 58.2% 7.7%
1 Empresa fabricante de 1
1 prendas de vestiry Metodologia agil - CI/CD 0.0 0.0 0.0% 0.0% 0.0¢ 0.05 X 5.5% 3.6%
das di dologi 1/ % % % % 0% ]
accesorios de moda 0.0% 9.1% 0.4% 1
1
1 Nike, Inc. Lean Manufacturing - Kaizen - Kanban - 5s 18.2% 0.0% 0.0% 0.0% 10.9% 9.1% 7.3% 0.0% 3.6% ]
1 0.0% 49.1% 6.0% 1
m CARMELITAS S.A.C Metodologia 5s 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 5.5% 3.6% 0.0% 9.1% 0.4%
Hospital Univer iGeneral
1 I I 1
1 decatalunya (grupo Metodologia Lean 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 3.6% “
_ quironsalud) 0.0% 3.6% 0.1%
m MediTech Solutions Metodologia Six Sigma 0.0% 16.4% 0.0% 0.0%. 10.9% 9.1% 0.0% 0.0%. 3.6% 1.8% 21.8% 4.9% 1
I
LABORATORIOS BIOTEST, S.L { - . . 14. .0% 10. .1 . .0% .
_ ABORATORIOS BIOTEST, S. Metodologia lean - 55 0.0% 0.0% 5% 0.0% 0.9% 9.1% 0.0% 0.0% 3.6% 0.0% 38.2% 43% 1
u Empresa farmaceutica ia Kaizen 18.2% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 9.1% 7.3% 0.0% 3.6% 1.8% 40.0% 4.8%
I
1 Coca Cola FEMSA Metodologia 5s 18.2% 16.4% 14.5% 12.7% 10.9% 0.0% 0.0% 0.0% 3.6% 0.0% 76.4% 11.0% 1
Fabrica Nacional de Licores
Metodologia Six Sigma - DMAIC 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 10.9% 0.0% 0.0% 5.5% 3.6% 1
m (Fanal) i 18% 21.8% 17%
I
[P R e By Metodologia kaizen 0.0% 16.4% 0.0% 0.0% 109% 0.0% 0.0% 0.0% 0.0% 1
galletas 1.8% 29.1% 3.9%
1
“ Aak Colombia SA'S Metodologia kaizen 18.2% 0.0% 0.0% 12.7% 0.0% 9.1% 7.3% 0.0% 3.6% 0.0% 50.9% 6.4% 1

Tabla 48 e Tabla comparativa (traduccion porcentual ponderada). (Tabla 47RECOPILACION DE DATOS). Fuente:

Elaboracion propia
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Posteriormente se crea una tabla resumen del cuadro comparativo identificado en la (Tabla 49),
donde se identifica con iconos Verdes las metodologias que superen la media de (5%) y Rojo las
que estdn por debajo de la media.

1 Empresa tolosi % lad Puntaje ponderado |
Lean Manufacturing - six 1
TOYOTA . R
1 i — 43.6% [ ] 5.5% 1
DCCM (Desij h:
1 NISSAN MOTOR IBERICA c SIS 40.0% ® 4.8% 1
1 Ford Motor Company Lean Mansl:;ar::unng oS 43.6% [ ] 5.5% 1
Le Manuf: ing - SMED -

1 Empresa de autopartes ean Manu acst:rmg S 47.3% [ ] 6.3% 1
| Empresa fabrl:r:;e de prodl.lctos electrénicos Lean Manufacturing 3.6% ® 0.1% ]
LEAR CORPORATION Lean -VSsmM . .

1 i 43.6% 6.4%
CAPARO LIMITED Lean ing - VSM 43.6% [] 6.4% 1
PSG College of Technology Lean Manufacturing - SMED 50.9% [ ] 6.4%
" dologia agil - Just in time
1 Meto
ZARA (Grupo Inditex) Six Sigma 58.2% [ ] 7.7% ]
| Empresa fahrlcante- ded:r:::t:: de vestiry Metodologia agil - CI/CD 9.1% ® 0.4% 1
: Nike, Inc. tean Manfocturing - Kaizen 49.1% ® 6.0% 1
1 CARMELITAS S.A.C ia 55 9.1% [ ] 0.4% ]
1 5 ———
1 gospial U"(I:::;a;:‘::::::‘l:f Caialinye Metodologia Lean 3.6% [ ] 0.1% :
i ia Six Sigma 41.8% [ ] 4.9%
LABORATORIOS BIOTEST, S.L Metodologia lean - 55 38.2% [ ] 4.3%
1 Empresa farmaceutica ia Kaizen 40.0% [ ) 4.8%
Coca Cola FEMSA Metodologia 5s X |
1 la FEMS dologi 76.4% 11.0%
ap . . Metodologia Six Sigma - 1
1 Fébrica Nacional de Licores (Fanal) S 21.8% [ ] 1.7% 1
Empresa de pasta, cereales y galletas ia kaizen 29.1% [ ] 3.9%
Aak Colombia SAS ia kaizen 50.9% [ ] 6.4%
T -

Tabla 49 e Tabla resumen de tabla comparativa. (Tabla 48). Fuente: Elaboracion propia.

Tomando como base la table resumen (Tabla 49) se realiza un Diagrama de Lineas Horizontales
y una linea Naranja identificando la frontera de la media (5%), para visualizar mejor las
metodologias de gestidn de calidad con resultados mds éxito implementados por cada empresa,
como se puede apreciar en el (Grafico 12).

Puntaje ponderado

Ask Colombia SAS |
Empresa de pasta, cerealesy galletas |
Fébrica Nacional de Licores (Fanal) |
Coca Cola FEMSA |
Empresa farmaceutica |
LABORATORIOS BIOTEST, S.L |
MediTech Solutions |
Hospital Universitari General de Catalunya (grupo quironsalud) |
CARMELITASS.AC |
Nike, Inc. |
Empresa fabricante de prendas de vestir y accesorios de moda |
ZARA (Grupo Inditex) |
PSG College of Technology
CAPARO UMITED |
LEAR CORPORATION |
Empresa fabricante de productos electronicos para automoviles. |
Empresa de autopartes |
Ford Motor Company |
NISSAN MOTOR IBERICA |

TOYOTA

Grdfico 12 e Grafico de lineas (Puntaje ponderado). (Tabla 49). Fuente: Elaboracion propia.

160



De este modo podemos filtrar las empresas con casos de éxito, teniendo como resultado:

TOYOTA y Ford Motor Company — (Lean Manufacturing - Six sigma)
Empresa de autopartes - (Lean Manufacturing - SMED - 5s)

LEAR CORPORATION y CAPARO LIMITED - (Lean Manufacturing — VSM)
PSG College of Technology - (Lean Manufacturing — SMED)

ZARA (Grupo Inditex) — (Metodologia agil - Just in time - Six Sigma)
Nike, Inc. — (Lean Manufacturing - Kaizen - Kanban - 5s)

Coca Cola FEMSA — (Metodologia 5s)

Aak Colombia S A S — (Metodologia Kaizen)

0 N O U WN B

Identificando y separando las metodologias de gestion de calidad, para su estudio particular
obtenemos:

e Metodologia Lean Manufacturing (Tabla 7)
e Metodologia Six Sigma (Tabla 4)

e Metodologia 5S (Tabla 6)

e Metodologia Agil (Agile) (Tabla 11)

e Metodologia Kaizen (Tabla 8)

e Metodologia Kanban (Tabla 13)

Dentro de las compaiiias con casos de éxito filtradas (un total de 8 compaiiias) se identifica las
metodologias mas utilizadas y mediante el calculo de Casos de éxito (6.1.4 ¢ 2do paso) y
utilizando formula suministrada, obtenemos los siguientes resultados en la escala de (1 - 5).

Metodologia  Casos de Exito (de 8) Calculo Puntaje Calculado (1 - 5)
Lean Manufacturing 6 Redondear ((6/8) * 5) 4
1Six Sigma 2 Redondear ((2/8) * 5) 1 n
155 3 Redondear ((3/8) * 5) 2
Metodologia Agil 1 Redondear ((1/8) * 5) 1 i
1Kaizen 2 Redondear ((2/8) * 5) 1 I
Kanban 1 Redondear ((1/8) * 5) 1

Tabla 50 e Cdiculo de puntajes para cada metodologia (Casos de Exito). Fuente: Elaboracién propia.

Comparando las metodologias por sus caracteristicas generales y basados en la informacion
recopilada en el apartado (6.2 ®), mediante la escala del (1 - 5) podemos obtener la (Tabla 51) y
el grafico y posteriormente una explicacion de las calificaciones de cada metodologia teniendo
en cuenta los criterios de evaluacion.

---------------------- T T S o
: - g Eficiencia en la Reduccion de . on » “ N def:i:id v Simplicidad en la A ilidad a la isfaccién de partes Casos de Puntaje Puntaje Total I
1 = Desperdicios . Implementacion Mejora Continua interesadas Exito Total (]
1 1
Lean - '
: Manufacturing o z < § < g ® 2 o : ® 4+ |0 . :
1 _ _ ‘  Lean Manutacturing I
1| sixsigma | 4 M 3 ® M 2 3 4 | 4 o 1 @ » i signa I
: 55 [ 5 [ 3 [ 3 [ 4 ) 4 |. 1 D 2 |0 P Al :
1 - - izen I
H Met;dg.i)llugla . 3 . 5 . 3 . 2 . 5 ‘. It . 1 0 2 '  Kanban I
1 1
: Kaizen 4 [] 3 ) 4 [] 4 [ ] 5 | 4 o 1 D] FS % :
1| Keban |@ 3 ® 5 ) 4 ® 4 N 3 o o 1 [0 = - I

Tabla 51 e Matriz comparativo y grafico circular de metodologias (Casos de éxito > 5%). (Tabla 52), (Tabla 50).
Fuente: Elaboracion propia.
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Explicacién de puntajes segun criterios de evaluacion:

i i
I , Eficiencia en la Reduccién de - . Control de Calidad y Simplicidad en la Adaptabilidad a la Mejora Satisfaccion de partes 1
Metodologia o Flexibilidad en Produccién o ., . o ., . )
1 Desperdicios duccién de D S K Continl interesadas ]
Lean Manufacturing es bastante La implementacion de Lean
1 i
. adaptable a cambios en la . Manufacturing requiere una . "
: La metodologia Lean dZmanda 2 que sus Aunque Lean Manufacturing se o S—— bgienqor anizada Lean Manufacturing contribuye a I
Manufacturing tiene como uno de o yaq o enfoca en reducir desperdicios y ) g ., Y R . la satisfaccion de clientes, 1
[ | L . caracteristicas es la flexibilidad, . o L, un alto nivel de coordinacién, La cultura de mejora continua es ) . ]
1 sus principios centrales eliminar . X ! mejorar la eficiencia, también L proveedores y directivos al ofrecerl
¥ . produccion bajo demandayy flujo | . N aunque se busca la simplicidad en | un punto clave en la estructura de .
[ | desfilfarros (Desperdicios) . ) influye en el control de calidad al ) ) ) un sistema que reduce costos, |
1 continuo. Sin embargo, el - los procesos, su implementacion Lean Manufacturing, donde se . S o
atacando los problemas ) , . mantener procesos mas ajustados . . mejora la eficiencia y permite una I
[ | . compromiso de la alta direccion, . es vulnerable a interrupcionesy |buscan constantemente formas de - ]
[ . fundamentales. Su objetivo es . y un enfoque en producir solo lo o . . o respuesta mas rapida a las
Lean Manufacturing . L de los trabajadores y los . conlleva una coordinacion con reducir desperdicios y optimizar R ]
1 mantener un inventario minimo y ) necesario (Buscando la ) necesidades del mercado. Aunque 1
. ) proveedores es clave. Flexible . . terceros (Proveedores), lo cual procesos, asegurando la calidad R .
[ | producir solo lo necesario, lo cual . o simplicidad). Traduciendose a R N no esta exclusivamente enfocado |
1 ayuda a reducir significativamente PEEEREn D TEREIEEE reducir errores y defectos, pero PUCER S RO (=R SR R, D en todos los stakeholders, su I
1 . . y comunicacion efectiva lo que e ! empresas que no tienen una base |un entorno de mejora constante, 5| . L 7 ]
i los desperdicios de materiales y . no es tan especifico en control de A ., L impacto positivo en el flujo de
. P puede hacer que no siempre sea ) e establecida en la gestion de en este criterio. L . ) ]
1 tiempo. Este enfoque justifica un calidad como Six Sigma. Por esto, . . . produccion y satisfaccion del 1
. . perfectamente adaptable en i X inventarios o que no estan .
1 puntaje de 5 en este criterio. recibe un puntaje de 4. o cliente le otorga un 4. ]
1 entornos de demanda muy familiarizadas con esta 1
1 variable, 4. metodologia, lo que recibe un 3.
Six Sigma es una metodologia ]
1 disefiada para mejorar la eficiencia | Six Sigma es altamente efectivoen | _. . La implementacién de Six Sigma es Six Sigma estd enfocado en i
1 R - Six Sigma se destaca en el control X 5 R . ]
1 al reducir la variabilidad en los entornos estables donde los . o complejay requiere una e X satisfacer tanto a los clientes (al 1
1 liminar defectos, | +4n bien definid ’ de calidad y la reduccién de tacié A Six Sigma fomenta la mejora ducir defect N |
rocesos y eliminar derectos, lo rocesos estan bien derinidos y los L Capacitacion extensa, con . . . reducir derectos y mejorar la
1 pue indireyctamente minimiza el pdatos son precisos. Sin embaryo dileee, Gem S el difere:tes niveles de certificacion CoiE e E Ao G calidad) como a la aI\t,a di:eccidn (al :
I qdes erdicio. Su enfoque en la debidopa su enf'o ue en Iag || el tes s B dlefsin: (Yellow Belt, Green Belt, Black Bel, (it Wil (TR, MG, optimizar procesos y reducir
icio. s q 9 - 9 R I
1 ’;’ izacion d 9 o, | analisi Z tallad por millén de oportunidades. tc.). Ademds, el d Controlar), lo que permite un f )t _p d v . ]
. . optimizacion ae procesos recision y el analisis detallaao, no s . etc.). emas, el uso de . i costos), teniendo en cuenta que
: SISiEd reduScién de defectpos contrigu e ° es tan f‘IlexibIe ara ada tars,e Ul e DT E LS herramientas e,stadisticas SRS FEIE unos delsus rincipios es 'IncI?Jir a 1
I enificati te a la red ”y dnid R P ambi P a analisis y control (como DMAIC y avanzad | idad d identificar y eliminar problemas de odost S| pb P |2 satisfaccié :
signiticativamente a la redauccion rapiaamente a cambios en . Y \vanzadas y la necesi e una . 0S'. SIn embargo, la satisraccion
1 4 L . B N herramientas estadisticas) para . Y . forma continua, aunque se debe E ]
de desperdicios. Sin embargo, su | demanda o a procesos variables. o P recoleccién de datos precisa hace ) de proveedores puede no ser tan
[ | O ) ) minimizar la variabilidad en los ; N enfocar y detallar bien el proceso, L ]
1 enfoque principal es la calidad y la| Lo que una mala seleccion de rocesos, lo cual maximiza a que sea complicado implementarlo n prioritaria como en otras 1
1 reduccion de errores, no proyecto es un desafio comun de a 'calidad 5 en organizaciones que no tengan ) metodologias de mejora continua, ||
: especificamente la eliminacién de la metodologia, 3. T una infraestructura adecuada, 2. obteniendo asi un 4. :
desperdicios, 4.
1 La implementacién de 5S es 5S fomenta una cultura de 1
1 A relativamente sencillay no disciplina y organizacion La metodologia 55 contribuye a un
1 i todologia 55 . 5S se enfoca en la organizacion y Aunque 5S contribuye ereh - ¥ e o tpl ¥ | 8 | . bient dgt bai d Y d :
a metoaologia se centraen " . e P . requiere herramientas complejas | constante, lo cual apoya la mejora | ambiente de trabajo oraenado
1 ) e X limpieza, lo que facilita un entorno |indirectamente a la calidad al crear q L Pie) R . POy - S R 0 X Y ]
i organizar el lugar de trabajo y - . ., .| nicapacitacién avanzada, lo que |continua en términos de eficiencia seguro, lo que mejora la
- K . de trabajo mas ordenado y un ambiente de trabajo mas limpio L . ) N L. ]
1 eliminar elementos innecesarios, - . . . facilita su adopcion en diferentes |y orden. No obstante, su enfoque | satisfaccion de los empleados y 1
I 55 ' Ty e o eficiente, pero no estd y organizado, no estd t' d o si TRTE] o | ta di . w0
l0 cual mejora signiticativamente la . — . IpOs de organizaciones. Sin es principalmente en la alta direccion, aunque no esta
1 . ) 8 o especificamente disefiado para directamente enfocado en el P ) 8 N A p p ) . q I
eficiencia y reduce el desperdicio, L 5 ., embargo, implica una serie de organizacion del espacio de directamente orientada a
[ ] . responder a cambios rapidos en la | control de calidad o la reduccién N ) N A ) ]
[ 5 en este criterio. . pasos y requiere compromiso de trabajo, y no en la mejora de proveedores o clientes externos,
demanda o la produccidn, 3. de defectos, 3. ) A 1
1 todos los involucrados en el procesos de produccion, por lo 4. 1
1 proceso (Limpieza y orden), 4. que se le asigna un 4. ]
1 La metodologia Agil no tiene como Aunque la metodologia Agil mejora . L, ]
1 L " . " Laimplementacion de la L
foco principal la reduccién de L la calidad del producto al permitir L N . . La metodologia Agil fomentala I
! desperdicios, aunque si fomenta la CIDEREIEL ajustes constantes segtn los LS Ta O T La mejora continua es un satisfaccién del cliente y de los I
1 P L Y fundamentales es la adaptabilidad ! . . g . |sencilla en términos de estructura, componente central de la . v ]
1 eficiencia en los procesos al ) 3 requisitos del cliente, no estd . ) L ) empleados a través de la 1
1 priorizar entregas rapidas y dicamti; el peiti disefiada para un control de TR e I Ll Al GuedeE colaboracién constante y el n
1 Metodologia Agil . ) responder rapidamente a 3 ) planificacién y comunicacion. continuamente los procesos y ) L
ajustadas a las necesidades del L calidad formal. Su foco estd en la X enfoque en cumplir los requisitos I
1 n L variaciones en las demandas del L . ) Aunque, para la empresa un productos a las necesidades . X ]
cliente. Su objetivo es la . colaboracién y la mejora continua, N B . del cliente. Aunque no tiene un
1 L . . cliente y en el entorno. Su alta o desafio comun es la falta de cambiantes del cliente, 5 en este e ]
1 flexibilidad y la satisfaccion del o pero no directamente en la . L enfoque especifico en 1
. . S flexibilidad correspondeaun 5. . . - comprencion de los nuevos criterio. -
[ | cliente, mas que la eliminacion reduccion de defectos sistemdtica, S, pr DB bR D proveedores o directivos, 4. ||
1 i Bh 5 3 u: ioe un 4. ]
pecifica de desperdicios, 3. obteniendo un 3.
1
1 Kaizen es una metodologia ]
[ ] . N ]
enfocada en la mejora continua, . . . o . q q Iy
[ | . ) R o Kaizen se enfoca en mejoras . " La implementacion de Kaizen es Kaizen fomenta la satisfaccion de
1 donde los equipos identifican y Kaizen contribuye al control de R . .
_ P constantes y graduales, lo que ) . ) L, relativamente sencilla, ya que se . . . los empleados al involucrarlos en I
1 eliminan ineficiencias B calidad mediante la identificacion y A . La mejora continua es la esencia . ]
i dual N permite adaptarse lentamente a lucion d bl | basa en la participacion activa de i y todolog el proceso de mejoray crear un 1
raduaimente. Aunque no se . solucion de problemas en el . e Kaizen. La metodologia se . . .
1 g R 5 cambios en el proceso, por ende, p_ . todos los empleados y no requiere . d " ambiente de trabajo colaborativo, 1
centra exclusivamente en la . . - proceso productivo, promoviendo R enfoca en realizar pequefios . X L. )
[ | . T, L no esta especificamente disefiado L, una infraestructura o . mejora la satisfaccion del cliente |
1 Kaizen eliminacion de desperdicios como ara responder répidamente a la reduccién de defectos de forma e T cambios constantemente, mediante la calidad constante de I
[ | Lean, su enfoque en mejoras 2 .p 2 continua. Si bien no es tan X JE N involucrando a todos los niveles de L ]
i ) ; fluctuaciones en la demanda, ya . L . embargo, requiere un cambio o, . los productos y servicios. Su
incrementales contribuye de . sistematico como Six Sigma, su A la organizacién para garantizar una ) ]
1 o N que sus mejoras son generalmente ) cultural en la organizacién para N ) enfoque no esta directamente 1
manera significativa a reducir . enfoque constante en mejorar los mejora sostenida, 5. .
1 - . alargo plazo, por lo que recibe un . que los empleados adopten la relacionado con los proveedores, I
1 desperdicios, siendo esta una de procesos justifica un 4. ) B . . 1
1 taias | ustifi 3. filosofia de mejora continua, 4. 4. i
sus ventajas lo que justitica un
1 i ]
puntaje de 4.
- . Aunque Kanban permite una o . 2
1 Kanban ayuda a optimizar el flujo s . n " . Kanban promueve la revision Kanban mejora la comunicacién y I
1 ) } L L revisién continua del flujo de Kanban es sencillo de implementar ) ) N L, ) 1
de trabajo y reducir el desperdicio Kanban permite ajustes X . . o | continua del flujo de trabajo y la la colaboracion en equipo,
[ | 5 ) . ) N . trabajo y el ajuste de tareas, no se |en términos de visualizacion y flujo N . ) n
1 de tiempo en tareas. Sin embargo, | inmediatos en el flujo de trabajo, centra explicitamente en Ia de tareas, pero requiere optimizacion de procesos, beneficiando a los trabajadores en I
1 su enfoque no estd directamente caracterizandose por su _,p b _q -, v alinedndose con el principio de el flujo de trabajo. Sin embargo,
1 Kanban o ™ . reduccion de defectos de depende de capacitacion del . . ) . L
en la eliminacion de desperdicios |flexibilidad a respuesta ante tareas e e PEEEITE T AT Y mejora continua. Sin embargo, no |no tiene un enfoque explicito en la i
1 fisicos o materiales como en Lean, | no previstas. Esta flexibilidad lo ! L . es una metodologia satisfaccion de clientes y 1
1 una cultura de "Las cosas deben | efectividad y establecer el sistema ]
1 sino en la mejora de procesos de hace merecedor de un 5. adecuadamente, 4 especificamente centrada en este | proveedores, lo que resulta en un I
1 manera visual, 3. r aspecto, 3. 3 en este criterio. ]

Tabla 52 * Puntuacion de metodologias, segun criterios de evaluacion. (Tabla 4), (Tabla 6), (Tabla 7), (Tabla 8), (Tabla
11), (Tabla 13). Fuente: elaboracion propia.

Posteriormente en el (Cap. 7 ®) se procedera a resumir y presentar los resultados y su analisis en
el (Cap. 8 o).
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Cap. 7 * RESUMEN Y PRESENTACION DE
RESULTADOS

Tomando como base los resultados de la (Tabla 51), se proporciona los siguientes graficos de
lineas con marcadores, facilitando la interpretacién visual, adjuntando tanto las metodologias
en conjunto, como comparaciones.

== Lean Manufacturing == Six Sigma 55 Metodologia Agll =#=Kalzen =@=Kanban
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w

=

w
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e

EFICIENCIA EN LA REDUCCION DE FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD Y REDUCCISNDE  SIMPLICIDADEN LA IMPLEMENTACION ADAPTABILIDAD A LA MEIORACONTINUA SATISFACCION DE PARTES INTERESADAS €ASOS DE EXITO
DESPERDICIOS DEFECTOS

r--

Grdfico 13 e Grafico de lineas con marcadores conjunto de metodologias en base a criterios. (Tabla 51).
Fuente: Elaboracion propia.

Comparaciones entre la metodologia Lean Manufacturing (mayor puntuacién total) y Six Sigma,
5s, Agil, Kaizen y Kanban.

\
\/

—4—LeanManufacturing  —-Six Sigma

-

o

EFICIENCIA EN LA REDUCCION DE FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD ¥ SIMPLICIDAD EN LA ADAPTABILIDAD A LA MEJORA SATISFACCION DE PARTES CASOS DE EXITO
DESPERDICIOS REDUCCION DE DEFECTOS IMPLEMENTACION CONTINUA INTERESADAS

Grdfico 14 e Grafico de lineas con marcadores metodologias Lean Manufacturing y Six Sigma en base a criterios.
(Tabla 51). Fuente: Elaboracion propia.
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1 EFICIENCIA EN LA REDUCCION DE FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROLDE CALIDAD Y SIMPLICIDAD EN LA ADAPTABILIDAD A LA MEJORA SATISFACCION DE PARTES CASOS DE EXITO
DESPERDICIOS REDUCCION DE DEFECTOS IMPLEMENTACION CONTINUA INTERESADAS

1
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Grdfico 15 e Grafico de lineas con marcadores metodologias Lean Manufacturing y 5s en base a criterios.
(Tabla 51). Fuente: Elaboracion propia.
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—#—Lean Manufacturing Metodologia Agil
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EFICIENCIAEN LA REDUCCION DE  FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROL DECALIDAD Y SIMPLICIDAD EN LA ADAPTABILIDAD A LA MEJORA SATISFACCION DE PARTES CASOS DEEXITO
DESPERDICIOS REDUCCION DE DEFECTOS IMPLEMENTACION CONTINUA NTERESADAS

Grdfico 16 e Grafico de lineas con marcadores metodologias Lean Manufacturing y Agil en base a criterios.
(Tabla 51). Fuente: Elaboracion propia.
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EFICIENCIAEN LA REDUCCION DE  FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD ¥ SIMPLICIDAD EN LA ADAPTABILIDAD A LA MEJORA SATISFACCION DE PARTES CASOS DE EXITO
DESPERDICIOS REDUCCION DE DEFECTOS IMPLEMENTACION CONTINUA INTERESADAS

Grdfico 17  Grafico de lineas con marcadores metodologias Lean Manufacturing y Kaizen en base a criterios.
(Tabla 51). Fuente: Elaboracion propia.

T
—#—Lean Manufacturing Kanban

6

-

1

0
EFICIENCIAEN LA REDUCCION DE FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROLDE CALIDAD Y SIMPLICIDAD EN LA ADAPTABILIDAD A LA MEJORA SATISFACCION DE PARTES CASOS DE EXITO
DESPERDICIOS REDUCCION DE DEFECTOS IMPLEMENTACION CONTINUA INTERESADAS

Grdfico 18 e Grafico de lineas con marcadores metodologias Lean Manufacturing y Kanban en base a criterios.
(Tabla 51). Fuente: Elaboracion propia.

Resumen de Graficos de Lineas con Marcadores:

e Grafico 13: Comparacion entre metodologias segln criterios de evaluacién en conjunto.

e Grafico 14: Comparacién entre metodologias Lean Manufacturing y Six Sigma segun
criterios de evaluacion.

e Grafico 15: Comparacion entre metodologias Lean Manufacturing y 5s segun criterios
de evaluacion.

e Grafico 16: Comparacidn entre metodologias Lean Manufacturing y Agil segun criterios
de evaluacion.

e Grafico 17: Comparacion entre metodologias Lean Manufacturing y Kaizen segun
criterios de evaluacion.

e Grafico 18: Comparacion entre metodologias Lean Manufacturing y Kanban segin
criterios de evaluacion.

164



Cap. 8 * ANALISIS DE RESULTADOS

Después de una exhaustiva investigacion de sectores industrializados destacados en la
produccidon en masa, metodologias de gestidn de calidad y casos de éxitos que las identifican con
el fin de ser implementadas en la construccién modular, buscando la mayor eficiencia, ahorro de
costes, rapidez y mejora continua de la fabricacion modular para la implementaciéon de
produccion en cadena, adelantandonos al problema futuro del crecimiento poblacional, la
escasez de oferta de viviendas frente a una demanda creciente, obtenemos los resultados de las
metodologias mds destacadas (Cap. 7 o).

Dentro de las metodologias mas destacadas estan, Lean Manufacturing, Six Sigma, 5S, Agil,
Kaizen y Kanban. Evidenciando en la (Tabla 51) que la metodologia mas dominante es Lean
Manufacturing con 29 puntos.

Si observamos en la (Grafico 13) se puede determinar que la metodologias Lean Manufacturing
asegura la eficiencia general, la reduccién de desperdicios y un flujo de trabajo continuo, pero
con baja puntuacién en criterios como facilidad de implementacién, demostrando su
dependencia a proveedores, vulnerabilidad a interrupciones y una inversidn inicial siendo
desafios comunes de la metodologia (Tabla 7), demostrando que la implementacion de esta
metodologia “no es una solucién Unica”.

Tomando la metodologia Lean Manufacturing como “marco base”, se realiza comparaciones con
las demds metodologias destacadas para identificar las mas complementarias, identificando lo
siguiente:

e En el (Grafico 14), Six Sigma tiene mayor predominancia en control de calidad y
reduccion de defectos y una compatibilidad en la satisfaccién de las partes interesadas,
sugiriendo que su complementacion fortalece el foco al cliente, la mejora continua de
procesos y la implicacidn de todo el equipo, garantizando la optimizacién del control de
calidad mientras se mantiene la eficiencia en el proceso.

e Enel(Grafico 15), la metodologia 5s posee igual puntuacion en la eficiencia de reduccidn
de desperdicios, teniendo un enfoque mas directo en la limpieza y orden de la empresa.
Con la filosofia “No es cuestion de estética sino de funcionalidad y eficacia” y gracias a
su simplicidad de implementaciéon garantiza un espacio optimizado y libre de
desperdicios, lo cual puede considerarse un paso previo a la implementaciéon de
cualquier proyecto de mejora continua en cualquier tipo de organizacién, permitiendo
facilitar la implementacion de la metodologia Lean Manufacturing.

e Enel (Grafico 16), la metodologia Agil demuestra una mayor flexibilidad en produccién,
permitiendo ajustar el proceso rapidamente a las variaciones de demanda, adaptandose
a las necesidades del cliente y las mejoras basandose en sus requisitos, siendo
sutilmente util la complementacién en produccion modular donde los cambios en los
requisitos del cliente son frecuentes, pero teniendo en cuenta que al ser un producto
estandarizado para su produccion en cadena los cambios de disefios son controlados.
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En el (Grafico 17), se evidencia una alta puntuacion en adaptabilidad a la mejora
continua de la metodologia Kaizen a la par con Lean Manufacturing, destacdndose por
su simplicidad de implementacién. La complementacion de ambas metodologias
potenciaria la participacion de los trabajadores teniendo mejoras en otros aspectos
relacionado a ello, fortaleciendo la cultura de mejora constante en la organizacion.

En el (Grafico 18), Kanban destaca en su flexibilidad en la produccién, siendo altamente
flexible en la gestidn de flujo y en asignacion de recursos. La complementacién de ambas
metodologias ayudaria a una mayor flexibilidad y capacidad de respuesta ante cambios
en la demanda. pero teniendo en cuenta que al ser un producto estandarizado para su
produccidn en cadena los cambios de disefios son controlados, ofreciendo una ventaja
a la rapidez de respuesta.

Concluyendo que para la fase inicial de la implementacidn de metodologias de gestién de calidad
para la produccidn en cadena de microviviendas modulares, para satisfacer la demanda futura
se toma como base la metodologia Lean Manufacturing, complementadas por la metodologia
5s y la metodologia Kaizen, teniendo como beneficios principales:

Mayor gestidn y localizacidon de herramientas y materiales, evitando perdidas. (Mayor
eficacia)

Reduccion del tiempo de inactividad por falta de organizacion. (Mejora en la gestién del
tiempo)

Aumentar la seguridad laboral al mantener el espacio de trabajo ordenado. (Limpieza y
orden)

Soluciones rapidas y efectivas a problemas inmediatos en produccion. (Fomentando el
ingenio)

Fomentar una cultura de autoresponsabilidad al empleado en el entorno de trabajo.
(Menos defectos y mayor calidad)

Generar una mentalidad de optimizacidon constante. (Ahorro de costes, competitividad
y adaptabilidad en el futuro)

Eliminacién de actividades que no agregan valor en el proceso de produccién. (Value
Stream Mapping (VSM), herramienta de Lean Manufacturing)

Mejora del flujo de trabajo y la eficiencia en cada etapa de la produccién modular.
(Mayor eficiencia)

Facilidad de implementar futuras metodologias de gestién de calidad en problemas que
se identifiquen posteriormente (Ej. Metodologia Six Sigma para mayor control de calidad
o Agil para mayor flexibilidad en produccién). (Implementacién flexible)

Estimando y esperando los mejores resultados con la complementacidon de las metodologias,
como se muestra en la (Tabla 53) y visualmente demostrado en las graficas de lineas (Grafico 19)
y (Grafico 20).
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i Metodologia Eficiencia en la Reduccién de Flexibilidad en Produccién Con;;:lumi::d v Simplicidad en la Adaptabilidad a la Satisfaccion de partes :
! Desperdicios Implementacién Mejora Continua interesadas :
1| Lean Manufacturing, 55 y Kaizen [ ] 5 O 4 [ ] 5 (] 4 [ ] 5 (] 5 @ 28 :
1 Lean Manufacturing [] 5 @ 4 @ 4 0] 3 [] 5 Q@ 4 () 25 :
! Six Sigma O 1 ) 3 ) 5 ) 2 @) 4 @) 1 Q 2 i
! 55 [) 5 ) 3 ) 3 ) 4 @ 4 [3) 4 Q 23 |
I Metodologia Agil ) 3 @ 5 ) 3 ) 4 ) 5 @) 4 O 24 |
1 Kaizen @ 4 [ ) 3 @ 4 [ ) 4 [ ) 5 @ 4 o 2
! Kanban ® 3 ® 5 0 4 ) 4 ) 3 ) 3 Q 2 :

Tabla 53 e Matriz comparativo de metodologia Lean Manufacturing, 5s y Kaizen en comparacion con otras
metodologias (basada en criterios). (Tabla 51), (Cap. 8 ). Fuente: Elaboracion propia.

La (Tabla 53) ofrece graficas para una mejor visualizacidén de los beneficios de la implementacion
de las metodologias propuestas en andlisis de resultados (Cap. 8 e).

Comparacion de resultados.
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Lean Manufacturing, 55 y Lean Manufacturing Six Sigma Metodologia Agil Kaizen Kanban
Kaizen

H Eficiencia en la Reduccién de Desperdicios M Flexibilidad en Produccién B Control de Calidad y Reduccién de Defectos

Simplicidad en la Implementacion ® Adaptabilidad a la Mejora Continua m Satisfaccion de partes interesadas

Grdfico 19 e Grafico de lineas verticales de metodologias metodologia Lean Manufacturing, 5s y Kaizen en
comparacion con otras metodologias (basada en criterios). (Tabla 53). Fuente: Elaboracion propia.

=gmlean Manufacturing, 55 y Kaizen —=-Lean Manufacturing —Six Sigma 55 -Metodologia Agil —Kaizen ——Kanban

EFICIENCIA EN LA REDUCCION DE FLEXIBILIDAD EN PRODUCCION CONTROL DE CALIDAD Y SIMPLICIDAD EN LA ADAPTABILIDAD A LA MEJORA SATISFACCION DE PARTES
DESPERDICIOS REDUCCION DE DEFECTOS IMPLEMENTACION CONTINUA INTERESADAS

——————————————————— - - -
w
————————————————— - -

Grdfico 20 e Grafico de lineas con marcadores de metodologias metodologia Lean Manufacturing, 5s y Kaizen en
comparacion con otras metodologias (basada en criterios). (Tabla 53). Fuente: Elaboracion propia.

Teniendo en cuenta los resultados obtenidos del Andlisis de Resultados, continuaremos con
proponer un plan de implementacion de cumplimiento simbdlico de las metodologias Lean
Manufacturing, 5s y Kaizen en una empresa, para la fabricacion modular con produccién en
cadena.
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Cap. 9 * PLAN DE IMPLEMENTACION

Este apartado se destinard a crear un plan de implementacién de cumplimiento simbdlico,
teniendo como objetivo general: Desarrollar un sistema de produccidn en cadena eficiente para
la fabricacidon de microviviendas modulares, basado en la metodologia Lean Manufacturing y
apoyado por las metodologias complementarias 5s y Kaizen en las fases inicial, de desarrollo y
de mantenimiento. Siendo posteriormente ampliadas por otras metodologias de gestiéon de
calidad a problemas venideros detectados por la empresa.

Tomando como guia la IMPLEMENTACION DE LA METODOLOGIA 5’'S EN LA LINEA 2 DE
PRODUCCION EN COCA COLA — FEMSA MEDELLIN (SIERRA, 2015), se desarrollara un plan de
implementacion el cual se dividird en 4 fases, describiendo procesos a seguir y herramientas
ideales a utilizar en cada proceso, estimando un tiempo de implementacion por fases,
considerando un entorno habil e idéneo de implementacion (costos inicial para Ia
implementacion, disposicion de los empleados, compromiso de la alta direccién, entre otros
desafios comunes) y adjuntando ANEXOS basados en implementaciones reales.

PLAN DE IMPLEMENTACION (CUMPLIMIENTO SIMBOLICO)

Fase 1: Preparacion y Planificacion (Mes 1)

Objetivo: Establecer las bases organizativas y capacitar al personal para la implementacidn de
Lean Manufacturing.

1. Formacion de un Equipo de Implementacion Lean
o Designar un lider de proyecto y un equipo multidisciplinario con representacién de
las areas de produccidn, calidad, logistica y recursos humanos.
o Establecer roles y responsabilidades para cada miembro del equipo. (Matriz RACI)

2. Capacitacion en Lean Manufacturing y Metodologias Complementarias (5S, Kaizen)
o Programar talleres iniciales de capacitacién en Lean Manufacturing, 5S, Kaizen y
Value Stream Mapping (VSM).
o Proporcionar capacitacion sobre los conceptos clave de Lean (identificacion de
desperdicios, mejora continua, flujo de valor) y cdmo se aplicaran en la produccién
de microviviendas modulares. (Consultores externos)

3. Definicidn de Objetivos y Metas Clave
o Definir objetivos especificos de la implementaciéon, como reducir los tiempos de
produccidn, minimizar el desperdicio, mejorar la calidad del producto y optimizar el
flujo de trabajo.
o Establecer metas medicinales, por ejemplo, reducir el tiempo de ciclo en un 20% en
los primeros 6 meses, o reducir el desperdicio de materiales en un 15%. (Ejemplo:
Anexo 1)
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Anadlisis Inicial del Proceso y Creacion de Mapa de Valor (VSM)

o Realizar un mapeo de valor de los procesos actuales para identificar las actividades
gue agregan y no agregan valor. (Ejemplo: Anexo 2)

o Identificar cuellos de botella, tiempos de espera, movimientos innecesarios y
oportunidades de mejora.

Resultado esperado: Un equipo capacitado y listo para la implementacion, con objetivos claros
y un mapa inicial de los procesos actuales para enfocar las mejoras en la empresa.

Fase 2: Implementacion Inicial (Meses 2-4)

Objetivo: Crear una base sdlida de organizacién y eficiencia en el espacio de trabajo, eliminando
desperdicios y estableciendo una cultura de mejora continua.

5.

Implementacion de 5S en el Area de Produccién (Tabla 6 - Anexo 9)

o Seiri (Clasificar): Eliminar materiales, herramientas y equipos innecesarios del area
de produccion.

o Seiton (Ordenar): Asignar un lugar para cada elemento y asegurarse de que esté al
alcance de los operarios.

o Seiso (Limpiar): cree un programa de limpieza diario para mantener el espacio
seguro vy libre de obstaculos.

o Seiketsu (Estandarizar): Crear estandares visuales para mantener el ordeny limpieza.

o Shitsuke (Sostener): Monitorear y reforzar las practicas de 5S a través de auditorias
y revisiones semanales.
o Utilizar tabla de seguimiento o Sheck-List de procesos. (Ejemplo: Anexo 3)

Primer Evento Kaizen

o Realizar un evento Kaizen en una etapa especifica de la produccién para resolver
problemas de eficiencia, involucrando a todo el equipo en la identificacién de
mejoras inmediatas.

o Documentary evaluar los resultados del evento Kaizen para aplicarlos en otras areas.
(Ejemplo: Anexo 4) * Recomendable ver video: (Zenkai, 2023)

Estandarizacion de Procesos

o Desarrollar procedimientos estandarizados para cada etapa de produccidn,
documentando las mejores practicas para asegurar consistencia.

o Implementar instrucciones visuales y diagramas en cada estacidn de trabajo para
que todos sigan el mismo procedimiento. (Ejemplo: Anexo 5)

Establecimiento de Indicadores de Desempeiio (KPI)

o Definir indicadores clave de desempefio (KPI) para monitorear el tiempo de ciclo, la
cantidad de desperdicios, la calidad del producto y la eficiencia del trabajo.

o Establecer un sistema de registro y reporte de KPIs para monitorear el progreso
semanalmente. (Ejemplo: Anexo 6)

Resultado esperado: Un espacio de trabajo organizado y limpio, procesos estandarizados y
cultura de mejora continua, con monitoreo de KPIs para evaluar el rendimiento.
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Fase 3: Optimizacion y Desarrollo (Meses 5-8)

Objetivo: Implementar mejoras en el control de calidad y flexibilidad de la produccién mediante
metodologias, herramientas y seguimiento de indicadores.

9. Integracion de herramientas Lean y kaizen para Control de Calidad

O

Aplicar Jidoka, para detener la produccion al detectar problemas de calidad,
resolviéndolos inmediatamente para evitar que afecten otros modulos.

Realizar Auditorias de Calidad en el Gemba, para realizar inspecciones regulares en
el area de produccidn para asegurar que se mantengan los estandares de calidad y
los procedimientos estandarizados.

10. Implementacion de herramientas Lean para Gestidén de Flujo de Trabajo

O

Implementar un sistema Kanban para gestionar el flujo de trabajo y los inventarios,
regulando la produccion de acuerdo con la demanda y minimizando tiempos de
espera y sobreproduccién.

Colocar tableros visuales Kanban para que los empleados puedan ver en tiempo real
el flujo de trabajo y los materiales disponibles. (Ejemplo: Anexo 7)

11. Segundo Evento Kaizen

O

Realizar un evento Kaizen enfocado en la reduccién de tiempos de ciclo en una parte
especifica de la linea de produccion.

Involucrar al equipo de produccidn para identificar mejoras de flujo, reducir tiempos
de cambio y eliminar pasos innecesarios.

12. Revisidn y Ajuste de Estandares de Trabajo

O

Evaluar los procedimientos estandarizados implementados en la fase inicial y hacer
ajustes basados en los resultados de Gemba y Kanban.

Actualizar los estdndares de trabajo y capacitar nuevamente al personal si es
necesario.

Resultado esperado: Control de calidad optimizado, flujo de trabajo eficiente y flexible, y
estandares de trabajo actualizados para mantener la consistencia y eficiencia.

Fase 4: Mantenimiento y Mejora Continua (Meses 9-12)

Objetivo: Consolidar la cultura de mejora continua y establecer practicas de mantenimiento para
asegurar que las mejoras sean sostenibles a largo plazo.

13. Establecimiento de una Cultura de Kaizen Permanente

O

O

Promover eventos Kaizen de manera regular (por ejemplo, cada trimestre) para
seguir mejorando el proceso de produccion.

Involucrar a todos los niveles de la organizacién para identificar y solucionar
problemas, fomentando una cultura de mejora constante.

14. Monitoreo y Andlisis de Indicadores de Desempeiio (KPIs)
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o Revisar los KPIs mensualmente y realizar ajustes en las prdacticas de produccion
segun los resultados de desempefio.

o Implementar un sistema de retroalimentacién para que el equipo pueda proponer
mejoras basadas en los indicadores.

15. Auditorias de 5S y Estandarizacion
o Realizar auditorias periddicas de 5S para asegurar que el espacio de trabajo siga
organizado y que las practicas de orden y limpieza se mantengan.
o Verificar que los procedimientos estandarizados se cumplan consistentemente y
realice ajustes si se identifican desviaciones.

16. Evaluacion y Preparacion para Futuras Implementaciones
o Evaluar el desempefio global de la implementacion de Lean Manufacturing y las
metodologias complementarias. (Ejemplo: Anexo 10)
o Documentar las lecciones aprendidas y preparar un plan para la posible integracion
de otras metodologias (como la metodologia Agil o Six Sigma) si surgen nuevos
problemas o necesidades. (Ejemplo: Anexo 8)

Resultado esperado: Una operacion de produccién en cadena optimizada y sostenible, con una
cultura de mejora continua establecida y procedimientos sdélidos de control de calidad, flujo de
trabajo y orden en el espacio.
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Cap. 10  CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES

10.1 « CONCLUSIONES

En un sector tan competitivo como es la construccion, las metodologias de gestidn de
calidad son imprescindibles para garantizar la calidad de un producto e incrementar el
valor de una empresa. Al implementar Lean Manufacturing como “marco base” en la
construccién modular se facilita la industrializacidon de los procesos de fabricacion de
viviendas modulares, con el objetivo de producirse en masa y los beneficios que estas
arraiga.

Las viviendas modulares al ser fabricadas en un entorno controlado, proporciona las
caracteristicas idoneas para su produccidn en cadena, caracteristicas importantes como
la prefabricacidn, rapidez de construccidn, costes reducidos y calidad controlada, con el
apoyo de normas de calidad y la implementacién de metodologias de gestién de calidad
se pretende reducir la demanda futura de poblacién que se estima no solo en Valencia,
sino en todo el mundo.

La estandarizacion de los mdodulos (articulo) es el punto clave para la efectividad de la
produccion en cadena, al igual que en los coches que con un tipo de chasis pueden
fabricar distintas gamas de vehiculos con caracteristicas enfocadas a publicos diferentes
como se puede observar en el (Anexo 13), evidenciandose que con la implementacién
de metodologias de gestidon de calidad se garantiza los cambios de disefio en la linea de
produccidon mas rdpido, a menor coste y asegurando la calidad final del producto.

La metodologia Lean Manufacturing, complementada con 5s y Kaizen abordan los
objetivos principales del TFM y aportan beneficios adicionales para la empresa y partes
interesadas, concluyendo que para una empresa de construccion modular que busca la
fabricacion en cadena de sus productos es ideal usarlas en la fase inicial, teniendo en
cuenta que se debe dar seguimiento al proceso y mejorar constantemente, pudiendo
implementar a futuro otras metodologias a raiz de mejorar el proceso.

Existe un coste implicado a la implementacidn de estas metodologias, sin embargo, por
los beneficios que estas producen equivaldria a un coste minimo o nulo en comparacion
de no ser implementadas, de igual forma, para la efectividad total de las metodologias
de gestion de calidad, se necesita un compromiso constante de la direccion y de los
trabajadores, fomentando una cultura de mejora continua en todas las areas de la
empresa.
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10.2 « RECOMENDACIONES

Complementar las metodologias de gestion de calidad de la fase inicial, si es necesario a
futuro con metodologias como Six Sigma o Agil para elevar ain mas la gestién de calidad
en los médulos fabricados.

Empezar con la fabricacién de microviviendas estandarizadas que puedan producirse y
ensamblarse con facilidad en el destino, tanto en vertical como horizontal.

Utilizar software que puedan facilitar la logistica y la comunicacién efectiva entre la
fabrica, la obra y el transporte.

Crear catalogos de disefios de médulos para los clientes, disminuyendo asi los cambios
requeridos en produccidn, teniendo en cuenta las tendencia actuales y futuras y el
publico a quien se quieren dirigir.

Crear alianzas con cadenas hoteleras, gobiernos, Asociaciones del sector salud (Grupo
Quironsalud), ya que puede ser clientes destacados para este tipo de empresas.
Teniendo como ejemplo la cadena Hotelera Melia, la cual tiene previsto la construccion
de 2 nuevos hoteles en Republica Dominicana, identificados en los (Anexo 11) y (Anexo
12).

10.3 « FUTURAS LINEAS DE TRABAJO

Tomando como base el presente TFM se podrian desarrollar los siguientes trabajos:

Implementacion de la metodologia Lean Manufacturing, 5s y Kaizen en una empresa
constructora de disefio modular. (Caso de éxito)

Anilisis y disefio de vivienda modular base, con distintos acabados y anclajes (Anclajes
muro-muro, muro-losa, muro-cimientos) para la produccién en cadena.

Idear un modelo de linea de produccién para la fabricacion de casas modulares en
cadena mediante el uso de metodologias de gestion de calidad, teniendo en cuenta
espacios de movilidad, herramientas y materiales, almacenamiento de médulos y costes
implicados.

Crear un software para facilitar la logistica y comunicacidon efectiva entre fabrica

modular, obra destino y transporte, mediante metodologias de gestidn de calidad. Como
se puede identificar en el caso de éxito de la (Tabla 15).
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Crear una promocién inmobiliaria, identificando zonas donde se pueda ubicar x cantidad
de viviendas modulares para satisfacer la demanda de un sector. (Hospitales, zonas
residenciales, hoteles o proyectos gubernamentales)

Considerando las normas internacionales y normas nacionales, disefiar y crear viviendas
modulares estdndar para un pais o regién. Teniendo en cuenta el clima, fendmenos
naturales recurrentes, normas estructurales, sanitarias, eléctricas, entre otras.

Andlisis de metodologias de gestién de calidad en otros sectores implementables en la
industria de la construccion, con el objetivo de mitigar otros problemas o complementar
este TFM.

Proponer o idear un plan de accién tomando como base la fabricacion de viviendas
modulares en masa, para enfrentar la sobrepoblacidn, costes elevados de adquisicién y
produccion de casas en un pais o regién especifico.
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ANEXOS

1 1
1 Tabla 3: Objetivos de Calidad :
1
1 OBJETIVOS DE CALIDAD MEDIDAS :
1
1 FINANZAS Y Lo Aumentar la . Ingresos menos gastos y costos . o |1
: CRECIMIENTO Valor para Accionistas Rentabilidad Rentabilidad operacionales Mensual | mayor 15% :
- . 1
! diferencia de Precios en USS de Analisis Clinico 1
1 Precio Mantener precios bajos pm}c)luctos contra comparados contra ¢l de los competidores | Mensual =5% :
1 . .
1 competidores (diferencia) 1
sdad. R ; o Qaticfanc: 1
: CLIENTES Calidad- Confiabilidad | Mejorar s de : de Niveles de percepeion del cliente Trimestral 85% 1
H resultados clientes clientes 1
1 Cumplir con los tiempos Porcentaje de !
o A & ) .
1 Tiempo definidos para la entrega entrega de % de ordcpcs que cumplen calidad y Trimestral 95% :
: de resultados resultados correctas tiempo de entrega I
y a tiempo 1
: Optimizar ti -d Tiempo de ciclo Promedio del tiempo transcurnido desde 1
1 Procesos Analiticos P ;::]zi:b :::'?gs ¢ del proceso que ingresa la solicitud de analisis hasta | Trimestral 72 hrs ]
1 ! ingreso-cntrega la entrega de resultados :
1 SE— . .
! PROCESOS C&EL‘;:’E‘;:’:;TEES No conformidades No conformidades detectadas en H
1 Regulatorios e o al sistema de ; o Trimestral 0 1
1 publica, Regulaciones y gestion de calidad auditorias internas y externas :
1 Ordenanzas Municipales
1 CAPITAL Mejorar las % de empleados % de nivel de dominio de capacidades y :
: IN'i";\NGIBLE Recurso Humano competencias del certificados en sus conocimientos df: las personas para Trimestral 0% 1
1 personal competencias desempefiar su cargo 1
1 Fuente: Investigacion realizada :
1
-

Anexo 1 ¢ Andlisis de objetivos de empresa Laboratorio Clinico Biotest. Fuente: (ALAVA, 2013)
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Anexo 2 e Mapa de flujo de valor Actual de Automotive Industry (VSM). Fuente: (Salas, 2019)
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LISTA DE CHEQUEO DIAGNOSTICO METODOLOGIA 558

Proyecto: 5 'S LINEAS DE PRODUCCION Arga:
MNombre del proceso: EMBOTELLADO DE RETORNABLE Fecha: Junio 4 2014]
Patrulla 55 Hora:

LINEA 2 PALETIZADORA Y DEPALETIZADORA

N° Criterios de Evaluacién
OBSERVACIONES DE MEJORA
1 SERI (Organizacién) /Distinguir entre lo que es necesario y lo
que no lo es CALIFICACION
14 Existan emid: que controlan los articulos ir ios en al lugar
de trabajo? 1
Los pasillos y las reas prod estan cl delimitados con
el color adecuado.
12 Las instalaciones internas estan disefiadas para esitar la faka demarcacion en pleo
contaminacién cruzada. 0
13 Mo Existen objetos, herramientas, elementos de oficina innecesarios
0 que no se requieran en los puestos de trabajo? 1
14 Mo hay presencia de equipos que no se utilizan al lado del lugar de
trabajo? 1
15 Mo en amarios y estanterias hay elementos que no se utilicen? 1
18 L E=tan todas las heramientas organizadas en condiciones sanitarias Las linsas2 y 3 compartan herramientas
y seguras? 1
17 Las seflales de seguridad estan visibles, comectamente distribuidas y Demarcar rutas de evacuacion, equiposy
en buen estado 0 herramientas
18 Los extintores estdn en el lugar que comesponde, vsibles, bien Se vence aste mes

sefalizados, su fecha de recarga vigente y estan libres de obstaculos

Los equipos y materiales de limpieza estan en sitios accesibles y en
1.9 orden en lugares cl dentificad: dificades por color si
incluyen materiales peligroscs)

110 Los cajetines contraincendio y extintores se encuentran despejados y

en buen estado 1
111 Las substancias quimicas peligrosa estn identificadas, amacenadas
i} comectamente. 1
112 Il;:s pasillos de transito y peatonal se encuentran delimitades y libres . Algunos
113 Los elementos se pueden encontrar de una sola vista (en estanterfas,
) |_gabinelzs‘ tableros, etc)? 1
1.14 Mo existen elementos innesesarios sobre las paredes, cateleras? 1
1.15 4 Existe un procedimiento para disponer de los articulos defectuosos? "
116 Existen procedimientos y/o instructivos para la separacion de lo no
necesario en el lugar de trabajo? 1
PUNTAJE| 13

% CUMPLIMIENTO (ORGANIZACION)|  8125%

Anexo 3 e Check-list de empresa COCA COLA FENSA. Fuente: (SIERRA, 2015)

I__________---------------- R ————————

ZenKai

M -
Antecedente
(Situacion Actual)

Titulo del Kaizen

1
2
3
Entregables
(Alcanzables durante o Kaizen)
1

2
3

ivos / Metas (SMART)
fhea. & ; =

Alcance
(Ser especifico. Ejemplo, Familix de productos, Liness, Miquins, No de Parte, ete)

Equipo (Internos o Externos)

No Nombre Rol Puesto Departamento

Quien Fecha Limite

. —— |

Aprobacian (1 (1o ecomendoie)

e o o o

Anexo 4 e Documentacion para Evento Kaizen. Fuente: (Zenkai, 2023)
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Solicitud de Recepdon de soluciud de
Paciente analisis analsis
Asistante SC

l

Reslizar ls cotizacibn

Agistente SC

WO
Acepta la cobizackbn

Toma datos de paciente y
preguntas de salud

Asistante SC

Enirega de tumo para toma de
msestras Tuma N Sub Procaso

Pre Analitico

Agistente SC

Anexo 5 e Diagrama de procedimiento estdndar de recepcion en empresa Laboratorio Clinico Biotest.
Fuente: (ALAVA, 2013)

1
1 Fecha levantamiento :
1 ’ 23 julio 2012 1del |g
1 Laborabnria (i
H B nrﬁa.‘- LISTA VERIFICACION DE Fecha publicacion Codigo (1
1| W AUDITORIA 23 | julie | 2012 [ fr-an-ooz |1
1 Fecha actualizadén Versidn i
: 1 1
]
1 1
1 | Fecha: ;
: Auditor: 1
1 | Auditado: 1
1| Proceso: i
1 Mombre 1
: Procedimiento: 1
1
I 1
1 1
: NE DOCUMENTD TEMA C NC OBSERVACIONES |1
1 Control documental !
1 verificar que los i
1 documentos y 1
: registros que se 1
1 estan utilizando se 1
1 encuentren 1
1 Registro de incluidos en el :
1 control de Registro de Control 1
1 1 documentos | de docurnentas 1
1 Verificar
que los 1
: documentos y ]
1 registros se estén 1
1 almacenando segin :
el tie definido
1 Procedimients | o Po CETn 1
1 A old en las politicas 1
1 D;__Em{r 6 © | definidas en el 1
: 2 Y procedimiento. ]
1 i verificar 1
1 aleatoriamente que :
1 los ejecutores 1
1 conozcan el 1
: 3 procedimiento 1
1
1 Procedimiento: 1
! 1
1
: 1 1
1
! 1
1 | Firma Auditor: HCumplimienta: 1
: Firma Auditado: 1
1
! 1
1 Fuente: Investigacidn realizada 1
-

Anexo 6 e Sistema de registro y reporte de KPIs para monitorear el progreso de auditorias en empresa Laboratorio

Clinico Biotest. Fuente: (ALAVA, 2013).
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ANO: 2013

FECHA
PLANES RESPONSABLE | EJECUCION COSTO
Programa de 58°s en el laboratorio Mariuxi Garcia marzo 200
Capacitaciones en Programa 5S°s Mariuxi Garcia marzo 0
Analisis de procesos necesarios de
mejorar Laboratorista Junio 0
mejoramiento al proceso pre analiticos Laboratorista junio 300
Mejoramiento al proceso analiticos Laboratorista julio 300
mejoramiento al proceso de servicio al
cliente Laboratorista agosto 300
Definicion de indicadores de
seguimiento de procesos de
mejoramiento Laboratorista agosto 0
Capacitacioén de Metodologia VSM Laboratorista septiembre 0
Aplicacion de un mejoramiento a partir
de VSM Laboratorista octubre 300
1400 §

Anexo 8 e Documentacién de costos en empresa Laboratorio Clinico Biotest. Fuente: (ALAVA, 2013).
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Anexo 9 e Capacitacion 5's. Fuente: (SIERRA, 2015)
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2 |

Anexo 4: Evaluacion inicial Capacitacion 5'S
EVALUACION METODOLOGIAS'S

Nombre:

Cargo:

Fecha:

Responda las siguientes preguntas sobre la metodologia 5'S

1. Mencione 3 razones por las que es conveniente usar las 5°S en su trabajo

2. Describa brevemente de que se tratala 2°S

3. ;Cémo se debe definir la ubicacién de las herramientas en su puesto de
trabajo?
a) Segun su tamafo
b) Segin su antigiedad
¢) Segun su frecuencia de uso

4. Mencione que se debe hacer para aplicar la 1°S

5. Que harla usted para siempre se cumpla la4°S? (Elija 2 )
a) Determinar y atacar de raiz las anormalidades

d) Dar mas trabajo al empleado
10. ;Estas p tid gia 5 §? 4 Estas dispuesto a realizar
las actividades que acabas de conocer? ,Por qué?

con la

Anexo 5: Formato de constancia de capacitacion
Agosto 11 de 2014
A quien le interese:

El presente escrito es para dejar constancia de que se le fue dada una
F i6n a un en Coca Cola-Femsa planta Medellin, acerca de la
implementacién de la metodologia 5s. Este sefior después de recibir dicha
capacitacién manifestd haber entendido y tener plena claridad de lo que se le dijo,
dicional acepta imy

de forma cordial y comprometida la

ta en su

Gracias por su atencién

Firma persona que recibié cap

Firma de la persona que ofrecié la itacio

b) Dejar su puesto de trabajo limpio
c) Eliminar los impl que no
d) Efectie auditorias para

6. (A cual de las S pertenece la frase “Un lugar para cada cosa y cada cosa
en su lugar™?
a) 1S
b) 2'S
c) 38
d) 4'S
e) 58

7. 4Qué se debe hacer con
puesto de trabajo?

los elementos que no seran utiizados en el

8. Explique en una o dos palabras cada unade las S
1)

2)

3)

4)

5)

9. iLas 5°S son un requisito indispensable para?
a) Estar cémodo
b) La mejora continua

¢) Ser limpio

Anexo 10 e Evaluacion Inicial Capacitacion 5°s. Fuente: (SIERRA, 2015)
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1 ] INNSIDE Punta Cana 1

Project - Main Features I N N S. D E

BY MELIA

* Brand Proposal: INNSIDE
= Category: 4"

* Hotel Rooms: 172

* Facilities:
= F&B: Gastrobar, Restaurants, BBQ.

= Others: Gym, Sauna, Coworking, Swimming pool,

Spa, mini-market.
= Type: Franchise
= Estimated Opening Date: 2026

*  Owner: Vivantia Homes

S i L
LRSI gy A N
fav e+ oo MOPEP Ny IS
» UE BT

e o o o o o

Anexo 11 e Proyecto INNSIDE by Melia - Punta Cana. Fuente: (Vivantia Homes, 2024)

:l INNSIiDE Downtown Punta Cana

Project - Main Features

*  Brand Proposal: INNSiDE
= Category: 4

Hotel Rooms: 212

*  F&B: Restaurant, Bar

*  Others: Wellnes Area, Meeting Rooms, Fitness

Area
Type: Franchise

*  Estimated Opening Date: 2026

Owner: Vivantia Homes

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
: *  Facilities.
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

NNSiDE Downtown Punta Cana

Project - Renders

Anexo 12 e Proyecto INNSIDE Downtown by Melia - Punta Cana. Fuente: (Vivantia Homes, 2024)
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CONVENCIONALES

EcoFuel
GNC

BiFuel
GLP

FlexFuel
Etanol

Anexo 13 e Chasis o plataforma MQB del Grupo Volkswagen. Fuente: (Fernandez, 2017)
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