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Integracion de un modelo de mejora continua para el cumplimiento de
requerimientos en la industria automotriz
Integration of continuous improvement in meeting customer requirements in
organizations
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Resumen

Actualmente el sector automotriz de la region de ciudad Sahagtn, Hidalgo, se encuentra en la necesidad del desarrollo de
practicas de mejora continua, se ha detectado que solo utilizan algunas metodologias de forma basica y aislada como Lean
Manufacturing y Seis Sigma, ademas de que para ejecutarlas lo realizan con equipos multidisciplinarios aislados, y en diversas
ocasiones se duplican acciones. Por lo anterior, en esta investigacion se propone una metodologia que integra la manufactura
esbelta con los Coretools, dando como resultado un sistema de productividad esquematizado y comunicado, enfocado a los
requisitos de los clientes de la industria automotriz y con una perspectiva de mejora continua. Es un modelo integrado por 5
fases de despliegue y 5 niveles de madurez, que tiene como objetivo mantener un desarrollo y crecimiento constante, los cuales
se representan de la siguiente forma: N1 Entiende, N2, Utiliza, N3 Determinacion de lineamientos, N4 Afectacion del desempefio
y N5. Utilizacién cotidiana

Palabras Clave: Lean Manufacturing, Coretools, Modelos Integrados, Productividad.
Abstract

Currently, the automotive sector in the Sahagun city region, Hidalgo, is in need of developing continuous improvement
practices. It has been detected that they only use some methodologies in a basic and isolated way, such as Lean Manufacturing
and Six Sigma, in addition to executing them, they are carried out thorough isolated multidisciplinary teams, and in several times,
actions are duplicated. Therefore, this research proposes a methodology that integrates lean manufacturing with Coretools,
resulting in a schematic and communicated productivity system, focused on the requirements of customers in the automotive
industry and with a perspective of continuous improvement. It is a model composed of 5 phases of deployment and 5 levels of
maturity, which aims to maintain constant development and growth, which are represented as follows: N1 Understands, N2,
Uses, N3 Determination of guidelines, N4 Affectation of the performance and N5. daily use.

Keywords: Lean manufacturing, Coretools, Embeded model, Model, Productivity.

1. Introduccion asi como trabajar de una manera integrada, es un imperativo

empresarial, existen diversas fuentes de informacion de estos

La industria, en todo el mundo, vive presionada de los
requerimientos de sus clientes y de otras partes interesadas
para la ejecucion de sus operaciones de manera responsable y
mejora de su desempefio. Actualmente, el escenario global
que enfrenta el sector industrial, para poder ser competitivo,
estd conformado por: el ambiente de negocios, la estrategia
empresarial, la innovacion y transformacion, la gestion de
riesgos y los cumplimientos regulatorios. Por lo tanto,
perfeccionar el desarrollo de las operaciones y reducir costos,
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temas, tal como mencionan Yadav, Mathiyazhagan & Kumar,
(2019) y Yang, Kuo, Su, & Hou, (2015). La mejora continua
del proceso a través de un equipo multifuncional enfocado,
reduce la variacion en el proceso, asi como, en la reduccion
de costos, eliminando actividades que no agregan valor, sin
dejar de lado que, al combinar todos sus elementos con los
componentes del negocio, le permiten lograr su propdsito
(Olaru, Maier, Nicoara, & Maier, 2014). Actualmente, las
organizaciones que han adoptado estas metodologias,
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visualizan de una manera puntual los beneficios de cada una
de ellas por su forma de operacion sistematica. Sin embargo,
se ven afectados ocasionalmente en los costos, por trabajarse
de una manera aislada cada una de ellas. Uno de los problemas
que enfrentan las organizaciones actualmente, es trabajar de
una manera conjunta los esfuerzos por cumplir los requisitos
del cliente y la mejora continua.

Las empresas han encontrado que trabajar metodologias como
Lean Manufacturing y Seis Sigma contribuyen a la mejora
continua, lo anterior lo ven reflejado en sus operaciones.
Adicionalmente, en los requisitos especificos del cliente, asi
como en el disefio y desarrollo de sus productos, han utilizado,
y en algunos sectores son de caracter obligatorio, la
metodologia de Corefools. La integracion de Lean
Manufacturing y Coretools permitiria que un soélo equipo
ejecutara estas funciones y no se presentaran iniciativas
aisladas y repetidas en la organizacion. Sumandole a esto que
la mejora continua podria nacer desde los requerimientos del
cliente y los beneficios reflejados en los procesos y la
satisfaccion del cliente. Sin embargo, en estas metodologias,
hasta la fecha se han publicado articulos basados so6lo en la
integracion de Lean Manufacturing y Seis Sigma, a la que se
denomina Lean six sigma, pero ha quedado fuera Ia
metodologia de Coretools. Al momento, informaciéon que
integre estas metodologias es inexistente. A partir de esta falta
de conocimiento de un modelo integrado, especifico, se revisd
la literatura para recopilar sistematicamente y analizar
criticamente todas las investigaciones relevantes en el campo
de Lean Manufacturing y Coretools, para proporcionar las
bases para un modelo que las integre. Esta investigacion esta
estructurada de la siguiente manera. La seccion 2 presenta el
marco de referencia donde se hace una revision de la
literatura. La seccion 3 describe la metodologia LSQ que sirve
de base para el desarrollo del modelo. La seccion 4 presenta
la descripcion del modelo el cual se desarrolla a partir de lo
encontrado en la literatura, la LSQ y caracteristicas del sector
automotriz en ciudad Sahagin, Hidalgo. Finalmente, se
generan las conclusiones en la Seccion 5.

2. Marco de referencia

Para poder identificar el modelo integrado propuesto y
situarlo, es a través de los elementos de referencia, partiendo
de los 4 temas de investigacion relevantes, que representan los
campos que se han estudiado en los Ultimos afios en el
dominio de las metodologias de mejora continua y Coretools.
Para esta revision se consideraron publicaciones que se han
enfocado en: (1) Lean Manufacturing, (2) Ingenieria de
calidad (Coretools), (3) Lean-SixSigma, (4) Lean
Manufacturing- Coretools. De lo anterior, se tiene lo
siguiente:

1. Cuando se menciona el término mejora continua, la
metodologia Lean Manufacturing es una principal referencia
historica que data del sistema de produccion de Toyota,
(Roser, 2017). James Womak (2003) en su libro Lean
Thinking define a Lean como: el camino para especificar
valor, crear valor en la linea de produccion a través de

acciones ejecutadas en la mejor secuencia, conducir estas
acciones sin interrupcion cuando alguien las demande y
desarrollar las actividades mas y mas eficientemente.

Se encontraron publicaciones donde sefialan que para una
implementacion exitosa de Lean Manufacturing juega un
papel importante el soporte de la gerencia en el impulso que
proporciona, ademas de una comunicacion mejorada en la
organizacion (Worley, & Doolen, 2006). De ahi que el alcance
de la metodologia se ve reflejado en varios campos, como lo
es en temas ambientales (Garza-Reyes, Kumar, Chaikittisilp,
& Hua, 2018). Proporcionan informacion de gran valor sobre
los efectos de Lean Manufacturing en el desempeiio ambiental
y muestra un efecto sobre el uso de materiales y la liberacion
de contaminantes. Un tema fundamental es identificar y
clasificar los principales criterios para la implementacion en
el sector manufacturero (Sharma, Dixit Mohd, and Qadri,
2016). Maasouman, & Demirli, (2015) desarrollan un modelo
de madurez Lean a nivel operativo, visual y basado en datos,
un ejemplo de la aplicacion de esta metodologia es en la
manufactura de bobinas de aire acondicionado, presentando
resultados exitosos. En la investigacion de Ruiz-de-Arbulo-
Lopez, (2013) evidencia los posibles errores de la
contabilidad de costos, ademas de presentar la necesidad y
validez de un sistema acorde a la produccion Lean.

Pinto, Mendonga, Babo, Silva, & Fernandez, (2022).
Proponen en su investigacion, la utilizacion del FODA para
analizar la informacion que recopilaron, en la implementacion
de Lean Manufacturing en la industria portuguesa. También,
Cherrafi, Garza-Reyes, Belhadi, Kamble, & Elbaz, (2021).
Desarrollaron un modelo de autoevaluacion para verificar el
nivel de preparacion de las organizaciones para implementar
iniciativas Green Lean, que sirve de referencia como un
diagnostico de los requisitos para su implementacion.
Ademas, Hardcopf, Liu, & Shah, (2021). Relacionaron dentro
de su estudio, la influencia de cuatro culturas organizacionales
distintas, asi como una cultura hibrida y la capacidad de una
empresa para ser culturalmente ambidiestra, en la relacion
entre el desempefio operativo y Lean, concluyendo que la
realizacion de mejoras de calidad a partir de lean es
particularmente sensible a la cultura organizacional.

Su utilizacion en diversos campos muestra la eficiencia
probada que la valida (Das, Venkatadri, & Pankajkumar,
2013), muestran una investigacion implementada en un
sistema de fabricacion de redes de pesca. Utilizando un disefio
experimental y una herramienta de optimizacion de
simulacién. Marodin, German, Luz & Netland (2018),
sugieren que las empresas pueden sacar mas provecho de sus
implementaciones Lean si persiguen una implementacion
sistematica tanto de Lean Production Development como de
Lean Manufacturing, en lugar de seguir el enfoque aislado
mas comun. Finalmente, se puede argumentar que no solo se
utiliza en un solo sector, Barbosa, Carvalho, & Filho (2014)
desarrollan una aplicacion especifica en proyectos de
procesos de fabricacion aeroespacial que apuntan a la
automatizacion de la produccion.

2. Los Coretools son un conjunto de herramientas
desarrolladas originalmente en la industria automotriz para
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disenar, desarrollar, medir, registrar, analizar y aprobar
productos y servicios de calidad que satisfagan las
necesidades y expectativas del cliente (Rodriguez, 2019). El
apropiado manejo de los nuevos proyectos asegurara a la
empresa en primera instancia, posteriormente, y de manera
interna, brindara la confianza necesaria con el cliente para
continuar con nuevos proyectos redituables y que se mantenga
como primera opcion (Olmedo, 2017). Estas herramientas, al
ser especializadas y enfocadas en el disefio y desarrollo de los
productos en la industria automotriz, son mencionadas en
investigaciones centradas en el disefio colaborativo y
ensamblaje modular para la integracion de la cadena de
suministro, basados en el APQP (planificacion de calidad de
produccion avanzada), de acuerdo con Trappey, & Hsiao,
(2008). Una vertiente diferente a la industria automotriz, es la
aplicacion en la industria de la construccion, en donde Lee,
Lim, Lee, Cho, & Kang (2019) identificaron los factores de
demora que pueden ocurrir en el marco estructural de
proyectos de edificios, y analizaron las prioridades para la
gestion de demoras. Dentro del set de herramientas de esta
metodologia, el AMEF (analisis de modo y efecto de falla) es
un elemento primordial y una de las investigaciones se centra
en una evaluacion del desempeio grupal versus el desempeio
individual (Guerrero, & Bradley, 2013).

Una de las herramientas eje de esta metodologia, es el
APQP, es utilizada habitualmente en la planeacion de nuevos
proyectos, ademas, ha sido estudiada en su interaccion con
otras herramientas. Como lo mencionan en su investigacion
Raicu, Seri,tan, Enache, & Stanculescu, (2021). Proponen en
el desarrollo de faros con sus constantes cambios en las
caracteristicas y actualizaciones requeridas por la OEM, un
enfoque basado en estrategias de desarrollo mixtas sobre los
diferentes dominios reales. De la misma forma,
Syreyshchikova, Pimenov, Yaroslavova, Gupta, Sharma, &
Giasin, (2021). Desarrollan un método modificado de (QFD)
despliegue de la funcion de calidad, para mejorar el proceso
de planificacion de la calidad del producto (APQP) en el corte
de metales con tecnologias laser, lo que confirma la dindmica
de la innovacion abierta. Se recomienda para una mayor
aplicacion tanto en la empresa como en la metalurgia. Por otra
parte, Oukhay, Badreddine, & Romdhane, (2021).
Desarrollan un nuevo modelo QFD y APQP, basado en el
mapa cognitivo difuso (FCM) y la integral de Choquet.
Permitiendo capturar y modelar la causalidad del
producto/proceso. La simulacion FCM evalua los impactos
del producto, las piezas y las caracteristicas del proceso en los
requisitos del cliente, asi como la integral de Choquet se
utiliza para adherir los impactos con el fin de tratar las
interacciones entre los requisitos del cliente.

Finalmente, Sillero, Roaro, Villalon, & Vazquez (2019)
identificaron mediante esta metodologia, que la idea es
mejorar el 4rea de trabajo a fin de incrementar la
productividad del operario a través de la reduccion de sus
desplazamientos, del tiempo de ocio y las horas extras, lo cual
impactara en la reduccion de los costos mensuales y anuales.

3. Lean Seis Sigma es la combinacion mejorada de dos
metodologias llamadas Lean manufacturing y Seis Sigma que,
de forma separada, buscan la maximizacion de Ia

productividad. Sin embargo, unidas bajo una misma
metodologia, no s6lo se orientan a reducir costes, sino
también a maximizar la eficiencia en los procesos y, por lo
tanto, a que las empresas que la implementen sean mas
competitivas en sus respectivos mercados (Garcia, 2015). Esta
metodologia no es ajena a los problemas actuales, Sodhi
(2020), en su investigacion, propone que las industrias
manufactureras deben implementar herramientas y técnicas
Lean Six Sigma para recuperarse de las secuelas del
coronavirus, identificando que el impacto de la pandemia del
coronavirus ha generado un gran problema no solo para la
salud fisica de los seres humanos, sino también para la
economia de la mayoria de los paises del mundo. Su
utilizacion abarca diversos campos, en la revision que se
realizé en el sector de la salud, en donde Hultman, Kim, Lee,
Wu, Dodge, Hultman, Roach, & Halvorson, (2016), la
enfocaron para disminuir el tiempo preoperatorio, hasta el
corte y el tiempo operatorio total, mediante la reduccion de la
variabilidad y la mejora de la eficiencia. De igual forma, en el
marco ambiental, algunas de las investigaciones se han
centrado en eliminar residuos y mejorar el desempeifio de la
industria sin causar muchos impactos negativos en el medio
ambiente, (Talapatra, & Gaine, 2019; Singh, Kaswan & Rathi,
2019). De igual forma se encontré informacion acerca de
algunas  integraciones adicionales con temas de
sustentabilidad (Cherrafi, Elfezazi, Chiarini, Mokhlis &
Benhida, 2016; Parmar & Desai, 2020).

4. En cuanto a la integracion de Lean Manufacturing-
Coretools no se han encontrado investigaciones realizadas.

Para resumir esta revision de la literatura se presenta la
Tabla 1 donde se puede visualizar los articulos analizados en
esta seccion. De los articulos presentados se puede identificar
que existe muy poca informacion de la integracion de las
herramientas, solo se presenta en Lean Seis Sigma, y algunas
integrando temas de sustentabilidad. En contraste con
investigaciones anteriores la integracion mas cercana es la de
Lean Manufacturing, Seis Sigma y TOC (teoria de
restricciones). El modelo que se propone esta enfocado a
contribuir en la integracion de Lean Manufacturing e
ingeniera de calidad (Coretools). Esta investigacion, es una
necesidad detectada en la industria automotriz, como un
requerimiento de sus clientes, asi como la permanencia en el
mercado por el constante incremento de las materias primas,
atendiendo el requerimiento econémico en las organizaciones.

Desde la perspectiva de la mejora continua, la generacion
de iniciativas permitira obtener ahorros considerables en la
empresa, con lo que se pudieran atender esas necesidades
economicas.
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2.1.  Problemdatica

En la actualidad, las empresas que desean participar en la
cadena de suministro de la industria automotriz, tienen el reto
de cumplir con altos estandares que demanda este sector, en
el caso de incumplimiento de los parametros de calidad y
entrega de los productos requeridos se exponen a sanciones de
alto impacto econdémico. Al mismo tiempo, estas empresas
enfrentan un constante ajuste de precios y variacion en la
demanda de productos, que las mantiene en una incertidumbre
dia a dia. A todo lo anterior, se suma la competencia con
empresas extranjeras, tanto en precios como en calidad de los
productos que ofrecen, respaldados por wuna gran
infraestructura que les permite ajustar sus precios, y, por lo
tanto, entrar en cualquier licitacion.

2.2, Justificacion.

Hoy en dia, existen herramientas que permiten a las
empresas manejar este tipo de problematicas y responder a las
constantes demandas que este sector les exige. Un
acercamiento a las empresas que se manifiestan como una
competencia directa provienen de paises como Estados
Unidos de América, Japon, Alemania y Francia. Entre estas se
encuentran los sistemas automatizados, herramientas de
mejora y productividad como Lean Manufacturing, Seis
Sigma, PMI, ingenieria de calidad, entre otras.

La integracion de estas herramientas implica el
conjuntarlas de forma metodolédgica, con la complejidad que
tiene cada una por separado y al agruparse, ademdas del
conocimiento tedrico y practico necesario, enfrentando
problemas en su implementacion, operacion, seguimiento,
mantenimiento y control por parte de la organizacién. Dado
lo anterior, las organizaciones prefieren ejecutarlas con
equipos que, si bien son multidisciplinarios, trabajan de forma
aislada, lo que genera que se realicen actividades y acciones
repetidas. Por ello se ha disefiado LSQ (Lean Sigma Quality),
una metodologia que integra, entre otros, los conjuntos de
herramientas de Lean Manufacturing e ingenieria de calidad
Coretools, lo que permitird poder trabajar de una manera
integrada y sistematica estas metodologias, generando valor y
ganancias a la organizacion.

Uno de los objetivos al trabajar de una manera integrada
estas metodologias, es que los requisitos del cliente y los
procesos de mejora continua, se pueden alinear, controlar y
mejorar, ademas de trabajarlos de manera conjunta. La
metodologia propuesta de LSQ, mediante una matriz de
requisitos, establece las pautas para operar de forma integral.
LSQ va dirigido, de forma inicial, a empresas del sector
automotriz, que representa un eje fundamental en el sector de
manufactura. Al tener en cuenta la importancia que representa
el cumplimiento de los requisitos del cliente y la mejora
continua, trabajar de una manera integrada constituye un
proceso fundamental para enfocar los resultados a un objetivo
especifico, ya que permite predecir mayores probabilidades de
éxito. A partir de esta metodologia se desarrolld6 un modelo
que busca operar de una manera sistematica y con un
crecimiento constante, al proponer 5 niveles a los que pueden
aspirar las empresas que lo implementen. Ademas, puede ser
utilizado como una herramienta de gestion para los lideres de
las diversas areas de la organizacion.

3. Metodologia.

Se parte de realizar estudios previos, enfocados a
identificar el estado del que inicia el proyecto, para lo anterior
se realiza un diagnostico de la organizacion con la intencion
de analizar su entorno interno y externo; a continuacion, se
validan los objetivos establecidos con el analisis del entorno
y se identifican los resultados del diagnostico ubicandolo en
la matriz LSQ, igualmente se realiza el despliegue de los
objetivos utilizando la herramienta Hoshin Kanry apoyada
con las fases siguientes: La Fase 1 Definicion del proyecto,
que identifica las necesidades del cliente interno y externo,
por otra parte, se traza el mapa del estado actual de la
organizacion mediante la herramienta VSM (Value Stream
Map) y se comparan los requisitos del cliente y el estado
actual enfocados a identificar la brecha que existe entre estos
2. La Fase 2 Identificacion de estrategias, busca trazar el
estado ideal, y generar los proyectos necesarios para
alcanzarlo, estableciendo las herramientas de las
metodologias necesarias para lograr ese estado ideal. En la
Fase 3 Analisis y medicion, se identifican los riesgos del
nuevo proceso y se establecen indicadores, ademas de
determinar las herramientas estadisticas necesarias. De la
misma forma, la Fase 4 Implementacion, determina la
secuencia y programacion para implementacion de los
proyectos, finalizando con la evaluacion de las herramientas
implementadas. Posteriormente, la Fase 5 Control,
seguimiento y mejora, establece el plan de control del nuevo
proceso y se evalua la perspectiva del cliente interno y
externo. Por ultimo, la validaciéon del modelo se realiza
mediante una auditoria de los requisitos de la matriz en el
nivel 1, para esta fase, s6lo se evaluaran los requisitos de las
herramientas utilizadas para alcanzar el estado ideal de la
organizacion. Enseguida se presentan los resultados a la
direccion y se evalua la hipotesis planteada estableciendo las
conclusiones. Esta secuencia de pasos se puede visualizar en
la Figura 1 Metodologia LSQ.

4. Desarrollo del modelo.

Este modelo es secuencial, es decir, que se aspira a una
maduracion del mismo siguiendo los niveles y requisitos de la
matriz LSQ, integra, las metodologias Lean Manufacturing e
ingenieria de calidad Coretools. Como parte inicial del
sistema LSQ, se pretende evaluar a la organizacion con un
diagnostico, en el que se podra entender en qué estado se
encuentra, asi como identificar la compatibilidad y
cumplimiento de los requisitos de la matriz. LSQ opera desde
una matriz de requisitos que permiten visualizar las etapas que
admitiran trabajar la integracion, donde se proponen 5 niveles
de madurez para mantener un desarrollo y crecimiento
constante, trabajando desde una perspectiva global de la
organizacion, los cuales se despliegan de la siguiente forma:
N1 Entiende, N2, Utiliza, N3 Determinacion de lineamientos,
N4 afectacion del desempefio y NS. Utilizacion cotidiana. En
cada una de las fases se integran las herramientas de Lean
Manufacturing e ingenieria de calidad (Coretools), los
requisitos estan integrados por los pasos necesarios para la
implementacion de las herramientas que se utilizaran. En la
figura 2 se muestra la matriz de requisitos del modelo LSQ.
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Figura 1: Metodologia LSQ.

4.1.  Contexto de la investigacion.

El sector automotriz representa una parte importante en el
sector manufacturero dentro del estado de Hidalgo. La
generacion de la investigacion y el modelo desarrollado se dan
como respuesta a las necesidades detectadas.

Es por ello que la implementacion se pretende realizar en
una empresa de manufactura del sector privado, cuyo giro es
el automotriz, y se encuentra ubicada en el municipio de
Ciudad Sahagun, Hidalgo. Esta empresa se dedica a
ensamblar autobuses urbanos, comercializados en el interior
de la republica, la empresa cuenta con 300 trabajadores
operativos distribuidos en 6 4reas de ensamble. Las
principales habilidades técnicas que se desarrollan son:
Soldadura, Pintura, Pegado, Torque y Crimpado, todas
ejecutadas de manera manual. Estas habilidades se le conoce
al interior de la empresa como procesos especiales, la razoén
de esto es porque son criticos en el ensamble total de los
autobuses.

La empresa cuenta con un area interna de Mejora continua
que pertenece al departamento de calidad, por consiguiente,
es la responsable de identificar e implementar las mejoras que
se detectan. El proceso de ingenieria de calidad lo realiza un
area especifica denominada Supplier Quality Assurance
(SOA) que cuenta con 5 ingenieros, que pertenece al area de
calidad.

5. Prospectiva de la investigacion

Para llevar a cabo la implementacion, el area de mejora
continua es la que permitird la aplicacion de la propuesta de
investigacion que se plantea. La implicacion de este modelo
permitira la integracion e interaccion de las areas de mejora
continua con SQA quienes en la ejecucion del modelo estaran
participando en su implementacion en algunos proyectos
predefinidos.

6. Conclusiones

Esta investigacion realiza un aporte, al integrar estas tres
metodologias de una manera sistematica y organizada, donde
por primera vez interactuan entre ellas con los beneficios
dirigidos a la productividad de la organizacion. El modelo
propuesto mantiene los lineamientos de cada una de las
metodologias que lo integran, Lean Manufacturing, Seis sigma
y Coretools, extrayendo las partes vitales de cada una de ellas.
En la metodologia Lean Manufacturing se identifica mediante
el VSM la necesidad de trazar un mapa e incorporar solo las
herramientas que se necesiten en el momento. De igual
importancia, en Seis Sigma, las fases de medicion y analisis,
estableceran herramientas para este fin. Asimismo, de
Coretools se hace uso principalmente de AMEF y Plan de
control, sin dejar de lado las demas que lo conforman. La
integracion de los sistemas se realizo a través de un modelo
representado por una matriz de requisitos, que esta integrada
por 5 fases, que se evaliian a través de 5 niveles de madurez,
que permite un desarrollo dirigido de la organizacion.
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TIPO DE EMPRESA Micro Pequeiia Mediana | Grande
NTO |No REQUERIMIENTO NIVEL 1 NIVEL 2 NIVEL 3 | NIVEL 4 NIVEL 5
DIAGNOSTICO.
La organizacion tiene
La organi. deel |Laorg on utiliza determinados los La organizacién utiliza La organizacién utiliza
termino de equipos de equipos de trabajo ensus  [lineamientos para realizar | equipos de trabajo en equipos de trabajo como
2.1 EEEE' de colaboradores trabajo. procesos equipos de trabajo. todos los niveles un modo de vida cotidiano
Laorg. tiene blecimi delos La organizacion realiza los
La organizacién utiliza determinados los periodos | objetivos clave de objetivos clave de
La organizacion entiende el | objetivos clave en sus pararealizar los objetivos | operaciones entodoslos | operaciones como un
2.2 | Determinar los objetivos clave | termino de objetivos clave. |procesos. clave de operaciones. niveles. modo de vida cotidiano.
La tiene blecimi de La organizacion realiza
La org: 5 deel |Laorg 4n utiliza determinados los periodos iativas principales de iciativas principales de
termino de Iniciati Iniciativas principales en sus| para realizar Iniciativas operaciones entodoslos  |operaciones como un
4 2.3 | Establecer Iniciativas E’mizﬁhﬂ principales. procesos. principales de operaciones. | niveles. modo de vida cotidiano.
5 Laorg ion tiene blecimiento de La organizacion realiza
La organizacién deel |Laorg i6n utiliza determinados los periodos | Acciones Tacticas de Acciones Tacticas de
z termino de Acciones Acciones Tacticas ensus | pararealizar Acciones operaciones entodoslos | operaciones como un
ﬁ 2.4 | Determinar Acciones Tacticas | Tacticas. procesos. Ticticas de operaciones. | niveles. modo de vida cotidiano.
g - T3 0103 T T3 o o,
La organizacion utiliza determinados los periodos bl > de M Clave de
La organizacid de el |Métricas Clave en sus para realizar Métricas Clave | Métricas Clave de operaciones como un
2.5 | Establecer Métricas Clave termino de Métricas Clave, |procesos. de operaciones. operaciones entodoslos | modo de vida cotidiano.
- T3 organizacion tiene T3 organizacion realiza el |La organizacion realiza |
La organizacién utiliza la determinados los periodos | establecimiento de interaccion de operaciones
Laorg: i6 de el |i i6n en sus pararealizar las interaccidn | interaccin de operaciones |como un modo de vida
2.6 | Determinar la interaccion termino de interaccion. procesos. de operaciones. entodos los niveles. cotidiano.
LaOr e LaOr
Laorg deel |Laorg 5n utiliza determinados los periodos | Asignacidn de recursos Asignacion de recursos
termino de Asignacidn de | Asignacidn de recursos pararealizar Asignacion de ' humanos de operaciones | humanos de operaciones
Determinar Recursos (Quién) recursos humanos. humanos en sus procesos. |recursos humanos ensus | entodos los niveles. como un modo de vida
La organizacion tiene La organizacién ve como un
La organizacién de el |Laorg. i6n utiliza el determinados el termino Laorganizacién realizael [ modo de vida cotidiano el

termino cliente

termino cliente

cliente

termino cliente

termino cliente

La organizacion tiene

La organizacion realiza las
necesidades espcificas del
cliente

La organizacion ve como
un modo de vida cotidiano
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del cliente

concepcion y la mejora de

9
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Lac izacion d Laorg ion utilizalas | determinadas las
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Figura 2: Matriz de requisitos del Modelo LSQ

que es ir 3 dénde se estd

(o] producto del cliente producto del cliente producto del cliente producto del cliente producto del cliente
- L3 organizacion tiene [aorganizacion ve como
o Laorg d Laorg utilizalos | determinados los La organizacién realizalos |unmodo de vida cotidiano
[ los s nomales | req nomales del | requerimientos nomales del | requerimis nomales del [ los requerimientos nomales
? del cliente cliente cliente | cliente del cliente
~
A o A
o La organizacion tiene La organizacion ve como
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(&) del cliente cliente cliente cliente del cliente
—
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= Lac izacion d: Laorg idnutilizalos  [La organizacion tiene La organizacion realiza los |modo de vida cotidiano los
T} los trazos de proceso e trazos de proceso e determinados los trazos de | trazos de proceso e trazos de proceso e
a informacion informacion proceso e informacion informacion informacion
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'_i Laorg delo |Laorg on utiliza lo determinados lo que esir a ' Laorganizacidn realiza lo | modo de vida cotidiano lo
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En un futuro, se pilotara en una empresa manufacturera del
sector automotriz su implementaciéon para evaluar su
efectividad in situ, permitiendo, al mismo tiempo, revisar las
areas de oportunidad que se detectan.
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