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Uso de 8D para optimizar el consumo de herramientas en una planta de autobuses
urbanos

Using 8D to optimize tool consumption in an urban bus plant
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Abstract:

This study aims to reduce excessive tool consumption in an urban bus assembly company by applying the 8D methodology. Following
the deployment of Hoshin Kanri, the need to optimize tool costs was identified, so a structured problem-solving approach was
implemented to determine root causes, develop corrective actions, and prevent recurrence. The results show a 37.48% reduction in
total tool consumption, optimizing operating costs and improving efficiency in resource management, exceeding the parameter
established in Hoshin Kanri. In addition, the standardization of procedures allowed these improvements to be replicated throughout
the entire tool supply within the company. It is concluded that the 8D methodology is an effective tool to optimize processes in the
automotive industry, promoting operational efficiency and sustainability. Future studies could focus on the digitalization of tool
control and the expansion of this methodology to other production processes, to maximize its impact and ensure continuous
improvement in resource management.
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Resumen:

Este estudio tiene como objetivo reducir el consumo excesivo de herramientas en una empresa de ensamble de autobuses urbanos
mediante la aplicacion de la metodologia 8D. A partir del despliegue de Hoshin Kanri, se identifico el apremio de optimizar costos
en herramientas, por lo que se implementd un enfoque estructurado de resolucién de problemas para determinar las causas raiz,
desarrollar acciones correctivas y evitar su reincidencia. Los resultados muestran una reduccion del 37.48% en el consumo total de
herramientas, optimizando costos de operacion y optimizando la eficiencia en la administracion de recursos, superando el parametro
establecido en el Hoshin kanri. Ademas, la estandarizacion de procedimientos permitio replicar estas mejoras en toda la dotacion de
herramientas dentro de la empresa. Se concluye que la metodologia 8D es una herramienta eficaz para optimizar procesos en la
industria automotriz, fomentando la eficacia operativa y la sostenibilidad. Futuros estudios podrian enfocarse en la digitalizacion del
control de herramientas y en la expansion de esta metodologia a otros procesos productivos, con el fin de maximizar su impacto y
asegurar la mejora continua en la gestion de recursos.
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Introduccioén

Las tendencias en la industria de autobuses giran en torno
a la electrificacion, urbanizacién vy sostenibilidad,
impulsadas por la necesidad de aminorar emisiones y
mejorar la infraestructura del transporte publico. La
electrificacién avanza con fuerza, con China liderando en
ventas y programas como ZEBRA promoviendo flotas
cero emisiones en América Latina e India. En Europa, el
50% de los autobuses urbanos vendidos en 2023 fueron
eléctricos, con el objetivo de alcanzar una transicion total
para 2035 (IEA, 2024; Mordor Intelligence, 2024). A su
vez, los sistemas de BRT eléctricos continGan
expandiéndose en ciudades de América Latina, Africa y
Europa, optimizando la eficiencia, asi como la capacidad
del transporte (IEA, 2024). Sin embargo, la admisiéon de
autobuses eléctricos afronta desafios, como elevados
costos iniciales y la limitada infraestructura de carga,
especialmente en rutas interurbanas (Global Market
Insights, 2024). No obstante, de estos obstaculos,
mercados emergentes como India y Kenia prevén un
crecimiento significativo en flotas eléctricas urbanas
gracias a incentivos gubernamentales y asociaciones
publico-privadas (Gl Research, 2024; IEA, 2024).

Aun con estos avances, los autobuses diésel siguen
siendo predominantes en los transportes interurbanos
debido a su eficiencia en consumo, menor costo inicial y
facilidad de mantenimiento (Expert Market Research,
2024; The Business Research Company, 2024). La
fabricacion de autobuses enfrenta cambios estructurales
con la integracién de electrificacion, automatizacion y
produccién distribuida. Empresas como Volvo y Cummins
han desarrollado motores diésel optimizados con
diagnosticos conectados para mejorar eficiencia y reducir
emisiones (Cognitive Market Research, 2024). En
América del Norte y Australia, fabricantes como Navistar y
Volgren  implementan  manufactura  esbelta vy
automatizacion en sus plantas para cumplir con
normativas ambientales y mantener la competitividad del
diésel en trayectos largos (Bostik, 2021).

Las PYMES en manufactura de autobuses han adoptado
procesos flexibles y modulares para optimizar costos y
fomentar economias circulares con proveedores locales.
El uso de herramientas de manufactura avanzada y
gestion digital ha mejorado la eficiencia, aunque las
herramientas manuales siguen siendo esenciales en
ensambles personalizados (Weforum, 2024). En este
contexto, el control del consumo de herramientas es
culminante para la fabricacion de autobuses urbanos, ya
que sSu uso excesivo incrementa costos y afecta la
confiabilidad de los procesos. Un estudio en una empresa
de ensamble de autobuses en Hidalgo, México, derivado

de la necesidad de optimizar costos, desplegado de la
planeacion con Hoshin kanri, identific6 que herramientas
como la calafateadora, el destornillador y la pistola
representan los mayores costos operativos. Para abordar
esta problematica, se aplico la metodologia 8D,
permitiendo identificar causas raiz, establecer soluciones
correctivas y reducir en un 37.5% el consumo total de
herramientas, optimizando el presupuesto y mejorando la
eficiencia operativa (AIAG, 2018). Esta investigacion
demuestra como un enfoque estructurado puede convertir
un problema recurrente en una oportunidad de mejora,
fortaleciendo la competitividad y sostenibilidad en la
industria de autobuses.

Revisiéon de la literatura

La aplicacion de metodologias estructuradas como las 8D
resulta fundamental en cualquier industria, ya que permite
abordar y solventar problemas de manera efectiva,
evitando su recurrencia y promoviendo la mejora continua.
Este enfoque se basa en un proceso sistematico que
requiere conocimientos especializados y fomenta una
cultura organizacional orientada a la optimizacion
constante.

Segun Bosch (2013), el método 8D es un procedimiento
compuesto por ocho pasos disefiados para la resolucion
de problemas. Cada una de estas etapas debe ser
aplicada de manera iterativa dentro del proceso, lo que
significa que, en caso de ser necesario, el método puede
retomarse en fases previas utilizando informacién
validada y respaldada para garantizar soluciones efectivas
y sostenibles.

Basado en lo anterior la estructura de las 8D se constituye
de la siguiente manera:

D1 Formar un equipo multidisciplinario que incluya a colaboradores de las
distintas areas relacionadas con el problema.

D2 Delimitar el problema identificado, especificando tanto el objeto afectado
como el defecto presente.

D3 Aplicar medidas de control temporales para prevenir la continuacién o
expansion del problema.

D4, Determinar y confirmar la causa raiz del problema utilizando

herramientas como lluvia de ideas, la metodologia de los 5 ¢ Por qué? y el
diagrama de Ishikawa.

D5 Establecer soluciones definitivas fundamentadas en las causas raiz
identificadas.

D6 Ejecutar y validar la efectividad de las soluciones correctivas definitivas.

D7 Evitar la repeticion del problema y/o su causa raiz mediante la aplicacion
de medidas preventivas.

D8 Valorar el trabajo del equipo, identificar las mejores précticas y

compartirlas para su implementacion.

El acronimo 8D representa una técnica para la resolucion
de problemas crénicos en la industria automotriz;
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principalmente, significa 8 disciplinas enfocadas vy
estructuradas a la resolucion de problemas. Es un proceso
robusto y sistematico que se ha adoptado ampliamente en
diversas industrias, entre ellas la manufacturera, de
procesos y otras. Ha sido difundido por Ford Motor
Company y ha demostrado ser altamente eficaz en mejora
de productos y procesos (Aichouni, Ramlie y Abdullah,
2021).

Recientemente, se han realizado varios estudios e
investigaciones que evallan el impacto de la herramienta.
Dentro de los enfoques, la gestion en las operaciones
ocasionalmente se convierte en un factor importante,
Varepo, Boyarnikova y Leongardt (2023) analizaron la
gestion de inconsistencias en la formacion del personal
mediante la técnica 8D, enfocandose en la "gestion de
recursos”. Su aplicacion permitid identificar causas raiz en
la capacitacion a distancia en empresas cerradas. Se
implementaron acciones correctivas y preventivas,
optimizando el desempefio de los empleados. En este
mismo tenor, Giampaoli, Ciambotti and Bontis (2017)
estudiaron la correspondencia entre administracion del
conocimiento, resolucion de problemas y rendimiento
organizacional. A través de encuestas en 112 empresas
italianas, comprobaron que la administracién del
conocimiento impulsa la resolucion creativa de problemas
y la velocidad en su solucion. El estudio evidencia su
impacto sobre la mejora del rendimiento empresarial. De
igual forma, George, Ranjhay Kulkarni (2021) propusieron
el modelo "8D definido", optimizando la resolucién en
problemas complejos mediante pasos estructurados.

Su ventaja principal es determinar con exactitud el
problema y evitar causas raiz débiles. Ademas, permite
adquirir habilidades mas rapido, reduciendo costos y
tiempos en la resolucién de fallas en productos. Meister,
Boing, Batz y Metternich (2018) destacaron que los
sistemas de produccion lean deben enfocarse en resolver
desviaciones mediante la reconocimiento de causas raiz.
Sin embargo, sefialaron barreras en la aplicacion de estos
enfoques. Su estudio propone metodologias para disefiar
procesos de resolucion en problemas alineados con la
digitalizacion y la Industria 4.0. El sector donde se
considera como mandatorio su uso, es el automotriz, tal
es el caso de Barsalou et al., (2023) analizaron la
efectividad de la metodologia 8D en la industria
automotriz, observando que su empleo se centraliza en la
documentacién de problemas mas que en la evaluacion
de resultados. Con un enfoque de métodos mixtos y cinco
aflos de datos, concluyeron que la combinacion de
informes 8D y capacitacion reduce tiempos de resolucion.

Asi mismo, Koncz y Pokoradi (2018) estudiaron la relacion
entre 8D y FMEA en la division electrénica y automotriz,

sectores con produccion en masa donde los fallos pueden
ser costosos. Su investigacion detalla el uso de ambas
herramientas y su conexién con el ciclo de Deming,
estableciendo un enfoque integral para la prevencion y
solucién de problemas. Otro rasgo de su aplicacion, es la
combinacidn con otras herramientas, Sevilay et al., (2022)
combinaron 8D con Value Stream Mapping (VSM)y FMEA
enfocados a optimizar la eficacia en manufactura. Su
aplicacion redujo defectos de 1071 ppm a casi cero,
logrando importantes ahorros. Este enfoque evidencia que
la integracién de herramientas de calidad mejora la
productividad y disminuye fallas en la produccién. Al llegar
a este punto, Banica y Belu (2019) destacaron la
importancia de la calidad en la industria automotriz para
competir a nivel global. Mediante un estudio de caso,
analizaron la eficacia de 8D, concluyendo que su correcta
aplicacion fomenta la mejora continua. Sus hallazgos
pueden ser aprovechados por la gerencia para optimizar
procesos y motivar su implementacion.

Ahora bien, Suarez-Warden y Gonzalez (2018) enfocaron
su estudio en la transferencia de conocimiento para
resolver ensambles complejos. Propusieron una
metodologia que combina tutoria inteligente y Realidad
Aumentada (RA) para mejorar la toma de decisiones. Su
investigacion  establece bloques clave para la
implementacion de RA y la optimizacion de la
productividad. En este mismo sector, la utilizacion de la
técnica 8D en la fabricaciéon de moédulos de gasolina,
resolviendo problemas de orientacion incorrecta en
bombas de combustible. El andlisis detallado del caso
permiti6 abordar el problema sisteméaticamente,
demostrando la efectividad de 8D para responder a quejas
y mejorar la calidad en produccion automotriz (Aguilar-
Morales et al., 2022). Esta metodologia no se limita solo a
las compafiias automotrices, actualmente es usada por
diversos sectores, entre ellos el manufacturero donde
Lestyanszka Skarkova et al., (2023) utilizaron la
metodologia 8D en la manufactura de piezas forjadas para
gestionar no conformidades. Aplicaron Pareto y el ciclo
PDCA para corregir fallas en cajas de engranajes,
reduciendo su recurrencia. Como resultado, se optimizé la
satisfaccion del cliente optimizando la calidad del producto
final.

La Comparacion de la metodologia 8D con DMAIC en la
resolucion de problemas en manufactura, resalta que 8D
no solo responde a quejas de clientes, sino que también
mejora la calidad de manera continua. Identificaron
desafios como la seleccion incorrecta del equipo y la falta
de datos en la identificacion de causas raiz (Phanden y
Sheokand, 2022). Las MIPYMES enfrentan retos
relacionados con la reduccién de desperdicios, la mejora
de la calidad, y la sostenibilidad. La metodologia 8D
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aborda estos desafios, ayudando a minimizar el tiempo
perdido y mejorar la calidad. En la industria tabacalera se
demostr6 que al aplicar 8D en una caja de cambios y
vibrador, se logré reducir el tiempo de averia en un 29%y
los defectos en un 72%, junto con la disminucién de los
costos de mantenimiento (Rathi, et al., 2022). Esta técnica
se ha usado en otras areas, como el caso de logistica y
calidad en compaiias de manufactura de maquinaria.
Tras analizar el empleo de 8D en la industria tabacalera,
logrando reducir el tiempo de averia en un 29% vy los
defectos en un 72%. Su implementacion optimizé la
calidad y disminuyé6 costos de mantenimiento,
evidenciando que 8D es una herramienta eficaz para
mejorar procesos y minimizar pérdidas (Yu, Hulevich y
Nalivaiko, 2021). Esta técnica, de igual forma se ha
empleado en el campo de la seguridad industrial, donde la
optimizacién del equipo de protecciéon personal (EPP) es
esencial en el presupuesto de operacion de las
compafiias, en la indagacion de Escalona-Veloz et al.
(2024) usaron 8D en seguridad industrial para optimizar el
uso de indumentaria de proteccién personal (EPP).
Identificaron causas raiz desde un enfoque sistémico,
implementando acciones como capacitaciones y matrices
de uso por puesto. Como resultado, redujeron en un 50%
la inversion de EPP, optimizando costos operativos.

Finalmente, Prasetyo et al.,, (2021) aplicaron la
metodologia 8D en una firma de semiconductores para
eliminar defectos de calidad. Su implementacién redujo
significativamente la periodicidad de fallas, demostrando
gue 8D es una herramienta efectiva a fin de mejorar la
confiabilidad en la fabricacibon de componentes
electronicos. Tras analizar el marco referencial, se puede
observar que no se identificaron investigaciones que
emplearan la metodologia 8D especificamente para
abordar problemas relacionados con el consumo de
herramientas manuales en el sector automotriz,
particularmente en el &rea de autobuses urbanos.

Método

En la presente investigacion, tras la realizacion del Hoshin
kanri donde resalta el requerimiento de reducir costos en
herramientas, se utilizé6 el método 8D, una metodologia

sistematica y documentada para la resolucion problemas,
la cual planifica las acciones de un equipo
multidisciplinario en ocho pasos enfocados en abordar y
solucionar problemas de no conformidad, sean internos
como externos, que ocurren de forma repetitiva. Este
enfoque versétil permite aplicar las 8 disciplinas en
cualquier ambito industrial. El trabajo se llevo a cabo en
una compafila dedicada al ensamble de autobuses
urbanos en el estado de Hidalgo, donde se detecté un
elevado consumo de herramientas manuales en los
procesos de produccion, lo que genera un incremento
significativo en los costos operativos. Se realiz6 una
estratificacion del uso de estas herramientas para
identificar los elementos que implican mayores gastos
para la organizacion. Enseguida, se describe el
procedimiento aplicado.

Desarrollo del caso

Desarrollo de Hoshin kanri.

La metodologia Hoshin Kanri es una herramienta
estratégica de gestion utilizada para alinear los objetivos
organizacionales con las acciones operativas,
garantizando una mejora continua en los procesos
productivos. Su aplicacion en la industria manufacturera
permite identificar areas criticas de oportunidad vy
establecer planes de accion especificos para optimizar el
desempefio. En este contexto, uno de los puntos clave
dentro del despliegue de Hoshin Kanri en la planta ha sido
la reduccion de costos en herramientas de trabajo, dado
su impacto en la eficiencia operativa y la rentabilidad del
negocio.

A través de esta metodologia, se han definido estrategias
para minimizar el consumo innecesario de herramientas,
optimizar su uso y mejorar su gestion, evitando pérdidas y
reduciendo desperdicios. La Figura 1 muestra el
despliegue de objetivos de Hoshin Kanri, destacando la
necesidad de implementar medidas para el control y la
optimizacién de costos en herramientas dentro de la
planta, asegurando un enfoque estructurado y sostenible
en la mejora continua.
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Figura 1. Hoshin kanri gerencia de manufactura herramentales. Fuente: Elaboracion propia.
Equipo de trabajo (D1) comportamiento del problema, recopilamos informacion

El equipo proactivo esta conformado por dos supervisores
de produccién, un ingeniero de manufactura, un ingeniero
de materiales, un auxiliar de almacén, un ingeniero de
seguridad e higiene y un facilitador de produccién. Se
prioriza el trabajo en equipo para establecer un proceso
de investigacion eficiente y determinar las causas raiz de
los defectos. Para abordar esta problemética, se asign6
una responsabilidad especifica a cada miembro,
integrando sus funciones en cada etapa del método 8D.
Cada integrante desempefi6 su rol de manera
estructurada y contribuyé a la implementacion de un
sistema de comunicacion claro y eficiente, lo que permitié
mejorar la solucién de problemas y optimizar los
resultados, asegurando la participacion activa de todo el
equipo en el proceso de resolucion.

Descripcion del problema (D2)

Actualmente, el problema identificado corresponde a un
consumo de herramientas equivalente a $3,959,762
pesos en el periodo de enero a agosto de 2023. El objetivo
es reducir este costo y mejorar el control en la reposicion
y uso de las herramientas. Para analizar el

clave como el gasto mensual en herramientas, la cantidad
requerida por centro de trabajo, el costo unitario de cada
herramienta y el inventario disponible. Dado el alto
volumen de herramientas, se realiz6 una estratificacion
para precisar el problema y evitar generalizaciones. En la
primera estratificacion, se utilizé la lista de refacciones,
pero debido a su extension, se enfocé en las herramientas
de mayor costo, seleccionando el 54% del total consumido
en el periodo analizado. A partir de esta lista, se elabord
un Diagrama de Pareto, priorizando los 17 articulos con
mayor impacto en el costo total.

Para la segunda estratificacion, se gener6 la Figura 2,
donde se identificaron las herramientas con el mayor
consumo Yy costo dentro del periodo evaluado. Con base
en este andlisis, se determindé que la herramienta con
mayor uso y costo fue la calafateadora inalambrica, por lo
que el equipo decidié enfocar su trabajo en esta. A partir
de esta informacion, se definié el problema como el alto
consumo y elevado costo de la calafateadora inalambrica
en la planta, especificamente en las areas de acabado,
revestimiento interior y exterior
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Figura 2. Grafica 1 consumo de tipo de herramientas por costo (enero — agosto 2023). Fuente Elaboracion propia.

Acciones de contencion (D3)

Implementacion y verificacion de acciones contenedoras:
En esta etapa, las acciones deben ejecutarse en el menor
tiempo posible. En la industria automotriz, el plazo
estandar para implementar una accién de contencion es
de aproximadamente 24 horas. Para controlar y evitar la
propagacion del problema, se estableci6 que la
autorizacion de herramientas de mayor costo,
identificadas en el Figura 2, sera responsabilidad del
gerente de manufactura.

Determinar y verificar las causas raiz (D4)

Este paso ayuda a los miembros del equipo a llevar a cabo
un plan y los involucra en la investigacion e identificacion
de problemas. El problema principal agqui es alto consumo
de la calafateadora inalambrica con alto costo en la planta
en el &rea de acabado, revestimiento interior y exterior, por
lo que se crea una lluvia de ideas de la cual se genera un
diagrama de espina de pescado para identificar la causa
raiz. Para identificar las causas posibles de este problema
se generé una tormenta de ideas sobre las posibles
causas basadas en el efecto. Las cuales se muestran a
continuacion:
. Asignacion multiple a misma persona.

. No se responsabiliza al personal por dafio.

. Cambio de operario de operacion.

. Falta de lugar adecuado para guardar las
herramientas.

. Se solicita herramienta a préstamo y no la
regresan.

. Cuando causa baja no regresa herramienta.

. Supervisores  desconocen  herramienta
asignada.

. Falta de control en la salida de herramienta.

. Se adquiere herramienta como servicio.

. No hay un resguardo adecuado por el
usuario.

. No est4 definida la herramienta a utilizar por
centro de trabajo.

. Uso incorrecto de la Herramienta.

. Se utiliza el mismo cajon de resguardo para

varios operadores.

Esta informacién se clasifico y ordeno mediante las 6 M
(Mano de obra, Método, Materiales, Medicion, Maquinas,
Medio ambiente y Medicién) para que posteriormente se
pudieran generar la aplicacién de los 5 porques y
determinar las causas raices potenciales y poder
verificarlas. En la figura 3 se muestra el Diagrama de
Ishikawa.
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Figura 3. Diagrama de Ishikawa (causa-efecto). Fuente: Elaboracién propia.

Tras la elaboracion del diagrama e identificacion de las
posibles causas raiz, se procedié a validar cada una de
ellas, obteniendo los siguientes resultados:

1. Asignacion de herramientas a una sola persona: Se
revisaron en almacén los vales de herramientas mdltiples
y se encontrd el vale con folio 79133, autorizado por
manufactura y produccion, en el que se asignaron seis
herramientas a un solo empleado. Dado que esto puede
contribuir al problema identificado, se confirma que es una
causa raiz.

2. Falta de una politica sobre préstamos temporales
de herramientas: Se reviso el procedimiento de manejo
de material auxiliar y se determind que no existe una
politica especifica sobre los préstamos temporales de
herramientas. Por lo tanto, esta causa tiene relacion con
el problema y se confirma como causa raiz.

3. Ausencia de responsabilidad en la asignacion de
herramientas dentro del rol del supervisor: Se revisé la
descripcion de puesto del supervisor y no se encontrd
ninguna mencién a la responsabilidad de asignacion de
herramientas. Debido a su impacto en el problema, se
confirma como causa raiz.

4. Falta de una politica para responsabilizar al
personal por dafio, robo o extravio de herramientas:
Se consulté con el departamento de Recursos Humanos
y se constatd que no existe una politica que permita
demostrar formalmente la asignacion de herramientas a
los empleados. Como esto contribuye al problema
identificado, se confirma como causa raiz.

5. Cambio frecuente de operarios entre areas por
faltas, permisos, incapacidades, vacaciones o bajas:
Se verificd con los supervisores que, debido a la falta de
personal por diversas incidencias, los operarios son
reasignados a diferentes areas. Dado que este factor

influye en el uso y seguimiento de las herramientas, se
confirma como causa raiz.

Después de este analisis, se establecio que las causas
raiz a abordar con acciones correctivas son:
. La asignacion de multiples herramientas a un
solo empleado.

. La inexistencia de wuna politica sobre
préstamos temporales de herramientas.

. La ausencia de responsabilidad en la
asignacion de herramientas dentro del rol del
supervisor.

. La falta de una politica para responsabilizar

al personal por dafio, robo o extravio de
herramientas.
. La reasignacion frecuente de operarios

debido a incidencias laborales.

Desarrollar acciones correctivas permanentes (D5)

Tras realizar un analisis de causa y efecto, el equipo
establecié acciones correctivas y definié
responsabilidades para prevenir la recurrencia del
problema. A continuacion, se detallan las acciones
implementadas para cada causa identificada:

Accion correctiva 1:
Para abordar la primera causa, relacionada con la
asignacion de herramientas a una sola persona, se
establecieron dos medidas principales:
. Asignar las herramientas por estacion de
trabajo, considerando Unicamente los
puestos existentes, con el objetivo de
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garantizar que cada area cuente solo con las

herramientas necesarias.

. Def

inir 'y distribuir

la asignacién de
herramientas en cada centro de trabajo bajo
la supervision del area de manufactura.

Esta accion se ve reflejada en el formato de maestro de
operaciones por estacion de trabajo, estableciendo el
centro de trabajo, las operaciones, los tiempos, los
operadores necesarios y las herramientas necesarias
para ese centro de trabajo, todo lo anterior se ilustra en la

Figura 4.

PRODUCCION LINNER 3 UNIDADES POR TURNO

CT. OPERACIONES HR OPERADORES Con consideraciones
CARROCERIAS

co1 FABRICAR ESTRUCTURA LATERAL FRONTAL IZQUIERDA

10 COLOCAR MATERIAL EN MONTADURA 0.8 1.a1

20 APLICAR SOLDADURA A SUBENSAMBLE PREVIAMENTE COLOCADO 0.37

30 ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA 0.07

40 APLICAR SOLDADURA POR EL LADO CONTRARIO DEL SUBENSAMBLE 0.5

50 ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA 0.08

60 MOVER SUBENSAMBLE A RACK MOVIL 0.0s

co1 FAERICAR ESTRUCTURA LATERAL FRONTAL DERECHA

10 COLOCAR MATERIAL EN MONTADURA 0.07

20 APLICAR SOLDADURA A SUBENSAMBLE PREVIAMENTE COLOCADO 0.35

30 ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA o0.07

40 APLICAR SOLDADURA POR EL LADO CONTRARIO DEL SUBENSAMEBLE 0.23

50 ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA 0.05

0 MOVER SUBENSAMBLE A RACK MOVIL o.os
o1 FABRICAR CONJUNTO ESTRUCTURA FRONTAL SUPERIOR 1 MARTILLO DE BOLA 24 0Z. 1 MAQUINA

10 COLOCAR MATERIAL EN MONTADURA 0.07 SOLDADORA DE MICROALAMBRE 1 PINZAS DE
20 APLICAR SOLDADURA A SUBENSAMELE PREVIAMENTE COLOCADO 0.31 PUNTA. 1BROCHA DE 2
30 ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA 0.06

40 APLICAR SOLDADURA POR EL LADO CONTRARIO DEL SUBENSAMBLE 0.25

50 ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA o.os

G0 APLICAR RICO EN ZINC EN LOS CORDONES DE LA CARA EXTERIOR DE SUBEN Q.07

70 MOVER SUBENSAMEBLE A RACK MOVIL 0.07
co1 FABRICAR ESTRUCTURA PISO FRONTAL

10 COLOCAR MATERIAL EN MONTADURA PISO FRONTAL 0.a8

20 ESMERILAR VIGA 0.07

30 APLICAR SOLDADURA A SUBENSAMBLE PREVIAMENTE COLOCADO 0.33

40 APLICAR SOLDADURA POR EL LADO CONTRARIO DEL SUBENSAMBLE o0.2s

S0 SACAR SUBENSAMEBLE DE MONTADURA 0.07

(=] ESMERILAR CORDONES DE SOLDADURA 0.13

70 APLICAR RICO EN ZINC EN LOS CORDONES DE CARA INFERIOR DE SUBENSANE 0.0s

80 MOVER SUBENSAMEBLE A RACK MOVIL 0.06

3.82 141

Figura 4. Operaciones en centro de trabajo. Fuente:

Accién correctiva 2:

Para la segunda causa, relacionada con la ausencia de

Elaboracion propia.

2. Se incluye en el procedimiento operativo el proceso de
préstamo de herramientas, especificando el tiempo limite

una politica sobre préstamos temporales de herramientas,
se implementaron dos medidas:

1. Se crea un vale provisional de préstamo vinculado a la

para su devolucion.

Esta accion se establece en el procedimiento Manejo de
materiales auxiliares en el punto 3.3.4 y se ilustra en la
Figura 5.

credencial del empleado para llevar un control més

preciso.

Manejo de materiales
Almacén Auxiliares,
Pagin 14

Revis

6. ETAPA DE REALIZACION DE TRABAJOS.
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Descridir las acciones necesanas para e manejo e malerales, con ol 3 g ey ot i ke o s
Propésito objetivo de conservar en buen estado los materiales del producto. Aseguiar 1a Implementacon 0o Siskmas y ProcsAMIEntos ACTUNSITANNOS  Cperatnes para | de
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Post-Venta Los colaboradores antes de lerminar ol umo, ceben regresar 1 hemamientas s Cias d ¥
Sistemas. resguardo
abcan y
o fomen a que nacesten
2. RESPONSABILIDADE S DEL CONTROL DE DOCUMENTOS Firma o haramirias hben b ko kot cads e do ke medds Y procedieion 1a heramieeta 06 15 CH3S 95t QUAGA 3 195PONSADAAS Gl COUDAAGOH, QUER 13 008 GO

Elaboracion | 2 responsabiidad dal Supervisor de manejo de materiales la

elaboracién de este procedimiento
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Es responsablidad del Coordinador de manejo do materiales la
revision de este procedimiento

Aprobacién | E5 responsablidad del Coordnador de mansjo de materiales la

aprobacién de este procedimiento.
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Es responsabiidad de manejo de materiales apegarse a las actividades de
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3. POLITICAS DE OPERACION Y OBSERVANCIA.

3.1 POLITICA DE OPERACION Y OBSERVANCIA

La investigacién para el extravié de herramienta se realizara durante 24 horas y se tomaran las
‘acciones correspondientes.
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VALE DE SURTIDO Y/O RETORNO NO PLANEADO FOLIO:
ALMACEN MATERIALES AUXILIARES
FO-MM-5/0 MATRICULA:
FECHA:
No. DISENO DESCRIPCION UBICACION Gy | COED | EIIED || (LI
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Figura 5. Procedimiento de asignacion, control y resguardo de herramientas. Fuente: Elaboracion propia.

Para la tercera causa,

Accién correctiva 3

relacionada con la falta de

responsabilidad del supervisor en la asignacion de
herramientas dentro de su descripcion de puesto, se
implemento la siguiente medida:

Se adhiere en el procedimiento manejo de
materiales almacén auxiliares, el punto 3.3.2
la responsabilidad de monitorear las cajas de
herramientas, asegurando asi un mejor
control y administracion de los equipos de
trabajo.

Esta accion se establece en el procedimiento Manejo de
materiales auxiliares en el punto 3.3.2 y se ilustra en la

Figura 5.

Accion correctiva 4

Manejo de materiales
Almacén Auxiliares.

1. DATOS DEL INSTRUCTIVO
Descrbit las acclones necesarias para ol manejo de materisies, con el
‘abjetivo de conservar en busen estado los materdales del producto

Propssin

Ricance Puosio

5. ETAPA DE ASIGHACION

ol 0 Tradao Al 47, At

Para la cuarta causa, relacionada con la falta de una
politica que responsabilice al personal por dafio, robo o
extravio de herramientas, se implement6 la siguiente

medida:

Se incluye en el procedimiento operativo
Manejo de materiales almacén auxiliares el
punto 5, la responsabilidad del uso y cuidado
de las herramientas con el fin de minimizar
pérdidas.

Se especifica en el instructivo
correspondiente la aplicacion de descuentos
a los operadores involucrados en casos de
dafio o extravio de herramientas, conforme a
lo establecido en el contrato colectivo.

Esta accion se establece en el procedimiento Manejo de
materiales auxiliares en el punto 5y se ilustra en la Figura

. manteces una acled carrect haca
Esto instructive aplica a b |

denira o fuera e las i
o

o8 procedimio siacidos paIS
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samionta o5 of ir

THAKH 183 probALCAGHS O RGN B3I COMO. SR

403 8 COMpras y

&)

2. RESPONSABILIDADES DEL CONTROL DE DOCUMENTOS Firma

Elaboracn E‘imsnunsa;\\::::i Svperdcor de manajo de malercos 1

dinados de manejo de materiales ks

Courdinador de manejo de malerisles la
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E8 responsabiidad del
aprabacién de sste procedimisnto.

— Es i
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3. POLITICAS DE GPERACION Y OBSERVANCIA ]

OTRAS AREAS: Pos

fases,
La herramianta a dar ds bafa 5o debe entrogar al simacan

3.1 POLITICA DE OPERACION Y OBSERVANCIA

La investigacién para el extravid de hemamiena se realizara duranie 24 horas y se fomaran las.

acclanes comespondientss,

Figura 6. Procedimiento de manejo de materiales almacén auxiliares. Fuente: Elaboracién propia.
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Accion correctiva 5

Esta accion se establece en el procedimiento Manejo de
materiales auxiliares en el punto 6 y se ilustra en la Figura

5.

Para la quinta causa, relacionada con el cambio de
operarios entre areas debido a faltas,
incapacidades, vacaciones o bajas, se implemento la

siguiente medida:

. Se incluye en el procedimiento operativo
Manejo de materiales almacén auxiliares en
el punto 6, en caso de que un operador sea
reasignado temporalmente a otra area,

permisos,

Implementar acciones correctivas permanentes (D6)

Una vez definidas las acciones correctivas permanentes,

implementacion.

debera dejar su herramienta en su estacion
de trabajo, asegurando asi su control y
disponibilidad.

Implementacidén de acciones correctivas

se procedid con su implementacion. La Matriz 1 detalla la
causa raiz identificada, la situacion previa a la aplicacion
de la accién correctiva y los resultados obtenidos tras su

Causa raiz

Antes

Accion

Después

La asignacion de maltiples
herramientas a un solo
empleado.

No existia alguna politica en
donde se estipulara la asignacion
de herramientas al personal.

Asignar las herramientas por estacion de trabajo,
considerando (nicamente los puestos existentes,
con el objetivo de garantizar que cada area cuente
solo con las herramientas necesarias.

Definir y distribuir la asignacién de herramientas en
cada centro de trabajo bajo la supervision del area
de manufactura.

Se modificaron y actualizaron las Operaciones en
los centros de trabajo, estableciendo las
herramientas necesarias, asi como las cantidades.

La inexistencia de una politica
sobre préstamos temporales de
herramientas.

No existia alguna politica en
donde se estipulara los prestamos
temporales de herramientas al
personal.

Se crear un vale provisional de préstamo vinculado
a la credencial del empleado para llevar un control
mas preciso.

Se incluye en el procedimiento operativo el proceso
de préstamo de herramientas, especificando el
tiempo limite para su devolucion.

Se Incluye en el procedimiento operativo
asignacion, control y resguardo de herramientas el
proceso de préstamo de  herramientas,
especificando el tiempo limite para su devolucion,
ademas de la creacion de un vale provisional de
préstamo vinculado a la credencial del empleado.

La ausencia de responsabilidad
en la asignacion de herramientas
dentro del rol del supervisor.

No existia alguna politica en
donde se estipulara la asignacion
de herramientas dentro de las
responsabilidades del supervisor.

Se adhiere en el procedimiento Manejo de
materiales almacén auxiliares, el punto 3.3.3 la
responsabilidad de monitorear las cajas de
herramientas, asegurando asi un mejor control y
administracion de los equipos de trabajo.

Se Incluye en el procedimiento operativo
asignacion, control y resguardo de herramientas la
responsabilidad de monitorear las cajas de
herramientas por parte del supervisor.

La falta de una politica para
responsabilizar al personal por
dafio, robo o extravio de
herramientas.

No existia alguna politica para
responsabilizar al personal por
dafio, robo o extravio de
herramientas a su cargo.

Se incluye en el procedimiento operativo la
responsabilidad del uso y cuidado de las
herramientas con el fin de minimizar pérdidas.

Se especifica en el instructivo correspondiente la
aplicacion de descuentos a los operadores
involucrados en casos de dafio o extravio de
herramientas, conforme a lo establecido en el
contrato colectivo.

Se incluye en el procedimiento operativo Manejo
de materiales

Almacén Auxiliares, la responsabilidad del uso y
cuidado de las herramientas por parte del
operador, ademas de las sanciones
correspondientes en casos de dafio o extravio de
herramientas, conforme a lo establecido en el
contrato colectivo.

La reasignacion frecuente de
operarios debido a incidencias
laborales.

No existia alguna politica que
contemplara la reasignacion de
operarios debido a incidencias
laborales con las herramientas
que tienen a su cargo.

Se incluye en el procedimiento operativo Manejo de
materiales almacén auxiliares en el punto 6,
estipulando que, en caso de que un operador sea
reasignado temporalmente a otra area, debera dejar
su herramienta en su estacion de trabajo, asegurando
asi su control y disponibilidad.

Se Incluye en el procedimiento operativo
asignacion, control y resguardo de herramientas el
manejo y control de las cajas de herramientas por
parte de los trabajadores.

Matriz 1. Implementacion de acciones correctivas. Fuente: Elaboracién propia con base en informacién de la empresa

en estudio.

Todas las acciones correctivas fueron implementadas en
un 100% y después de verificar la efectividad de las

las implementaciones y como se puede observar después

mismas, se elabora el grafico de frecuencias que se puede
visualizar en la Figura 7, para saber el comportamiento de

de las acciones correctivas implementadas se observa
una reduccion considerablemente
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Figura 7. Frecuencias del comportamiento de costo de dotacion de piezas de calafateadoras periodo (Enero del 2023 —
Enero del 2024). Fuente: Elaboracion propia.

Los resultados muestran una mejora considerable en la
optimizacién del uso de la calafateadora inalambrica.
Durante el inicio del proyecto, entre enero y agosto de
2023, el gasto total en esta herramienta fue de
$271,476.29. Sin embargo, después de implementar las
acciones correctivas, en el periodo de septiembre de 2023
a enero de 2024, el gasto se redujo a $194,555.49, lo que
representa una disminucion del 28.33%.

Esta reduccion demuestra la efectividad de las medidas
adoptadas, destacando el impacto positivo de la
optimizacién en la adjudicacion de herramientas, la
creacion de controles y la estandarizacion de procesos. La
baja en el consumo no solo refleja un ahorro econémico
significativo, sino también una mejora en la eficiencia
operativa, asegurando un uso mas racional y controlado
de los recursos al interior de la planta.

Estos resultados validan la calidad de un enfoque
estructurado en la administracion del consumo de
herramientas, fortaleciendo la  sostenibilidad vy
competitividad de la compafiia en el sector automotriz.

Los resultados obtenidos muestran una mejora
considerable en la gestion y control del consumo de
herramientas dentro de la organizacién. En el periodo de

enero a agosto de 2023, el gasto total en esta herramienta
alcanzaba los $3,956,721.88. Sin embargo, tras la
implementacion de las acciones correctivas, entre
septiembre de 2023 y enero de 2024, el gasto se redujo a
$2,473,713.06, reflejando una disminucién del 37.48% en
el consumo total de herramientas.

Estos resultados destacan el impacto positivo de las
estrategias aplicadas, las cuales no solo optimizaron el
uso de herramientas especificas, sino que también
permitieron estandarizar el proceso de asignacion en
todas las areas de la empresa. Ademas, las mejoras no
solo beneficiaron la gestion de la calafateadora
inalambrica, sino que también se extendieron a todas las
herramientas utilizadas en la organizacion, logrando un
control méas eficiente y una reduccion significativa en los
costos operativos.

La disminucién en el consumo evidencia el éxito de las
acciones correctivas implementadas, fortaleciendo una
cultura de uso eficiente de herramientas y optimizando los
procesos de produccién. Esta tendencia se refleja en la
Figura 8, donde se aprecia una reduccion progresiva en
los costos tras la aplicacion de las mejoras.
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Figura 8. Frecuencias del comportamiento en el consumo de Herramientas por Costo Periodo (Enero del 2023 —
Octubre del 2024). Fuente: Elaboracién propia.

Evitar la reincidencia (D7)

Para evitar la repeticion del problema, se implementaron
auditorias internas, inspecciones periédicas y la revision
de las politicas sobre la asignacion y uso de herramientas.
Ademas, se reforzo la formacion del personal en el uso y
mantenimiento de los equipos, garantizando la adopcion
de buenas practicas. Este enfoque preventivo tiene como
objetivo promover una cultura de responsabilidad en el
manejo de herramientas, asegurando la sostenibilidad y
eficiencia de los procesos productivos a largo plazo.
Accién preventiva 1

En el procedimiento "Realizacién del producto” PR-MA-1,
especificamente en el punto 21, nota 2, se determiné que
al finalizar cada lote de produccion se deben auditar las
operaciones realizadas en cada centro de trabajo, asi
como las herramientas asignadas. Esto permitir4
identificar y evaluar sus condiciones, realizando
actualizaciones cuando sea necesario. Esta medida se
ilustra en la Figura 9.
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Figura 9. Procedimiento de manejo de Realizacion del
producto PR-MA-1. Fuente: Elaboracién propia.

Accidn preventiva 2

En el procedimiento "Formacién, competencia y toma de
conciencia” PR-RH-2, en el punto 2, nota 3, se estipula
que cuando un miembro de la organizacion (ya sea
operador o supervisor) sea dado de baja, debera entregar
la herramienta bajo su responsabilidad al almacén de
auxiliares, quien notificard a Recursos Humanos y a
Manufactura. Si el operador no se presenta a trabajar, el
supervisor sera responsable de recoger la herramienta y
entregarla al almacén para su posterior reasignacion. Esta
accion esta representada en la Figura 10.
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Figura 10. Procedimiento de manejo de Formacion,
competencia y toma de conciencia PR-RH-2. Fuente:
Elaboracion propia.

Accion preventiva 3

Se le solicita al area de sistemas de gestion de calidad que
en su proxima auditoria incluya los procedimientos
Realizacion del producto PR-MA-1, Formacion,
competencia y toma de conciencia PR-RH-2 y Manejo de
materiales almacén auxiliares, con la intencion de verificar
el cumplimiento de los puntos establecidos.

4.9 Cierre / Reconocimiento del equipo (D8)

En este lugar, todos los elementos del equipo conocian
sus respectivos procedimientos de trabajo, lo que nos
ayudara a lograr el éxito del equipo proactivo. Los
elementos del equipo aportan nuevas ideas, lo que mejora
la efectividad del trabajo en equipo y da como resultado
productos de mayor calidad. Aqui, todos tienen mas
oportunidades de aprendizaje y el trabajo se realiza de
manera innovadora y colaborativa con los participantes
del equipo. Y ese desempefio laboral se vio facilitado por
las ideas de los miembro y las sugerencias grupales
durante el procedimiento de resolucion de problemas, y
las actividades en equipo se aplicé hacia un objetivo
comun. Ademés, se documentaron las habilidades
identificadas para futuros programas en la compafiia, esta
trabajo dentro del estudio se us6 en una sola area, y estas
se replicaran en global a las demés departamentos donde
involucre la utilizacién de herramientas manuales.

Conclusiones

La utilizacién de la metodologia 8D en la administracion
del consumo de herramientas al interior de la compafiia
permitié identificar y abordar las causas raiz del problema,
logrando una reduccion significativa del 37.48% en el

gasto total de herramientas. Mediante la ejecucion de
acciones correctivas y preventivas, se optimizé la
asignacion, asi como uso de herramientas, estableciendo
controles que mejoraron la efectividad operativa y
redujeron costos innecesarios.

De los mayores logros realizados fue la estandarizacion
de procedimientos en toda la empresa, garantizando que
las mejoras implementadas no solo beneficiaran a la
calafateadora inaldmbrica, sino también a todas las
herramientas utilizadas en la compafiia. Ademas, se
fortaleci6 la cultura de responsabilidad en el
aprovechamiento de herramientas, lo que contribuyé a
evitar reincidencias y generar un impacto positivo en la
sustentabilidad del proceso productivo.

Si bien los resultados derivados fueron positivos, se
identificaron algunas limitaciones en la ejecucion del
proyecto. Algunas acciones correctivas requirieron mas
tiempo del previsto por la exigencia de modificar
procedimientos internos y entrenar a los operarios en el
uso adecuado de herramientas. Ademas, se presentaron
dificultades en la admision de nuevas practicas por
algunos operarios, lo que ralentizé la ejecucion de las
mejoras. En cuanto al alcance del estudio, aunque la
metodologia 8D permiti6 optimizar el consumo de
herramientas, su impacto en otras areas de la produccion
no fue evaluado a profundidad. Asimismo, factores
externos como las fluctuaciones en la disposicion de
herramientas y la variabilidad en la demanda de
produccién pudieron influir en los resultados logrados.

A partir de los resultados alcanzados, se proponen
diversas lineas de investigacion y mejora hacia futuros
trabajos. Una seria la ampliacion del estudio a otros
procesos, aplicando la metodologia 8D en areas como la
optimizacién de tiempos de ensamble y el control de
calidad en la utilizacion de materiales. Ademas, se sugiere
el disefio de un sistema digital para control de
herramientas mediante tecnologias como loT o software
de gestion, lo que permitiria seguir en tiempo real el gasto
y asignacién de herramientas, asegurando un mejor
control y trazabilidad. También se recomienda analizar el
efecto de la reduccion en el consumo de herramientas
sobre la eficiencia operativa global y los costos de
operacion, para comprender su efecto en la rentabilidad
sobre la compafiia. Asimismo, se plantea la necesidad de
ejecutar programas de capacitacion continua para reforzar
el uso adecuado de herramientas y fomentar una cultura
de mejora constante. Estos esfuerzos contribuiran a
consolidar las mejoras obtenidas y a seguir optimizando
los procesos, garantizando una gestion eficiente y
sostenible de los recursos en la divisién automotriz.

30



Publicacion semestral, Ingenio y Conciencia Boletin Cientifico de la Escuela Superior Ciudad Sahagun, Vol. 12, No. 24 (2025) 18-32

Referencias

Aguilar-Morales, D., Pérez-Dominguez, L. A., & Sanchez-Mojica, K. Y.
(2022). Aplicacion de la metodologia 8D para la resolucion de
problemas: un caso de estudio en la industria automotriz. Mundo FESC,
12(23), 259-268. https://doi.org/10.61799/2216-0388.1207

AIAG. (2018). CQI-20 Effective Problem Solving Guide (Segunda ed.).
EUA: Plexus International.

Aichouni, Ramlie y Abdullah (2021). Process improvement methodology
selection in manufacturing: a literature review perspective, Inter J. Adv.
Appl. Sci. 8 (3) 12-20.

BANICA, Cristina & Belu, Nadia. (2019). Application of 8d methodology
- an effective problem solving tool in automotive industry. University of
Pitesti.  Scientific Bulletin - Automotive Series. 29. 1-7.
10.26825/bup.ar.2019.005.

Barsalou, M., Grabowska, M. & Perkin, R. (2023). Inquiry into the
Effectiveness of Eight Discipline-Based Problem-Solving. Quality
Innovation Prosperity, 27(2), 61-76.
https://doi.org/10.12776/qip.v27i2.1839

Bosch, 2013. Quality Management in the Bosch Group. 16. Problem
Solving.
https://assets.bosch.com/media/global/bosch_group/purchasing_and_lo
gistics/information_for_business_partners/downloads/quality_docs/gen
eral_regulations/bosch_publications/booklet-no16-problem-
solving_en.pdf

Bostik. (26 de mayo de 2021). How Megatrends are Shaping the Bus
Manufacturing Process.
https://www.bostik.com/us/en_US/blog/post/2021/5/how-megatrends-
are-shaping-the-bus-manufacturing-process/

Cognitive Market Research. (septiembre 2024). Bus Manufacturing Market
Report 2024 (Global Edition).
https://www.cognitivemarketresearch.com/bus-manufacturing-market-
report

Escalona-Veloz, A., Lépez-Desposorios, M., Juarez-Vite, A., Rivera-
Gomez, H., Guerrero-Reséndiz, V. y Corona-Armenta J. (2024).
Aplicacion de 8D’s optimizando el EPP en el sector automotriz. Padi
Boletin Cientifico De Ciencias Béasicas E Ingenierias Del ICBI,
12(Especial3), 57-67.
https://doi.org/10.29057/icbi.v12iEspecial3.13419

Expert market research. (2024). Global Bus Market Size, Share and Growth
Analysis Report - Forecast Trends and Outlook (2024-2032).
https://www.expertmarketresearch.com/reports/bus-market

George, A., Ranjha, S., & Kulkarni, A. (2021). Enhanced problem solving
through redefined 8D step completion criteria. Quality Engineering,
33(4), 695-711. https://doi.org/10.1080/08982112.2021.1969665

Giampaoli, D., Ciambotti, M. and Bontis, N. (2017), "Knowledge
management, problem solving and performance in top Italian firms",
Journal of Knowledge Management, Vol. 21 No. 2, pp. 355-375.
https://doi.org/10.1108/JKM-03-2016-0113

Gll RESEARCH. (19 de septiembre 2024). Global Bus Growth
Opportunities, 2024. https://www.giiresearch.com/report/fs1578338-
global-bus-growth-opportunities.html

Glogal market insights. (abril 2024). Coach Buses Market Report 2024 —
2032. https://www.gminsights.com/industry-analysis/coach-buses-
market

Hulevich Y.N., Nalivaiko G.M. (2021). Methodology «8D» as a tool for
managing logistics costs for mechanical engineering enterprises. System

analysis  and applied information science. (2):39-46.
https://doi.org/10.21122/2309-4923-2021-2-39-46
IEA. (2024). Trends in heavy electric vehicles.

https://www.iea.org/reports/global-ev-outlook-2024/trends-in-heavy-
electric-vehicles

Internal Market SMEs. (4 de julio de 2024). 2024 SME performance review
indicates SMEs driving job creation despite high inflation.
https://single-market-economy.ec.europa.eu/news/new-2024-sme-
performance-review-smes-driving-job-creation-despite-high-inflation-
2024-07-04_en

Koncz and L. Pokoradi. (2018). "8D Usage in Automotive Industry," 2018
|EEE 18th International Symposium on Computational Intelligence and
Informatics (CINTI), Budapest, Hungary, pp. 000257-000262, doi:
10.1109/CINTI.2018.8928206.

Lestyanszka Skiirkova, Katarina, Helena Fidlerov4, Marta Niciejewska, and
Adam ldzikowski. (2023). "Quality Improvement of the Forging
Process Using Pareto Analysis and 8D Methodology in Automotive
Manufacturing: A Case Study" Standards 3, no. 1: 84-94.
https://doi.org/10.3390/standards3010008

Maximilian Meister, Tobias Bding?, Svenja Batz, Joachim Metternich
(2018). Problem-solving process design in production: Current progress
and action required. Procedia CIRP, Volume 78, Pages 376-381, ISSN
2212-8271, https://doi.org/10.1016/j.procir.2018.08.316.

Mobility Foresights. (2024). Global Bus Engine Market 2024-2030.
https://mobilityforesights.com/product/bus-engine-market/

Mordor intelligence. (2024 ). Bus Market Size - Industry Report on Share,
Growth Trends & Forecasts Analysis (2024 -  2029).
https://www.mordorintelligence.com/industry-reports/bus-
market/market-size

Phanden, Rakesh & Sheokand, Aaryan & Goyal, Kapil & Gahlot, Pardeep
& Demir, Halil. (2022). 8Ds method of problem solving within
automotive industry: Tools used and comparison with DMAIC.
Materials Today: Proceedings. 65. 10.1016/j.matpr.2022.05.383.

Prasetyo, Y. & Cagubcob, A. & Persada, S. & Redi, A. (2021). Application
of 8D Methodology for Minimizing Test Mixing Event in
Semiconductor. Test Manufacturing, 360-367.

Rajeev Rathi, Maddireddy Chandra Gopi Reddy, Annam Lakshmi
Narayana, Utlapalli Lakshmi Narayana, Md Saeedur Rahman. (2022).
Investigation and implementation of 8D methodology in a
manufacturing system, Materials Today: Proceedings, Volume 50, Part
5, Pages 743-750, ISSN 2214-7853,
https://doi.org/10.1016/j.matpr.2021.05.273.

Rebecca Simmons (2018). Book Review: Introduction to 8D Problem
Solving: Including Practical Applications and Examples, Quality
Management Journal, 25:4, 201-201, DOI:
10.1080/10686967.2018.1515526

Sevilay Uslu Divanoglu, Ulge Tas (2022). Application of 8D methodology:
An approach to reduce failures in automotive industry, Engineering
Failure  Analysis, Volume 134, 106019, ISSN 1350-6307,
https://doi.org/10.1016/j.engfailanal.2021.106019.

Suarez-Warden, F., Gonzélez Mendivil, E. (2018). Problem solving in
transference of procedural knowledge aided by AR to support
aeronautical transportation decisions. Int J Interact Des Manuf 12, 337—
344 https://doi.org/10.1007/s12008-017-0384-1

31



Publicacion semestral, Ingenio y Conciencia Boletin Cientifico de la Escuela Superior Ciudad Sahagun, Vol. 12, No. 24 (2025) 18-32

THE BUSINESS RESEARCH COMPANY. (marzo 2024). Buses and
coach global market report 2024 -by fuel type (Diesel, electric, hybrid,
other fuel types), bay body built (Fully built, customizable), by
aplications (General transit, personal and recreational, tourist, other
applicatios) — Market size, trends and global forecast 2024-2033.
https://www.thebusinessresearchcompany.com/report/buses-and-
coaches-global-market-report

Varepo, L. & Boyarnikova, L. & Leongardt, E. (2023). The systematic
approach to solving the problem of personnel training based on use of
8D methodologies. Omsk Scientific Bulletin. 2 (186). 5-12.
10.25206/1813-8225-2023-186-5-12.

Weforum. (mayo 2024). Empowering Small and Medium-Sized Enterprises
through Digital Business Model Innovation.
https://www3.weforum.org/docs/WEF_Empowering_Small_and_Medi
um_Sized_Enterprises_through_Digital_Business_Model_Innovation_
2024.pdf

World Economic Forum. (3 de diciembre de 2021). 5 key insights on the
future-readiness of SMEs. https://www.weforum.org/stories/2021/12/5-
key-insights-on-the-future-readiness-of-smes/


https://www.weforum.org/stories/2021/12/5-key-insights-on-the-future-readiness-of-smes/
https://www.weforum.org/stories/2021/12/5-key-insights-on-the-future-readiness-of-smes/

