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Abstract— This study examines the effectiveness of integrating Lean Manufacturing, Six Sigma, Total Quality
Management (TQM), and the EFQM model in optimizing production processes and strengthening organizational performance
in a manufacturing company. A mixed-methods approach was used, combining a specialized literature review with a field
study that included direct process observation, operational indicator recording, and structured employee surveys. Initial
diagnostic results revealed significant inefficiencies in the production flow, high cycle times (8.5 minutes per unit), elevated
defect rates (68 %), substantial waste (42 %), and overall equipment effectiveness (OEE) below industry standards (62 %).
Following the pilot implementation of Lean and Six Sigma tools, along with initiatives to enhance leadership, culture, and
process standardization, substantial improvements were achieved: a 27 % reduction in cycle time, a 54 % decrease in defects,
an increase in OEE to 74 %, and waste reduction to 25 %. Employee perceptions also improved, with notable gains in
leadership, engagement, continuous improvement in culture, and internal communication. The findings indicate that
combining technical and quality management approaches not only optimizes operational performance but also enhances
employee involvement and motivation, creating a sustainable model of excellence. This study provides practical evidence of
the applicability of integrated continuous improvement methodologies and offers a replicable framework for other
manufacturing companies seeking to increase efficiency, quality, and organizational sustainability.
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Resumen— El presente estudio analiza la efectividad de la integracion de Lean Manufacturing, Six Sigma, Total Quality
Management (TQM) y el modelo EFQM en la optimizacion de procesos productivos y el fortalecimiento organizacional en
una empresa manufacturera. Se utiliz6 una metodologia mixta que combiné revision documental especializada y un estudio
de campo mediante observacion directa, registro de indicadores y encuestas estructuradas al personal. Los resultados del
diagnéstico inicial evidenciaron ineficiencias significativas en el flujo productivo, tiempos de ciclo elevados (8.5 minutos por
unidad), alta tasa de defectos (68 %), desperdicio elevado (42 %) y una eficiencia global (OEE) por debajo del estandar del
sector (62 %). Tras la implementacion piloto de herramientas Lean y Six Sigma, junto con acciones orientadas a fortalecer
liderazgo, cultura y estandarizacion de procesos, se registraron mejoras sustanciales: reduccion del tiempo de ciclo en 27 %,
disminucion de defectos en 54 %, aumento del OEE a 74 % y reduccion del desperdicio a 25 %. Asimismo, las percepciones
del personal reflejaron incrementos significativos en liderazgo, compromiso, cultura de mejora continua y comunicacion
interna. Los hallazgos indican que la combinacién de enfoques técnicos y de gestion de calidad no solo optimiza los
indicadores operativos, sino que también fortalece la participacion y motivacion del personal, generando un modelo de
excelencia sostenible. Este estudio proporciona evidencia practica de la aplicabilidad de metodologias de mejora continua
integradas y ofrece un marco replicable para otras empresas manufactureras que buscan aumentar eficiencia, calidad y
sostenibilidad organizacional..

Palabras claves— Lean Manufacturing, Six Sigma, TOM, EFQOM, mejora continua, eficiencia productiva.

I. INTRODUCCION

En un entorno industrial altamente competitivo y dindmico, la calidad y el servicio se han convertido
en factores determinantes para la sostenibilidad y el éxito organizacional. Mas allé de la produccion, las
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empresas que destacan son aquellas que optimizan sus procesos de manera eficiente y mantienen un
enfoque centrado en el cliente, generando valor y fidelizacion.

Las metodologias de mejora de la calidad, como Six Sigma, Gestion de la Calidad Total (TQM) y el
Modelo de Excelencia Empresarial (EFQM), proporcionan marcos estructurados para identificar
oportunidades de mejora, reducir desperdicios y elevar los estandares operativos. Estas herramientas no
solo impactan en la eficiencia y la calidad del producto, sino que también fomentan una cultura de mejora
continua, fortalecen el liderazgo y promueven la participacion del personal.

El presente estudio analiza la implementacion integrada de estas metodologias en un contexto
industrial, evaluando sus efectos sobre la productividad, la eficiencia operativa y la cultura organizacional,
con el objetivo de ofrecer un modelo replicable que contribuya a la excelencia empresarial sostenible.

II. MARCO TEORICO

Lean Manufacturing es una filosofia de gestion enfocado en maximizar el valor para el cliente mediante
la eliminacion sistematica de desperdicios en los procesos productivos. Este enfoque promueve la creacion
de un flujo continuo y eficiente, apoyandose en herramientas como 5S, el mapeo de flujo de valor (VSM),
Kaizen, la estandarizacion de los mecanismos a prueba de error (poka-Koke). En conjunto, estas practicas
permiten mejorar la eficiencia operativa de la calidad del producto al reducir actividades que no agregan
valor (Womack & Jones, 1996)

Six sigma es una metodologia de mejora de procesos basada en el andlisis estadistico, cuyo objetivo
principal es reducir la variabilidad y los defectos en los procesos productivos. Su ciclo de trabajo, conocido
como DMAIC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar), proporciona un marco estructurado para
identificar problemas analizar causas raiz y aplicar mejoras sostenibles. Entre sus herramientas se incluyen
indicadores clave como DPMO (defectos por millon de oportunidades) y el nivel sigma, que permite
cuantificar el desempefio del proceso y orientar la toma de decisiones hacia la eficiencia y la calidad
(Pyzdek & Keller, 2014)

La Gestion de Calidad total (TQM) se concibe actualmente como un modelo de gestion organizacional
que promueve la participacion de todos los miembros en la mejora continua de procesos productivos,
servicios y cultura organizativa, con el fin de alcanzar la excelencia institucional. Estudios recientes
indican que la adoptacion de practicas TQM centradas en el cliente, con compromiso de liderazgo, trabajo
colaborativo y mejora continua se relaciona positivamente con la satisfaccion de cliente (Azha& Mislam,
2025) (Hananta & Susyanti, 2024). Asimismo , los fundamentos de este modelo destacan en principio
clave como el enfoque en el cliente, la involucracion total del personal, el enfoque por procesos, la mejora
continua, la toma de decisiones basada en datos y una comunicacion eficaz (ASQ; Vistaprojects) (Heflo,
2025). De ese modo TQM no se reduce a un conjunto de técnicas aisladas, sino que representa una filosofia
de direccion estratégica integral, mediante la cual la calidad se convierte en una responsabilidad
compartida, estructural y permanente, promoviendo la cultura organizacional comprometida con la mejora
continua, la eficiencia, la innovacion y la satisfaccion sostenida del cliente (Azha & Mislam, 2025).

El Modelo EFQM de Excelencia propone un marco de evaluacion integral con nuevos criterios que
permiten diagnosticar y guiar el desempefio organizacional. Entre liderazgo, estrategia organizacional y
politica, las personas, las alianzas y recursos y los procesos, estos procesos indican qué hace la
organizacién para gestionar eficazmente sus actividades. Po otra parte, los criterios de “resultados”
evaltan los efectos alcanzados: los resultados en clientes, personas, sociedad y clave de negocio, es decir
los logros tangibles en desempefio, impacto social y satisfactorio de los grupos de interés (EFQM,
s.f.;isotools, 2024)
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(Moreno, 2022) Dice que Lean manufacturing o Manufactura Esbelta y Six Sigma es un proceso que
nos brinda resultados favorables, los cuales pueden ser utilizados de manera individual o en conjunto, ha
sido utilizado desde hace muchos afios especialmente en las industrias automotrices, pero actualmente es
utilizada en diversas compaiias dedicadas a otros sectores. Entre los resultados obtenidos por la aplicacion
de Lean Six sigma en un sistema de gestion de calidad basandose en la Norma AS 9100D obtuvo como
resultado la estabilizacion de una asociacion entre ellas. Es importante mencionar que se cumpli6 con los
objetivos de reduccion de desperdicios, la eliminacién de variabilidad, la mejora de calidad y el
impartiendo de esquemas de metas y ventas a largo plazo.

(Scharff, 2020) En Latinoamérica el sector servicios o terciarios presenta un gran porcentaje de las
fuentes de empleo en la region. Aunque su tasa de crecimiento y tasa de participacion a ido en crecimiento
entre los afios 2015 y 2018, entre un 3% y 4%, aproximadamente. Lo que no ha mejorado es la tasa de
productividad o rendimientos por empleado, a diferencia del sector manufactura o transformacion de
bienes. Por lo cual afecta a nivel competitividad internacional y transnacional de las empresas. Se presenta
como estrategia el pensamiento lean que permite contribuir con la mejora de procesos y administracion
de los recursos de las empresas, con esto se busca lograr que aumente la tasa de productividad y con esto
asegurar un mejor nivel de competitividad en el mercado. Basandose en los resultados se concluye que el
pensamiento Lean contribuye favorablemente a la disminucion del nivel de desperdicios en las empresas,
logrando que las empresas tengan mayor éxito en sus respetivos sectores.

(Moreno & Meza, 2019) Cecias No dice que el propdsito de su investigacion es reducir los desperdicios
de los recursos que son utilizados en el proceso de produccion de equipos y estructuras metalicas, esta
investigacion fue basas de en la empresa ITEMSA Pera SAC. La metodologia en esta investigacion fue
descriptiva y propositiva, en las cuales fueron aplicadas las practicas de manufactura esbelta,
identificacion de las dimensiones y los desperdicios de dicha empresa. Para esto se realizd un estudio
preliminar, donde se aplicaron encuestas, observaciones, entrevistas y revision de documentos, de igual
forma se utilizaron instrumentos de cuestionarios, fichas de observacidon, guias de entrevistas y
procedimientos, planes y registros, que sirvieron para realizar el diagnostico, con la finalidad de medir el
nivel de esbeltez con el que cuenta la empresa. Co resultado obtenido fue el desarrollo de practicas
positivas de manufactura esbelta para reduccion y eliminacién de desperdicios que afectan el proceso
productivo de la empresa, asegurando una buena competitividad de la empresa en el mercado.

(Fimbres, 2016) Nos dice que la industria automotriz en México se ha desarrollado a tal grado que en
afio 2015 cerro con la representacion de 3% del producto interno bruto del pais, ademas paso del octavo
al séptimo lugar como producto mundial de vehiculos ligeros. Por lo que su investigacion fue enfocada al
area de control de calidad externo mediante estudio previo, en los cuales existen 2 factores que aun no se
lograban medir en conjunto: el humano y las tareas. Por lo que, en su investigacion enfocada en la
administracion de tareas, aciertos, errores, entre otros, de igual manera el disefio de estaciones que llevaran
al desarrollo e implementacion de una herramienta de calidad que nos indique que tan compleja es un area
y cudles son las medidas que se pueden tomar para aumentar la eficiencia y eficacia del area, logrando
con esto la disminucion de tiempos muertos, defectos, retrabajos y cuellos de botella.

(Lazaro & Remirez, 2019)nos habla en su tesis del aumento de la productividad utilizando algunas
herramientas de calidad y metodologias como 8'D (8 Disciplinas) y Lean Manufacturing (Manufactura
esbelta) con el propdsito de reducir el scrap y/o productos no conformes. Entre sus resultados se revelo
que la metodologia 5°S ayuda a mejorar el ambiente laborar, asi mismo la filosofia Lean con la aportacion
de todos los involucrados de la organizacion logro aumentar su productividad un 28%, disminuyendo la
cantidad de defectos y scrap.

(Salvador, 2022)En su investigacion nos indica los niveles de calidad sigma en las distintas areas de
produccion de la empresa en cuestion, la metodologia aplicada para conocer los niveles de calidad sigma
se basa en la DPMO, por otro lado, los procesos son establecidos por la metodologia DMAIC como sus
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iniciales nos indican se refiere a definir, medir, analizar, mejorar y control. Los resultados obtenidos indica
que los niveles SIGMA promedio muy por debajo de lo que son requerido o aceptable con un valor de 2.5
SIGMA. Por lo tanto, con la propuesta de un disefio fixture se puede obtener nuevos resultados, también,
es importante mencionar que requiere de un control estadistico de procesos en los cuales nos permita
reducir la variabilidad, asi como fomentar el desarrollo e implementacion de futuras estrategias de mejora
con el objetivo de cumplir las metas definidas por la empresa.

(Espindola, 2023)Nos indica que su proyecto va enfocado en la problematica de defectos que pueden
existir en una empresa en diversas areas, en los que con diversas metodologias logro ver que estos defectos
son debidos a la mala ejecucion del proceso de produccion, asi como en el mal control de calidad en la
inspeccion final. Entre sus conclusiones nos menciona que sus defectos son debido al mal manejo de las
herramientas que son utilizadas en ciertas areas del proceso de produccion, aplicando la metodologia
DMAIC y otras herramientas como el diagrama de Ishikawa y diagrama de Pareto se pudo lograr un
control y reducir de gran manera las perdidas o defectos y mejorar la calidad de sus productos y servicios.

(Tepepa, 2018) Nos menciona que las causas principales que generan desperdicios y variaciones en los
procesos de produccion, lo que nos lleva directamente en el lead time del proceso, por lo tanto, se ve
proyectado en los costos de la empresa, por lo que se muestra la propuesta de implementar la metodologia
Model Lean Logistic Six Sigma Mantilla, en los cuales se plantean los fundamentos generales para el
desarrollo de la investigacion, posteriormente se revisa los conceptos relacionados con el modelo
mencionado anteriormente. También durante la investigacion se realiza un diagnostico basandose en el
analisis FODA de la empresa para contar con un panorama general de la situacion, posteriormente se
realiza un diagnostico utilizando graficos como el de Pareto en el cual se refleja que entre de mal
troquelado y soldado suman un 79% de total. Como algunos de los resultados de esta investigacion nos
dice que la propuesta de implementar el Modelo Lean Six Sigma Logistic se puede adaptar a cualquier
fase de la logistica, permitiendo conseguir los objetivos esperados.

(Rojas, 2019) Nos menciona en su proyecto que la gestion de inventario final de productos terminados
en las empresas en ocasiones suelen ser problematicas, por eso implementando el método ABC permitio
la clasificacién de inventarios de las existencias por valor o prioridad, con esto obtener el control y
administracion de estos, por otro lado, también se permitié la reduccion de productos obsoletos.
Posteriormente con este disefo de indicadores se permitié la medicion de algunos procesos o actividades
que intervienen dentro del area, se analizé el comportamiento de las variables con el fin de mejorar la
productividad. Con la aplicacion del método ABC para control de inventarios, se aplicé un mejor control,
clasificando los articulos y/o productos terminados que deben estar mas controlados sin errores de
existencia comprobado con el sistema Microsip, estableciendo un tiempo para la aplicacion de inventarios
fisicos con relacion a la categoria. Con esta clasificacion en un futuro ayudara a mejorar la distribucion y
ubicacion de los productos. Por lo que la aplicacion del método ABC permiti6 la administracion y control
de los productos.

(Calvo, 2022) Nos dice que los almacenes contienen demasiada informacion que retroalimentan el flujo
de las operaciones de control de entradas y salidas, por lo cual el objetivo de su proyecto fue optimizar el
proceso de trazabilidad en el sector de almacén de materiales de empaques, guidandonos en la mejora
continua de “Kaizen”. La valoracion se realizo basandose en los puntos emitidos por la COFEPRIS para
empresas de en el que su giro es alimenticio, llevandose de la mano con los 12 pasos de Kaizen para la
obtencion de resultados favorables dentro del almacén, con esto se gener6 una clasificacion y una mejor
perspectiva en ejercicios de almacenamiento, para ello se generd una base de datos con los movimientos
generados en el lugar, al igual poder tener un panorama amplio con la informacién estructurada para
facilitar al momento de implementar auditorias por la certificaciones SQF de alimentos, los cuales son
recomendados para seguir teniendo buenos resultados para la organizacion.

35 Vol. 12 No. 2



Revista Iberoamericana de Ciencias ISSN 2334-2501

(Martinez, 2015) Nos dice que la industria manufacturera actualmente esta perdiendo presencia en el
mercado internacional, por lo cual esta situacion puede mejorar siempre y cuando las empresas estén
dispuestas a trabaja en ello y puedan identificar la situacion en la que se encuentra e identificar todas las
oportunidades de mejoras con las que cuenta. Basandose en diferentes metodologias como el Lean
manufacturing, diagramas de flujo entre otras. Nos menciona que el éxito de mejora no solo depende de
una persona, para lograr el éxito de mejorar se necesita el esfuerzo y compromiso del grupo de trabajo, ya
que todas las metodologias utilizadas dependen de distintas areas para su buena implementacion.

(Escalante, 2022) Nos habla en su investigacion la implementacion de nuevos disefios para el proceso
de llenado de manual en la empresa en cuestion, con esto se busco reducir los costos de produccion, para
esto eliminando los desperdicios con ayuda de herramientas de seis sigma y con ayuda de la metodologia
DMAIC, la metodologia que seguira en este documento estd compuesta de 5 etapas las cuales son: Definir,
Medir el sistema realizando mapeos del proceso, analizar las diferentes variables, mejorar el proceso, y
finalmente controla el proceso. Con la implementacién de estas metodologias llevandolas de la mano, se
logré obtener los resultados esperados en la capacidad de proceso de target de >1.33 CPKs, con la mejora
de 0.7 CPKs a 1.63CPKs, de igual manera se obtuvo el Yield esperado, con la eliminacion de 5% del
desperdicio que tenia la planta, se redujo los tiempos configuracion en los cuales se requerian 50 minutos
ahora se requieren 15 minutos y de requerir 500 ml ahora se requieren 100ml con el nuevo equipo de
M&O Perry.

(Fernanda, 2022) Keizen es una herramienta o sistema de calidad que se enfoca en la mejora continua,
es una de las mas utilizadas en Lean, haciendo que las empresas tengan mejoras continuas en sus servicio
y productos final, reduciendo los desperdicios y defectos y aumentando la calidad de sus productos y
servicios, para lograr los objetivos con estas metodologias es importante tener el apoyo y disposicion de
todos los colaboradores. Este método proporciona herramientas y recomendaciones que ayudan al
momento de la creacion de planes de accion para implementar las mejoras necesarias para su
productividad.

(Jiménez, 2019) En su trabajo basado en bases tedricas, actividades y resultados de un proyecto
utilizando la metodologia 5°S, la cual busca la mejora en el 4rea de trabajo, calidad de orden y cuidado de
documentos dentro del area de control escolar, implementado esta metodologia 5°S la cual cuenta con 5
etapas (Organizacion, Orden, Limpieza, Control y Disciplina), basandose en que la institucion tiene
problemas con la perdida de documentacion de suma importancia causada por la déficit en la organizacion
y orden de la misma. Como resultados se logro reconocer la importancia y beneficios de esta metodologia,
logrando tener un mejor orden, organizacion, mejorar el ambiente laboral, y por supuesto mantener
equipos y areas limpias. Con esto se demuestra la importancia de la metodologia 5°S y que puede ser
implementada en las distintas area o sectores laborales, asi como en la vida personal y diaria.

(Salazar, 2019) Nos dice que en su proyecto tiene como meta disminuir el porcentaje de defectos que
tiene la empresa la cual se dedica a piezas automotrices, para lograr se implement6d la metodologia
DMAIC, el cual primero se planteara la problematica de la empresa y su gran porcentaje de defectos en
la fabricacion del arbol de levas por culpa del ronout en las caras de la brida. Una de las metodologias
también usas es la de seis sigmas, cual es una letra del alfabeto griego la que indica la escala sigma de
medida, esta correlaciona con caracteristicas tales como los defectos por unidad, la probabilidad de fallo
y partes por millon defectuosos.

(Abonce, 2020) Nos dice en su investigacion sobre la propuesta de un plan estratégico para la mejora
en la Calidad del servicio al cliente en produccion agricola, para lograr dicho objetivo nos dice que se
realizaron diferentes analisis, iniciado con el FODA (Fortaleza, oportunidad, debilidades y amenazas) ya
que es un tipo de analisis que brinda informaciéon sumamente importante que ayuda a mejorar las
estrategias del plan que se propone para la mejora continua en la calidad y servicio hacia el cliente. Con
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la informacion brindad en el andlisis FODA nos ayuda a poder detectar las fortaleza y debilidades de la
empresa con el fin de por ser una organizacion en constante mejora y competitiva.

(Garcia, 2019) Nos menciona que las empresas manufactureras cuentan con diversas necesidades y
entre las principales se encuentra la induccion de estrategias y herramientas que ayuden a lograr la mejora
de los recursos y procesos de produccién, con el fin de generar menores costos y mayores ingresos,
satisfacer las necesidades del cliente y aumentas el nivel de competitividad en el mercado. Contar con un
alto WIP y bajos ingresos generados por una inadecuada administracion de recursos, es una de las
situaciones mas comunes que presentan las empresas manufactureras, lo cual impiden su desarrollo. Se
logra tener una reduccion de WIP en mas de un 50% con un analisis de cuello de botella armonizando
cada operacion al ritmo de demanda y con ayuda de un escenario de simulacion, se obtuvo una reduccion
de costos de inventario y un incremento del throughput y en las utilidades netas.

(Herrera, 2022)Nos dice que en base a la metodologia PHV A (Planear, hacer, verificar y actuar) y otras
técnicas como la estratificacion y el diagrama de Pareto se logra encontrar las causas de que originan las
pérdidas de tiempos las cuales estan conectadas con la falta de estandarizacion para realizar las ciertas
actividades y la falta de practica o experiencia del personal para elaborar algunas de ellas. Entre sus
resultados se pudo ver que se logr6é reducir los tiempos muertos en el area donde se encuentra la
problematica con la implementacion de un manual para el proceso, aunque Unicamente disminuyo 24
minutos por dia, se vio reflejado 169 minutos en 2 turnos de 12 horas 7 dias a la semana.

(Rodriguez, 2018) Menciona que a pesar de que ya han transcurrido algunas décadas desde el inicio
del sistema de manufactura esbelta, se evidencia las dificultades que presentan algunas empresas a la hora
de su implementacion, algunas situaciones que provocan esta dificultas es la prisa por efectuar cambios
sin detenerse a realizar analisis con los que puedan identificar los puntos fuertes para potenciar y los puntos
débiles que permitan implementar mejoras. Para obtener estos datos, se establecen metodologias de
analisis e investigacion, en las cuales se establece la elaboracion de un trabajo de investigacion de campo.

(Romero, 2020) Nos dice que la competitividad y productividad de una empresa de manufactura no
solo depende de la calidad de sus productos, si no que depende totalmente de la vitalidad y eficiencia de
sus maquinarias, pero desafortunadamente en la actualidad muy pocas industrias prestan atencion al tema
del mantenimiento de maquinarias de produccion. Por lo cual se propuso como parte de la solucion la
implementacion de un plan de conservacion industrial, las cuales incluyen plan de mantenimiento
programado, la construccion de indice de clasificacion para los gastos de conservacion y la
implementacion de la metodologia de las 5's, con la finalidad del incremento de eficiencia de la
produccion a través del control y atencion apropiada para las fallas de la maquinaria, de manera que
alargue la vida util de estas.

(Castillo, 2019) Nos dice que al implementar la herramienta OSKKK la cual busca la mejora continua,
mediante la observacion de trabajo y el analisis de tiempos, con lo que se logra la optimizacion del tiempo
efectivo y la carga de trabajo del operador mejorando el flujo de materiales y el producto terminado en
una linea de produccion. Se expuso que el problema se origina por una mala utilizacion del recurso
humano, por lo cual se implementd un andlisis que lleva el uso de herramientas de manifactura esbelta,
con lo cual se logré incrementar la productividad de los operarios, eliminando tiempos muertos,
desperdicios, recorridos ineficientes, logrando una mejora significativa en el costo de mano de obra.

(Monsivais, 2029) Nos dice que el abastecimiento de materias en el area de produccién ocasiona
muchos problemas de acuerdo con los inventarios excesivos, rutas no definidas para los materialistas y
espacios ocupados, con los cuales ocasionaba que la empresa tuviera problemas de calidad, condiciones
inseguras y poca utilizacion de los materialistas, sin contar los desperdicios que generan grandes costos a
la empresa. Por lo que a través de la aplicacion de las herramientas de manufactura esbelta se logrd que
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una dimision de los desperdicios, con lo cual se tuvo un ahorro significativo en el control de materiales de
la empresa.

(Ibatta, 2019) Nos dice que, por medio de las herramientas de calidad, se permiti6 identificar, analizar
y recolectar datos de las diferentes causas por las que se generan los retrabajos. Por lo cual estas
herramientas son de vital importancia dentro de una empresa para poder aplicar e implementar acciones
de mejora, una de las herramientas aplicadas es la de circulo de Deming. Al implementar un conjunto de
herramientas de calidad y metodologias se obtuvo como resultado una reduccion del 18.4% en cuanto
numeros de retrabajos en dos lineas, por lo que se logré alcanza el objetivo planeado.

(Garcia, 2018) Nos menciona que los tiempos prolongados de espera en las rutas son un problema ya
que impactan en el tiempo de operacion las cuales se destacaron mediante la aplicacion de muestreo de
tiempos, estandarizacion, implantacion de modelos de teoria de colas, diagrama de Ishikawa y los 5
porques, con el objetivo de generar un plan estratégico de accion para la optimizacion del proceso de
llenado de cilindros en esta area. Por lo cual la aplicacion de estas nos dio como resultado la disminucion
de tiempos de espera, disminucion de fatiga de los operarios, se agilizo el proceso de llenado, de igual
manera se eliminaron actividades innecesarias para llevar a cabo el proceso, por lo que los resultados
fueron positivos.

(Carballo Molina & Fausto Malaga, 2021)Nos dice que actualmente la competitividad de las empresas
es cada vez mayor debido a lo complejo que es brindar un buen servicio a los clientes. Es complicado
debido a las exigencias por individual de cada cliente y los cambios radicales que pueden ser sus gustos.
Uno de los principales objetivos de las empresas es la adaptacion al mercado, sin importar el giro al que
pertenezca, ya que todo lo que las empresas buscan es el crecimiento economico y le han quitado
importancia al valor que tienen los clientes.

Por esto, se realizo el plan de fidelizacion de clientes, utilizando la metodologia FODA (Fortaleza,
oportunidad, Debilidad y amenazas) para analizar la empresa y aplicando encuestas para conocer mas
sobre la situacion, presentando el andlisis e interpretacion de los resultados se crearon estrategias para
retener a los clientes. Se llego como conclusion que la falta de fidelidad de los clientes es debido a la falta
de variedad en sus productos, por lo que se recomiendo mejorar en esa area y brindarles mejor comodidad
a sus clientes.

(Campomanes & Arteaga 2021) Nos dice que utilizando las herramientas mas utilizadas de
manufactura esbelta como 5’s, mantenimiento productivo, Kaizen y mapas de fujo de valor, con el
objetivo de revision de los estudios sistematicos en bace a una clasificacion contextual sobre la
manufactura esbelta en industrias manufactureras. Por lo que en los resultados arrojados se pudo observar
que es un principio de herramientas de gestion de produccion que buscan la mejora continua a través de
minimizar el desperdicio. Sin embargo, el principal problema que atraviesan las empresas que deciden
implementar estas herramientas es la escasez de cultura por parte de los involucrados.

Por lo tanto, se llegd a la conclusion de que estas herramientas se han convertido en la alternativa para
mejorar el desempefio de las organizaciones, pero para lograr tener éxito con estas herramientas es lograr
la correcta aplicacion de estas y poner toda la disposicion y compromiso posible.

(Jiménez, 2021) Nos habla en su investigacion en el cual se realizoé un analisis de mejora enfocado en
la empresa INDUPROM S.A.C., en el cual tuvo como objetivo determinar el impacto causado tras la
aplicacion de la metodologia manufactura esbelta al proceso de produccion con el que cuenta la empresa
en cuestion. En los cuales con la implementacion del mantenimiento productivo total como técnica de
manufactura esbelta es viable con un VAN de S/. 67 486.58. por otro lado, los desperdicios Lean pro sobre
proceso tenian un equivalente a 56 000 mil soles (moneda peruana), lo que representaba el 48.28% del
total de los desperdicios dentro de la compaiiia. También se llego a las causas raiz de los desperdicios por
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sobre proceso lo cual era por la falta de presupuesto, la falta de comunicacion entre las dreas que
conforman la compaiiia y la falta de métodos de limpieza.

(Ecke, 2006) Six sigma nos conduce a soluciones a corto plazo de problemas en constante repeticion.
Este método se basa en un disefio robusto ademas de implementar tolerancias para definir un estandar y
descubrir que productos cuentan o no con suficiente calidad para que pueda ser distribuido en el mercado.
(Navarro Albert, Gisbert Soler, & Pérez Molina)

La metodologia six sigma o seis sigmas también conocidas como DMAIC (Definir, Medir, Analizar,
Mejorar y controlar) se estructura en cinco fases. Segiin (Navarro Albert, Gisbert Soler, & Pérez Molina)

III. METODOLOGIA

La presente investigacion adopta un enfoque mixto, combinando investigacion documental (literaria)
con trabajo de campo mediante encuestas y observacion directa.

La parte documental permite revisar la literatura especializada sobre Lean Manufacturing, Six Sigma,
TQM y el EFQM, con el fin de fundamentar tedricamente los criterios, principios, herramientas e
indicadores para la optimizacion de procesos.

*  Revision documental: recopilacion de articulos cientificos, libros y documentos técnicos recientes
sobre Lean Manufacturing, Six Sigma, TQM y EFQM. Este andlisis tedrico permitira definir un
marco de referencia solido para la implementacion. Por ejemplo, investigaciones recientes
muestran que Lean y TQM pueden integrarse para mejorar el desempeiio operativo y la
sostenibilidad. (MDPI)

» La parte empirica (campo) permite recabar datos reales de la empresa objeto de estudio tanto
cuantitativos (indicadores productivos y de calidad) como cualitativos (percepciones del personal,
cultura organizacional, estructura de gestion). Poblacion y muestra

+ Lapoblacion estd compuesta por el personal de la empresa industrial: operarios, supervisores, jefes
de area y directivos. Se seleccionard una muestra representativa que considere distintos niveles
jerarquicos para las encuestas y observaciones, con el fin de capturar una vision integral del
funcionamiento operativo y gerencial. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

* Encuestas estructuradas: disefiadas con base en criterios de calidad total y excelencia
organizacional (liderazgo, compromiso del personal, cultura de mejora, procesos, resultados) para
evaluar percepciones sobre gestion de calidad, compromiso, eficiencia y mejora continua.

* Observacion directa de procesos: registro de indicadores clave antes y después de la
implementacion (tiempos de ciclo, desperdicios, eficiencia, defectos, flujo de produccion, uso de
recursos). Esto permite medir de manera objetiva los efectos de Lean Manufacturing y Six Sigma
en la operacion.

»  Registro cuantitativo de desempeiio: recopilacion de datos de produccion, calidad y eficiencia para
realizar comparaciones pre y post intervencion.
J. Procedimiento

Diagnéstico inicial: Revision documental + andlisis del estado actual de los procesos productivos
mediante observacion y registro de indicadores. Esto permite identificar desperdicios, cuellos de
botella, variabilidad y debilidades en calidad.
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Disefio de mejora: Con base en el diagndstico y la literatura, seleccionar herramientas de Lean (por
ejemplo, 5S, mapeo de flujo de valor, Kaizen, eliminacién de desperdicios) y de Six Sigma
(metodologia DMAIC: definir, medir, analizar, mejorar, controlar), integrando los principios de TQM
(mejora continua, enfoque al cliente, participacioén del personal) y alineandolos con los criterios del
modelo EFQM en gestion, personas, procesos y resultados.

Implementacion: Aplicar las mejoras en las areas o procesos seleccionados, capacitar al personal,
involucrar a mandos y operarios, promover la cultura de calidad y mejora continua.

Recopilacion de datos post implementacion: A través de observacion directa, indicadores productivos y
encuestas; registrar mejoras, reduccion de desperdicios, tiempos, defectos, eficiencia, asi como
cambios en percepcion organizacional.

Evaluacion y andlisis: Analizar cuantitativamente los indicadores (comparacién pre/post, estadisticas
descriptivas, variaciones) y cualitativamente los resultados de las encuestas (percepcion del personal,
cultura, liderazgo, compromiso, satisfaccion). Interpretar los resultados con el marco tedrico basado en
TQM y EFQM.

Retroalimentacion y ajuste: Con base en los hallazgos, realizar ajustes a los procesos, promover la
sostenibilidad de las mejoras y consolidar una cultura de calidad, excelencia y mejora continua.

K. Analisis de datos

Cuantitativo: calculo de medias, porcentajes de mejora, reduccion de desperdicios o defectos, variaciones
en tiempos de ciclo, eficiencia, flujo de produccion.

Cualitativo: analisis de contenido de respuestas de encuestas, identificacion de patrones en percepciones
de liderazgo, compromiso, cultura, participacion, valoracion del cambio.

L. Fundamentos teoricos y académicos

La integracion de Lean Manufacturing, Six Sigma y TQM ha sido ampliamente investigada como una
via efectiva para mejorar la eficiencia, calidad y sostenibilidad en entornos productivos. Por ejemplo,
estudios recientes han demostrado que la combinacion de TQM con practicas de manufactura esbelta
contribuye significativamente al desempefio sostenible de las organizaciones. (MDPI)

Por otra parte, el modelo EFQM desarrollado por European Foundation for Quality Management
(EFQM). ) Ofrece un marco integral de excelencia que abarca liderazgo, gestion de personas, procesos,
recursos y resultados, lo que permite evaluar tanto los procesos internos como los resultados en clientes,
personas, sociedad y negocio.

IV. RESULTADOS

Este capitulo presenta los resultados obtenidos a partir de la aplicacion de la metodologia mixta
utilizada en la investigacion, que integra la revision documental especializada sobre Lean Manufacturing,
Six Sigma, TQM y el modelo EFQM, junto con un estudio de campo basado en encuestas estructuradas y
observacion directa de procesos. Los resultados se organizan en tres componentes: (1) resultados de la
revision bibliografica, (2) resultados del diagnoéstico inicial de la empresa, y (3) resultados posteriores a
la implementacion piloto de mejoras.
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J. Resultados de la revision documental

La revision de literatura permitid construir un marco conceptual sélido para la intervencion. Los
estudios analizados coinciden en que la integracion de Lean Manufacturing, Six Sigma y TQM contribuye
significativamente a la reduccion de desperdicios, la disminucién de variabilidad y 1a mejora de la calidad.
Asimismo, se identificé que el modelo EFQM ofrece un enfoque integral de excelencia que permite
evaluar tanto los procesos operativos como los factores organizacionales, humanos y estratégicos.

Entre los hallazgos mas relevantes se destaca que: Lean Manufacturing aporta herramientas practicas
como 5S, Kaizen, VSM vy eliminacion de desperdicios, ampliamente validadas para mejorar el flujo
productivo. Six Sigma, resulta eficaz para reducir la variabilidad y los defectos. TQM permite fortalecer
la cultura organizacional, la participacion del personal y el enfoque al cliente.El modelo EFQM facilita
una evaluacion estructurada de liderazgo, personas, procesos y resultados, complementando las iniciativas
Lean, Six Sigma. Estos referentes teéricos orientaron el disefio de los instrumentos, el analisis del
diagnostico inicial y la seleccion de herramientas para la mejora.

K. Resultados del campo

El diagnostico inicial se desarrollé mediante observacion directa de los procesos productivos, registro
de indicadores operativos y aplicacion de encuestas al personal. Los resultados evidenciaron diversas
oportunidades de mejora. El analisis del proceso productivo reveld problemas en flujo, orden, tiempos y
calidad. Entre los principales hallazgos se identifico: Variabilidad elevada en el tiempo de ciclo, con un
promedio de 8.5 minutos por unidad y tiempos muertos entre estaciones.Tasa de defectos de 68 %,
principalmente por retrabajos y errores por falta de estandarizacion.

Eficiencia global (OEE) de 62 %, por debajo del nivel esperado para el sector industrial.

Desperdicio del 42 % del total producido. Flujo productivo intermitente, con cuellos de botella en dos
estaciones criticas. Estos resultados confirmaron la necesidad de implementar herramientas Lean y Six
Sigma para reducir variabilidad, eliminar desperdicios y mejorar la eficiencia.

L. Resultados de encuestas

En la Tabla 1. La encuesta aplicada a operarios, supervisores y jefes de area permiti6 evaluar
dimensiones clave del modelo TQM y EFQM. Los resultados iniciales mostraron:

TablaI. Resultados de la encuesta.

Dimension evaluada Resultado (%) Interpretacion cualitativa
Liderazgo 62 % Comunicacion y apoyo insuficientes.
Compromiso del personal 68 % Disposicion positiva, pero con limitada participacion.
Cultura de mejora continua 55 % Baja aplicacion de herramientas de mejora.
Estandarizacion de procesos 49 % Inconsistencias entre areas.
Comunicacion interna 58 % Considerada regular.
Satisfaccion laboral 72 % Percepcidn favorable, aunque con oportunidades de reconocimiento.

Los comentarios cualitativos sefialaron falta de capacitacion sistematica, procesos poco claros y escasa
participacion en actividades de mejora. Estos hallazgos reforzaron la necesidad de fortalecer liderazgo,
cultura y estandarizacion.

41 Vol. 12 No. 2



Revista Iberoamericana de Ciencias ISSN 2334-2501

M. Resultados de la intervencion y mejoras implementadas

Con base en el diagnostico y la literatura, se implementaron herramientas Lean y Six Sigma, tales como
5S, estandarizacion, reorganizacion de layout, analisis de causas, mini - Kaizen y aplicacion parcial de
DMAIC. También se realizaron capacitaciones para promover la cultura de calidad y participacién del
personal.

N. Resultados posteriores a la implementacion (post intervencion)

En la Tabla 2. La comparacion de indicadores pre y post intervencion permitié medir el impacto de las
mejoras aplicadas.

Tabla II. Resultados cuantitativos.

Indicador Antes Después Variacion
Tiempo de ciclo 8.5 min 6.2 min 27 %
Defectos 68 % 31 % 54 %
Eficiencia (OEE) 62 % 74 % 12 puntos
Desperdicio (scrap) 42 % 25 % 40 %

Flujo Irregular Continuo  Mejora significativa

Los resultados muestran mejoras notables en eficiencia, calidad y flujo productivo. La reduccion de los
tiempos de ciclo y defectos refleja un incremento relevante en estabilidad y productividad del proceso.

O. Resultados de encuestas post intervencion

En la Tabla 3. Las percepciones del personal mejoraron tras la implementacion:

Tabla III. Perccepcion del personal.

Dimension evaluada Antes Después Variacion
Liderazgo 62 % 74 % +12 puntos
Compromiso del personal 68 % 82 % +14 puntos
Cultura de mejora continua 55% 79 % +24 puntos
Estandarizacion de procesos 49 % 83 % +34 puntos
Comunicacién interna 58 % 71 % +13 puntos
Satisfaccion laboral 72 % 80 % +8 puntos

Los comentarios cualitativos indicaron que el personal se sinti6 mas involucrado, con mayor claridad
en procesos y mejor ambiente laboral. Supervisores percibieron menor presion operativa y mas
herramientas para gestionar el proceso.
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P. Sintesis de los resultados globales

Los hallazgos permiten concluir que la integracion de Lean Manufacturing, Six Sigma, TQM y EFQM
mejoro significativamente tanto los aspectos técnicos del proceso productivo como los factores humanos
y organizacionales.

En la Tabla 4. Los principales logros fueron:

Tabla IV. Principales logros.

Indicador / Aspecto Resultado alcanzado
Tiempos de ciclo Reduccion del 27 %
Defectos Disminucion del 54 %
Eficiencia (OEE) Incremento de 12 %

Flujo y desperdicios Flujo continuo y reduccion notable

Mejoras organizacionales y culturales
*  Mayor participacion, compromiso y motivacion del personal.
* Liderazgo maés claro y orientado a la calidad.
»  Cultura de mejora continua fortalecida.
»  Estandarizacion efectiva de procesos.

En conjunto, los resultados demuestran que la metodologia aplicada es efectiva para optimizar
procesos, desarrollar una cultura de calidad y promover un modelo de excelencia sostenible dentro de la
empresa.

V. DISCUSIONES

La presente investigacion evidencia que la integracion de Lean Manufacturing, Six Sigma, TQM y el
modelo EFQM tiene un efecto significativo en la optimizacion de procesos productivos y en el
fortalecimiento de la cultura organizacional. Los hallazgos obtenidos se analizan en relacion con la
literatura especializada, identificando convergencias y aportes practicos.

A. Discusion de la revision documental

La literatura revisada sefiala que Lean Manufacturing aporta herramientas practicas como 5S, Kaizen,
VSM y la eliminacion de desperdicios, las cuales mejoran el flujo productivo y reducen tiempos de ciclo
(Calvo, 2022; Santos Escalante, 2022). Los resultados de la intervencion en la empresa estudiada
confirman estos hallazgos: la aplicacion de 5S, mini-Kaizen y reorganizacion del layout permitié reducir
el tiempo de ciclo en un 27 % y disminuir los defectos en un 54 %. Por su parte, Six Sigma demostro ser
eficaz para controlar la variabilidad y disminuir defectos en procesos criticos, tal como lo sugieren Pyzdek
y Keller (2014). Asimismo, TQM y el modelo EFQM fortalecieron la cultura organizacional, la
participacion del personal y el enfoque al cliente, evidenciado por incrementos significativos en liderazgo
(+12 puntos), compromiso del personal (+14 puntos) y estandarizacion de procesos (+34 puntos). Estos
resultados confirman que la combinacién de metodologias técnicas y de gestion de calidad promueve
mejoras sostenibles en la organizacion (Hananta & Susyanti, 2024; European Foundation for Quality
Management, s.f.).
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El diagnostico inicial mostré ineficiencias relevantes en el flujo productivo, tiempos muertos, defectos
y desperdicios, con un OEE promedio de 62 %, tasa de defectos del 68 % y un desperdicio del 42 %. Estos
resultados coinciden con la literatura que identifica altos niveles de variabilidad y pérdidas en empresas
manufactureras con procesos poco estandarizados (Garcia Garza, 2019; Godinez Salazar, 2019). Ademas,
las encuestas aplicadas evidenciaron deficiencias en liderazgo, comunicacion y cultura de mejora, factores
criticos para la implementacion efectiva de Lean y Six Sigma (Hananta & Susyanti, 2024).

Tras la implementacién de herramientas Lean y Six Sigma, los indicadores operativos mostraron
mejoras significativas: reduccion del tiempo de ciclo a 6.2 minutos, disminucion de defectos a 31 %,
aumento del OEE a 74 % vy reduccion del desperdicio a 25 %. Estos resultados coinciden con
investigaciones previas que documentan mejoras sostenidas en eficiencia y calidad al aplicar metodologias
de mejora continua de manera integrada (Calvo, 2022; Ramirez, 2022; Pyzdek & Keller, 2014).

El impacto en los factores humanos también fue notable. Las encuestas post intervencion reflejaron un
aumento en la percepcion de liderazgo, compromiso, cultura de mejora continua, estandarizacion de
procesos y comunicacion interna. Esto evidencia que la metodologia aplicada no solo optimiz6 aspectos
técnicos del proceso, sino que también fortalecio la motivacion y participacion del personal, alinedndose
con los principios de TQM y EFQM (European Foundation for Quality Management, s.f.; Hananta &
Susyanti, 2024).

VI. CONCLUSIONES

La integracion de Lean Manufacturing, Six Sigma, TQM y el modelo EFQM demostré ser un enfoque
efectivo para optimizar procesos productivos y fortalecer la cultura organizacional, abordando de manera
simultanea aspectos técnicos y humanos.

La implementacion de herramientas como 5S, mini-Kaizen, DMAIC y la estandarizacién de procesos
generd mejoras operativas significativas: reduccion de tiempos de ciclo en 27 %, disminucion de defectos
en 54 %, aumento del OEE a 74 % y reduccion del desperdicio en 40 %.

Los indicadores organizacionales y la percepcion del personal mejoraron notablemente, evidenciando
mayor liderazgo, compromiso, cultura de mejora continua, estandarizacion y comunicacion interna, lo que
refuerza la importancia de considerar el factor humano en cualquier estrategia de mejora continua.

Los hallazgos confirman la validez de la literatura existente sobre la efectividad de la combinacion de
metodologias de mejora continua y modelos de excelencia, y ofrecen un modelo replicable para otras
empresas manufactureras que buscan aumentar eficiencia, calidad y sostenibilidad de procesos.

Se recomienda mantener la cultura de mejora continua mediante capacitacion constante, seguimiento
a indicadores de desempefio y auditorias periodicas, asegurando la sostenibilidad de las mejoras
implementadas y consolidando el liderazgo organizacional en la gestion de la calidad.
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