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Resumien

El presente articulo muestra un caso real sobre la implementacion de la metodologia 8D para resolver
un problema recurrente en la produccion de calzado industrial. El problema especifico abordado es la
alta tasa de productos no conformes en la produccion mensual, lo que genera pérdidas significativas
en términos de materiales, tiempo y costos. Ademas de que el porcentaje de defectos no estan en los
limites establecidos que tiene la organizacion. Lo primero que se realizé fue la aceptacion de que
habia un problema, después pasamos a la formacion de un equipo multidisciplinario. Se inicié de
julio a noviembre en la recopilacion de datos, principalmente en la linea de produccion donde
mencionan y recurrian con mas frecuencia los defectos del producto, se implement6 una solucién
temporal, asignar al rea de produccidn y calidad el realizar inspecciones frecuentes en los puntos del
proceso, y se organizo para encontrar causa raiz, una vez hallada se realizaron acciones correctivas
permanentes las cuales después de su implementacion se enfocé en volver a recopilar datos de los
siguientes enero a mayo, se observo si fueron efectivas para pasar a un plan de accion de enfoque
integral que abarca desde la mejora de los procesos, inspeccion hasta el aprendizaje de diferentes
métodos. El estudio evalu6 el método 8D como una herramienta para la resolucion de problema de la
empresa aplicando paso a paso la metodologia logrando una reduccion considerable en los defectos,
teniendo asi una mejora en la calidad del producto y aumento de la satisfaccion del cliente.
Palabras-clave: Metodologia 8D, Defectos, Reduccion, Calzado Industrial

Abstract

This article shows a real case about the implementation of the 8D methodology to solve a recurrent
problem in the production of industrial footwear. The specific problem addressed is the high rate of
non-compliant products in monthly production, which generates significant losses in terms of
materials, time and costs. Furthermore, the percentage of defects is not within the established limits
of the organization. The first thing that happened was the acceptance that there was a problem, then
we moved on to the formation of a multidisciplinary team. Data collection began from July to
November, mainly in the production line where product defects were mentioned and recurred more
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frequently, a timely solution was implemented, the production and quality area was designated, and
frequent inspections were carried out at the points of the process, and organized to find the root cause,
one Instead, permanent corrective actions will be carried out as soon as they are implemented,
focusing on collecting data from the following and may be observed if they were effective to move
towards an action plan with a comprehensive approach that encompasses the best processes,
inspection up to the learning of different methods. The study evaluated the 8D method as a tool for
solving company problems, applying the methodology step by step, achieving a considerable
reduction in defects, thus resulting in an improvement in product quality and increased customer
satisfaction.

Keywords: 8D Methodology, Defects, Reduction, Industrial Footwear

1. INTRODUCCION

La industria dedicada a la fabricacion de zapatos industriales siempre se enfrenta a diferentes
desafios que pueden presentarse a lo largo del proceso de manufactura, estos desafios pueden
ocasionar fallas en la calidad, seguridad y eficacia del producto. Para esto es esencial el encontrar y
resolver los diferentes tipos de problemas de una manera efectiva para asi generar una competitividad
dentro del mercado y asegurar que el cliente se encuentre satisfecho con el producto.

En el presente articulo de investigacidon se mostrara la gran utilidad de la metodologia 8D para
una industria dedicada a la elaboracion de calzado industrial, el articulo presenta una guia practica
para su aplicacién y la capacidad de lograr una mejora en la problematicas que se presentan,
desglosando su implementacion, resultados obtenidos y ventajas conseguidas. Se da un caso de
estudio real en el que se resuelve un problema especial en el proceso productivo y como se aplica la
metodologia 8D, cada una de las ocho disciplinas de la metodologia 8D para detectar la causa raiz,
asignar acciones correctivas y preventivas, y verificar la eficacia de las soluciones.

El principal problema de la empresa se manifiesta en una alto nimero de productos no
conformes en su produccion diaria , estos productos no conformes son definidos como todo aquel
producto que no cumple con las especificaciones de calidad establecidas en la empresa. Por ello este
problema afecta negativamente la eficiencia operativa e incrementa los costos de produccion. La
reduccion de defectos no solo minimiza los costos, sino que también fortalece la confianza del cliente.
(Patil, R. y Balwan, 2025, p.106). La eleccion del calzado industrial adecuado no es solo una cuestion
de cumplimiento normativo, sino una decision estratégica que impacta directamente en la seguridad,
productividad y bienestar de los trabajadores.(Gaspard, 2025). La seguridad no es algo con el que no
se pueda llevar la debida atencidon. Prevenir riesgos y accidentes de trabajo debe ser uno de los
objetivos primordiales de una empresa.

El método 8D (ocho disciplinas) permitié determinar en este contexto como un instrumento
sistematico y estructurado para mejorar la calidad y la reduccion de productos no conformes. Esta

metodologia puede utilizarse para resolver problemas criticos, graves, cronicos y recurrentes
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(Wahyudi, P. L., y Wulandari, A., 2020). Por lo cual es una herramienta de calidad que puede ayudar

a dar solucion a diferentes problematicas que puedan surgir. El uso de metodologias como las 8D
son vitales en cualquier industria debido a su capacidad para resolver problemas de manera efectiva,
prevenir su recurrencia y fomentar la mejora continua (Veloz, 2024).

La metodologia de las 8 disciplinas es una herramienta de resolucion de problemas que sirve
para identificar, corregir y eliminar aquellas no conformidades que se pueden presentar dentro o fuera
de una organizacion (Morales, et al., 2022). Obtener un calzado industrial reduciendo problematicas
y errores, es tener una mejora de calidad.

8D es un primer paso notable para mejorar la calidad y la confiabilidad cuando el producto es
defectuoso o no satisface las expectativas y/o necesidades de los clientes (Elangovan et al., 2021). La
metodologia 8D es una herramienta que se necesita una gran colaboracion de todos los implicados
resolviendo las problematicas en equipo. Consta de 8 pasos que debe seguir el equipo de mejora de
la calidad para la resoluciéon de problemas, asi como para la mejora de productos y procesos (Banica,
C. F., Y Belu, N. 2019). La planificacion de la calidad es una funcion esencial de la gestion de la
calidad que establece los objetivos, los recursos y las acciones necesarias para garantizar la calidad
del producto y del proceso (Radulescu, et al., 2025).

En una economia globalizada con una competencia feroz, la calidad de los entregables de un
proyecto representa un diferenciador significativo. Sin una planificacion rigurosa, los proyectos
pueden enfrentar dificultades como costos adicionales, plazos incumplidos o insatisfaccion de los
beneficiarios (Cirtina, et al.,2025). Dentro de la planificacion de la calidad, el analisis 8D puede
integrarse como una herramienta de gestion de problemas durante la fabricacion o las pruebas,
asegurando asi el cumplimiento de las normas y los requisitos del cliente ( Cirtina, et al., 2025).

Implementar 8D es garantizar beneficios, obtener mejoras, es reducir y resolver problemas.

2 Metodologia

La metodologia 8D también conocida como “Ocho Disciplinas para la Resolucion de
Problemas” (Eight Disciplines of Problem Solving), es una herramienta de gestion de calidad y
resolucion de problemas desarrollada por Ford Motor Company con el objetivo principal de reduccion
de problemas, defectos o fallas. La metodologia constaba anteriormente con 8§ pasos, se le agregé un
paso mas, conocida como “D0” para mejorar la efectividad de la metodologia, cada paso es secuencial
y fue elaborada para el desarrollo de problemaéticas que se presenten en diferentes tipos de industria,
enfocada en poder identificar, corregir y eliminar problemas recurrentes o complejos que se lleguen
a presentar. El enfoque de las 8D promueve la resolucion del problema a través del trabajo en equipo

y poder obtener una mejora continua, al estar estructurado ayuda evitar omitir pasos cruciales, en ellas
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se aplican herramientas de andlisis para poder diagnosticar y evaluar cuidadosamente el problema,

con estas herramientas se puede realizar las acciones que se llevaran a cabo para dar solucion.

El estudio se llevo a cabo dentro de una empresa dedicada a la elaboracion de zapatos
industriales, la empresa se destaca por ofrecer productos de alta calidad disefiados para proteger a los
trabajadores en entornos exigentes. Sin embargo, en los Ultimos meses, han experimentado un
aumento alarmante en la cantidad de productos no conformes (PNC) que afectan a la eficiencia
operativa y a la satisfaccion de los clientes, por lo cual se decidi6 aplicar la metodologia 8D.

Tabla 1. Metodologia de las 8 disciplinas. Fuente propia.

Metodologia de las 8 disciplinas de resolucion de problemas (8D)

D0 | Reconocer Existe un Problema

D1 Formacion del Equipo

D2 Descripcion del Problema

D3 | Implementar Acciones de Contencién

D4 | Identificacion de la Causa Raiz

D5 | Determinar las Acciones correctivas permanentes
D6 Implementacion de las Acciones Correctivas

D7 Prevenir la Reaparicion de problemas

D8 Reconocimiento al Equipo

DO0:Reconocer existe un problema.

Aqui se enfoca principalmente en que estd ocurriendo mal, se analiza cudl es la problematica que se
quiere examinar.
D1:Formacion del Equipo.

Se realiza una formacioén de un equipo multidisciplinario este debe contar con una experiencia en las
areas de enfoque. El grupo debe contar con individuos que sean capaces de tener una escucha activa y una
comunicacion asertiva ademas de tener la posibilidad de acceder a toda la informacion pertinente y a la
documentacioén existente. Es importante que los seleccionados conozcan acerca del proceso y del producto.
D2:Descripcion del Problema.

Consiste en que el equipo 8D retina la mayor cantidad de datos de la empresa para determinar los
inconvenientes, problemas o defectos y se podra identificar qué es lo que estd ocurriendo y donde. Es
necesario sefialar el problema, esto abarca una descripcion detallada del método de falla, la frecuencia de fallas,
la cantidad fabricada y el nimero de productos no conformes, entre otros elementos.

D3:Implementar Acciones de Contencion.

Se realiza un plan de contencidon provisional que dara una solucion temporal, para impedir que el
inconveniente persista mientras el equipo se esfuerza en crear una solucion definitiva. Esta medida temporal
servira para reducir los defectos.

D4:1dentificacion de la Causa Raiz.

Este procedimiento implica identificar el origen del inconveniente y sugerir soluciones de manera
definitiva. Se excluyen todos los elementos que afectan de forma adversa para establecer la causa fundamental.
Se emplean métodos como graficos de causa y efecto, sesiones de lluvia de ideas. Tenemos que asegurarnos

de todas las posibles razones.

@ @ Este é um artigo publicado em acesso aberto (Open Access) sob a licenca CreativeCommons Attribution, que permite uso, distribuicao e

reproducao em qualquer meio, sem restricoes desde que o trabalho original seja corretamente citado.



P> RCMOS - Revista Cientifica Multidisciplinar O Saber.
ISSN: 2675-9128. Sao Paulo-SP.

Ano V, v.2 2025 | submissao: 08/12/2025 | aceito: 09/12/2025 | publicaciao: 11/12/2025
D5:Determinar las Acciones Correctivas Permanentes.

Incluye todas las acciones correctivas para asi poder eliminar la causa raiz y asi poder darle solucion
al problema.En el cual se describe que se hara y para que dando las soluciones.
D6:Implementacion de las Acciones Correctivas.

Se llevaran a cabo las medidas reconocidas anteriormente, en el cual se presentaran los datos de estas
medidas, se podra comprobar si son efectivas o no, buscando la solucion del problema y que esta no genera
nuevos problemas.

D7:Prevenir la Reaparicion de Problemas.

Este paso incluird una medida preventiva la cual la empresa adoptara, su objetivo serd que vuelva
ocurrir el error nuevamente. Al igual esto puede generar que se tenga una mejoria en el producto o servicio.
D8:Reconocimiento al Equipo.

Es de suma importancia poder reconocer el esfuerzo dado de los implicados, por lo cual se debe
felicitar al equipo por su desempefio en la resolucidon del problema, ademas esto promoverd a una mayor

participacion de los demas colaboradores.

2. ESTUDIO DEL CASO

DO0. Reconocer que existe un problema.

La empresa estd dedicada a la fabricacion de calzado industrial de alta seguridad. Sus
productos estan diseniados para la seguridad de los pies de los trabajadores en entornos laborales que
presentan riesgos especificos. Estos riesgos pueden incluir impactos, compresiones, perforaciones,
resbalones, exposicion a sustancias peligrosas y riesgos eléctricos. La empresa ha presentado un
aumento significativo en la cantidad de productos no conformes detectados durante la produccion y
las devoluciones de los clientes. Por tal motivo se sabe que existe um problema que esté afectando a
la empresa.

D1. Formacion del Equipo.

La empresa decidio crear un un equipo multidisciplinario para ayudar a analizar y solucionar
el problema, el jefe de calidad asume el rol de jefe del equipo, siendo este el encargado de seleccionar
a los miembros més adecuados con la suficiente experiencia en el area de produccion, control de
calidad, disefio y mantenimiento. El equipo quedé conformado por los siguientes integrantes.

Jefe de Calidad: Debe analizar a fondo la naturaleza del problema para determinar qué
habilidades y conocimientos especificos son esenciales para su resolucion.

Ingeniero de Procesos: Experto en la optimizacion de los procesos de produccion.

Técnico de Mantenimiento: Conocedor del funcionamiento y mantenimiento de la
maquinaria.

Operador de Linea: Persona con experiencia directa en la operacion y deteccion de problemas
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en la linea de produccion.

Auxiliar de Calidad: Apoyo en conservar la calidad deseada en los productos en la solucion
de defectos.

Ingeniero en Disefio: Encargado de conocer el disefio y material de todos los zapatos
fabricados.
D2. Descripcion del Problema.

Para el analisis de la problematica se recopilaron los datos de 5 meses de produccion,
especificamente los datos de julio del 2024 hasta noviembre del 2024. La tabla 2 presenta la
produccion de zapatos conformes y productos no conformes durante los meses.

Tabla 2. Datos de produccion por mes. Fuente propia.

Mes .
PRIGRA e Zogyilog Juko Agosto Segtembre | Oclubre Noviembre Hﬁﬁ ”
Producidos 57119 53333 57651 67794 63622 310524
Conformes 56164 62912 57274 67183 63125 306655
No conformes 955 926 677 611 697 3866

La politica interna de calidad que tiene la empresa nos menciona que dentro de su produccion
mensual solo se tiene tolerado el 0.5% de productos no conformes de la produccion al mes, todos
estos productos no conformes traen consecuencias como ineficiencia en los procesos, retardos en la
entrega de pedidos a los clientes, pérdidas monetarias, aumento en inventarios y creando una mala
reputacion a la empresa.

Respecto a la produccion mensual se muestra a continuacion en la Grafica.l los porcentajes
de los zapatos producidos conformes y no conformes durante los 5 meses de recopilacion.

Grifica 1. Porcentajes de la produccion por mes (Julio a Noviembre). Fuente propia.
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Produccién de zapatos

1.67% 1.45%
100.00%

75,00%

0,00%
Julia Agosto

Analizando los porcentajes de la empresa con respecto a la produccion mensual, no se cumple

con el 0.5% de productos no conformes permitidos, por ello el equipo crea una analisis para identificar

1.17%

Sepliembre

los defectos mas comunes que se presentan en los PNC.

Tabla 3. Defectos. Fuente Propia.

B Rechazado [l Aceptado

0,90% 1,09%

Octubre Noviembre

Tipo de defecto

MNumero de

rechazos
Falta de atencidén 589
Falla de inyeccidn 21
Mal pigmento en 598
inyeccidn

Cortes en la piel 301
Mal etiguetado 2949
Suesla defectuosa 252
Fiel quemada 240
Falta de adhesivo 2 35
Exceso de cintas 231
Casco equivocado 104

Figura 1. Mal pigmento. Figura 2.Falta de atencion.
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Figura 3. Figura 5. Falla de inyeccion

El equipo presenta un diagrama de pareto identificando qué defectos se repiten.

Grafica.2 Diagrama de Pareto de los tipos de defectos. Fuente propia.

B
“ L] ‘ E E mmom -

El andlisis de Pareto se basa en la idea de que un pequefio nimero de causas son responsables
de la mayoria de las consecuencias. Se utilizé para clasificar los fallos, ya que, el principio de Pareto,

el 20 % de los errores generan el 80 % de los rechazos. La grafica nos presenta las tres principales
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defectos, falta de atencion, falta de inyeccion y mal pigmento en inyeccidn, pero para la reduccion y

poder alcanzar el 0.5% se deben trabajar al igual los demds defectos solo prestando mas atencién a
estos tres principalmente.
D3. Implementar Acciones de Contencion.

De acuerdo con el diagrama de pareto se muestran los principales defectos de mayor a menor,
por ello para implementar las medidas correctivas a corto plazo el equipo decidié en Informar a
todos los empleados sobre la situacion, el equipo decidi6é a ir en la parte del proceso donde se
generaban estos defectos priorizando las tres principales, tratando de aislar todas la piezas que
estuvieran afectadas para no continuar con las demads etapas del proceso, las piezas afectadas se
llevaron a un lugar aislado donde se etiquetaron como PNC, como medida correctiva a corto plazo se
le informo¢ al area de produccion y calidad el realizar inspecciones mas frecuentes en este punto del
proceso.

D4. Identificacion de la Causa Raiz.

Para comprender las causas que generan estos principales defectos el equipo decidio utilizar
herramientas de analisis de causa raiz como lo es el diagrama de Ishikawa, esto ayudara al equipo en
identificar los factores que contribuyeron al problema.

Mano de —
Insuficiente cantidad “ W

de empleados Falta de
mantenimiento

regular

Equipos
Desajustados

.

Falta de capacitacion _
a personal

Inspeccion de Calidad

T— Sobrecarga de

Inadecuada P

Falta de liderazgo de Especificas
supervisores i Deficiente

Procedimientos c°m“""C3C'°"

inadecuados entre

departamentos
W. " S ———
étodo ‘Entorno

Figura 6. Diagrama Ishikawa. Fuente propia.
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Tabla 4 Descripcion del diagrama ishikawa. Fuente propia.

Causas Descripcion
Se descubrié que la empresa no contaba con el numero de empleados adecuados en las areas

Mano de obra |por el cual el empleado tenia que cambiar de actividad sin una capacitacion adecuada antes de
realizar una actividad diferente,

Las maquinas presentaban problemas en el proceso dado a que por la falta de mantenimiento
Maquinas |presentaban problemas en la inyeccion ademas que en el proceso se desajustaba los moldes de
inyeccion teniendo fugas de material.

De acuerdo con los procedimientos efectuados en la operacion se descubrié que los trabajadores
Método hacian procedimientos inadecuados afectando el producto durante el procedimiento debido a un
mal liderazgo de los supervisores y una falta de inspeccion de calidad.

En las areas de la empresa se detectaron sobre cargas produccion dado a retrasos por paros de
emergencia en mantenimiento correctivo, esto causado por una falta de comunicacion entre
departamentos de produccion y mantenimiento_al no avisar de fallos de la maquina antes de que
suceda el problema, esto debido a no querer parar la produccion por retraso de pedidos.

Entorno

La Tabla 4 detalla las causas fundamentales de los defectos identificados. El analisis revela
que una inspeccion deficiente en los procedimientos, derivada de una gestion de calidad ineficaz,
constituye la causa raiz principal. Esta deficiencia impacta negativamente el proceso de produccion,
manifestdndose en la falta de capacitacion previa a la ejecucion de actividades, la omision de reportes
sobre fallas en la maquinaria, la ausencia de mantenimientos preventivos y, consecuentemente, en
retrasos en la entrega de pedidos.

DS. Determinar las Acciones correctivas permanentes.

Se presentaran algunas acciones correctivas para abordar las causas fundamentales de los

defectos identificados.

Tabla 5. Acciones correctivas permanentes. Fuente Propia.

Medidas Correctivas Responsabilidad

Se realizara un sondeo para determinar ei numero de empleados requeridos en las
areas de trabajo para asi proceder a contrataciones de nuevos empleados para cada
area requenda

Se integra un plan de mantenimiento para solventar los problemas de inyeccion este

se realizara conforme la maquina en sus especificaciones lo requiera, se cuestionara | Recuros humanos, jefe de
3 preguntas fundamentales ¢ cuando se hara?;quién lo hard?¢que se hara?, al igual mantenimiento, jefe de

una capacitacion sobre la calibracion de los moldes calidad y jefe de
Se realizara capacitaciones sobre la ejecucion de la operacion, integrando en mayor produccion todo es un
parte a los jefes de area es decir supervisores para que realicen las inspecciones trabajo en conjunto

requendas en el producto y en el proceso
Con la ayuda del plan de mantenimiento se evitara los paros de emergencia, ademas
se introducira planes para mejorar la comunicacion de los jefes de area, se definira las
prioridades de solucionar los fallos para no causar mas retrasos

D6. Implementacion de las Acciones Correctivas.

Mediante el analisis es fundamental tener una colaboracién conjunta de todos los
departamentos involucrados, es esencial que ellos entiendan el objetivo de todos los procesos y las
metas a alcanzar, deben saber la importancia de las capacitaciones y colaborar en ellas. La
capacitacion es el método o estrategia fundamental para tener una mejora en corto, mediano y largo
plazo. Se registrd los datos de produccion de los siguientes meses, aplicando las estrategias al inicio
del siguiente afio.

Tabla 6. Registro de producto no conforme. Fuente propia.
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Pares de zapalos i . Produccion
enern febrero marzo abnl mayo Total
Producidos 66013 57657 60719 52651 63417 300457
Conformes 65432 57281 60436 52395 63125 298669
Mo conformes 581 376 283 256 292 1788

Con los datos de la tablo pudimos obtener el porcentaje de defectos.

Grafica 3 Porcentaje produccion de mes (enero a mayo). Fuente propia.

Produccion de zapatos M Rechazado [ Aceplado

0.88% 0.65% 0.47% 0,49% 0.46%

100,00%

75,00%

25,00%

0,00%

Como se puede observar se consigui¢ una reduccion significativa de los defectos, esto como
consecuencia de una mejora en la calidad del producto, reduce gastos y genera mas eficiencia en la
produccion evitando retrabajos.

D7. Prevenir la Reaparicion de problemas.

Para prevenir futuras apariciones de problemas que afecten la tasa de producto no conforme
se implementara un enfoque integral que abarca desde la mejora de los procesos de inspeccion hasta
el aprendizaje de diferentes metodos. Como punto clave se desarrolld un plan de capacitacion,
disefiado especificamente para asegurar que el personal de nuevo ingreso se adapte de manera
eficiente y efectiva al funcionamiento y a los estandares de calidad ya establecidos en la empresa. La
siguiente tabla describe el plan de capacitacion para prevenir la aparicion de problemas.

Tabla 7. Plan de Capacitacion. Fuente propia.
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Profundidad de la

Dimension de andlisis Unidad ylo sable Técnica L
00 KSEPON capacitacion ugar
Introduccion General Sala de
Historia de la empresa, mision y vision, Recursos humanos Charla Conocmiento general .ur:as
politicas y valores organizacionales )
Presentacion de equipos y Recursos humanos Charla Conocimiento general Areas de i
departamentos empresa
Tour por Ias instalaciones Produccion Tour Conocimiento general Ar;na;g:ala
Capacitacion Técnica fea
Entrenamiento practico sobre las Produccion ( Coordinador s e Practica de la actividad a -
herramientas y procesos especificos del de produccion) Tedrico/Practico realizar respecto al SGC zﬁgtcz
puesto
Calidad en el proceso . Conocimiento del plan de Area
Normativas y estandares especificos de g:;;amanadmenmogmdelawdo‘ 'dgg') Teorico/Practico calidad respecto a especifica
la empresa respecto al plan de calidad.. productos y proceso del puesto
Seound.ad y Normativas Conocimiento de Area
Capacitacion en normativas de Jefe de seguridad e s a normativas y :
seguridad, procedimientos de Tedrico/Practico ey especifica
. - 2 higiene procedimientos de
emergencia, prevencion de riesgos emergencia del puesto
laborales.
Capacitacion en Gestion del Cambio
Técnicas para adaptarse a nuevos . : Sala de
procesos, aprendizaje de nuevas Reingenieria Charla Conodmiento general juntas
tecnologias, estrategias para afrontar la
resistencia al cambio.

D8. Reconocimiento al Equipo.

Dado a la metodologia 8D implementada el departamento de direccion expresa su felicitacion
al equipo responsable por la notable reduccion de productos no conformes, este logro refleja el
compromiso, la dedicacion y la eficacia de cada uno de los colaboradores del equipo al llevar el buen

manejo de la metodologia hasta alcanzar este importante logro.

3. RESULTADOS Y DISCUSION

Se han realizado estudio acerca de la implementacion de la metodologia 8D (Lestyanszka
Skiirkova, K., 2023) destacando que es es fundamental para mejorar la calidad y satisfacer las
necesidades de los clientes, asi como en el presente articulo al seleccionar este método se logro el
objetivo de reducir los defectos, logrando tener una mejor calidad en los productos elaborados. Estos
resultados coinciden con lo reportado en el presente articulo.

Por otro lado el autor (Andrade Pereira, A. N., 2025), el analisis de 8D es un pilar de la
planificacion de la calidad y un catalizador de la sostenibilidad en la industria automotriz, asi como
en el presente articulo la planificacién adecuada logré un incremento en productos conformes asi
como la satisfaccion del cliente. Es importante destacar que la metodologia 8D permitié reducir el %
de productos no conformes hasta los limites de 0.05%, reduciendo también retrabajos en un 80%.

El autor (Mahmood, K.,2023) menciona que las empresas manufactureras deben operar
eficazmente para controlar la sostenibilidad y reducir los residuos por defectos, de igual forma el
presente articulo confirma que al realizar los procesos adecuados se logré aumentar la eficacia y

disminuir los defectos, al tiempo que se reducen los costos en casi un 80% derivado de la reduccion
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en horas extras, retrabajos y tiempos muertos.

De acuerdo con (Skurkova, et al., 2022), la correcta aplicacion de métodos de ingenieria
industrial o de gestion de la calidad ayuda eficazmente a alcanzar objetivos, asi como en el presente
articulo la aplicacion del método 8D que es un método de gestion de la calidad, donde se busco la
reduccion de los diferentes defectos que se presentaban, alcanzando en unos meses la tolerancia
aceptada por la empresa 0.5% de productos no conformes.

El método de las 8D simplifica cualquier operacion, desde la planificacion hasta el
seguimiento de los resultados (Setiawan, et al., 2021). Como en el presente articulo de investigacion
el método 8D logré los resultados a partir de una planificacion clara y eficaz de los procesos en la
elaboracion del calzado industrial.

El estudio de los autores (Verma, S. K. M., & Dubey, D., 2023) informan sobre la aplicacion
del enfoque 8D en una empresa fabricante de griias obteniendo un producto de buena calidad durante
un tiempo determinado implementando herramientas y técnicas, asi como en el presente articulo se
presentaron diversas herramientas de calidad para lograr productos de una mejor calidad evitando a
su vez posibles problemas futuros. Por su parte en el presente articulo se increment6 la colaboracion

de los departamentos dentro de la.
CONCLUSION

La implementacion de la metodologia 8D demostro ser una herramienta eficaz para abordar y
resolver problematicas complejas como los defectos de productos no conformes en una empresa
dedicada a la creacion de zapatos industriales. Al utilizar paso a paso la metodologia, el equipo
asignado logro encontrar la causa raiz con ayuda de las herramientas de calidad como son el diagrama
ishikawa y el diagrama pareto, a partir de encontrar la causa raiz se implementaron acciones
correctivas permanentes para asi evitar posibles problemas futuros.

La metodologia 8D pudo obtener dentro de la organizacion una colaboracion en conjunta de
diferentes areas, esto puede ayudar a largo plazo a tener una mejor colaboracidn para afrontar nuevos
problemas que pudieran surgir mas adelante, ademés de poder obtener de forma conjunta nuevas
ideas, planes o estrategias para el mejoramiento de la organizacion.

Los resultados obtenidos son alentadores para el futuro de la organizacion, ya que poder tener
un beneficio una reduccion de costo y tiempo siempre serd de gran importancia dentro de ella, esto
igual pudiendo destacar que gracias a tener un mejoramiento en la calidad del producto evitando
defectos que pudieron estar surgiendo con mayor recurrencia.

Los resultados obtenidos fueron una reduccion significativa en la tasa de defectos al 0.5%,

ahorros de costos y mejora en la satisfaccion del cliente, resaltando que la metodologia 8D puede ser
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aplicado con éxito en la industria del calzado industrial, y de igual forma pueden ser una valiosa

herramienta para a otros contextos industriales que enfrentan desafios similares en la calidad y la

eficiencia de la produccion.
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