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En la actualidad nadie pone en duda la necesidad de la participacion de los grupos loca-
les para la promocién del desarrollo regional sustentable (Avila, 1998; Blauert y Zadek,
1999; Enriquez, 1996; Petty, 1995; Primack et al., 1999) *. Dicha participacién implica,
en un sentido mas amplio, la construccién y movilizacién de los recursos territoriales, lo
cual constituye el nucleo de la orientacion endégena del desarrollo.

A partir de este planteamiento, es pertinente discutir diversas facetas de esta orientacion
y su vinculo con el disefio de acciones adecuadas para generar conocimiento, compartir
experiencias y enriquecer el debate académico enfocado en y hacia el desarrollo regio-
nal sustentable.

Obviamente este accionar genera desafios, estos retos al ser afrontados por grupos
locales permite el escenario viable para presentar planteamientos, que, al ser propues-
tos, pueden ser utilizados como mecanismos viables, en su aplicacién, y propicios para
la articulacion de procesos tanto individuales como colectivos dentro de un conjunto de
procesos orientados hacia la innovacion sustentable (dixit Morales, 19998b) *.

En el presente libro, merece destacarse el contexto valido en lo que corresponde a si-
tuaciones abordables dentro de los ambitos de la educacién, la administracion y la inge-
nieria. Estos espacios del saber y del hacer en donde, partes relevantes de la poblacion,
pueden ver reflejada su historia, sus habitos y sus aspiraciones por contar con una so-
ciedad local muy particular, permiten la posibilidad de utilizar experiencias probadas de
otros, para mejorar sus capacidades vy, sobre todo, los resultados que se pueden o se
deben obtener en diversos campos de accion tales como: la Docencia, la Gestién Orga-
nizacional, el ambito de la Calidad y el rubro de la Capacitacion, asimismo en lo que se
refiere al area de Recursos Humanos y la Logistica y también aplicables en lo referente
a la Produccion y Factores Humanos ademas de la Manufactura.

Por ello, es importante destacar que las ventajas especificas de las propuestas aqui pre-
sentadas, en determinado momento, le proporcionara al lector un cimulo de alternativas,



mismas que a pesar de no tener un caracter permanente, sino que se encuentran en
continua evolucion, si le daran opciones viables para abordar la exigencia de situaciones
dentro de la sustentabilidad de sus tareas propias, sobre todo dentro del ambito laboral
o profesional; y en otras opciones le permitira introducirse en la construccién de accio-
nes que le proporcionen mayores ventajas. El corto plazo de esto puede privilegiarse, si
se considera la reproduccion de las alternativas que en este texto se compendian y que
pueden convertirse en parte de un sistema que seguramente tendra la posibilidad de que
les genere mejoras y/o se refleje en un incremento de resultados.

Cierto es que la especializacién productiva es otro factor que influye en la coordinacion
entre los actores locales, pero también es un espacio de intervencion de y para generar
conocimiento, compartir experiencias y enriquecer el debate académico, he ahi la impor-
tancia de las politicas publicas y, sobre todo, de las sociales que tienen como obijetivo
toral de este compendio al promover la innovacion sustentable.

A este proposito esta enfocado la contribucidn, en gran medida, la participacion de diver-
sos grupos e individuos insertos en este trabajo, quienes mediante el procesamiento y la
difusién de informacioén que, en primer lugar, ubica las actividades econémicas, educati-
vas Yy de procesos en que se especializa nuestra region y, en segundo término, da cuen-
ta de las propuestas de intercambio (de produccién, de informacion y de otros recursos)
que existen entre los actores que conforman determinados segmentos productivos.

Las transformaciones econdmicas, politicas y sociales de las ultimas décadas han propi-
ciado el resurgimiento, a escala mundial, de los debates en torno al desarrollo regional.
Los principios que han sido discutidos en este documento, son parte fundamental del
debate que busca orientar los procesos contemporaneos del desarrollo regional, recono-
cido este como un espacio social y ambiental que va de la mano de las reflexiones sobre
la orientacién endogena del desarrollo en lo global.

Como se ha insistido en este documento, su orientacidon destaca la necesidad de cons-
truir y movilizar los recursos de nuestro entorno y en perspectiva pone de relieve que el
potencial de su desarrollo y al mismo tiempo, de su articulacion con los ambitos regional,
nacional e internacional, constituye una necesidad permanente para poner en marcha
procesos de desarrollo viables.



En la actualidad cualquier iniciativa de desarrollo que postule una orientacion autarquica
no tiene posibilidades de prosperar. Por eso las propuestas en forma de sugerencias que
aqui se ofrecen, como se ha insistido a lo largo de nuestra disertacion, consideramos son
un marco util para el disefio de mas y mejores acciones que busquen, intrinsecamente,
promover la innovacion de soluciones para, con ello, contar con un verdadero desarrollo
regional sustentable.

Lic. José Luis Islas Pacheco

Empalme, Sonora. Otorio del 2025.

* Federico Morales Barragan. Desarrollo regional sustentable: una reflexién desde las
politicas publicas. Revista Digital Universitaria. El quehacer universitario en linea revista.
unam.mx


http://revista.unam.mx
http://revista.unam.mx

El presente libro es resultado del esfuerzo colectivo realizado en la Quinta Jornada In-
tegral de Ponencias (JIP) celebrada el dia 03 del mes de julio del 2024 en el Instituto
Tecnoldgico de Sonora, campus Empalme. Bajo el lema “Innovando Soluciones para el
Desarrollo Regional Sustentable”. Esta jornada reunié a estudiantes, egresados, docen-
tes e investigadores, en un espacio de reflexién y didlogo académico.

Esta compilacion tiene como propdsito preservar y difundir las ponencias presentadas,
las cuales abordan tematicas de gran relevancia en el campo de la Educacion, Admi-
nistracion y la Ingenieria, desde diversos enfoques. Cada contribucion es un reflejo del
compromiso académico por generar conocimiento, compartir experiencias y enriquecer
el debate académico.

Se presentan 15 ponencias y tres secciones tematicas:

Seccion 1: Docencia/Gestién Organizacional/Calidad/Capacitacion.
Seccion 2: Recursos Humanos/Logistica.

Seccién 3: Produccioén y Factores Humanos/Manufactura.

Agradecemos a cada ponente por su participacion, asi como al comité organizador que
hizo posible este encuentro. Este compendio esta dirigido a estudiantes, docentes, in-
vestigadores y a toda persona interesada en profundizar en temas de desarrollo regional.

Invitamos cordialmente al lector a recorrer estas paginas con una mirada critica y reflexi-
va, confiando en que encontrara en ellas ideas, propuestas y preguntas que contribuyan
al fortalecimiento del conocimiento y la practica académica.

Comite JIP 2024
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Aportes al desarrollo educativo, empresarial e industrial en la region

Color y Creatividad: Explorando el mundo
del arte. Un Proyecto educativo en una
Institucion de Educacion Basica de
Empalme, Sonora

Yara Anais Soto Espinoza

Miriam Guadalupe Baca Castro

Resumen

Durante el periodo de enero- mayo de 2023, como parte de practica profesional Il del
sexto semestre de la Licenciatura en Ciencias de la Educacion en el Instituto Tecnolégico
de Sonora (ITSON), se llevo a cabo un proyecto educativo en una Institucion de Educa-
cién Basica en Empalme, Sonora. Este proyecto surgié de una entrevista con directores
de Accién Civica, Arte y Cultura, y Prevencion del Delito de la Secretaria de Seguridad
Publica. El grupo estaba compuesto por 20 estudiantes de segundo grado, 11 nifias y
nueve nifios, con edades entre los siete y ocho anos. Se realizé un taller llamado “Color
y Creatividad: Explorando el Mundo del Arte” con el objetivo de proporcionar una variedad
de actividades que beneficiaran el desarrollo del participante, estimulando su imaginacion
y creatividad para fomentar el interés en el arte y la cultura, asi como motivarlos a emplear
su creatividad e imaginacion positivamente. El disefio siguié el modelo ADDIE, que des-
cribe un proceso interactivo y ciclico. Para evaluar el proyecto, se utilizaron dos indica-
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dores: lograr un promedio mayor al 70% en el desarrollo de técnicas del pensamiento
creativo y obtener un promedio mayor al 80% en la produccioén de trabajos artisticos. Los
datos recopilados muestran que el 80% de los estudiantes lograron un puntaje igual o
superior a 70 en las cuatro areas de desarrollo de habilidades de pensamiento creativo,
indicando que alcanzaron el nivel deseado. Sin embargo, solo el 60% produjo trabajos
artisticos de calidad, no llegando al nivel esperado en este aspecto.

Introduccion

Antecedentes

El desarrollo de la creatividad es una de las capacidades mas elevadas y complejas del
ser humano, y a pesar de haber sido poco estudiada en el pasado, ha captado la atencion
de investigadores en los ultimos afnos. Este interés se ha centrado especialmente en el
ambito educativo, ya que las escuelas buscan formar individuos con la habilidad de pen-
sar de manera creativa y generar soluciones para los desafios que puedan surgir en el
futuro (Fernandez y Gémez, 2021).

El sistema de ensefianza y aprendizaje escolar carece de las herramientas cognitivas y
sociales necesarias para fomentar la creatividad de los nifios. En lugar de ello, la escue-
la tiende a reprimir la creatividad y el talento infantil, ya que las practicas educativas y
los procesos socioculturales descuidan las oportunidades de participacién e iniciativa
del niflo. La escuela no promueve adecuadamente el desarrollo de la imaginacion, la
observacion y la innovacion como procesos fundamentales para estimular la capacidad
creativa. Incluso, se ha reducido el tiempo dedicado al juego en favor del desarrollo de
habilidades matematicas y linguisticas en un enfoque didactico abstracto (Bastidas, 2010,
como se citd en Fernandez, 2023).

Berdejo y Urbina (2018) afirman que el arte es un medio para fomentar la apertura social,
la solidaridad y el compromiso, con miras a abordar de manera directa situaciones socia-
les y culturales (Berdejo y Urbina, 2018, como se cité en Diaz y Ledesma, 2021).

En septiembre de 2021, la direccion general del Instituto Sonorense de Cultura (ISC)
anunci6 que en el municipio de Empalme se pondria en marcha el proyecto institucional
de Cultura para la Paz. Este proyecto, respaldado por el Gobierno de Sonora a través
de la Secretaria de Seguridad Publica (SSP), tiene como objetivo disminuir la actividad



delictiva en areas especificas, con la intencién de generar cambios positivos en dichas
comunidades. Se trata de un programa estratégico e integral que aborda las raices que
provocan las conductas criminales (Secretaria de Seguridad Publica, 2023).

Como estudiante de la Licenciatura en Ciencias de la Educacion, uno de los desafios
mas significativos dentro de las practicas profesionales consiste en desarrollar un pro-
yecto educativo estratégico que aborde problemas reales dentro de nuestra comunidad
educativa. Por esta razon, se identificd la oportunidad de colaborar con el programa de
Cultura para la Paz, mencionado anteriormente, en asociacion con la direccion de Accion
Civica, Arte y Cultura de Empalme (casa de la cultura). El objetivo es crear espacios de
expresion cultural para estudiantes de educacion basica, fomentando asi la exploracion
de su creatividad a través de expresiones artisticas, con la finalidad de contribuir a la re-
duccion de posibles conductas delictivas en el futuro.

Planteamiento del problema

En los meses de febrero y marzo del 2023, se llevaron a cabo diversas entrevistas con el
director de Accién Civica, Arte y Cultura, quien fue un importante enlace con el director
de Prevencion del Delito de la Secretaria de Seguridad Publica. Durante estas conversa-
ciones, surgio una preocupacion evidente: “los nifios de entre 7 y 12 afos suelen carecer
de actividades recreativas escolares” (Inzunza, comunicacion personal, 24 de febrero
del 2023). Sobresaliendo la necesidad de abordar zonas vulnerables para las conductas
en riesgo, de igual forma se indico la necesidad de brindar espacios seguros donde los
nifos y jovenes puedan hacer uso de sus tiempos libres para el arte, el deporte y de su
expresion libre.

La problematica identificada se centra en como contribuir al apoyo de acciones que pro-
muevan un esparcimiento sano y seguro para nifios que se encuentran en entornos con
conductas de riesgo, con un enfoque especifico en el ambito educativo.

Por esta razon, se propuso la implementacion de un taller de arte y creatividad con el fin
de alejar a los nifios y nifias de las areas de riesgo en la comunidad. El propdsito es que
descubran diversas actividades beneficiosas para su desarrollo, despertando asi su ima-
ginacion y creatividad a través de expresiones artisticas como dibujo, escultura, pintura,
cuentacuentos, entre otras. De esta manera, se busca fomentar el interés por el arte y
la cultura en los estudiantes, para que a medida que crezcan encuentren motivacion y
empleen su creatividad e imaginacién de manera positiva.



Objetivo
Objetivo General Estratégico:

Promover la creatividad en los nifios de siete a 12 afios, para ayudar a fomentar las ha-
bilidades artisticas y creativas, a través del taller llamado Arte y creatividad, que contri-
buyan a la reduccion de posibles conductas delictivas en el futuro.

Método

Sujetos

El proyecto se desarrollé en una Institucién Educativa de Educacion Basica, ubicada por
la calle Michigan entre avenida Reforma y avenida Héroes de Nacozari, S/N. Colonia
Moderna. A cargo de la directora, con una poblacion de 129 alumnos, distribuidos entre
seis grupos de turno matutino y seis docentes a cargo.

La poblacion total fue de 20 estudiantes de segundo grado, compuesto por 11 nifas y
nueve nifos, con edades comprendidas entre los siete y ocho afios. Esta iniciativa conté
con la colaboracion de las Jornadas Permanentes por la Paz a través de la Secretaria de
Seguridad Publica del Gobierno del Estado de Sonora, en conjunto con la Direccién de
Accion Civica, Arte y Cultura del municipio de Empalme.

Materiales

Para la realizacion de las actividades disefiadas especificamente para el taller se hicieron
uso de diferentes recursos, los cuales fueron donados por la Direccion de Accion Civica,
Arte y Cultura del municipio de Empalme. Tales materiales se mencionan a continuacion:
Pinturas de acuarela (colores basicos), colores, pinceles, hojas blancas, cartulinas, sal,
tubos de rollo de papel, diamantina, lapices, pegamento, borradores, cuentos y piedras.

Los instrumentos de evaluacion requeridos incluyen guias de observacién basadas en el
Test de Capacidad de Pensamiento Creativo (TTCT, por sus siglas en inglés), también
conocido como Test de Torrance. Este examen se utiliza para medir la creatividad en
personas de todas las edades y es el método mas ampliamente utilizado a nivel mundial
para evaluar esta habilidad. Fue disefiado por Ellis Paul Torrance en 1960, con el objetivo
de medir cuatro elementos del pensamiento creativo: originalidad (la singularidad e inno-
vacion de la idea), flexibilidad (la capacidad para manejar ideas), elaboracion (el desarro-
llo de la idea) y fluidez (el numero de ideas producidas) (Ahmed et al. 2022).



Cada test fue disefiado para los propésitos de aprendizaje y caracteristicas de cada pro-
yecto elaborado por los alumnos participantes. Es importante indicar que se manejo una
escala sobre niveles de logro que va desde; deficiente en inicio, regular en proceso, bien
esperado y muy bien destacado.

Ademas, se empled un instrumento para medir la satisfaccion del taller, que abordaba
aspectos relacionados con la instruccion del facilitador, el manejo de los materiales, el
tiempo y los recursos. Este dispositivo incluye una escala tipo Likert que va desde “nada”
hasta “mucho”. Es importante sefalar que esta misma escala se utilizé con caritas que re-
presentan emociones, lo cual facilita y hace mas significativa la evaluacién de los alumnos.

Procedimientos

La metodologia que se utilizé para la realizacién del taller de arte y creatividad fue basada
en el modelo ADDIE, el cual es un modelo de sistemas de disefio instruccional muy comun
en la creacion y elaboracion de programas educativos y de formacién. ADDIE es un acréni-
mo que abarca las cinco etapas del modelo: Analisis, Disefio, Desarrollo, Implementacion
y Evaluacion. (Arbelaez, 2023) A continuacion, se detalla cada una de estas fases:

Figura 1.
Esquema del Modelo de Diserio Instruccional ADDIE

’ﬁ\

Implemen-

tacion ﬁ SRaGacH ﬁ Disenio

LR

Desarrollo

Nota. Carrillo y Roa, 2018.



Durante la fase de Analisis, se identifican las necesidades de aprendizaje y se definen
los objetivos de instruccion. Se contextualizan los alumnos y se disefia la organizacion
del taller, se proponen tareas para demostrar habilidades y conocimientos, determinar
limitaciones del proyecto y definir el perfil del alumno.

En la fase de Disefio, se busca planificar la estructura y estrategia de la instruccion. Esto
implica actividades como definir objetivos de aprendizaje especificos, desarrollar un es-
quema de contenido, seleccionar estrategias de ensefianza, disefar evaluaciones de
aprendizaje y crear un plan detallado del curso o programa.

Con respecto a la fase de desarrollo, su objetivo fue disefar y crear los materiales y
recursos instructivos. En este caso se realizé la produccién de materiales educativos, la
elaboracion de actividades y ejercicios de practica, y la recoleccion de los materiales para
garantizar su calidad y eficacia.

Durante la etapa de Implementacion, se ejecuta el plan de ensefianza con los alumnos.
Durante este momento, se preparan a los profesores, se entregan los materiales y recur-
sos a los estudiantes, se facilita el proceso de aprendizaje y se supervisa la participacion
y avance de los estudiantes.

Finalmente, la fase de Evaluacion, el objetivo es medir la eficacia del programa de ense-
Aanza y evaluar su influencia. Se realizaron evaluaciones formativas, recoleccién de co-
mentarios de los participantes, analizar los resultados para determinar si se han cumpli-
do los objetivos, y detectar areas de mejora y hacer los ajustes necesarios al programa.

Dentro de esta misma fase se establecieron las escalas en porcentaje esperados para
determinar el nivel de logro de los objetivos, se describe:

Tabla 1.
Desarrollo de técnicas del pensamiento creativo.

Descripciéon Porcentaje Escala
20 alumnos 100% Sobresaliente
Entre 18 y 19 alumnos 90% Excelente

Entre 16 y 17 alumnos 80% Bueno




Entre 14 y 15 alumnos 70% Esperado

Entre 12 y 13 alumnos 60% Regular

Menor a 11 alumnos 50% Bajo

Nota. Elaboracion propia

Tabla 2.
Produccion de trabajos artisticos.

Descripcion Porcentaje Escala
20 alumnos 100% Excelente
Entre 18 y 19 alumnos 90% Bueno
Entre 16 y 17 alumnos 80% Esperado
Entre 14 y 15 alumnos 70% Regular
Menor a 13 alumnos 60% Bajo

Nota. Elaboracion propia.

Resultados

A continuacion, se describen los productos obtenidos durante las fases propuestas por el
modelo ADDIE, descrito en el apartado anterior; como primera fase corresponde a la de
analisis, se aplicaron instrumentos diagndsticos, entrevistas y observaciones, el producto
resultante fue un informe detallado en el que se describen las necesidades de aprendi-
zaje, los objetivos pedagdgicos y los requisitos del proyecto.

Como producto que corresponde a la fase de disefio, en la cual se hicieron busquedas
extensivas sobre el tema a impartir, ayudd a generar como resultante un plan de disefio
instructivo que incluye objetivos, contenido, estrategias de enseianza y evaluaciones,
siendo este el programa analitico para el taller. La tercera fase esta evocada al desarrollo
del taller, se realiz6 el disefio instruccional de las diez sesiones a implementar y se busco
el patrocinio de materiales para utilizar en el taller, el disefio de carteles e informacion a
presentar; teniendo como evidencias de su conclusion materiales y recursos instructivos
completos y listos para su implementacion.



Aportes al desarrollo educativo, empresarial e industrial en la region

Como resultado de la cuarta fase del modelo, que corresponde a la etapa de implemen-
tacion, se logré implementar diez sesiones con una duracion de una hora cada una, se
obtuvieron datos y pruebas que demuestran los resultados de los productos creados
por los participantes, que formaron parte de insumo para la siguiente fase que corres-
ponde a la ultima llamada evaluacion, durante esta fase se analizaron los resultados de
las actividades y de los indicadores de logro teniendo como resultado, un informe de
evaluacion que ofrece informacién sobre el éxito del programa y recomendaciones para
mejoras futuras. A continuacion, se presentan dichos resultados: El objetivo planteado
fue promover la creatividad en los nifios de siete a 12 afios, para ayudar a fomentar las
habilidades artisticas y creativas, que contribuyan a la reduccion de posibles conductas
delictivas en el futuro.

Para determinar el éxito de este objetivo se establecieron dos niveles de logro; 1. Obtener
un promedio mayor a 70% de desarrollo de técnicas del pensamiento creativo, originali-
dad, flexibilidad, elaboracion y fluidez 2. Obtener un promedio mayor al 80% de produc-
cion de trabajos artisticos.

Se exhiben cuatro ilustraciones con relacion al factor del pensamiento creativo, segun
Torrance (1990) citado por Ahmed et al, 2022, con el fin de presentar los resultados. La
Figura numero 2 muestra los resultados de la originalidad del pensamiento creativo, en
la que el 80% del grupo, lo cual equivale a 16 de los 20 participantes, logré obtener una
calificacién igual o superior a 70, lo cual expresa que se encuentra en el nivel esperado.

Figura 2.

Promedios del pensamiento creativo, originalidad.

Pensamiento Creativo: Originalidad
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Nota. Elaboracion propia.
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El otro aspecto importante es la habilidad de ser flexible en el manejo de ideas. La Figura
3 indica que 16 de los 20 estudiantes han obtenido calificaciones iguales o superiores al 70%,
lo que representa el 80% del grupo, y esto significa que se ha alcanzado el nivel esperado.

Figura 3.
Promedios del pensamiento creativo, flexibilidad.

Pensamiento Lreativo: Hiexipinaaa
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Nota. Elaboracién propia.

En la Figura 4 se evidencian los resultados del pensamiento creativo en su factor de
elaboracién. Se presenta que 16 alumnos (el 80% del grupo) lograron obtener promedios
igual o mayor al 70, lo que nos indica que se logré un nivel dentro de lo esperado.

Figura 4.
Promedios del pensamiento creativo, elaboracion.

Pensamiento Creativo: Elaboracion
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Nota. Elaboracién propia.
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Por ultimo, se presentan los resultados del proceso de pensamiento creativo con relacion
al factor de fluidez, los cuales se pueden apreciar en la Figura 5, que representa la can-
tidad de ideas generadas. Es importante destacar que el 80% de los participantes (16 de
20) obtuvo un promedio de 70 o mas, lo que indica un nivel de rendimiento adecuado.

Figura 5.
Promedios del pensamiento creativo, fluidez.

Pensamiento Creativo: Fluidez
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Nota. Elaboracion propia.

Para evidenciar el logro del segundo criterio propuesto, este se estimé con el numero de
trabajos realizados, a continuacion, se presentan los resultados.

Figura 6.
Promedios alcanzados de produccion de trabajos artisticos.

Produccion de trabajos artisticos
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Los trabajos artisticos creados por los estudiantes durante el taller se presentan en la
Figura 6. Se puede notar que 13 de los alumnos lograron una productividad igual o mayor
al 80%, lo que indica que el taller alcanzé un nivel de logro del 60%, considerado bajo.

Para la evaluacién de satisfaccidon de resultados, como los participantes son alumnos de
segundo grado, la mayoria aun no domina el sistema de escritura por lo que el instru-
mento utilizado esta disefiado con imagenes de emociones por las cuales cada alumno
demostrd su sentir con respecto a cada criterio, dicho emociones representan la siguien-
te escala: nada, poco, regular, bastante y mucho.

De los 20 nifios participantes, sélo respondieron a la encuesta 18 de ellos, pues los dos
restantes ese dia no asistieron a clase. En la Figura 7, se observa que el 100% de los en-
cuestados expresan la que en cada criterio se ha cumplido satisfactoriamente, seleccio-
nando como respuesta la emocidén mas esperada que corresponde a “mucho”, es decir,
expresan que las explicaciones de los instructores han sido claras, fueron respetuosos,
hizo la clase divertida, fueron apoyados por los instructores para aprender, se utilizaron
apoyos visuales, el material fue suficiente para todas las actividades y faciles de utilizar,
ademas expresan sentirse escuchados por los instructores, y expresan sentimiento de
aprendizaje como la comprension de colores primarios, secundarios y de compresion
sobre el arte. Finalmente, todos expresan sentir que el taller fue de su agrado.

Figura 7.
Frecuencias de resultados en encuesta de satisfaccion.
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Conclusiones

Como conclusion el modelo ADDIE proporcioné la estructura sistematica para el disefio
y desarrollo del taller, asegurando que se cumpla cada aspecto del proceso educativo y
que este sea cuidadosamente planificado, ejecutado y evaluado.

Basandose en los resultados obtenidos en la evaluacion del objetivo, se puede afirmar
que el taller tuvo éxito al promover la creatividad en nifios de 7 a 12 anos, incentivando
sus habilidades artisticas y creativas. El pensamiento creativo de un 80% de los
participantes alcanzo el nivel requerido en originalidad, flexibilidad, elaboracién y fluidez,
lo que indica que el taller fue exitoso en fomentar las técnicas del pensamiento creativo.

16 de los 20 nifios alcanzaron los niveles de rendimiento esperados en todas las dimen-
siones evaluadas. Sin embargo, solo el 60% de los participantes produjeron trabajos
artisticos de calidad, lo que sugiere que, aunque los niflos desarrollan habilidades de
pensamiento creativo, la cantidad y/o calidad de los trabajos artisticos producidos no fue
tan alta como se esperaba.

Ademas, la evaluacion de la satisfaccién indica que los métodos utilizados para captar
las percepciones de los alumnos fueron adecuados para su edad, puesto que indica un
éxito rotundo en la percepcion de los nifios respecto al taller. Todos los participantes que
respondieron la encuesta expresaron una experiencia altamente positiva en todos los
aspectos considerados, desde la claridad y el apoyo de los instructores hasta la diversién
y la adecuacion de los materiales utilizados.

Estos resultados, combinados con los logros en el desarrollo de técnicas de pensamien-
to creativo, sugieren que el taller fue efectivo no solo en fomentar habilidades artisticas,
sino también en proporcionar una experiencia educativa agradable y enriquecedora para
los nifios. Para mejorar la produccion de trabajos artisticos, se podrian considerar ajus-
tes en la metodologia, tales como actividades que ayuden a fomentar la creatividad e
innovacion en los alumnos, ademas aumentar la duracion de las sesiones del taller esto
para permitir la expresion creativa liboremente de cada participante y no estar sujetos a
un tiempo corto. Ademas, es importante resaltar el mantener el enfoque positivo en el
taller y de la actitud de apoyo hacia el participante puesto que esto ha sido bien recibido
por los alumnos.
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Historieta como propuesta para
promover la lectura dirigida a alumnos de
2do grado de primaria

Maria Fernanda Urias Sanchez

Maria Guadalupe Pillado Vidales

Resumen

El presente documento explica el proyecto denominado “Historieta como propuesta para
promover la lectura dirigida a alumnos de 2do grado de primaria” que surge durante las
practicas profesionales del 8vo semestre de la Licenciatura en Ciencias de la Educacion
realizadas en la institucion educativa en el periodo enero - mayo del afio en curso, pues
en dicho grupo se detecto que sélo 3 alumnas tenian interés por la lectura y aunque el
resto del grupo podia leer con algunas excepciones, habia quienes no comprendia la in-
formacion que leian. El proyecto tuvo como objetivo generar actividades colaborativas que
apoyen al alumno en su comprension lectora, mediante la elaboracion de una historieta,
para que asi el alumno tenga como pasatiempo la lectura de manera divertida. Para ello se
utilizé la metodologia de aprendizaje basado en proyectos, la cual implica que el alumno se
involucre en su aprendizaje, aplique su conocimiento en la vida cotidiana y lo comparta con
su entorno, los resultados obtenidos fueron satisfactorios en gran medida pues mas de la
mitad del grupo se intereso por revisar y leer una historieta después de la implementacion
del proyecto sin necesidad de asignar como tarea sino por iniciativa propia.
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Introduccion

Antecedentes

La lectura estimula la imaginacion, el pensamiento creativo, el razonamiento abstracto,
la conciencia critica hacia el mundo y hacia uno mismo. El fomento de la lectura debe ser
prioridad en cualquier modelo de ensefanza, que garantice una sociedad con cultura y
sea exigente, sin embargo, lo complicado de la motivacion a la lectura es que los alum-
nos esperan grandes actividades demasiado elaboradas que en el mayor de los casos
se suele perder un poco el sentido de lo que se realiza.

La SEP (2021) afirma que, la lectura es un canal que abre paso a la adquisicién del cono-
cimiento y es, sin duda, uno de los mejores habitos que se puede adquirir; sin embargo,
expertos sefialan que existe una enorme falta de interés. A la vez que expresa que la lec-
tura no debe ser vista como aburrida, hay que dejar que las nifias, nifios y adolescentes
escojan los libros de acuerdo con sus intereses y recomienda involucrarse y preguntar
sobre el libro que estan leyendo o les gustaria leer.

Si bien aprender a leer ya es complejo en si, el tema de la comprensién lectora es otro
reto que todo ser humano enfrenta en algun momento de su vida. Se sabe de la impor-
tancia para la vida estudiantil de un nifio sobre todo en edades tempranas, por ello es
determinante promover la lectura y motivar a la misma desde jovenes pues, esto gene-
rara un interés por leer brindando beneficios a mediano y corto plazo, como; un amplio
repertorio de palabras, aprendizaje de diversos temas, en casos puede surgir un gusto
por escribir, entre otros.

De acuerdo con Fonseca et. al. (2019) la comprension lectora se convierte en el objetivo
fundamental de la lectura y consiste en una actividad mental para construir el significado
a partir del contenido planteado en el texto.

La comprension se considera un pilar fundamental para la lectura puesto que leer requie-
re no solo de reconocer las letras y palabras, sino que también es necesario entender
y procesar lo que se esta leyendo para poder procesar el conocimiento que se esta
adquiriendo. Se ha presentado en otros estudios que la deficiencia de compren-
sion lectora afecta al individuo directamente y puede ser, en caso de no ser tratado, un
problema que se lleve a lo largo de la vida y que afecte en el ambito profesional, vida
cotidiana y personal.



Gicherman (2006, como se cita en Hospital, 2017), sefala que la lectura implica la parti-
cipacion de la mente y contribuye al desarrollo de la imaginacion, la creatividad, enrique-
ce tanto el vocabulario como la expresion oral y escrita. Desde el punto de vista psico-
I6gico, ayuda a comprender mejor el mundo y a nosotros mismos, facilita las relaciones
interpersonales, su desarrollo afectivo, moral y espiritual.

Zayas-Quesada (2016) menciona que; El Centro Regional para el Fomento del Libro en
América Latina y el Caribe (CERLALC); insta a la participacion coordinada de las escue-
las, las familias y otros actores comunitarios para implementar en la practica esta ley. En
funcion de lo anterior plantea tres tipos de acciones:

* Acciones para introducir a los estudiantes a la lectura.
» Acciones para estimular la lectura critica y la comprension de textos.

* Acciones para el desarrollo de la autonomia como lector.

Planteamiento del problema

Se analizaron diferentes proyectos como el de Hospital (2017) que también esta dirigido
a 2do. grado de primaria, por otro lado estan Cérdoba-Baldrich y Maturana (2021) que
si utilizaron un cémic para su proyecto, sin embargo esta disefiado para fortalecer las
competencias comunicativas del inglés y fue dirigido a alumnos de entre 14 y 17 anos
de edad, en sus resultados se expresa que a la mayoria de los estudiantes considera que
mediante el comic si se potencializa el mejoramiento de las competencias comunicativas.

Se detectd que no se ha aplicado algo como la realizacion de una historieta utilizado
material didactico en actividades en el que el alumno pueda manipular el mismo para
adquirir un conocimiento por ejemplo en el proyecto que Hospital (2017) aplico estrate-
gias como; lectura en voz alta del profesor, lectura en voz alta de los alumnos, la lectura
silenciosa y debates en lecturas compartidas. Por lo que se considerod el trabajo de
Cdrdova-Baldrich y Maturan (2021) para la realizacion de este proyecto pues se apega
mas a lo que se tenia planeado.

A lo largo de las practicas realizadas en el periodo enero - mayo en la institucion se de-
tectd que los alumnos al leer las actividades o anexos tenian dificultades para compren-
der de lo que trataba la lectura, no identificaban actores principales o acciones que los
personajes desarrollaban, podian leer mucho texto pero no llegaban a comprender el
tema, por ende no respondian las preguntas correctamente o no podian responder con



algo coherente. Algunas actividades debian tomar mas tiempo de la clase para poder
explicar las preguntas que surgian acerca de las lecturas.

Por estas razones, se planted la pregunta jde qué manera se puede fomentar el habito
de la comprensién lectora a alumnos de nivel basico?

Objetivo

Motivar el interés por la lectura a alumnos de 2do. grado de primaria a través de la reali-
zacion de una historieta.

Viétodo

Sujetos

Los participantes de este estudio son alumnos de 2do. grado de primaria, 14 nifas 'y 12
nifios, siendo 26 en total quienes se encuentran entre los siete y ocho afos de edad. La
maestra encargada del grupo también tuvo participacion al concluir el proyecto registran-
do a los alumnos que Hay dos nifios (un nifo y una nina) que asisten con la maestra de
una Unidad de Apoyo Educativo para ellos es mas complicado realizar lecturas por lo que
se les brinda apoyo con un cuadernillo.

Cabe mencionar que hay cuatro nifias mas que también requieren de apoyo, pero no
asisten con la maestra de la Unidad de Apoyo Educativo, a ellas también se les entre-
ga un cuadernillo en donde realizar actividades de acuerdo a su nivel de conocimiento
en cuanto a las letras y palabras.

Materiales

A lo largo del proyecto se utilizaron materiales didacticos sencillos para desarrollar las
actividades grupales, que ayudan a promover la participacion entre los estudiantes, algu-
nos de los materiales fueron los globos de onomatopeyas (Figura 1) que se utilizan en las
historietas, esto para realizar una actividad de actuacién de sonidos y cdmo se escriben.
En la Figura 2 se puede observar otro material que se utilizé para la identificacion de los
elementos que componen una historieta.
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Figura 1.

Globos de onomatopeyas.

Nota. Elaboracion propia.

Figura 2.
Elementos de la historieta.

Nota. Elaboracion propia.

Se aplicé un examen de conocimientos sobre los temas vistos en clase (Figura 3).
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Figura 3.
Examen diagndstico de conocimientos.

MNombre completo:

L (Que e una histoneta?
a  Es una historia tradicional que mezcla elementos reales y fantisticos
b. Es una narrativa visual compuesta por viletas o imagenss secuenciales
c. Es una narracion breve que presenta wna historia

2. ¢ Qué elemenios tene una historieta?
a. Cuadros de texto, onomatopeyas, dbujos animacdos
b. Globos de texto, lustraciones, onomatopeyas, vifelas
c. Imagenes, texto, dibujos

3. ¢Que 3 una oNomAalopeya?
a. Una palabra fuene
b Un dibujo &n una hesioneta
¢. Formaciin de una palabea por imitacion del sonsdo de aquello que designa

4. Son sjemplos de onomatopeyas
a. Pum! Crash! Smash!
b. Hola, Adids, Buenas tarndes
€. Leyenda, cuento, lnstofeta

5. Se utilizan para lo que piensa o personaje en una histoneta
d Globo de délogo
e. Globo de pensamiento
f. Globo de debilidad

6. Técnica que consiste en contar una historia a traviés de dibujos ¥ textos escritos, aungue
a veces puede aparecer sin texio

d Leyenda urbana

e Mo

I, Historeta

T. La histonéta &5 ung secusncia de.
d. Histonias narmadas por akjuen
& Vifielas o iImagenss que pusden o no estar acompafiadas de e
f. Dxbupes relacionados a una leyenda urbana

B. Une can una linea la palabra que cofresponda a la delinscion:

luStracsones Son los recuadros en los que ene lugar |a accion (y la Sustracikon)
de la historia, y que sirven para separara del resto del contensdo
de la paAgma.

Vifetas Son dibujos que transmeten al lector lo que ocurre. Pueden ser

desde simples y cancaurescos hasta iluswaciones pseudo
fotograticas y de enorme reaksmao.,

Globos de texio Son los slementos que engloban los dailogos de oS personas y
sefialar quién dice qué

Nota. Elaboracién propia.

Se aplicd una encuesta impresa de satisfaccién al término del proyecto a los alumnos
del grupo, con el objetivo de conocer la opinidn sobre las sesiones impartidas y el conte-
nido que fue brindado asi mismo confirmar si el proyecto tuvo impacto en ellos y si logro
motivarlos a iniciar a leer al menos una historieta/comic, las preguntas eran de escala de
valoracion y de opcidon multiple, ademas se le compartié una hoja de registro a la docen-
te de grupo en donde ella registraba cada que alguien tomaba algun libro, si lo leia o si
simplemente no se acercaba a tomar alguno.



Procedimiento

La obtencion de informacion fue a través de una entrevista con la docente titular del gru-
po pues al realizar las practicas en el mismo se recopilé informacion referente al grupo,
ademas al convivir con el grupo durante semanas se pudo identificar las necesidades
que este presentaba.

Se utilizé la metodologia del Aprendizaje Basado en Proyectos comunitarios bajo la co-
rriente pedagadgica del constructivismo, la cual segun la SEP (2022) permite crear apren-
dizajes gracias a la realizacion de una produccidn concreta. A través de una serie de
etapas, los alumnos colaboran, guiados por el o la docente, para responder a una pro-
blematica, resolver una situacion o responder a una pregunta, apoyandose en un tema
que suscita su interés.

Algunas caracteristicas que destacan en esta metodologia es que se trata de una meto-
dologia activa en la cual el alumno es el protagonista ademas debe trabajar en equipo
para resolver la problematica presentada. Los docentes deben asesorar, orientar y moti-
var al grupo brindandoles guias para que puedan alcanzar el objetivo.

Para el proyecto se baso en las 4 fases que la SEP (2022) detalla:
1. Planteamiento del proyecto y plan de trabajo:

e Fijacidon de los objetivos del proyecto, los entregables, el impacto esperado. Se
pueden presentar opciones o dejar libre eleccion de las tematicas.

e Organizacion de los equipos y distribucion de las responsabilidades para que to-
dos tengan responsabilidades y funciones que asumir.

e Enla primera fase se establecié que lo que se queria lograr era motivar a los alum-
nos del grupo a leer, se organizaron las actividades y se planearon las sesiones que
se aplicarian después.

2. Implementacion:

e Proceso de investigacion, busqueda, tratamiento y analisis de la informacion.

e Interacciones entre estudiantes y docentes (orientacion, seguimiento).



e Creacién de un producto final que los alumnos eligen (presentacién, infografia,
murales, exposicion, video, cancion, discurso, encuesta, juego, concurso, debate).

Para esta fase se les brindaron clases en donde a través de actividades grupales o en
equipo, el alumno conoce el contenido que una historieta presenta, cdmo se hace, para
qué es cada elemento, entre otros temas. Se acordd que el producto que se estaria en-
tregando seria una historieta, se trabajoé durante las ultimas sesiones en equipo.

3. Presentacion:

e Posibilidad de presentar publicamente alguna (s) actividad (es) del proyecto y/o el
resultado final. La presentacion publica acrecienta la motivacion.

Al terminar con el producto, los alumnos expusieron sus historietas frente a otro grupo de
la misma primaria explicando su tema y como fue la elaboracion.

4. Evaluacion de los resultados:

e Feedback del proceso: Respuesta colectiva a la pregunta inicial si ese es el caso.
La docente daba la palabra a alumnos que estaban observando para poder hacer pre-
guntas y por equipos se evalud el producto entregado con indicadores previamente
redactados.

Resultados

En este apartado se presentan los resultados obtenidos en cada fase del proyecto.

1. Planteamiento del proyecto y plan de trabajo:

Los temas planeados y cada material fueron de interés para el grupo, se generé una di-
namica divertida y participativa.

2. Implementacion:

La colaboracién entre alumnos fue muy buena, hubo apoyo entre equipos cuando era el
caso, la docente brindé apoyo y orientacion a todos y especialmente por lo que requieren
mayor guia. La creacion de la historieta fue entretenido para todos pues algunos expre-
saban que les gusta dibujar.
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3. Presentacion:

Los alumnos presentaron sus historietas frente al grupo explicando su proceso y la histo-
ria que cuenta la misma, posteriormente se colocaron en la parte exterior del salén para
que durante el recreo los alumnos de toda la escuela pudieran apreciar el trabajo realiza-
do. A algunos les hicieron preguntas sobre su historieta y comentaban que les parecian
bonitas por lo que los nifios se sentian emocionados.

4. Evaluacion de los resultados:

Al terminar de exponer algun alumno o equipo el resto del grupo daba comentarios posi-
tivos, la docente hizo algunas preguntas también y a manera de evaluacion del proyecto
entregd encuestas que cada alumno respondid, en las Figuras 1 y 2 se muestran las
graficas que reflejan los resultados de dos de los reactivos mas destacables de dicha
encuesta, en donde la mayoria del grupo colocé una carita feliz o de corazones, lo que
indica que si les gusto el proyecto a la vez que aprendieron algo nuevo. Solo dos alum-
nos seleccionaron una carita triste que indica disgusto. Cabe mencionar que el dia que
se aplico la encuesta asistieron solamente 22 de 26 alumnos.

Figura 4.
Gréfica de resultados del reactivo 2.

2. ¢ Te gustaron las actividades que hiciste?
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36



Aportes al desarrollo educativo, empresarial e industrial en la region

Figura 5.
Grafica de resultados del reactivo 4.
4. ¢Aprendiste algo nuevo?

8 [ &] =
12

10

1]
Nota. Elaboracion propia.

En la Figura 6 se muestra el ultimo instrumento aplicado, este se le fue brindado a la
docente titular quien debia anotar a los alumnos interesados en la lectura durante 1
semana posterior a la implementacion del proyecto, con el fin de reflejar el interés del
grupo hacia la lectura de comics o historietas con poco o mucho texto.
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Figura 6.
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Como resultado se obtuvo que 5 alumnos se mostraron interesados en los comics por
lo que pidieron llevarse a su casa el libro para leerlo, ademas la mayoria del grupo
mostré interés por leer y por lo minimo revisaban algunas paginas, el resto del grupo
(9 alumnos) no le intereso6 o sélo observo la portada.

Conclusiones

Al concluir con la implementacion de este proyecto se puede expresar que los resultados
son positivos no solo por la encuesta realizada sino también por el interés que mostraron
incluso después del proyecto, pues aun sin pedirles ellos mismos tomaban los libros de
la biblioteca que hay en el aula y pedian llevarlos a sus casas para leerlos, en otros casos
los revisaban en el mismo momento. Se considera que fué una buena opcion que reali-
zaran un trabajo con la historieta pues al ser mas ilustrativa les parece llamativo y genera
su interés, durante las sesiones se pudo observar, ademas a todos les gusta dibujar y fue
muy facil para ellos ilustrar sus historietas.

Algunas recomendaciones que se deben considerar y que pueden mejorar este proyecto
son, la organizacion de equipos balanceados ya que en alguna ocasion se presento un
problema porque dos de los equipos estaban conformados por nifios que no sabian leer
en un 100% por lo que se modificd y se unieron con otro compafiero que ya dominara
la lectura para que pudieran apoyarse mutuamente. La duracién del proyecto fue de 6
sesiones, pero si se cree necesario acortar el lapso de tiempo se puede ajustar, al ser
nifos de 2do, grado se considerd tomar sesiones ligeras en cuanto a los temas vistos,
para una mejor comprension, pero en general es visible el cumplimiento del objetivo
planteado inicialmente.
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Resultados del curso de capacitacion
para el uso del Mlanual de Comunicacion
de Lenguas Indigenas

Javier Lara Tepectzin

Dulce Isabel Garcia Zavala

Resumen

El Instituto Sonorense para la Educacion de los Adultos (ISEA) brinda educacion basica a
individuos mayores de 15 afnos que estan rezagados en su educacion, y también ofrece
educacion media superior a la poblaciéon en general, con el fin de contribuir al desarro-
llo de los habitantes de Sonora (ISEA, 2021). Para los profesores, no siempre resulta
sencillo establecer una buena comunicacion con sus alumnos debido a la diversidad de
edades y contextos de donde provienen. Para abordar una de las barreras de comunica-
cioén por brecha cultural, se desarroll6 un Manual de Comunicacién en Nahuatl para los
instructores. Este manual incluye historia, pronombres, saludos y audios para mejorar la
interaccion. La falta de materiales similares en areas donde migran las comunidades in-
digenas, como Guaymas y Empalme, genera desafios. Se describen situaciones donde
la barrera lingliistica afecta el proceso educativo. El objetivo es formar a los instructores
para el uso de una herramienta que permita comunicarse con los educandos nahuatlo-
fonos. EI método utilizado involucra las fases de Andlisis, Disefnio, Desarrollo, Implemen-
tacion y Evaluacion (ADDIE) de la formacion impartida para el uso del manual.
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La sesion impartida a asesores del ISEA demostro la utilidad del manual, ya que ofrece
recursos variados y practicos que permiten al asesor aprender frases de utilidad para
iniciar la comunicacioén con sus educandos. En conclusién, el manual sirve como herra-
mienta de apoyo para mejorar la experiencia educativa entre el asesor del ISEA
Guaymas-Empalme y el educando que posee como lengua materna el Nahuatl.

Introduccion

Antecedentes

A nivel nacional, se cuenta con la Secretaria de Educacién Publica, la cual tiene como
propésito esencial garantizar el derecho de la poblacién en México a una educacioén equi-
tativa, inclusiva, intercultural e integral, que tenga como eje principal el interés superior
de las nifas, nifios, adolescentes y jovenes, en el nivel y modalidad que la requieran y en
el lugar donde la demanden (SEP, 2018).

A'su vez, la Secretaria de Cultura que se encarga de impulsar la educacién y la investiga-
cion artistica y cultural, y dota a la infraestructura cultural de espacios y servicios dignos
para hacer de ella un uso mas intensivo cuya mision es preservar de forma integral el
patrimonio cultural de la Nacion en sus diversas manifestaciones artisticas y culturales,
asi como estimular los programas orientados a la creacién, desarrollo y esparcimiento de
las mismas (Secretaria de Cultura, 2024).

Aunado a lo anterior, el Instituto Nacional para la Educacion de los Adultos (INEA), de
donde se deriva el Instituto Sonorense para la Educaciéon de los Adultos (ISEA) es una
entidad publica que proporciona servicios educativos basicos para adultos en el estado
de Sonora. Fue establecido mediante decreto el 25 de septiembre de 2000, el cual tiene
como mision “Proporcionar los servicios de educacion basica a las personas de 15 afios
0 mas que se encuentran en rezago educativo y ademas educacion media superior a la
poblacién en general, contribuyendo asi al desarrollo de los sonorenses” (ISEA, 2021).

El ISEA cuenta con un total de 11 coordinaciones de zona en todo el estado: 1. Coordina-
cion Obregon |, 2. Obregédn I, 3. Coordinacion Navojoa, 4. Coordinacidn Huatabampo, 5.
Coordinacion San Luis Rio Colorado, 6. Coordinacion Nogales, 7. Coordinacion Caborca,
8. Coordinacion Agua Prieta, 9. Hermosillo Sur, 10. Hermosillo Norte, 11. Coordinacién
Guaymas. Cada coordinacion puede tener plazas comunitarias, que son lugares donde



ofrecen a jovenes y adultos servicios de educacion basica, donde hay equipamiento para
la formacion laboral e impulso al desarrollo de competencias y habilidades, que dignifi-
quen la participacion en la comunidad, asi como, acceso a las tecnologias de informacién
y comunicacion con fines educativos y de apoyo al aprendizaje de manera presencialy a
distancia con material impreso o electrénico y apoyos bibliograficos (ISEA, 2021).

Este trabajo se lleva a cabo en la coordinacion de Guaymas, que tiene sus oficinas en
el centro de la ciudad y atiende diferentes plazas: Casa de la Cultura Empalme, una Ins-
titucion Educativa de Nivel Medio Superior con enfoque tecnoldgico-agropecuario, una
Confederacion sindical de alcance nacional, un Sindicato de una Industria del Sector Ma-
nufacturero, Campo Guadalupe, un Sindicato de Trabajadores al Servicio del Estado en
la regidn, estos pertenecientes a los municipios de Guaymas y Empalme (ISEA, 2021).
De manera puntual para efectos del proyecto, se trabaj6é con asesores de la zona rural
del ejido del Triunfo de Santa Rosa, Fco. Marquez, y Campo Guadalupe, donde se habla
la lengua nahuatl y que tienen una poblacion promedio de 90 adultos que dominan la
lengua nahuatl, algunos educandos utilizan esta lengua materna entre si.

Derivado de la situacion anterior y contemplando la diversidad cultural del pais, el ISEA
elabora, reproduce y distribuye en el Estado, materiales didacticos de apoyo, también debe
prestar servicios de formacién, actualizaciéon y capacitacion del personal. Sin embargo, se
detecta que existe una problematica en la relacién la ensefianza del asesor del ISEA hacia
los educandos originarios de Guerrero y que no dominan el espafiol. Ya que la falta de recur-
sos de apoyo, se identifica como un aspecto critico que requiere atencion y solucion efectiva
para permitir la inclusion y respeto al derecho a la educacion de las personas adultas.

Planteamiento del problema

A pesar de los esfuerzos realizados a lo largo de cuatro décadas de operacion del
INEA, segun el Diario Oficial de la Federacion (DOF, 2021), la atencion educativa no ha
sido suficiente para incidir significativamente en la disminucién de los indices de rezago
educativo, al no contar con una infraestructura propia con planteles educativos. La aten-
cion puede presentarse de forma aislada, al enfrentar diversas limitaciones entre las que
pueden senalarse: la complejidad de la distribucion geografica del rezago, los accesos,
la carencia de todo tipo de recursos para brindar una oferta adecuada, las labores de
convencimiento para que las personas en situacién de rezago reciban estos servicios
educativos, generalmente no son suficientes o fallan, la falta de estimulos que propicien
constancia de los educandos, asi como de la permanencia de aquellas personas que se
vinculan como Figuras solidarias.



Entre otros retos, para la atencion educativa de los grupos en condicién de vulnerabilidad
se han desarrollado mecanismos de forma aislada y con apoyos limitados, por lo que se
plantea realizar ejercicios nacionales para la recuperacion de experiencias exitosas en
areas especificas como la rama pedagogica y operativa (DOF, 2021).

Considerando lo anterior, es importante resaltar que la pérdida de una lengua (idioma) es
un hecho lamentable que trasciende la mera desaparicion de un sistema de comunica-
cion. Con la extincion de una lengua se pierden también su gramatica, sus sonidos, sus
formas de pensamiento y su riqueza cultural. Las estadisticas sobre la viabilidad de las
lenguas en México son alarmantes, evidenciando una tendencia preocupante hacia su
desaparicion. En la actualidad, numerosas lenguas minoritarias se encuentran amena-
zadas con enfrentar la extincion debido a diversos factores externos que han socavado
la vitalidad de estos grupos para preservar su lengua tradicional (Ascencio, 2022). Existe
un area de oportunidad en la formacién de los asesores para poder atender adultos que
su lengua materna es el nahuatl y tienen dificultades de pronunciacién o dificultad de
entender el espafiol ya que son hablantes de la lengua nahuatl.

En el ano 2015, para las mujeres y los hombres de 15 a 29 afios, la tasa de analfabe-
tismo fue de 4.8% y 3.5% respectivamente. Esto sugiere una importante disminucion de
este indicador entre la poblacion juvenil indigena. Sin embargo, conforme aumenta la
edad, la tasa de analfabetismo se incrementa y es mayor entre las mujeres indigenas. En
el grupo de edad de 65 a 74 afos existe la mayor diferencia que alcanza los 24.2 puntos
porcentuales y para el grupo de 75 afos y mas se habla de 21 puntos porcentuales. Am-
bas cifras reflejan patrones histéricos de severa desigualdad en todo México (Instituto
Nacional de Pueblos Indigenas, 2018).

El ISEA cuenta con materiales didacticos relacionados con algunas lenguas indigenas,
como el nahuatl, disponibles en formato digital e impreso, especificamente en las
regiones donde se habla esta lengua. Sin embargo, estas herramientas no estan dispo-
nibles en las regiones a las que migran las comunidades indigenas y donde buscan re-
tomar sus estudios, como las zonas rurales de Guaymas y Empalme. Existen carencias
o desigualdades en la distribucion de dichos materiales de apoyo, siendo el caso de las
plazas comunitarias donde se desarrolla el proyecto. Por lo que es claro que las barreras
de comunicacién entre el instructor y el educando impiden una buena comunicacion que
origina una area de oportunidad en la atencién a los educandos provenientes de Guerre-
ro y que su lengua materna es el Nahuatl, algunos no dominan el espafiol o prefieren su
lengua para comunicarse, generando una brecha incluso en la confianza con el asesor.



Una de las fuentes desde donde se identifica la problematica en cuanto a la interaccion
entre asesores y educandos, es la percepciéon de la coordinadora de zona de Guaymas,
quien a través de entrevistas expresa problematicas que tienen los asesores en cuanto
a la comunicacion errénea que se genera entre ellos. Otro obstaculo, menciona, es el
qgue surge cuando los educandos no comprenden el significado de las palabras utilizadas
por el asesor a cargo de su grupo. En estos casos, los alumnos se preguntan entre si el
significado de las palabras, lo que interrumpe el flujo de la clase. Los asesores se ven
entonces en la necesidad de intervenir para aclarar estas dudas, lo que implica desviar
la atencion de su grupo. Ademas, algunos estudiantes prefieren expresarse en nahuatl
en lugar de en espaniol, lo que requiere que el asesor traduzca sus preguntas para faci-
litar una explicacion mas comprensible.

De manera puntual se sefnala el desafio que enfrentan los asesores del ISEA al atender a
las personas que no lograron concluir sus estudios basicos, que ahora son adultos, son
vulnerables y que pertenecen a una minoria, conformando una poblacion con desigual-
dades en el acceso a la educacion. Se reitera a la par que los asesores no poseen
una guia, recursos y materiales, que les permitan comunicarse para alfabetizar pero que
a su vez, les permitan a ellos aprender el espafiol como segunda lengua y valorar el le-
gado cultural que poseen en esta sociedad.

Objetivo

Proporcionar a los instructores del ISEA Guaymas-Empalme capacitacién para usar el
Manual de Comunicacion de Lenguas Indigenas, que permita guiar la interaccion y co-
municacion efectiva con los educandos que hablan la lengua y que requieren alfabetizar-
se en espanol.

Viétodo

Sujetos

Los sujetos de estudio incluyen cinco asesores del ISEA (Instituto de Educacion para
Adultos), un coordinador de zona del ISEA, un alumno practicante del ITSON (Instituto
Tecnologico de Sonora) y tres docentes del ITSON que respaldaron la vinculacion y guia-
ron la formacion ofrecida por parte del practicante.

Materiales

Para el desarrollo y evaluacién del curso de capacitacion para el uso del manual de co-



municaciéon de lenguas indigenas se utilizaron como material de apoyo: presentaciones
digitales, el manual de lenguas indigenas impreso y digital, rubricas de evaluacion im-
presas. Como equipo se requirié de un proyector, una laptop, una pantalla de proyeccion,
bocina, internet, extensién eléctrica. Como espacio e inmueble se utilizé la Casa de la
cultura de Empalme, un aula, 8 mesabancos y un escritorio.

Instrumentos

Para evaluar el Taller de Comunicacién en Lenguas Indigenas se utilizé la rubrica titulada
“‘Rubrica para Evaluar los Ejercicios de Lengua Nahuatl”, con el propésito de medir el
desempeno de los participantes en la practica y desarrollo de habilidades linguisticas en
este idioma. La rubrica consta de cuatro columnas tituladas: Criterios, Niveles de Desem-
peno, Resultados y Observaciones.

La columna de los criterios aborda: 1. Aplicacion del uso de palabras en lengua nahuatl,
2. Pronunciacion correcta de palabras en lengua nahuatl, 3. Estructura de las oraciones
en lengua nahuatl, 4. Coherencia en la expresioén de oraciones, 5. Fluidez en el uso de
términos en la lengua.

Los niveles de desempefio valoran los 3 ejercicios aplicados y se ponderan con la si-
guiente escala: Destacado: 2 puntos, Satisfactorio: 1.5 puntos, Suficiente: 1 punto e In-
suficiente: 0 puntos. Los resultados se calculan considerando tres ejercicios: Ejercicio
1 (pronombres), Ejercicio 2 (saludos) y Ejercicio 3 (presentaciones), y se ponderan de
acuerdo con los niveles de desempefio.

Finalmente, en la seccidén de observaciones se brinda retroalimentacion sobre los resul-
tados obtenidos en cada ejercicio, con el fin de identificar areas de mejora y fortalezas
en el desempenio linguistico de los participantes.
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Procedimiento

Como procedimiento se siguié el método ADDIE, cuyas siglas significan Analisis, Disefo,
Desarrollo, Implementacion y Evaluacion, este modelo destaca la evaluacién del proceso
de ensefianza-aprendizaje, por lo que implica el redisefio o la formulacién constante de
las actividades planteadas inicialmente, lo cual se vincula con la metodologia de la inves-
tigacion-accion (Medina, 2024).

Analizar: Esta etapa inicial consiste en recolectar informacion acerca de la audiencia al
que va dirigido el programa, sus necesidades de aprendizaje y el entorno de ensefianza.

Diseno: Los disefiadores utilizan la informacion del analisis para crear un plan de capa-
citacion detallado. Los objetivos que se buscan cumplir son mejorar las habilidades de
comunicacion, resolucién de conflictos y la solucion de problemas.

Desarrollo: En este paso del método, el equipo de diseno y los docentes trabajan en
conjunto para crear los materiales de formacion que incluyen una guia para el facilitador
(planeacion), un manual para los participantes (material de apoyo), diapositivas, ejerci-
cios y escenarios interactivos.

Implementacion: Se realiza el curso o programa en una forma que despierte el interés,
participacion e involucramiento de los estudiantes. Se implementan estrategias educati-
vas como dinamicas, ejercicios interactivos, grupos de discusion y elementos multimedia
para ofrecer una mejor experiencia de usuario para todos los participantes.

Evaluacién: Con base en los resultados de esta evaluacion, la organizacion identifica
las areas de mejora, reconoce el esfuerzo de los participantes destacados que mostraron
una mejoria notable en sus habilidades y alienta a aquellos con evaluaciones deficientes
a seguir trabajando para mejorar sus habilidades de interaccion.

Resultados
Los resultados segun la metodologia utilizada (ADDIE), fueron los siguientes:

Analizar: Se procedi6 a analizar la problematica del ISEA con los educandos migrantes
de Guerrero cuya lengua materna es el nahuatl, a través de una entrevista con la coor-
dinadora e identificar el problema con la técnica de observacion. También se realizaron



investigaciones para identificar los requisitos necesarios para la creacion del manual,
definiendo asi el disefio y el nombre adecuado que llevaria el documento.

Disefo: En esta parte del proceso, se disefié el Manual de Comunicacion de Lenguas In-
digenas para Instructores del ISEA Guaymas-Empalme utilizando la plataforma en linea
Canva. Se realiz6 la planeacion del curso de capacitacidon contemplando 3 momentos
por sesion: inicio, desarrollo y cierre.

Desarrollo: Para este paso, el practicante con supervision de docentes del ITSON, cred
el contenido y materiales como presentaciones digitales, lista de verificacion y rubricas
de evaluacion para el Taller de Comunicacion en Lenguas Indigenas, asi como un instru-
mento de satisfaccion dirigido a los participantes del curso.

Implementacién: Para la implementacion del taller, se organizé una sesion de capa-
citacion en las instalaciones de la Casa de la Cultura, ubicada en la Colonia Moderna,
Empalme, Sonora. La sesion contd con la participacion de 5 asesores del ISEA Guay-
mas-Empalme, a quienes se les entregé el manual y se les proporcion6 una demostracion
practica de su funcionamiento a través de actividades, dinamicas y ejercicios interactivos.

Evaluacion: En la sesidn del taller, se utilizé una rubrica para evaluar el desempeno de
los participantes, la rubrica consta de cuatro secciones: Criterios, Niveles de Desempenio,
Resultados y Observaciones. Donde los participantes fueron evaluados por 5 criterios.

Cada uno de esos criterios contiene un item y una ponderacion especifica segun el nivel
de satisfaccion de respuesta del participante (ver Figura 1), por ejemplo:

Criterio azul fuerte tiene como item, Aplicacion del uso de palabras en lengua nahuatl con
un puntaje de destacado 2 puntos, Uso de las palabras adecuada de la lengua nahuatl
para dos de los ejercicios Satisfactorio 1.5 puntos, Uso de las palabras adecuada de la
lengua nahuatl para uno de los ejercicios Suficiente 1 punto y Dificultad para el uso de las
palabras de la lengua nahuatl en los tres ejercicios con Insuficiente 0 puntos

Criterio color Anaranjado, con el item, Pronuncia adecuadamente todas las palabras del
ejercicio con Destacado 2 puntos, Pronuncia con dificultad algunas palabras en nahuatl
Satisfactorio 1.5 puntos, Pronuncia con dificultad muchas palabras en lengua nahuatl,
pero tiene algunos aciertos para uno de los ejercicios Suficiente 1 punto, Dificultad para
pronunciar todas las palabras del ejercicio Insuficiente 0 puntos.



Criterio gris, con el item Relaciona adecuadamente los pronombres y verbos en las ora-
ciones, desde el primer intento Destacado 2 puntos, Relaciona adecuadamente la ma-
yoria de los pronombres y verbos en las oraciones, maximo 2 intentos Satisfactorio 1.5
puntos, Relaciona con dificultad los pronombres y verbos en las oraciones, pero presenta
algunos aciertos, maximo 3 intentos Suficiente 1 punto, Dificultad en todos los intentos
para relacionar pronombres y verbos en las oraciones Insuficiente 0 puntos.

Criterio color Amarillo, con el item, Expresa todas las oraciones con sentido lI6gico desde
el primer intento Destacado 2 puntos, Expresa las oraciones con sentido l6gico, maximo
en el segundo intento Satisfactorio 1.5 puntos, Expresa las oraciones con sentido légico,
maximo en el tercer intento Suficiente 1 punto, Dificultad para expresar las oraciones con
sentido logico, en todos los intentos Insuficiente O puntos.

Criterio color Azul claro, con el item, Se expresa con fluidez usando Unicamente términos
de la lengua, desde el primer intento Destacado 2 puntos, Se expresa con fluidez usando
unicamente términos de la lengua, a partir del segundo intento Satisfactorio 1.5 puntos,
Se expresa con fluidez usando Uunicamente términos de la lengua, a partir del tercer in-
tento Suficiente 1 punto, Carece de fluidez en todos los intentos Insuficiente 0 puntos.

El 100% de los asesores lograron los 2 puntos y destacaron en la aplicacion del uso de
palabras en lengua nahuatl, marcado con azul fuerte, asi como en la pronunciacion co-
rrecta de palabras en la misma lengua, indicada con anaranjado. Sin embargo, en cuanto
a la estructura de las oraciones en lengua nahuatl (gris) y la fluidez en el uso de términos
en la lengua (azul claro), solo el 80% lograron una calificacién satisfactoria, ya que una
de las asesoras logré 1.5 puntos en la coherencia en la expresién de oraciones, marcada
con amarillo.
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Figura 1.

Gréfica de resultados de la rubrica para evaluar los ejercicios de la lengua nahuatl de
cada uno de los asesores que asistieron al taller.

Grafica de resultados de la rubrica
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Nota. Elaboracion propia (2023).

Conclusiones y recomendaciones

En conclusion, el Manual de Comunicacién de Lenguas Indigenas para el uso de
instructores del ISEA Guaymas-Empalme es una herramienta practica y util para
los asesores de la region. Su contenido no solo abarca conversaciones y saludos en
lengua nahuatl, sino que también proporciona sonidos a través de cdédigos QR para
guiar la correcta pronunciacion de las palabras, dialogos contextualizados y activida-
des de aprendizaje con sus respectivas rubricas. Esta variedad de recursos se adapta
perfectamente a las necesidades de los asesores, facilitando la mejora de sus sesiones
de clases. Ademas, la sesidon impartida para familiarizarse con el manual fue exitosa,
demostrando su eficacia y relevancia para el trabajo en el ISEA Guaymas-Empalme. Es
por ello que se recomienda hacer mas ediciones del Manual de Comunicacion de Len-
guas Indigenas para el uso de instructores del ISEA Guaymas-Empalme que permita dar
secuencia para complementar y aumentar el vocabulario que apoye a la comunicacién
entre asesores y educandos, ademas sera necesario de seguir impartiendo sesiones de
capacitacion para su adecuado uso.
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Resultados del desempeiio escolar en
ninos de una primaria rural en relacion a
las asistencias

Revyna Isabel Cisneros Hernandez

Maria Alejandrina Ramirez Avila

Resumen

La presente investigacion tiene como objetivo, analizar los resultados de aprendizaje
en relacion a las inasistencias y el rendimiento académico en nifios de nivel basico de
una institucion educativa ubicada en zona rural, para proponer estrategias efectivas que
reduzcan las ausencias y mejoren los resultados; misma que surge de un proyecto rea-
lizado durante el periodo enero - mayo del 2024, en un curso de Practicas Profesionales
de la Licenciatura en Ciencias de la Educacion plan 2016, dirigido a alumnos de primaria.
La poblacién que participé fue de 12 alumnos de tercer grado, de los cuales siete son
nifios y cinco nifias, su rango de edad oscila entre los ocho y nueve afos. Este estudio es
de tipo descriptivo, ya que se enfoca en detallar las caracteristicas de un fendbmeno es-
pecifico, en este caso, la relacion entre las inasistencias y el rendimiento académico. En
este proyecto se usé el método cientifico, desarrollando los pasos: Observacion, plan-
teamiento del problema, hipotesis, experimentacion, analisis y conclusion. A los alum-
nos participantes se les evalu6 su desempefio con la implementacion de tres proyectos
durante 15 sesiones. La evaluacion se llevé a cabo a través de rubricas con criterios
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especificos por cada proyecto, de igual manera al finalizar cada tematica se les aplico
una evaluacion sumativa a través de un examen con preguntas abiertas. En cuanto a los
resultados, se menciona que el promedio que obtuvo el grupo fue de 7.4 puntos, ya que
algunos alumnos presentaron inasistencias frecuentes, lo que impacté negativamente su
desemperio académico.

Introduccion

Antecedentes

El absentismo escolar crece en América Latina y el Caribe. Un estudio de la Organisation
for Economic Cooperation and Development (OECD) revela que, en México, un 26% del
estudiantado falté un dia de clases al menos una vez en las dos semanas anteriores a la
aplicacion de la Prueba Pisa en 2015. En Costa Rica, la cifra asciende a un 39%, en Peru a
un 40%, en Colombia un 44% y en Uruguay un 52% de estudiantes. Estas cifras de absen-
tismo aumentan en las escuelas mas pobres y disminuyen en las mas ricas (OECD, 2016).

Hay varios estudios que demuestran que el proceso de desapego del estudiante con la
escuela se origina por relaciones conflictivas con los profesores, comparieros de clase
o el ambiente en general del centro educativo (Strand, 2014, citado por Razeto, 2020).

Uno de dichos estudios establece que hay factores relacionados a la escuela que influyen
fuertemente en el absentismo, como lo es el bullying y el acoso escolar (Prakash et al.
2017, citado por Razeto, 2020). Este mismo aspecto, el ambiente escolar inseguro,
también es indicado como un factor de riesgo de absentismo escolar por un estudio de
Mallett (2016), quien agrega que un factor protector de la asistencia a clases es que la
escuela cuente con un servicio de prevencion de la inasistencia escolar, con estrategias
de motivacion para el alumnado de riesgo, y con un plan de alianza con agentes de la
comunidad local (Mallett, 2016, citado por Razeto, 2020).

Segun London et al. (2016, citado por Razeto, 2020), entre los factores familiares relacio-
nados al absentismo estan el conflicto familiar, la percepcién de cohesién familiar, disci-
plina inefectiva e inconsistente en el hogar y tener solo un padre. Como ya se menciond
anteriormente a Mallett (2016, citado por Razeto, 2020), quien identifica como factores de
riesgo familiares los problemas financieros o la pobreza, la falta de transporte, no tener
hogar, conflictos familiares significativos, maltrato, bajo apoyo parental y actitud de poca
preocupacion por la escuela.



En el ambito de la comunidad, se ha encontrado que estudiantes que tienen redes de
apoyo, recursos institucionales y participan de programas comunitarios (de servicio co-
munitario, enriquecimiento académico o aprendizaje emocional) fuera del horario esco-
lar, tienen mejores tasas de graduacion en secundaria (Dussaillant, 2017).

Es asi, como la evaluacién debe estar centrada en la valoracion de desempenos o actua-
ciones que conjuguen de manera integrada los conocimientos, habilidades y actitudes, y
que requieren disponer de criterios e indicadores para contrastar los niveles de realiza-
cion y de logro de la competencia (Zabalza, 2019, citado por Fuentes et al. 2020).

Lépez & Pérez (2017, citados por Molina et al. 2020), definen la evaluacion compartida
como los dialogos, individuales o grupales que se realizan entre el profesorado y el alum-
nado, sobre los procesos de ensefanza-aprendizaje realizados previamente. La evalua-
cion compartida favorece la participacion del alumnado en el proceso de evaluacion y ha
demostrado que también mejora el proceso de aprendizaje de los alumnos.

Es importante sefalar, que en la realizacion de este proyecto y para evaluar el rendimien-
to académico de los estudiantes, se trabajé con la metodologia activa de Aprendizaje
Basado en Proyectos, la cual esta centrada en el alumnado como sujetos que aprenden
y colaboran guiados por su docente para responder a una problematica o una pregunta,
o bien, resolver una situacion, apoyandose en un tema que incentiva su interés.

Esta metodologia permite crear aprendizajes gracias a la realizacién de una produccién
concreta. A través de una serie de etapas, los alumnos colaboran, guiados por el o la
docente, para responder a una problematica, resolver una situacidén o responder a una
pregunta, apoyandose en un tema que suscita su interés. Es muy importante que los
estudiantes se enfrenten a una problematica real que deberan resolver siguiendo un pro-
ceso de investigacidn-accion, movilizando conocimientos, habilidades y actitudes de una
forma interdisciplinar y colaborativa (SEP, 2023).

Planteamiento del problema

El principal argumento para favorecer el desarrollo de actuaciones tempranas y preven-
tivas sobre el ausentismo escolar es que tiene posibles consecuencias perjudiciales y
que estas afectan a una poblacion prioritaria como lo es la infancia y la adolescencia,
menoscabando su proceso de escolarizacion y el derecho a la educacion.

Un estudio realizado en California, Estados Unidos, por London et al. (2016, citado por
Razeto, 2020), encontré que habia una brecha continua a través de los anos en los resul-



tados de una prueba estandarizada de aprendizaje, en matematica y lenguaje, atribuible
al absentismo cronico. Por su parte, coinciden en los factores de la relacién con los pares,
el uso de drogas y el bajo rendimiento académico. También afiaden como factores de
riesgo la autoestima del estudiante, el autoconcepto académico, la baja aspiracion edu-
cacional y el tener mucho tiempo no supervisado por un adulto después de la escuela.

El nivel socioeconémico familiar es el principal y reiterado factor externo asociado al
abandono y la desercion escolar, los cuales, en algunos casos, estan muy ligados a la
necesidad de trabajo por parte del estudiante, y en otros, a la ponderacion de los costos
de oportunidad real de seguir estudiando en funcion del beneficio ante el futuro (Carzola,
2016, citado por Diaz & Osuna, 2017).

En concreto, el apoyo familiar es considerado uno de los elementos de mayor relevancia
en los procesos educativos y esta relacionado con el grado en que se involucran los
padres en las actividades escolares de sus hijos, al igual que el tiempo dedicado por la
familia a ayudar en la realizacién de las tareas escolares (Martin, 2015, citado por Diaz
& Osuna, 2017).

A su vez, el apoyo de los padres en las actividades escolares esta relacionado con di-
versos aspectos, como su experiencia previa, nivel de escolaridad, tipo de ocupacion,
grado de interés por el progreso académico, asi como con las expectativas respecto del
aprendizaje de sus hijos (Fajardo 2017, citado por Diaz & Osuna, 2017).

La prevencion del absentismo escolar es un eje central y estratégico del plan. Tiene por
objetivo que las escuelas y recursos territoriales se anticipen al surgimiento de nuevos
casos de absentismo, evitandolos a través de intervenciones oportunas y permanentes
durante el curso escolar. Tal como lo sefala el estudio de Kearney y Graczyk (2014) ci-
tado por Razeto & Garcia (2020), el disefio de una intervencion efectiva para promover la
asistencia a clases pasa por una identificacion temprana y una pronta intervencion, evita
que los casos acumulen un largo numero de ausencias, pues se cronifica el absentismo,
lo que hace mas dificil reconducir estas situaciones.

En las escuelas primarias de zonas rurales, el rendimiento académico de los estudiantes
es una preocupacion constante para educadores y padres de familia. A pesar de los
esfuerzos por brindar una educacion de calidad, la frecuencia de inasistencias se ha
identificado como un factor critico que afecta negativamente el proceso de aprendizaje.

Las ausencias frecuentes no solo interrumpen la continuidad educativa, sino que también



dificultan la adquisicion de conocimientos y habilidades esenciales, impactando de ma-
nera significativa en las calificaciones y el desarrollo integral de los estudiantes. Por ello,
es importante conocer, ¢como se puede disminuir el ausentismo en nifios y nifias de nivel
basico y por ende mejorar su desempefio académico?

Objetivo

Analizar los resultados de aprendizaje en relacidén a las inasistencias y el rendimiento
académico en nifos de nivel basico de una instituciéon educativa ubicada en zona rural,
para proponer estrategias efectivas que reduzcan las ausencias y mejoren los resultados
educativos de los estudiantes.

Meétodo

Sujetos

La poblacion total fue de 12 alumnos de nivel basico, de los cuales siete son nifios y cinco
nifas, su rango de edad oscila entre los ocho y nueve anos. Dichos alumnos son de tercer
grado de una primaria ubicada en una zona rural del municipio de Empalme, Sonora.

El proyecto estuvo a cargo de una practicante de Licenciatura en Ciencias de la Educa-
cion, plan 2016, perteneciente a una Universidad Publica Autdbnoma, ubicada en campus
Empalme, del octavo semestre quien fue la responsable de contextualizar al grupo aten-
dido, disenar recursos, impartir las sesiones y evaluar los aprendizajes.

Materiales

Los materiales utilizados fueron rubricas para la evaluacion de cada proyecto. Dichos
instrumentos de recoleccion de informacion, segun Cano (2015) el concepto de rubrica
ha sido abordado desde la teoria constructivista, como un elemento de evaluacion uti-
lizado por el docente para la practica educativa. la define como “un registro evaluativo
que posee ciertos criterios 0 dimensiones a evaluar y lo hace siguiendo unos niveles o
gradaciones de calidad y tipificando los estandares de desempefio”. (Ver Figura 1y 2).



Figura 1.
Rubricas disefiadas para evaluar el proyecto: Uno, dos y tres por mi y toda mi familia.

El alumno El alumno

menciono menciono

valores, valores,

caracteristicas, |caracteristicas, El alumno
responsabilida |responsabilida [El alumno solo |identifico
des, des, identifico valores y

compromisos  |compromisos  |caracteristicas, |caracteristcas
de lafamiliay |de lafamilia responsabilida |familiares

lo relizo sin perorequisio |des y valores |pero requirio
ayuda. ayuda. familiares. ayuda. Total:
Asistencia 5 4 3 2 1]
1 5 5
1 4 4
1 5 5
0
1 3 3

Nota. Elaboracion propia.

Figura 2.
Rubricas disefiadas para evaluar el proyecto: ; Como conservar los alimentos?
El alumno
logro El alumno no
comprender el entendio el
temaylo tema y no
demostroya |El alumno logro incluir
que respondio |logro todos los
correctamente |comprendio el |elementos No se
las 4 tema pero solicitados comprendian
preguntas sin |requiric ayuda |para la la actividad Mo se realizd
ayuda. para hacerlo. |actividad planteada nada Total:
Asistencia 10 9 8 7 6
0 0
1 10 10
1 10 10
0 0
1 10 10

Nota. Elaboracion propia.

Ademas, se utilizaron examenes como parte de la evaluacion sumativa, donde el objeti-
vo de dichas evaluaciones fue identificar el grado de conocimiento que adquirieron los
alumnos durante cada proyecto. En el proyecto “Uno, dos y tres por mi y toda mi familia”,
se aplicaron seis preguntas respecto a los temas abordados. En el proyecto “; Como
conservar los alimentos?” el examen fue de cuatro preguntas, y en el proyecto “Un re-
corrido por nuestro espacio vital” contenia siete preguntas (Ver Figura 3, 4 y 5).
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Figura 3.

”

Examen del proyecto “Uno, dos y tres por mi y toda mi familia”.

Nombre:

Fecha:

Objetivo: El objetivo de esta evaluacién es conocer el grado de conocimiento que
adquirieron los alumnos durante el proyecto “uno, dos, tres por miy toda mi familia
respecto a las caracteristicas de tu familia.

Menciona los valores que tienen en tu familia
Menciona los compromisos que tiene en tu familia
¢ Cuales son las caracteristicas de tu familia?

¢ Tu familia es pequena, mediana o grande?

Menciona un cuidado fisico

Menciona una responsabilidad que tengas en tu casa

Nota. Elaboracién propia.

Figura 4.
Examen del proyecto “;Cémo conservar los alimentos?”.

Nombre:
Fecha:

Obijetivo: El objetivo de esta evaluacion es conocer el grado de conocimiento gue
adquirieron los alumnos durante el proyecto como conservar los alimentos.
Escribe los pasos que se siguieron en el experimento realizado.

¢ Como se pueden conservar los alimentos?

Escribe y dibuja los estados del agua:

Escribe una mezclas del agua con otra sustancia:

Nota. Elaboracion propia.
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Figura 5.
Examen del proyecto “Un recorrido por nuestro espacio vital”.

Nombre:
Fecha:

Objetivo: El objetivo de esta evaluacion es conocer el grado de conocimiento que
adquirieron los alumnos durante el proyecto “un recorrido por nuestro espacio vital”

¢ Qué son los ecosistemas?

Menciona los tipos de ecosistemas que trabajamos:
¢ Qué es la biodiversidad?

Menciona los tipos de biodiversidad que trabajamos:
4, Qué son los desastres naturales?

Menciona algun tipo de desastre natural:

¢ Queé acciones se deben de hacer para cuidar el ecosistema?

Nota. Elaboracion propia.

Procedimientos

La metodologia utilizada para esta investigacién fue el método cientifico. Segun Her-
nandez et al. (2015), se refiere a la serie de etapas que hay que recorrer para obtener un
conocimiento valido desde el punto de vista cientifico, utilizando para esto instrumentos
que resulten fiables.

El método cientifico esta basado en los preceptos de falsabilidad (indica que cualquier
proposicion de la ciencia debe resultar susceptible a ser falsada) y reproducibilidad (un
experimento tiene que poder repetirse en lugares indistintos y por un sujeto cualquiera).
Para lo cual, se desarrollaron los siguientes pasos:

Observacion: Consiste en encontrar el tema relevante que se quiere observar o
comprender y merece ser objeto de investigacion para recoger datos de la realidad. En
esta parte del proceso, se debe llevar a cabo un examen riguroso y atento de los hechos.
Todo lo percibido se recuperara para su posterior estudio.

Por lo tanto, para llevarse a cabo este proyecto se realiza una contextualizacion de la
poblacién con la finalidad de analizar sus caracteristicas y conocer la problematica para



trabajar, de igual manera, a la docente del grupo se le aplica una encuesta.

Planteamiento del problema: A partir de los datos recopilados durante la etapa de la
observacion, el investigador plantea la pregunta o cuestién que quiere resolver.

Hipotesis: El tercer paso del método cientifico consiste en realizar una proposicion que
permita dar respuesta a la cuestion planteada originalmente.

Experimentacion: En esta etapa se busca demostrar o refutar la hipotesis por medio de
uno o varios experimentos, tomando en cuenta los elementos que hay a su disposicion.
Se trata de simular el fendmeno estudiado de forma especifica para ver su evolucion.
Para ello, se aplica la técnica de Aprendizaje Basado en Proyectos.

Analisis: Este es un paso intermedio en el que anotan y analizan todos los datos obteni-
dos durante la experimentacion, con el objetivo de facilitar su comprensién. Para resumir
y presentar la informacion se realizan calculos, graficos, resumenes y/o Tablas. Por otro
lado, se considera el registro de las asistencias, inasistencias y actividades realizadas
por los alumnos en una hoja de Excel.

Conclusién: Una vez recopilada toda la informacién de forma comprensible se expon-
dran todas las conclusiones y se procedera a redactar la teoria correspondiente o expo-
ner la respuesta del problema. Como ultimo paso, se presentan los resultados obtenidos.

Resultados

A continuacion, se muestran los resultados de aprendizaje que se obtuvieron de cada
fase. Cabe mencionar que en total fueron 15 sesiones las que se implementaron y du-
rante ese periodo, se estuvo trabajando con la metodologia de Aprendizaje Basado en
Proyectos.

En la primera fase de observacion, se realizé la contextualizacion del grupo a través de
una entrevista al docente, con el objetivo de poder contextualizar el ambiente educativo
y conocer las caracteristicas del grupo. Para ello se obtuvo el siguiente resultado: Se
considera un grupo diverso, conformado por un total de 24 alumnos, en donde 12 de
ellos presentan Necesidades Educativas Especiales (NEE), las cuales son Trastorno
por Déficit de Atencion con Hiperactividad (TDAH) y Autismo. En general son alumnos
inquietos, sobresalientes y algunos por debajo del nivel académico. Para este proyecto



implementado durante las practicas profesionales, se trabajé con 12 alumnos solamente,
de los cuales, dos presentaban TDAH y 2 con autismo.

Ademas se aplicd una lista de cotejo para contextualizar la infraestructura. Se considera
que el aula, cuenta con lo necesario para impartir las clases; tiene un pizarréon, 25 mesa-
bancos, un escritorio y una silla para el docente, un aire acondicionado, dos libreros. No
cuenta con cafidén ni computadora, por lo que solamente se utilizan recursos didacticos
ludicos para facilitar el proceso de ensefianza.

En la fase del planteamiento del problema: Los estudiantes que faltaron a clases de
manera regular mostraron dificultades para mantenerse al dia con el contenido curricular.
La falta de continuidad en la asistencia impidié que estos alumnos participaran en acti-
vidades clave de aprendizaje, tales como proyectos grupales, evaluaciones formativas
y sesiones de retroalimentacion. Es por esa razon se pretende conocer como se puede
disminuir el ausentismo en nifios y nifias de nivel basico.

Hipoétesis: Durante la practica, se implementaron clases que motivaron a los alumnos a
asistir a clases ya que el indice de inasistencias era demasiado alto. Se infiere que incluir
actividades ludicas y divertidas en el proyecto aumentara la asistencia de los alumnos a
clases y reducira el alto numero de inasistencias que se ha observado.

Experimentacion: Como resultado de la hipotesis aplicada en las practicas, se logro
cumplir el objetivo de cada proyecto en su totalidad, ya que todos los alumnos entrega-
ron un producto final. Durante el desarrollo de las actividades, se realizaron ajustes para
facilitar el proceso de aprendizaje. Por ejemplo, se pidié a los alumnos que trabajaran de
manera grupal en cada actividad, promoviendo asi el aprendizaje colaborativo.

En el proyecto “Uno, dos, tres por mi y por toda mi familia”, al finalizar el proyecto se apli-
c6 un examen para identificar los conocimientos de los alumnos, respecto al tema de la
familia, caracteristicas, sus valores, compromisos y responsabilidades. De igual manera,
se notd mayor participacion de los alumnos, ya que les gustaba hablar sobre su familia.

En el proyecto dos “; Cémo conservar nuestros alimentos?” ademas de la evaluacion su-
mativa sobre los temas vistos, los estados del agua, mezclas del agua con otras sustan-
cias y los pasos de la realizacién de experimentos, se evalud la aplicacion practica de los
conocimientos adquiridos. Y por ultimo, en el proyecto 3, “Recorrido por nuestro espacio
vital”’, se obtuvo la participacion activa de los alumnos, ya que se aplicé una lluvia de ideas



del tema conociendo mi comunidad en donde los alumnos mencionaron qué animales ven
con frecuencia en la comunidad, qué tipo de plantas hay, esto permitié a los estudiantes,
compartir ideas y perspectivas promoviendo un aprendizaje mas dinamico e inclusivo.

Analisis: A través de las graficas, se muestra la relacion entre la suma de calificaciones
finales, las inasistencias totales y el porcentaje de inasistencias por alumno(a). Existe una
tendencia general donde los alumnos con calificaciones mas bajas tienden a tener mayores
porcentajes de inasistencias, como se puede observar en la Figura 6; aquellos estudiantes
que han presentado inasistencias constantes, han experimentado una notable disminucion
en su calificacion. Esa sumatoria engloba los resultados de los 3 proyectos.

Figura 6.
Sumatoria final e inasistencias por alumno.

Suma de calificaciones finales e inasistencias por alumno(a)

10.0 46.7% 50.0%
2.0 45.0%
80 40.0%
7.0 35.0%
6.0 30.0%
50 25.0%
40 20.0%
3.0 15.0%
20 10.0%
10 5.0%
0.0 0.0%

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Suma de Calf TOTAL INASISTENCIAS ~ ssmmmm%Inasistencias

Nota. Elaboracién propia.

Los datos revelan que las ausencias recurrentes tienen un impacto significativo en el
rendimiento académico, afectando no sélo las calificaciones individuales, sino también el
progreso educativo general de los alumnos. En general, las inasistencias parecen tener
un impacto negativo en el desempefio académico, aunque hay excepciones.

Conclusiones: Los resultados obtenidos, fueron el total de las asistencias de las clases
que se realizaron 15 sesiones, se presento el total de las inasistencias de los estudian-
tes, de igual manera las calificaciones obtenidas durante cada proyecto, y la sumatoria
final obtenida.

Conclusiones

Se concluye que el ausentismo escolar es el principal factor que afecta negativamente el



rendimiento académico de los alumnos. Es crucial que los estudiantes asistan a clases
todos los dias, ya que muchas actividades en el aula son fundamentales para su califi-
cacion. La falta de participacion en estas actividades esenciales puede resultar en una
disminucién significativa de su promedio académico.

El método utilizado fue la mejor opcion para llevarlo a cabo durante la implementacion de
este proyecto, ya que se pueden comunicar sus hallazgos de manera que otros puedan
entender y evaluar facilmente. Esto facilita el intercambio de conocimientos dentro de la
comunidad académica y con el publico en general.

El objetivo de la presente investigacion se cumplié ya que se pudo analizar el rendimiento
académico de los alumnos con relacidn a sus inasistencias, logrando identificar factores
causantes de la disminucién del desempefio académico.

Algunas estrategias que pueden ayudar a los educadores a disminuir las inasistencias
de los nifios y mejorar sus calificaciones son, crear un entorno de aprendizaje atractivo
implementando actividades dinamicas para que los estudiantes se sientan entusiasma-
dos por asistir a clases. Otra, es implementar sistemas de recompensas para reconocer
y celebrar la asistencia perfecta o mejorarla, como certificados, premios o actividades
especiales.

Ademas, se considera relevante, fomentar la participacion de los padres de familia en el
proceso educativo, informandoles regularmente sobre la importancia de la asistencia y el
progreso académico de sus hijos.

Para finalizar, al abordar la problematica mencionada anteriormente, resalta la importan-
cia de la asistencia regular y el apoyo constante tanto por parte de los educadores como
de las familias para asegurar el éxito académico de los estudiantes.
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Aplicacion de una consultoria en el
area de compras de una empresa
manufacturera de Empalme, Sonora
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Rosario Karina VVélez Hernandez

Resumen

La consultoria es un servicio esencial para cualquier empresa, ya sea pequefia, media-
na o grande, sin importar su sector, ya que permite detectar areas de mejora o necesi-
dades dentro de la organizacién o departamento y ofrecer soluciones a los problemas
identificados. El presente trabajo tiene como objetivo desarrollar una consultoria en el
departamento de compras de una empresa manufacturera en Empalme, Sonora, para
detectar areas de mejora y proporcionar soluciones a las problematicas presentadas. La
metodologia utilizada para realizar la consultoria fue la propuesta por Kubr (2015), que
consta de cinco fases: iniciacion, diagnostico, planeacion, aplicacion, evaluacion y cierre.
Como resultado, se identific6 un area de mejora en la actualizacion de expedientes de
proveedores, por lo que se considero la implementacion de una base de datos para di-
cha actualizacion. Utilizando un listado proporcionado por los integrantes del area con
informacion de los proveedores, se logré una reducciéon del 76.50% en la duplicacion de
datos y un 66.40% en la informacién actualizada. Esto permitié un ahorro significativo de
tiempo en la actualizacion de datos y establecié un control preciso para el seguimiento
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y actualizacion de la informacion de los proveedores. Se recomienda continuar utilizan-
do la propuesta implementada y mantenerla actualizada. Asimismo, se sugiere seguir
realizando consultorias futuras para identificar areas de oportunidad y disefiar nuevas
estrategias de mejora.

Introduccion

El presente trabajo surge de las Practicas Profesionales del Octavo Semestre de la Li-
cenciatura en Administracion del Instituto Tecnoldgico de Sonora, Campus Empalme. En
donde se realiz6é una consultoria a una empresa de la region a través de una vinculacion
con la institucién y la empresa, con la finalidad de detectar areas de oportunidad y desa-
rrollar estrategias de mejora. Por lo anterior, a lo largo del presente documento se dara a

conocer informacion importante sobre el mismo.

Antecedentes

La consultoria es un proceso de ayuda que se obtiene de una relacion establecida entre
una persona o personas que tratan de resolver un problema o desarrollar una idea o plan,
y otra u otras que intentan ayudar en estos esfuerzos. Comunmente se le llama cliente
al que necesita la ayuda y consultor al que la ofrece (Audirac, 2013).

Para Kubr (2010 como se citdé en Albano, 2016) la consultoria se puede definir como “el
servicio prestado por un profesional en calidad de asesoramiento, el cual implica la toma
de decisiones basandose en observaciones pertinentes con la finalidad de ayudar a las
organizaciones en la busqueda de soluciones o al mejoramiento de procedimientos den-
tro de sus diferentes areas.

Por su parte, el Consejo Nacional de Normalizacion y Certificacion de Competencias
Laborales (CONOCER, 2017) entiende consultoria como el servicio a través del cual, las
personas que deben identificar la situacion o el problema planteado desarrollan alterna-
tivas de solucion a dicho problema y presentar una solucién a su consultante.

Dicho esto, la consultoria es importante porque ayuda al sistema cliente a resolver pro-
blemas, desarrollar una idea o plan, promover al mismo tiempo que se generen apren-
dizajes en las personas involucradas, para que sean capaces en el futuro de manejar
asuntos similares. Considerando lo anterior,la empresa manufacturerano es una



excepcion en la aplicacion de una consultoria. Por ello se llevara a cabo una consultoria
general en la misma.

Como historia de la empresa en estudio se tiene segun Burrola (2008) que se constituyo
como empresa en el aino de 1986 a impulso de un grupo de personas entusiastas, que en
1988 inician operaciones en el parque industrial Bellavista que abarca un terreno de 52
hectareas en la ciudad de Empalme Sonora; dividiendo a la manufacturera para crear la
empresa de desarrollo de inmuebles, encargada de construir las naves industriales con
todas las instalaciones que las maquiladoras extranjeras requieren; y en una oficina ad-
ministrativa internacional ubicada en Tucson Arizona, responsable de las importaciones
y exportaciones de materia prima, herramienta, maquinaria y productos terminados de
acuerdo a lo establecido en el Tratado de Libre Comercio.

El mismo autor indica que la empresa actualmente es una compaiia mexicana presta-
dora de servicios de plan de albergue (Plan Shelter) de renta y mantenimiento para na-
ves industriales, reclutamiento y seleccion de personal etc., de la oficina administrativa
internacional a inversionistas mexicanos y extranjeros que deseen establecerse en los
parques industriales Roca Fuerte y Bellavista, ubicados en Guaymas y Empalme Sono-
ra respectivamente. Por lo anterior, el area que se considerd para el presente proyecto
fue el departamento de compras, en el area de proveedores de una Industria del Sector
Manufacturero, la cual sera beneficiada con este proyecto. Es importante mencionar
que actualmente el area tiene una rotacion de personal y de practicantes, por lo que los
procesos se llevan mas tiempo cada vez que se ocasiona un cambio, asi como ciertas

actualizaciones de informacion.

Planteamiento del problema

El autor ACF Technologies (2023), nos dice que el objetivo principal de la consultoria es
optimizar las operaciones internas de una empresa, lo que permite minimizar costos,
maximizar la eficiencia y mejorar la experiencia del cliente. Para lograr esto, se utilizan
herramientas que les permiten identificar areas de mejora y disefiar soluciones efectivas.

Por otro lado, el autor Iguazu (2001) dice que, el proceso de consultoria en una organiza-
cion es extremadamente util, dado que las empresas precisan constantemente mejorar
su desempeno, productividad, su orientacion estratégica y sus planes de accion, innovan-
do y/o agregando valor a servicios/productos, proporcionando mejoras en los procesos
internos como en los mas diversos aspectos. El mismo autor sefiala que la consultoria
cumple un papel importante en el desarrollo de las empresas. El consultor tiene, basi-



camente, la funcién de proporcionar mejoras en el desempefio y en la competitividad de
la empresa-cliente, ya sea por medio de observaciones consistentes, investigaciones,
analisis concentrados, aplicacion de técnicas como por la integracion de ideas creativas
que interactuen antes y durante la toma de decisiones.

Por lo anterior, el area compras de la empresa en estudio no es la excepcion a la con-
sultoria. Por ello, surge la siguiente pregunta detonante: ; Como puede la consultoria
contribuir para la mejora del desempefio del area de compras?

Objetivo

Desarrollar una consultoria en el departamento de compras de una empresa manufactu-
rera en Empalme, Sonora, para detectar areas de mejora y dar soluciones a las proble-
maticas presentadas, asi como mejorar el desempefio del area.

Método

Sujetos

El area en la que se aplica la consultoria es el area de compras, la cual actualmente
cuenta con cuatro empleados que rondan entre los 30 y 45 afios de edad. Los puestos
de cada uno son: alta de proveedores, actualizacion de proveedores, administrativo y
acceso para dar consentimiento de compras.

Materiales
Para la realizacion de la consultoria basada en observaciones y sonde con los integrantes

del area se utilizaron los siguientes materiales:

e Una hoja y pluma para tomar apuntes sobre las observaciones realizadas, asi
como de las respuestas de los integrantes del area como resultado del sondeo.

e Hoja con seis preguntas para la realizacién del sondeo. Es importante mencionar
que el objetivo del sondeo fue conocer las actividades que se realizan para dar se-
guimiento a los proveedores, ya que esta es una de las principales responsabilidades
del area.

Las preguntas fueron:

¢,Como realizan la actualizacion de la informacién de los proveedores?



¢,Coémo se divide la informacion de los proveedores?
¢, Qué documentos se les pide a los proveedores?
¢, Qué sucede si un proveedor no envia la documentacion completa?

¢, Como saben si un proveedor se encuentra actualizado? ¢Hay datos duplicados de
los proveedores?

¢ Como saben si no duplicaron el envio de correo solicitando la documentacion?

Procedimientos

La metodologia seleccionada para la aplicacion de la consultoria se baso en el autor Kubr
(2015), la cual esta formada por cinco fases las cuales son las siguientes:

Fase 1: Iniciacion

En esta fase se solicitd a la empresa el consentimiento para llevar a cabo la investigacion.
Una vez aceptado la empresa se procedio a formalizar el acuerdo con la institucion y la
empresa mediante los convenios necesarios.

Fase 2: Diagnostico

Una vez obtenido el consentimiento de la empresa y la autorizacion de la escuela, se
llevé a cabo un diagndstico para ver en qué situacién se encontraba el area. Con ello se
hizo mencidén de una consultoria a través de observaciones y de sondeos con el personal
del area, la cual dependiendo de los resultados seran analizados para formular una es-
trategia de mejora.

Fase 3: Planeacion

Basandose en los resultados del diagndstico realizado, se procede a realizar un plan de
acciéon para resolver el problema identificado y mejorarlo. Dicha propuesta de mejora
sera presentada y entregada al encargado del departamento para su revision y aproba-
cion de la misma.

Fase 4: Aplicacion

En esta etapa se implemento la propuesta de mejora, con el objetivo de reducir tiempo,
evitar duplicidades de expedientes y tener un control de los mismos.

Fase 5: Evaluaciony cierre

Se realizan pruebas para evaluar la efectividad que tuvo la propuesta de mejora en el
area. Una vez que obtuvimos los resultados esperados, procedimos a darle seguimiento



dia a dia. Todas estas acciones fueron comunicadas al responsable del area con un in-
forme detallado durante la elaboracién de la investigacion.

Resultados

En este apartado se daran a conocer los resultados obtenidos de cada fase de la meto-

dologia utilizada.
Fase 1: Iniciacion

Como resultado de esta primera fase se obtuvo el permiso por parte de la Industria
del Sector Manufacturero para realizar las practicas profesionales por lo que se firmé
el formato de registro de practicas, asi como el convenio de las mismas, tanto por los
miembros de la empresa como por la universidad. Lo anterior, como se muestra en las
siguientes imagenes (Ver Figura 1 y Figura 2):

Figura 1.
Registro de practica.
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Figura 2.
Convenio de practicas.
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Nota. Tomado de ITSON (2024).

Fase 2: Diagnostico

Con base en los resultados del diagnéstico, realizado a través de la observacion en el
area y las respuestas del sondeo, se identifico lo siguiente:

En el departamento de proveedores del area de compras, tres trabajadores se encargan de
actualizar los expedientes de los proveedores de las distintas plantas de la empresa manu-
facturera. Se detectd como problematica un retraso en la actualizaciéon de estos expedientes.

Asimismo, se encontrdé que el area contaba con informacion de los proveedores almace-
nada tanto en un listado en Excel como en los sistemas institucionales. Sin embargo, el



listado en Excel presentaba desorden, falta de actualizacién y duplicidad de datos, lo que
obligaba a los empleados a acceder a los sistemas institucionales para obtener informa-
cion completa y actualizada sobre los proveedores.

En base a lo anterior, y considerando los comentarios de los integrantes del area en-
cargados del seguimiento a proveedores, se propuso crear una base de datos que cen-
tralizara la informacién, para que permitiera contar con datos actualizados, completos y
estructurados, y asi facilitara su control y seguimiento, por ello, se consideré6 como base
el listado en Excel con informacion de los proveedores proporcionado por los empleados.
Por otro lado, otro impacto de esta base de datos seria que esta pudiera ser una guia
para los futuros practicantes o personal encargado de la actualizacion de expedientes sin
tener retrasos ni complicaciones.

Fase 3: Planeacion

Una vez definida la realizacién de un control interno a través de un listado de los pro-
veedores para lo cual se definieron las siguientes actividades como se muestran en la
siguiente Figura (Ver Figura 3).

Figura 3.
Elaboracién de un Diagrama de Gantt con las actividades realizadas.

MARZO ABRIL MAYO
ACTIVIDADES 1 2 3 6 7 8 9

1. Observacion de los pasos para la captura
de los datos de los proveedores.
2. Realizacién de la relacion de proveedores
con las plantas

3. Identificacion y eliminacion de
proveedores duplicados, para realizar su
captura en un formato Excel

4. Dar formato a la hoja de Excel para la base
de datos.

5. Dar a conocer la propuesta con el personal
a cargo.

Nota. Elaboracién propia.

Fase 4: Aplicacion

Como resultado de la aplicacion se obtuvo una serie de pasos para la realizacién de la
base de datos de proveedores.



e Visualizar como es que se hacia el proceso para la actualizacién de los provee-
dores.

e Una vez visualizado el proceso, se optd por realizar una base de datos para un
control interno de los mismos considerando como base una lista con informacién de
los proveedores otorgada por los integrantes del area.

e Se abrié un Excel para poner uno a uno el nombre de cada proveedor.

e Después, se saco una relacidon de los proveedores que estaban repetidos con los
mismos clientes, esto con la finalidad de evitar duplicidad de documentos y no enviar-
les correo o marcarles al mismo tiempo.

e Una vez obtenidos todos los datos que se requieren, se comenzoé a dar formato a
la Tabla con una descripcién de los documentos que se solicitan.

e Para que esto fuera mas facil para los futuros responsables de este proyecto, se
dejé una descripcion detallada con colores de los proveedores activos, duplicados,
deshabilitados, etc. esto con la finalidad de ahorrar tiempo y que sea mas rapida la
actualizacion de los mismos.

e Ya finalizado el Excel con formato y todos los requerimientos necesarios se subid
a drive para compartirse con los responsables del departamento para que se visualice
al mismo tiempo todo.

A continuacion, se presenta unaimagen de laimplementacion de la propuesta del formato
de la base de datos con informacion de los proveedores para la empresa. En la imagen,
se puede observar que ya no se trata solo de un listado, sino que cuenta con una estruc-
tura que permite un mayor control y uso de la informacion para el seguimiento.

Ademas, se agreg6 un apartado de situacion, el cual, a través de una clasificacion por
colores, permite detectar e identificar visualmente el estatus de la informacién de los
proveedores (Ver Figura 4).



Figura 4.
Propuesta: Actualizacion de base de datos para control interno de proveedores.

Presentar
formato
Comprobant INE del titularo  Aseguramie
ede representante  ntodela  Fotografias de la
# - CLEENTE - NOMBRE DEL PROVEEDOR - SITUACION - INTERNO/RESPONSABLE - TELEFONO - CORREO - domicilio - legal. - calidad - fachada.

1 TODOS ACTUALIZADO Guadalpue Urrea 6221589536 gua.urre. @gmail.com
2 NINGUNO SEGUIMIENTO

NN CONOR Nombre del proveedor lenpiente ] [ Datos del proveedor ]
4/NINGUNO 2 NO LLAMAR

5 NINGUNO 3 DESHABILITADO
6 NINGUNO 4

7 NINGUNO 5

8 NINGUNO 6

9 NINGUNO 7

10 NINGUNO 8
11 NINGUNO 9

12|NINGUNO 10

1, TODOS

1/TODOS

Nota. Elaboracién Propia.

Es importante mencionar que en la imagen solo se muestra una parte del contenido de
la base de datos, con la finalidad de proteger informacion confidencial de la empresa.

Adicional a los pasos anteriores, se realizdé un analisis de la informacion para identificar
proveedores duplicados, esto con la finalidad de evitar retrabajo para el area y molestias
para los proveedores con duplicidad en solicitudes por correos, asi como en respuestas
de los mismos; en la base de datos también se informa de los proveedores activos pero
gue no es necesario realizar alguna solicitud. Por lo anterior, se dejo una senalizacion con
los colores para que sea mas facil distinguirlos y sea facil detectarlos, también se agregé
el correo, numero y responsable con quien dirigirse para la actualizacion de expedientes.

Fase b: Evaluaciony cierre

En esta fase con la aplicacion de la mejora (base de datos) se visualizé un gran cambio
en la actualizacion de los expedientes, por o que en base al analisis y evaluacién de
la informacion sobre la base de datos de los proveedores se obtuvo que el 66.4% se
encuentra actualizado, solo el 4.2% duplicado, el 8.4% deshabilitado y el 5.9% necesitan
seguimiento, esta mejora de actualizacion de expedientes se logré en un periodo de dos
meses, como se muestra en la siguiente imagen:



Figura 5.

Gréficos de la efectividad de actualizacion.

Estatis de provesdoras Estatus de proveedores

NOLLAMAR - DUPLICADO - NOL...

DESHABILITADO DESHABILITADO

PENDIENTE

SEGUIMIENTO L
SEGUIMIENTO

ACTUALIZADO

PENDIENTE

ACTUALIZADO

DUPLICADO

Nota. Elaboracion propia.

Lo anterior, a diferencia de como se encontraba anteriormente en donde sélo el 4.1% se
encontraba actualizado, el 81.5% duplicado, el 9.7 se encontraban pendiente y el 4.6%
necesitaban seguimiento.

Conclusiones

La consultoria es muy importante en las organizaciones, ya que ayuda a ver que fallas
tenemos en nuestra organizacién y con ello buscar estrategias para mejorar.

Por ello, el presente trabajo tuvo como objetivo "Desarrollar una consultoria en el depar-
tamento de compras de una empresa manufacturera en Empalme, Sonora, para detectar
areas de mejora y dar soluciones a las problematicas presentadas asi como mejorar el
desempeno del area”, el cual se cumplié perfectamente, debido a que se identificd un
area de mejora en la actualizacion de expedientes de proveedores, por lo que se con-
sidero la implementacion de una base de datos para dicha actualizacion, esta basada
en una lista con informacion de proveedores otorgada por los miembros del area de
compras. Esta tuvo un impacto positivo disminuyendo del 76.50% en la informacién de
proveedores duplicada y un 66.40% en la informacion actualizada, lo cual, permite un
mejor control y actualizacién de la informacion impactando en disminucién de los tiempos
y retrabajo, por ende, en la mejora del desempeiio.

Por otro lado, es importante hacer mencion que esta base de datos sera de gran ayuda
para los nuevos encargados del proyecto, inclusive practicantes, para que esto sirva
como un base de un control para la actualizacion de expedientes de los proveedores,



reduciendo tiempos y contratiempos con las mismas de una forma mas rapida y eficiente.

Por ello, se recomienda que se realice el servicio de la consultoria para seguir detectan-
do en dado caso areas a mejorar para evitar contratiempos en las actualizaciones. Asi
como mantener actualizada la base de datos de los proveedores para que siga impac-
tando igual o de mejor manera.
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Propuesta para la reduccion de quejas de
cliente en celda ICT A-126

Daniel Eliab Cortes Valdez

Dilcia JanethTéllez Garcia

Resumen

El siguiente proyecto se desarrollo en una empresa de giro automotriz, en el depar-
tamento de ingenieria en manufactura, area de ensambles, conformada por celdas de
produccion, la necesidad surge a partir de la atencion a las quejas del cliente de la celda
de produccion de trabajo ICT A-126. Se tiene como objetivo proponer una solucion a las
quejas de cliente en la celda ICT A-126 para prevenir la mezcla de material en el proceso
de produccioén. La metodologia empleada para el problema fue la 8D’s, con la cual no
se logro la implementacion completa en todas las fases, quedando como propuesta en
alguna de ellas, sin embargo, lo que, si se logré implementar, por parte del equipo mul-
tifuncional, fueron las acciones de contencion, se identificé la causa-raiz del problema
mediante herramientas de calidad, como apoyo a acciones correctivas. Posteriormente
las acciones correctivas se implementaron y validaron. Con base en el objetivo plantea-
do, se tiene planeado que, una vez aplicada la propuesta, se logré la reduccion total de
quejas de cliente para esta celda bajo estudio, produciendo de una manera mas eficiente
y logrando mediante la nueva estacion automatizada el ahorro de un operador de produc-
cion por turno en la empresa. Una vez aplicada estara también en constante chequeo por
parte de ingenieria para tener un control del proceso y pueda otorgar mas confiabilidad
en su resultado, y con esto lograr la implementacion de la propuesta dada para la esta-
cion de produccion.



Introduccion

Antecedentes

La empresa bajo estudio inicid sus actividades en 1997 mediante la fabricacion de co-
nectores y accesorios eléctricos y electronicos termo contraibles. En 1999 Raychem fue
adquirida por una Empresa multinacional del sector industrial y de seguridad, empresa
lider mundialmente fundada en 1960 por Arturo Rosenbergh. En marzo de 2011 la em-
presa bajo estudio cambié su nombre para dar a conocer mejor sus productos y de esa
esta manera ser identificada por los clientes (TE Connectivity, 2023a).

El proyecto se realizdé en un departamento manufacturero del giro Automotriz, que se al-
berga en un parque industrial de la Industria del Sector Manufacturero, especificamente
en el area de ingenieria en manufactura de ensamble, en la celda de produccion de tra-
bajo ICT A-126. El principal problema se identifica en defectos detectados por los clientes
y quejas que estos mismos han hecho notar a la empresa, para evitar el aumento de los
defectos y generacion de scrap (desperdicio), se plantea el siguiente problema.

Planteamiento del problema

En el area de ensamble, celda A-126 se han recibido quejas de cliente debié a que el
grommet (componente de goma con forma de liga) ensamblado en el conector era el
incorrecto y habia piezas mezcladas con el grommet, clasificado como correcto e inco-
rrecto, lo cual trajo como consecuencia el rechazo de todas las piezas y generacion de
scrap para el area de ensamble, como antecedente, no es la Unica vez que se han reci-
bido reclamaciones de parte del cliente, también se han detectado rechazos del area de
Safe Launch (proceso en el cual la pieza es testeada y revisada por ultima vez antes de
ser enviada al cliente).

A continuacién, se muestran las estadisticas de quejas de cliente por fecha, datos del
problema (lado izquierdo) y cantidad de quejas por mes (lado derecho). (Ver Figura 1).
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Figura 1.
Quejas de clientes.
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Nota. Elaboracion propia (2023b).

A continuacion, se muestra la cantidad de dinero en ddélares de scrap durante el afio fiscal
de la celda bajo estudio, la cual muestra un dato de scrap diario, semanal y el costo total.
(Ver Figura 2).

Figura 2.
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Por lo anterior, se establece la siguiente pregunta de investigacion, scomo prevenir la
mezcla de material en el proceso?

Objetivo

Proponer una solucion a las quejas de cliente en la celda ICT A-126 para prevenir la
mezcla de material en el proceso de produccion.

Método

Sujetos

El analisis se realizé en el area de ensamble, en la celda ICT A-126 para el numero de
parte DTM06-6S-E007, el cual se trabaja en todos los turnos laborables. (Ver Figura 3).

Figura 3.

Sujeto bajo estudio.

Nota. Interior del &rea de ensamblaje (2023).

Materiales

Se muestran los materiales que se utilizaron para la realizacién del proyecto con una
pequefia descripcidon de este. (Ver Tabla 1).
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Tabla 1.
Materiales a utilizar.

Materiales Descripcion
Computadora Para la documentacion del proyecto.
Software Power Bl Para el analisis de los datos (descarga de la informacion).

Software Teams

Software de disefio Para el disefio de la nueva estacion donde se colocara el sistema de vision.

Software de simulaciéon Para la simulacion del funcionamiento del robot y sistema de visiéon que tendra
la nueva estacion.

TE page Para registrar y descargar el andlisis de las herramientas usadas para identifi-
cacion del problema, asi como su metodologia.

Nota. Elaboracién propia.

Procedimientos

Con base en el problema planteado, se determiné que la metodologia 8D’s es la mas
indicada para la atencién a las quejas del cliente, ya que, segun Jiménez, et al. (2021), las
8D’s es una metodologia que se emplea para la resolucion de cualquier problema de no
conformidades de los clientes, de reclamaciones de proveedores o clientes, de proble-
mas que se presentan de manera repetitiva por necesidad de abordar problemas en la
visidn de un grupo. A continuacion, se describe cada una de ellas:

D1: Formar un equipo identificando el potencial de mejora, especificar lider.

D2: Definir el problema presentando el motivo de conformar el equipo, claro y simplifica-
do por medio de diagramas.

D3: Implementar acciones de contencion sugiriendo acciones rapidas que permitan una
solucion inmediata al problema.

D4: Identificar y verificar la causa apoyados en herramientas que ayuden a encontrar las
potenciales causas como la tormenta de ideas, SW’s (Los 5 ¢ Por qué?) o Diagrama de
Causa y Efecto.

D5: Determinar acciones correctivas permanentes luego de verificar la causa raiz.

D6: Implementar y verificar las acciones correctivas permanentes con una hoja informa-
tiva considerando fechas y responsables.



D7: Prevenir la recurrencia del problema y/o su causa raiz verificando periédicamente
que las acciones y controles han tenido un real impacto sobre el problema, llegando a su
causa raiz con un Analisis de Modo y Efecto de Falla (AMEF) que Lean Solutions (s/f),
comenta que es “un método y una forma de identificar problemas potenciales (errores)
y sus posibles efectos en un proceso/producto o sistema con el fin de priorizarlos y con-
centrar los recursos en planes de prevencién, supervision y respuesta”, posterior a ello
deben ser difundidas a la organizacién. Segun Ingenieria Industrial, Online.com (2024),
AMEF, que por su significado en inglés Failure Mode Effect Analysis (FMEA), existen di-
ferentes tipos de procedimientos AMEF, que pueden ser aplicados al producto, proceso,
sistemas, entre otros.

D8: Reconocer los esfuerzos del equipo en reunién con todos los involucrados y queda
documentado.

Qué para efectos de la aplicacion del método 8D’s en el proyecto, se considera de la si-
guiente forma, conforme a Socconini (2008) y considerando algunas herramientas men-
cionadas por Jiménez, et al. (2021):

e D1: Definir el equipo.

e D2: Identificar el problema.

e D3: Implementar acciones de contencion de emergencia.
e D4: Identificar y verificar la causa raiz.

e D5: Desarrollar acciones correctivas permanentes.

e DG6: Implementar acciones correctivas permanentes.

e D7: Prevenir la repeticion del problema.

e D8: Felicitar y motivar al equipo.

Resultados

Aqui se presenta la propuesta que el equipo de automatizacion disefio, principalmente se
basa en nueva estacién que proyecta incluir un sistema de vision, en el cual se pudiera
detectar todas las piezas que tengan defecto, esto mediante la validacion de un sistema
de visidn y controlada en el HMI (interfaz). Esta estacion funcionara de la siguiente forma:
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a. La pieza sera introducida por el operador en la maquina, y rotara hasta llegar al
sistema de vision, el cual capturara una imagen de la pieza identificada, si la pieza
esta en un correcto ensamblado de componentes o es defectuosa, se emitira una la
validacion. (Ver Figura 4 -circulo azul).

b. Una vez completada la revision de la pieza, un robot (circulo amarillo) la tomara y
la llevara, si este, esta en buen estado, hacia el conducto que va a la caja del producto
final (circulo verde) y el conteo sera mediante un sensor de presencia. En caso de
que la pieza se detecte como defectuosa, el robot la tomara y la llevara al conducto
que va hacia la tralla de scrap. (Ver Figura 4 - circulo rojo).

c. Unavez completada la caja, la puerta se liberara dejando al operador sacar la caja
de producto final. (Ver Figura 4 - circulo naranja).

Figura 4.
Estacion propuesta.

Nota. Elaboracion propia (2023d).
¢, Coémo se llegd a esta propuesta?, a continuacion, se mostrara paso a paso cdmo se
obtuvo el resultado mediante la metodologia 8D's.

D1: Definir el equipo: Aqui se definiéo un equipo multifuncional para la solucion del pro-
blema. (Ver Figura 5).
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Figura 5.

Equipo muiltidisciplinario.

| Discipline 1 - Organize and Plan
Name Company - Title Phone Email
JOSE LEONARDO Maintenance Leader +52 campos|i@ie.com
CAMPOS NAVA
LEONELA GUADALUPE Supv. Production +52 medina. leonela@te.com
MEDINA GARCIA
LI HE Qa
RAMON ARMENTA Manufacturing Engineer +52 ramon.armentiiie. com |
VICTOR HUGO FLORES Maintenance Leader +52 011526222251438 hugo. floresiite. com
ALCALA

Nota. Elaboracion propia.

D2: Identificar el problema: una vez definido el equipo multifuncional se identifico el pro-
blema a solucionar. (Ver Figura 6).

Figura 6.
Identificacion del problema.

Discipling 2 - Describe the Problem
Problem Description according to customer:
DTMO6-65-E007 Sealing without holes

aty: 1pes

Problem Description according to TE Connectivity :
DTMO0B-6S-EN0T Sealing without holes
gly: 1pcs

Why is it a problem; wrong grommet
Where detected: inspection visual

When delected: 08/14/2023
Who detected: Customer operator

2- the Problem
How detected: visually
How many bad parts: 1 pc

No. of defect parts detected
1

Type of Failura :
Defauit

Pictures of nonconformance{if available):

Nota. Elaboracién propia.
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D3: Implementar acciones de contencion de emergencia: una vez identificado el pro-
blema se realizé un plan de contencion de emergencia. (Ver Figura 7).

Figura 7.
Acciones de contencion.

| Discipline 3 - Containment Plan
Stock Containment | Total | Defec | Containment Action Responsible | Start Date | End Date
Qty tive -
Gty
Suspected parts at o 1 sort material CUSTOMER 2023-08-14 | 2023-08-18
cuslomer site?
Suspected parts in o Q No Suspected parts in DAVID 2023-08-14 | 2023-08-18
transit lo customer? transil to customer GARCIA
Suspecied parts in TE | 0 [i] No Suspected paris in TE | DAVID 2023-08-14 | 2023-08-16
Warehouse? Warehouse GARCIA
Suspected parts in 1] a No Suspected parts in DAVID 2023-08-14 | 2023-08-16
local warehouse? local warehouse GARCIA
Suspected parts in 0 Q No Suspected parts in DAVID 2023-08-14 | 2023-08-18
transit from production transil from production to GARCIA
1o warehouse? warehouse
Suspecied parts on [i] [i] No Suspecied paris on DAVID 2023-08-14 | 2023-08-17
manulacturing floor? manufaciuring fioor GARCIA
Other Areas or [1] a HNo Other Areas or DAVID 2023-08-14 | 2023-08-16
Customer Impacted? Cusiomer Impacled GARCIA
Stock Contalnment Commants :
 Clean Point Communication | Immediate Action | Responsible | Clean Date |
First dekvery after implementation of containment
action:
Type of marking of this delivery: GREEN LABEL DAVID GARCIA 2023-08-16
Nexi production run of the claimed part number:
First dekvery after implementation of short term
action:
Type of marking of this delivery:
Clean Point Communication Comments:

Nota. Elaboracion propia.

D4: Identificar y verificar la causa raiz: en este paso se identificaron las causas po-
tenciales del ;Por qué? sucedié el problema. (Ver Figura 8 y Figura 9).

Figura 8.
Diagrama causa y efecto.

4 - Describe the Cause |
Direct Cause - ISHIKAWA |

I Diagrama Ishikawa I

N
wita o
A o
\ P \
i N Set-Upincorrests de
MiA maguina ¥

Materisl fusra de / NiA

Nota. Elaboracion propia.
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Figura 9.

Aplicacion de los 5 porqués.

5 ¢ PORQUE?
GROMMET INCORRECTO

- FREVENTR LA v b i
DEFEOTON)  MRDOESOY)

dporgia?

ipargue?

CLEEMTE RECIBIO MATERIAL
MEICLAGO

CLIEWTE ENCONT RS EL
CROMMET BeCORRECTO EM
EL COMECTDR

EL COMECTON FUE
EMSAMBLALD CON EL
GADMMET INCORRECTD

CLIENTE RECIBIO MATERIAL
MERCLADG

LA REWISION DF GROMMET
5 UNICAMENTE WiSUAL

Ml FUE CONSIDERADD
ARADIR UMA HERRSWENTA
DE SESTEMMA DE VISS0H

CLIENTE RECISIC MATERIAL
MEICLADD

EL MODO DE FALLA ND FUE
CONSIDERADD EN OPI

EL MODO DE FALLA MO FLE
MENCIONADD EN EL PFMEA

iporgue?

U EL PROCISO

EL MATERTAL MEZCLADD
iparqua? FUE PRODUCIDO M 1
REWICIO DEL FROCESD

TR EE.

Nota. Elaboracion propia.

D5: Desarrollar acciones correctivas permanentes: una vez identificada la causa raiz se

GROASET FUE MEZGLADD WO FUE CONSIDERADD
EM EL MODO DE FALLA

EL CONTROL PLAN NO
COMSIDERD UN CONTROL A
ESTE MOGO DE FALLA

desarrollaron acciones correctivas. (Ver Figura 10).

Figura 10.
Desarrollo de acciones correctivas.
e | Ren s Reteds
Responsible | Due Date | Actual Status
Data
[TRC | Nen- validation of vision system with | Guadalupe 2023-08-25 | 2023-09-27 | Closed
Detection R&R David Garcia
MNA Systemic created and controlled the Guadalupe 2023-08-28 | 2023-09-27 | Closed
golden samples David Garcia
MNA Systemic Updale PFMEA with failure mode | Ramon 2023-02-01 | 2023-09-27 | Closed
Armenta
MRC | Systemic Updalte Control Plan with new Guadalupe 2023-09-01 | 2023-09-27 | Closed
controls David Garcia
MRC | Occurrence | Return activity will be carried out | Guadalupe 2023-08-18 | 2023-09-27 | Closed
by the leading operator with the | David Garcia
verification of the Check list
TRC | Oeccurrence Add Incamect Grommet Ramon 2023-08-25 | 2023-09-2T7 | Closed
Validation in the assembly Armenta
process
TRC Occurmance Add in HMI failure mode for Ramon 2023-08-25 | 2023-09-27 | Closed
- validation Armenta
TRC | Non- add tool in vision system for Ramon 2023-08-28 | 2023-00-27 | Closed
Detection grommel detection Incomect Armenta

Nota. Elaboracién propia.
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D6: Implementar acciones correctivas permanentes: después de desarrollar las acciones
correctivas, se procedid a la propuesta de implementar y supervisar el proceso correcti-
vo. AAadiendo una validacion de grommet (componente de goma) incorrecto en el siste-
ma de vision. (Ver Figura 11).

Figura 11.
Propuesta para implementar acciones correctivas.
Action Area | Actions Responsi Plan Date | Actual Date
MRC | Occurrence | Return activity will be carried out by the Guadalupe 2023-08-18 2023-09-27

leading operator with the verification of the | David Garcia
Check list

Ramon 2023-08-25 2023-09-27
Armenta
Add in HMI failure mode far validation Ramaon 2023-0
Armenta

Nota. Elaboracién propia.

Se afadira una interfaz entre el proceso y él operador para el control de la validacion del
modo de falla. (Ver Figura 12).

Figura 12.
Interfaz de la propuesta.

Discipline & - Intermaediate Actions

| Actual Date

Nota. Elaboracion propia.
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Se afadira una herramienta en el sistema de visién para la deteccion incorrecta del
Grommet. (Ver Figura 13).

Figura 13.

Herramienta para el sistema de vision de la propuesta.

add tool in vision system for grammet Ramon 2023-08-28 2023-08-27
| detection Incomect Armenta

Nota. Elaboracién propia.

También se validara el sistema de vision a través de un estudio GR&R para medir las
variaciones y precisiones en el sistema de vision. (Ver Figura 14).

Figura 14.
Validacion del sistema de vision de la propuesta.
TRC | Mon- validation of vision system with GRER Guadalupe | 0230825 | 20230927
Detection David Garcia

AT AgresTent i

b A Apprdried v Slaagaid

- . §]| e -

Nota. Elaboracién propia.

Se creara y controlarda un Golden simples para incluir al cliente en el proceso de la
validacién. (Ver Figura 15).
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Figura 15.
Controlador de la propuesta.

[ Discipline & - Intermediate Actions

Type [ Action Area | Actions ﬁupﬁnﬂhln Plan Date Actual Date
A, Systemic created and controlled the golden Guadalupe 2023-08-28 2023-09-27
samples David Garcia

Nota. Elaboracién propia.

Se actualizara el plan FMEA (PFMEA), utilizando los modos de falla que se tengan dis-
ponibles, en este caso, el grommet incorrecto. (Ver Figura 16).

Figura 16.
Actualizacion del PFMEA de la propuesta.
MA | Systemic | Update PFMEA with failure moda Raman | 2023-08-01 | 2023-09-27
Armenta

L)
v 0 s gl | B |3 Pl B o e P
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Nota. Elaboracién propia.

También se actualizara el Control Plan (plan de control), a través de controladores nuevos,
para la minimizar la variacion del producto y de cada etapa del proceso. (Ver Figura 17).
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Figura 17.
Actualizacion del plan de control de la propuesta.

"MRC | Systemic Update Control Plan with new conirols Guadalupe 2023-00-01 | 2023-09-27 |
David Garcia

Nota. Elaboracion propia.

D7: Prevenir la repeticion del problema: se haran evaluaciones continuas, una vez im-
plementado el sistema de vision para que este no vuelva a ocurrir. (Ver Figura 18).

Figura 18.

Prevencion de la propuesta.

|
Has this problem re-cocurred? .
| Has the standard work instruction [SW1) been updaied
Has the (3P and PCP been updated?
Has the preventative mainienanca {Fid) been updated?

Has tha Drawing. PFMEA and Flow Chart been reviewed & updated where aplicabla’?
Has updaled documents been exchanged on the shop

The results/changes were communicated 1o all affected leam members?

Issues resolvad sabsfactorily?

Grean ¥ Aun Chark
Miasg Do Taeet

<|<|=<|<|Z|<|2|=

Pravvdan Froosas

afp——
L ekl 18NS e

1 Lo A LS I e MM A TME TRE R A e O e

Nota. Elaboracién propia.
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D8: Felicitar y motivar al equipo: se felicita al equipo por el avance de la propuesta, proxi-
ma a implementarse, siendo esta aprobada. (Ver Figura 19).

Figura 19.
Aprobacion de la propuesta.

Discipline 8 - Communicate Success
Approver Approver Commants Approval Date
Functions
Team Leader Guadalupe David | Thank you 2023-09-27
Garcia

Nota. Elaboracion propia.

Conclusiones

En el presente proyecto se logro el objetivo de realizar una propuesta, para prevenir que-
jas del cliente, que han estado presente desde hace meses en la celda de produccion en
estudio. Esto generd un incremento de quejas de cliente en el afio y a consecuencia de
ello, el scrap aumento, observado en las Figuras 1y 2. Se identificé el problema, usando
las herramientas de calidad, como son, el diagrama de Ishikawa y los 5 por qué?, asi
mismo con base en la causa raiz se establecié un objetivo para poder corregir el proble-
ma y que este no vuelva a ocurrir.

La coordinacion y la planeacion para la solucién del problema, fue necesario el involucra-
miento de los departamentos, requiriendo la disponibilidad de ellos para realizar juntas y
atender los diferentes puntos de vista y propuestas para la mejora a realizar, todo esto se
vio reflejado en la metodologia aplicada anteriormente. Todos los departamentos que parti-
ciparon en la propuesta fueron indispensables para la identificacién del problema, solucién
y el disefio que se dio para la propuesta de la nueva estacion, por el equipo de ingenieria.

Se recomienda aplicar la propuesta, y con ello obtener la reduccién total de las quejas
del cliente para la celda de produccion en estudio, para con ello ser mas eficientes y me-
diante la automatizacion, disminuir un operador de produccion por turno en la empresa.
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Aplicacion de una consultoria
administrativa en el area de compras
de una empresa manufacturera de
Empalme, Sonora

Alejandra Lopez Valdez

Rosario Karina Vélez Hernandez

Resumen

La consultoria, es un servicio para las empresas de cualquier tipo de giro y tamafio que
ayuda a detectar areas de mejora o de necesidad que la organizacion pueda ocupar para
el crecimiento o mejorar el desemperio de la misma. Dando un beneficio tanto al perso-
nal de trabajo como a la organizacion. Por ende, el objetivo del trabajo fue aplicar una
consultoria en el area de compras de una empresa manufacturera de Empalme, Sonora,
para identificar areas de oportunidad y generar estrategias de mejora. La metodologia
aplicada fue del autor Kubr (2015), que consiste en cinco fases, las cuales son: iniciacion,
diagnostico, planeacion, aplicacion y evaluacion y cierre. Al ser aplicado dio como re-
sultado el area de oportunidad de la realizacion de un manual de instrucciones para la
actualizacion de proveedores. Las recomendaciones que se sugieren es el seguimiento
constante de un servicio de consultoria para la deteccion de areas de oportunidad, asi
como la aplicacion del manual para medir el impacto del mismo.
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Introduccion

Antecedentes

La historia de la consultoria surge en la reconstruccién de posguerra, la rapida expansion
de las empresas, unida a la aceleracion de los cambios tecnolégicos, la aparicién de nue-
vas economias de desarrollo y la intensificacion de la internacionalizacion de la industria,
el comercio y las finanzas mundiales crearon oportunidades particularmente favorables
y demandas de servicios de consultoria de empresas. Dado a estas situaciones, en este
periodo se establecieron la mayor parte de las organizaciones de consultoria que existen
hoy y es por esto que tal actividad ha venido adquiriendo popularidad (Kubr, 1998 citado
por Pacheco 2012).

Para Martinez (2012), una consultoria es un servicio de identificacion e investigacion
de problemas relacionados con politicas, procedimientos y métodos dentro de las organi-
zaciones, con el fin de mejorar su funcionamiento, a través del desarrollo y asistencia en la
aplicacion de planes de accion apropiados. También dice dicho autor, que se lleva a cabo por
empresas o personas independientes llamadas consultores, que son especialistas en las fun-
ciones que una organizacion necesita mejorar 0 que considera problemas a solucionar.

Considerando lo anterior, la Industria del Sector Manufacturero, no es una excepcion en
la aplicacién de consultoria, por ello, el presente proyecto se llevara a cabo en la misma.
Como antecedentes de la organizacion se tiene que se fundé hace 35 afos en Empalme,
y ahora es una de las organizaciones (clusteres) de fabricacion aeroespacial mas gran-
des de México. Cuenta con mas de 25 mil empleados en cuatro ubicaciones. Ademas,
presta servicios de fabricacion a mas de 75 clientes internacionales, en industrias que
incluyen la automotriz, electrénica y de dispositivos médicos. Cuenta con cuatro ubica-
ciones, empezando con la Comunidad de Manufactura Roca Fuerte, en Guaymas, la cual
es una de las principales industrias, siendo su fuerte la fabricacién de alta tecnologia
aeroespacial, como turbinas y otros componentes, Bella Vista, en Empalme, Sonora;
Zapa, en Coahuila, y el mas reciente, aun en construccion, en Rio Sonora, en Hermosillo,
Sonora (Salazar, 2021).

Por otro lado, el area de la empresa a beneficiar con este proyecto, es la de compras y
suministros, la cual es el departamento que se encarga de proporcionar las cotizaciones
de necesidades de mobiliario, equipo, suministros y papeleria de cada una de las plantas
qgue se encuentran en la empresa manufacturera. Actualmente el area no cuenta con
procedimientos escritos y presenta constante rotacion de personal y/o practicantes.



Planteamiento del problema

La empresa Advanced Customer Flow Technologies (ACF por sus siglas en inglés y en
espanol Tecnologias del Flujo Avanzado de Clientes) (2023), menciona que en un mundo
cada vez mas saturado de ofertas de servicios de todo tipo, la competencia crece y se
dificulta destacar en el mercado. Asimismo, identificar e implementar iniciativas de mejora
empresarial puede ser un desafio, pero es necesario para garantizar el crecimiento y el
éxito de una organizacion.

Para Haro et al. (2016), la finalidad de la consultoria empresarial es ofrecer al empresario
0 comerciante, asesorias empresariales integrales de calidad y profesionales, que les
permita tomar decisiones acertadas y fundamentadas que coadyuven a lograr los obje-
tivos y metas planteadas, debido a que, en el crecimiento, desarrollo y consolidacion de
negocios depende de varias aristas internas, externas, nacionales e internacionales que
son dificiles de predecir.

Por lo anterior, el area de compras de la empresa en estudio no es la excepcién a la
consultoria. Sin embargo, es importante mencionar que actualmente el area presenta
dificultades para mantener actualizada la informaciéon y documentacion de los provee-
dores, esta situacion se agrava por la rotacidon del personal o de practicantes encargados
de esta actividad.

Por ello, surge la siguiente pregunta detonante: ; Como puede la consultoria contribuir al
area de compras de una empresa manufacturera?

Objetivo

Aplicar una consultoria en el area de compras de una empresa manufacturera de Empal-
me, Sonora, para identificar areas de oportunidad y generar estrategias de mejora.

Método

Sujetos

Como sujetos en estudio para llevar a cabo la consultoria se consideraron los miembros
del area de compras que actualmente cuenta con tres empleados de entre 30 y 45 afos
de edad. Las actividades que realizan son: alta de proveedores, actualizaciéon de pro-
veedores, actividades administrativas y acceso para dar consentimiento de las compras.



Materiales
Debido a que la consultoria fue basada en la técnica de observacién y la entrevista, se
utilizaron los siguientes materiales:

e Una hoja y una pluma para realizar las anotaciones de las observaciones realiza-
das, asi como de anotaciones de los comentarios de los integrantes del area.

e Es importante mencionar que a los integrantes se les aplicd una breve entrevista,
utilizando preguntas como:

e ,; Por qué hay actualizaciones pendientes de la informacion de los proveedores?

e ;La manera de realizar el trabajo de actualizacion de proveedores es siempre la
misma?

e ; Se cuenta con un orden para realizar dicha actividad?

e Computadora e internet para realizar los convenios y el cronograma de activida-
des, asi como la redaccion de los hallazgos.

Procedimientos

La metodologia seleccionada para la aplicacion de la consultoria se baso en el autor Kubr
(2015), la cual esta formada por cinco fases las cuales son las siguientes:

Fase 1: Iniciacion

En esta etapa, se solicita el consentimiento de la empresa para llevar a cabo la investiga-
cion. Una vez confirmada la autorizacién, se procedera a formalizar la vinculacion entre
la universidad y la empresa mediante los convenios necesarios.

Fase 2: Diagnostico

Una vez asegurado el consentimiento de la empresa, se lleva a cabo como parte de la
consultoria un exhaustivo diagndéstico del problema a abordar para comprender la situa-
cion real de la misma. Esto implica la aplicacion de una técnica de evaluacion, cuyos re-
sultados seran posteriormente analizados y sintetizados para formular un plan de accién.

Fase 3: Planeacion

Basandose en los resultados del diagndstico, se desarrolla un plan de accién para resol-



ver las problematicas identificadas y mejorar las actividades pertinentes. Esta propuesta
sera presentada al encargado del departamento para su revision y aprobacion.

Fase 4: Aplicacion

En esta etapa, se procede con la implementacion de las estrategias de mejora, con el
objetivo principal de reducir el tiempo de surtido y mejorar el flujo de material en una linea
de produccién especifica.

Es importante mencionar que este proyecto sélo pudo implementarse hasta esta etapa
debido a la duracion de la estancia en la empresa. Sin embargo, se describe a continua-
cion la ultima fase del proceso de la consultoria.

Fase B: Evaluacion vy cierre

Finalmente, se realizan pruebas para evaluar la efectividad de las estrategias implemen-
tadas. Una vez confirmados los resultados esperados, se elabora un plan de seguimien-
to. Todos estos hallazgos y acciones seran comunicados al responsable del departa-
mento a través de un informe final que detalla toda la informacion recopilada durante la
investigacion.

Resultados

En el presente apartado se daran a conocer los cada uno de los resultados obtenidos de
las fases de la metodologia implementada, como se muestra a continuacion:

Fase 1. Iniciacion

Como resultado de esta primera fase se obtuvo el permiso por parte de la empresa ma-
nufacturera para realizar la consultoria y las practicas profesionales, por lo que se firmé el
formato de registro de practicas, asi como el convenio de las mismas, tanto los miembros
de la empresa como por la universidad. Lo anterior, como se muestra en las siguientes
imagenes:
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Fase 2: Diagnostico

Con base en la observacién realizada durante el diagndstico de la consultoria, se iden-
tificd que el area de proveedores, compuesta por tres trabajadores responsables de la
actualizacion y aceptacion de proveedores para las plantas de la empresa manufactu-
rera, enfrenta problemas de retrabajo en el seguimiento de proveedores. Esta situacion
se debe a la falta de actualizacion de la documentacion de los mismos, causada por la
alta rotacién de empleados y practicantes, quienes habitualmente realizan esta tarea.
Como resultado, es necesario capacitar continuamente a los nuevos empleados sobre el
proceso, quienes a menudo se van antes de haberlo aprendido completamente. Esto se
agrava porque deben esperar las indicaciones de las personas que conocen el proceso.
Para solucionar esta problematica, se decidié elaborar un manual de instrucciones para
la actualizacion y seguimiento de proveedores, destinado al personal futuro y/o a los
practicantes. Este manual servird como guia para llevar a cabo el trabajo de manera efi-
ciente, evitando retrasos y complicaciones en el proceso.

Fase 3: Planeacion

El resultado de esta fase se obtuvo la definicién de las actividades a realizar para la
elaboracién de la propuesta de mejora definida en la fase anterior, la cual resulté en la
elaboracion de un manual de instrucciones, asi como los tiempos de cada una de las
actividades. Lo anterior, como se muestra en la siguiente Tabla (Ver Tabla 1):

Tabla 1.
Elaboracion de un Diagrama de Gantt con las actividades realizadas.

1.0bservaciéon de los pasos para la elaboracion del
manual.

2.Realizacion del borrador en un cuaderno de cada

paso.

3.Toma de capturas de pantalla del portal y del

correo que plasman los pasos a realizar.

4 Investigar aplicaciones donde se pueda hacer el

manual.

5.Elegir programa y plantilla para el disefio del
manual.

6.Realizacion del manual de instrucciones.

Nota. Elaboracién propia (2024).



Fase 4: Aplicacion

La realizacion de la aplicaciéon de las actividades planeadas en la fase 3 se
tiene por cada actividad lo siguiente:

De la actividad 1. Observacién de los pasos para la elaboracion del manual: se obtuvo la
deteccién de 9 pasos para la actualizacion de los proveedores.

Pasos para la actualizacidn de proveedores:

1. Tener abierto el portal correspondiente.

2. Tener abierto el excel.

3. Dirigirse en el portal al apartado proveedores.

4. Buscar el nombre del proveedor y dar click en él.

5. Anotar correo electronico y numero de teléfono del proveedor.
6. Pasar los datos al excel.

7. Dar click en el simbolo de clip para ver la documentacion.

8. Buscar informacién mas reciente y pasar al excel.

9. Comenzar con la comunicacion con el proveedor.

De la actividad 2. Realizacion del borrador en un cuaderno de cada paso: se obtuvo el
detallado de paso por paso para una mejor compresion al momento de realizar el trabajo
correspondiente.

En la actividad 3. Toma de capturas de pantalla del portal y correo: se obtuvieron las ima-
genes necesarias para plasmar con detalle las indicaciones que se mencionan.

En la actividad 4. Investigar aplicaciones donde se pueda hacer el manual: se obtuvieron
algunas opciones como lo fueron: CANVA, Genially, Power Point, Good Notes, etc.

Para la actividad 5, “Elegir el programa y plantilla para el disefio del manual”, se decidio
utilizar CANVA. Se seleccioné una plantilla de esta plataforma para llevar a cabo el dise-
Ao del manual.



En la ultima actividad 6. Realizacion del manual de instrucciones: se obtuvo el resultado
final del manual dicho anteriormente, el cual fue realizado de manera digital y entregado
en PDF a los responsables e integrantes del area de compras (area en estudio).

Conclusiones

La consultoria de empresas ayuda a las organizaciones a encontrar soluciones a sus ne-
cesidades o areas de oportunidad, tener mejor desemperio y crecimiento en la empresa,
etc., esto con ayuda de estrategias profesionales que haran lograr sus objetivos.

Por lo anterior, el presente trabajo tuvo como objetivo “aplicar una consultoria en el area
de compras de una empresa manufacturera de Empalme, Sonora, para identificar areas
de oportunidad y generar estrategias de mejora” la cual arrojé como resultado que el area
de proveedores enfrentaba problemas de retrabajo debido a la falta de actualizacion de
la documentacion, causada por la alta rotacion de empleados y practicantes. Esto obliga-
ba a capacitar constantemente a nuevos empleados, quienes a menudo se iban antes de
dominar el proceso, complicando aun mas la situacion. Por ello, se optd por la realizacion
de un manual de instrucciones para la actualizacion de proveedores.

Por lo anterior, se puede concluir que el objetivo se cumplié al 100% debido a que se de-
tecto el area de oportunidad y se defini6 la estrategia de mejora. Es por ello que se reco-
mienda realizar de una manera constante el servicio de consultoria, ya que esto ayudara
a detectar las areas de oportunidad o necesidades que pueda necesitar la organizacién
y disminuir los riesgos futuros, asi como la aplicacion del manual para medir el impacto del
mismo en el area de compras.
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Elaboracion de perfiles de puesto para
una empresa del giro industrial de
Empalme, Sonora
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Resumen

Este proyecto se realizé en una empresa industrial de Empalme, Sonora, México. La cual
presentaba distintas problematicas destacando la carencia de los perfiles de puestos.
Por tal motivo, el objetivo de la investigacion fue la elaboracion de perfiles de puestos
para ayudar a los empleados a definir sus tareas y responsabilidades, asi como también
facilitar la selecciéon de personal nuevo. Para la elaboracion de los perfiles de puesto
se tomd6 como referencia la metodologia de Chavez (2017) el cual consiste en 8 fases:
Fase 1. Identificar el puesto, Fase 2. Revisar informacion del puesto, Fase 3. Elaborar
la propuesta de mision, funciones y coordinaciones principales. Fase 4. Identificar las
funciones esenciales. Fase 5. Validar la mision del puesto y definir habilidades. Fase
6. Establecer los requisitos del puesto. Fase 7. Consolidar la informacion de perfil de
puestos. Como resultado de la aplicacion se obtuvo la creacion y aprobacion de diez.
Esta metodologia no solo una permitio la gestion interna, sino también beneficiara en el
proceso de seleccion de personal de manera eficiente y acorde a las necesidades de la
organizacion, por ello, se recomienda dar seguimiento al proyecto para que todos los
puestos tengan su perfil y a su vez estar actualizandolos en caso de que sea necesario
segun las necesidades del area y/o de la empresa.



Introduccion

Antecedentes

Desde la época primitiva cuando los hombres comenzaron a formar grupos para alcanzar
sus objetivos que resultaban inalcanzables de modo individual, la administracién ha sido
fundamental para lograr la coordinacién del quehacer humano. Los estudios preliminares
en el Andlisis y Descripcién de Puestos de Trabajo (ADPT) coinciden con la revolucién
industrial en Europa y en Estados Unidos, en donde Charles Babbage, en Europa, y Fre-
derick Taylor en la Unién Americana fueron los primeros autores que plantearon que el
trabajo podria y debia estudiarse de manera sistematica y en relacion con algun principio
cientifico (Iranzo ,2017).

En 1986 se establecié el National Council for Vocational (NCVQ), cuyo objetivo era de-
terminar un marco en el que quedan definidas las calificaciones profesionales necesarias
para todas las ocupaciones, en todos los sectores, y que se obtuvieron a través de la
formacién y la evaluacion. Para demostrarlas, los candidatos tenian que evidenciar su
competencia para responder a un estandar de actuacion profesional previamente defini-
do (Escalante,2021).

Por otro lado, las tendencias actuales de la Gestion de los Recursos Humanos segun Iran-
20 (2017), el cual sefala que se dirigen hacia enfoques sistematicos practicos, multidisci-
plinarios y participativos que consideran el Analisis y Descripcion de los Puestos de Tra-
bajo como una herramienta basica para el establecimiento de toda politica de recursos
humanos, pues casi todos las actividades desarrolladas en el area de recursos humanos
se basan de uno u otro modo en la informacién que proporciona este procedimiento.

Respecto a la descripcion de puestos, Morgan y Rojas (2019) indican que es una herra-
mienta que ha sido utilizada para encontrar el personal adecuado al puesto y definir las ca-
pacidades para cumplir el propdsito que necesita la empresa, ademas, le permite reclutar
al personal ideal a la vacante que se desea ocupar, utilizando la descripcién de puesto
de trabajo donde se detallen las cualidades, habilidades, responsabilidades, actitudes,
perfil académico que se ajusten al perfil que requiere el puesto vacante. El autor también
indica que actualmente esta herramienta es utilizada para analizar, describir, clasificar,
organizar, disefiar y gestionar el trabajo en una organizacion, tratando de determinar lo
gue hacen las personas, cuales son las cualidades y requisitos que se necesitan para el
desarrollo del puesto.



Con base a lo anterior se puede deducir que los perfiles de puestos son importantes para
cualquier tipo de empresa, como lo es para la empresa en estudio, la empresa del sector
industrial fue fundada el 17 de mayo de 2017 en la ciudad de Empalme, Sonora, ubicado
en su inicio en la colonia Sahuaral en donde contaba con tres empleados y cuatros areas
departamentales siendo Disefio, Integracion, Maquinado y Administrativa.

Iniciando como un taller donde se realizan mantenimientos preventivos y correctivos
a maquinas industriales. Al tiempo, la empresa empieza a replicar maquinas y es ahi
cuando obtienen su primer cliente. En el ailo 2018 cambia de razén social, en ese mismo
ano llega un nuevo cliente a la industria del sector industrial, donde la empresa realiza
el trabajo de fixture. Sin embargo, a finales del afio 2020 obtuvieron el primer proyecto
donde fabricaron maquinas industriales; ese mismo afio iniciaron con la automatizacion,
teniendo un crecimiento y ampliando su personal a 6 colaboradores.

En junio de 2022 llega un proyecto de una empresa manufacturera a una empresa del
sector industrial, donde se realiz6 la solicitud de 23 maquinas, en donde la organizacion
tuvo que contratar a mas personal para poder cumplir con dicho proyecto. En ese mismo
afno hubo un cambi6 de director, donde el anterior dio los derechos corporativos al actual
director general de la empresa.

En el ano 2023 se cambid la empresa de direccidén a la colonia Oriente, donde actual-
mente se encuentra ubicada, contando con 14 empleados y seis areas departamentales
siendo, Administracion y Recursos Humanos, Disefio, Maquinado, Integracion, Ventas,
Compras y Almacén; debido a tal crecimiento la empresa actualmente cuenta con dife-
rentes clientes del Corporativo del sector industrial y de manufactura, ubicados en los
parques Bellavista y Rocafuerte, asi como de la empresa manufacturera Hermosillo.

Por lo anterior, a tal crecimiento que ha tenido la empresa en estudio, se ha tenido una
falta de controles administrativos, que le permitan tener una operacion adecuada de los
recursos que la conforman, tales como el recurso humano, como lo son procedimientos,
programas, reglamentaciones y demas aspectos; entre los cuales se pueden mencionar:
definicion de un proceso de reclutamiento y selecciéon de personal, descripciones de
puestos, analisis y perfiles de puestos. En donde se dio a conocer que la empresa pre-
senta varias necesidades, siendo una de ellas es la falta de perfil de puestos.



Planteamiento del problema

En diversas empresas de diferentes giros, el 70% de los colaboradores expresan durante
las sesiones de trabajo no tener claro cuales son las funciones que corresponden a su
puesto, lo que genera ademas de la frustracién al no tener en claro lo que realmente se
espera de ellos, una ruptura en la comunicacién y que afecta directamente al clima laboral
y por ende a la productividad y logro de los objetivos (Rodriguez, 2023).

De igual forma, no basta con tener definidos los perfiles de puestos en una organizacion,
ya que, como lo menciona Rodriguez (2023) al contar con una mala definiciéon de un perfil
de puestos, los resultados negativos que se derivan dentro de las organizaciones pudie-
ran ser: alta rotacion, frustracion en los demas colaboradores, clima organizacional ines-
table, contrataciones incorrectas, bajas en la productividad, asi como el costo de volver
a empezar el proceso de seleccion.

Por tal motivo, con la finalidad de disminuir o eliminar las problematicas que se pudieran
presentar entre los empleados y sus responsabilidades. Se plantea lo siguiente: ¢ El disefar
perfiles de puestos permitira definir y delimitar las actividades de cada puesto de la empresa?

Objetivo

Elaborar perfiles de puesto para una empresa industrial con la finalidad de que se en-
cuentren definidas y delimitadas las actividades que le correspondan a cada puesto,
impactando positivamente en el desempefio del personal, asi como de la organizacion.

Método

Sujetos

La presente investigacion esta basada en una empresa de giro industrial, ubicada en la
colonia Libertad de Empalme, Sonora. La cual cuenta con 14 empleados, sus edades
oscilan entre los 20 y 50 afios de edad. Las areas o departamentos que esta empresa
ofrece son, el area administrativa, area de disefo, area de integracion, area de almacén
y area de maquinado o produccion.

Materiales

Los instrumentos utilizados para la obtencién de la informacion del presente proyecto,
fueron a través de técnicas de recoleccion. Las cuales se describen a continuacion:



1. Libreta y pluma para recolectar informacion de todos los puestos de los emplea-
dos, sobre las responsabilidades, funciones, tareas y procesos.

2. Hoja con listado de preguntas, en donde el entrevistado o colaborador iba des-
cribiendo los procesos que realizaba, también es importante mencionar que la obser-
vacion fue una de las principales técnicas de recoleccion de datos, la cual permitid
corroborar qué actividades desempefian cada uno de los colaboradores y cuéles de
ellas, corresponden a su puesto de trabajo.

3. Computadora con acceso a internet para elaborar un borrador que contenga in-
formacion detallada de cada perfil de puesto, basada en la busqueda en linea de las
responsabilidades y funciones establecidas para dichos puestos. Lo anterior, para
facilitar el establecimiento de las funciones y responsabilidades de cada perfil.

4. Se utilizo la plataforma de documentos de Google, en donde se hizo el formato o
el esquema que iba a llevar cada perfil, asi mismo se trabajé con la plataforma Google
Drive para organizar cada perfil de puesto en una sola carpeta.

Procedimientos

La metodologia seleccionada para llevar a cabo el presente proyecto fue del autor Chavez
(2017), la cual esta formado por 8 fases, siendo las siguientes:

Fase 1. Identificar el puesto: En esta fase es indicar el nombre de puesto en base a la
mision y las funciones que se realicen.

Fase 2. Revisar informacion del puesto: En esta fase se debera revisar los documen-
tos e instrumentos de gestion relacionados al puesto que tenga la entidad.

Fase 3. Elaborar la propuesta de mision, funciones y coordinaciones principales:
En esta fase la misién del puesto es la razén de ser y su finalidad, las funciones son el
conjunto de actividades.

Fase 4. Identificar las funciones esenciales: En esta fase se identifican las actividades
que hacen mas frecuentemente.

Fase 5. Validar la mision de puesto y definir habilidades: En esta fase se valida la
mision del puesto, asi como también definir las habilidades de cada puesto de trabajo de
la empresa.



Fase 6. Establecer los requisitos del puesto: En esta fase incluye lo que es la informa-
cion académica, conocimientos, experiencia, etc.

Fase 7. Consolidar la informacion de perfil de puestos: En esta fase se revisa lo que

es la pertinencia y coherencia de todo el perfil elaborado segun los formatos establecidos.

Fase 8. Validar el perfil de puestos: En esta fase es validar el perfil de puesto con el
jefe de la unidad.

Resultados
Como resultado de la implementacion de la metodologia se tiene lo siguiente:

Fase 1. Identificar el puesto: Como resultado de esta primera fase se tuvo la detecciéon
del nombre del puesto de cada colaborador de la empresa, ya que estos no contaban con
un nombre definido como tal.

Figura 1.
Generalidades del perfil de puesto.
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PUESTO: Técnico de disefio.
DEPARTAMENTO: Integracion.
JEFE DIRECTO: Ing. Ignacio Chiapa

Nota. Elaboracion propia.

Fase 2. Revisar informacién del puesto: como resultado se tuvo que pedir apoyo de
un responsable de la organizacién para que proporcionara la informacion acerca de los
perfiles de puestos de la empresa.

Fase 3. Elaborar la propuesta de misién, funciones y coordinaciones principales:
Esta fase en un principio si se realizd, pero por cuestiones de privacidad de la organiza-
cion el responsable de la empresa indico que queria modificarlo y poner solo el objetivo
del perfil, se hizo el cambio y como resultado se tuvo el apoyo de los colaboradores de



la empresa, ya que en conjunto se trabajo por saber cuadl era la finalidad o el objetivo de
cada puesto de trabajo.

Figura 2.
Determinacion del objetivo del puesto.

OBJETIVO DEL PUESTO:
El objetivo es ayudar a la organizacidn a alcanzar sus metas de forma eficaz y eficiente,
implementar politicas y realizar las gestiones administrativas, asi como también planificar,

organizar, dirigir y controlar los programas dentro del puesto,

Nota. Elaboracién propia.

Fase 4. Identificar las funciones esenciales: como resultado de esta fase se tuvo el
apoyo de la mayoria del personal de la organizacién, en donde se hizo una entrevista
genuina del proceso o actividades que cada persona realizaba.

Figura 3.
Determinacion de las funciones del puesto.

FUNCIONES DEL PUESTO:
® Saber el funcionamiento de cada maguina.
® Configurar los componentes del equipo.
® Realizar el disefio del gabinete.
e Disefar los diagramas eléctricos.
e Definir los componentes que se utilizaran.
® Disefiar los diagramas neumaticos.
e Definir el equipo de seguridad de [a maquina.
® Estar en contacto con el cliente durante el proceso del proyecto..
» Disefiar y programar el HMI.
® Programar el control del equipo.
® Configurar las redes de los equipos.

Nota. Elaboracion propia.

Fase 5. Validar la mision de puesto y definir habilidades: Como ya se menciond la mision
se omitié por cuestiones de confidencialidad de la empresa. Por otro lado, en esta fase y
con la informacion de la fase anterior, se pudieron definir las habilidades de cada puesto
de trabajo, en donde cada colaborador en la entrevista iba indicando algunas habilidades.



Figura 4.
Determinacion de habilidades requeridas para el puesto.

HABILIDADES:
e Facilidad de palabra oral y escrita.
® Trabajo en equipo.
® (Organizado.
& Tolerancia a la frustracion.
® |niciativa.
e Trabajo bajo presicn.
e Manejo herramientas office.

Nota. Elaboracién propia.

Fase 6. Establecer los requisitos del puesto: En esta fase igualmente con la ayuda del
responsable de la organizacion y con la informacion ya obtenida con la entrevista a los
colaboradores se pudo establecer los requisitos del puesto, el cuales eran la informacion
académica, experiencia, afiios, género etc.

Figura 5.
Determinacion de los requisitos para el puesto.

REQUISITOS PARA EL PUESTOD
Género Indistinto
Edad 18 a 50 afios.
Nivel Académico Licenciatura en administracion o psicologia.
Idioma Inglés intermedio o avanzado (de preferencia).
Experiencia 1 afios en el puesto de recursos humanos o puesto similar.
Disponibilidad para Si
Viajar

Nota. Elaboracion propia.

Fase 7. Consolidar la informacion de perfil de puestos: En esta fase se procedi6 a
la primera revision de los perfiles de puestos, en donde el responsable de la organiza-
cion, y los lideres de cada area, hicieron modificaciones y/o aprobaciéon de los perfiles
de puestos.
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Figura 6.

Reunién de revision de propuesta de perfiles.

Nota. Elaboracién propia.

Fase 8. Validar el perfil de puestos: En esta fase se tuvo como resultado el presentar el
documento de los perfiles de puestos ya corregidos, mediante una reunion con el gerente
general de la empresa, en donde se verifica la informacion de cada documento y da la
validacion a estos perfiles de puestos.

Figura 7a.
Perfil de puesto aprobado.

* Trabajo bajo presidn.
*®  Manejo herramientas office.
m TAM INGENIERIA Pég. 2/2
T REVISION
Perfil de Puesto
INGENIERIA 09 Abril 2024
REQUISITOS PARA EL PUESTO
Género Indistinta
Edad 18 a 50 afios.
Nivel Académico Licenciatura y/o Ingeniera
Idioma Inglés intermedio o avanrado
Experiencia 1 afios en ventas o puesto similar,
Licencia de manejo st
Manejo Standard Indispensable
Disponibilidad para Si
Viajar
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Figura 7b.
Perfil de puesto aprobado.

o "
TAM INGENIERIA Pég.1/2
am & ;

REVISION
Perfil de Puesto

T Owt
INGENIERIR 03 Abri 2024

[PuEsTO: Ingeniera de Ventas

| DEPARTAMENTG: Disefio

[Jsrsmnzcrn: Ing. Ignacio Chiapa

OBJETIVO DEL PUESTO:
Ser el responsatile de estar atento a las necesidades de los clientes para poder tener un plan
estructurado y as! poder atraer clientes nuevos, al igual que cuidar de los clientes ya existentes

FUNCIONES DEL PUESTO:

Reunirse con clientes nuevos y ya existentes para [a revisidn de proyectos y cotizaciones,

rmiado de las propuestas
los proveedores.

nes y hacerlas llegar al cliente.

ntes para armar las propuestas.
® Desarrallo de herramientas para la automatizacién de procesas.

HABILIDADES:
® Facilidad de palabra oral y escrita.
® Trabajo en equipo.
®  Gusto por las ventas,

nto en automatizacion industrial

Nota. Elaboracién propia.

Conclusiones

En conclusion, la elaboracién de perfiles de puestos para la empresa de giro industrial
tiene un impacto significativo en la definicién de tareas y responsabilidades de sus cola-
boradores. Ya la definicién del nombre de puesto, objetivo, funciones, habilidades y re-

quisitos permiten eliminar la confusion generada entre el personal y su rol de actividades
a realizar.

Ademas, la elaboracion de perfiles de puestos ayuda a fomentar la autodisciplina, res-
ponsabilidad, seguridad y liderazgo, lo que puede tener beneficios a largo plazo. A través
de la exposicion de cada perfil de puesto a cada colaborador ayuda a mantener, mejorar
y definir sus tareas o procesos. Por lo anterior, el objetivo de este proyecto consistio en la
elaboracion de perfiles de puestos en el area de recursos humanos, integracion, compra
y ventas, almacén, disefio y produccion o maquinado para definir claramente las respon-
sabilidades del personal de una empresa industrial de Empalme, Sonora. El cual se ha
cumplido al 100%, ya que se crearon diez perfiles de puestos. Es importante resaltar que



la elaboracion de dichos perfiles ha permitido al area de recursos humanos, eficiente y
agilizar el proceso de reclutamiento, debido a que la busqueda y seleccion de personal
€S mas precisa para la contratacion de candidatos idoneos.

Por tal razdn, la elaboracién de perfiles de puestos en el area de recursos humanos, integra-
cién, ventas, almacén, disefio y produccion, asi como maquinado ha permitido a la empresa
mejorar su eficiencia y establecer los puestos de trabajo del personal, lo cual es fundamental
y esencial para el crecimiento y la competitividad en el mercado. La elaboracion de estos
perfiles de puestos ha sido clave para lograr estos objetivos y mantener la calidad de trabajo
que ofrece y que contribuye a la mejora continua de la empresa. Asi mismo también como
recomendacion es mencionar que es importante que la empresa mantenga esta organizacion
entre los puestos de trabajo para una mayor eficacia y buenos resultados.
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Aportes al desarrollo educativo, empresarial e industrial en la region

Aplicacion de las 5°S en el departamento
de Recursos Humanos de una empresa
industrial de Empalme, Sonora

Giovanna Esthefania Sanchez Alaniz

Nidia Carolina Ruiz Salas

Resumen

El presente proyecto tiene como objetivo aplicar la metodologia de las 5°S en el area
de recursos humanos de una empresa del giro industrial, con la finalidad de mejorar
la eficiencia y la sequridad en el area de trabajo al reducir el tiempo perdido buscando
herramientas y materiales necesarios en las actividades diarias, implementando un sis-
tema de organizacion visual basado en los principios de 5°S. La metodologia utilizada fue
creada por Hiroyuki Hirano (Galician, 2021) la cual consta de las siguientes 5 fases: fase
1 Seiri (eliminar), fase 2 Seiton (ordenar), fase 3 Seiso (limpieza e inspeccion), fase 4
Seiketsu (estandarizar), fase 5 Shitsuke (disciplina). Con la aplicacién de la metodologia
de las 5°S se obtuvo como resultados la reduccion del 30 % del tiempo en la busqueda
de documentos y herramientas necesarias para la realizacion de las actividades diarias,
asi como tener una vision limpia y ordenada del lugar de trabajo, donde todos puedan
identificar el lugar adecuado para cada objeto. Con base en los hallazgos obtenidos du-
rante la implementacion del proyecto 5°S en el departamento de recursos humanos, se
concluye que esta metodologia ha tenido un impacto significativo en la optimizacion de
los procesos y en la mejora del ambiente laboral. La aplicacion de las 5°S ha generado
una mayor eficiencia, una reduccion de errores y un ambiente de trabajo mas agradable
para todos los empleados.
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Introduccion

Antecedentes

El presente trabajo surgio en el octavo semestre de la Licenciatura en Administracion, en
donde la empresa de estudio es una organizacion dedicada al giro de servicios en el area
industrial.

El método de las 5°S se desarrollé en Japdn alrededor de los afios 1980 y se identifico
como una de las técnicas que permitieron la fabricacion Just in Time o también conocido
como la fabricacion Justo a Tiempo (JIT) o Toyota Production System (TPS) (Shum, 2021).

Cabe destacar que este modelo se puede adaptar y depende mucho del entorno laboral
y como éste ayuda a optimizar el tiempo de trabajo.

Las 5°S es un programa de trabajo para talleres y oficinas que consiste en desarrollar
actividades de orden/limpieza y deteccién de anomalias en el puesto de trabajo, que por su
sencillez permiten la participacion de todos a nivel individual/grupal, mejorando el ambiente
de trabajo, la seguridad de personas y equipos y la productividad (Sancristan, 2005).

Dentro de los objetivos que se pretenden lograr a la hora de implementar la metodologia
5°S son: reducir la cantidad de residuos y costos, disminuir los retrasos por la ubicacion de
las herramientas o recursos, mejorando el tiempo de respuesta y entrega y minimizar erro-
res en las estaciones de trabajo o linea de produccion, mejorando la calidad (Shum, 2021).

La empresa consultora de recursos humanos Avansel (2023) menciona, que la imple-
mentacion de las 5°S puede tener varios beneficios para una empresa, entre ellos:

1. Mejora la eficiencia y la productividad: con una mejor organizacion y una mayor
limpieza en el lugar de trabajo, el equipo de trabajo podra trabajar de manera mas efi-
ciente y con menos distracciones.

2. Reduce el riesgo de accidentes laborales: al eliminar los objetos innecesarios y
mantener un lugar de trabajo limpio y organizado, se reduce el riesgo de accidentes
laborales.

3. Mejora la satisfaccion de las personas: un ambiente de trabajo limpio y organizado
puede mejorar la satisfaccion del equipo de trabajo y su motivacion en el trabajo.



4. Fomenta la cultura de mejora continua: la implementacion de las 5S puede ayudar
a fomentar una cultura de mejora continua en la empresa, en la que se promueve la
identificacion y resolucion de problemas en el lugar de trabajo.

Por tal motivo, la empresa en estudio que se considero fue una Industria del Sector Ma-
nufacturero, la cual fue fundada en 1986, por Luis Felipe, Seldner, Félix Tonella Luken,
Roberto Gomez del Campo y Duane Boyett, la cual fue el primer proveedor de servicios
de refugio para ayudar a las empresas extranjeras a ubicar una presencia manufacturera
en el interior de México. En ese momento, la mayor parte de la manufactura se realizaba
a lo largo de la frontera, un clima donde existia una gran competencia, la rotacion y el
ausentismo de los empleados eran comunes. Sus fundadores resolvieron este problema
ayudando a empresas a lanzarse, operar y prosperar en Empalme, Sonora, México. (The
Offshore Group, s.f.)

Actualmente la Industria del Sector Manufacturero ha emigrado al nombre del Corporativo
del sector industrial y de manufactura, y su desarrollo se ha extendido a otros parques
industriales distribuidos Aguascalientes, Empalme, Guanajuato, Guaymas, Hermosillo,
Mazatlan, Monterrey, Querétaro, Saltillo y San Luis Potosi, contando con mas de 25,000
empleados satisfechos y capacitados. Cuentan con mas de 75 clientes internacionales,
entre ellas industrias automotrices, aeroespaciales, electrénica, dispositivos médicos,
entre otras. (The Offshore Group, s.f.)

Ahora bien, en el area de Operaciones de Recursos Humanos (ORH) se ha detectado
por medio de una inspeccion visual que existen areas de oportunidad en los tiempos des-
tinados para realizar las actividades, asi como errores al momento de capturar en el sis-
tema la informacion correcta, aunado a una falta de clasificacion y orden de los archivos.

Lo anterior, derivado de malas practicas o desorganizacion en el manejo de los tiempos
del personal para la realizacion de las distintas actividades que deben de realizar cada
dia, aunado a la carencia de la implementacion de una metodologia que le permita man-
tener un orden en los espacios de trabajo, asi como en el desempeno de sus funciones,
es por ello, la importancia del presente estudio.

Planteamiento del problema

La revision de antecedentes demuestra que las empresas, por un lado y las consultoras
por otro, cometen varios errores al querer implementar esta metodologia/filosofia de tra-
bajo. Entre las causas mas relevantes que se han identificado destacan:



e Considerar que haciendo un “curso 5°S”, el éxito esta asegurado. Las organi-
zaciones suelen contratar cursos. Gran parte de ellos son tedricos, es decir son de
“sala”. La experiencia demuestra que no basta con aprender en la sala: Es necesario
aprender en sala y aplicar en el area de trabajo de manera conjunta. Los equipos que
reciben la ensefianza deben aprender haciendo, deben equivocarse en terreno y de-
ben poner en practica de manera inmediata.

e No hacer nada mas, una vez que los consultores se han ido o la capacitacion se
ha dictado. La etapa clave es después que se ha implementado, ahi comienza una
etapa critica, pues todo el impulso se ve mermado por una falta de continuidad en el
trabajo. ¢ Quién lo sigue liderando? ¢, Quién “obligara” para que las acciones se sigan
manteniendo? El trabajo con los consultores o a través de un entrenamiento es solo el
principio. El verdadero trabajo comienza una vez que “quedamos solos”.

e Enfocarse exclusivamente en la “Herramienta” y dejar de lado los Principios. Mu-
chos todavia piensan que la clave es aprender las herramientas y aplicarlas. Sin
embargo, las herramientas son lo mas simple. Lo complejo es cambiar “habitos”, es
decir, cambiar la “cultura”, que por lo demas, no ocurre de la noche a la mafana (Ca-
nepa, 2018).

Socconini (2008), argumenta que si en una empresa no ha funcionado la implementacion
de las 5S’s, cualquier otro sistema de mejoramiento de los procesos esta destinado a
fracasar. Esto se debe a que no se requiere tecnologia ni conocimientos especiales para
implementarlas, solo disciplina y autocontrol por parte de cada uno de los miembros de
la organizacion.

De igual forma, se observa que en la empresa en estudio se presenta una deficiencia o
retraso en la realizacion de las actividades debido a que de las 95 horas a la semana que
el personal de los diferentes turnos labora, se observa que los colaboradores invierten
mas del 30% de su tiempo en la busqueda de informacién o reordenamiento de la misma.
Por lo anterior, se cuestiona ¢ el implementar las 5°S en el departamento de Operaciones
de Recursos Humanos apoyara a una mejor organizacion del mismo.

Objetivo

Aplicar la metodologia de las 5°S en el area de recursos humanos en una empresa de giro
industrial, con la finalidad de mejorar la eficiencia y organizacion en el area de trabajo al re-
ducir el tiempo perdido buscando herramientas y materiales necesarios en las actividades
diarias, implementando un sistema de organizacion visual basado en los principios de 5°S.



Meétodo

Sujetos

El presente proyecto esta basado en una empresa del giro industrial, ubicada en Em-
palme, Sonora. Enfocado en el departamento de Recursos Humanos, el cual esta con-
formado por una persona de género femenino de 55 anos de edad, teniendo el puesto de
Lider de Operaciones de Recursos Humanos, ademas de una trabajadora social de 59
afnos de edad y 3 coordinadores de Operaciones de Recursos Humanos, dos de género
femenino de 41 y 30 afios de edad y una persona género masculino de 53 afios de edad.

Materiales

Los principales materiales y herramientas utilizadas para realizar el proyecto fueron:

Computadora

(<]

Impresora

(&)

Paquete office

<]

Base de datos de la organizacion

4

Hojas blancas

(4

Marca texto

(<

Cinta adhesiva

4

Folders

4

Tijeras

(4

Plumoén

(<

Listas de verificacion

4

Etiquetas



Procedimientos

La metodologia de las 5°S fue la utilizada para realizar el proyecto, la cual fue creada por
Hiroyuki Hirano (Garcia, 2021), la cual esta formada por las siguientes fases:

Fase 1. Seiri (Clasificacién): En esta primera etapa se debe hacer una clasificacion de
los elementos y de los objetos que se disponen en los puestos de trabajo, departamento
y en general, en la organizacién. El objetivo es separar todo lo que no es de utilidad o
resulte innecesario.

Fase 2. Seiton (Ordenar): En esta fase tenemos la finalidad de aprovechar eficazmente
el espacio de los entornos laborales y mantener una adecuada distribucion. Se priorizara
la ubicacion y el orden logico de los materiales y de los recursos productivos de la em-
presa.

Fase 3. Seiso (Limpieza): En esta etapa procuraremos eliminar la sociedad de los lu-
gares asi como la optimizacion de las operaciones de limpieza. Se debe determinar las
fuentes que originan suciedad con la finalidad de eliminarlas y evitar su reaparicion. Asi
se lograra que todos los objetos y las herramientas permanezcan en buen estado.

Fase 4. Seiketsu (Estandarizar): Una vez identificados los posibles defectos se esta-
blecen las normas y procedimientos estandarizados para mantener las tres primeras S
(Seiri, Seiton y Seiso) y asegurar que los procesos se lleven a cabo de manera constante
y eficiente en el area de la organizacion. Esta fase también implica la creacion de planes
de mejora continua para mantener y mejorar el nivel de organizacion y limpieza alcanza-
do en las fases anteriores.

Fase 5. Shitsuke (Disciplina): En esta fase, se enfatiza en la necesidad de que todos los
empleados mantengan y mejoren los estandares establecidos en la fase anterior (Sei-
ketsu) y se comprometan con la cultura de mejora continua. También implica la creacion
de un sistema de seguimiento y retroalimentacién para garantizar que los estandares se
mantengan y mejoren continuamente, y para identificar cualquier problema o desviacion
que pueda surgir.



Resultados

En este apartado se daran a conocer los resultados de cada una de las fases de la me-
todologia, siendo los siguientes:

Fase 1 Seiri (Clasificacidon): Para la determinacién de la documentacion que se deberia
de conservar en los expedientes del personal activo, se realizé en base a la clasificacion
proporcionada por la empresa, en donde se encuentra enlistado el documento versus el
tiempo de conversacion del mismo en el expediente (Ver Tabla 1).

Tabla 1.

Depurar documentos de expedientes de personal activo.

ELIMINAR DE EXPEDIENTES DE PERSONAL ACTIVO
Cartas de descuento INFONAVIT No conservar ninguno.

Cartas compromiso de ultimo afio.  Solo conservar 1 original de 6 meses hacia atras.

Copias de incapacidades. No conservar ninguno.

Copias de riesgo de trabajo ST1, No conservar ninguno.

ST2, ST3, ST7.

DC3 No conservar ninguno.

Copias de memos. Sdlo conservar 1 original o copia por 1 afio hacia atras.
Formatos internos de planta. No conservar ninguno.

Memos de permiso de salida. Salo conservar 1 original o copia por 1 afio hacia atras.
Memos de vacaciones. Sélo conservar 1 original o copia por 1 afio hacia atras.
Memos de permiso clausula 45. No conservar la copia de la asistencia.

Permisos internos de salida. No conservar ninguno.

Permisos internos de salida (Servi- No conservar ninguno.

cio médico).

Récord de ausentismo. No conservar ninguno.

Nota. Elaboracion propia.

En el caso de los documentos denominados memos pendientes (ver Figura 1) por firmas
de los empleados, se realizé la clasificacion por los turnos existentes en la empresa,
siendo turno 1 y turno 2 y se generd una tercera clasificacion denominado transferencias
a otra planta, teniendo esta ultima como funcion principal evitar el retrabajo al responsable
asi como pérdida de tiempo en la busqueda del empleado.
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Figura 1.

Clasificacion de Memos.

Nota. Elaboracién propia.

Fase 2 Seiton (Ordenar). Dando respuesta a esta fase, la cual consiste en tener todo
ordenado, se procedio a colocar etiquetas en los archivadores (ver Figura 2) para poder
identificar de manera inmediata para qué es cada uno y por lo tanto, colocar el documen-
to correcto.

Figura 2.
Identificacion de archivadores.

Antes Despues

Nota. Elaboracion propia.

Fase 3 Seiso (Limpieza e inspeccion). Se identificd y eliminé las fuentes de suciedad
(ver Figura 3), asegurando que todas las superficies se encuentren siempre en perfecto
estado.
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Figura 3.
Identificacion y eliminacion de defectos.

Antes Después

Nota. Elaboracién propia.

Fase 4 Seiketsu (Estandarizar). El resultado obtenido fue la impresién de un aviso (ver
Figura 4), el cual sirve de recordatorio para que el personal de cada turno archive los
memos que recibe en el transcurso del dia y de esa manera asegurar que el siguiente
turno reciba este espacio limpio y pueda trabajar con sus propios documentos; evitando
con ello la acumulacion de documentos.

Figura 4.

Colocacion de aviso.
Anes wvespues

ARCHIVAR

DHARIO

—— A

Nota. Elaboracién propia.

Aunado a la designacion de ciertas actividades a cada uno de los coordinadores de cada
turno, las cuales se describen en la fase 5, con la finalidad de garantizar la estandariza-
cion y eficiencia en cada una de las actividades.
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De igual forma, se desarrollé una lista de verificacion (ver Figura 5) para que la Lider de
Operaciones de Recursos Humanos pueda llevar a cabo inspecciones o un seguimiento
para verificar el cumplimiento de los estandares establecidos.

Figura 5.
Lista de verificacion.

Puntos a evaluar Si No Comentarios
£Se han eliminado documentos, archivos o materiales innecesarios de las dreas de trabajo?

iLos escritorios y espacios de trabajo estan libres de objetos no relacionados con las tareas diarias?

£Los documentos y archivos estan organizados de manera logica y facilmente accesible?

iCada elemento tiene un lugar designado y estd etiguetado claramente?

£5e mantienen los espacios de trabajo limpios y ordenados durante el turno?

Nota. Elaboracion propia.

Fase 5 Shitsuke (Disciplina): Se espera contar con el compromiso y responsabilidad de
todos los miembros del departamento para mantener los estandares establecidos al igual
que en las primeras 4°S.

A los coordinadores de ORH del turno 1 se les asigné la responsabilidad de entregar en
las oficinas generales de la empresa, las incapacidades, altas del seguro, credenciales
del personal que renuncia, al menos 2 veces por semana para asi evitar la acumulacion
de las mismas.

A la coordinadora de ORH del turno 2 y la practicante, se le dio la responsabilidad de
clasificar y archivar los memos en los expedientes diariamente, asi como la depuracién
de expedientes. Mientras que la lider de ORH, es la responsable de realizar inspecciones
regulares para verificar el cumplimiento de los estandares establecidos, ademas de reco-
nocer y celebrar los logros del equipo de trabajo en la implementacion exitosa de las 5° S.

El mayor resultado de la implementacion de la metodologia de las 5°S, se considera el
impacto positivo que ha tenido la clasificacion, ordenamiento, organizacion y estandari-
zacion de las actividades que representaban un retrabajo para los coordinadores de los
dos turnos, debido a que el tiempo que se invertia se ha logrado destinar al desarrollo
de otras actividades o funciones del personal, es decir, se logré reducir al cero por ciento
del tiempo invertido.



Conclusiones

Con base en los hallazgos obtenidos durante la implementacion del proyecto 5°S en el
departamento de recursos humanos, se concluye que esta metodologia ha tenido un im-
pacto significativo en la optimizacion de los procesos y en la mejora del ambiente laboral.
Debido al cumplimiento del objetivo, el cual consistié en aplicar la metodologia de las 5°S
en el area de recursos humanos en una empresa de giro industrial, con la finalidad de
mejorar la eficiencia y organizacion en el area de trabajo al reducir el tiempo perdido bus-
cando herramientas y materiales necesarios en las actividades diarias, implementando
un sistema de organizacion visual basado en los principios de 5°S.

La aplicacién de las 5°S ha generado una mayor eficiencia, una reduccion de errores y
un ambiente de trabajo mas agradable para todos los empleados, debido que se logrd
erradicar el 30% de tiempo invertido en la busqueda de informacidon o reordenamiento de
la misma, dando con ello respuesta al planteamiento del problema sobre ¢ el implementar
las 5°S en el departamento de Operaciones de Recursos Humanos apoyara a una mejor
organizacion del mismo?

Por tal motivo, se concluye que la implementacion de las 5°S ha demostrado ser una
estrategia efectiva para lograr estos objetivos, y los beneficios observados respaldan la
relevancia y la pertinencia de este enfoque en el contexto organizacional.

Como recomendaciones del proyecto, se sugiere mantener un enfoque continuo en la
disciplina y la estandarizacion de los procesos para garantizar que los beneficios obteni-
dos se mantengan a largo plazo.
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Optimizacion de inventario en el area de
Tool Crib en empresa manufacturera

Raymond David Murillo Angulo

Maria del Carmen Zazueta Alvarado

Resumen

El presente proyecto tiene por objetivo plantear una mejora para optimizar el proceso de
inventarios, mediante el uso eficiente de los sistemas de captura, para evitar las faltas de
material, las compras innecesarias y la mala informacion de la existencia de materiales,
para podar lograr lo anterior se utilizo la metodologia del ciclo de Deming. El ciclo Deming
es un modelo de resolucion de problemas creado por el estadistico estadounidense W.
Edwards Deming para mejorar los procesos empresatriales. El ciclo Deming es una he-
rramienta importante para las empresas porque les ayuda a mejorar sus operaciones. EI
ciclo puede utilizarse para resolver problemas, aplicar nuevas ideas y mejorar la calidad.
Este proceso se lleva a cabo mediante el uso de 4 etapas. Planear, hacer, verificar y
actuar (Castellano, 2021). El caracteristico ciclo funciona por su constante enfoque a la
mejora continua al que se le esta dando enfoque. Al llegar al final del ciclo este comienza
de nuevo, planteando nuevas mejoras y asi sucesivamente llegando a un estado de opti-
mizacion. Una vez aplicadas las fases se obtuvieron como resultados, una transicion exi-
tosa entre sistemas de inventarios, capacitacion del personal, la generacion de ordenes
de requisiciones automaticas del sistema y la determinacion correcta de los parametros
para la generacion de estas. Por tal motivo se llegé a la conclusion que se logré el obje-
tivo optimizando el sistema en un 32.5% en tres meses, asi como la estandarizacion en
el uso del sistema.



Introduccion

Antecedentes

Un inventario es un documento donde se registran todos los bienes tangibles y en exis-
tencia de una empresa, que pueden utilizarse para su alquiler, uso, transformacién, con-
sumo o venta. Debe ser una relacion detallada en la que se incluyan, ademas de los
tangibles, los derechos y deudas de una empresa. Es decir, también ayuda a comprobar
qué elementos componen el patrimonio de una organizacién, mas alla de mantener un
control de los productos que vende a sus clientes. Los inventarios tienen su origen en los
egipcios y demas pueblos de la antigiedad, donde acostumbraban a almacenar grandes
cantidades de alimentos para ser utilizados en los tiempos de sequia o de calamidades
(Roldan et al. 2010).

Es asi como surge el problema de los inventarios, como una forma de hacer frente a los
periodos de escasez. Esto ha ido evolucionando a través del tiempo hasta llegar a los
inventarios de nuestras épocas. Ya se cuenta con una gran diversidad de inventarios,
desde material fisico a movimientos financieros entre otras. La importancia de llevar un
inventario solido tiene grandes beneficios. La administracion del inventario es un tema
central para evitar problemas financieros en las organizaciones, es un componente fun-
damental en la productividad de una empresa, ya que es el activo corriente de menor
liquidez que manejan y que ademas contribuye a generar rentabilidad. Es el motor que
mueve a la organizacion, pues es la base para la comercializacion de la empresa que le
permite obtener ganancias (Lozada, 2019).

La empresa bajo estudio tiene presencia en México desde 1965, destaca en la fabricacion
de productos automotrices de alta calidad. Con 16 plantas y mas de 25,000 empleados,
la empresa se enfoca en la innovacion y la sostenibilidad. Sus productos incluyen bol-
sas de aire, cinturones de seguridad, frenos, direccion y suspension, contribuyendo a la
movilidad segura y sostenible. Esta empresa, sobresale por el apoyo a futuros ingenieros
al crear soluciones avanzadas para la vida de transporte, especialmente en maquinaria
pesada. Su enfoque en productos para trabajos rudos y pesados fortalece una red sus-
tentable, destacando su compromiso con la innovacién y la calidad.

Dentro de sus multiples areas se han venido presentando problemas de inventarios de-
bido a que no se tienen muy bien controlados, esto por el mal uso que se le da al sistema
donde se tiene registrada toda la informacion, es por eso por lo que se necesita tener un
mejor uso del mismo para evitar pérdidas econdémicas y de produccion.



Planteamiento del problema

En el area de Tool Crib, se enfrenta un desafio significativo con respecto al control del
inventario, ya aun cuando se cuenta con un sistema para registrar la entrada y salida
de material, no se le da el uso adecuado y esto a provoca que arroje informaciéon poco
confiable. Al presentarse informacién erronea, esto ocasiona que existan retrasos en el
proceso productivo y a su vez se generen cada vez mas indices elevados de discrepan-
cias en los sistemas de diversos departamentos. La situacion actual en los inventarios es
la de una transicion entre el antiguo sistema que se utilizaba. Tomando todo lo anterior
como base surge la siguiente pregunta detonante que le da orientacién a todo el proyecto
¢, Como se puede lograr una transicion armoniosa entre sistemas de los inventarios, sin
afectar el proceso se produccién?

Objetivo

Optimizar el proceso de inventarios, mediante el uso eficiente de los sistemas de captura,
para evitar las faltas de material, las compras innecesarias y la mala informacion de la
existencia de materiales.

Método

En el presente capitulo se da a conocer los sujetos bajo estudio del proyecto, los mate-
riales utilizados en el mismo y la metodologia utilizada para realizar la mejora.

Sujetos

El andlisis se realizd en el area de Tool Crib y se analizaron los diferentes materiales que
en dicha area se necesitan para la produccion. Los participantes de dicho analisis fueron
el gerente calidad, el encargado del area de Tool crib y el encargado del departamento de
ingenieria.

Materiales
Los materiales que se utilizaron para la realizacién del proyecto con una pequefia y una
pequefa descripcion para que se usaron (ver Tabla 1).



Tabla 1.
Materiales utilizados.

Materiales

Descripcion

Software Microsoft Excel.

Software SAP

Para la documentacion del proyecto.

Para darle entrada y salida a las herramientas.

Software tool manager

Para exportar materiales y herramientas al SAP para su poste-
rior actualizacion.

Formato check list (verificacion)

Computadora

Formato que se utiliza para las investigaciones de herramien-
tas. (Para evaluar o reevaluar en sistema)

Un ordenador convencional para el manejo de datos

Papeleria en general

Hojas, lapices, plumas etc.

Nota. Elaboracion propia.

Procedimientos

La metodologia del “Ciclo de Deming”, también conocida como ciclo PDCA (Planificar,
Hacer, Verificar, Actuar), es un enfoque de gestion iterativo disefiado para mejorar con-
tinuamente los procesos y productos en una organizacion. Fue desarrollado por el esta-
distico y profesor de gestion W. Edwards Deming y se ha convertido en un modelo am-
pliamente adoptado en el ambito de la calidad y la mejora continua. El ciclo PDCA consta
de las siguientes cuatro fases (Castellanos, 2018):

Planificar (Plan):

e Identificar y definir el problema o la oportunidad de mejora.

e Establecer metas y objetivos claros.

e Desarrollar un plan para abordar el problema, incluyendo estrategias, procesos

y recursos necesarios.

Hacer (Do):

e Implementar el plan disefado en la fase de Planificacion.

e Recopilar datos y llevar a cabo las actividades segun el plan.

e Asegurarse de que todos los recursos necesarios estén disponibles y en

funcionamiento.



Verificar (Check):

e Evaluary monitorear los resultados obtenidos durante la fase de Implementacion.
e Comparar los resultados con los objetivos establecidos en la fase de Planificacion.

e Analizar los datos recopilados para determinar la eficacia del plan.
Actuar (Act):

e Tomar decisiones basadas en la evaluacion de los resultados.

e Implementar cambios o ajustes en los procesos para mejorar la eficiencia
y la efectividad.

e Planificar las acciones correctivas para abordar cualquier deficiencia identifica-
da durante el ciclo.

Después de la fase de “Actuar”, el ciclo continua repitiéndose, generando un proceso
continuo de mejora. Esta metodologia se basa en la premisa de que la mejora continua
es esencial para el éxito a largo plazo de una organizacién y que la retroalimentacién
constante y la adaptacién son fundamentales para lograrla. La aplicacién sistematica del
Ciclo de Deming ayuda a las organizaciones a identificar y abordar problemas, optimizar
procesos y fomentar una cultura de mejora continua.

Resultados

Los resultados obtenidos una vez implementadas las cuatro fases de la metodologia
elegida, fueron los siguientes:

Fase 1. Planear (Plan): En esta fase se tuvo una reunion con los encargados del area
y se revisaron los problemas que se estaban dando con respecto a la informacion que
se estaba generando del sistema de inventarios sobre los materiales que se tenian en
existencia para el proceso, debido a que se estaba migrando del sistema de inventarios
de Tool Manager a SAP con el que se buscaba optimizar y estandarizar el pedido auto-
matico de herramientas al piso de trabajo. Pero que de inicio se estaba experimentando
escasez de herramientas, lo que afecta la generacion automatica de compras en SAP.
Por tal motivo se programé una recopilacion de datos para realizar los comparativos en-
tre o real y lo registrado en sistema
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Fase 2. Hacer (do): Una vez planeado lo que se realizaria se inicié con la recopilacion
de datos del total de herramientas (ver Figura 1) para posteriormente compararlo con lo
registrado en sistema, un equipo de dos personas, encabezado por el responsable de
area, fueron los seleccionados para abordar los desafios identificados el comparativo en-
tre lo real y lo del sistema, asi como la transicion de la informacion entre si stemas. Donde
se revisaron las definiciones SAP, herramientas especificas para asignar prioridades, etc.

Figura 1.
Total de herramientas en sistema.

TOTAL DE HERRAMIENTAS
EN TOOL CRIB

TOOL CRIB MX TO0L CRIB MKT

Nota. Elaboracién propia.

Una vez que se tuvo correcta la informacién en el nuevo sistema SAP se procedié a
brindar una capacitacion al personal sobre el uso de nuevo sistema. Se realizaron
sesiones informativas explicando el uso del sistema, los diferentes movimientos y accio-
nes necesarios en distintos momentos para maximizar su eficiencia en diversas areas.

Se empezaron a genera érdenes de requisicidn automaticas como parte de las pruebas
piloto centradas en herramientas altamente consumibles y de uso diario para evaluar
cdmo el sistema generaba automaticamente compras al alcanzar el stock de seguridad,
ademas de iniciar con lo mas critico.

Se seleccionaron herramientas especificas para analizar la generacion de érdenes de
requisicion, considerando el tiempo estimado y estableciendo parametros para cada he-
rramienta. Los tres parametros cruciales para la generacion automatica fueron el stock
minimo, el valor de redondeo y el stock de seguridad como respaldo.

Tras realizar los pasos anteriores, el sistema se actualizé automaticamente, generando un
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historial de movimientos para ajustes futuros. Este enfoque de tres fases priorizo, integrd
y mantuvo la eficiencia en el sistema SAP, asegurando adaptabilidad y calidad continua.

Fase 3. Verificar (verify): Para esta fase se establecié un monitoreo continuo en el Tool
Crib, integrado con SAP, lo cual es crucial para la eficiencia en la gestion de herramientas.
Esto implico supervisar constantemente el inventario, uso y reposicion, garantizando la
alineacion de los datos en SAP con la realidad operativa. EI monitoreo proactivo identifica
desviaciones, mejora la toma de decisiones y optimiza la eficacia operativa, manteniendo
la sincronizacion esencial entre el sistema y la operacion real.

Este monitoreo se da en tiempo real mediante el SAP Solution Manager. Esta plataforma
proporciona herramientas integradas para supervisar el rendimiento y estado del sistema
en tiempo real, generando alertas inmediatas y dashboards personalizables. Este enfo-
que proactivo garantiza una gestion eficiente y la identificacion temprana de problemas,
optimizando la operatividad del sistema de manera efectiva.

La siguiente Figura presenta un ejemplo de un dashboard de alerta para alguna discre-
pancia en herramientas (Ver Figura 2).

Figura 2.
Dashboard con alerta de discrepancia.
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Nota. Sistema de la empresa bajo estudio.



Mediante este monitoreo se detectaron posibles mejoras en la semana ocho ya que se
visualizé una anomalia que sucedia cada que bajaba el safety stock, esto conducia a que
se generara la requisicion de herramienta por herramienta, aunque la herramienta de
fabrica llegara en paquetes de 10. Esto hizo que la mejora fuese notable a primer instante
de cambiar la forma de operacion.

Fase 4. Actuar (Act): En esta fase una vez realizada la implementacion tuvieron que
realizar los siguientes ajustes:

Se optimizo la gestién de algunas herramientas para asegurar la operacion eficiente
mediante los ajustes y mejoras en SAP. Se realizaron ajustes segun los hallazgos, que
consistieron en adaptar parametros minimos, valor de redondeo y stock de seguridad. Se
desarrollo un Sistema Automatizado de Gestién de Inventarios integrado con SAP. Se
brindo capacitacion continua al personal del Tool Crib para facilitar la adopcién de nuevas
tecnologias y mejorar la eficacia general. Se Implementaron sistemas de monitoreo en
tiempo real para abordar rapidamente cualquier problema, reduciendo tiempos de inacti-
vidad y mejorando la eficiencia.

La aplicacion estratégica de estas mejoras continuas no solo optimizé el proceso actual,
sino que también establecieron una base sdélida para la evolucion y adaptabilidad del area
de Tool Crib en entornos cambiantes. Se llevé a cabo una comunicacién mas efectiva.
Se establecieron reuniones semanales para evaluar la eficiencia alcanzada a lo largo del
mes. Se logré una optimizacion del 32.5% en tres meses, superando el objetivo estipu-
lado en un 2.5%. Aunque queda trabajo por hacer, la estandarizacion lograda permitio la
automatizacién en SAP, recibiendo una retroalimentacién positiva.

Conclusiones

En el marco de este proyecto, se logro el objetivo planteado logrando optimizar el sistema
en un 32.5% de todo el inventario presente en el Tool Crib, consolidando esta parte crucial
de las herramientas en el nuevo sistema SAP. Esta implementacion se traduce en una
significativa mejora en la eficiencia operativa y una mayor agilidad en los procesos de
auto requisicion automatica gestionados por SAP.

La estandarizacion es el proceso de ajustar o adaptar caracteristicas en un producto,
servicio o procedimiento; con el objetivo de que éstos se asemejen a un tipo, modelo o
norma en comun (Secretaria de economia, 2015).



Y segun Castellanos (2021) la estandarizacion, realizar una difusion de la forma de rea-
lizar las actividades de acuerdo con un patrén o secuencia de reglas para cumplir una
funcién de manera éptima. Dicho lo anterior, se puede decir también, que se logrd una
eficaz estandarizacion en las areas pertinentes.

Los analisis realizados brindaron una perspectiva valiosa para evaluar la eficacia del
trabajo a lo largo de los meses. Este proceso constante de analisis llevo al desarrollo de
estrategias mas efectivas, alcanzando una sinergia entre la estandarizacién y la optimi-
zacion. Este enfoque dual asegura no solo la uniformidad en la gestion de herramientas,
sino también una utilizacién mas eficiente de los recursos disponibles.

Ademas de los logros cuantificables, es importante destacar el impacto cualitativo que
esta optimizacion tiene en la operacién diaria del Tool Crib. La estandarizacion no solo
simplifica los procesos, sino que también facilita la toma de decisiones y la identificacién
rapida de cualquier variacion o necesidad adicional.

La implementacion exitosa de estas mejoras evidencia el compromiso continuo del equipo
con la eficiencia operativa y la adaptabilidad a las mejores practicas en la gestién de he-
rramientas. A medida que se avanzd, se planificaron acciones adicionales para mante-
ner y mejorar este nivel de eficiencia, asegurando asi un Tool Crib altamente optimizado
y alineado con las demandas operativas en constante evolucion. Este proyecto no solo
represento un éxito significativo en la mejora de procesos, sino que también sent?6 las ba-
ses para futuras innovaciones y refinamientos en la gestién de herramientas en el Tool Crib.

e Algunas recomendaciones que se podrian hacer para mantener o mejorar el pro-
yecto después de la implantacion seria:

e Mantenerse siempre a la vanguardia para asi poder estar al dia con la informacién
mas reciente con respecto al manejo de inventarios.

e Colocar ciertos roles adicionales en los encargados del tool crib para poder tener
aun mas vigilancia y asi poder sostener la eficacia deseada.

e Colocar un buzoén de sugerencias para que se pueda diversificar la atencion que
se le da a este sistema.

e Realizar unainspeccion rutinaria en la cual se enfoque en analizar los puntos clave
o KPlIs a considerar en los manejos de inventarios.
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Manual de Uso Correcto y VMlantenimiento
Preventivo para Maquinaria CNC de una
empresa manufacturera

Juan Yahir Garcia Ayala

Maria del Carmen Zazueta Alvarado

Resumen

Durante la elaboracion del proyecto, se contemplo dar solucion a una de las problemati-
cas mas importantes de la empresa bajo estudio, elaborar un manual de uso correcto y
mantenimiento preventivo para las maquinas CNC con el fin de mejorar, cuidar y preser-
var el uso correcto de las mismas dentro del area de maquinado, aplicando la metodolo-
gia PDCA para determinacion los pasos secuenciales para la solucion a la problematica.
Dando como resultado la planificacion de la solucion, la elaboracion del manual del uso
correcto y mantenimiento preventivo, elaboracion del plan de mantenimiento (Mobility
Work. 2021), la verificacion de los resultados mediante un Check List (Gonzélez, 2012) y
el actuar para correcciones mediante a los resultados verificados.
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Introduccion

Antecedentes

El mantenimiento puede considerarse tan antiguo como la existencia de la humanidad.
Sin embargo, actualmente muchas companias en el mundo estan perdiendo millones por
no producir sus plantas a éptima capacidad, sustancialmente por no contar con un progra-
ma de mantenimiento efectivo, seguro y econémico que disminuya los paros improducti-
vos debidos a las fallas imprevistas (Garcia, 2012).

La empresa bajo estudios es una empresa de maquinado que se encuentra en Empalme,
Sonora, México, fundada en el 2009, y donde se realizan operaciones de disefio, automa-
tizacion de procesos y maquinaria, maquinado de piezas, area de ensamblaje y fresado,
asi como torneado de piezas.

Y para poder lograr los objetivos de produccién establecidos por la misma organizacion,
su principal interés es disminuir los problemas causados por la falta de mantenimiento a
la maquinaria CNC y el constante mal uso que recibe estas dentro del area de maquina-
do, con el propdsito de mejorar las condiciones y vida util de la maquinaria desde el uso
correcto, mantenimiento preventivo de los operarios del area, etc.

Planteamiento del problema

La empresa bajo estudio es relativamente nueva en la localidad muchos de sus proce-
sos no tienen un margen y control adecuado para sus maquinarias, un caso claro son
sus maquinas CNC de la marca HAAS, al no contar con un encargado de mantenimiento
mucha de su maquinaria no cuenta con un plan preventivo adecuado para sus maquinas.
Esto ha llevado a que muchas de estas maquinas con el tiempo y uso constante presen-
ten fallos provocando paros de produccion y pérdidas de la empresa.

La empresa al no contar con un manual de mantenimiento preventivo que les ayude a
seguir un control de uso correcto para su maquinaria CNC provoca que los fallos de sus
maquinarias se presenten de manera imprevista, llevando como resultado que su Unica
opcién sea aplicar un mantenimiento correctivo, provocando pérdida de tiempo en otros
procesos, perdida de dinero por el arreglo de las fallas y perdida de la productividad del
area, dando como resultado que se atrasen muchos de sus procesos. ,Como lograr que
la maquinaria CNC se mantenga en 6ptimas condiciones para su operacion?.



Objetivo

Elaborar un manual de uso correcto y mantenimiento preventivo para las maquinas CNC
con el fin de mejorar, cuidar y preservar el uso correcto de las mismas dentro del area
de maquinado.

Método

En el presente capitulo se dan a conocer los sujetos de investigacion, los materiales uti-

lizados y la metodologia aplicada para llevar a cabo este proyecto.

Sujetos

Para la realizacién de este proyecto de consideraron solamente las maquinas CNC de
la marca HAAS (HAAS Automation, 2017) de la empresa bajo estudio las siguientes ver-
siones:

e Maquina CNC CM 1,
e Maquina CNC VF 2YT,
e Maquina CNC TM 1,

e Maquina CNC Super Mini Mil (HAAS F1 Team, 2022).

Materiales

Los materiales utilizados (ver Tabla 1) durante el transcurso fueron los siguientes:

Tabla 1.
Materiales utilizados para la realizacion del proyecto.

Materiales Uso

Manual oficial para maquinaria CNC: Para la identificaciéon de la maquinaria

Formatos de evaluacion: Para evaluacién de maquinaria, equipo y graficas.
Word Para documentar el proyecto

Dispositivo movil Para la toma de evidencia

Computadora o laptop: Para generar la documentacion.

Nota. Elaboracién propia.



Procedimientos

El PDCA, mas conocido en espafiol como Circulo de Deming, es una técnica que per-
mite mejorar la anticipacion y la gestion de sus proyectos industriales. Esta herramienta
ayuda a poner en practica las ideas y a dividir el trabajo a realizar en varios pasos para
monitorear su progreso. El acrénimo PDCA significa (Mobility Word, 2021):

P — “Plan”: planificar
D - “Do”: hacer
C — “Check’: verificar

A —“Act”: actuar y ajustar haciendo un balance del trabajo realizado.

Resultados

Los resultados que se obtuvieron durante la aplicacién de la mejora dentro de la empre-
sa, utilizando la metodologia PDCA (Sydle, 2023) se detallan a continuacion.

En la fase de Plan - Planificar: Durante la planificacidn se realizé una platica de manera
presencial con el encargado de area de maquinado donde se investigo y se presentaron
propuestas de mejoras para varias areas de la empresa, donde se determinaba el proble-
ma y su posible solucion al aplicar la mejora, ya que se analizaron todas las propuestas
se determind que el area de maquinado era de vital importancia y que se iniciaria con eso.

Por medio de recoleccion de datos, se obtuvo una panoramica mas general de la proble-
matica dentro de la organizaciéon y que afectaba directamente a los procesos de manu-
factura de la empresa.

Se realiz6 una investigacion sobre metodologias de mejora para encontrar la mas éptima
de aplicar de acuerdo a los requerimientos de la empresa, como manuales de maquina-
ria y uso presencial de las cuatro maquinas CNC de la marca HAAS de la empresa bajo
estudio. Se eligio la del ciclo de mejora y se empezaron a aplicar las fases de la misma.

En la fase Do — Hacer: Se establecié el tipo de maquinas CNC con las que contaba la
empresa, todas estas de la marca HAAS (ver Figura 1-4).
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Figura 1.
Maquinaria CNC CM 1.

Nota. Empresa bajo estudio.

Figura 2.
Imagen de la maquinaria CNC VF 2YT.

Nota. Empresa bajo estudio.
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Figura 3.
Imagen de la maquinaria CNC TM 1p.

i

: ]
"

Nota. Empresa bajo estudio.

Figura 4.

Nota. Empresa bajo estudio.

Se revisaron los manuales de uso de dichos equipos para revisar las especificaciones
del fabricante para posterior a esto empezar a documentar la informacion necesaria para
elaborar el manual donde venga informacioén sobre el uso correcto de la maquinaria, la for-
ma de dar mantenimiento preventivo y la elaboracion del formato de dicho mantenimiento.

Entre los temas contenidos en el manual esta lo siguiente:

144



1. Uso correcto de las maquinarias CNC de la marca HAAS de la empresa bajo estudio,
con los siguientes puntos:

e Encendido y apagado de la maquinaria CNC.

e Pruebas de verificacion e iniciacion de la maquinaria.

e Realizacion de SET-UP de la maquinaria, piezas y herramientas.
e Actividades del operador para la utilizacién de la maquinaria.

2. Manual de mantenimiento preventivo para las maquinarias CNC de la marca HAAS de
la empresa bajo estudio, con los siguientes puntos:

e Mantenimiento del nivel del coolant (Refrigerante):
Especificacion del refrigerante.
Elaboracion y especificacion del coolant.
Pasos de la elaboracion del coolant.
e Mantenimiento del nivel de aceite y lubricante:
Especificacion de la importancia del aceite y lubricante.
Recomendaciéon de aceite y lubricante para el uso de las maquinas.
e Mantenimiento del carrusel de herramientas:
Limpieza del carrusel de herramienta.
Limpieza de las paredes de la maquinaria.
e Mantenimiento de presién de aire:
Especificacion de la presion adecuada para la maquinaria CNC.
e Mantenimiento de la herramienta:
Demostracion y especificacion sobre los CONOS de herramientas.
Mantenimiento y limpieza de los conos de herramientas.

Resultados del mantenimiento de los conos de herramientas.



e Mantenimiento del filtro:
Demostracion de la bandeja de filtro del coolant.
Contenedores de residuos de rebaba.
Resultados de la limpieza de las bandejas de filtro.
e Mantenimiento del sistema de filtrado de la maquinaria:

Demostracion de la bandeja de coolant.

(<]

Limpieza completa de la bandeja de coolant.

<

Limpieza del filtro de coolant del compresor.

(4

Limpieza del panel lateral del filtro y tapadera de bandeja de coolant.

(&)

Limpieza de la bandeja principal y secundaria del coolant.

(<]

Montado del sistema de filtrado de la maquinaria.

<

Preparacion del coolant.
Resultado final.

3. Creacion y determinacion del formato de mantenimiento preventivo para la maqui-
naria CNC de la marca HAAS (ver Figura 5).
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Check — Verificar: Se analizaron los resultados por medio de un “Check List” (ver Figura
6) de verificacion de la realizacion del mantenimiento en la maquinaria donde se realizé
y especifico los siguientes apartados:

e Area donde va dirigida el Check List.

e Datos de la maquinaria (nombre de la maquina y la marca).
e Datos operador (nombre e ID).

e Asignacion de semana.

e Hora de inicio y terminacion.

e Tabla sobre concepto (los mantenimientos a realizar).

e Tabla a lado derecho con las semanas laborales.

e Leyendas descritas (P = Perfecto, M = Malo)

e Apartado de manera semanal la firma del operario y supervisor.

e Apartado final de observaciones y hallazgos.

Tabla 2.

Check List de mantenimiento de maquinaria CNC.
MACLIMNARLA MARCA

HORA DE INICIO HORA DE TERMINACION

[F=FERFECTD, M=MALD |

CONCEFPTO Ly MA Mi JU v

Mivel del Coolant

Mivel de Aceits

Mivel de Lubricanta

Mivel de Presion de Aire
Mantenimiento de Camusel de
Harramientas

Mantenimiento v Limpieza del Filtro
Manienimiento del Sistema Completo de
Filtrado da la Maguinaria

FARMA DEL OFERADOR

ARMA DEL SUFERWVISOR O
ENCARGADO

Nota. Elaboracion propia.



Act — Actuar: Se realizaron los ajustes del manual y se realizaron correcciones, de los
siguientes apartados:

e Correcciones del apartado de formato de plan de mantenimiento preventivo.

e Correcciones del apartado de Check List.

Conclusiones

Se lograron obtener muchos de los propésitos de la elaboraciéon del manual trayendo
como resultado la realizacion de varios procesos para el uso correcto de las maquinarias
CNC, asi como su preparacion y actividades cotidianas que realizan los operadores con
ayudas visuales. También se logro realizar un apartado para que los operadores logren
realizar su trabajo de forma correcta algunos de los procesos de mantenimiento preven-
tivo, esto con el objetivo que ellos logren aplicarlo.

Algunos de los inconvenientes en la realizacién del proyecto fueron las aplicaciones del
mantenimiento en las maquinarias CNC sin afectar directamente la produccion, ya que
al ser una empresa mayormente enfocada en maquinado constantemente estan produ-
ciendo, esto afecto de manera significativa al tiempo, se tuvo que encontrar el momento
indicado para realizarse esos mantenimientos.
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Reduccion de los costos de resina para el
proyecto Material Under Variation

Luis Giovanny Damas Bernal

Dilcia Janeth Téllez Garcia

Resumen

El presente proyecto se realizé en un departamento del giro Automotriz, situado en el
parque industrial de una empresa manufacturera, la idea surge de la necesidad de la
reduccion de resina para la fabricacion de conectores para automoviles, que aborda el
problema de pérdidas innecesarias de resina, la cual podia ser reutilizada. El objetivo es
reducir los costos de resina a traves de la variabilidad en el uso de resina durante la produc-
cion para gestionar de manera mas eficiente los insumos e impactando financieramente
a la empresa. La metodologia empleada se baso en el ciclo de mejora continua Planifi-
car, Hacer, Verificar, Actuar (PHVA). Se realizaron diversas etapas, desde la seleccion y
preparacion del material remolido hasta el ajuste de parametros de proceso y la validacion
de calidad. Se combinaron materiales remolidos y virgenes en proporciones adecuadas,
optimizando asi el uso de resina. Los resultados obtenidos fueron significativos, se logro
una disminucion considerable en los costos de resina para la empresa, respaldada por
un analisis exhaustivo del disefio e implementacion de la resina. La validacion de calidad
demostro que las piezas moldeadas cumplian con los requisitos especificados incluso
después de la implementacion de las medidas de reduccion de costos. En conclusion,
el proyecto Material Under Variation (MUV) fue un éxito notable, logrando su objetivo de
reducir costos de manera significativa y mejorando la eficiencia operativa de la empresa.



Introduccion

Antecedentes

La empresa bajo estudio se alberga en el parque industrial de la empresa manufacture-
ra, identificado como un departamento del giro Automotriz, y considerado como un fabri-
cante lider en la industria automotriz, reconocido por su compromiso con la innovacion
y la eficiencia en la produccion de conectores para automdviles. Con una larga historia
en el mercado, la empresa se ha destacado por su calidad y rendimiento (TE Connec-
tivity, 2024a). En un esfuerzo por mejorar la rentabilidad y la sostenibilidad, la empresa
automotriz lanzé un proyecto de reduccion de resina en la fabricacion de componentes
plasticos para los vehiculos por que estuvo viendo perdidas enormes innecesarias de
resina pudiendo reutilizar el material. La resina es un material crucial en la producciéon de
piezas plasticas, pero su costo puede representar una parte significativa del presupuesto
de produccién. Ver Figura 1.

Figura 1.
Diagrama causa y efecto.
|_mATERIALES | | mETODOS DE TRABAJO |
Resina Alto costo Formato deficiente
— Deficiente estudio de | +———
muesireo
Inadecuado Falta de gestion
almacenamiento —
> COSTO ALTO
Baja eficiencia
mezclado 5 Desconcentracion en
Farada falla electrica e trabajo
Abastecimiento Falta de
ineficiente capacitacin
| MATERIALES Y EQUIPOS | | manoDE oBRA |

Nota. Elaboracion propia.

Planteamiento del problema

El problema consiste en la perdida de resina, ya que tiran demasiada resina a scrap
(desecho), pudiendo ser reutilizada. Dicho desecho genera un alto costo para la resina,
el transporte y el almacenamiento, mismo que se vuelve un problema por el costo que
esto incurre hacia la empresa, por la alta perdida, pudiendo ser aprovechada a través de
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la reutilizacion de la resina. Por lo anterior se plantea la siguiente pregunta,  Cémo utilizar
correctamente el desecho de resina para la disminucién de costo de resina?

Objetivo

Reducir los costos de resina a través de la variabilidad en el uso de resina durante la
produccién para gestionar de manera mas eficiente los insumos e impactando financie-
ramente a la empresa.

Método

Sujetos

Consiste en el proyecto Material Under Variation (MUV) situado en el departamento au-
tomotriz del area de moldeo, maquina 90169. Ver Figura 2.

Figura 2.
Area de moldeo (izquierda) y érea de monnshine (derecha).

Nota. Elaboracion propia (2024b).

La Figura 1, muestra que, en el area de moldeo, se realiz6 la resina mejorada llamado
monnshine, y la maquina del proyecto, fue la 90169, que tuvo la atencion adecuada du-
rante el proceso del proyecto.

Materiales

En la Tabla 1, se muestran los materiales que se utilizé para el proyecto MUV.
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Tabla 1.
Materiales para el proyecto MUV.

Nombre Imagen

Descripcion

Resina remolida

Resina de scrap para combinacion

Resina virgen

i b
R ..
CARRO DEDICADO
661-8
'b MUV
R -] 'u‘

Resina virgen para la combinacion

Maquina de inyeccién

Equipamiento utilizado para el proceso de mol-
deo por inyeccion.

we bR

Herramienta que define la forma y las caracte-
risticas de las piezas moldeadas

Molino

Equipos utilizados para  preparar
el material remolido mediante trituracién y
molienda.

Nota. Elaboracion propia.

Procedimientos

Para el presente proyecto se utilizé la metodologia del ciclo de mejora continua Planificar,
Hacer, Verificar, Actuar (PHVA). A continuacion, se realiza una breve descripcion de cada

una de sus fases (Iso Tools, s/f):

1. Planear: Determinar los objetivos y procesos imprescindibles para lograr los resul-

tados segun los requisitos del cliente y la politica organizacional.

2. Hacer: Implementar procesos para conseguir los objetivos.

3. Verificar: Proceder a un seguimiento y medicion de procesos y productos en vin-

culacion con las politicas, objetivos y requisitos, indicando los resultados logrados.

4. Actuar: Llevar a cabo acciones que promuevan la mejora del desempefio de los

procesos necesarios.



Segun Asana (2024), hace mencion que el ciclo PHVA es un marco que sirve para abor-
dar y resolver problemas en la gestion de proyectos y procesos, por lo anterior, para el
proyecto MUV, el método se combind con el procedimiento que la empresa bajo estudio
utiliza para el manejo de resinas. A continuacion, se muestra el Procedimiento realizado
para la Empresa Automotriz (Heredia, 2023):

1. Seleccidn y preparacion del material remolido: El proceso comienza con la selec-
cion del material reciclado adecuado, que puede provenir de desechos de produccion
o de productos reciclados.

2. Caracterizacion del material: Se lleva a cabo un analisis exhaustivo del material
remolido para determinar sus propiedades fisicas y quimicas, como la densidad, la
resistencia, la temperatura de fusioén y la composicidon quimica.

3. Disefio de la formulacién: Con base en la caracterizacion del material remolido y
los requisitos del producto final, se disefia una formulacién especifica que combine el
remolido con el material virgen en proporciones adecuadas. Este disefio busca maxi-
mizar la calidad del producto final mientras se optimizan los costos.

4. Ajuste de parametros de proceso: Se realizo pruebas piloto para determinar los
parametros de proceso 6ptimos, como la temperatura de fusion, la presion de inyec-
cion y el tiempo de enfriamiento. Estos parametros se ajustan cuidadosamente para
garantizar una distribucion homogénea del remolido y evitar defectos en las piezas
moldeadas.

5. Validacion de calidad: Se llevan a cabo pruebas de calidad exhaustivas en las pie-
zas moldeadas utilizando técnicas como pruebas de resistencia, analisis dimensional
y pruebas de durabilidad para que cumplan con los requisitos especificado.

Resultados

En este apartado se muestran los resultados del analisis del disefio de la b de la resina
para el proyecto Material Under Variation (MUV).

Planear

Aqui se elabor6 un diagrama de Gantt, que muestra las actividades planeadas para su
ejecucion en ocho semanas, como indicadores, metodologia, fases del proyecto, revisio-
nes, pruebas piloto, y analisis de resultados entre otras. Ver Figura 3.
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Figura 3.
Diagrama de Gantt.
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Nota. Elaboracion propia.

Hacer

A continuacion, en la Figura 4, se muestra el diagrama para la recoleccion de remolido del
numero de parte -9 analizado, con el cual se reutiliza un 25% en el proyecto MUV. Los
resultados seran mostrados conforme al procedimiento mencionado anteriormente en el
aparatado de procedimiento:
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a. Seleccion y recoleccion del material remolido

Figura 4.

Proceso para la recoleccion de remolido.

ecoleccion de remolido

INCENIERIA DE PROCESOS

RESINFRO

Nota. Elaboracién propia.

b. Caracterizacion del material

Los resultados del analisis del material remolido, ha sido concluyente y beneficioso para
el proyecto MUV. Se ha logrado determinar con precision las propiedades fisicas y qui-
micas clave, incluyendo la densidad, resistencia, temperatura de fusion y composicion
quimica. Estos datos han permitido establecer parametros de proceso 6ptimos, lo que a
su vez ha mejorado significativamente la eficiencia operativa y calidad del producto final.
Al comprender mejor las caracteristicas del material reciclado, se ha podido ajustar el
proceso de fabricacion para garantizar una mayor compatibilidad con el material virgen.

c. Diseino de la formulacion

Este es un paso clave para la reduccion de resina. Con base a los resultados obtenidos
en la caracterizacion del material remolido y los requisitos del producto final, se ha de-



sarrollado una formulacion precisa que combina habilmente el material remolido con el
material virgen en proporciones adecuadas.

d. Ajuste de parametros de proceso

Con el ajuste de parametros en el proceso, ha aportado a la reduccion de costos de resi-
na, a través de pruebas piloto, que han identificado y optimizado los parametros criticos,
tales como la temperatura de fusion, la presién de inyeccion y el tiempo de enfriamiento.

e. Validacion de calidad

El proyecto MUV ha alcanzado un éxito notable en la reduccion de costos de resina,
respaldado por una validacién de calidad rigurosa. Se han llevado a cabo pruebas ex-
haustivas en las piezas moldeadas utilizando diversas técnicas, como pruebas de resis-
tencia, analisis dimensional y pruebas de durabilidad. Cada paso de esta validacion se
ha realizado con precision y meticulosidad, comparando los resultados obtenidos con
los exigentes estandares de calidad establecidos. Esta atencion al detalle ha garantizado
que las piezas fabricadas cumplan con los requisitos especificados, incluso después de
la implementacion de medidas de reduccidn de costos de resina.

A continuacion, se muestran los resultados de datos dado en la empresa, generados por
la maquina 90169 para el proyecto MUV. Ver Tabla 2, Figura 5 y 6.

Tabla 2.

Datos

Orden 200229196966
Prensa 90168

Molde M1953145
Nuamero de parte 1924512-1

% Remolido carta 3%

% Remolido plano 25%

Qty order 78,000 pz

LB necesarias orden 1,182.284 Ib

Nota. Elaboracién propia.

La Figura 5, muestra como los datos utilizados son contenidos en el programa MUV.
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Figura 5.
Programa MUV.

Programa MuV

: ! REFRESH THME‘ IR A DATABASE |
rden 200229196366 ; 200229196966
wden ey —r
i Running
rensa 90168 ; 90168 Orden corrida actual [
lumero de parte 1924512-1 : 1924512-1 Tiempo restante corrida actual |
fAolde M1953145 : 11953145
wdenty a5 . 75000 s
fiezas producidas = |pes.: 74,000 | pes. STATUS oK
Num. it if i S01622824512-1M1962 148
Carta Plano : Carta Plano Plezas Restantes 4000
& Remolido 3% 25% 3% 25% Cantidad de tiros 1000
lesina necesaria para terminar orden 940.98 |Ib 940.98 (Ib | 48.26 |Ib 48.26 |Ib Cavidades 4
b de resina virgen 912.75 |Ib 705.74 |Ib | 46.81 |Ib 3619 |Ib Peso del tiro sin runner 19.92
b de remolido necesario 26.23 |Ib 235.25 fIb ¢ 1.45 |Ib 12.06 |Ib Peso del runner 1.82
B Pesa por Tiro 21.74
iemolido recuperado por runner | 78.24 \Ib \ 4.01 th Tiempa de dido 12
‘elta remolido recuperado vs utilizado B 157.00 JIb ¢ |- .05 |Ib Capacidad secador (Ib) 100
‘Capacidad gravimax (Ib) 25
tCarritos de 175 Ib 5.38 Carritos 0.28 Carritos Plasticolor (b}
+f- ganancia b 207.02 b 10.62 Ib % Colorante 0%
+/- ganancia $ $ 55834 13 ¢ | § 28.66 |$
‘onsumo Ib/hr 1335 Jib/he 1835 b/ e
Colorante necesario para la orden (Ib) 0.00
Aovement type 261 -1110.74 b -1110.74 b Colorante aprox. i 0.00
Aovement type 262 333.30 b 333.30 Ib  Balance final Colorante necesario para terminar orden (Ib) 0.00
Aovement type 961 0.00 b 0.00 Ib orden Ib Resina necesaria en carrito (Ib) -
Aovement type 962 0.00 b 0.00 Ib 163.54 Tiempo restante para 1k en 3.36 hrs[ 02:27:16p.
alance 77724 [ 77744 b [5  aas7) Tiempo restante para deja secadar hrs |
i Al momento de dejar de surtir debera llevar
aproxla siz\llente,:mﬂdid de pieas fisicas 67,638 (B8

Nota. Elaboracion propia (2024b).

En el Programa MUV se puede observar que se requieren 940.98 Ib para las 78,000 pie-
zas y no 1,182.284 Ib posteadas en la orden de produccion. También se muestra el total
de resina virgen necesaria y el total de remolido necesario. Por ultimo, se muestra el total
de carritos necesarios contemplandolos con 175 Ib.

La base de datos anterior, sobre la resina, son valores visualizados en el proyecto MUV,
donde los carritos de resina tuvieron salida de material y retorno de material, este ultimo
representado en color verde como una ganancia de resina y lo de color rojo son los ca-
rritos de resina que se utilizé durante la corrida del proyecto MUV (Cédigo 261 salida de
material y Codigo 262 retorno de material), ver Figura 6.
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Figura 6.
Resina utilizada y ganada en el proyecto MUV.

P Nt c, Mt Materl Descrption Goods recint Unk QtyinUn, of Entry EUn. Amount inLC PO g Date Reas. Name 1 Ofer . SLoc Movement Type Text
09,15 254142041 7026619 ULTRAMID A3EG?, BLACK LS 23189, A T] 200- 18 o 1L0220% T Empame 200229196966 EM2D Gl for order
0958 262 254190776 7026619 ULTRANID A3EG7, BLACK LS 23189, A B 00 18 4778 120204 TEEmpaime. 200229196966 EN20 RE for order
0958 261 254201070 7026619 ULTRAMID A3EGY, BLACK LS 23169, A 18 13218 2093 TE Empame 200229196966 EN2 G for order
0958 261 254142704 7026619 ULTRAMID AJEGY, BLACK LS 23169, A 1B 150- 18 3 BR2N%  TEEmpame 20022916966 EM20 61 for order
0956 261 254342700 7026619 ULTRAMID A3EG7, BLACK LS 23169, A 1B 1.100- 18 241 TE Empiime 200229196966 EM20 61 for rder
0958 261 2540582 7026619 ULTRAMID A3EG?, BLACK LS 23169, A 1} 131- (8 26,74 TE Erpame 200229196966 EM20 Gl for order
0958 261 254298618 7026619 ULTRAMID A3EGY, BLACK LS 23169, A 1] 13- 1B b TE Empalme 20022916966 EM20 Gl for order
0958 262 25458037 7026619 ULTRAMID A3EG7, BLACK LS 23189, A B 1300 (8 285 402204 TEEmpame 200229196966 EM20 RE fororder
0958 261 254568313 7026619 ULTRAMID ADEG?, BLACKLS 23169, A 1} .640- 18 509.23- 1502204 TE Empame 200229196966 E420 61 for order
0958 261 254531212 7026619 ULTRAMID A3EGY, BLACK LS 23189, A 1} 13- 18 W0 TE Empaime 200229196966 EM20 Gl for order
0958 262 254654076 702661-9 ULTRAMID A3EG7, BLACK LS 23189, A LB 132 18 288,93 16.02.2024 TE Empaime 200229196966 EM20 RE for order

Nota. Elaboracion propia.

La Figura 5, muestra que el balance de los movimientos 261 y 262 es de -777.44 Ib, esto
para el escenario 1 =1,182.28 |b — 777.44 |b = 404.84 |b a favor, se ahorré $1,093 ddla-
res. Sin embargo, en el escenario 2 =940.98 Ib — 777.44 |Ib = 163.54 |Ib a favor, se ahorrd
$ 441.5 dolares. A sabiendas que para ambos escenarios cada libra cuesta 2.7 délares.

f. Verificar

En este apartado se consolido el resultado de la ultima fase del procedimiento, siendo la
Validacién de calidad, en el que se llevaron a cabo pruebas de calidad exhaustivas en las
piezas moldeadas utilizando técnicas como pruebas de resistencia, analisis dimensional
y pruebas de durabilidad. Se comparan los resultados con los estandares de calidad es-
tablecidos para garantizar que las piezas fabricadas cumplan con los requisitos especifi-
cado. En la Figura 7, se muestra una lista de verificacion, que presenta todos los surtidos
de carrito en la recolecciéon del remolido.

Figura 7.
Lista de verificacion en la recoleccion de remolido.

REGISTRO DE summ DE NAY mm" [v] 3 REMouw FECHA: Utilizar el siguiente formato como ejemplo "08/05/2024"

OPERACION: Definir si es surtido de material o recoleccién de remoli

w0 ] oroen[ ] wewes[ ]

WEIGHT: Si es "surtide de material” se coloca la cantidad de libras s1

w1 eRENsA ] sREsiva:_ ] este caso 132, si es "recoleccién de remolide” colocar en libras la car
remolido recolectado en el contenedor.
ot ] TOOL: MOTIVO DE RECOLECCION:
[ | 9% RESINA: Si es "surtido de material” se coloca el porcentaje de rem
oo 1] wen| ] lleva la mezcla, si s "recoleccién de remalido” se coloca "-",
[ ] comenTarIOs:
el ] #Resina| ] \ | MOTIVO DE RECOLECCION: Si es "surtido de material” se coloca ™",
“recoleccién de remolido” se coloca el motivo por el cual se recolect
remolido.

[ Reaistran |

Nota. Elaboracion propia.
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g. Actuar

En esta fase se elabord un diagrama para el surtido de resina, en el que se contempla el
proceso para el surtido de resina a la maquina destinada al proyecto MUV, considerando

todos los pasos aplicables. Ver Figura 8.

Figura 8.
Proceso para el surtido de resina.
Surtido de resina 72702661-9 aplicables al proyecto
MUV
s
=
7
- Se transporta el carrito Ingenieria identifica las
= lleno de resina Se comimica al personal macuinas con resina
E identificado con la — I.\III_H_.I..'I.\\””.\;..‘. finea y | g 27026061-9 aplicables
=N efiqueta y orden a técnico de linea) al provecto VU
= materiales
-
5 de re .
'Z‘- de Moonshine
|
1
I
o ¥ o
-
— Se proporciona una efiqueta de
.:: salidda para el carrito de resina la '\*'i"”'\|‘:"'?‘:‘|"”'i':"‘l:'
- cual debe de tener la cantidael de > resing a la maguing asignacl j—— Sm—)
L 132 [l [HINA S CONEXIon =1
=

Nota. Elaboracion propia.

Conclusiones

El proyecto MUV, con la aplicacién del método PHVA logro cumplir con el objetivo plan-
teado, en la reduccién de costos, teniendo un gran impacto para la empresa Automotriz,
con las ganancias obtenidas. Ya que, segun Diaz (2021), comenta que con el empled de
la metodologia PHVA se logra la mejora en reducir costo y elevar la productividad siendo
necesario que se lleve un constante control de todo el proceso y del programa implemen-
tado. Para este proyecto, principalmente se logré a través de un enfoque estratégico
en la optimizacion del proceso que se llevo de la resina -9, la metodologia tuvo una efi-
ciencia y mejora continua. Con una base de remolido a base de desecho de resina del
25% y resina virgen 75%, con esta composicion se lograra que las piezas no pierdan su



caracteristica deseada. Esta reducciéon de costos no solo ha fortalecido nuestra posiciéon
competitiva, sino que también ha proporcionado recursos adicionales para invertir en
mas maquinas y en areas de clave de crecimiento y desarrollo. Este éxito que se llev) a
cabo con todo el equipo involucrado en el proyecto demostré un enfoque proactivo hacia
la eficiencia y la sostenibilidad. Por ultimo, se recomienda implementar un sistema de
supervision continua en cada turno para monitorear el uso de resina y detectar posibles
desviaciones o areas de mejora en tiempo real.
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Balanceo de linea en el area de costura
de una empresa meédica

Francisco Javier Picos Galindo

Maria del Carmen Zazueta Alvarado

Resumen

El siguiente proyecto tiene por objetivo realizar un balanceo de linea para aumentar la
capacidad de produccion de las celdas de Stent Graft y asi poder cumplir con la demanda
de produccion y reducir costos. Para esto se utilizo la metodologia para balancear una
linea de Lopez et al., 2011, la cual consta de 9 pasos, Como resultados del balanceo se
obtuvo que el calculo de la productividad antes de realizar el proyecto era de 1.83 piezas
por turno y después del proyecto la productividad fue de 2.14 piezas por turno dando-
se un aumento del 17% en productividad. Por tal motivo se llegb a la conclusion que el
objetivo se cumplio, debido a que se generd un aumento en el volumen de produccion
del producto en general, debido a que son 6 celdas y cada celda produce 4 piezas extra,
por turno, hubo un incremento del 36.36% de piezas, las cuales representan 24 piezas
extra, agregando unicamente una persona por celda. Es decir, si hubiéramos agregado
una celda mas, la cual ocupa 6 estaciones, 1 TQC y 1 lider (8 personas) solamente se
hubiera incrementado a 11 piezas. En este caso solamente se agregaron 6 operadores,
extra y obteniendo un aumento de 24 piezas.



Introduccion

Antecedentes

El balanceo de lineas es una técnica utilizada en la industria para optimizar el flujo de tra-
bajo y la eficiencia en la produccién, especialmente en entornos de fabricacién en masa.
Consiste en distribuir equitativamente las tareas o actividades necesarias para completar
un producto entre las estaciones de trabajo o los operarios, de manera que se minimicen
los cuellos de botella y se maximice la eficiencia global del sistema. Esta técnica es apli-
cable en cualquier ramo industrial, desde automotriz, aeroespacial, textil, hasta médico.

El parque Bella Vista es una comunidad de manufactura administrada por una Industria
del Sector Manufacturero, ubicada en Empalme, Sonora, México. Esta comunidad ha es-
tado ayudando a las empresas a alcanzar su potencial en México desde 1986. Dentro del
parque Bella Vista se encuentra una empresa dedicada al ramo médico (Tetakawi, 2024).

La empresa bajo estudio es una multinacional estadounidense lider en tecnologia médica
que se dedica al desarrollo, fabricacion y comercializacion de dispositivos médicos in-
novadores para una amplia gama de condiciones médicas. Esta misma opera en varios
segmentos del mercado de dispositivos médicos, incluyendo cardiologia, neurologia,
diabetes, cirugia, ortopedia y terapia de columna, entre otros. En la empresa médica
de la regién se fabrican principalmente los productos de dos familias, los cuales son un
sistema de injerto de stent, los cuales son utilizados para el tratamiento endovascular de
aneurismas aérticos. Algunas caracteristicas del Stent Graft incluyen:

e Una colocacion con precision del producto
e Un gran sello del injerto
e Una barrera duradera resistente a fugas

Por otro lado, la segunda familia de la empresa cuenta con un sistema de entrega paten-
tado por la empresa siendo este un injerto de stent toracico utilizada para la reparacion
aortica endovascular toracica (TEVAR). El producto es realizado en una celda de produc-
cion con 8 operadores y 7 estaciones las cuales son: Seaming, Anillo, Anillo, Anillo, Anillo/
Finish y Finish. Actualmente la empresa ha tenido problemas con el cumplimiento de sus
metas de produccion, debido a un aumento en la demanda de los productos Stent Graft.
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Planteamiento del problema

Durante el ultimo afio fiscal de la empresa bajo estudio (el cual inicié el mes de abril de
2023), se produjo un aumento considerable en la demanda de los productos de stent graft
(ver Figura 1), demanda la cual sobrepasé la capacidad de produccion de la empresa,
generando a consecuencia y con el paso de los meses un backorder con cerca de 500
piezas y en aumento, a medida que pasa el tiempo. Se estuvo tomando como medida el
aumento del tiempo extra del personal, pero debido a los costes que tiene para la em-
presa el no cumplir sus objetivos y el gasto de recursos en tiempo extra, el departamento
de ingenieria de manufactura, pretende analizar a detalle alternativas para el aumento
en la capacidad de las 6 celdas de produccion con las que se cuenta, que de tal manera
logre satisfacer las necesidades del cliente, y que a su vez pueda eliminar el backorder
generado por la falta de capacidad de produccién.

Figura 1.
Demanda por turno anterior vs Demanda por turno actual.

Demanda
1800

1600

1600
1400
1200

1000

Demanda por turno anterior Demanda por turno nueva

Nota. Elaboracién propia.

Debido a lo anterior. Se pretende analizar ; Cémo se puede eficientar el proceso de cos-
tura para cumplir la demanda?

Objetivo
Realizar un balanceo de linea para aumentar la capacidad de produccién de las celdas
de Stent Graft en un 30%, con el fin de cumplir con la demanda de produccion y reducir
costos.
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Meétodo

Una vez analizada la situacion de la problematica que se tiene en la empresa se optoé por
buscar la mejor manera en la cual se pudiera afrontar la problematica, por tal motivo en
este capitulo se da a conocer la metodologia utilizada, los sujetos de estudio y los mate-
riales utilizados.

Sujetos
Para el analisis de este proyecto se tomo en cuenta un producto, Stent Graft. Los cuales

seran utilizados para procedimientos de reparacion aodrtica endovascular toracica.

El proyecto se llevdé a cabo en la celda C, en la cual se realiza la costura de los
componentes del Stent Graft en la tela.

Materiales

Los materiales utilizados (ver Tabla 1) para la realizacion de este proyecto se especifican
a continuacion:

Tabla 1.
Materiales utilizados.
Materiales Uso
Cronémetro Utilizado para la medicion de tiempos de las actividades realizadas
Libreta y pluma En la cual se realizaron anotaciones de los tiempos medidos
Excel En la cual se plasmaron las mediciones de tiempos, el calculo de las esta-
ciones y se realizaron los ajustes necesarios
Por medio de las presentaciones, se dio a conocer el proyecto al supervisor
PowerPoint de ingenieria, ingeniero de calidad e ingeniero de manufactura
Impresora Se imprimieron las hipétesis de trabajo estandar y la version final
CintaW Se pegaron las hipotesis de trabajo estandar en las estaciones de trabajo
Enmicadora Para enmicar los trabajos estandar finales
Cinta doble cara Para pegar el trabajo estandar final.

Nota. Elaboracién propia.

Procedimiento

Para la realizacion de este proyecto se utilizara el método para balancear una linea se-
gun Lopez et al., 2011. El cual consta de los siguientes pasos:



1. Cronometrar actividades y obtener el tiempo promedio para cada operacion.
2. Aplicar formula para determinar el tamafio de muestra.

3. Calcular el Takt Time (Ritmo al cual un producto debe ser fabricado para satisfacer la
demanda del cliente).

4. Obtener el promedio entre el tiempo mas alto y el mas bajo de cada operacion.
5. Graficar promedios y Takt Time.

6. Ajustar (unificar o separar) todas las operaciones necesarias atrasadas del proceso
en base al tiempo del Takt Time. Takt Time= (Tiempo Disponible) / (Demanda del
cliente)

7. Obtener el tiempo estandar de cada operacion.
8. Graficar tiempo estandar y Takt time.

9. Una vez balanceada la linea, se calcula la productividad del “antes” y el “después”
para determinar en qué porcentaje aumento la productividad.

Productividad= (Salida (unidades)) / ((numero de personas*jornada))

Resultados
Una vez aplicada la metodologia se obtuvieron los siguientes resultados:
Cronometrar actividades y obtener el tiempo promedio para cada operacion:
Se tomo el tiempo de 3 muestras por estacion en la celda C, representada en segundos.
Aplicar féormula para determinar el tamano de muestra:

Debido a la gran cantidad de actividades realizadas en la produccion de la pieza, se
decidio no utilizar la formula para determinar el tamafio de las muestras. Todo esto debido
a las limitaciones de tiempo, por lo cual se decidié tomar unicamente tres muestras del
proceso completo, esta cantidad de muestras tiene una menor confianza en los datos,

pero nos ahorra una gran cantidad de tiempo.



Calcular el Takt Time (Ritmo al cual un producto debe ser fabricado para sa-
tisfacer la demanda del cliente):

Una vez obtenidos tiempos de cada operacion se procedio a realizar el calculo del Takt Time,
el cual se obtiene dividiendo el tiempo disponible por turno, entre la demanda del cliente.
Este dato es de suma importancia, debido a que este nos determinara, cuanto tiempo debe
durar la pieza en cada estacion de trabajo, para poder cumplir con la demanda. Para esto
debemos obtener primeramente el tiempo disponible en el turno, el cual es el tiempo total del
turno (9.6 Horas) menos las horas de descanso, resolucién de problemas, calistenia, etc.,
en la Tabla 3 se encuentran desglosados los tiempos disponibles en el turno.

Tabla 3.
Tiempo disponible en el turno.

Actividades Tiempo (min)
Tiempo Total 576
Desayuno 30

Comida 15

Solucién de problemas 20

Calistenia 20

Tiempo Personal 10

Tiempo Disponible 481

Nota. Elaboracién propia.

Conociendo el tiempo disponible obtenemos el Takt Time, para lo cual se dividi6 el tiempo
disponible por turno, sobre la meta de produccion.

Takt Time= (481 minutos por turno) / (13 Piezas) =37 minutos/Pieza

Obtener el promedio entre el tiempo mas alto y el mas bajo de cada operaciéon. Una vez
cronometrada y obteniendo el Takt Time se procedioé a realizar el promedio y la grafica de
los tiempos obtenidos, en la Tabla 4 se encuentran los promedios de las actividades.

Tabla 4.
Promedios de tiempos de las actividades.

Estacion Tiempo Tiempo1 Tiempo2 Tiempo3 Promedio
1 TIEMPO TOTAL (Minutos) 38,598 35,76 37,25 37,21
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2 TIEMPO TOTAL (Minutos) 38,23 34,70 37,58 36,84
3 TIEMPO TOTAL (Minutos) 37,24 35,42 38,43 37,03
4 TIEMPO TOTAL (Minutos) 34,32 34,40 35,57 34,76
5 TIEMPO TOTAL (Minutos) 39,74 42,68 39,42 40,61
6 TIEMPO TOTAL (Minutos) 36,47 39,50 39,07 38,58

Nota. Elaboracién propia.

Posteriormente se grafico el promedio de los tiempos y el Takt Time (ver Figura 2), para

Graficar promedios y Takt Time:

poder determinar en qué parte se encuentra la problematica a simple vista.

Figura 2.
Promedios de tiempos medidos vs Takt Time.
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Nota. Elaboracion propia.

Promedios Vs Takt Time

8]
=

w

40.61

38.58

M Estaciones == Takt Time

base al tiempo del Takt Time:

Como se puede apreciar en la grafica, a simple vista se puede observar el cuello de
botella que se genera en la estacion cinco. Al conocer en donde se encuentra nuestro
cuello de botella, se realiza el ajuste para que de esta manera los tiempos fueran parejos
como lo muestra el tiempo estandar. Pero en este caso, se quiere aumentar aun mas la
capacidad de produccién de la celda, por lo cual se opt6é por agregar una estacion extra
en la cual agregar un operador mas. Quedando el Layout de antes y después de la celda

de la siguiente manera (ver Figura 3 y 4):

Ajustar (unificar o separar) todas las operaciones necesarias del proceso en

6
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Figura 3.
Flujo de piezas por celda antes.

1

Seaming

Nota. Elaboracién propia.

Figura 4.
Flujo de piezas por celda después.

1

Seaming

TQc
Rework

Nota. Elaboracion propia.

Al realizar un analisis en la disminucion de los tiempos de ciclo, se encontré un area de
oportunidad, donde teéricamente agregando una persona extra a la celda de produccion,
lograria ser lo suficientemente rentable para el incremento de piezas, para lo cual, fue
necesario en primer lugar, calcular la nueva meta de produccién y calcular si es rentable
el agregar una persona mas. Para calcular la nueva meta se utilizo:

Nueva Takt Time= ((Tiempo de produccion pieza completa) /
(7 Estacion)) = tiempo/estacion

Capacidad de produccion= (tiempo disponible) / (Takt Time) =15.16 piezas
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Londae sustiuyendo 222 minutos
————— = 31.71 min/estacién
7 estacion
Nuevo

Tack
Time

481 minutos
Capacidad de - —— = 15.16 piezas
produccién = 31.71 min/estacion

Obtener el tiempo estandar de cada operacion:

Una vez que se realiza el trabajo estandar, es necesario implementar como una hipoétesis
en la celda de produccion. Al implementar el cambio de trabajo estandar en el primer dia,
no hubo ninguna mejora en la celda, incluso, la produccion disminuyo, después de ana-
lizar la situacion se llego a la conclusién que la problematica era resistencia al cambio.

Segun el Grupo IMM (2023), “la resistencia al cambio es la actitud negativa o continuista
que tienen ciertos empleados cuando se introducen cambios metodoldgicos y de rutinas
o habitos.” Al finalizar el turno se tuvo una platica con los empleados, donde se les motivo
a cumplir con sus nuevas metas de produccioén, en dicha conversacion se les aclard que
no iban a costurar, mas de lo que hacian anteriormente. Y asi, en el siguiente turno se
alcanzé por primera vez la meta de produccion de 15 piezas.

Graficar tiempo estandar y Takt time:

Una vez obteniendo los tiempos de cada operacién, en cada estaciéon se procedi6 a gra-
ficar los datos con el Takt time (ver Figura 5).
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Figura 5.
Promedios de tiempo estandar vs Takt Time.

Tiempo estandar vs Takt Time

35,00 35
3018 31,25 31,02 30,89 31,36 31,32
2

] | B 30
25
20
15
10
5
0

3 a 5 6

N Tiempo  =====Takt Time

30,00
25,00
20,00
15,00
10,00

5,00

0,00

Nota. Elaboracion propia.

Una vez balanceada la linea, se calcula la productividad del “antes” y el “después”
para determinar en qué porcentaje aumenté la productividad.

Finalmente teniendo una vez balanceada la linea, se procede a hacer el calculo de la
productividad “antes” y “después” para determinar el porcentaje que aumentd la
productividad donde

Productividad Antes: (11 Piezas) / (6 estaciones (1 turno)) =1.83
Productividad Después: (15 Piezas) / (7 estaciones (1 Turno)) =2.14

Como se puede apreciar el resultado 2.14 significa que cada estacion realiza 2.14 piezas
por turno. Antes de realizar el balanceo se realizaban 1.83 piezas por turno, en este caso
hubo un aumento del 17% en productividad. Pero se tiene que considerar la estacion
de trabajo extra, lo cual hace que se incremente de manera significativa a la produccién
anterior.

Conclusiones

Se logro el objetivo, debido a que se generé un aumento en el volumen de produccion
del producto en general, debido a que son 6 celdas y cada celda produce 4 piezas extra,
por turno, hubo un incremento del 36.36% de piezas, las cuales representan 24 piezas
extra, agregando unicamente una persona por celda. Es decir, si hubiéramos agregado
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una celda mas, la cual ocupa 6 estaciones, 1 TQC y 1 lider (8 personas) solamente se
hubiera incrementado a 11 piezas. En este caso solamente se agregaron 6 operadores,
extra y obteniendo un aumento de 24 piezas. Con lo cual este producto en especifico
logré alcanzar sus metas de produccion esperadas, si bien se agregaron 6 operadores
extra en las lineas, el costo es rentable, comparado con los beneficios. Esta mejora en
un mediano plazo lograra eliminar el backorder, pero es recomendable seguir trabajando
en medidas, para lograr evitar volver a generar un backorder.

Durante este proyecto se vieron limitaciones, principalmente de actitud por parte de los
operadores de produccion, en donde sus tiempos medidos no concordaban con el trabajo
realizado, todo esto como reflejo de una resistencia al cambio, con lo cual se tuvo un
cambio en la actitud, lo que llevé al cumplimiento, de las metas de este proyecto.
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Disminucion de tiempo de montaje de
molde de inyeccion de plasticos

Michael Mendoza

Gonzalo Eduardo Saiz Moreno

Resumen

El objetivo del proyecto es disminuir los tiempos de cambios de moldes, enfocados en
la eficiencia del montaje, reducciones de tiempo y estandarizacion del trabajo humano.
Se utilizé la metodologia SMED y conjuntos de técnicas y herramientas de medicion de
trabajo y flujo de trabajo, con lo cual se logré disminuir un 35% el cambio de molde, tam-
bién se obtuvieron resultados como la disminucion de las operaciones y ergonomia. En
conclusion, se logro el objetivo, el proyecto puede seguir siendo escalable y mejorable
para futuras necesidades, también se puede adaptar a otras formas, ya que en el trans-
curso de la elaboracion del proyecto se encontraron mas puntos a mejorar y limitantes
respecto a los moldes.

174



Aportes al desarrollo educativo, empresarial e industrial en la region

Introduccion

Antecedentes

El presente proyecto se desarrollé en una Industria del Sector Manufacturero, planta 2
(TE, 2024) y forma parte de las practicas profesionales del autor, donde al momento de
realizar las practicas, se buscaron operaciones con oportunidades de mejora, en ese
transcurso del tiempo se pudo trabajar en las areas operacionales, donde se encontraron
areas que se pueden mejorar, se desarrollaron diversas funciones en areas de operacio-
nes, como técnico monta moldes, en el cual se encontrd la mejora en el montaje, man-
guereo de moldes y disminuciones de tiempo ya que pueden ser tardados, asi mismo se
observa que no hay una estandarizacion de trabajo y en ocasiones se puede alargar los
tiempos a disposiciones para las operaciones. El cambio de moldes, o0 mejor conocido
dentro de las operaciones como CHO, es una operacion critica en la cual la disminucién
y eficiencia a esta operacion ayudara a mejorar la eficiencia general de los equipos por
sus siglas en inglés OEE, de los centros de trabajo y mejorar la eficiencia operacional, el
indicador de Cho planeado y la eficiencia se observa en la Figura 1.

Planteamiento del problema
Figura 1.
CHO planeados y eficiencia.

CHO PLANEADOS Y EFICIENCIA

T
6
5
1
3
1
0

* CAMEIOS FLANEADOS = CAMBIOS REALIZADOS ™ EFICIENCIA

Nota. Elaboracion propia.

Al alargarse los tiempos de operaciones, es tiempo en que no se esta realizando algu-
na otra operacion critica, como montaje o desmontaje, esto ocasiona que no se realicen
los cambios planeados en el turno y afecte la eficiencia, no sé a completen las 6rdenes
0 No se inicien.
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El manguereo, es el problema principal, para el cual se tomaron tiempos y es la ope-
racion en donde invierte mas tiempo el Técnico, donde no hay una estandarizacion en
el area de trabajo ni al momento de realizar las conexiones al molde, en la Figura 2, se
observa las mangueras en una maquina de inyeccion.

Figura 2.
Mangueras en maquina de inyeccion.

Nota. Elaboracion propia.

Objetivo

Disminuir los tiempos de operacion de montaje de molde de inyeccidn para cumplir con
las 6rdenes del cliente en tiempo y forma.

Método

El método de solucion se integra por definir los siguientes apartados.
Sujetos

El sujeto de estudio es la maquina con numero de work center 90221 MP-9942 con loca-
lizacion en el cuadrante numero 7 de la seccion A, que se observa en la Figura 3.
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Figura 3.
Work center 90221 MP-9942.

N ViP-0942
punaz

FANUC

ROBOSHOT

C-S100

Nota. Elaboracion propia.
En la Figura 3, se observa el molde a prueba B47104643.

Figura 3.
Molde a prueba B47104643.

m'gy_iﬂg =

—

Nota. Elaboracion propia.

Materiales

Los materiales que se utilizaron en este proyecto se observan en la Tabla 1.
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Tabla 1.
Materiales utilizados en el proyecto.

Material llustracion

Descripcion

Cronometro

y

XL-014

Figura 4. Cronémetro.
Nota. Google 2024

Computadora

Figura 5. Computadora.
Nota. Google 2024

Libreta

f@@yw&w&

QS

Figura 6. Libreta.
Nota. Google 2024

Se utilizo para las tomas
de tiempos de las diferen-
tes operaciones en des-
montajes y desmontajes
de los moldes, también
para tomar los tiempos en
las operaciones después
de realizar la propuesta
de mejora

Se utilizo para la recolec-
cion de datos, formatos y
elaboracion planificada de
la informacion recabada.

Aqui se llevo el registro
de toda la informacion re-
cabada y analizada antes
de ser digitalizada en una
computadora para hacerla
mas concreta.
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Diagrama fujo de trabajo — Y — Formato para analisis de
S T T | actividades de alguna
i _ e .

A L =} operacion, para mayor
o _,L L énfasis, observaciones
[CTeRETae e | (= ']
i e e Sy Yy tomas de decisiones,
— P usado para verificar los
....:A.m—... [ £ i H

e = ‘::: cambios.

T E T

= b

= STHY

[C T .

e o

— |I:::1l ri:;;l. = PR .

=

Figura 7. Formato de diagrama de flujo.
Nota. Google 2024

Programa de computado-
ra para afnadir y recabar
informacién en digital.

Programa Word

Figura 8. Programa Word.
Programa Excel L W Programa de computado-

1 P ra para analizar datos nu-
. A e’ méricos, realizar graficos,
W e O e ilustraciones y representar
formulas numéricas y
-}' datos.

Figura 9. Programa Excel.
Nota. Google 2024

Camara para realizar
tomas de operaciones,
evidencias de acciones y
de planificacion.

Camara de teléfono

Figura 10. Camara de teléfono.
Nota. Google 2024
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Maquinaria y equipo auxiliar utilizado en el presente proyecto se observa en la Tabla 3.

Maquinaria y equipo auxiliar utilizado en el presente proyecto se observa en la Tabla 2.

Tabla 2.

Maquinaria y equipo auxiliar utilizado en el presente proyecto.

Equipo llustracion Descripcion

Moldeadora Maquina de procesos en la
cual se moldean las piezas
por medio de inyeccién de

plastico

Termos industriales Termos o tinas de agua que
atribuyen al flujo de agua a

los moldes.

Hot runners Termo controladores, se
utiliza para controlar las
temperaturas por cavidades

0 piezas en un molde

Molde Herramienta de moldeo, don-
de se aloja los mdédulos para

la plastificacion de las piezas.

Figura 14. Molde.
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Procedimientos

Al momento de aplicar la metodologia SMED para obtener una base de seguimiento, se
hicieron las siguientes actividades.

1. Preparaciones previas

2. Analisis de las actividades

3. Organizacion de las actividades

4. Toma de tiempos

5. Analisis de tiempos de las actividades

6. Ultilizacion de herramientas de medicion de operaciones
7. Toma de decisiones

8. Aplicacion de la mejora

Resultados

En las preparaciones previas, se identificd a partir del plan de produccion el diay hora en
que la maquina bajo estudio estaria realizando el trabajo, es decir, produciendo, como el
proceso esta estandarizado, no fue necesario realizar un estudio de tiempos, se utilizaron
los tiempos estandar establecidos, para los cuales solo se hizo una validacién, que fue
suficiente para verificar que estuvieran correctamente calculados. Utilizando el formato
de flujo de procesos (ver Tabla 3), enfocado en las actividades del obrero (empleado) se
registran las actividades realizadas al momento de un montaje, junto con sus tiempos
de cada una de las operaciones. El formato de diagrama de flujo de procesos, se utilizé
para visualizar mas detallada y facilmente las operaciones y saber el tiempo de cada una,
el tipo de operacion y el tiempo total de la actividad a analizar.
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Tabla 3.
Formato de diagrama de flujo de procesos.

—

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO

Ubicacion: MTK. TE CONNECTIVITY 2 AUTOMOTRIZ Resumen
Actividad: Montaje de Moldes Actividad &ctusl  Propuesto  Ahomos
Fecha: 03/04/2024 Operacion 20
Operador: Uziel Gonzalez Analista: Michael Mendoza Transporte 3
Marque el método y tipo apropiados Demaora 3
Método: Actual Fropuesto Inspeccidn 1
Tipo: Obrero Material Maquinaria Almacenaje 1
Comentarios: Se realizara la operacién de desmontaje sin ningin ~ Tiempo
cambio ni método propuesto, para analizar las posibles mejoras (Min) a0
diagrama flujo de trabajo y posibles métodos de ejecucion Distancia
aplicables. (M)
Costo
Descripcién de la Tiempo Tiempo
Actividad Simbolo—» (Min) (segundos  Tiempo total (Segundos
Traslado de gria a
molde O D 3 180 4800

Poner armellas a

molde
Q 0> D 2 120

Tensar cadena de
molde

Id ) 1 60
Trasladar molde a
maguina [ 2 120
Realizacidn de acople [ 5 300
Inspeccion de pandeo
molde > D 1 60

Reunion de
herramientas a punto
estratégico

Mivelacion de molde

1 60
2 120

g aaaq KaagU9q 444944 <

Primer acople 2 120
Segundo glampeo
lado fijo &0
Colocar barra de
botadores 2 120
Apretar barra 1 &0
Cerrar molde, modg
set 2 120
Hacer auto ajuste en
auto die hejght ] 4 240
Meter alta D) 1 &0
Terminar de gamplear
lado operador [ ] I::) O 3 180
Aniadir tornillos a
barras |:> D 3 180
Traslado lado no
operador O D] 1 60
(luitar mangueras que |::> O 4 240

Nota. Adaptacion de Morales (2024)
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En este método de recoleccion de datos podemos ver los resultados de tiempo, las ac-
tividades realizadas y el tipo de actividad. Con estos datos podemos aplicar el método
SMED, sobre la reduccién de tiempo muerto en las operaciones, tomando decisiones
que influyan en la eficiencia de los tiempos de las actividades, eliminando actividades o
utilizando los tiempos muertos de las actividades, optando por el ruteado de las mangue-
ras al molde.

En los resultados de tomas de decisiones, se detectd que el procedimiento de mangue-
reo es el que mas tiempo invertido se lleva, en la Tabla 4, se presenta el diagrama de flujo
de proceso para las actividades del obrero, con la propuesta de la mejora en el trabajo
realizado, especificamente en el manguereo del molde.
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Tabla 4.

Diagrama de flujo de proceso, con los cambios en proceso.
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCES

Ubicacidn: MTK TE CONNECTIVITY 2 AUTOMOTRIZ Resumen
T . . Propuest Ahorro
Actividad: Montaje de Moldes Actividad Acual P s
Fecha: 03/04/2024 Operacion 20 19 1
Operador: Uziel Gonzalez Analista: Michael Mendoza Transporte 3 3
Marque el método y tipo apropiados Demora 3 3
Método: Actual Propuesto Inspeccidn 1 1
Tipo: Obrero Material Maquinaria Almacenaje 1 1
Comentarios: Se realizara la operacion de desmontaje sin ninglin ~ Tiempo
cambio ni método propuesto, para analizar las posibles mejoras (Min) al 57
diagrama flujo de trabajo y posibles métodos de ejecucion Distancia
aplicables. (M)
Costo
Descripcion de la Tiempo Tiempo Tiempo con Ahorro
Actividad Simbolo. (Min) (segundos (segundos)
Traslado de gria a
molde O D 8 2 120 3420
Poner armellas a
molde
= D v 2 140
Tensar cadena de
molde O DD Vv 1 60
Trasladar molde a
méquina D 2 120
Realizacion de acople D % 5 300
Inspeccion de pandeo
molde DD Y 1 60
Reunidn de
herramientas a punto
estratégico [ ] N 1 &l
Nivelacion de molde [ ] 2 120
Primer acople N 2 120
Segundo glampeo
lado fijo [ ] \V} 1 &0
Colocar barra de
botadores [ ] g 2 120
Apretar barra E 1 60
Cerrar molde, mode N
set 2 120
Hacer auto ajuste en O
auto die hejght ] LV 4 240
Meter alta D & 1 &0
Terminar de camplear
lado operador O oD Vv 3 180
Afiadir tornillos a
barras 0 D Vv 3 180
Traslado lado no
\V4 1 60

operador {:}/E:} B
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Quitar mangueras que

no dejen camplear Od o Db V 2 120
Camplear lado no

operador [ ] D WV 4 240
Quitar gria y armellas D vV 3 180
Abrir molde ] v 2 120
Hacer conexiones de

mangueras = D 4 240
Realizar prueba de

fuga ('1{} O oD Vv 2 120

Abrir llaves de salida y

entrada de agua torres (] I::} D WV 1 60

Abrir llayves to process

y from process ] % D vV 1 60
Prender termos [ ] [ N 2 120

Nota. Elaboracion propia.

Algunos cambios en reduccion de tiempo que se lograron obtener mediante las si-
guientes acciones:

Traslado de grua a molde: En analisis de tomas de tiempo el uso de la grua y la dis-
posicion dependeria de la posicion de la grua, este tiempo variaria en cada operacion,
para mejorar este tiempo se propuso, anticipar los cambios y colocar las gruas de forma
estratégica por cuadrantes, para tenerlas a disposicion.

Poner armellas a molde: en este caso se planted la idea que una vez el molde esté en
rack o en piso listo para el montaje, se realice un analisis previo de que armellas ocupara
el molde, y dejarlas a disposicion del carrito, esto para facilitar el uso y la disposicion.

Quitar mangueras que no dejan camplear: para eliminar el exceso de mangueras,
como se observa la Figura 15, estas eran muchas mas, se planed la idea principal de
rootear el molde desde pie de maquina, esta técnica hara que el molde venga ya man-
guereado, y con el numero de mangueras que requiere, esto quiere decir que al momen-
to de desmontar un molde se desmonta con las mangueras correspondientes, no habra
excedentes, no habra mangueras no correspondientes, todo molde apto ya vendra con
las conexiones necesarias, esto lo hard mas facil y rapido, ya que no se invertira tanto
tiempo.
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Figura 15.

Exceso de mangueras.

..

Nota. Elaboracién propia.

Asi mismo, camplear del lado no operador: unos de los problemas era lo ante menciona-
do, el exceso de mangueras no requeridas o utilizadas, hacian mas complicado el cam-
pleo del molde, en la Figura 16 se observa como mejoro la colocacion de mangueras, al
tener menos que conectar.

Figura 16.
Mejora en la operacion de manguereo, campleo por lado no +.

Nota. Elaboracién propia.

La reduccion de tiempo va de la mano con la ruteada del molde, da mas oportunidad de
trabajo y vuelve mas éptima la tarea de campleo.

Hacer conexiones de mangueras: esta reduccidn de tiempo se logro gracias a la técnica
de ruteado de molde en piso, ya que esto hace que al momento de montar el molde solo
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se hagan las conexiones al manifold, antes al momento de montar el molde, el técnico
tenia que:

e Elegir la cantidad de mangueras a utilizar
e Adaptar las mangueras

e Conectarlas al molde

e Conectarlas al manifol

Con el ruteado del molde se eliminaron algunas operaciones que optimizaron amplia-
mente no solo la operacion de conexion si no otras operaciones también. ahora el técni-
co, realiza:

e Adaptar las mangueras
e Conectarlas al manifold
En la Figura 17 se observa el area de montaje del molde, después de la mejora, se ob-

serva mas organizada y sencilla la conexion de mangueras.

Figura 17.
Area de montaje del molde.

Nota. Elaboracién propia.

La conexion del molde es de las operaciones en la que el técnico invierte mas tiempo, en
todos los moldes y operaciones este proceso es el mas demandante en tiempo. por eso
fue importante realizar la disminucion de tiempo de operacion.
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En la Figura 22, se observan los resultados tiempos de operaciones, después de aplicar
la mejora en la operacion de manguereo.

Figura 22.
Resultados tiempos de montaje del molde, con cambio en el manguereo

Nota. Elaboracién propia.

Estadisticamente, podemos ver una disminucién en el tiempo de operacion, especifica-
mente en el manguereo del molde.

Conclusiones

Se logro el objetivo de disminuir el tiempo de montaje del molde, el proyecto alcanzé re-
sultados satisfactorios a pesar de los desafios encontrados durante su implementacion,
sin embargo, estos desafios han servido para identificar areas clave con potencial de
mejora. Durante el analisis, se destacé la necesidad de optimizar la eficiencia en ciertos
aspectos del proceso. Por ejemplo, se observé que no todos los moldes se benefician
por igual de las mejoras de eficiencia propuestas, por lo tanto, se recomienda realizar un
analisis exhaustivo para identificar nuevas oportunidades y aplicar soluciones efectivas
que aborden estas diferencias. Como recomendacion de mejora se identificaron oportu-
nidades en la limpieza de la maquinaria para un nuevo numero de parte, como la reduc-
cion del tiempo de secado de resina antes de iniciar la produccion. Estas mejoras podrian
optimizar los tiempos de cambio y aumentar la capacidad de respuesta de la produccién
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ante cambios en la demanda del mercado. También el adjuntar o implementar el siste-
ma de manifold al molde, serviria a reducir mas los tiempos de manguereo.
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Disminucion de tiempos de llenado de los
equipos de reparto de una empresa del
sector industrial en Guaymas

Sixto Ortiz Ponce

Juan Josué Morales Cervantes

Resumen

La importancia de este centro de trabajo es lograda por su ubicaciéon geografica y que
al contar con un puerto maritimo de gran calado permite el arribo de buques tanque de
cabotaje y navegacion de altura, con lo que se logra el abastecimiento de productos
petroliferos y residuales a todo el estado de Sonora, y la parte central de baja California,
con turbosina a los aeropuertos de Nogales, Hermosillo, Guaymas, Obregén, Mochis.
El objetivo de este proyecto es la disminucion del tiempo de llenado para un aumento
de eficiencia en el cumplimiento en el programa de reparto en un solo turno y lograr la
eliminacion del tiempo extra, aumentando el flujo en llenaderas con la incorporacion de
bombas que nos den un gasto de 1050 galones por minuto asi con ello cumplir con el
programa de reparto en una terminal de servicios logisticos portuarios, en Guaymas. La
metodologia a utilizar se determiné mediante el problema presentado ya que el objetivo
es eliminar el tiempo extra con la disminucion del tiempo de llenado asi con ello cumplir
el programa de reparto para dar a nuestros clientes un servicio de calidad la cual es el
“Ciclo de Deming” Hacer, Planear, Actuar y Verificar. En el desarrollo de este proyecto se
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ha determinado y alcanzado el objetivo que es disminucion de tiempos de llenado, con
ello cumplir con el programa de reparto en un solo turno y eliminar el pago excesivo
de tiempo extra a los trabajadores de la terminal y con ello un ahorro considerable en
pago de salarios por parte de la empresa en estudio en un 95% aproximadamente, donde
se alcanzo una disminucion de 35 min de llenado por cada autotanque con ello cumplir
el programa de reparto en 8 horas suficientes para evitar el pago de tiempo extra a los
trabajadores de la terminal.

Introduccion

Antecedentes

La logistica es una parte integral de cualquier negocio. Lo que a menudo se pasa por
alto, sin embargo, es la importancia de la calidad en la logistica. No se trata solo de mover
productos de un lugar a otro, sino de hacerlo de manera eficiente, siempre respetando
los tiempos de entrega para lograr la satisfaccidn del cliente. Un buen servicio al cliente
en la logistica puede implicar la entrega puntual de productos, la resolucion rapida de
problemas y consultas, y la capacidad de adaptarse a las necesidades y expectativas
cambiantes del cliente, (Simplerout, 2023).

En el caso de los servicios, es responsabilidad de la logistica asegurarse de que el pro-
fesional tenga acceso a los materiales necesarios para realizar su trabajo y que se des-
place en tiempo y forma al lugar de prestacion. (Zendesk, 2023).

En una terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas se trata de disminuir los
tiempos de llenado ya que este es una problematica financiera significativo el pago ex-
cesivo de tiempo extra a nivel nacional de las terminales de almacenamiento y despacho
por parte de los choferes y el cumplimiento oportuno con el programa de reparto, ya que
con el paso del tiempo se han aumentado las ventas significativamente y eso ha provoca-
do la problematica en cuestion, la cual hace una extensa invitacidn la gerencia nacional
de logistica para iniciar un programa para evitar pago excesivo de tiempo extra y entre-
gas oportunas en las terminales de almacenamiento y despacho pacifico.

Con la disminucion de tiempos de llenado de los equipos de reparto se podra resolver la
problematica de pago de tiempo extra y el cumplimiento oportuno del programa de reparto
en la Terminal de servicios logisticos portuarios de Guaymas.
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En la mayoria de las empresas el pago de tiempo extra es generado por las altas peti-
ciones del cliente por su producto o por diferentes situaciones que afecten en el cumpli-
miento de las entregas o ya sea también por equipos o maquinaria obsoleta o que cuando
lo instalaron la capacidad de produccién era menor, y por el aumento del mismo se tenga
obligado a renovar los equipos como es en este caso.

La comprension de las caracteristicas del servicio, asi como el conocimiento de la forma
de pensar de los clientes, de sus necesidades y comportamiento, es fundamental para el
éxito de cualquier negocio de este tipo. Como ocurre con los bienes, los clientes exigen
beneficios y satisfaccion de los servicios. Los servicios se compran y se usan por los be-
neficios que ofrecen, por las necesidades que satisfacen y no por si solos (Alfonso, 2019).

En el area de intervencion se manejan equipos de llenado como son las bombas y mo-
tores que se utilizan para el llenado de los equipos ya sea de reparto estas lineas de
proceso van dirigidas hacia llenaderas para realizar los trabajos de llenado por el fondo
de los auto tanques como se observa en la Figura 1.

Figura 1.
Area de cobertizo de casa de bombas.

Nota. Fotografia tomada en casa de bombas de una terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas
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En esta imagen se observan los equipos de llenado como son las bombas y motores con
la que esta constituida dicha area para el llenado por el fondo de los auto tanques. En
este proceso se realiza lo que es la abertura de los tanques de almacenamiento que se utiliza-
ran para las ventas, asi como el control del funcionamiento normal de las bombas y motores
que se utilicen para el llenado de los auto tanques, manteniendo el control de las vibraciones
y la temperatura de los mismos. Las bombas y motores ya obsoletas con los que contaba la
empresa en estudio se pueden observar en la Tabla 1 con sus diferentes caracteristicas:

Tabla 1.
Motores y bombas obsoletas.

Tabla de motores y bombas
Motor marca Hp Rpm Volts
General electric 5 800 220/440
Bomba marca Galones Rpm
General electric 150 800 *

Nota. Departamento de mantenimiento de las TASP Guaymas.

Planteamiento del Problema

A continuacion, se muestra los indicadores graficos para observar de manera sencilla los
costos de tiempo extra (Tabla 2), que afectan de manera significativa la cuestién finan-
ciera de la empresa. Indicadores de tiempo extra:

Tabla 2.

Horas extras por mes en el afio 2023.
Mes Horas extras
Enero 320
Febrero 300
Marzo 340
Abril 440
Mayo 320
Junio 350
Julio 280
Agosto 430
Septiembre 340
Octubre 380
Noviembre 420
Diciembre 520




Nota. Area de recursos Humanos terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas

En la Tabla 2 se muestran la informacién histérica de los reportes de las horas extras por
mes del afno 2023, las cuales fueron pagadas al personal operador de los equipos de
reparto local de la Terminal de almacenamiento y reparto Guaymas con un saldo por hora
de 95 pesos.

Como se puede observar las horas extras por mes son bastante considerables y el pago
de las mismas es bastante considerable (Tabla 3) es por eso que se realiza este proyecto
para la eliminacion o disminucién del tiempo extra en la terminal de servicios logisticos
portuarios en Guaymas, y poder con ello ahorrar a la empresa ese pago a los trabajado-
res de la misma con ello mejorar la eficiencia en el reparto con las entregas oportunas a
nuestros clientes.

Tabla 3.
Costo anual por pago de tiempo extra en el afio 2023.
MES TIEMPO EXTRA COSTO POR HORA COSTO POR MES
ENERO 320 $ 125.00 |$ 40,000.00
FEBRERO 300 $ 125.00 |$ 37,500.00
MARZO 340 $ 125.00 |$ 42,500.00
ABRIL 440 $ 125.00 |$ 55,000.00
MAYO 320 $ 125.00 |$ 40,000.00
JUNIO 350 $ 125.00 |$ 43,750.00
JULIO 280 $ 125.00 |$ 35,000.00
AGOSTO 430 $ 125.00 |$ 53,750.00
SEPTIEMBRE 340 $ 125.00 |$ 42,500.00
OCTUBRE 380 $ 125.00 |$ 47,500.00
NOVIEMBRE 420 $ 125.00 |$ 52,500.00
DICIEMBRE 520 $ 125.00 |$ 65,000.00
TOTAL ANUAL $ 555,000.00

Nota. Area de Recursos Humanos de la terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas.

Por lo anterior, se puede observar las horas extras mensuales y el costo por hora extra
donde podemos ver el pago que se genera mensual que realiza la empresa a los 8 cho-
feres que realizan su trabajo de reparto, asi como su costo por las horas extras anual

¢ Qué debe la empresa bajo estudio hacer para evitar el pago de tiempo extra en las ter-

minales de almacenamiento y despacho?



Objetivo

Disminuir del tiempo de llenado en la terminal de servicios logisticos portuarios en Guay-
mas de los equipos de reparto, aumentando el flujo en llenaderas con la incorporacion
de bombas que nos den un gasto de 1050 galones por minuto asi con ello cumplir con el
programa en un solo turno y eliminar el pago de tiempo extra.

Método

Sujetos

Para la lograr el aumento en la eficiencia en el cumplimiento en el programa de reparto
en un solo turno y lograr la eliminacion del tiempo extra, de una terminal de servicios
logisticos portuarios en Guaymas en el proyecto intervinieron un equipo de personas
pertenecientes a la empresa en estudio.

Los participantes del proyecto en cuestidon es personal interno de petréleos mexicanos:

e 1 superintendente de la Terminal,
e 1 jefe de mantenimiento,

e 38 personal de mantenimiento (mecanicos de piso, ayudantes generales, eléctri-
cos, personal de maniobras de izaje),

e Personas de seguridad, 1 bombero clase “c’,

e Ayudantes de patio del personal de operaciones.

Materiales

Los equipos de intervencion para llegar al objetivo que es disminucion de tiempos de lle-
nado son las bombas y motores de los cuales se pueden observar en la Tabla 4.

Tabla 4.
Bombas y motores.

Tabla de motores y bombas

Motor marca Hp Rpm Volts

Westing house 20 1775 220/440




Bomba marca Galones Rpm
Ruhrpupen 1050 1775 *
Nota. Elaboracion propia.

Se utilizaron para su instalacion cables eléctricos, herramienta para trabajos de elec-
tricidad, gruas para instalacion de bombas y motoras, guias de seguridad, equipo para
nivelacion de bombas y motores.

Procedimientos

El ciclo Deming es el sistema mas utilizado para implantar dicho plan de mejora continua.
Recibe el nombre de Edwards Deming, quien fue su principal impulsor, pero también
se conoce como ciclo PHVA que son las siglas de Planificar, Hacer, Verificar y Actuar, o
PDCA en inglés (Plan, Do, Check, Act), (eurifins, Eviromment Testing, agosto 2023).

El ciclo Deming esta compuesto por cuatro etapas de manera que al finalizar la ultima de
ellas, comienza la primera de nuevo. Esto permite que la actividad sea evaluada una y
otra vez de forma periddica incorporando mejoras nuevas. Dichas cuatro etapas son las
siguientes:

Planificacion: Esta fase es la mas influyente. Mediante métodos como la
realizacién de grupos de trabajo, encuestas entre los trabajadores y busqueda
de nuevas tecnologias, debemos definir: El problema o actividad que mejorar,
los objetivos que alcanzar, los indicadores de control, los métodos y herramien-
tas para llevarlo a cabo.

Realizacion: Se lleva a cabo lo determinado en el plan, en la mayoria de los
casos mediante una prueba piloto. Esta fase incluye: Verificar y aplicar las co-
rrecciones planificadas. Introducir las modificaciones al plan inicial si el resultado
de las correcciones no ha sido positivo. Registrar lo desarrollado y los resultados
obtenidos. Formar al personal que deba aplicar las soluciones desarrolladas.

Verificacion: Se comprueba la mejora implementada, se identifica los posi-
bles problemas que han surgido durante la ejecucion del proyecto. En este caso
verificar los llenados de los equipos para conocer los tiempos reales de llenado
y observar los posibles cuellos de botella que generen los tiempos muertos que
se generan en el proceso.
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Accion: Es la ultima de las fases y en ella se debe ajustar el plan de mejo-
ra. Se normaliza la solucion al problema y se establecen las condiciones para
mantenerlo. Si se ha alcanzado el objetivo en la prueba piloto, se implantara de
forma definitiva. En caso contrario, se examinara el desarrollo para descubrir
errores y empezar un nuevo ciclo PDCA. De esta forma se cierra el ciclo y se
realimenta volviendo a la primera fase.

Resultados
Implementando del ciclo de Deming, se llevaron a cabo las siguientes acciones:

Planificacion: En esta etapa se busco disminuir el tiempo de llenado de los equipos de
reparto que tiene como fundamento eliminar el tiempo extra ya que como se muestra en
la Figura 2 de los ultimos 5 afios el pago del mismo es bastante considerable producido
por los choferes de la terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas.

Figura 2.
Historico del pago de tiempo extra en los dltimos 5 arios.

COSTO ANUAL
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Nota. Departamento de recursos humanos de la terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas.

Hacer: Se realizaron pruebas con los equipos de reparto local observando los tiempos
muertos que se involucran en el proceso de llenado de los equipos, dando como resul-
tado que hay un aproximado de 3 minutos (Tabla 5) que afectan al proceso y que se
tomaron en cuenta para el desarrollo del proyecto.
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Tabla 5
Programa diario, tiempos de llenado por equipo y horas por turno.

Programa Flujo volu- Tiempo de Tiempo Tiempo total Tlerr!po Tiempo Hrs por
= . llenado en destino
diario metrico . muerto de llenado total hrs turno
min 2 hrs
32 500 40.0 3 43.0 2 2.43 10.12
32 4000 5 3 8 2 2.08 8.16

Nota. Elaboracion propia.

En los equipos de reparto son dos toneles de 10000 lts en total suman 20000 Its como
se muestra en la Figura 3 los cuales estan separados por una mampara interna del au-
totanque y un sistema independiente de llenado un procedimiento para incorporacion de
datos al sistema Unidad de Control Local (UCL) y sistema interno del equipo de reparto.

Figura 3.
Conectores de llenado de los dos toneles del equipo de reparto.

Fuente: Fotografia de tomada de un equipo de reparto local.

Verificar: Se verifica el flujo constante de las bombas y motores en campo comprobando
que no exista variacion del mismo que afecte el objetivo del proyecto ya que puede variar
por los niveles del producto de los tanques de almacenamiento debido a una posible va-
riacion en la succion de las bombas comprobando que es satisfactorio ya que no sufren
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ninguna variacion al flujo o caudal que ocupamos para este proyecto que es de 4000 Its/
min. Siempre apegandose a los limites minimos y maximos seguros operativos para los
tanques de almacenamiento como se observa en la Tabla 6.

Tabla 6.
Limites seguros operativos.

LIMITES SEGUROS OPERATIVOS
TANQUE PRODUCTO NIVEL DE FONDAJE (M) NIVEL DE OPERACION (M)
TV 01 REGULAR 2.000 10.600
TV 03 REGULAR 1.710 8.670
TV 04 REGULAR 1.940 8.830
TV 05 TURBOSINA 1.200 12.310
TV 06 TURBOSINA 1.200 10.080
TV 10 DIESEL 1.200 11.850
TV 11 DIESEL 1.200 7.840
TV 12 PREMIUM 1.900 7.080
TV 14 REGULAR 1.710 12.210
TV 15 PREMIUM 1.710 9.550
TV 16 REGULAR 1.730 10.110
TV 17 DIESEL 1.200 11.440
TV 18 DIESEL 1.780 10.460

Nota. Elaboracion propia.

Actuar: En base a los resultados obtenidos del proyecto se monitorea y se da segui-
miento a la operacion y se cumplan con los parametros establecidos en el mismo definir
si hubo fallas en el proceso y seguimiento para llegar al objetivo del proyecto que es dis-
minucion de tiempos de llenado de los equipos de reparto de la terminal de servicios lo-
gisticos portuarios en Guaymas, donde se lograra una disminucién en el pago de tiempo
extra como se puede observar en la Figura 4. En la Figura 5 el pago de tiempo extra que
se pago en los primeros meses del aino 2024 donde podemos comparar con la Figura 6
que es bastante considerable el ahorro con respecto al afio 2023.
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Figura 4.

Grafico del tiempo extra para los primeros meses del 2024.
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Nota. Departamento de operaciones de la terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas.

Figura 5.

Grafico del pago de tiempo extra para los primeros meses del 2024.
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Nota. Departamento de operaciones de la terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas.
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Figura 6.

Grafico del pago de tiempo extra para los primeros meses del 2023.
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Nota. Departamento de operaciones de la terminal de servicios logisticos portuarios en Guaymas.

Conclusiones

En el desarrollo de este proyecto se ha determinado y alcanzado el objetivo que es
disminucién de tiempos de llenado en la terminal de servicios logisticos portuarios en
Guaymas, con ello cumplir con el programa de reparto en un solo turno y eliminar el pago
excesivo de tiempo extra a los trabajadores de la terminal y con ello un ahorro considera-
ble en pago de salarios por parte de la empresa en estudio en un 95% aproximadamente,
donde se alcanzé una disminucion de 35 min de llenado por cada autotanque con ello
cumplir el programa de reparto en 8 horas suficientes para evitar el pago de tiempo extra
a los trabajadores de la terminal.
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El presente libro es resultado del esfuerzo colectivo realiza-
do en la Quinta Jornada Integral de Ponencias (JIP) celebra-
da el dia 03 del mes de julio del 2024 en el Instituto Tecnolo-
gico de Sonora, campus Empalme. Bajo el lema “Innovando
Soluciones para el Desarrollo Regional Sustentable”. Esta
jornada reunio a estudiantes, egresados, docentes e investi-
gadores, en un espacio de reflexion y dialogo académico.

Esta compilacion tiene como propdsito preservar y difundir
las ponencias presentadas, las cuales abordan tematicas de
gran relevancia en el campo de la Educacion, Administra-
cion y la Ingenieria, desde diversos enfoques. Cada contri-
bucidn es un reflejo del compromiso académico por generar
conocimiento, compartir experiencias y enriquecer el debate
académico.
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