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REPORTE PAP

Presentacion Institucional de los Proyectos de Aplicacion Profesional

Los Proyectos de Aplicacion Profesional (PAP) son experiencias socio-profesionales de los
alumnos que desde el curriculo de su formacion universitaria- enfrentan retos, resuelven
problemas o innovan una necesidad sociotécnica del entorno, en vinculacion (colaboracion)
(co-participacion) con grupos, instituciones, organizaciones o comunidades, en escenarios

reales donde comparten saberes.

El PAP, como espacio curricular de formacion vinculada, ha logrado integrar el Servicio Social
(acorde con las Orientaciones Fundamentales del ITESO), los requisitos de dar cuenta de los
saberes y del saber aplicar los mismos al culminar la formacion profesional (Opcidon
Terminal), mediante la realizacion de proyectos profesionales de cara a las necesidades y

retos del entorno (Aplicacion Profesional).

El PAP es un proceso acotado en el tiempo en que los estudiantes, los beneficiarios externos
y los profesores se asocian colaborativamente y en red, en un proyecto, e incursionan en un
mundo social, como actores que enfrentan verdaderos problemas y desafios traducibles en
demandas pertinentes y socialmente relevantes. Frente a éstas transfieren experiencia de
sus saberes profesionales y demuestran que saben hacer, innovar, co-crear o transformar

en distintos campos sociales.

El PAP trata de sembrar en los estudiantes una disposicion permanente de encargarse de la
realidad con una actitud comprometida y ética frente a las disimetrias sociales. En otras

palabras, se trata del reto de “saber y aprender a transformar”.



El Reporte PAP consta de tres componentes:

El primer componente refiere al ciclo participativo del PAP, en donde se documentan las
diferentes fases del proyecto y las actividades que tuvieron lugar durante el desarrollo de

este y la valoracion de las incidencias en el entorno.

El segundo componente presenta los productos elaborados de acuerdo con su tipologia.

El tercer componente es la reflexion critica y ética de la experiencia, el reconocimiento de
las competencias y los aprendizajes profesionales que el estudiante desarrollé en el

transcurso de su labor.



Resumen

Para este PAP de PROGRAMA PARA MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD,
PRODUCTIVIDAD Y LOGISTICA EN LA INDUSTRIA REGIONAL I, la solicitud se obtuvo
a través de una empresa del sector de soluciones industriales en acero con la fabricacion e
implementacion de estructuras metalicas como maquilas para cada uno de los clientes, por lo que
la empresa tiene como objetivo lograr una mayor productividad en cada una de sus areas y asi
mismo sus procesos sean realizados con una mejor calidad que respalde a la misma dentro del
mercado. En este sentido, se busca lograr una estrategia donde exista una redistribucion que apoye
a cada fase de actividades dentro de la nave, prestando atencién en la seguridad e higiente del
taller, puesto que sin este aspecto, no seria posible operar ya que las condiciones inseguras
conllevan a accidentes laborales, primas de riesgo mas altas, multas, etc. A través de este proyecto
se abordan principalmente 3 aspectos: mejora de flujos y operaciones, fortalecimiento de la
seguridad e higiene; y planeacion de la aplicacion de 5 S para una cultura de orden y limpieza de

las areas de trabajo.

1. Ciclo participativo del Proyecto de Aplicacion Profesional

El PAP es una experiencia de aprendizaje y de contribucion social integrada por estudiantes,
profesores, actores sociales y responsables de las organizaciones, que de manera colaborativa
construir sus conocimientos para dar respuestas a problematicas de un contexto especifico y en un
tiempo delimitado. Por tanto, la experiencia PAP supone un proceso en logica de proyecto, asi como
de un estilo de trabajo participativo y reciproco entre los involucrados.
Las partes metodoldgicas del PAP son las siguientes:
e Situacion actual: El propoésito en esta etapa es visitar a la empresa, conocer las operaciones
de la misma, identificar fortalezas y areas de oportunidad.
o Definicion de objetivos y resultados esperados: En base a lo observado comenzar a proponer
metas, a donde se quiere llegar al terminar el PAP, en qué situacion estara la empresa con las
mejoras deseadas, qué problemas se solucionaran, etc.

e Evaluar riesgos y proponer un plan de mitigacion de los mismos en una Matriz de Riesgos.



Figura 1. Matriz de Riesgos
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En esta matriz de riesgos se

: Media-alta; Gris: Media-baja; Verde: Baja prioridad

obtuvo como conclusion que realmente los riesgos que mas podrian

impactar el desarrollo de este proyecto son por causas externas al equipo PAP, por cuestiones de que

la empresa no tenga disponibilidad de recibir al equipo o participar activamente en la implementacion

de las propuestas, asi como enfermedades o accidentes también impactarian fuertemente, sin

embargo, son situaciones poco probables, por lo que no hay muchas acciones preventivas. En cuanto

a las que si estan en manos del equipo PAP, se identificaron acciones preventivas y algunas acciones

de contencidn inmediatas para superar el problema en caso de que se pudiera dar esa situacion.

Analizar y cuantificar la informacion.

Identificacion de puntos criticos a considerar: qué restricciones, limitaciones existen en la

empresa, en el proyecto y en el entorno. Se identificdé que serd complicado obtener

informacidn para trabajar si no se hacen visitas presenciales, pero se buscarian otros horarios

en que se pudiera acudir a la empresa, hacer simulaciones con situaciones o datos historicos,

o trabajar desde casa con el soporte de algiin miembro de la empresa.

Definir las propuestas y evaluar la viabilidad de las mismas. En este punto, el equipo

identificé que la empresa necesita propuestas enfocadas a las siguientes 3 vertientes:

o Optimizacion de operaciones: Redistribucion de planta con los debidos analisis de

productos, maquinas y flujos. Considerando también sefializaciones pertinentes

como son los extintores, pasillos y rutas de evacuacion.

Seguridad Industrial: investigacion de NOMS aplicables, evaluacion del nivel de

cumplimiento y definicion de un Reglamento General de Seguridad e Higiene en el

1



Trabajo. Esto debido a la importancia de que exista un ambiente de trabajo favorable
y un espacio seguro para el trabajador. La Secretaria del Trabajo y Prevision Social
define en su articulo 2 el espacio seguro como las condiciones que permiten prevenir
Riesgos y, de esta manera, garantizar a los trabajadores el derecho a desempefiar sus
actividades en entornos que aseguren su vida y salud.

o Orden y Limpieza: Plan de 5 S’s con un formato para darle seguimiento a la
implementacion. En este punto se considera que es importante que la empresa lo lleve
a cabo, ya que, como dice Gonzéalez L., Gerente de operaciones en Technicolor GDL
(2020) “Uno de nuestros propositos al implementar 5°S, es que nuestra fabrica esté
siempre impecable, que luzca como una sala de exhibicién, para mostrarle a las
personas que nos visitan, dénde y cdmo hacemos nuestros productos. Sabemos que
la gente que conoce como llevamos a cabo nuestras operaciones confia mas en
nosotros; gracias a esta confianza se fortalecen nuestras relaciones y como
consecuencia se incrementan nuestras oportunidades de negocio” (p.15 en el libro El
proceso de las 5'S en accion, 3a. ed).

e Definicion del Plan de Trabajo

Posterior a tener la definicion del Plan de Trabajo, se comenzd a trabajar en la evaluacion de
alternativas a implementar. Se realizaron visitas semanales para la recoleccion de informacion y el
disefio del plan. Para esto se utilizaron herramientas de ingenieria industrial para la visualizacién de
los procesos y recursos que se estan utilizando actualmente, tales heramientas como son los diagramas
de operaciones (anexo 5), de flujo (anexos 3y 6), de hilos (anexo 1), método de rank clustering en la
matriz de producto-maquina (anexo 4), 5 S’s (anexo 7). Con el apoyo de estas herramientas se definio
un plan de trabajo durante el periodo del semestre, el cual se podra ver mas adelante en la figura 7.
Se presentaron los avances en un On-Site con invitados del PAP para obtener retroalimentacion y que
el equipo se orientara a qué areas de oportunidad son importantes priorizar. La retroalimentacién por
parte de los orientadores fue muy positiva, se aceptaron las propuestas realizadas y como abono a la
parte del layout se le recomendé al equipo PAP hacér énfasis con la empresa en la parte de seguridad
e higiene industrial, ya que como diagndstico el equipo percibid que era un area que la empresa tenia
como debilidad (se puede observar en el FODA, anexo 8), puesto que los trabajadores no usaban el
equipo de proteccion debidamente, lo cual se traduce en mayor riesgo de accidentes.

Las siguientes etapas restantes son la implementacion de las propuestas y la evaluacion de las mejoras

y resultados.



1.1 Entendimiento del ambito y del contexto

Segun un estudio publicado por Mondragon E., (2015) llamado Estudio para Determinar la
Competitividad de la Industria Metalmecanica de la CANACINTRA. “Actualmente, el sector
metalmecanico nacional, se enfrenta a importantes retos en su productividad y competitividad. Dicho
sector esta presente en dos tipos de empresas: Grandes empresas, altamente integradas a cadenas
globales de valor, pero sin una integracion con la industria local; y Micro y Pequefias Empresas, las
cuales operan de manera aislada, sin una estrategia corporativa, con enfoque local, que se encuentran
inmersas en ciclos de falta de activos fijos y tecnologicos, reducido tamafio de escala y falta de
alianzas estratégicas, todos estos contextos adversos para competir de forma exitosa en los mercados
globales.” (Pag. 5)

Por lo que es necesaria la implementacion de herramientas y métodos de trabajo que aporten valor al
funcionamiento de la compafiia teniendo un espacio de trabajo despejado, organizado y seguro. Esto

a su vez ofrecera confianza para los prospectos de clientes que visiten el centro de trabajo.

Se realiz6 un andlisis del entorno encontrando que en el Sistema de Clasificacién Industrial de
América del Norte 2018 (SCIAN 2018) esta empresa entra en el coédigo 332420 Fabricacion de
tanques metalicos de calibre grueso

Unidades econdmicas dedicadas principalmente a la fabricacién de tanques, depdsitos y recipientes
similares de metal de calibre grueso, disefiados para soportar altas presiones, como tinacos de

ampolla, cisternas para agua y tanques para calderas, gases, sustancias quimicas y combustibles.



Figura 2. Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas. DENUE
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Realizando una busqueda de empresas con la clasificacién 332420 en la ZMG, los resultados
obtenidos fueron los puntos verdes que se pueden apreciar.

Se encontraron 33 unidades econdémicas de este giro presentes en los siguientes municipios:

GDL: 19

EL SALTO: 3
TLAQUEPAQUE: 8
TLAJOULCO: 2
ZAPOPAN: 1



Figura 3. Gréfica Circular representando la cantidad de empresas de clasificacion 332420 en la ZMG.
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Informacién obtenida del Directorio Estadistico Nacional de Unidades Econdmicas. DENUE

También se encontraron paginas web de dos empresas de paileria en la ZMG que son competencia
fuerte por los siguientes motivos:

e Cumplimiento de normativa ante la SEMARNAT

e Programas de seguridad industrial requeridos por la STPS y OSHA

e Presencia internacional

En cuanto al contexto mundial, este afio (2022), el precio del acero se incrementd a un 40%, (Aranda
D., 2022, elsoldesanluis.com.mx). A pesar de eso se espera que este afio comience a reducir
lentamente.

1.2 Caracterizacion de la organizacion
KP Paileria Industrial se dedica a dar soluciones industriales en acero, asi como fabricacién,

suministro y montaje de trabajos en paileria cubriendo los requerimientos del cliente y asi poder
otorgar una mayor calidad en cada tipo de producto/servicio.
Mision y vision proporcionadas por la empresa KP Paileria Industrial:

e Mision:

Ser fabricantes de trabajos de paileria en acero con disefios propios e innovadores, poniendo especial
atencion en el servicio para otorgar la mejor experiencia al mercado.

* Vision:



Establecerse como referente en la industria de las soluciones industriales con acero a nivel nacional,

adaptando los mejores procesos para un mayor rendimiento y calidad del trabajo.

Los servicios y productos que desarrollan son:

Magquila:
o Servicios de soldadura
o Rolados de acero al carb6n y acero inoxidable
- Personalizados
- Barandales
- Portones
- Rolado de Placas y Perfiles
- Escaleras
- Pérgolas
- Tanques de almacenamiento
- Moldes para concreto
- Trompos de concreto
o Accesorios para los mismos:
= Salpicaderas
= Canelones
= Pasamanos
= Escalerillas

= Pedestales

Los materiales que trabajan son:

Perfiles
- PTR cuadrados: desde 1”’x 1”7 a 47’x 4”
- PTR rectangular: desde 2” x 17 a 4” x 2”
- Tubo: desde 2” a 8”
- Redondo: 2”7y 3”
- Solera: medidas existentes en el mercado
- Angulo: medidas existentes en el mercado
- Viga: desde 4” a 8”
- Canal: desde 37 a 8”

Placa y Lamina



- Placa: desde 3/16”a 1”

- Lamina: desde cal.18 a cal.10

Las maquinas para los procesos necesarios en la empresa son las siguientes:
- Soldadura
- Plasmas
- Compresores
- Polipastos (1 y 2 toneladas)
- Roladora de perfil
- Roladora de placa
- Sierra cinta (segueta automatica)
- Cortadora de disco
- Corte con soplete

- Pintura

Hay 6 colaboradores capacitados en paileria, de los cuales normalmente hay 4 en el taller y 2 haciendo
alguna instalacion en el sitio que el cliente lo requiere, por ejemplo, instalando las pérgolas, la escalera
o el trabajo que se haya solicitado. A continuacion, se muestra el organigrama proporcionado por la
empresa:

Figura 4. Organigrama KP Paileria Industrial

ORGANIGRAMA EMPRESARIAL

KP PAILERIA INDUSTRIAL
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1.3 Identificacion de la(s) problematica(s)

Abordando la problematica mencionada anteriormente y enfocandonos a un punto de vista méas

detallado, encontramos los siguiente siguientes problemas derivados de sus actividades:

. Se reciben 3 rechazos al afio por errores de soldadura (normalmente tanques) 3.57%

. Los clientes cambian especificaciones durante la fabricacion y se retrabajan los proyectos (5
0 6 veces) 7.14%

. Rechazo de productos por desperdicio de material durante la muestra al cliente en el proceso

de rolado (aprox 8 veces al afio) 9.52%

. Cruces de materiales y flujos en los procesos principales de cada uno de los productos.

. Accidentes por falta de uso de equipo de proteccion personal (4 casos en el Gltimo afio)

. Deficiencia en el uso del espacio de trabajo por desorden de materiales y procesos. 5.13%
. Falta de criterios de seguridad y ergonomia en las actividades.

Figuras 5y 6. Fotografias tomadas en las instalaciones

-~ ] -
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Como se puede apreciar, al fondo del taller se encuentra una acumulacion de materiales
diversos, principalmente chatarra, pero también hay maquinas, productos terminados que
clientes no han recogido, basura, etc.

Asi mismo, dentro del criterio de empresas con alto riesgo a accidentes encontramos que sus procesos

son establecidos de manera flexible, lo que ha llevado a que exista un control de la forma de llevar a



cabo cada producto, pero con un riesgo bastante alto que afecta no solo al producto, sino también al

colaborador.

Adicional a esto, y analizando el mercado logramos entender que la empresa uno de sus pilares no

esta firme ante las adversidades, es decir; si bien ha tenido visitas por parte de ayuntamiento y corre

el riesgo a ser sancionado, también requiere del cierto valor en sus operaciones a través de las

certificaciones las cuales le haran pertenecer al grupo de empresas que cuentan con un valor agregado

tras estos reconocimientos importantes.

También es importante mencionar las restricciones y limitantes con que el equipo se encontro para

llevar a cabo el desarrollo de la redistribucion de planta con instalaciones seguras y flujos eficientes,

las cuales fueron:

Falta de tiempo y personal para implementar las mejoras
Instalaciones:

o Polipastos fijos

o Pilares inmovibles

o Estructura de la nave fija
Variabilidad de los procesos.

Alta variabilidad de los productos, muchos son con disefio personalizado.

1.4. Planeacion de alternativa(s)

Se planearon desarrollar las siguientes propuestas para el aumento de valor en el area operativa de la

organizacion:

Layout actual y layout con la redistribucion: es el principal entregable objetivo que le interesa
a la empresa. Anteriormente se habia desarrollado un layout de manera muy general, pero le
hacian falta muchos objetos importantes. Esta justificada la realizacion de este layout de
distribucion, puesto que con unas cuantas propuestas de redistribucion se llegara a la 6ptima
distribucion con los flujos més eficientes. De esta manera se corroborard con los
colaboradores si es algo funcional para ellos y se tomaré en cuenta su retroalimentacion para
realizar los cambios pertinentes y lograr la que tenga estaciones de trabajos que mejor se
adapten a los procesos.

Plan de gestion de desechos (politicas, responsables, tiempos): Este documento ayudara a la
estandarizacion del proceso de desechos. Gestionando los residuos se podré saber cuéles son

reutilizables, que cumplan con ciertas caracteristicas de usabilidad, cuéles ya no se pueden

9



utilizar y serd conveniente darles salida y cudles requieren de un manejo especial por ser
peligrosos. Este plan es necesario no solo para cuestiones medioambientales, sino también
para temas de seguridad laboral, orden y limpieza.

3. Herramienta para la gestion de inventarios: Un formato que sea sencillo de usar para la
correcta administracion y registro de los sobrantes de materiales que se utilizaron en algin
proceso para ver si son reutilizables o desecho. Donde colocarlos para una identificacién

rapida optimizara tiempos de bisqueda de materiales.

Plan de Trabajo:

Figura 7. Plan de Trabajo PAP — KP Paileria

Enero | Febrero Marzo Abril
Realizar un plano
general de la
planta
Identificar puntos
a mejorar o
eliminar
Analisis
Proponer mejoras
Simular
Evaluar propuestas
Entrega de
resultados

Plan inicial de trabajo colaborativo en el PAP.

Se realizé un analisis financiero para evaluar la viabilidad de las propuestas, como se puede ver en la
figura 8. El cual arrojé resultados de la figura 9, la cual indica que dentro de los m? que se estan
utilizando actualmente, vs las ventas totales del afio 2019 y 2021 (excluyendo el 2020 por ser un afio
atipico por la pandemia), se logré observar que con la propuesta actual existe un ahorro econémico
por cada m? que se utiliza dentro de la nave industrial, y que a futuro al ser utilizada esta propuesta
ayudara a la empresa a generar un mayor margen en rentabilidad y utilidades usando de manera mas

eficiente el espacio futuro con el que se podré contar.

Figura 8. Analisis de Costeo
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Layout Original:

TOTAL 2021 S 600,000.00 21 PRECIO MT2 ) 2,595.27 S 1,12462
TOTAL 2019 S 750,000.00 21 COSTO MT2 S 1,470.65
COSTO 2021 S 340,000.00 19 PRECIO MT2 S 3,24408 S 1,427.40
COSTO 2019 S 420,000.00 19 COSTO MT2 S 1,816.69

21 PRECIO MT2 S 3,088.17 S 1,338.21
21 COSTO MT2 S 1,749.96
19 PRECIO MT2 S 3,860.21 S 1,698.49
19 COSTO MT2 S 2,161.72

Figura 9. Resultados economicos de las propuestas
Producto 1, reduccion de: 7.08 mts
Producto 2, reduccidn de: 5.22 mts
Producto 3, reduccidn de: 9.52 mts

REDUCCION TOTAL DE TRAYECTQS:21.82 mts vs 218.81 mts total

Utilizacion del espacio (387.37 mts2 totals):

Uso de suelo actual: 213.19 mts2 (60 %)

Usg de suelo propuesta: 194.29 mts2 (50 %)

REDUCCION TOTAL DE USO: 18.9 mts2 (10 %) pﬁnln

1.5. Desarrollo de la propuesta de mejora
Es importante recordar que el objetivo principal es mejorar la operacion y distribucion de la

compafiia con la implementacion de herramientas y métodos de trabajo que aporten valor en
el funcionamiento y para ello se estan realizando en este PAP las propuestas mencionadas

anteriormente.
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La primera, el layout de redistribucion de planta, se trabajo con el programa AutoCAD, en
donde se culmino la realizacién del plano actual de la planta ubicando estaciones de trabajo,
maquinas, radios de los polipastos, oficinas, areas de inventarios de MP y de desechos
(chatarreria), rutas de evacuacion, extintores, etc.

Para que se lograra esta redistribucion se realizé un analisis con diagramas de flujo y una
matriz de producto-maquinas como se observa la evidencia a continuacion. Esto proporcion6
la informacion necesaria para decidir el tipo de acomodo de las estaciones en celdas de
manufactura para fabricar determinados productos en sus estaciones correspondientes con la
maquinaria necesaria, como se puede observar en la figura 15 (anexo 4).

Para realizar el analisis de los flujos, la secuencia de operaciones y las mediciones de
distancias se realizaron diagramas de flujo y diagramas de operaciones como se pueden ver

en las figuras 10-13.

Figura 10. Diagrama de Operaciones de Ollas de Cemento (Anexo 5)

. :63 o] 0—‘ z_h_
f==" :
=@
0
.__,é:__.._....
e
=@
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Figura 11.1 Diagrama de Flujo Ollas de cemento (Anexo 6)

Metoco - Actual Diagrama No. 1 Focha: 19 de abril del 2018
Material Acero al carbon Hecho por : Equipo Azul Aprobago por:
bt G isgrams RESCUEN
Fabricacion de trompo mezciador do concreto Actividad Actual Propuosto Ahorro
O 7102 5783 1319
(e} 799 63.9 1
Demora =X - .
Inicia: Inspeccion | [ 25 25 0
Termina : Amacén AV - -
Distancia mis. 79.9 68.9 [zl
Departamento : [Tiompo hrslunid 118.7833333 96.8 21.983333
Transporte $1,19850 |8 1,03350 | § 165.00
Operario(s) Tamaho del lote Mano de obra $1425¢ | § 11,616.00 | § 2.638.00 |
Demoras > = L]
| inspecciones $50 50008 - |
[ Operacién s4.157.42 387200 | § 28542
1 Total $19,650.92 16,571.50 | § 3,088.42 |
DESCRIPCION Gempo | simbolos OBSERVACIONES
metros loteimin [0 [=> [ D [ [ ¥
1 A zona de rezado S 1
2 Trazar cono 3
3 Trazar cono 81
% Trazar cono 62
5 Trazar cono fnd
] Trazar cono & 77
] Trozas 3spas 139
8 Trazar m 4
9 Trazis tBpa trasers 9
10 Trazar gotracs hombeo 12

Costo por transporte por metro
Costo por oprador por hora
Costo de uso de maquinas por hora

Figura 11.2 Diagrama de Flujo Ollas de cemento parte 2 (Anexo 6)

11 A oo do oorbs 106 1
12 Conar cong 1 BT
13 Cotar conn 2 45
i) Conar cono 3 22
[T Conar cono 4 164 1
6 Corar cono & 138 1
[0 Cortar aspas 305 1
[T Cortar pisty 7 1
i Codar taoa trason 15 1
20 Cotar entrada hombng =2 1
i A e do soldedes 59 1
e Soldir comd 1 124 1
23 Sl e 3 136 1

[ 2 Sl cor 3 117 1
25 Sl pon 4 158 1
2 Soldproen s 128 1
il Asme iy iico L] = 1
28 Rl cone 1 (74
= Pk oo 2 £
30 Fiolar pone 3 52
n Folar cono 4 i} 1
2 Fiolar pono § il 1
] Fofar pista 147 1
kol Aana do soldadea B 1
35 Soldar Lo coplilo 721 1
a8 Soldir aspas EE] 1
ar Aans do barenada 52 1
a8 Barranar s rseen 123 1
an Barreni anividi hasdon 53 1
40 A e i 0 Sl 45 1
41 g basers 523 1
A3 A gow o macuicege &9 1
A3 Mgy ge pisty gz 1 1
44 A ama de soldadem 1.8 1
45 Soidar pista 123 1
] Linphaca it Miwins M1 11
&7 Irspeocidn 5 1
&8 arpa de enlrega 142 1

Totales I [ me [ mar [avfwloJoTa] I
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Figura 12.1 Diagrama de Flujo Rolado de perfiles (Anexo 3)

Diagrama de flujo del proceso del rolado de soleras Pigina 1dz1
Ubicacion: KP Paileria Industrial Resurmen
Actividad: Rolado de soleras Actividad No. Actual Tiempe
Fecha: 5 de marzo de 2022 ACTIVIDADES
Analista: Claudia Martin del Campo Valor 64.2% [ ]
Novalor 3582% w | @ ¥
Comentarios:
MNo. Descripcién de la actividad Simbolo l'lagr; Distancia (m)
1|Ajuste de roladora ®|=0|lO kv 12
__2|Lleva el polipasto a donde esta 1a solera O |=» D) O 10 7
3|Lugar de MP soleras Ol=plo|lw
4|Levania |a sclera colocando el polipasto @ =D 0O|vV 23
5|Mete |a barra en |a roladora . el DO |5 20
5|Rolado de pieza hasta la mitad 8= DO|V 76
7 i i con flexé Ol=D|m |V 14]
| a|cambia el alolroextremode lasolera | @ (= D] O [V 20|
9|Rolado de pieza de |a ofra mitad ® =Dl Oo|V 26|
10|InspeccionesMedir con flexémetro Ol=D|m [ 14
11|Cambia el al ofro extremo de lasolera (@ = D[ O |7 20)
12|Rolado de pieza hasta la mitad . —| D] 0| 26
13|InspeccionesMedir con flexd Ol=(pD|m |v 14]
14|Cambia el polipasto al ofro extremo de |a solera . =|D| 0|V 20
15|Rolado de pieza hasta la mitad . =D 0O 26|

Figura 12.2 Diagrama de Flujo del Corte Plasma en laminas. (Anexo 3)

Diagrama de flujo del proceso de corte de ldminas (calibre 14) con Plasma Pigina 1de”

Unicacidn: KF Pailena Indugtial Hosuman

Actividad: Codtado de ldminas con maguina Plasma Actividad | No. Actual | Tiempo

Fecha: 5 de marzo de 2022 Operacidn A0 BREF! ACTIVIDADES

Analista Equipa PAP Valor 52 6% .

Novalor 4737% =s @ @y

Comentanios:
Mo, Descripcién de la actividad Simbalo (R
1|Pasillo donde estan las ldminas (almacénde WPy | O = D[ O[W
2|Uevar |a 1amina a |z mesa de rabajo O || O[O [ 16
3{Traslado 3 conectar la maguina 3 |3 coarients A=l kv E]
4|Preparar compresor 8_ = | [0 |5 | 462
5[ Traslada al centra de trabajo (e N Ji=Ni=lkvi []
6[Proparar ol plasma ® =00 |[v| 7
7| Medir con regin v sujetar con pinza s lhmina y b regls { =D [0 | 23]
8| Corte con plasma —= | D [ O[] 2874
3|Inspeccidn del core Ol=n [z 10|
10{Valver 3 medir y 3 sujetar |a regla en Ia lAmina : =D |0 |V 23|
11| Corte con plasma =0 [T V] 2874
12|Inspeccién del corte % ==L Bk~ 10|
13[Valver 3 medir y 3 sujetar |3 regla en Ia lamina =D |0 [V 73|
[ 13| Corte con plasma O =D [T 2874
15|Inspeccion del corle [=1i=NL_Hkvi 10]
16 Valver 3 madir y 3 sujetar |3 ragla en k3 lamina [=1iEI=Hkv] FE]
17| Certe con plasma = O[O 2574
18 lns:ocddndel corle Ol=n (W o]
19| Almacén FT

También se realiz6 un diagrama de hilos (figura 13) con los recorridos de los principales tipos de
productos, los cuales son:

e Verde: productos de herreria (varios)

o Amarillo: proyectos de alto volumen (tanques de almacenamiento, ollas de cemento)

¢ Naranja: proyectos de rolado (maquila de perfiles y placas de metal)
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Figura 13. Diagrama de Hilo (Anexo 1)

=1
=

== = E=

GABINETES ' | MATERIALES VA

QFICINA 1

Esto para poder visualizar de manera grafica todos los puntos en donde hay cruces de movimiento de
operarios y se detect6 que en el pasillo de la entrada se encuentra una acumulacioén de flujos, lo cual
es algo negativo ya que en esa area se realizan trabajos con la roladora de perfiles, la cual necesita un
radio de libertad de movimiento para poder trabajar.

Esto es un problema porque si se necesita cruzar debe detenerse el trabajo en la roladora, y de igual
manera si se necesita dar ingreso al material con la camioneta, también se detiene esta operacién de

rolado.

Para proceder con el analisis de productos se realiz6 una matriz de maquina/producto, la cual apoy6
para la division de estaciones de trabajo, las cuales contuvieran las maquinas necesarias para la
fabricacion de los productos que se pueden observar en la figura 15.

Se encontrd con el método de Rank Order Clustering, que el acomodo ideal seria en 3 estaciones con

maquinas varias, 1 estacion para rolado de perfiles y una para rolado de ldminas.
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. Matriz producto-méaquinas (Anexo 4)

[T = TN S T =R = T = R T - |

® =T I o TmmoOnm e

/[ P.2

| Ton 4%

| @

B ) oF

ot

PINTURA

S P

:" TON |

Figura 14
Maéquina
A |B [C |ID |E |[F |G [H I |1 [K
1|8 L &
2|8 # |# # #
g |# # # 2 g #
4|18 |# L # |# #
5|8 = # |g |#
6lF |# L # |# #
T|E |# & # B #
By |# g |# #
9|k |# # |® ¥ #
10|18 |# id g |# #
117 |# # # |#
12|18 |& & & (8
13|# |# # # |# #
14|18 |& # |# #
15|% £ |8 #
16(# |# #
17|18 ® (8 |B |8 # |8 |8
18|# |# # # # #
ESTACION DE CORTE P2T
[h e Ja Tt [« [o ]
Portones 15(H A |1 K
Tangue agua 14H |B A |1 K
Ollas revolvedoras 6H [B |A [I K
Salpicaderas 13H |[B |A |l |K
Canelones 3H B (A I [K |D
Pasamanas 4H |B [A I K |D
Tangue diesel 7H [B |A [I K |D
Tolvas 17 B |A |l |[K |D
E [B [A |[K [D
Escaleras _2 B (A D
Barandales | 10] B [A |K |D
Rolado de perfil | 16] B (A
Puertas _8 E |[B |A |K
Pérgolas E E |B [A |K
Rolado de placa y laminas | 1| E |B |A
B |[E [A [l K
Escalerillas 18B [E |A |l |K
Moldes de concreto 118 A K
Ductos de gases 12|B A K
Desfrutador 5 E |A |l |K

P i, /
'\% i §'
et

Soldadura

Plasmas
Compresores
Polipastos 2 toneladas
Polipasto 1 tonelada
Roladora de perfil
Roladora de placa
Sierra cinta (segueta)
Cortadora de disco
Corte con soplete
Pintura

L
com | P2
pres TON

com
pres

com
pres
ar

1 Rolado de perfil

2 Rolado de placa y laminas
3 Escaleras

4 Puertas

5 Pérgolas

6 Barandales

7 Portones

8 Tanque agua

9 Tangue diesel
10 Ollas revolvedoras
11 Salpicaderas
12 Canelones
13 Pasamanos
14 Escalerillas
15 Moldes de concreto
16 Ductos de gases
17 Desfrutador
18 Tolvas

SIERRA CINTA
PLASMA
SOLDADURA
CORTADORA DISCO
PINTURA

SOLDADURA
PLASMA
PINTURA

CORTE
SOLDADURA
PLASMA
PINTURA

Se aprecian 2 estaciones de roladoras (de placa y de perfil), las cuales deben estar bajo un polipasto

obligatoriamente, y 3 estaciones de trabajo con sus maquinas.

Con estas herramientas desarrolladas se pudo comprobar que:

Una distribucion por producto no era acorde porque esa se utiliza cuando la variedad de

productos es baja y el volumen es alto.
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e Una distribucion por procesos tampoco consideramos que fuera la mas adecuada porque se
agruparian por maquinas para cada parte del proceso, por ejemplo, un &rea de soldado, un
area de corte, etc. Y no es viable porque en la empresa los operarios utilizan varias
herramientas en un mismo producto, y en caso de gque varios productos necesiten un mismo
proceso pueden estarlo haciendo en dos estaciones diferentes dos operarios.

e Por lo que se decidié que la distribuciéon a utilizar seria por tecnologia de grupos (o
distribucion celular): esta consiste en agrupar distintas maquinas en centros de trabajo o
celdas para manufacturar productos que tengan procesamientos similares. También es
Ilamada distribucion hibrida porque combina la distribucién por productos y por procesos.
Una ventaja es que estas células permiten que estén varios operadores en la misma cuando se

requiera, cosa que si suele pasar en las operaciones de esta empresa.

Con los resultados obtenidos del analisis de los tipos de distribuciones, el equipo concluy6 que la
tecnologia de grupos iba a ser la distribucion méas adecuada, sélo habria que tomar en cuenta las
restricciones de los polipastos y las maquinas que no son tan desplazables, para posterior a esto
agrupar los productos en familias que tienen requisitos de procesamiento similares, como se puede
ver en el anexo 4, la matriz de proceso-maquinas.

Posterior al uso de estas herramientas, se procedié a realizar la redistribucion de estaciones,
contemplando los requerimientos que se necesitarian en cuanto a polipastos, pasillos disponibles y

areas de almacenamiento de herramientas y equipos.

1.6. Valoracion de productos, resultados e impactos

Los resultados fueron bastante favorables, se tuvo un buen recibimiento de los integrantes del equipo
PAP por parte de la empresa, el supervisor estuvo en toda la disposicion de implementar las
propuestas de redistribucion de planta y de empezar con el Plan de Trabajo que se les propuso, el cual
tiene una duracion de 4 meses abarcando todas las etapas necesarias para la redistribucion y la
implementacion de 5S. Se tienen buenas expectativas de los beneficios que se obtendran con estas
mejoras, como es el impacto que tendra la redistribucion de planta con el ahorro esperado de $302.78
mx por m2,

Otro beneficio que se obtendra es el de la reduccién de accidentes a largo plazo, ya que actualmente
se dan en el centro de trabajo 4 accidentes por afio. Sin olvidar mencionar que también existen multas
por incumplimiento de condiciones adecuadas para laborar en el centro de trabajo; esto se logra con
el uso del Reglamento de Seguridad e Higiene por parte del patrén, en comunicacion con los

trabajadores, ya que concientizdndolos de la importancia de acatar las reglas, se benefician todos.
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1.8. Anexos generales
Anexo 1. Diagrama de Hilo.pdf

Anexo 2. Plano KP Paileria Industrial. PAP.pdf

Anexo 3. Diagrama de Flujo Rolado y Corte Plasma.xIsx
Anexo 4. Matriz producto-méaquinas.xIsx

Anexo 5. Diagrama de Operaciones de Ollas de Cemento.jpg
Anexo 6. Diagrama de Flujo Ollas de cemento.xlsx

Anexo 7. Formato Evaluacion 5 S.xIsx
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Anexo 8. Presentacion Final.pptx
Anexo 9. Reglamento de seguridad.txt

Anexo 10. Checklist de seguridad.xIsx

2. Productos

A continuacidn, se muestran cada uno de los entregables que se realizaron durante la implementacién

de mejora en KP Paileria de acuerdo a los analisis que se llevaron a cabo y en el apartado 1 estan sus

debidas descripciones, los cuales se encuentran dentro de un apartado de teams en el que el empresario

podra descargarlos, debido a que todos son electronicos. Los entregables que se desarrollaron por el

equipo PAP para la empresa son los siguientes:

= Ficha descriptiva 1: Layout actual de la planta (Anexo 1)

Nombre y codigo del PAP

4F04A - PROGRAMA PARA
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD,
PRODUCTIVIDAD Y LOGISTICA EN
LA INDUSTRIA REGIONAL |

Nombre del proyecto

Redistribucion de planta y seguridad e

higiene de KP Paileria

Descripcion (qué es, para quién se realiz0 y

para qué es):

Es un plano o dibujo del espacio actual y
fisico de la planta donde se representa cada
una de las areas que se requieren

una de las diferentes actividades y/o
material de produccion. Este plano tiene el
objetivo de apoyar a KP Paileria con la
visualizacion de sus espacios en los que
trabaja y como puede mejorar para llegar a
una solucion mas eficiente de los metros
cuadrados que esta utilizando contra la

rentabilidad del espacio.

Autores:

Equipo PAP
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= Ficha descriptiva 2: Layout de propuestas de redistribucion de plantas (Anexo

1)

Nombre y codigo del PAP

4F04A - PROGRAMA PARA
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD,
PRODUCTIVIDAD Y LOGISTICA EN
LA INDUSTRIA REGIONAL |

Nombre del proyecto

Redistribucion de planta y seguridad e
higiene de KP Paileria

Descripcion (qué es, para quién se realizé y

para qué es):

El layout de propuesta hacen referencia a los
diferentes escenarios elaborados entre la
empresa y el equipo PAP para encontrar el
mejor espacio en cada una de las estaciones,
asi como la mejor forma de trabajo que
ayude a mantener las operaciones de manera
eficiente con una menor interrupcion en los
flujos de material y aprovechamiento de los

metros cuadrados disponibles.

Autores:

Equipo PAP

= Ficha descriptiva 3: Formato de evaluacién de 5s (Anexo 7)

Nombre y cddigo del PAP

4F04A - PROGRAMA PARA
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD,
PRODUCTIVIDAD Y LOGISTICA EN
LA INDUSTRIA REGIONAL |

Nombre del proyecto

Redistribucion de planta y seguridad e

higiene de KP Paileria

Descripcion (que es, para quién se realizd y

para qué es):

A través de la redistribucion de la planta, se
encuentra ligado la implementacion de 5s

dentro de las zonas de trabajo, esto con el

objetivo principal de mantener cada una de
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las areas en el orden correcto, con los
materiales necesarios y mantenerlo de dicha
manera por motivos de organizacion para
reducir tiempos de busqueda como eventos
que puedan generar accidentes en cada una
de las areas. De igual manera esto es una
herramienta que rige dentro de cada una de
las areas de KP Paileria con el propdsito de
darle seguimiento y obtener una ventaja
competitiva sobre las deméas compaiiias del
sector. Por lo tanto, este formato ayudara a
la evaluacion de la implementacion vy

continuidad de las 5s.

Autores:

Equipo PAP

= Ficha descriptiva 4: Plan de trabajo para la implementacion. (Anexo 8)

Nombre y cddigo del PAP

4F04A - PROGRAMA PARA
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD,
PRODUCTIVIDAD Y LOGISTICA EN
LA INDUSTRIA REGIONAL |

Nombre del proyecto

Redistribucion de planta y seguridad e

higiene de KP Paileria

Descripcion (qué es, para quién se realiz0 y

para qué es):

El plan de trabajo para la implementacion es
un esquema de seguimiento en cada una de
las actividades que se deben llevar a cabo
para lograr el movimiento de los espacios y
cumplir el objetivo de la redistribucion, es
por ello que este plan debe llevar
responsables con la intencion de que todos

tengan en consideracion que actividades
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deben realizar y que también sigan la

cronologia del mismo,

Autores:

Equipo PAP

= Ficha descriptiva 5: Reglamento y checklist de seguridad. (Anexo 9 & 10).

Nombre y codigo del PAP

4F04A - PROGRAMA PARA
MEJORAMIENTO DE LA CALIDAD,
PRODUCTIVIDAD Y LOGISTICA EN
LA INDUSTRIA REGIONAL |

Nombre del proyecto

Redistribucion de planta y seguridad e
higiene de KP Paileria

Descripcion (qué es, para quién se realizé y

para qué es):

El reglamento y checklist de seguridad son
documentos de informacion y evaluacion
tanto de las &reas de trabajo como los
colaboradores con el objetivo principal de
validar que se cumplan los requisitos para
cada una de las normas y salvaguardar la
integridad del personal, asi como disponer
de un espacio seguro dentro del sector
empresarial y generar diferentes beneficios
como lo son los econémicos y sociales. Es
por ello que estos documentos son dirigidos
a todo colaborador de KP Paileria, asi como
de

asumiendo que se utilizaran de forma

los  evaluadores cumplimiento,
correcta y constantemente para poder
respaldar y asegurar la premisa de esta

implementacion.

Autores:

Equipo PAP
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= De acuerdo con las fichas descriptivas anteriores, cada uno de los elementos de
implementacion se catalogan segln la naturaleza del mismo, es decir; cada producto
entregable del equipo PAP hacia KP Paileria cumple con ciertas caracteristicas que
lo hacen colocarse en los diferentes apartados siguientes:

o Plan

Debido a las caracteristicas del entregable, el plan de implementacion se coloca en
este apartado debido a la cronologia de actividades que lleva para realizar el
movimiento dentro de la compafiiay lograr la propuesta deseada dentro del desarrollo
y el andlisis visto con anterioridad. El plan es el siguiente:

Figura 16. Plan de implementacion

Plan de implementacion y movimiento de layout KP Paileria

r ks Mauri cig

o Modelo o prototipo

KP Paileria cuenta con un espacio real, el cual requiere ser detallado con especificaciones
correctas para interpretar el espacio real con el que se estaria realizando los cambios y asi
mismo esta base ayudara a generar el prototipo (propuesta) de mejora con respecto al
movimiento. Actualmente KP Paileria cuenta con un espacio fisico el cual con las mediciones
gue se pueden desglozar del lugar se puede generar un modelo de lo que existe dentro de las
instalaciones y el espacio que requieren, sin embargo; esto es base para generar la propuestas
o0 prototipo de un nuevo cambio en el lugar que ayudara a mejorar las operaciones del lugar,
es por ello que el espacio actual es el siguiente:
Figura 17. Layout actual de KP Paileria (Anexo 1)
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Como se observa, existen diversos espacios de mejora que el equipo PAP detecto como oportunidades
de aprovechamiento de espacio, asi mismo; los nuevos lugares para las estaciones de trabajo como
para los materiales necesarios quedaron de la siguiente manera:

Figura 18. Layout propuesta de redistribucion KP Paileria (Anexo 2)

Como se observa, las areas se ven mas libres de materiales, asi como con el espacio determinado para
pasillos y un mejor flujo de productos que requieren moverse a lo largo de la nave. Por otro lado, se
recibe apoyo de las méaquinas en mayor amplitud que ayudaran a tener mejor uso de las mismas y del

espacio de trabajo.

o Metodologia

De acuerdo con las metodologias dentro del proyecto, una en las actividades del equipo PAP que fue

el desarrollo de 5s al mismo tiempo que se realizaron las actividades de layout y el plan de
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implementacion, esto con el objetivo de determinar las acciones necesarias y lograr la clasificacion,
orden, limpieza y mantenimiento en cada una de las areas. Es por ello que existe un método y que se
podra ser evaluado con el siguiente formato (figura 19).

Figura 19. Formato de evaluacién 5's (Anexo 7)

PAILERi Evaluacion de aplicacién 3's
i
INDUSTRIAL Area: Responsable de drea:
Fecha de ev iom: Evalnador:

Propuestas por irea.
1-
by #;DIV/0!
3. i .
d-
1 = No cumiple 2 = Insuficiente 3 = Regular 4 - Buend 5 = Muy Buene [N,fA = No aplica
| DESCRIPCIGN PUNTAIE
1 [assiricacdn NOTA
|"Distinguir entre Io que es necesario y lo que no es”
11 Han sido eliminados todos |6 articulas inAECesarios
1.2 Los articulgs restantes se mantienen en buenas condicignes
13 52 observan Bien ubicados los elemeantos requer dos &n el desarrallo de actividades
14 |ios pasillos y dreas comunes se encuentran libres y correctamente sefialados
15 Los artitulos innecesarios estan almacenados e identificados con tarjetas
Sumateria de puntos a
Puntaje promedio oo
- 2 'ORDEN NOTA
b

Como se observa en la figura anterior, el formato de evaluacion contiene cada uno de los 5 apartados
con los que la metodologia funciona para lograr distintos beneficios de acuerdo con Bizneo; que entre
ellos estdn mejoras de tiempo, mejoras de gestion de material, optimizacion de tareas, organizacion,

etnre otros.

o Manual

Partiendo del hecho de que un manual nos da las reglas, politicas de qué hacer en determinada
situacion y qué informacion necesito saber para actuar; todo esto se considera como una
herramienta de gran utilidad para las empresas para dar a conocer a sus colaboradores la
manera en la que deben laborar para que siempre sea bajo condiciones seguras. Por lo tanto,
en este punto tenemos como entregable un Reglamento General de Seguridad e Higiene en
el Trabajo, donde no sélo estan las responsabilidades del trabajador, sino también las del

patrén, que es el principal encargado de proporcionar un espacio de trabajo seguro.
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Figura 20. Anexo 9. Reglamento de Seguridad

Actualizacion al 07 de mayo de 2022

REGLAMENTO GENERAL DE SEGURIDAD E HIGIENE EN EL TRABAJO

KP Paileria Industrial

DISPOSICIONES GENERALES

Articulo 1. El presente Reglamento es de caracter privado y de interés de los
colaboradores y direccién de la empresa KP Paileria Industrial.

Articulo 2. Este Reglamento tiene por objeto establecer las disposiciones en materia de
Seguridad y Salud en el Trabajo que debera observarse en el Centro de Trabajo, a efecto
de contar con las condiciones que permitan prevenir Riesgos y, de esta manera, garantizar
a los trabajadores el derecho a desempefiar sus actividades en entornos que aseguren su

vida y salud, con base en lo que sefiala la Ley Federal del Trabajo.
Articulo 3. Para los efectos del presente Reglamento se entendera por:

1. Accidente de Trabajo: Toda lesidn organica o perturbacion funcional, inmediata
o posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio o con motivo
del trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste.

. Acciones Preventivas y Correctivas: Aquellas que se establecen a partir del
Diagndstico de Seguridad y Salud en el Trabajo

1. Centro de Trabajo: El lugar o lugares, tales como edificios, locales, instalaciones
y areas, donde se realicen actividades de fabricacidn, instalacion o prestacian

Basado en el Reglamento Federal de Seguridad y Salud en el Trabajo de la Secretaria de
Trabajo y Previsién Social.
Los temas abordados en el regimento fueron:
o Edificios, locales, instalaciones y areas de trabajo;
e Prevencion y proteccion contra incendios
e Utilizacién de maguinaria, equipo y herramientas
e Manejo, transporte y almacenamiento de materiales
e Manejo, transporte y almacenamiento de Sustancias Quimicas Peligrosas
e Conduccion de vehiculos motorizados
e Trabajos en altura
e Actividades de soldaduray corte

e Mantenimiento de instalaciones eléctricas.

Y un apartado sobre temas de Disciplina.

o Técnica o herramienta

Complementando el reglamento, se entregd también un anélisis de la situacion actual de la empresa
en cuestiones a cumplimiento de las siguienes Normas Oficiales Mexicanas:

e NOM-002-STPS. Prevencion contra incendio

e NOM-005-STPS- sustancias quimicas-peligrosas
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e NOM-017-STPS-2008 Equipo de proteccion personal

o NOM-018-STPS-2000 identificacidn de peligros y riesgos por sustancias quimicas
¢ NOM-025-STPS-2008 Condiciones de iluminacion en los centros de trabajo

e NOM-035-STPS-2018 Factores de riesgo psicosocial en el trabajo

Figura 21. Resultados de la evaluacién del cumplimiento de las NOMS en la empresa KP

Paileria actualmente.
Reporte final NOM-5TPS Seguridad e Higiene

Seleccione la MOM a eviuar

Mo, MNOM % avance]
1 |NOM-002-5TPS. Prevencidn contra incendio 32.1%
2 |NOM-005-5TPS- sustancias guimicas-peligrosas 29.3%
3 |NOM-017-5TPS-2008 Eguipo de proteccidn personal B4.5%
4 |NOM-018-5TPS-2000 identificacion de :I'E'hEr'ﬂIS L r-‘esg:::s POr SUStANCIAs quimicas 18.1%
5 |NOM-025-5TP5-2008 Condiciones de iluminacidn en los centros de trabajo 9.5%
G [MOM-035-5TP5-2018 Factores de riesgo psicosocial en el trabajo 36.8%

Figura 22. Representacion en grafica de barras del cumplimiento de las NOMS en la

empresa KP Paileria actualmente

Resultado Auditoria Interna Seguridad
T0.0% £4.5%
&0 0%
50.0%

0. 0f 36.8%

31.1%
29.3%
30.0%

0.0% 18.1%

10.0%
MLM-002 MILM-00S NOM-0R 7 NOM-018 NOMA-LL25 RUM-035

Como se puede observar, la NOM que mas se cumple es la del equipo de proteccién personal, debido
a que el patrén les proporciona el equipo necesario, sin embargo, falta reforzar el complemento, que

es el que los empleados lo usen debidamente.
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3. Reflexion critica y ética de la experiencia

El RPAP tiene también como propdsito documentar la reflexion sobre los aprendizajes en sus
multiples dimensiones, las implicaciones éticas y los aportes sociales del proyecto para compartir una

comprension critica y amplia de las problematicas en las que se intervino.

3.1 Sensibilizacion ante las realidades

Claudia S. Martin del Campo Ramirez:

En este PAP pude apreciar que el trabajo en equipo es indispensable para lograr tus objetivos porque
lo que desconoces puede que el de al lado haya tenido algln acercamiento previo y que te brinde su
apoyo.

También con el PAP me acerqué a la realidad que viven muchas PyMES, como el laborar sin la
concientizacion de la importancia de la seguridad laboral. Y me parece que muchas veces esta
infravalorada la vida de los trabajadores al permitirles exponerse a trabajar de la manera que se sientan
méas comodos. Creo que deberian inculcarles la importancia de trabajar salvaguardando sus vidas, sus
extremidades y sus capacidades, ya que el incapacitarse de por vida es algo que no se dimensiona al
tomar una decisién rapida de no usar el equipo de proteccion.

Otra realidad que vi fue que un trabajador motivado necesita el suficiente apoyo por el patrén y del
gobierno incluso, para que los demas lo sigan. Esto lo menciono por el tema de separacion de residuos,
esta persona nos contd que antes siguiendo la normativa de separacion de desechos por colores él se
preocupaba por incluso separar la basura que los demas juntaban en un mismo bote. Me parecio6 que
tenia una gran iniciativa a pesar de que sus compafieros no lo ayudaran, pero nos cont6 también que
de todos modos, el gobierno se llevaba la basura y la depositaba en el mismo camion, por lo que su
separacion habia sido en vano.

Considero que para lograr un verdadero cambio en la sociedad, todo el mundo deberia tener una buena
educacion desde casa o si no se tuvo, entonces tratar de formarse uno mismo como persona. Si le
ensefias a un nifio desde chiquito a tirar la basura en su lugar, de grande no la tirara “en donde caiga”,
y creo que también por eso la empresa tenia problemas de acumulacion de la misma, residuos de todo
tipo tirados en el suelo, en rincones, etc. Le faltaba orden y limpieza al area notablemente, y esto es
parte de la educacién que uno quiere demostrar como persona.

Como profesionista creo que ese va a ser uno de los principales retos, el inculcarles a los demas la
cultura organizacional del respeto al otro y a si mismos, porque cuando haces algo porque los deméas
estén bien, también de alguna manera te traera beneficios. Como este caso de la proteccion a la vida

de los demas, es un claro ejemplo de que si cuidas al otro, a ti también te ira bien, no te metes en

28



problemas, no gastas dinero extra y no cargas con la conciencia de que pudiste haber hecho més.
Asimismo, si gestionamos correctamente los desechos en vez de acumularlos, se obtiene como
resultado un area de trabajo mas limpia y segura para todos. El reto sera como comunicar lo que
pienso con las demas personas para que comiencen a cambiar su mentalidad, ese es uno de los

principales desafios que encuentro en la realidad actual.

Alejandro Roque Vera:

Realizar un proyecto PAP involucra bastantes variables a considerar o conocer como si fuera una
nueva cultura en un pais desconocido a la cual te adaptas y ves la mejor manera de impulsarla. Es por
ello que el trabajo realizado en una empresa o comunidad lo primero es relacionarse con el entorno,
entender como funciona y que es lo que estad pasando con cada uno de los factores, interpretarla
situacion real y que es a lo que se le debe dar mayor atencion de resolucion. No obstante, tratar de

identificar un beneficio mas que econdmico, de bienestar para los demas.

Es por ello que durante el avance del PAP se fueron presentando diversas situaciones de conocimiento
y empatia con cada actividad realizada, para entender que es lo que se estaba buscando realmente,
por ejemplo, en paileria fue encontrar el mejor acomodo de los lugares para aprovechar el espacio,
sea seguro y tenga un mayor flujo conforme a los productos y actividades.

Por tanto, la experiencia del PAP te hace pensar y colocarte en un punto que te cuesta imaginar la
solucion porque saberla desde una instancia es incorrecto debido a que dejas de considerar ciertas
variables es por ello que se debe tener un analisis previo a toda la ejecucion de cambios y mejora, y
normalmente en estos cambios se siente bastante incertidumbre de si se lograra la meta o se podra
continuar con el plan establecido inicialmente. Sin embargo, a pesar de todos estos cambios,
dificultades y obstaculos; es posible lograr cada uno de los objetivos de una manera que es poco
probable planear al 100%, tiene sus cambios durante el trayecto y profesionalmente te ayuda a
entender bastantes situaciones de la vida real como variables que no siempre se consideran, ademas

de tener que desarrollar actividades fuera del campo laboral.

Enrique Pérez Zermefio:

Hoy en dia, considero que el aportar algo a la vida de los demas, es sumamente importante, no me
refiero a algo meramente econdmico, sino algo con un valor intangible, que vaya mas alla de alguna
posesion, mejor dicho, algo que te sirva para tu vida diaria, algo que te impulse a ser mejor persona

y querer hacer lo mismo por alguien mas.
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Creo que cursar este PAP es una buena forma de hacerlo, pues, utilizas tus conocimientos en beneficio
de los objetivos de la organizacion, de esta manera les haces mas sencillas algunas tareas y pruebas
el valor de estas.

Actuar con el corazén, es, para mi, lo mejor si buscas ayudar a alguien que lo necesite, pues te abres
a encontrar mejores opciones y que puedan ser duraderas ya que es sincera tu ayuda.

La sociedad se ha encargado de buscar formas en las que el ayudar a los demas también signifique
obtener un beneficio propio, si no, simplemente no provoca interés en las personas. Considero es algo
gue se deberia cambiar y nos ayudaria a vivir de una forma en la que pueda importarte lo que pasa
con los demaés y estes dispuesto ayudar dentro de tus posibilidades.

Al iniciar en este PAP, estoy seguro de que algunos de mis comparfieros, vieron una oportunidad de
aportar valor a la empresa en la que inscribieron este programa y sin duda me incluyo en la lista. Fue
una gran oportunidad de explotar nuestros conocimientos, tanto técnicos como sociales, aprendidos
a lo largo de nuestra trayectoria en el ITESO.

Siempre me he considerado una persona con ganas de ayudar, lo noto en mi vida diaria o con acciones
pequefias, mi padre me inculco que si puedes hacer algo por los demas, hazlo, sino, busca quien
pueda, asi lo he hecho toda mi vida y es muy gratificante.

Ya para finalizar, me gustaria decir que disfrute mucho esta experiencia, conoci mi potencial y quiero
explotarlo, estoy decidido a ayudar a los demas, ofreciendo lo mejor de mi persona, sin dejar de lado
los valores que siempre me han caracterizado y lo seguirdn haciendo por el resto de mi vida, sabiendo

trabajar en equipo y de forma individual creo que es una gran forma de llegar a la meta.

3.2 Aprendizajes logrados

Claudia Susana Martin del Campo Ramirez:

Las competencias que logré desarrollar en el PAP fueron el trabajo en equipo, la solidaridad de
cuando algun compafiero no podia asistir tratar de cubrirlo y la responsabilidad de ir si se necesitaba
recopilar un dato aungue fuera en un dia extra. EI compromiso es algo indispensable al momento de
entrar en un proyecto, y la resiliencia ante situaciones inesperadas es algo que nos forma como
persona, ya que si nos adaptamos a los cambios de manera &gil eso serd algo que nos servira
muchisimo en el futuro. Como fue el caso de este proyecto, que al principio iba a ser otra empresa,
yo tenia mis planes los sabados y se hizo un cambio repentino, adaptandome a asistir a esta empresa
para cumplir con el compromiso que tenia con el PAP. Tuve que sacrificar otras actividades, como

mis clases de inglés, pero considero que la capacidad de priorizar tus pendientes es algo que debes
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aprender a hacer y también el no aferrarse a que las cosas s6lo pueden salir de una manera, sino que
hay que buscar los diferentes caminos que pueden llevarte hacia un mismo resultado.

Y por ultimo, en el dmbito profesional este proyecto me ayudd a poner en practica algunas
herramientas de distribucidn de plantas y a conocer las normativas mexicanas (NOMS) que deben
formar parte de los reglamentos de seguridad e higiene en el trabajo para brindar un espacio seguro 'y
ergonémico a los colaboradores.

Por ultimo, algo que no me esperaba volver a ver fueron las maquinas de soldadura, corte, etc. Como
las que alguna vez vi y usé en la carrera en los talleres de manufactura. Es un campo que a pesar de
gue no es algo a lo que me dedique, el ver las herramientas y maquinas en la paileria me hizo recordar
los tiempos en los que las utilizamos y asi no llegué en ceros de conocimiento sobre maquinas a este

proyecto PAP.

Alejandro Roque Vera:

A lo largo del pap fueron diversos aprendizajes personales, de equipo de nuevos conceptos que no
teniamos presentes. Aqui cada una de las competencias que se entregaron a inicio del PAP se
necesitaron y se fueron mejorando, asi como se fuera otras nuevas las cuales al dia de hoy han
resultado ser muy buenas para hacer el cierre de proyecto y obtener mayor experiencia en la vida
profesional, es por ello que fue un reto bastante grande que mejoro las actividades en equipo,
desarrollo de mejor manera la parte de la comunicacion y logré hacer un cambio tan grande en el reto
porgue al inicio se nos tardd en otorgar un proyecto y el tiempo se recortd, no obstante todo funcioné

de la mejor manera y cada quién aprendid diferentes como similares situaciones.

Es por esto que la vida profesional es un campo inmenso a descubrir, no basta con solo saber del tema
de lo que estudiaste, sino abrirse a diversas areas que te ensefien cada una de las posibles mejoras y

como tratarlas para un bienestar comin del proyecto.

Enrique Pérez Zermefio:

- ¢Qué relevancia reconoces para tu perfil profesional el contar con estas competencias?

Creo que todas estas competencias me pueden ayudar a ser un buen y mejor lider a quien soy hoy en
dia, es necesario desarrollarlas y explotarlas. Claro que hay que tomar en cuenta ciertas
consideraciones o limitantes para cualquier problema a tratar de solucionar y proponer varias

alternativas y asi poder lograr el objetivo.
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- ¢Qué talentos posees y de qué manera los estas poniendo al servicio de la sociedad bajo una

responsabilidad ética?

Soy una persona decidida, célida, empatica y me gusta utilizar mis conocimientos para ayudar a los

demas, es por eso por lo que en este PAP decidi aplicarlos y ayudar a una empresa con la solucion de

ciertos problemas y espero poder aplicarlo por el resto de mi vida y no solo con una empresa si no

con cualquier persona que pueda necesitar de mi ayuda.

3.3 Inventario de competencias Inicial (ingreso del PAP) e Inventario de
competencias Final (salida al PAP).
Claudia Susana Martin del Campo Ramirez:

competencias

entregables del
PAP cumplidos

Competencia Evidencia Relevancia/Fortaleza*
) Ing. Industrial Se adquirieron Aumenta la seguridad
Categorizar '95 v | Planeacion Conocimientos Para poner en
elementos, si ‘g Calidad Durante la Préactica lo aprendido
esun 2 Logistica Carrera de Resolucion de
conocimiento, | £ Mano —
una habilidad. o anejo de Ingenieria problemas
una actitud, §{Rrogramas : :
Industrial ITESO | Pensamiento
estratégico
Pensamiento Experiencia en Toma de decisiones
matematico Generacion de Fundamentadas en
§ Manejo de equipos | Reportes y Datos cuantitativos
-8 | Redaccion Manejo de datos | Y cualitativos
% Ar,wélisis de
T | nimeros
Respeto Reconocimiento Te vuelves alguien
@ Motivacién Por parte de las Confiable para los
B | Ganas de Personas que me | Demas, no solo en el
5 | aprender
< Rodean Ambito laboral sino
Honestidad Como persona
Nuevas Todos los Aprendizaje para

manejarlo con las
emociones que
conlleva.

Reglamento de
seguridad e

Indispensable para
cualquier
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higiene en el organizacion el cuidar
trabajo a sus trabajadores
Disefio de plantas | Analisis Optimizacién de

producto/méaquina

Layout entregado

espacios y flujos

Planificacion del
programa

Plan de accién
entregado a la
empresa

Util y necesaria
competencia en la
administracion de
proyectos

El morado significan competencias fortalecidas y el rosa significan competencias

adquiridas.

Alejandro Roque Vera:

Competencia

Evidencia

Relevancia/Fortaleza*

Conocimientos

Calidad

Actividades
realizadas en
universidad/trabajo

Ayuda con los
requerimientos de
cliente

Documentacion

Actividades
realizadas en
universidad/trabajo

Ayuda a mantener
todo controlado y
respaldado

problemas

Mejora continua Actividades Ayuda a buscar el
realizadas en mejor uso de los
trabajo recursos

Célculo de Actividades Ayuda a identificar

capacidades realizadas en cuanto realmente
trabajo podemos realizar

Estandarizacion Actividades Ayuda a definir una
realizadas en guia o base a seguir
trabajo

Analisis de espacios Actividades Ayuda a aprovechar
realizadas en los espacios de
trabajo manera mas

adecuada
Habilidades Andlisis y solucién de | Actividades Ayuda a encontrar

realizadas en
universidad/trabajo

diferentes formas de
lograr algo

Priorizacion de Actividades Ayuda a identificar que

actividades realizadas en se debe realizar
trabajo primero

Organizacion de Actividades Ayuda a identificar por

actividades realizadas en grupos que
trabajo actividades estan

pendientes

Toma de decisiones Actividades Ayuda a realizar
realizadas en cambios de acuerdo a
trabajo lo que se busca

solucionar
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Actitudes Comprometido

Actividades
realizadas en
universidad/trabajo

Ayuda a lograr
objetivos por mas
complicados que se
vean

Paciencia Actividades Ayuda a identificar que
realizadas en todo resulta mejor al
trabajo realizarlo con calmay

de la forma adecuada

Control de Actividades Ayuda a no dejarse

temperamento realizadas en llevar por situaciones
universidad/trabajo | personales o que no

deben vincularse con
las actividades
laborales

Respeto Actividades Ayuda a controlar las

realizadas en
universidad/trabajo

reacciones y mantener
el orden ante los
problemas

Comunicacion

Actividades
realizadas en

Ayuda a lograr e
identificar los puntos

trabajo de vista de los demas
que normalmente
necesitamos para
llegar a las soluciones
Los azules son las competencias fortalecidas.
Enrique Pérez Zermefio:
Competencia Evidencia Relevancia/Fortaleza*

Disefio basico He disefiado varios Es relevante porque parte de mi
de tanques de tanques para mi actual trabajo es disefar propuestas
almacenamiento. | trabajo. para el cliente.
Lectura basica Los presupuestos de La mayoria de los proyectos del
de planos proyectos de mis clientes. | cliente vienen en planosy es
arquitecténicos o necesario interpretarlos-
5 ingenieriles.
_5 Inglés en un Tome cursos fuera de la Me facilita leer algunos planos
g 50%. universidad. de proyectos, entender
e documentos en ese idioma.
8 Manejo de Cumpli satisfactoriamente | Me sirve para mi trabajo actual
proyectos los objetivos de este PAP | ya que es gran parte de mis
actividades.
Normas Tuve que investigar de Aplicable 100% en mi trabajo.
aplicadas al algunas normas de
trabajo. seguridad u otro tipo para
hacer un reporte de
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cumplimiento en este
PAP.

Conocimiento
basico a
intermedio del
proceso de
implementacion
de 5S.

Tuve que investigar y
hacer un plan de
implementacion de este
método de organizacion
para la propuesta
principal del PAP.

Aplicaba 100% en mi trabajo ya
que es necesario la
implementacion de esta
metodologia.

Habilidades

Manejo
intermedio de
Excel.

He creado formatos en
Excel que me permiten
un mejor control de los
proyectos.

Es relevante porque me facilita
bastante presupuestar un
proyecto.

Dibujo bésico en

He presentado

Me facilita el despiece de algun

AutoCAD. propuestas asi a los producto que necesito
clientes. presupuestar.
Medicion de Fue necesario para Es necesario conocer las

estaciones de
trabajo o bien de

realizar el Layout actual
de la empresa.

dimensiones de cierta
maguinaria o equipo en mi

espacios en trabajo.

planta.

Identificacion de | Identifique Me ayudara en mi trabajo ya
problemas satisfactoriamente un gue es necesario mejorar dia

problema a resolver en
este PAP

con dia.

Desarrollo de

He realizado distintas

Me ayudara en mi trabajo ya

propuestas propuestas a los que es necesario mejorar dia
problemas presentados con dia.
en mi trabajo como en el
PAP
Costear las Lo realicé en este PAP a | 100% aplicable en mi trabajo ya
propuestas la hora de realizar un gue es necesario saber el costo
realizadas. presupuesto de la de las propuestas realizadas
implementacién de las para cualquier proyecto.
propuestas.
Identificar Va de la mano del coste 100% aplicable en mi trabajo ya
viabilidad de las | de estas a diferencia ya gue es necesario si son viables
propuestas. gue agui es necesario 0 no las propuestas realizadas

analizar las propuestas.

para cualquier proyecto.

Actitudes

Colaboracion

Aprendi a trabajar en
equipo en este PAP.

Es muy importante pues en la
vida diaria es comuan que
necesites trabajar con otras
personas.
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Organizacion Aprendi a organizar mejor | Necesario para cualquier
mis tiempos para poder aspecto de mi vida, al menos
estar disponible en la desde mi punto de vista.
mayoria de las
actividades.
Diligente Suelo delegar tareas en Es relevante porque ayuda a
mi trabajo. tener més eficiencia en el
trabajo.
Escucha activa Suelo tomar en cuenta las | De suma importancia pues me
ideas de los demas. ayuda a tener una perspectiva
diferente de las problematicas.
Reconocimiento | Cuando cometo errores Es necesario en mi trabajo para
de errores. suelo aceptarlos y ser transparente con los
disculparme por ellos o clientes y mis colaboradores.
bien buscar enmendarlos.

3.4 Dimension persona

Claudia Susana Martin del Campo Ramirez:

La travesia de Susy la rana y Rocco el hdmster

Era inicios del afio, empezd Susy la rana a tomar sus clases en linea, hacia calor, pero no habia
problema porque todo lo hacia desde la comodidad de su hogar. Trabajaba en una empresa de aceites
y semillas como practicante. En ese entonces todos estaban en casa por una fuerte epidemia por la
gue atravesaba la ciudad. Ella se sentia a salvo porgue no salia de su hogar.

Estaba muy tranquila Susy porque ya tenia pensado dénde hacer su PAP, iba a meterse en un proyecto
en la misma empresa en la que ya estaba trabajando, pero ella tenia planeado estar en el PAP en las
tardes y en la mafiana trabajar... pero jOh sorpresa! El PAP era en la mafana, se cruzaba con su
horario de trabajo; asi que tuvo que cambiarse repentinamente a otro proyecto, obviamente con su
amigo Rocco el hdmster. Rocco y Susy son inseparables, él es muy protector y ella un poco
despistada, asi que Rocco constantemente la esta salvando del peligro de la selva.

Rocco y Susy se metieron a una empresa de muebles, sin embargo, no dur6 mucho el gusto porque
entre tramites y tramites iban pasando las semanas y ellos ain no iban a la primera visita. Total que
como en la quinta semana iban a ir, pero justamente a Susy la rana la contrataron de planta en su
trabajo y ese dia le iban a hacer una comida. Susy estaba muy angustiada porgque no queria quedar
mal con su nuevo jefe que habia organizado todo eso de manera repentina para que fuera sorpresa,
pero tampoco queria quedar mal con el PAP, asi que trat6 de hacer ambas cosas: ir a la comida primero

y de ahi pasarse a la empresa con un retraso de media hora, de acuerdo a su plan. Asi que su amigo
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Rocco le dijo que no se preocupara, que él la cubria mientras llegaba de la comida, y muy confiada
asi paso. La sorpresa fue que los demas integrantes del equipo tampoco fueron, se dieron de baja del
proyecto sin avisar, por lo que el empresario no quiso recibir a Rocco y los profes regafiaron a Susy.
Susy estaba muy apenada, pero s6lo pudo prometer que no iba a pasar de nuevo.

Dias después, surgidé un nuevo proyecto, el cual iba a ser de una redistribucién de planta en una
empresa que maneja metales. A Susy le gusté més este proyecto porque aparte se acomodaba mejor
con sus horarios, sélo que tuvo que hacer un enorme sacrificio, que fue el de dejar sus clases de inglés
inconclusas. Estaba un poco desanimada porque eso representaba no sélo atrasarse, sino volver a
pagarlas cuando las pudiera retomar, pero sabia que era la Gnica manera de poder dedicarle tiempo al
PAP y no quedar mal en las visitas sabatinas. Susy convenci6é a Rocco de cambiarse con ella y asi
comenzaron a hacer las visitas.

Se encontraron motivados porque el proyecto representaba un gran reto, pero estaban confiados por
los conocimientos que habian adquirido a lo largo de la carrera, asi que iban motivados a las visitas
los sébados, pero se dieron cuenta de que su compafiero Kenny la tortuga no asistia los sdbados, como
habian acordado ellos. Kenny estaba algo ausente incluso en las reuniones que tenian Susy y Rocco
con los profes, pero aprendieron a no juzgar la vida de los demas porque se dieron cuenta de que
Kenny iba otros dias de la semana a la empresa.

Rocco y Susy siguieron trabajando, pero la vida laboral en sus trabajos de planta se habia vuelto mas
complicada, ya que Rocco también habia sido promovido. Ahora tenian menos tiempo. El reloj de
arena con la cuenta regresiva para la graduacion los apresuraba a terminar todo. Tenian que reponer
visitas que no se habian realizado por situaciones de la empresa de que a veces tenian mucho trabajo
o0 el encargado tenia vacaciones y ellos necesitaban recopilar informacion.

Involucraron méas a Kenny, le asignaban trabajos para que los apoyara con datos que necesitaban, y
asi es como sacaron adelante el proyecto. A pesar de todos los obstaculos pudieron terminar los
entregables y dar una excelente presentacion a la empresa. A partir de esta experiencia que vivio
Susy, pudo valorarse méas como elemento de un equipo. Vio que es alguien proactiva, asi como su
amigo Rocco.

Algo que le sucedié a Susy al hacer el reporte del proyecto un viernes en la madrugada, mientras
hacia llamada con su amigo Rocco, fue el percatarse que muy probablemente iba a ser la Gltima vez
que hiciera una llamada de madrugada con él. Que después de tantos desvelos que tuvieron en la
carrera, habia llegado a su final esa etapa. Le dio mucha nostalgia y a pesar de estar cansada, valord
y disfruté ese momento de terminar el trabajo y subirlo, acompafiada entre risas con la voz de Rocco

saliendo de la computadora.
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Alejandro Roque Vera:

La vida es un sinfin de caminos diferentes para cada uno, Es una eleccién y orden para cada uno,
otros destinados a caminar en el mismo y otros a irse. Javier, un joven tenia las esperanzas de pronto
lograr llegar al punto final de uno de sus caminos en la vida, antes de tener que decidir por otro
sendero por donde continuar y para ello requeria cumplir ciertos obstaculos que a su vez estos tenian
actividades para desarrollar y lograrlo. Si bien Javier inici6 guiado por la sabiduria y experiencia de
otras personas, durante el viaje junto a sus colegas de este tuvieron que estar investigando, analizando

que era lo mejor que podian hacer para llegar a la meta final.

Si bien al iniciar con el guia no aseguraba la meta inicial, Javier y los colegas estaban ansiosos por
empezar, poco a poco fueron avanzando y el camino terminé bloqueado, se tuvo que trazar un cambio
de camino y esto generd confusion, unos se habian ido y otros integrado en el nuevo viaje. Por suerte,
el nuevo colega se llamaba Daniel y este ya iba avanzando disperso, si hacia la meta que el guia habia
propuesto, pero no estaba completamente seguro de lo que tenia que hacer, es por ello que Javier y
su colega Adriana comenzaron a ver un panorama mas amplio de lo que estaba frente a ellos y lo que
faltaba por recorrer, era inmenso el camino, pero todos tenian energia y siguieron. Durante el trayecto
se encontraban con bloqueos que no fueron faciles de quitar, mas sin embargo siguieron. Ellos eran
optimistas y creian que terminarian pronto, que lograrian alcanzar la meta, pero no fue asi. Se fueron
desarrollando herramientas para lograrlo, planes y todo y estuvo a nada de realizarse o cumplirse la
meta, se requeria de mas tiempo. No obstante, el equipo generé la guia que al final ayudaria a los
interesados a lograr dicho viaje y seguir con uno nuevo como en la pelicula. Por otro lado, todos
estuvieron de acuerdo con el camino y como se desarrolld, lo que logré conformidad y satisfaccion

con lo que se pudo hacer.
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