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RESUMEN

El presente proyecto se realiza en la
empresa PROMEXA con el objetivo de
analizar los tiempos muertos en la linea de
envasado de arroz y evaluar su impacto en
la eficiencia del proceso productivo. Para
ello, se realizé el registro y analisis de datos
relacionados con las principales causas de
paro mediante herramientas graficas en
Excel. Como resultado, se identificaron las
fallas mas frecuentes dentro de la linea de
produccion y se propusieron acciones de
mejora orientadas a la reduccién de tiempos
muertosy al incremento de la productividad.

Palabras Clave:
evaluacion.

seguridad, andlisis vy

Fecha de recepcion: 12/06/2026
Fecha de aprobacion: 04/07/2026

ABSTRACT

This project was carried out at PROMEXA with
the objective of analyzing downtime on the
rice packaging line and evaluating its impact
on the efficiency of the production process.
To this end, data related to the main causes of
downtime were recorded and analyzed using
Excel graphical tools. As a result, the most
frequent failures within the production line
were identified, and improvement actions were
proposed aimed at reducing downtime and
increasing productivity.

Keywords: safety, analysis, evaluation.
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INTRODUCCION

La eficiencia operativa dentro de los procesos industriales representa un factor fundamental para el desarrollo
y competitividad de las empresas, debido a que permite optimizar recursos, mejorar la productividad y
reducir pérdidas ocasionadas por interrupciones en la produccién En este contexto, el analisis de tiempos
muertos constituye una herramienta importante para identificar las principales causas que afectan el
desempefio de una linea productiva y establecer estrategias orientadas a la mejor continua.

El presente proyecto de residencia profesional fue desarrollado en PROMEXA, especificamente en el drea
de produccion, con la finalidad de analizar los tiempos muertos generados durante el proceso productivo
e identificar las causas con mayor incidencia dentro de la linea de produccién. Para ello, se realizé la
recopilacion y anélisis de informaciéon mediante registros operativos, permitiendo clasificar las fallas y
actividades que ocasionan interrupciones en el proceso.

El analisis permitié diferenciar actividades propias de la operacién, de aquellas fallas operativas y
mecénicas que representan oportunidades de mejora dentro del proceso productivo. A partir de los
resultados obtenidos, fue posible identificar las causas de mayor impacto y establecer prioridades para la
implementacién de acciones orientadas a la disminucién de interrupciones de la produccion.

Finalmente, este proyecto contribuye al fortalecimiento de la mejor continua dentro de la empresa,
proporcionando informacién relevante para la toma de decisiones y el desarrollo de estrategias enfocadas
en el incremento de la eficiencia operativa y productividad.

PROBLEMAS POR RESOLVER

Se llevo a cabo en la empresa Productora Mexicana de Arroz, S.A.P.I de C.V (PROMEXA), molino de
arroz mas moderno y mas grande de México, cerca de 10 afios produciendo en la ciudad de Veracruz.
Es una empresa orgullosamente mexicana dedicada al sector agroindustrial siendo un gran productor y
comercializador de arroz en el pais, también ofrece otros productos como frijol, lentejas, maiz, garbanzo,
avena, soya, entre otros productos.

PROMEXA se encuentra ubicada en Av. Manati 247 Interior 3, Parque Industrial Olmeca, C.P. 91808,
Veracruz, su localizacién estratégica dentro de un parque industrial facilita la recepcion de materia prima,
asi como la distribucién eficiente de sus productos terminados.

"San Julian
A

N/ Productora Mexicana
\\ de Arroz SAPI de CV

{ea)
}—/ Villarin Chedraui Ponti O

AAlfnn V. N

llustracién 1 ubicacién de la empresa

Fuente: elaboracion propia, 2026
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La empresa cuenta con aproximadamente 400 trabajadores, en la parte superior de la administracién se
encuentra el consejo de administracién, que representa la mayor autoridad, de este érgano depende la
direcciéon general, la cual cuenta con el apoyo de un area de administracion.

A partir de la Direccién General se desprenden cuatro areas principales: administracién y finanzas, ventas,
recursos humanos y logistica. Dentro de la empresa, el drea operativa estd conformada por departamentos
relacionados directamente con el proceso productivo del arroz, tales como control de calidad, sanidad,
mantenimiento, subproductos y semielaborados. Por otro lado, las funciones administrativas se encuentran
a cargo de dreas como seguridad, compras, ventas, crédito y cobranza, asi como contabilidad.

La planta de produccion de PROMEXA se encuentra distribuida en diferentes &reas destinadas al
almacenamiento, procesamiento, envasado y empaque del producto. Con la finalidad de identificar la
distribucién general de la planta y comprender el flujo operativo del proceso productivo, se presenta el
layout general de la planta de produccion.

RO - - 5 - '
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llustracién 2 Layout general de la planta y méquinas de produccién

Asimismo, la empresa cuenta con una cartera de clientes consolidada a nivel local y nacional, asi como
certificaciones internacionales como FSSC 22000 y SMETA, las cuales respaldan su compromiso con la
calidad, inocuidad alimentaria, responsabilidad social y mejora continua dentro de sus procesos productivos.
PROMEXA se enfoca en mantener procesos industriales estandarizados, buscando la mejora continua,
optimizacién de recursos y cumplimiento de las normas de calidad aplicables al sector alimenticio.

El drea donde se desarrollaron las residencias profesionales es en el 4rea de produccioén, el cual es el
responsable de la operacién y supervision de la linea productiva dentro de PROMEXA.

En esta area se lleva a cabo el procesamiento del arroz mediante una serie de maquinas interconectadas
que conforman la linea de produccién. Actualmente, la linea estad integrada por aproximadamente 12
maquinas las cuales operan de manera continua durante la jornada laboral.
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Se desempefian funciones relacionadas con el monitoreo y anélisis de los tiempos muertos en la linea de M
produccioén, Entre sus principales actividades se encuentran

. Supervisar el funcionamiento continuo de cada maquina

. Registrar la hora exacta en que ocurre un paro

. Identificar y documentar la causa del paro

. Medir la duracién del tiempo detenido

J Clasificar los tiempos muertos segun su origen (fallas mecanicas, falta de material, ajuste de

maquinas, cambio de bobina, cambio de marca o presentacién, silos vacios entre otros)

Esta actividad permite generar informaciéon confiable para el andlisis del desempefio operativo, detectar
areas de oportunidad y proponer estrategias orientadas a la reducciéon de tiempos improductivos,
contribuyendo asi a la mejora de la eficiencia en la linea de produccioén.

En el drea de produccién de la empresa PROMEXA se ha identificado un alto indice de no conformidades
en los empaques, principalmente debido a sellos débiles y roturas en el producto terminado. A pesar de
realizar ajustes constantes en los pardmetros de la maquina, como temperatura y presion, la problematica
persiste, generando baja eficiencia operativa, tiempos muertos, reprocesos y merma de producto.

Con el objetivo de identificar las posibles causas relacionadas con los defectos en el empaque y los tiempos
muertos en la linea de produccién, se elaboré un diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama
causa-efecto. Esta herramienta permitié clasificar las posibles causas del problema en diferentes categorias

relacionadas con maquinaria, método, material, mano de obra y medicién.

DESGASTEDE AJUSTESBASADO

MANTENIIEENTO

MORDAZAS st AL TANTEO
CAliAs FALTA DE
e CAPACITACION
IN MANTENIMEINTO
DESGASTE DE . Kl s ERRORES OPERATIVOS
RESISTENCIAS DEL PERSONAL
FARDO DANADO O
REGISTRO DE LOS PAROS AR ODARAO S e
AUSENCIA DE INDICADORES A POLVO
PARA ANALIZAR FALLAS BOBINAD LIMPIEZA
FALTA DE MONITOREO PROVEEDORES INADECUADA ENEL
SRR AREA DE TRABAJO

MEDICION

llustracién 3 Diagrama de Ishikawa
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A partir del andlisis realizado, se identificé que las principales causas potenciales se relacionan con
problemas en el sistema de sellado, ajustes operativos, variaciones en los materiales y practicas operativas
no estandarizadas, las cuales pueden afectar directamente la calidad del empaque y la continuidad del
proceso productivo generando paros de tiempos muertos.

Esta situacion impacta directamente en la eficiencia global del equipo (OEE), debido a paros no programados
y retrabajos, ademas de representar pérdidas econdmicas significativas. Se desconoce si los defectos en
los empaques se originan en la maquinaria, debido al desgaste o des calibracién de componentes como
las mordazas de sellado; el material, por posibles inconsistencias en la calidad de la pelicula pléstica, asi
como por condiciones del insumo suministrado por el proveedor, ya que en algunas ocasiones la bobina o
el fardo presentan dafios que afectan el proceso de sellado; en el método, por la inadecuada configuracién
de pardmetros como temperatura, presion y tiempo de sellado; o el factor humano, derivado de practicas
operativas inadecuadas, como la contaminacién del rea de sellado por particulas de arroz.

Esta falta de claridad en el origen de las fallas provoca que las acciones correctivas implementadas sean
empiricas y no siempre efectivas, lo que contribuye a la recurrencia de los problemas, incrementando los
tiempos muertos, los reprocesos y las pérdidas de producto.

Por ello, se detectdé la necesidad de mejorar el control de los tiempos muertos en la linea de produccién.
Aungue exista un registro previo de paros, este no se realizaba de manera constante ni detallada, lo que
dificultaba el andlisis de las causas, frecuencia y duracion de las interrupciones. Considerando que la linea
estd conformada por aproximadamente 12 maquinas, la falta de informacién precisa limita la identificacion
de fallas recurrentes y oportunidades de mejora.

Por ello, es fundamental implementar un monitoreo sistematico de los tiempos muertos, registrando de
forma continua la hora, causa y duracién de cada paro, con el objetivo de generar informacién confiable
que permita optimizar el proceso productivo y mejorar la eficiencia en la linea.

JUSTIFICACION

La presente investigacién se enfoca en el analisis de los tiempos muertos dentro de la linea de envasado
de arroz en la empresa Productora Mexicana de Arroz los cuales afectan directamente la eficiencia del
proceso productivo. La existencia de paros constantes, derivados de actividades como el cambio de
bobina, cambio de fardo, mantenimiento correctivo de resistencias y ajustes en componentes como el
teflén, genera pérdidas de tiempo que impactan en la productividad y en el cumplimiento de la demanda.
La importancia de este estudio radica en la necesidad de identificar las principales causas de dichos tiempos
muertos, con el fin de analizar su comportamiento y evaluar el impacto que tienen sobre la eficiencia
productiva de la empresa. A través de este andlisis, se busca generar informaciéon confiable y organizada
que permite detectar areas de oportunidad y proponer acciones orientadas a la mejora del proceso
productivo. Del mismo modo, el estudio pretende contribuir a la optimizacién de recursos, disminucién de
interrupciones y mejor aprovechamiento de la maquinaria y del tiempo operativo disponible.
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Para el desarrollo de la investigacién, se realizdé un registro sisteméatico de los tiempos muertos en la
linea de envasado utilizando formatos fisicos y herramientas digitales en Excel para organizar y analizar
la informacioén recopilada. A partir de estos datos, se elaboraron graficas y comparaciones por méaquina,
turno, maquinista y dosificador, permitiendo identificar las principales causas de paro, diferencias en el
desempefio operativo y patrones relacionados con la productividad.

El proyecto permitié aplicar herramientas de analisis propias de ingenieria industrial y generar informacién
util para proponer mejoras orientadas a la reduccién de paros, incremento de productividad y optimizacién
del proceso de envasado.

Tiempos muertos en procesos productivos

Los tiempos muertos representan periodos en los cuales una maquina, equipo o proceso productivo se
encuentra detenido o funcionando por debajo de su capacidad optima, sin generar valor agregado. Estos
tiempos constituyen una de las principales fuentes de ineficiencia dentro de los sistemas productivos, ya
que afectan directamente la continuidad de la produccién y el aprovechamiento de los recursos disponibles
(Niebel & Freivalds, 2009)

En entornos industriales, los tiempos muertos pueden originarse por diversas causas, tales como fallas
mecaénicas, cambios de material, ajustes de maquina, falta de o errores operativos. En lineas de envasado,
estos paros suelen estar relacionados con actividades como cambio de bobina, cambio de fardo, problemas
de sellado o interrupciones en el suministro de material.

De acuerdo con (Heizer, Render & Munson, 2017), la identificacion y andlisis de estos tiempos improductivos
es fundamental para mejorar la eficiencia operativa, ya que permite detectar cuellos de botella, fallas
recurrentes y oportunidades de mejora dentro del proceso productivo.

Por lo tanto, el analisis de los tiempos muertos permite identificar las principales causas de interrupcion
dentro del proceso, facilitando laimplementacién de estrategias orientadas a la optimizacién del desempefio
y la reduccién de desperdicios.

Impacto de los tiempos muertos en la produccién

Los tiempos muertos representan periodos en los cuales una maquina, equipo o proceso productivo se
encuentra detenido o funcionando por debajo de su capacidad optima, sin generar valor agregado. Estos
tiempos constituyen una de las principales fuentes de ineficiencia dentro de los sistemas productivos, ya
que afectan directamente la continuidad de la produccién y el aprovechamiento de los recursos disponibles
(Niebel & Freivalds, 2009)

En entornos industriales, los tiempos muertos pueden originarse por diversas causas, tales como fallas
mecaénicas, cambios de material, ajustes de maquina, falta de o errores operativos. En lineas de envasado,
estos paros suelen estar relacionados con actividades como cambio de bobina, cambio de fardo, problemas
de sellado o interrupciones en el suministro de material.

De acuerdo con (Heizer, Render & Munson, 2017), la identificacion y andlisis de estos tiempos improductivos
es fundamental para mejorar la eficiencia operativa, ya que permite detectar cuellos de botella, fallas
recurrentes y oportunidades de mejora dentro del proceso productivo.
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Por lo tanto, el analisis de los tiempos muertos permite identificar las principales causas de interrupcion
dentro del proceso, facilitando laimplementacién de estrategias orientadas a la optimizacién del desempefio
y la reduccién de desperdicios.

Importancia del monitoreo en tiempo real

El monitoreo en tiempo real dentro de los procesos productivos es una herramienta fundamental para
mejorar el control operativo, detectar fallas oportunamente y optimizar la toma de decisiones en las lineas
de produccion. Este tipo de monitoreo permite obtener informacién inmediata sobre el comportamiento
de la maquinaria, los tiempos de operacién, el desempefio del personal y las interrupciones que afectan la
continuidad del proceso productivo.

El seguimiento constante de las operaciones permite identificar variaciones en el desempefio del sistema
y facilita la implementacién de acciones correctivas antes de que la fallas generen mayores afectaciones en
la produccion.

El monitoreo en tiempo real también favorece la toma de decisiones estratégicas dentro de la industria,
ya que proporciona informacién precisa y actualizada sobre el estado de los procesos productivos. Esto
permite a las empresas reaccionar con mayor rapidez ante problemas operativos, retrasos en produccién
o fallas mecanicas, reduciendo el impacto de los tiempos muertos y mejorando la continuidad operativa.
Segun Ultatek, el monitoreo de producciéon en tiempo real permite incrementar la eficiencia de las lineas
de produccién mediante el analisis constante de indicadores operativos, facilitando la deteccién temprana
de problemas y el seguimiento del desempefio de la maquinaria. Ademas, esta herramienta contribuye a
mejorar la coordinacién entre dreas y optimizar la utilizacién de recursos dentro del proceso de produccion.
Dentro de los sistemas industriales modernos, el monitoreo continuo se encuentra estrechamente
relacionado con conceptos en industria 4.0 y digitalizacién de procesos, donde el uso de sensores, sistemas
automatizados y andlisis de datos permite supervisar el comportamiento de la produccién de manera mas
precisa y eficiente. Estas tecnologias favorecen el control de operaciones y ayudan a reducir perdidas
relacionadas con tiempos muertos, fallas recurrentes y desperdicios operativos.

Eficiencia productiva

La eficiencia productiva es un concepto fundamental dentro de los sistemas industriales, ya que permite
evaluar el desempefo de los procesos productivos mediante el aprovechamiento adecuado de los recursos
disponibles. De manera general, la eficiencia se relaciona con la capacidad de producir una mayor cantidad
de bienes utilizando el menor tiempo, esfuerzo y recursos posibles, manteniendo al mismo tiempo la
calidad del producto final.

De acuerdo con Heizer, Render y Munson (2017), la eficiencia productiva se refiere al optimo recursos como
maquinaria, materiales, tiempo y mano de obra para alcanzar los objetivos de produccién establecidos
por la organizacién. En los sistemas manufactureros, una operacién eficiente permite incrementar la
productividad, reducir desperdicios y mejorar el desempefio general de la empresa.

Dentro de los procesos industriales, la eficiencia productiva depende de diversos factores relacionados
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con la disponibilidad de la maquinaria, el flujo continuo de produccioén, la organizacién del trabajo y el
desempefio operativo del personal. Cuando existen fallas mecénicas, retrasos en el suministro de materiales
o interrupciones constantes en la operacién. El nivel de eficiencia disminuye debido a la reduccién del
tiempo efectivo de produccion.

Asimismo, |a eficiencia operativa se encuentra estrechamente relacionada con la capacidad de mantener la
continuidad del proceso productivo y minimizar las actividades improductivas.

En los sistemas de manufactura, la eficiencia también se relaciona con el balance adecuado entre produccion,
calidad y tiempo de operacién. Una linea de produccién eficiente no solamente busca incrementar el
volumen producido, sino también mantener estabilidad operativa y reducir variaciones que afecten el
desempefio del sistema.

En el presenta proyecto, la eficiencia productiva se relaciona con el desempefio de lasmaquinasy del personal
dentro de la linea de envasado de arroz, considerando variables como la cantidad de tarimas producidas y
la continuidad operativa del proceso. El andlisis de estos factores permitié evaluar el comportamiento real
de la produccion y detectar areas de oportunidad orientadas a mejorar el rendimiento operativo de la linea.

Anailisis de causa raiz y mejora continua

El anélisis de causa raiz es una metodologia utilizada para identificar el origen principal de los problemas
dentro de un proceso productivo, con el objetivo de implementar soluciones que eviten su recurrencia y
permitan mejorar el desempefio operativo del sistema. Esta herramienta resulta fundamental dentro de
la ingenieria industrial, ya que facilita el estudio estructurado de las fallas e interrupciones que afectan la
continuidad de la produccion.

De acuerdo con Kaoru Ishikawa (1985), el analisis de causa raiz permite identificar los factores que generan
problemas mediante la evaluacién de variables relacionadas con maquinaria, métodos, materiales, mano de
obra y entorno de trabajo. Este enfoque facilita la deteccion de causas reales y evita que las organizaciones
se limiten Unicamente a corregir los efectos visibles de las fallas.

Dentro de los sistemas industriales, las interrupciones operativas y los tiempos muertos pueden originarse
por multiples factores que interacttian entre si, por lo que resulta necesario analizar cada variable de manera
integral. Herramientas como el diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama causa-efecto,
permiten clasificar y organizar las posibles causas de un problema para facilitar su anélisis y posterior
solucion.

Por otro lado, la mejora continua es un enfoque de gestiéon que busca optimizar los procesos mediante
la identificacién constante de oportunidades de mejora y la eliminacién de desperdicios dentro de la
operacion. De acuerdo con Womack y Jones (2003), la mejora continua se basa en la busqueda permanente
de actividades que agreguen valor al proceso productivo y en la reduccién de actividades improductivas
que afectan la eficiencia del sistema.
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RESULTADOS

Como resultado de esta actividad, se logré generar una base de datos confiable, organizada y estructurada
sobre los tiempos muertos presentes en la linea de envasado, a partir de la informacién recopilada
directamente durante la operacién del proceso productivo. El registro de datos se llevé a cabo de manera
continua desde el 3 de febrero, considerando jornadas laborales de lunes a viernes con una duracién de 8
horas diarias, lo que permitié obtener informacién amplia y representativa del comportamiento real de la
linea de produccién.

Durante esta etapa, se recopilaron datos relacionados con la frecuencia de paros, el tiempo de duracién
de cada uno y las causas que lo originan, tomando en cuenta variables importantes como la maquina
involucrada, el turno de trabajo y el tipo de falla presentada. Posteriormente, toda la informacién obtenida
fue organizada y clasificada en una base de datos, facilitando su manejo, consulta y analisis posterior.
Asimismo, la informacién generada permitié tener una mayor visibilidad del comportamiento operativo de
la linea de envasado, identificando las areas, equipos y situaciones con mayores incidencias de tiempos
muertos. Esto facilito la deteccién de patrones repetitivos, posibles causas raiz y dreas de oportunidad
dentro del proceso productivo, contribuyendo al desarrollo de un anélisis mas preciso y fundamentado.
De manera general, esta actividad represento una etapa fundamental dentro del proyecto, ya que
proporciono informacién suficiente, confiable y ordenada para sustentar las siguientes fases de anélisis,
evaluacion y propuesta de mejora, permitiendo establecer una base solida para la toma de decisiones
orientadas a incrementar la eficiencia y el desempefio del proceso de produccién.

CONCLUSION

La realizaciéon del analisis de tiempos muertos permitié identificar las principales causas que afectan la
continuidad y eficiencia de la linea de envasado de arroz en la empresa PROMEXA. A través del registro
sistematico de informacién, observaciéon directa y analisis de datos, fue posible detectar tanto causas
operativas como causas relacionadas con el estado y funcionamiento de los equipos.
. Causa raiz operativa: Se identifico que una parte importante de los tiempos muertos se
encuentra relacionada con actividades operativas como cambios de bobina, cambios de fardo,
ajustes en el sistema de sellado y tiempos de respuesta durante el abastecimiento de arroz. En varios
casos, estas interrupciones se generan debido a la falta de preparacién anticipada de materiales,
diferencias en la forma de trabajo de los operadores y ajustes realizados de manera empirica durante
la operacion.
. Causa raiz mecanica y de mantenimiento: Se determino que las fallas relacionadas con el
sistema de sellado representan una de las principales causas de interrupcion en la linea de produccion,
aquellas asociadas al desgaste de resistencias, mordazas y componentes del sistema de sellado.
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Asimismo, se observé que las maquinas con mayor antigliedad presentan una mayor incidencia
de fallas y tiempos muertos en comparacién con las mas recientes, evidenciando la influencia del
estado en el desempefio operativo.
. Causa raiz sistematica: El anélisis permitié identificar la ausencia de un sistema preventivo
y seguimiento continuo enfocado en componentes criticos de la maquinaria, asi como la falta de
estandarizacién en ciertas actividades operativas. Esto ocasiona que algunos ajustes y reemplazos
se realicen Unicamente cuando ocurre la falla, provocando interrupciones recurrentes y tiempos
improductivos dentro del proceso.
La fase de andlisis resulto fundamental para identificar patrones y establecer relaciones entre causas de los
tiempos muertos y el comportamiento operativo de la linea de produccioén.
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RESUMEN

El presente trabajo describe el disefio y validacién
de un sistema de Indicadores Clave de Desempefio
(KPIs) en el Departamento de Servicios Generales
de una empresa portuaria de Veracruz, México,
con el objetivo de optimizar la gestion del
mantenimiento de instalaciones y fortalecer la
toma de decisiones basada en datos. El proyecto
surge ante la necesidad de superar una gestién
predominantemente reactiva, caracterizada por la
falta de mecanismos estandarizados para medir
el desempefio y planificar eficientemente las
actividades de mantenimiento.

La metodologia incluyd el anélisis de los procesos
operativos, la identificacién de areas de mejora, la
estandarizacién de actividades y la implementacion
de herramientas de control para la recopilacién y
monitoreo de informacién. Con base en estos
datos, se disefiaron KPls orientados a evaluar la
eficiencia operativa, el mantenimiento preventivo
y correctivo, el uso de recursos, los costos y los
tiempos de respuesta.

Se espera que la propuesta permita reducir fallas
no programadas, optimizar recursos y favorecer
la transicion hacia un modelo de mantenimiento
preventivo, contribuyendo al fortalecimiento de la
eficiencia operativa institucional.

Palabras Clave: Indicadores Clave de Desempefio
(KPls), gestion del mantenimiento, mantenimiento
preventivo, eficiencia operativa, mejora continua.

Fecha de recepcion: 16/06/2026
Fecha de aprobacion: 12/07/2026

ABSTRACT

This paper describes the design and validation of
a Key Performance Indicators (KPIs) system in the
General Services Department of a port company
located in Veracruz, Mexico, with the aim of
optimizing facility maintenance management and
strengthening data-driven decision-making. The
project emerged from the need to overcome a
predominantly reactive management approach,
characterized by the lack of standardized
mechanisms for measuring performance and
efficiently planning maintenance activities.

The methodology included the analysis of
operational processes, the identification of
improvement areas, the standardization of
activities, and the implementation of control tools
for data collection and monitoring. Based on the
information obtained, a set of KPIs was developed
to evaluate operational efficiency, preventive and
corrective maintenance performance, resource
utilization, associated costs, and response times.
The proposed system is expected to reduce
unplanned failures, optimize the use of resources,
and support the transition toward a preventive
maintenance model, thereby contributing to
enhanced institutional operational efficiency and
continuous improvement.

Keywords: Key Performance Indicators
(KPIs), Maintenance Management, Preventive
Maintenance, Operational Efficiency, Continuous

Improvement.
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INTRODUCCION

La gestidn eficiente del mantenimiento de instalaciones constituye un factor estratégico para garantizar
la continuidad operativa, la seguridad y la optimizacién de recursos en organizaciones de alta exigencia
operativa, como las del sector portuario (Wireman, 2005). En este contexto, la medicién del desempefio
mediante Indicadores Clave de Desempefio (Key Performance Indicators, KPIs) se ha consolidado como
una herramienta fundamental para evaluar procesos, identificar oportunidades de mejora y apoyar la toma
de decisiones basada en datos (Parmenter, 2019). Sin embargo, en muchas organizaciones, la gestion
del mantenimiento continta desarrolldndose bajo enfoques predominantemente reactivos, limitando la
capacidad de planificacién, control y mejora continua (Campbell, 2001).

El presente estudio se desarrollé en el Departamento de Servicios Generales de una empresa portuaria
ubicada en Veracruz, México, con el propésito de disefiar y validar un sistema de KPIs orientado a la gestion
del mantenimiento de instalaciones. La necesidad de esta investigacion surge de la ausencia de mecanismos
formales para medir el desemperio del area, situacion que dificultaba el control de costos, la optimizacién
de recursos, la evaluacién de la efectividad de las actividades de mantenimiento y el seguimiento de los
niveles de servicio proporcionados a los usuarios internos.

Para atender esta problematica, se implementé una metodologia estructurada que incluyé el analisis de
los procesos existentes, el mapeo de actividades mediante la herramienta SIPOC, la estandarizacién de
zonas y areas de trabajo, el disefio de formatos de registro, la elaboracién de listas de verificaciéon para
mantenimiento auténomo y el desarrollo de un tablero de control para el monitoreo de indicadores. Estas
acciones permitieron establecer una base de informacién confiable para la definiciéon y seguimiento de KPlIs
relacionados con la eficiencia operativa, el mantenimiento preventivo y correctivo, los costos asociados, el
uso de recursos y los tiempos de respuesta ante incidencias (Parmenter, 2019).

La relevancia de este trabajo radica en su contribucién al fortalecimiento de la gestion del mantenimiento
mediante la incorporacién de herramientas de medicién y control que favorecen una transicion desde
un modelo reactivo hacia un enfoque preventivo y estratégico (Moubray, 2001). Asimismo, la propuesta
busca mejorar la visibilidad del desempefio organizacional, facilitar la identificaciéon de &reas de mejora y
promover una cultura de mejora continua alineada con los objetivos institucionales (Kaplan, 1996).
Elarticulo presenta, en primer lugar, los fundamentos teéricos relacionados con la gestion del mantenimiento
y los indicadores de desempefio; posteriormente, describe la metodologia aplicada para el disefio
e implementacién del sistema de KPIs; a continuacion, expone los resultados obtenidos y su anélisis; y
finalmente, presenta las conclusiones y aportaciones derivadas de la investigacion.

METODOLOGIA

La investigacion se desarrollé bajo un enfoque aplicado, con alcance descriptivo y de mejora de procesos,
orientado al disefio e implementacion de un sistema de Indicadores Clave de Desempefio (Key Performance
Indicators, KPIs) para la gestion del mantenimiento de instalaciones en el Departamento de Servicios
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Generales de una empresa portuaria ubicada en Veracruz, México. La metodologia se estructurd en cuatro LU
etapas: analisis del proceso actual de mantenimiento, estandarizacién de areas e inspecciones, disefio de
herramientas para la recopilaciéon de datos y desarrollo de un sistema de seguimiento mediante indicadores.
Este enfoque es consistente con las recomendaciones para el desarrollo de sistemas de medicién del
desempefio y gestion de activos basados en informacién objetiva (Parmenter, 2019).

Mapeo del proceso de mantenimiento mediante SIPOC

La primera etapa consistié en analizar y documentar el proceso de mantenimiento mediante un diagrama
SIPOC (Suppliers, Inputs, Process, Outputs, Customers), herramienta utilizada para representar de forma
integral los elementos que intervienen en un proceso y facilitar la identificacion de oportunidades de
mejora. Su aplicaciéon permitié comprender el flujo de trabajo, delimitar responsabilidades y establecer
la informacién necesaria para el disefio posterior de los indicadores de desempefio (George et al., 2005).
Durante esta fase (Tabla 1) se identificaron los proveedores del proceso (personal interno, proveedores
externos, responsables de é&rea y usuarios que reportan incidencias), las entradas (solicitudes de
mantenimiento, reportes de hallazgos, bitdcoras, materiales y recursos), las actividades que integran el
proceso (registro, clasificacion, asignacién, ejecucion, verificacién y cierre), asi como las salidas y los usuarios
beneficiados por los servicios de mantenimiento. Esta informacién constituyé la base para la estructuracion
del sistema de medicion del desempefio.

Tabla 1. Diagrama SIPOC del proceso de mantenimiento a instalaciones.

DUENO DEL PROCESO INDI ES DEL PROCE
Supervisor de Servicios Generales
PROVEEDORES ENTRADAS PROCESO SALIDAS CLIENTES
Solcitud verbal 0 por
Aress OperativasPlan | iad de Mantenimiento correo/Plan do Solicitud de Mantenimiento |  SuPervisor de Senvicios
Anual de Mantenimiento Geonerales
Mommlmhn_e_ololnﬂTc:
5“""'&'“"'!;"""‘"' Solicitud de Mantenimiento ""E!!"" ""' o""s '“'“"‘o' Solicitud de Cotizacion Sefatura de Compras
Cotizacién do Material o Gerencia de
Jefatura de Compras Solcitud de Cotizacion Seevic Cotizackdn Reallzada Conmtabilidad/Supervisor de
servicios Generales |
Gerencia de
Aprobar O Senegar Cotizacion Supervisor de Servicics
Contabllidad/Supervisor Cotizacion Cotizacks Sarabaeil) . G .
Supervisor de Servicios Genera Solicitud Iinterna de | Solicitud imerna de Compra
Cotizacién Aprobada Jefatura de Compras
Generales Compra Generada
Jefatura de Compras Sclicitud Interna de Compea | Genera Orden de Compea | Orden de Compea Generada Provesdor
ind M tall Brind Material
Proveedor Orden de Compra Sum Suministrado/Comienzo de Serviclos Generales
S, |__Servicio a Suministrar |
WMaterialComienzo de | Roalizar Manienmenio o | [ Servicios Generales/Arcas |
Servicios Generales Sorvicio 3 § Imlo : 5 o Mamtenimiento Concluido Operativas
""""i'“""""a“ Mantenimiento Concluido | Genera Reporte de Actividad | Agrega & Reporte Mensusl | Gerencia de Contabilidad
LCOMO SE REALIZA EL PROCESO?

En base ol Programa Arual de Nantenimiento © por SOMIILE 08 Slgusa dred Operative se Cres la «dad de L E1 Supervisor reciDe 054 NeCesidad COMO una
W;muummmomemmnoumtwdmammmyucwmdm*lw
de servi B cotizackd pondents al departamento de compras > > dopar wras y snwia la cotizacion a la Gerencia de
Cam-uncwamm»&mmmummuwommcmwuwwumhm1enounm
00 Compra>>El proveedor reciDe 1 orden de COMPR y suminisira of material 0 servicio>>El departamento o Servicion Generales recide of materisd © M groveedor y realzs o
supervisa el » »»A) el Ma 2 realizar of Supervisce de Servicios Generales genara un reports fotlogrdfico conm wn soporte de
Oocumentos Que $¢ envia Cada mes a la Gerente 00 Contlabiidad Jurto o las ACtividates de 1000 ol mes.

Fuente: Elaboracién propia



D

) -ALOSTO Aﬁo Pr -0~ ISSNE cc- 21X

PROVECTA_ w0

Estandarizacion de zonas y desarrollo de listas de verificacion

En la segunda etapa se realizo la estandarizacion de las zonas que conforman las instalaciones mediante
la elaboracion de un catdlogo de identificacién, asignando una nomenclatura uniforme para cada area.
Posteriormente se disefiaron listas de verificacion (checklists) y fichas de mantenimiento auténomo para
cada departamento, definiendo los criterios minimos de funcionamiento, inspeccién y conservacién de las
instalaciones. Estas herramientas favorecen la estandarizacién de los procesos de inspeccién, reducen la
variabilidad operativa y fortalecen las actividades de mantenimiento preventivo (Nakajima, 1988).

La implementacién de estas listas permitié detectar oportunamente desviaciones, disminuir la probabilidad
de fallas inesperadas y fomentar la participaciéon del personal en actividades bésicas de mantenimiento,
sentando las bases para un sistema preventivo de mayor confiabilidad.

Diseno del sistema de registro de actividades

Con el propésito de generar informacién confiable para la medicion del desempefio, se disefid un
formato estandarizado para registrar las actividades de mantenimiento. Dicho formato incorporé variables
relacionadas con el tipo de mantenimiento, descripcién de la actividad, clasificaciéon del hallazgo,
responsable de la intervencién y fechas de inicio y término de cada trabajo.

La estandarizacién de la captura de informacion permitié construir una base de datos histérica de las
actividades realizadas, requisito fundamental para el anélisis de confiabilidad, disponibilidad y desempefio
de los procesos de mantenimiento, de acuerdo con las recomendaciones de la norma ISO 14224 (2016)
para la recopilacién y gestién de datos de mantenimiento (Tabla 2). Asimismo, esta base de datos sirvid
como insumo para el desarrollo de los indicadores y reportes ejecutivos.

Tabla 2. Registro de actividades de mantenimiento del Departamento de Servicios Generales.

TIPO DE ¢QUIEN REALIZA NOMBRE DE

ACTIVIDAD MES ANO ANO/MES ITEM TIPO DE HALLAZGO BITACORA DE REGISTRO FECHA DE HALLAZGO PLAN DE ACCION MANTENIMIENTO? PROVEEDOR RESPONSABLE
Mantenimiento . I oF . Rueda de Silla de Auxiliar - MANTENIMIENTO A .
Correctivo 2025 20: B\ iministrativo Descompuesta Mobiliario INSTALACIONES 11/21/2025 SG arreglara llanta Senvicios Generales SG NHM
Mantenimiento . r . Mantenimiento a Compresores de . - MANTENIMIENTO AAIRES L
Preventivo Noviembre 2025 2025-Noviembre AC en Oficinas Aires Acondicionados ACONDICIONADOS 11/24/2025 Mantenimiento por Proveedor Proveedor Externo AC NHM
Mantenimiento . I . ; o MANTENIMIENTO A . . . .
Preventivo Noviembre 2025 2025-Noviembre Lubricar Puerta de Oficina 24 hrs Canceleria INSTALACIONES 11/25/2025 Aplicar liquido afloja todo en bisagras Senvicios Generales SG NHM
Mantenimiento . r . PR " . MANTENIMIENTO AAIRES PR . .
Preventivo Noviembre 2025 2025-Noviembre Limpieza de Ventilas de AC Aires Acondicionados ACONDICIONADOS 11/27/2025 Limpieza de ventilas por parte de SG Servicios Generales SG NHM
Mantenimiento . d ) Reemplazo de Luminarias por - MANTENIMIENTO A Reemplazo de Luminarias en pisos By
Correctivo Noviembre 2025 2025-Noviembre Campana en PG Luminarias INSTALACIONES 11/27/2025 D Servicios Generales SG NHM
Mantenimiento . " . Griferia dafiada en bafios operativos - MANTENIMIENTO A Reemplazo de Griferia en bafios .
Correctivo 2025 2025-1 de Hombres Bafios INSTALACIONES 1172712025 operativos de Hombres Senicios Generales se NHM
. v L "
Manlenl.mlento Noviembre 2025 2025-Noviembre Mantenimiento a Red contra incendio red contra incendios N/A 11/27/2025 .Manterflmlento Preventivo a Red contra Proveedor Externo ~ FIRE FIGHTER NHM
Preventivo incendios
= 4
RIS Noviembre 2025 2025-Noviembre Bajantes pluviales goteando bajantes pluviales DRI TS 11/27/2025 Mantenimiento correctivo por gotera Proveedor Externo  PLOMEROS S.A NHM

Correctivo INSTALACIONES

Fuente: Elaboracion propia con base en los registros de seguimiento de actividades del Departamento de Servicios Generales

Desarrollo del dashboard y definicion de indicadores

La etapa final comprendié el disefio de un dashboard para la visualizaciéon de la informacién generada
durante el proceso de mantenimiento. Esta herramienta permitié consolidar la informacién operativa en
reportes ejecutivos orientados al seguimiento del desempefio del departamento y al apoyo en la toma de
decisiones.

A partir de la informacién recopilada se definieron KPlIs relacionados con el cumplimiento del mantenimiento
preventivo y correctivo, tiempos de respuesta, frecuencia de incidencias, utilizaciéon de recursos y costos
asociados (Figura 1). La seleccion de estos indicadores siguié los principios propuestos para el disefio de
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sistemas efectivos de medicion del desempefio organizacional, privilegiando indicadores alineados con los L&
objetivos estratégicos y orientados a la mejora continua (Kaplan, 1996).

Mantenimiento Correctivo Vs Preventivo Costo Total por Tipo de Mllhzgo
Promedio de Dias Por [TEM .
1.6 Dias $30,000
Mantenimiento
Promedio de Dias por SG
Correctivo
ectivo (45%) 1.4 Dias $20,000
Preventivo (55%)
Promedio de Dias por Proveedor $10,000
e I | |
S0 TR
P & “‘A ;’ f
o . LA
Costo Total Mensual PP (Quién el Mar )7 Gaslo 'I’oul X Homc re g‘.\"n):os

5 Dacservbre

. Noverrone 30000
$60,000 fa
'i 3
$40,000 : $15460.0
3
F 2
$20,000 g : 10000 .
25-Diciembre 2025-Noviembre = Proveedor Extemo Servoos Generwes 202.: Diciembre 2025-Noviembre

Figura 1. Dashboard Ejecutivo de Gestién de Mantenimiento: Indicadores Operativos y Financieros

Fuente: Elaboracién propia con base en el registro interno de hallazgos y costos de mantenimiento (2025).

Analisis de la informacién

La informacion obtenida mediante los formatos de registro, las listas de verificacion y las fichas de
mantenimiento auténomo fue consolidada y analizada periédicamente mediante el dashboard desarrollado.
El andlisis permitid generar reportes sobre el desempefio operativo, identificar tendencias, evaluar el
comportamiento de los procesos de mantenimiento y establecer una linea base para el seguimiento de los
KPIs.

La integracién de herramientas de diagnodstico, estandarizacion, registro y analisis permitié desarrollar un
sistema estructurado de gestién del mantenimiento orientado a datos, favoreciendo la transicién de un
enfoque reactivo hacia un modelo preventivo y de mejora continua, en concordancia con los principios de

la gestion moderna del mantenimiento y de los sistemas de medicién del desempefio (Campbell, 2001).

RESULTADOS

La implementacion del sistema de Indicadores Clave de Desempefio (KPIs) en el Departamento de Servicios
Generales permitié establecer las bases para una gestion del mantenimiento orientada a datos, mediante
la estandarizacién de procesos, la incorporacion de practicas de mantenimiento auténomo y el desarrollo
de herramientas para el registro, analisis y visualizacion de informacién. Aunque el proyecto se encuentra
en una fase inicial de implementacién, los resultados obtenidos evidencian avances significativos en la

estructuracion y control de las actividades de mantenimiento.
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Estandarizacion de areas y procesos de mantenimiento

Uno de los principales resultados fue la estandarizacion de la nomenclatura del departamento, las areas
de atencidén y los tipos de actividades de mantenimiento. Esta accién permitié uniformar los criterios de
registro y clasificacién de incidencias, reduciendo inconsistencias en la captura de informacién y facilitando
el analisis histérico de los datos. La estandarizacion establecié una estructura comun para la gestion de la
informacién, favoreciendo la identificacion de tendencias y la deteccion de areas criticas de intervencion.
A partir de esta mejora se logré una disminucién aproximada del 20 % en las actividades de mantenimiento
correctivo, debido a una mejor identificaciéon de patrones de falla y a la posibilidad de planificar acciones

preventivas con base en informacién confiable.

Implementacién del mantenimiento auténomo

La incorporacion de listas de verificacion y fichas de mantenimiento auténomo fortalecié la participacion
del personal en actividades de inspeccién y deteccion temprana de anomalias. Esta estrategia favorece
la identificacion oportuna de condiciones que podrian derivar en fallas operativas, permitiendo intervenir
antes de que se generen dafios mayores o interrupciones en el servicio.

Como resultado esperado de esta préctica, se obtuvo un incremento cercano al 30 % en las actividades
de mantenimiento preventivo, derivado de la formalizacién de rutinas de inspeccién y seguimiento que
anteriormente se realizaban de manera reactiva o sin registro documental. Este cambio contribuye a una

distribucion mas eficiente de los recursos y promueve una cultura organizacional enfocada en la prevencion.

Desarrollo del sistema de registro y control de informacién

La creacién de un formato estandarizado de captura de datos permitié consolidar informacién relacionada
con tipos de mantenimiento, categorias de hallazgos, responsables de ejecucién, tiempos de atencién y
costos asociados. La centralizacién de estos registros generd una base de datos estructurada que facilita
el seguimiento de actividades y proporciona informacién objetiva para la evaluacién del desempefio del
departamento.

La disponibilidad de informacién organizada posibilita la identificaciéon de retrasos, cuellos de botella y
oportunidades de mejora en la asignacién de recursos. Como consecuencia, se logré una mejora del 15
% en los tiempos de atencién y cierre de actividades de mantenimiento, fortaleciendo la capacidad de
respuesta operativa del area.

Implementacién del dashboard de KPls

La consolidaciéon de la informacién mediante un dashboard de indicadores constituye uno de los resultados
mas relevantes del proyecto. Esta herramienta integra informacién sobre la proporcion de mantenimiento
preventivo y correctivo, distribucién de costos, participacion de proveedores externos, tipos de hallazgos
y tiempos de respuesta, proporcionando una visién integral del desempefio del departamento.

La visualizacion sistematica de los indicadores facilita la toma de decisiones basada en evidencia y permite

evaluar de manera continua el comportamiento de las operaciones de mantenimiento. Asimismo, se obtuvo
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una mejora del 10 % en el control del gasto asociado al mantenimiento, derivada de una administracion
mas eficiente de los recursos disponibles y de una mayor capacidad para justificar inversiones y evaluar

alternativas de contratacidn externa.

Impacto global del sistema propuesto

En conjunto, los resultados obtenidos muestran que la implementacién de herramientas de estandarizacion,
mantenimiento autbnomo, registro estructurado y monitoreo mediante KPIs contribuyen al fortalecimiento
de la gestion del mantenimiento de instalaciones. El sistema desarrollado proporciona visibilidad sobre el
desempefio operativo, facilita la identificaciéon de oportunidades de mejora y establece las condiciones
necesarias para la transicion de un modelo de mantenimiento predominantemente reactivo hacia un
enfoque preventivo, estratégico y orientado a la mejora continua.

La Tabla 3 presenta de forma resumida y cuantificable los resultados derivados de la implementacion
del sistema de gestion del mantenimiento basado en KPIs. Los datos muestran las mejoras esperadas
en los principales indicadores de desempefio del departamento, destacando una reduccién del 20 %
en las actividades de mantenimiento correctivo, un incremento del 30 % en las actividades preventivas,
una mejora del 15 % en los tiempos de atencién y cierre de actividades, asi como un aumento del 10 %
en el control y optimizacion del gasto de mantenimiento. Estos resultados evidencian el potencial de las
herramientas desarrolladas para fortalecer la eficiencia operativa, mejorar la planificacién de las actividades

y promover una gestion orientada a la prevenciéon y la mejora continua.
Tabla 3. Resultados esperados de la implementacién del sistema de Indicadores Clave de Desempefio (KPls).

Indicador Situacion actual Resultado esperado
Mantenimiento correctivo Predominante Reduccion del 20 %
Mantenimiento preventive Limitado Incremento del 30 %
Tiempo de atencidn Sin control sistemético | Mejora del 15 %

Control del gasto Seguimiento limitade | Mejora del 10 %
Disponibilidad de informacién | Dispersa Base de datos centralizada
Toma de decisiones Basada en experiencia | Basada en KPIs

Fuente: Elaboracién propia con base en la informacion recopilada durante el desarrollo del proyecto.

DISCUSION

Los resultados obtenidos evidencian que la implementaciéon de un sistema de Indicadores Clave de
Desempeno (KPIs) constituye una estrategia viable para fortalecer la gestion del mantenimiento en el
Departamento de Servicios Generales de la empresa portuaria. La estandarizaciéon de procesos, la
implementacion de herramientas de registro y seguimiento, asi como la incorporacién de practicas de
mantenimiento autbnomo, permitieron establecer una estructura organizada para la recopilacién y analisis

de informacion, aspecto fundamental para la toma de decisiones basada en datos.
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Uno de los principales hallazgos del estudio fue la importancia de la estandarizacién de &reas, nomenclaturas
y procedimientos como requisito previo para la medicion del desempefio. Antes de la implementacién del
proyecto, la informacioén relacionada con las actividades de mantenimiento se encontraba dispersa y carecia
de criterios uniformes de clasificacion, lo que dificultaba la generacion de anélisis confiables. La creacién
de formatos estandarizados y la definicion de categorias de hallazgos permitieron mejorar la calidad de los
registros y sentar las bases para la construcciéon de indicadores de desempefio. Estos resultados coinciden
con lo sefialado por Parmenter (2019), quien destaca que la efectividad de un sistema de KPIls depende
directamente de la calidad y consistencia de los datos utilizados para su célculo.

Asimismo, la incorporacién del mantenimiento auténomo representa una contribucién relevante para la
transicion de un modelo reactivo hacia un enfoque preventivo. La participacién activa de los usuarios
en actividades basicas de inspeccién y deteccién temprana de anomalias favorece la identificacion
oportuna de condiciones que pueden derivar en fallas operativas. Este enfoque se encuentra alineado
con los principios del Mantenimiento Productivo Total (TPM), propuestos por Nakajima (1988), los cuales
promueven la corresponsabilidad del personal en la conservacién de los activos y la reduccién de fallas
mediante actividades preventivas sistematicas.

Otro aspecto relevante fue el desarrollo de una base de datos centralizada y un dashboard para el monitoreo
de indicadores. La consolidacion de la informacion permitié transformar registros operativos en informacion
util para la gestién, facilitando el seguimiento de variables como tipos de mantenimiento, tiempos de
respuesta, frecuencia de incidencias y costos asociados. En este sentido, los resultados respaldan los
planteamientos de Kaplan y Norton (1996), quienes sostienen que los sistemas de medicién del desempefio
deben proporcionar informacién oportuna y comprensible para apoyar la toma de decisiones estratégicas.
Las mejoras presentadas, particularmente la reduccién del mantenimiento correctivo, el incremento de
las actividades preventivas y la optimizaciéon de los tiempos de atencién, indican que la propuesta ha
generado beneficios significativos para la organizaciéon. Aunque dichos resultados corresponden a la
implementacioén inicial del sistema y requieren ser validados mediante un seguimiento de largo plazo,
constituyen indicadores favorables sobre la efectividad de la metodologia aplicada. La posibilidad de
identificar tendencias, monitorear el comportamiento de los activos y evaluar el desempefio operativo
contribuye a una gestién mas eficiente de los recursos humanos, materiales y financieros.

No obstante, el estudio presenta algunas limitaciones. Debido a que el sistema de KPIs fue implementado
recientemente, aln no se dispone de informacién histérica suficiente para evaluar estadisticamente el
impacto a largo plazo de los indicadores sobre el desempefio del departamento. Asimismo, la efectividad
del sistema dependera del compromiso de los usuarios con el registro oportuno y preciso de la informacién,
asi como de la actualizacién continua de las bases de datos y herramientas de monitoreo.

Finalmente, los resultados obtenidos demuestran que la aplicacién de herramientas de gestién basadas
en indicadores puede contribuir significativamente a la profesionalizacion de la gestion del mantenimiento
en organizaciones del sector portuario. La metodologia desarrollada proporciona una base replicable para
otras dreas o instituciones que enfrentan probleméticas similares relacionadas con la falta de informacién,

la gestién reactiva del mantenimiento y la ausencia de mecanismos formales para evaluar el desempefio.
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En consecuencia, el sistema propuesto representa un avance hacia una cultura organizacional orientada a

la mejora continua, la prevencién de fallas y la toma de decisiones fundamentada en evidencia objetiva.

CONCLUSIONES

El presente estudio permitié disefiar e implementar una propuesta de gestiéon del mantenimiento basada
en Indicadores Clave de Desempefio (KPIs) para el Departamento de Servicios Generales de una empresa
portuaria ubicada en Veracruz, México. La investigacion demostré que la ausencia de mecanismos formales
de medicién limita la capacidad de control, seguimiento y evaluacién de las actividades de mantenimiento,
dificultando |la toma de decisiones y la optimizacién de los recursos disponibles.

La metodologia aplicada permitié estructurar y estandarizar los procesos de mantenimiento mediante
el mapeo de actividades a través de la herramienta SIPOC, la identificacion y clasificacién de areas de
atencion, el desarrollo de listas de verificaciéon para mantenimiento auténomo y la creacién de formatos
estandarizados para el registro de actividades. Estas acciones contribuyeron a establecer una base de
informacién confiable y consistente, indispensable para la medicién del desempefio y el analisis de los
procesos operativos.

Asimismo, el desarrollo de una base de datos centralizada y de un dashboard para el monitoreo de
indicadores proporcioné una herramienta de apoyo para la gestion del mantenimiento, permitiendo
visualizar informacioén relevante sobre actividades preventivas y correctivas, tiempos de atencién, costos y
tipos de incidencias. La disponibilidad de esta informacion favorece una toma de decisiones mas objetiva
y orientada a resultados.

Los resultados obtenidos muestran que la propuesta tiene el potencial de reducir la dependencia de un
enfoque reactivo de mantenimiento y promover una cultura organizacional orientada a la prevencién, la
mejora continua y la gestion basada en datos. Las mejoras proyectadas en la reduccién de mantenimientos
correctivos, el incremento de actividades preventivas, la optimizacién de tiempos de atencién y el
fortalecimiento del control de recursos evidencian |a viabilidad del sistema propuesto como una herramienta
para incrementar la eficiencia operativa del departamento.

No obstante, debido a que la implementacién del sistema se encuentra en una etapa inicial, se recomienda
realizar evaluaciones periddicas de los indicadores establecidos con el fin de validar cuantitativamente los
beneficios proyectados y realizar ajustes que permitan mejorar continuamente el desempefo del sistema.
Asimismo, se sugiere ampliar la aplicacién de esta metodologia a otras areas de la organizacién para
fortalecer la gestion integral del mantenimiento y consolidar una cultura de mejora continua.

Finalmente, se concluye que laimplementacion de KPIs constituye una estrategia efectiva para profesionalizar
la gestion del mantenimiento de instalaciones, proporcionando informacién objetiva para la toma de
decisiones, optimizando el uso de los recursos y contribuyendo al cumplimiento de los objetivos operativos
y estratégicos de la organizacion. El sistema desarrollado representa una base sélida para la evolucién
hacia un modelo de mantenimiento preventivo y estratégico, alineado con las necesidades actuales de
competitividad y eficiencia del sector portuario.
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RESUMEN

El Puerto de Manzanillo se consolida
como la principal puerta de entrada para
el comercio entre México y la region de
Asia-Pacifico. A pesar de su indiscutible
liderazgo econdmico e indicadores de
crecimiento sostenido, el nodo enfrenta
severas problematicas estructurales e
institucionales. Este articulo analiza |a
transicion de las Administraciones del
Sistema Portuario Nacional (ASIPONAS) bajo
la Secretaria de Marina (SEMAR), los cuellos
de botella en terminales multipropoésito y de
granel como Hazesa, y el impacto comercial
de la saturacion aduanera. Finalmente, se
formulan propuestas de solucién basadas
en tecnologia no intrusiva, descentralizacion
comercial e infraestructura multimodal.

Fecha de recepcion: 18/06/2026
Fecha de aprobacion: 12/07/2026

ABSTRACT

The Port of Manzanillo is solidifying its
position as the primary gateway for trade
between Mexico and the Asia-Pacific
region. Despite its undisputed economic
leadership and indicators of sustained
growth, the hub faces severe structural
and institutional challenges. This article
analyzes the transition of the National
Port System Administrations (ASIPONAS)
under the Secretariat of the Navy (SEMAR),
bottlenecks at multipurpose and bulk
terminalssuch asHazesa, andthe commercial
impact of customs congestion. Finally, it
proposes solutions based on non-intrusive
technology, commercial decentralization,
and multimodal infrastructure.
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INTRODUCCION

Importancia Econémica en el Comercio Exterior

El dinamismo del comercio exterior en México tiene su epicentro en el litoral del Pacifico, siendo el Puerto
de Manzanillo, Colima, el nodo logistico mas critico del pais. La relevancia de este puerto no es inicamente
regional; representa el termémetro de las cadenas de suministro globales que conectan a la manufactura
mexicana con los principales centros de proveeduria en Asia (China, Japén, Corea del Sur).

Indicadores Econémicos de Impacto Nacional

Para dimensionar el peso estratégico de Manzanillo en la economia nacional, es fundamental evaluar sus

métricas operativas y su aportacion fiscal:
. Liderazgo en Contenerizacién: Manzanillo opera mas del 45% de los contenedores maritimos
que ingresan o salen del pais, consoliddandose como el puerto nimero uno de México en carga
contenerizada y el tercero en América Latina.
. Volumen de Operacién: El puerto promedia un movimiento anual superior a los 3.4 a 3.7
millones de TEUs (Unidades Equivalentes a 20 pies). Esta concentracién de volumen genera una
dependencia critica: un dia de paro o retraso en Manzanillo impacta directamente las lineas de
produccién de la industria automotriz, tecnolégica y de electrodomésticos en el Bajio y el Centro del
pais.
J Recaudacién Fiscal Histérica: La Aduana de Manzanillo es una de las mayores fuentes de
ingresos para el erario publico. Aporta aproximadamente entre el 12% y el 14% de la recaudacién
total de IVA y aranceles por importacién a nivel nacional, compitiendo directamente con Nuevo
Laredo como el punto aduanero mas rentable del pais.
. Hinterland Industrial: Su zona de influencia interna (hinterland) abarca estados que representan
mas del 55% del Producto Interno Bruto (PIB) de México, conectando de manera directa con la
Ciudad de México, el Estado de México, Jalisco, Guanajuato y Querétaro.

DIAGNOSTICO DE LAS PROBLEMATICAS PRINCIPALES

A pesar de estos robustos indicadores, el crecimiento de la carga ha superado la velocidad de adaptacién
de la infraestructura fisica y el modelo de gestién portuaria.

A. Centralizacion Operativa e Institucional de las ASIPONAS

La transicion de las antiguas APl (Administraciones Portuarias Integrales) a las ASIPONAS (Administraciones
del Sistema Portuario Nacional), bajo el control de la Secretaria de Marina (SEMAR), trajo consigo un
cambio de paradigma. Si bien la priorizacién de la seguridad nacional y el combate al contrabando han
tenido un impacto positivo en el control fiscal, el modelo militarizado adolece de rigidez comercial.
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Las decisiones operativas de asignacion de ventanas de atraque y prioridades de carga se han burocratizado,
lo que resta flexibilidad ante contingencias maritimas y climaticas, restdndole agilidad a la dindmica de libre

mercado que requiere el comercio exterior.

B. El Caso de Hazesa y la Saturaciéon de Terminales Multipropésito
Terminales como Hazesa, disefiadas inicialmente con una fuerte vocacién para el manejo de graneles
minerales, productos agricolas y carga general, se han visto inmersas en las probleméticas de asignacién
portuaria.
. Conflicto de Criterios de Atraque: Organismos empresariales han sefialado rigideces donde
la autoridad portuaria (ASIPONA) determina qué tipo de buques deben descargar de forma
preferencial en terminales especificas. Al forzar dindmicas de atraque por encima de los contratos
y capacidades naturales de las terminales, se generan cuellos de botella para cargas de acero o
minerales, incrementando los tiempos de estadia de los buques.
. Saturacién en Patios de Almacenamiento: El espacio fisico limitado de las terminales periféricas
como Hazesa provoca que el flujo de salida de materiales pesados o a granel se ralentice cuando el
transporte terrestre (ferroviario o de autotransporte) colapsa fuera del recinto.

C. Cuellos de Botella Aduaneros y Logisticos (El Impacto en Costos)
El endurecimiento de las revisiones aduaneras obligatorias ha extendido los tiempos de despacho. El
fenémeno del “semaforo rojo” aduanero implica inspecciones fisicas minuciosas que congelan el flujo de
las mercancias.
J Demoras y Almacenajes: Un contenedor retrasado mas alléd de los dias libres otorgados por
las navieras genera costos de almacenamiento extraordinarios en puerto y multas por demoras
de equipo. Estos costos ocultos terminan siendo transferidos al consumidor final, restando
competitividad a las exportaciones mexicanas.
. Colapso de la Infraestructura Terrestre: Los accesos terrestres al puerto (como la zona de
Tapeixtles) reciben diariamente a miles de tractocamiones. La falta de vialidades confinadas exclusivas
provoca macro-bloqueos vehiculares que paralizan tanto la actividad portuaria como la vida urbana
de la ciudad de Manzanillo.

MATRIZ DE ANALISIS Y PROPUESTAS DE SOLUCION

Para mitigar el impacto negativo de estas probleméticas sobre los indicadores econémicos del puerto, se
plantea la siguiente estrategia integral:
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Dimension
Analizada

Gobernanza
Portuaria
(ASIPOMNA)

Operacion de
Terminales
(Hazesa)

Procesos
Aduaneros

Infraestructura
Terrestre

D

Problematica Detectada

Centralizacion en la toma
de decisiones comerciales
y rigidez operativa por el
enfoque exclusivo de
seguridad nacional.

Desbalance enla
asignacion de tipos de
cargay cuellos de botella
gen muelles multipropdsito.

Exceso de revisiones fisicas
intrusivas, derivando en
sobrecostos por demoras y
almacenajes para el sector
importador.

Colapso de vialidades
urbanas por transporte de
cargay retrasos en las
obras de expansion del
Muevo Puerto (Cuyutlan).
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Propuesta de Solucidn Estratégica

Comité Mixto de Facilitacién Comercial: Crear un
drgano de decisidn coparticipado entre la SEMAR,
agencias aduanales, terminales (como Hazesa) v
usuarios del puerto para balancear la seguridad
portuaria con la agilidad logistica v el respeto al libre
mercado.

Especializacion Dindmica y Conectividad
Ferroviaria: Optimizar las espuelas de ferrocarril
internas de Hazesa para desalojar graneles minerales
de forma directa sin tocar la red vial urbana,
respetando la vocacion técnica de la terminal bajo
criterios de eficiencia de mercado.

Aduana Tecnoldgica e Inteligencia Artificial:
Implementar sistemas de escaneo perimetral en
movimiento (rayos X de flujo continuo) combinados con
maodelos de analitica de datos predictiva para pre-
clasificar embarques de bajo riesgo (Operadores
Econdmicos Autorizados) y agilizar su despacho
inmediato.

Zonas de Apoyo Logistico (ZAL) y Conectividad
Metropolitana: Construir puertos secos y patios de
regulacion fuera de la mancha urbana de Manzanillo.
Los camiones solo avanzarian al recinto portuario
mediante citas digitales validadas, liberando las
avenidas locales. Acelerar las licitaciones de
infraestructura perimetral del Muevo Puerto.

Para fundamentar los resultados o el marco de proyecciones econdémicas, es clave incluir datos consolidados

que demuestren la presion operativa que se avecina.

Las proyecciones para los préximos cinco afios (2027-2031) toman como base un escenario macroeconémico

inercial de crecimiento anual del 4.5% en la carga contenerizada y una tasa de inflacién/eficiencia del 5%

en la recaudacién aduanera. Este crecimiento esta fuertemente impulsado por la relocalizacién de cadenas

productivas (nearshoring) hacia el Bajio y Occidente de México.
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Tabla 1. Proyecciones de Crecimiento Operativo e Ingresos Fiscales (Aduana de Manzanillo, 2027-2031)

R dacid Ti
Volumen Iecau acion Capacidad |Bmpnl
. . Fiscal ] Promedio
Afo de Carga Crecimiento Estimada (Mil de Patios de
Proyectado  (Millones Anual (%) . Ocupada
de TEUS) Millones de (%) Despacho
MXN) (Horas)
2027 3.91 4.5% $162.5 84% 38.5
2028 4.09 4.6% $170.6 88% 42.0
2029 4.27 4.4% $179.1 92% 46.5
2030 4.46 4.5% $188.1 95% 51.0
2031 4.66 4.5% $197.5 98% 56.5

Nota de estimacion metodolégica: Las proyecciones de recaudacion consideran el cobro acumulado de IVA
de importacion, Impuesto General de Importacion (IGl) y el Derecho de Tramite Aduanero (DTA) reportados
por la ANAM. Los tiempos promedio de despacho asumen una tendencia al alza si no se implementan las
aduanas tecnoldégicas ni las zonas de apoyo logistico propuestas.
Para el andlisis de la informacién es importante resaltar tres puntos criticos que vinculan estos nimeros con
las problematicas de la ASIPONA y terminales como Hazesa:
1. La Barrera de los 4 Millones de TEUs: Hacia finales de 2028, el puerto rompera la barrera
de los 4 millones de TEUs anuales. Fisicamente, el vaso actual del puerto no estd disefiado para
soportar ese volumen sin un colapso vial absoluto en los accesos terrestres si se mantiene el modelo
de despacho actual.
2. Saturaciéon Inminente de Patios (98%): Para el afio 2031, la ocupacién de patios rozara el
98%, lo que técnicamente se considera un estado de paralisis operativa total. Esto explica por qué
la ASIPONA tiende a intervenir e intentar redireccionar buques a terminales multipropésito como
Hazesa para liberar espacio en los muelles de contenedores puros, aunque dicha medida distorsione
las reglas comerciales del libre mercado.
3. El Costo de la Inaccion (Degradacién del Tiempo de Despacho): El incremento proyectado
en el tiempo de despacho (pasando de 38.5 a 56.5 horas promedio) se traduce de forma directa
en millones de ddlares anuales en sobrecostos por demoras de contenedores y almacenamiento
extraordinario, impactando directamente la competitividad del hinterland industrial mexicano.



g0t XSSNI c80 21X

b

D]
1

4\
4‘
k)
=
Q
=~
[]

PROVECTA_ w0

CONCLUSION

El Puerto de Manzanillo es un activo macroeconémico insustituible para el crecimiento de México. Sus
impresionantes indicadores de volumen y recaudacién fiscal demuestran que el pais estd posicionado
de manera idénea para capitalizar las tendencias comerciales de la cuenca del Pacifico. Sin embargo, la
infraestructura y los modelos de gestién tradicionales han alcanzado su limite operativo.

La ASIPONA Manzanillo debe evolucionar hacia un rol donde el control aduanero y la seguridad no ahoguen
la competitividad comercial. El fortalecimiento de terminales especializadas como Hazesa, la inversion en
tecnologias de inspeccion rapida y la articulacion de corredores logisticos intermodales hacia el interior de
la republica son las Unicas vias para evitar que el motor del comercio exterior mexicano se detenga por su

propio éxito.
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RESUMEN

El presente informe técnico aborda la implementacién y
desarrollo de la NOM-030-STPS-2009, especificamente
delospuntos 6y 7, en las instalaciones de la empresa. El
proyecto tiene como finalidad contribuir a la prevencién
de accidentes y enfermedades laborales mediante
la identificaciéon de peligros, evaluaciéon de riesgos y
establecimiento de medidas preventivas y de control
relacionadas con la seguridad y salud en el trabajo.
Durante el desarrollo del proyecto se analizaron las
condiciones de seguridad e higiene de la institucion,
considerando los principales factores de riesgo
presentes en el entorno laboral. Asimismo, se
realizaron actividades de investigacion, recopilacion de
informacién y colaboracién con el personal responsable
de seguridad e higiene, con el propédsito de establecer
acciones que permitan reducir y controlar los riesgos
identificados.

Como resultado, se desarrollé un programa de apoyo
para la capacitacion e instruccién de los trabajadores
durante un periodo de un afio, el cual puede ser
modificado y adaptado de acuerdo con las necesidades
de la organizacién y las condiciones de seguridad y
salud que se presenten. Con ello, se busca fortalecer la
cultura de prevencion, promover ambientes de trabajo
seguros y proporcionar una herramienta que pueda
ser utilizada posteriormente por la institucion e incluso
como referencia para otras empresas.

Palabras Clave: NOM-030-STPS-2009; seguridad y
salud en el trabajo; prevenciéon de riesgos; identificacion
de peligros; medidas preventivas; higiene laboral;
capacitacion; accidentes laborales; riesgos laborales;

programa de seguridad.

Fecha de recepcion: 22/06/2026
Fecha de aprobacion: 18/07/2026

ABSTRACT

This technical report addresses the implementation
and development of NOM-030-STPS-2009, specifically
Sections 6 and 7, at the facilities of the company.
The project aims to contribute to the prevention of
occupational accidents and illnesses through hazard
identification, risk assessment, and the establishment of
preventive and control measures related to occupational
safety and health.

During the development of the project, the institution’s
safety andhygiene conditions were analyzed, considering
the main risk factors present in the workplace. Research,
gathering information, and collaboration with the
personnel responsible for occupational safety and
hygiene were also carried out to establish actions aimed
at reducing and controlling the identified risks.

As a result, a support program was developed to
provide training and instruction to workers over a one-
year period. This program can be modified and adapted
according to the organization’s needs and the safety
and health conditions that may arise. The project seeks
to strengthen the safety culture, promote safe working
environments, and provide the institution with a useful
tool that can be maintained after the completion of
the professional residency and serve as a reference
for other organizations seeking to identify and control
occupational hazards and risks.

Keywords: NOM-030-STPS-2009; occupational safety
and health; risk prevention; hazard identification;
preventive measures; occupational hygiene; training;
occupational accidents; occupational risks; safety
program.
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INTRODUCCION

El presente informe técnico de residencias profesionales, titulado “Implementacién y desarrollo de la
NOM-030-STPS-2009 en los puntos 6 y 7", se desarrolla en las instalaciones de la empresa. El proyecto
tiene como propdsito fortalecer la seguridad y salud en el trabajo mediante la identificacién de peligros,
evaluacion de riesgos y aplicacion de medidas preventivas y de control.

Durante el desarrollo del proyecto se analizaron las condiciones de seguridad e higiene de la institucién, con
el apoyo del personal responsable de estas dreas y mediante actividades de investigacion y recopilacién de
informacién. Esto permitié identificar los principales factores de riesgo y establecer acciones orientadas a
su prevencion y control.

Como resultado, se elaboré un programa de capacitacion e instrucciéon para los trabajadores con una
duracién de un afio, el cual puede adaptarse de acuerdo con las necesidades de la institucion. Con su
implementacién se busca fortalecer la cultura de prevencién, reducir los riesgos laborales y contribuir al
establecimiento de condiciones de trabajo mas seguras.

Finalmente, este informe pretende servir como una herramienta de apoyo para la instituciéon y como
referencia para otras organizaciones interesadas en la identificacion, prevencion y control de peligros
relacionados con la seguridad y salud en el trabajo.

MARCO TEORICO

El presente marco teérico aborda los principales conceptos relacionados con la normalizacién y la seguridad
y salud en el trabajo. En primer lugar, se explica el concepto de normalizacién como un proceso mediante
el cual se establecen criterios, requisitos y procedimientos aplicables a diferentes actividades, con el
propdsito de garantizar aspectos relacionados con la seguridad, salud y calidad.

Asimismo, se presenta la NOM-030-STPS-2009, norma emitida por la Secretaria del Trabajo y Previsién
Social, cuyo propédsito es establecer las funciones y actividades relacionadas con los servicios preventivos
de seguridad y salud en los centros de trabajo. Su aplicacién permite desarrollar acciones orientadas a la
prevenciéon de accidentes y enfermedades laborales.

Finalmente, se aborda el concepto de Norma Oficial Mexicana (NOM), entendida como una regulacién
técnica de caracter obligatorio que establece requisitos y especificaciones para determinadas actividades,
productos o servicios. Estos conceptos proporcionan las bases teéricas necesarias para comprender la
importancia de la implementacién de la NOM-030-STPS-2009 y su relacién con la prevencién de riesgos
laborales.

Para la elaboracién del proyecto se debe trabajar en el departamento el cual se encarga de gestionar las
actividades de seguridad e higiene y proteccién civil, es las areas de la Residencia Regional y Proyectos en
proceso de construccion, a fin de prevenir dafos a la salud e integridad de los trabajadores e instalaciones.
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Las funciones principales generales de esta 4rea son:
a) Planear las actividades de proteccion civil y seguridad e higiene de la Residencia Regional.
b) Atender los requerimientos de atencién de servicios de proteccion civil y seguridad e higiene
en el trabajo.
c) Coordinar la ejecucion de las actividades de la comision de seguridad e higiene con los
responsables de las &reas de la Residencia Regional.
d) Vigilar la ejecucion de las actividades de la comisién de seguridad e higiene.

ANTECEDENTES Y DEFINICION DEL PROBLEMA PARA LA REALIZACION DEL PROYECTO

En las instalaciones de la empresa, actualmente no cuentan con un proceso registrado donde documente
que hacer en caso de una contingencia de una propagacién de un virus biolégico, siendo esto una nueva
variable en el entorno laboral, donde, se ven afectados tanto procesos como la forma en la que operan los
empleados.

Siendo esto algo nuevo, se debe actualizar las medidas preventivas en las instalaciones, por lo que , no
solo se enfrenta una situacion la cual no se puede arreglar directamente, sino que también no se puede
visualizar y tener control alguno, el medio mas viable en casos como la propagacion de un agente biolégico
es mediante la prevencién aplicando correctamente la seguridad e higiene, con esto, se quiere conseguir
de la forma mas efectiva la preservacion de los empleados, cuidando que no se sienta como un proceso
estricto y rigido, si no que se tome como algo positivo y que ayude a implementar un estilo nuevo de vida
tanto dentro del trabajo como fuera de ella.

Al igual que los agentes biolégicos, la identificacién y actualizacién de agentes peligrosos como son los
fisicos y quimicos, los cuales, deben ser considerados en el proceso, donde se registren con medidas
preventivas, asi mismo, los peligros circundantes los cuales no todos se pueden prescindir pero que se
pueden prevenir y tener planes como capacitaciones e informacién de que hacer en caso de que alguno
suceda.

De no tomarse acciones, y no tener un plan estratégico que ayude a que estos factores se eviten, la
empresa se puede llegar a ver afectada social y econémicamente.

ALCANCE

El proyecto estard abarcado hacia el personal presencial de la empresa, la cual tiene registrado a 120
trabajadores y a toda el drea que compone esta residencia, su anélisis abarcara todos los departamentos, asi
como estacionamiento, areas verdes y almacenes. No solo se le instruird al personal a cuidarse y prevenirse
dentro de las instalaciones si no que se les incitara a que lo hagan fuera de las instalaciones para preservar
mejor su integridad y salud.
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a) Se analizard qué area es la que cuenta con mayor riesgo.
b) Se analizard donde implementar mas sefalizaciones o colores de seguridad en la instalacién.
c) Se incitara a los trabajadores a tener responsabilidad en la salud y a compartir esta cultura
con otros.
d) Se ofrecerd informacién constante sobre medidas de prevencién para diferentes agentes
peligrosos.

LIMITACIONES

El proyecto solo serd abarcado dentro de las instalaciones de la empresa, es decir, la investigacion no
tendra funcién ni vigor fuera de la zona ya antes mencionada.
a) Por el momento sélo se analizard y se implementard en las instalaciones de la empresa,
Ubicada en ciudad industrial Veracruz, Ver.
b) No se tomaran en cuenta accidentes fuera de las instalaciones o fuera de las actividades
programadas por la empresa.
c) Este proyecto solo estard enfocado al reciente virus biolédgico covid-19, es decir, no sera
efectivo para otras enfermedades de tipo virus.

METODOLOGIA

Teorias Existentes

Normalizacién Nacional

La Normalizacién es el proceso mediante el cual se regulan las actividades desempefadas por los sectores
tanto privado como publico, en materia de salud, medio ambiente, seguridad al usuario, informacién
comercial, practicas de comercio, industrial y laboral a través del cual se establecen la terminologia, la
clasificacion, las directrices, las especificaciones, los atributos las caracteristicas, los métodos de prueba o
las prescripciones aplicables a un producto, proceso o servicio.

Norma 030-STPS-2009

La NOM-030-STPS es una norma oficial mexicana de la Secretaria del trabajo y previsién social en materia
de Servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo. Es una norma de cumplimiento obligatorio de
todos los centros de trabajo en territorio mexicano. Su ultima version data del afio 2009 siendo el nombre
vigente completo de la norma NOM-030-STPS-2009 de conformidad con lo dispuesto en la Ley federal de
Metrologia y normalizacién. Esta norma es la base para todos los programas preventivos de riesgos en los
centros de trabajo
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Tipos de Normas

Norma Oficial Mexicana (NOM)

Una Norma Oficial Mexicana (NOM) es una regulacién técnica de observancia obligatoria que contiene
informacién, requisitos, especificaciones, procedimientos y metodologias que deben cumplir bienes y
servicios que se comercializan y consumen en el pafs.

Norma Mexicana (NMX)

Prevé para uso comun y repetido reglas, especificaciones, atributos métodos de prueba, directrices,
caracteristicas o prescripciones aplicables a un producto, proceso, instalacién, sistema, actividad, servicio
o método de produccién u operacién, asi como aquellas relativas a terminologia, simbologia, embalaje
marcado o etiquetado.

Normas Referenciales (NRF)

Elaboran las entidades de la administracion publica de conformidad con lo dispuesto por el articulo 67
de la LFMN, para aplicarlas a los bienes o servicios que adquieren, arrienden o contratan cuando las
normas mexicanas o internacionales no cubran los requerimientos de estas o sus especificaciones resulten
obsoletas o inaplicables.

Secretaria del Trabajo y Prevencion Social (STPS)

La Secretaria del Trabajo y Previsién Social, como dependencia del Poder Ejecutivo Federal, tiene a su cargo
el desempefio de las facultades que le atribuyen la Ley Orgénica de la Administracién Publica Federal, la
Ley Federal del Trabajo, otras leyes y tratados, asi como los reglamentos, decretos, acuerdos y érdenes del
presidente de la Republica.

Diagnéstico

Un diagndstico son el o los resultados que se arrojan luego de un estudio, evaluacion o anélisis sobre
determinado dmbito u objeto. El diagndstico tiene como propédsito reflejar la situacion de un cuerpo,
estado o sistema para que luego se proceda a realizar una accién o tratamiento que ya se preveia realizar
o que a partir de los resultados del diagndstico se decide llevar a cabo.

Actividades Realizadas

Al realizar las practicas profesionales en una empresa tan grande se consigue ver el enfoque tan importante
que se le tiene que dar a la seguridad y salud de los trabajadores, haciendo cumplir las obligaciones que
tienen cada uno como empleado, y asi mismo, el patrén debe hacer que estas se vean reflejadas en un
indice de disminuciéon de accidentes, por lo contrario, si se tiene una tasa alta de accidentes o lesiones
hace que los empleados recurran a pagos por estas, ocasionando que la empresa invierta en gastos no
previstos o planeados e igual llegar a poder ser clasificados como una empresa insegura.
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Por lo anterior, las autoridades Federales a través de la STPS y del IMSS; las organizaciones obreras a través
del Congreso del Trabajo y las Patronales a través sus distintas cdmaras que los agrupan, han lanzado
un programa, que, aunque es para todo tipo de empresa en tamafio y giro a las empresas pequefas
y medianas, les beneficia; este programa se basa en la NOM-030-STPS-2009, Servicios Preventivos de
Seguridad y Salud en el Trabajo. Funciones y actividades. El programa es el de autogestion en seguridad
y salud en el trabajo.

Esta norma ayuda a que las propias empresas por medio de los apartados que se explican detalladamente,
se puedan auto diagnosticar para la prevencién accidentes y salud, el cual aplicarla ayudara a identificar
riesgos peligrosos de todo tipo que se encuentre dentro de las instalaciones o dreas, agregéandole un valor
mas a la empresa en la rama industrial.

Mediante la técnica de la observacién de la Residencia Regional de Construcciéon Sureste se permitié
diagnosticar los peligros internos y circundantes, que pudieran ocurrir durante el desarrollo de las funciones
del personal y que pueden originar una enfermedad, incidente o accidente.

Las actividades primordiales que se establecieron fueron identificar los peligros y riesgos en el entorno
laboral, asi como la prevencién de cada uno de los que se mencionen, ya que la empresa no cuenta con
un informe a detalle y documentado de todos estos, para esto se tomé como guia la Norma NOM-030-
STPS-2009 en los puntos 6y 7.

En el siguiente cronograma se muestra las actividades realizadas en fecha real y los periodos en los que
fueron ejecutados.

Tabla 1 Cronograma de Actividades

MESES [SEMANAS)

ACTIVIDADES

SEPTIEMBRE | OCTUBRE | NOVIEMBRE | DICIEMBRE ENERO

Observacion de las
instaladiones y alrededores
Andlisis v planteamiento de
objetivos para los puntos 6y 7
de la norma

Apoyvo en la estacion de
desinfeccion

Creacion de formato y llenado
de objetivos de cursos

Busqueda y contacto con
empresas parainformacion de
CUrsos

Programa de seguridad vy salud
en el trabajoen las
instalaciones

Creacion de base de datos de

personal con conocimiento de
55T
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Observacién Directa

Esta técnica sirvi6 de apoyo para identificar todos los aspectos que hay en el entorno de trabajo que
puedan llegar a afectar a los trabajadores en su ambiente laboral, se procedié a recorrer toda la instalacién
y areas de trabajo para lograr tener una idea mas amplia de cémo operan, ver detalladamente las tareas
que cumple cada érea, las herramientas, equipos y materiales que la empresa utiliza a lo largo de sus
procedimientos.

Puesto de Desinfeccién

Se apoyd en el puesto de desinfeccidn que se encuentra en la entrada principal de las instalaciones esto con
el fin de que el personal esté libre de agentes bioldgicos, las medidas que se usan para este procedimiento
es la aplicacién de gel antibacterial, posteriormente se le rocia todo el cuerpo con liquido desinfectante, el
cual no es toxico ni nocivo para la salud, se le brinda cubre bocas, se le aplica un aparato llamado oximetro
el cual mide la respiracién de la persona para determinar si esta se encuentra bien en su respiracion.
Programa de Seguridad y Salud en el Trabajo de la Residencia Regional

Se cred un programa de seguridad y salud en el trabajo en las instalaciones en el cual se programa todas
las actividades a realizar a lo largo del afio haciendo un cronograma, esto como medida preventiva, en la
siguiente imagen se muestra un fragmento del programa la cual se elaboré para el siguiente afo, en el cual
se explica en resumen la identificacion de aspectos peligrosos en el trabajo y sus prevenciones, el cual fue
el objetivo principal de este proyecto.

Para elaborar este programa se necesité diagnosticar cada area de las instalaciones, analizar y comentar
con personal de seguridad e higiene de la instalacién para determinar la mejor opcién en actividades para
programar.

Tabla 1 Programa de seguridad y salud

ESTRATEGA JETHCAON PEUGRD ACTIVIDADWICKN PREVENTIA(CANTIMD/TEWD| & FIN AWM J JIA S O|IN|D
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*En el campo de estrategia se le anota lo que se quiere conseguir principalmente

*En justificacion por qué se debe implementar la estrategia que se solicita

*En peligro hace referencia especificamente a que circunstancia esté dirigida

*En actividades preventivas se anota todas las prevenciones posibles que puedan aplicarse.

*En tiempo se anotara en qué cantidad y tiempo se hard, a corto, mediano o largo plazo

*P=Es el tiempo programado, el que se estima que se hara

*R= Es el tiempo real en el que se ejecutd la actividad, puede variar por diversas variables el de
programado

Creacion de Base de Datos de personal que cuenta con Certificados
Se cred una base de datos en el cual se aloja a todo el personal que cuenta con conocimientos basicos y/o
avanzados sobre temas de seguridad y salud industrial, esto para facilitar la obtencién de ellos cuando se
necesite escoger a un trabajador para que asesore o capacite a otros cuyos conocimientos estén perfilados
a lo que se solicite, esta base de datos albergara.

1ra columna: RPE del trabajador

2da columna: el drea donde se ubican (ROZVO, ROZPT, ROZVN, JEF)

3ra columna: nombre del trabajador

4ta columna: el puesto que desarrolla el personal

Sta columna: nombre del curso

6ta columna: la institucién donde se tomé el curso

7ta columna: Los cursos que ha tomado (certificaciones, constancias, diplomas)

Busqueda de Instituciones Capacitoras y Contacto

Una vez documentado los cursos que el personal necesita y requiere se procede a la busque da instituciones
que brinden cursos enfocados a la industria eléctrica, fiscal, seguridad y salud, construccién entre otras. Lo
que se hizo fue buscar las empresas que ofertaran los cursos especificos y se les contactaba por medio de
correo electrénico, estos localizados y obtenidos mediante sus paginas web, blogs y anuncios.

Por estas circunstancias de la nueva normalidad por el covid-19 se le hacia mencién en el correo a las
empresas si contaban con la modalidad de cursos a distancia, esto, para evitar la aglomeracién y contacto
de los trabajadores fuera y dentro de la empresa. En el mismo mensaje viene especificado que nos brinden
la cotizacion del curso por persona, esto se pide para comparar los precios y cotizar con otras empresas el

mismo curso para ver cual es mas factible.

RESULTADOS

Las instalaciones de la empresa cuentan con una gran érea laboral la cual se obtuvo acceso total para hacer
posible este proyecto, el cual trae consigo beneficios positivos tanto a la empresa como al practicante.
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Debido al surgimiento de un nuevo agente biolégico llamado Covid-19 surgié un nuevo estilo de vida
y asi mismo de trabajo, cambiando factores y variables que se venian haciendo dia con dia en nuestras
tareas diarias, tal y como se ha dicho, no solamente cambia la forma de vivir, sino que también, afecta a los
procesos y formas de trabajo de las empresas.

Como resultado de la estadia en las instalaciones y con apoyo del personal de seguridad y salud y el apoyo
de area de capacitacién se pudo elaborar un nuevo documento en el cual estan registrados los peligros
y riesgos que atenten la seguridad de los trabajadores, incluyendo cada método de prevencién y accién
a cada sucedo que pueda suceder, ya se contaba con un documento Unico en el cual abarcaba estos
temas, pero debido al surgimiento del Covid-19 se tuvo que modificar y agregar nuevos procedimientos,
estdndares, evaluaciones entre otros métodos, para asi evitar la propagacién de esta dicha enfermedad.
Se logré concientizar al personal de las instalaciones en el tiempo que se estuvo presentando el servicio del
practicante, mediante carteles y platicas en sus areas de trabajo a los trabajadores, todo esto previniendo
la aglomeracién. Haciéndoles el recordatorio del uso de cubre bocas en todo el tiempo dentro de las
instalacionesy el uso de gel antibacterial que se colocaron en puntos estratégicos dentro de las instalaciones.
Como resultado en la investigacion de instituciones que brinden cursos se logré disminuir los gastos
gracias a la estrategia de buscar més diversidad de instituciones que brinden estos cursos, algunos de
forma gratuita y otras a muy bajo costo. Esto beneficia a la empresa ya que al investigar mas afondo
sobre instituciones nuevas que brinden estos cursos hace que los costos sean menores que acudir a las
instituciones a las cuales ya se habia tenido relacién y que sostenia un precio mas alto. Cabe resaltar que
todos los cursos sobre seguridad e higiene serédn impartidos por instructores de los cenac’s lo que es una
ventaja ya que estos no tienen ningln costo alguno.

La estancia en las instalaciones de la empresa dejo muy en claro, que la seguridad y bienestar de sus
empleados es primordial y fundamental para el desarrollo de sus procesos, se pudo observar la buena
coordinacién entre companeros y la buena ejecucién de medidas y actividades preventivas que dispone el
jefe y auxiliares del departamento de seguridad e higiene, se puede llegar a pensar que al no hacer actos
peligrosos nunca le puede llegar a pasar algo a una persona, pero eso no es del todo cierto, siempre hay
circunstancias que uno no puede llegar a controlar y/o manejar ya sea por diferentes factores como un mal
movimiento, un descuido o no acatar bien las medidas de seguridad y prevencion.

Se pudo percibir que la cultura de la salud y seguridad en las instalaciones es percibida ya que los propios
trabajadores si llegaban a notar una situacién peligrosa ellos mismos implementaban una accién preventiva
haciendo que otros trabajadores no tuvieran problemas en un futuro, si la situacién era extrema se acudia
con el jefe de seguridad y salud de proteccioén civil

Una limitacién que se obtuvo es no poder obtener resultados sobre la implementacién del programa de
seguridad y salud en el trabajo debido a que este estd programado para un afo el cual con eso datos se
obtendria una mejor percepcién de mejora y se podra comparar mejor la diferencia con afos anteriores.
Se recomienda dar seguimiento de este manual que se cre6 para las instalaciones de la compania debido
a que constantemente aparecen nuevos factores de riesgo y la seguridad siempre debe estar frente a toda
actividad o proceso que se ejecute, siempre se debe documentar cualquier accidente que ocurra para
poder analizarlo en todos los aspectos y poder darle o una accién preventiva o una accién correctiva.
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Se pudo poner en practica los conocimientos adquiridos por parte del residente, el cual, contaba con
nociones basicas y fundamentales sobre esta rama importante de la seguridad e higiene industrial. Algo
que destaco en este proyecto fue la implementacién de acciones preventivas y correctivas en cada caso
detectado de peligro o riesgo, son actividades de observacién que un jefe de seguridad siempre debe
estar constantemente monitoreando y dando solucién, para este puesto se debe tener estrategias muy
claras y eficaces debido a que se enfrenta con actitudes y mentalidades de otras personas y este debe
hacer un gran trabajo para lograr tener un entendimiento claro y preciso para transmitir.

Un buena experiencia que se lleva al hacer las residencias independientemente de lo académico es la
relacion que se tiene con el personal, relacionarse con ellos, conocer el método en el que trabajan, la forma
en cémo se relacionan, como hacen que uno se relacione es Unico y es algo que solo poniéndolo en practica
al trabajar o hacer un servicio como este hace que se viva, como opinién personal en las instalaciones de la

empresa tienen un ética muy clara, transparente y tiene una calidez Unica que transmiten y hacen transmitir.
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RESUMEN

El criterio de calidad y las maneras existentes para
alcanzarla tienen un enfoque en la optimizacién
operativa, dentrode estasmetodologiasestalade 9S
de origen japonés, lo cual suele seradoptado por las
empresas bajo la premisa de funcionar como recetas
universales de éxito. Sin embargo, su efectividad
real opera bajo condiciones relacionadas con el
entorno cultural del lugar geogréafico de donde se
implementan. El objetivo de este articulo es analizar
criticamente la factibilidad y sostenibilidad de esta
metodologia dentro del contexto empresarial
Latinoamericano. Mediante un anélisis documental
y conceptual de corte cualitativo, se examina el
choque estructural entre la dimensién técnica
del modelo propuesto por Japén y el espectro
sociocultural de la regién. Los principales hallazgos
se demuestran en la Fase 1 del sistema, constituida
por los tres aspectos clave de toda la metodologia:
clasificacion, orden y limpieza, los cuales resultan
inoperables en un entorno latino debido a las
barreras histéricamente impuestas pero aceptadas,
las cuales al estar cargadas de estigmas generan
una profunda desconfianza y detona rechazo ante
dindmicas impuestas y dirigidas hacia un grupo de
actividades que organizacionalmente nadie quiere
realizar y que los efectos son pasivos y lejos de lo
esperado. Se concluye que, al colapsar la primera
fase, los esfuerzos por establecer las siguientes
fases quedan anulados, evidenciando la necesidad
ineludible de adaptar socioculturalmente estas
filosofias industriales a la realidad de la fuerza
productiva de América Latina.

Palabras clave: metodologia 9S, cultura laboral
latinoamericana, resistencia pasiva, gestiéon de la
calidad, servidumbre estereotipada

Fecha de recepcion: 02/07/2026
Fecha de aprobacién: 28/07/2026

ABSTRACT

The criterion of quality and the existing means
to achieve it focus on operational optimization.
Within these methodologies is the Japanese-
born 9S system, which tends to be adopted by
companies under the premise of functioning
as universal recipes for success. However, its
actual effectiveness operates under conditions
closely related to the cultural environment of the
geographical location where it isimplemented. The
objective of this article is to critically analyze the
feasibility and sustainability of this methodology
within the Latin American business context.
Through a qualitative documentary and conceptual
analysis, the structural clash between the technical
dimension of the model proposed by Japan
and the sociocultural spectrum of the region is
examined. The main findings are demonstrated in
Phase 1 of the system, which comprises the three
key aspects of the entire methodology: sorting, set
in order, and shine. These components prove to be
inoperable in a Latin American environment due to
historically imposed yet accepted barriers. These
barriers, heavily laden with stigmas, generate
deep-seated distrust and trigger rejection toward
forced dynamics directed at a set of activities that,
organizationally, no one wishes to perform, causing
the outcomes to be passive and far from expected.
It is concluded that when the first phase collapses,
any efforts to establish the subsequent phases are
nullified, highlighting the unavoidable need to
socioculturally adapt these industrial philosophies
to the reality of the Latin American productive
workforce.

Keywords: 9S methodology, latin american work
culture, passive resistance, quality management,
classist stigma.
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INTRODUCCION

A finales de 1880, John Pemberton invento un producto en ese tiempo elaborado completamente
artesanal llamado Coca Cola y la registré inicialmente como un jarabe medicinal y ténico cerebral que
prometia curar un sinfin de dolencias y males cientificamente diagnosticados hasta el espectro de la fatiga
y superar adicciones. Hoy sigue presente, aunque dentro del rubro de las bebidas carbonatadas conocidos
cominmente como un refresco de la categoria de cola, lejos quedo la idea de ser algin producto de apoyo
médico, aunque muchas personas siguen atribuyéndole atributos que no posee.

El propésito primordial del presente articulo es equiparar como un producto innovador que tuvo beneficios
para una fraccién de los consumidores cumpliendo con las expectativas que tenian y que lo mismo sigue
sucediendo frecuentemente tanto con productos como con servicios, filosofias y metodologias. El que lo
ofrecido tenga los resultados esperados deberia ser la norma, pero como bien nos indica la estadistica no
puede tener el mismo efecto en toda una poblacién, siempre habra un margen de error.

Actualmente hay un sin nimero de filosofias orientadas a mejorar la calidad de las organizaciones, sin
embargo, el adquirir la licencia de uso y tomar las capacitaciones pertinentes no es un indicador de esta va
a funcionar de la misma forma y con los mismos resultados que sus antecesores. Cuando se adquiere algo
que consideramos la solucién presente en la organizacién hay un entusiasmo adicional que se va diluyendo
con el paso del tiempo, esto sucede casi en cualquier adquisicion.

Las empresas al observar resultados fabulosos que han obtenido otras organizaciones omiten muchos
factores que contribuyeron directamente en ese éxito y es en gran parte que la cultura establecida por
siglos ayuda a que esto se logre, impulsado por conceptos medulares que no es posible instaurar en los
individuos en un corto plazo de tiempo. Una de las filosofias que ha tenido esta aplicacién y repunte en los
ultimos afios ha sido sin duda las 9S o su antecesor las 5S y es en donde surge la principal problematica
observada, los resultados no han sido equiparables en Latinoamérica con los obtenidos en el pais de
origen de la filosofia Japon.

Esto es lo que ha detonado el profundizar en las bases en las cuales esta filosofia tiene su auge y determinar
en cual punto es en donde empieza hasta cierto punto el fracaso de los esfuerzos por implantarla en la
empresa. En otras palabras, ;por qué en paises de oriente o incluso en Estados Unidos de América se han
encontrado mejores desempefios que en toda Latinoamérica (LATAM)?, en que radica que el personal tenga
un compromiso visible que en cualquier pais de LATAM si observamos, pero de una forma tropicalizada y
con la medida justa de esfuerzo.

Esmuy claroy se puede observar que la energia invertida por el personal en laimplantacion de lametodologia
cuando la empresa desea hacerlo es completamente diferente, cuando en paises como Japdn se percibe
como un esfuerzo de la Gerencia por tener una mejora continua, en los paises Latinoamericanos distingue
como una moda pasajera, algo impuesto y que les va a generar un mayor desgaste en su labor y que les
va a consumir mas tiempo.
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Cuando ademas les indicamos que dentro de la misma metodologia existen factores que mas adelante
veremos que son cardinales para que el procedimiento pueda funcionar, pero que dentro de la civilizacién
Latinoamericana tiene un significado completamente distinto y totalmente contrapuesto, apoyados con
ideas que se pueden considerar histéricas, el nivel de complejidad es otro, es mucho mas dificil.

ANTECEDENTES

Para una mejor comprensién acerca del tema es necesario establecer que se considera la calidad, ya que
tiene un valor completamente diferente para cada individuo. Una de las definiciones mejor estructuras es
la de Berry el cual indica que un usuario que adquiere lo que sea que nosotros elaboremos o que consuma
alguno de nuestros servicios tiene de antemano una serie de requerimientos y de expectativas plenamente
establecidas que espera llenar con nuestro producto o servicio. Si este logra cumplir todo lo anterior y
ademas es repetitivo en el tiempo entonces se crea un vinculo sélido en la experiencia del cliente y es
asociado por este como algo que tiene calidad (Berry, 1994).

Esto nos comprueba lo afirmado en el parrafo anterior la calidad depende de la persona que esta en contacto
directo, el individuo es el encargado de asignarle un valor representativo. La calidad es la explicacion que el
individuo le asigna hacia algo que logra satisfacer sus necesidades. Con la finalidad de darle cumplimiento
a esto es por eso que estudiosos de todo el mundo le han dedicado tiempo y experiencia hacia el camino
de lograr conceptualizar de una forma que pueda ser operativa, medible y controlable este tan cambiante
concepto de calidad.

Uno de esos estudiosos son sin duda Shigeo Shingo y Taiichi Ohno los cuales podria llegar a considerarseles
los “Padres” de la filosofia pionera de las 5S (Seiri-Clasificar/Seleccionar, Seiton-Ordenar/Organizar, Seiso-
Limpiar-Inspeccionar, Seiketsu-Estandarizar/Bienestar, y Shitsuke-Disciplina/Mejora continua) las cuales
fueron establecidas durante los afios 50s y 60s dentro de una empresa muy especifica de transformacion la
gran empresa Toyota (Lean Production, 2026).

Taiichi Ohno utilizo esta filosofia hacia el disefo dirigido hacia la evaluacion y el retiro de los desechos en
estructuras sobrantes en los talleres (Formacién 5S, 2026). Shigeo Shingo que es mas conocido que Ohno,
fue el encargado de realizar la estructura, documentacién y difusién como un método establecido que de
una forma visual de lograr una optimizacion en los procesos de la empresa. (Lean Production, 2026).
Estas 5 componentes de la metodologia tuvieron presencia en los comienzos de 1950 ya que durante
este periodo solo estaba la metodologia con los 5 componentes y que se mantuvo por esta década
como un desarrollo exclusivo de Toyota (Inter2000 Mecanizados, 2021). Esta misma filosofia se ve
robustecida hacia finales de la década de 1960 en donde al ver el éxito obtenido se decide evolucionar
la metodologia afiadiendo 4 conceptos fundamentales (Shikari-Constancia, Shitsukoku-Compromiso/
Perseverancia, Seishou-Coordinacién/Trabajo en comun y Seido-Estandarizacion/Normalizacién), los cuales
estdn enfocados en el comportamiento humano y diversas aplicaciones orientadas hacia la organizacién
(Concepto, 2019; Go-Productivity, s.f.).



D

) -ALOSTO Aﬁo Pr -0~ ISSNE cc- 21X

PROVECTA_ w0

En esta etapa se considera como desarrolladores a Shigeo Shingo el cual tuvo una influencia directa de
William E. Deming quien a través de la generacion de literatura inspirada es considerado como el “padre

|ll

espiritual” o el mayor agente en la evolucién de las 5S a las 9S, cabe recordar que las ensefianzas de E.
Deming son consideradas a la fecha como el detonante del cambio de habitos después de la Segunda
Guerra Mundial y que propicio los cambios del Japén de actualidad (Castellanos Villarruel, 2014).

El principal percusor para esta transformacion fue que aunque la metodologia mostro grandes avances entre
las empresas que lo implementaron habia condiciones que se repetian continuamente, como probleméticas
presentes en el orden y la limpieza las cuales tenian un gran impacto durante su etapa de implantacién
pero que los esfuerzos se diluian a largo plazo, una falta de compromiso real en donde en lugar de ser
aplicado en las demas areas de la empresa se concentraban los esfuerzos en las partes operativas técnicas
y quedaban relegadas la parte humana del proceso y se observaban continuamente inconsistencias por
parte de la gerencia (Concepto, 2019; Go-Productivity, s.f.).

Para poder darle solucién a estas problematicas en un equipo liderado por Shigeo Shingo se llegé a la
conclusién que la mejor manera de reforzar las 5S era sin duda involucrar directamente a las demés éreas
de la compafiia y sobre todo a la gerencia de la misma a través de la inclusion de los 4 conceptos antes
mencionados, de esta manera se logré pasar de un simple esfuerzo a una filosofia consolidada que senté
las bases para pasar de los conceptos aislados de calidad hacia metodologias integrales de calidad total
(Equipo editorial Etecé, 2020).

MARCO TEORICO Y ANALISIS CRITICO

Las 9S puede observarse y entenderse tanto como una disciplina y también como un procedimiento, una
técnica y como una filosofia que tiene un impacto no nada mas en la vida empresarial sino en dimensiones
que alcanzan la conducta del individuo. Esta metodologia nos guia y aconseja hacia el propésito de lograr
un trabajo estructurado a través de la instruccion sistematica orientada a la implementacion de un nuevo
esquema mental en la cultura de la realizacion de las tareas cotidianas dentro de la organizacién (Gil, Riera
y Vera, 2020).

Sin embargo, debemos aceptar que en gran parte de las empresas el comprender el significado y el
alcance de cada una de sus partes no es algo que se desconozca o que no se alcance a comprender
en teorfa pero resulta contrastante con la aplicacion y practica ya que debemos considerar la diferencia
cultural que existe entre el pueblo Japones en donde practicamente estos preceptos forman parte de la
cotidianeidad de la gente sumados a sus més de 2500 afios de obediencia monérquica contrapuesto con
la cultura latinoamericana tan variada y en comparativa relativamente mas joven.

Tomando esto como base la principal diferencia la tenemos en el tiempo, la aceptacién de la autoridad
y sobre todo la identidad entre ambas culturas es abismal, no por actitud sino como un producto de su
propia historia. Para generar una mayor claridad se establece una tabla comparativa



P n o v E c T A Ne20 ' -7 ANOP: © ~ ISSN: [ -
Tabla 1. Comparativa entre la cultura japonesa y la cultura Latinoamericana
Factores culturales Japon Latinoameérica
Su desarrollo se presenta de una Las diferentes culturas presenten  en
forma lineal, aungue ha tenido Latinoameérica emergen de eventos de

Desarrollo vs
Autonomia

Obediencia colectiva vs
Desconfianza histarica

La antigliedad

conflictos medulares dentro de su
estructura gubernamental, asi como
la presion a maoastrar su  cultura
abiertamente desde el siglo XIX y
superado su parficipacion en uno de
los conflictos bélicos mas importantes
del mundo, la 2da Guerra Mundial, su
conexion jamas fue sustituida (el
sistema monarquico, el idioma,
religion y sobre todo la cullura de
vida).

Al ser un pueblo que por decision
propia se mantuvo en un aislamiento
{Periodo Sakoku) y en un contacto
constante de su religion la cual tiene
preceptos morales firmes gue estan
presentes en la sociedad actual no
como una obediencia sin racionalizar
sino como un profundo sentido del
deber, orden y preservacion gue
abarca todos los aspectos

&n sus vidas.

La isla ha tenido una sola comunidad
cultural y geografica aislada vy
conservada por milenios.

rupturas radicales y sobre todo violentas con
un conteo no mayor a los 500 afos en donde
de manera paulatina pero constante fueron
conguistados y forzados a un sincretismo
entendido como una fusion forzada de las
culturas indigenas originales con los
eUropens, con lo que representa un termitoro
joven gue se sigue construyendo.

La resistencia hacia las opresiones son el
factor comin presente dentro de la historia
de la mayoria de los paises latinoamericanos
con elementos observables entre los que
resaltan la rebeldia, la desconfianza de la
autoridad y profundamente individualista en
donde la prioddad es la supervivencia por
encima del Estado o del bien comtin.

Los actuales paises (México, Argentina,
Colombia, etc.) tienen en su haber
aproximadamente unos 200 afos como
nacionas de republicas independientes, en
donde la mayoria de los conceplos que
integran  su  identidad cultural como
establecimiento de fronteras y las leyes que
rigen fueron en gran parte adaptadas de
Ocecidente, no estructuradas de forma
organica a través del tiempo.

Nota: Elaboracién propia

Como se puede observar en la tabla comparativa al ser Latinoamérica una cultura “joven” se comporta con
caracteristicas que nos definen y a la vez alejan de la cultura japonesa, entre las mas importantes podemos
resaltar la adaptacion ante los planes continuamente cambiantes, la creatividad ante el uso de los recursos
econémicos o tecnoldgicos y una resiliencia ante las adversidades. Todo esto forma un bagaje lleno de
estructuras llenas de valor sin embargo chocan contra el protocolo estricto de la filosofia de las 9S.

Para poder comprender mas a fondo esta metodologia es necesario conocer el significado de cada una de
sus fases y de sus elementos integrantes. Consta de tres fases dentro de las cuales estan el entorno fisico,
el individuo y la organizacién; y de 9 clasificaciones:
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. Seiri (Clasificacion)
o Seiton (Orden)
. Seiso (Limpieza)
o Seiketsu (Estandarizacién)
. Shitsuke (Disciplina)
. Shikari (Constancia)
o Shitsukoku (Compromiso)
o Seishou (Coordinacion)
o Seido (Institucionalizacién de la empresa)

Tabla 2. Fase 1 de la Metodologia de las 9S

FASE 1: Conmigo ¥y mi entorno

Etapa Abarca
1. Seir (Clasificar/Descartar) Separar lo util de lo indtil.
LIn lugar para cada cosa y cada cosa en su
2. Seiton (Ordenar/Organizar) lugar.
3. Seiso (Limpiar/lnspeccionar) Mo es limpiar mas, es ensuciar menos.

Nota: Elaboracién propia.

Es fundamental comprender que esta etapa es la parte reservada para comenzar con el conocimiento del
area en la cual se muestra un impacto del choque entre cémo se han realizado las actividades y dirigidos los
esfuerzos desde un aspecto operativo y visual masivo, es la parte en donde sale al exterior los principales
indicadores que la organizaciéon percibe, es la fase en donde se liberan espacios, los metros cuadrados
se viene el principal choque cultural deshacerse de lo que no funciona y que no podemos conservar bajo
ninguna circunstancia.

Es la parte fisica de la metodologia en donde las decisiones deben ser tomadas basadas en lo mejor
para la empresa y no en el aprecio personal o en el funcionamiento individual que preste fuera de las
normas dentro de la organizacién. Su principal misién es la de hacer que las cosas empiecen a suceder y
si se encuentra resistencia dentro de esta fase que cominmente se muestra dentro del primer mes de la

implantacién es un indicador que la metodologia no lograra su cometido.
Tabla 3. Fase 2 de la Metodologia de las 9S

FASE 2: Conmigo mismo (Mis habitos y mi mente)

Etapa Abarca
4. Seiketsu (Estandarizar/Bienestar) Hacer que las reglas sean visuales.
5. Shitsuke (Disciplina) Hacerlo bien, aungue nadie te esté viendo.

Mantener la energia vy la voluntad de hacer las

cosas.

6. Shikari (Constancia)

Nota: Elaboracién propia.
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La Fase 2 es el impacto de sostenibilidad la cual tiene un 30% de éxito a largo plazo ya que el principal
componente es psicolégico. La labor fisica baja pero el trabajo mental se incrementa tres veces mas que
la fase anterior. Es una fase considerada critica ya que de no presentarse correctamente o se perciba una
resistencia incluso mayor a la fase anterior, entonces viene acompafiada con el llamado efecto rebote,
es decir, que los esfuerzos iniciales no sean sostenibles en el tiempo. Es medular porque en esta parte
de la metodologia interviene el crear hdbitos orientados a mejorar la calidad y el desempefio de toda la

compafia.
Tabla 4. Fase 3 de la Metodologia de las 9S

FASE 3: Con mi empresa (El trabajo en equipo)
Etapa Abarca
7. Shitsukoku (Compromiso) Ir todos hacia la misma meta.
8. Seishou (Coordinacion) Sincronia perfecta como un todo.
9. Seido
(Institucionalizacion/Estandarizacion
total) El sistema se vuelve la ley.

Nota: Elaboracién propia.

La fase tres se considera parte del Impacto Estratégico que equivale al 10% de toda la metodologiay que se
estima como el cierre cultural. En esta etapa es la que menos se percibe en las dreas de trabajo cotidianas,
pero no por eso es menos importante ya que realmente forma parte del blindaje legar y corporativo de
todo este sistema, es por eso que su ejecucion ocurre en la parte final porque requiere de formalizar todo lo
anterior a través de una documentacion institucionalizada, en la cual aunque las personas que actualmente
desarrollan procesos claves dentro de la compafiia no puedan seguir realizdndolos las metas alcanzadas
sigan estables y existiendo.

Como podemos observar hay diferentes variables y conceptos que resuenan de una manera bastante
armonica en la cultura aun viva para el pueblo japones, sin embargo, no tienen el mismo significado
en Latinoamérica. Para poder entenderlo mejor es necesario dividirlo en dos dimensiones: la dimensién
técnica y la dimension sociocultural. La dimensién técnica es las méas ampliamente conocida y en la mayoria
de los casos de aplicaciéon se considera que con conocer su significado y los protocolos de aplicacién es
casi una certeza el éxito de la metodologia, pero no (Castellanos Villarruel, M.S., 2014).

La dimensién sociocultural es en la cual mas contratiempos se ha tenido principalmente porque se quiere
adaptar una cultura en ocasiones incomprensible para la mayoria de los Latinoamericanos, en el cual no es
posible realizar un adecuado andamiaje ya que no tenemos bases culturales en comun. Adicional a esto
tenemos diferentes significados a los conceptos mencionados en las diferentes fases que componen la
metodologia (Inter200 Mecanizados, 2021).
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ANALISIS CRITICO Y DISCUSION DE CAUSAS RAIz

La principal interrogante es sin duda determinar cuales son los principales fatores que afectan el proceso de
implantacion de esta metodologia, aunque algunos autores como Hiroyuki Hirano el cual es reconocido como
el autor de generar la estructura que conocemos hoy en dia en el mundo occidental sostiene que cualquier
otra metodologia que las empresas quieran implantar y dominar deben tener primero implementadas las
5S, que son la base de cualquier herramienta de Lean, para este autor es primordial primero exponer todos
los desperdicios con la 5S (Hirano, 1996).

James Womack y Daniel Jones han sido los Ultimos afios por principales divulgadores de

2 filosofias derivadas que son el Lean Thinking (Pensamiento Lean) y Lean Solutions (Soluciones Lean) los
cuales también han afirmado que las 5S son el punto de partida operativo y sefialan que antes de intentar
calcular el valor del proceso o de reducir los tiempos con miras a eficientarlo es importante el asegurar un
entorno fisico estable desde el aspecto de reducir las distracciones y la variabilidad primordial del operario
(Womack y Jones, 1996).

Por otro lado, Osada escribe acerca de como las 5S son la parte medular de todo el movimiento de Calidad
Total. Ademas, incluye con énfasis que los cambios que se generan en la conducta de los operarios es lo
que realmente hace que se mejore el desempefio visto como una parte integral no solo la Fase 1 antes
mencionada (Osada, 1991).

Es importante en este punto indicar que el origen de integrar los puntos adicionales proviene de una
evoluciéon del movimiento llamado Calidad Total (TQM) y de que con base en las implantaciones realizadas
empezaron a detectar dreas de oportunidad que no quedaban incluidas en ninguno de los puntos existentes.
Hay que enmarcar la diferencia principal en la defensa de la existencia de estos puntos que indican que
la conducta es decir el comportamiento de las personas que participan en el son los que realmente hacen
posibles que los primeros 5 puntos existan y se perciban dentro de la estructura de la empresa (Maldonado,
2011; Ospina Martinez, 2015).

Para lograr esto es necesario desarrollar una cultura de calidad y es precisamente aqui en donde vienen los
primeros conflictos ya que los enfoques son completamente opuestos entre la cultura oriental y lo que se
entiende, percibe y vive en los paises Latinoamericanos. El referente de la Calidad Total en espafol sefiala
que las organizaciones fallan en la ejecucion porque se le toma completamente a la ligera como eventos
aislados que no deben ser sostenidos en el tiempo como una parte esencial de las actividades de todos los
dias, lo que nos hace regresar a la pregunta principal ;por qué? (Cantt Delgado, 2006).

Para poder responder esto, es necesario adentrarnos mas en un punto que tiene todo un pasado cultural e
histérico y presente en todos los paises Latinoamericanos y tiene que ver con las creencias profundamente
arraigadas acerca de las labores basicas de la metodologia que son: Seiri (Clasificacién), Seiton (Orden)
y Seiso (Limpieza) y que constituyen la parte mas importante de todo lo que quiera lograr dentro de
la empresa, aunque en apariencia representa la parte de trabajo fisico y de mas desgaste, el pueblo
Latinoamericano no lo ve la misma forma (Cantt Delgado, 2011).
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La metodologia va a luchar desde el principio con algo que denominaremos la servidumbre estereotipada
que consiste en asociar precisamente todo lo referente al orden y limpieza con los estratos sociales y
culturales mas bajos dentro de una sociedad establecida, que a diferencia del contexto japones donde se
consideran una virtud civica e institucional, lo que hace que aumente su valor en como su persona y trabajo
son percibidos, por decirlo de otra manera es una extension de las buenas costumbres de la sociedad
llevadas a cualquier entorno (Vallas, 2012).
En Latinoamérica las estructuras organizacionales tienden a validar el estatus con labores cuya labor este
orientada al trabajo intelectual carente por completo de cualquier desgaste fisico (Cantd, 2006). De cierto
modo el institucionalizar de que los mandos medios y el personal operativo realicen adicional a su jornada
laboral la higiene de sus microentornos es interpretada como una perdida de rango y por consecuente
de estatus. Este choque cultural no es invisible las personas involucradas tienen sus formas particulares
de externar su inconformidad ya que no se entiende como una extensién de auditar e inspeccionar para
detectar problemas antes de que estos ocurran (Martinez-Zuniga, 2019) sino se transforma en una fuente
de friccién laboral y de resistencia pasiva.
1. El estigma clasista de la limpieza (Seiso) para entender su impacto debemos partir del choque
cultural. En Japédn como se mencionaba anteriormente el acto de limpiar es un profundo acto de
dignificar los espacios, respeto por el colectivo y por la persona que lo realiza y sobre todo un acto
de humildad. En Latinoamérica, provenientes de una herencia colonial muy arraigada hasta nuestros
dias (aunque estos sistemas de gobiernos tienen siglos sin operar formalmente, las costumbres aun
prevalecen) se basa en intensificar las brechas socioeconémicas, en donde las tareas de limpieza,
orden y clasificacién eran completamente delegadas a las personas que trabajaban para los sefiores
de las casa es decir a las personas que pertenecian al menor estatus social o inferior en algunos
periodos de tiempo en calidad de esclavos (Quijano, 2020). Por lo cual, las 9S tienen su primer
enfrentamiento que conduce a una inoperabilidad debido a que como parte de la metodologia
es necesario nombrar aun responsable de que se ejecute conforme al programa disefiado y esto
activa un sesgo inconsciente de no todos somos iguales si hay niveles y voy a estar continuamente
observado y evaluado, el personal lo entiende como una especie de degradacién del puesto para
el que fue contratado, como una tarea que en vez de beneficiar a todos es al contrario algo que el
no debiera de realizar porque hay personal contratado que lo realice (Cantd Delgado, 2011; De la
Garza Toledo & Neffa, 2024).
2. La desconexion del liderazgo ejecutado por los mandos medios. Las estructuras
organizacionales en Latam son marcadamente jerarquicas y paternalistas en donde como hemos
mencionado, el estatus se demuestra dejando de hacer trabajos fisicos o culturalmente asignados
a personal femenino, recordemos que una cultura de roles asignados y delimitados sigue viva hasta
nuestros dias en muchas comunidades y partes de nuestra sociedad (Amorés, 2020; Cantd Delgado,
2011).
El 60% del éxito de la Fase 1 no logra un éxito sostenible debido a que los gerentes y mandos
medios exigen el cumplimiento operativo de las 9S mediante herramientas escritas que pueden

ser motivacionales o no, pero sin un involucramiento activo de manera constante. Esto es, dicho
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de otras maneras que si hay un involucramiento durante las fases iniciales y con un caracter mas de
hacer presente a la autoridad més que como un genuino apoyo.

El operario latino, el cual posee una desconfianza histérica sobre la autoridad y quién la ejerce
detecta de manera casi inmediata la incongruencia y se asume que la metodologia es una imposicion
o ocurrencia del momento, lo cual se observa como una inercia organizacional, un esfuerzo que ya
ha pasado antes y que con el tiempo perderd importancia (De la Garza Toledo y Neffa, 2024).

3. La cultura de la acumulacién frente al descarte (Seiri), estamos ante uno de los principales
retos y frenos reales dentro de las empresas. El seleccionar algo como descartable o que puede ser
desechado representa un acto de desapego. En Latinoamérica que econémicamente ha pasado
por constantes altibajos, ambientes de permanente crisis y tiempos de amplias crisis marcadas por
incertidumbre econémica de forma constante, el hecho de desechar algo es simplemente en contra
de su cultura y el sentido comun el tan mencionado arraigo del acaparamiento defensivo (Cantu
Delgado, 2011).

Es un mantra aprendido y repetido por incontables generaciones y resalta la inoperabilidad porque
representa romper completamente un habito, ya que no solo es complejo el intentar que se
entienda que cualquier objeto material tiene algo llamado vida util y que desde el disefio se sabia
perfectamente cuanto tiempo iba a poder funcionar sin errores. Esto incluye un sin nimero de
objetos desde piezas viejas, defectuosas o papeles que ya perdieron su vigencia (Cantu Delgado,
2011).

El personal boicotea el Seiri ocultando objetos porque su historia dentro de las operaciones y de la
compafiia después hara falta y que sobre todo no habra un reemplazo ni presupuesto para poder
reponerlo en cuanto esto se requiera (Liker, 2020). Lo mas importante en todo esto es que no se
entiende que el no hacerlo contribuye al ruido visual cuyo trasfondo cae en ocultar las ineficiencias
de los procesos, obligando a la organizacién a una reaccién completamente fuera de tiempo.

CONCLUSIONES

Con base en lo anteriormente expuesto podemos entender que el fallo de conceptualizaciéon de la
metodologia, seguida de una implantacién con bases culturales completamente ajenas la reaccién en
cadena para poder establecer una estructura sélida esta completamente carente de légica.

Si Seiri, Seiton y Seiso fracasan debido a una creencia en el clasismo inherente al realizar labores de
limpieza y a las acciones encubrir y camuflar con carécter defensivo por una desconfianza instaurada en la
organizacion, esto dirige un efecto continuo que suprime y bloquea el resto del sistema.

No es posible aplicar una Estandarizacion (Seiketsu) ni desarrollar una Disciplina (Shitsuke) sobre un entorno
fisico que el personal amenaza e inhabilita de forma constante defendiendo creencias instauradas con los
afios y que dificilmente se pueden erradicar incluso rotando a ese personal ya que en los procesos de
capacitacion latinoamericanos conocidos como procesos de aprendizaje sombra estas practicas son parte
de una praxis heredada. La constancia (Shikari) solo puede ser alcanzada cuando los involucrados estan
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profundamente unidos a la organizaciéon desde un aspecto mas individual en donde se percibe que su
conocimiento y aporte son genuinamente tomados en cuenta.

Esta por demés mencionar que el compromiso (Shitsukoku) o la Coordinacién (Seishou) de la persona se
vuelve una labor de vigilancia y control titanica porque lo que se intenta construir es una confianza donde
hay una fractura entre los mandos medios y los operarios, principalmente poque no se percibe como parte
de una sola organizacién sino de gremios de trabajo completamente distintos y contrapuestos. El Seido
que corresponde a la ultima parte de la metodologia solo puede realizarse cuando no nada més se instald
con un éxito constante, sino que ademas pudo ser replicado incluso venciendo barreras culturales dentro
de la misma empresa, cuando esto se logra, entonces es posible realizar la documentacién pertinente
como una parte de la organizacién en constante evolucién.

Por lo tanto, resulta indispensable realizar aiin més estudios sociolégicos que nos ayuden a entender mejor
que es lo qué es lo realmente agrega valor a las fuerzas productivas que sostienen a la organizacién. Al
contar con datos duros acerca de esto, se podria pensar en adaptar la metodologia para que no solo tenga
una aceptacion real, sino una permanencia en el tiempo, logrando que no solo sea realizada dentro de la
empresa, sino que se convierta en parte del comportamiento regular del individuo.
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