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RESUMEN

El presente articulo reporta el estudio de un caso, en donde una empresa que abastece a compafiias
automotrices del mercado global particip6 en un proceso de asimilacion tecnolégica en una de las
lineas de negocio de los productos que fabrica. La investigacién tom6 como base la estrategia de
método del caso, apoyado en entrevistas con informantes clave que participaron en el proceso, y
mediante la consulta de los registros en la empresa. En el estudio se pudieron detectar factores
intrinsecos mas alla de los beneficios en productividad que este tipo de procesos suelen proveer a las
empresas. Entre los hallazgos de mayor relevancia que tuvieron presencia tras la adopcion de la
tecnologia, fueron los aspectos motivacionales en los trabajadores, el aprendizaje colectivo de la
organizacion, y la rapidez de la adaptacion al cambio en la empresa.

Palabras Clave: competitividad, productividad, asimilacion tecnoldgica.

SUMMARY

This paper reports a case study, where a enterprice that supplies automotive companies in the global
market participated in a process of technological assimilation in one of its business lines of the
products it manufactures. The research was based on the case method strategy, supported by
interviews with key informants who participated in the process, and by consulting the records in the
company, it was possible to detect intrinsic factors beyond the productivity benefits of this type. of
processes usually produce. Among the most relevant findings that were present after the adoption of
the technology, were the motivational aspects in the workers, the collective learning of the
organization, and the speed of adaptation to change in the company.

Keywords: competitiveness, productivity, technological assimilation.
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1. INTRODUCCION

La competitividad y la internacionalizacion son dos conceptos que a menudo son interrelacionados,
especialmente cuando se plantea el interrogante de si las empresas se internacionalizan para ser
competitivas o si buscan ser competitivas para poderse internacionalizar. También es frecuente la
reflexion respecto al papel que le cabe a los estados y a las empresas como actores principales de
ambos procesos. Ademas de que la calidad ha constituido durante largo tiempo el paradigma de la
competitividad y, al igual que ella, el foco de atencion para obtener la competitividad se ha desplazado
desde la gestion de la produccién (Botero & Luz, 2014).

Por su parte, Sufiol, S. (2006), resalta la importancia del entorno de la empresa, que a la vez determina
la capacidad competitiva de ésta, también considera que en ella inciden: la infraestructura, los
mercados financieros, la sofisticacion de los consumidores, la estructura productiva nacional, la tasa
y estructura de las inversiones, la infraestructura cientifica y tecnologica y otros elementos no menos
importantes, como la educacidn, las instituciones y la cultura. Sin embargo, no es este entorno el que
se puede tornar competitivo, sino las empresas ubicadas en él. Con ello indica que las mejoras a través
de la tecnologia y la infraestructura son una parte que debe mantenerse actualizada e implementada
en lo posible para lograr su finalidad de competencia en el mercado.

Hacia el interior de la empresa se han adoptado un sin nimero de estrategias para mejorar la
competitividad a través del aumento de la productividad o mejorando los sistemas productivos
mediante la aplicacion de diferentes alternativas que van desde la adopcién de buenas practicas de
manufactura, mejora de procesos mediante técnicas estadisticas, o la integracion de tecnologia.

Monge (2015). en su articulo “Nivel de desempefio en manufactura esbelta, manufactura sustentable
y mejora continua” menciona 40 plantas de manufactura medianas (12) y grandes (28) de Apodaca,
México, fueron encuestadas para investigar el nivel de implantacién de la manufactura esbelta, la
manufactura sustentable, la mejora continua y su impacto en la eficiencia operacional vy
responsabilidad ambiental en ellas. En las dos categorias de plantas se encontrd que el desempefio es
bajo. En ambos casos es preocupante que, en el municipio altamente industrializado de Apodaca,
México, no se estén adoptando de manera decisiva las filosofias mencionadas. Finalmente se
muestran los resultados estadisticos obtenidos en las respuestas de los gerentes de planta a los items
del cuestionario. Esta informacion puede ser til a la administracion de las plantas para identificar y
definir acciones especificas de mejora. Como una base de mejora y aunado a la inclusion del avance
tecnoldgico de la industria 4.0.

En cuanto a la adopcion de mejoras productivas empleando estrategias relacionadas con la
organizacion industrial, existe un estudio realizado por Pérez, Gutiérrez y Vieyra (2016) en donde, a
través Analisis y redisefio de la distribucion fisica en una empresa fabricante de plasticos por
inyeccion” se observO un mayor productividad, disminucion de costos de transporte y ciclo de
produccidn total, y por consecuencia incremento en su capacidad de produccién con las mejoras
internas que ha hecho sobre la marcha de su proceso. Este tipo de investigaciones sirve como base
para muchas otras empresas en crecimiento y sin base metodologica, de tal manera que la distribucion
de planta y los flujos de materiales no sean un obstaculo para productividad e incluso seguridad. Esta
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relacion es mejor aun si se complementan con el avance de la tecnologia como lo es la automatizacion,
los sistemas flexibles, entre otros.

Otros trabajos relacionados con la mejora en la productividad mediante la integracion de buenas
practicas de manufactura son reportados por Fonseca y Alves (2010); De la Cruz, M. Estrada, J. Diaz,
M. y Estrada, J. (2015) quiénes a través de la propuesta de técnicas y métodos de la manufactura
esbelta, o la combinacion de esta filosofia con otras técnicas como el seis sigma, logran incrementar
la productividad de la empresa, y se observa una adopcion favorable por parte de los involucrados en
los procesos de la asimilacion al interior de la empresa.

En cuanto a potenciar la productividad mediante la adopcion de tecnologia es que Martinez, Miranda
y Pérez (2018) mencionan la importancia de emplear tecnologia informatica sobre el control del
consumo de sus productos, haciendo posible ir replantedndose de manera continua si los articulos
definidos por las distintas estrategias de administracion de inventarios aportan utilidad al negocio y
generan la contribucion necesaria para mantener finanzas saludables y solidez econémica.

La tendencia de adopcion de tecnologias para incrementar la competitividad en la industria se esta
viendo influida por integracion de inteligencia artificial (IA) y dispositivos controlados de manera
remota por el internet (I0T). En esta linea es que, Cardoso, Azzolini, Bertosse, Bassi y Soares (2017)
consideran que la llamada cuarta revolucién industrial implica la integracién tecnologias fisicas y
digitales, desde la creacién de productos, a través de prototipado, fabricacion e integracién con otras
empresas de forma totalmente digital.

Sin embargo, la adopcién de tecnologia implica niveles de inversion considerables, sobre todo cuando
las empresas fabricantes requieren gran cantidad de diversas maquinas y herramienta, e inversiones
relacionadas con la capacitacion del personal, entre otras.

Por lo que Wilms, Bergs, Arntz, Johannsen y Strassburg (2019), plantean gue un sistema roboético
flexible ofrece la ventaja de combinar varios procesos de fabricacion en una configuracion. Pero los
requisitos diversos y contrarios de los procesos de fabricacion son un desafio para la seleccion de un
sistema de robot especifico.

De esta forma, Trstenjak y Cosic, (2017) consideran que un ambiente como el de la cuarta revolucion
industrial, exige que el entorno del trabajo cambia rapidamente, en donde los procesos de fabricacion
habituales se estan automatizando y conectando con otras actividades dentro de la misma empresa.

Sin embargo, en el caso de adopcion de tecnologia dura poco, se profundiza en conocer como es el
proceso de integracion hacia el interior de la empresa. Segin Cardosso, et al (2017) consideran que
los beneficios que se obtenidos al integrar tecnologias avanzada son tan contundentes que se da un
efecto de motivacion hacia los empleados.

Por lo que, para entender como son los procesos de asimilacion desde sus actores, el presente caso de
estudio es una inmersion al ambiente interno de una empresa que ha experimentado un proceso de
adquisicion de tecnologia. El proposito es conocer el antes, durante y después de dicho proceso, y a
partir de la percepcion de los sujetos involucrados identificar si los procesos de asimilacion de
tecnologia son los plateados por Cardosso et al., (2017), y con ello determinar qué tan rapido se dan
los procesos adopcion del cambio, tal como lo plantea Trstenjak et al., (2017).
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De los trabajos revisado, es clara la tendencia en la cual, para elevar la competitividad en las empresas,
un comportamiento comun ha sido el abordaje del incremento de la productividad, la cual puede ser
alcanzada por dos estrategias: 1) integracion de tecnologia dura, la cual cada vez incorpora tecnologia
avanzada, como pudieran ser robotica, equipo automatizado, IA, o bien el acoplamiento de las tres.
2) Adopcidn de tecnologia blanda, entre ellas sistemas de calidad, manufactura esbelta, entre otras
practicas de gestion de la productividad.

Ya sea por adopcidn de tecnologia dura o tecnologia blanda, ambas alternativas promueven impactos
en la productividad, y por consecuencia en la competitividad de las empresas. Sin embargo, no se
tienen tantos reportes sobre el efecto que provocan en la motivacion de los trabajadores, y se conoce
muy poco en casos de empresas Mexicanas si los beneficios observados més alla de la productividad
son los que reporta Trstenjak et al., (2017) quienes consideran que la adopcion de tecnologia
representan un factor motivacional que hace que los trabajadores se sientan integrados y que las
profesiones humanas estan obligadas a adaptarse y cambiar, por lo que se sugieren que los
roles conocidos obtengan una estructura diferente en el futuro. Los trabajadores tienen que
aprender a lidiar con una nueva situacién y aceptar el término del proceso de aprendizaje de la
vida, mejorando constantemente su desempefio.

2. METODOLOGIA

La investigacion desarrollada, tomé como base la estrategia del estudio de caso, en donde la unidad
de analisis, “el caso” objeto de estudio es comprendido como un sistema integrado que interactiia en
un contexto especifico con caracteristicas propias.

Para desarrollar el presente estudio, se tomo el procedimiento metodoldgico de investigacion
propuesto por Bernal, (2010). Quién propone que “el caso 0 unidad de observacién sea analizado
mediante un proceso ciclico y progresivo, el cual parte de la definicidén de un(os) tema(s) relevante(s)
que se quiere(n) investigar. Se estudian en profundidad estos temas en la unidad de analisis, se
recolectan los datos, se analizan, interpretan y validan; luego, se redacta el caso .

Por lo que las fases de investigacion que se siguieron fueron las siguientes:

Seleccidn de la unidad de anélisis, o caso.
Recoleccion de datos,

Anadlisis, interpretacion y validacion de los datos,
Redaccion del caso.

el A

2.1 SELECCION DE LA UNIDAD DE ANALISIS.
La seleccion de la unidad de andlisis se realizé por conveniencia, simplemente el caso de estudio en

esta ocasion se caracteriza por una empresa cuya situacion era idonea para observar el fenémeno de
estudio.
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La empresa caso de estudio con la que se disponia se caracteriza por pertenecer al sector de la
metalmecénica, forma parte de la cadena de abastecimiento global de empresas automotrices y esta
instalada en la ciudad de Celaya, Guanajuato.

La empresa es matriz del sector automotriz. Como proveedor global de primer nivel para la industria
automotriz, gracias a sus vastas capacidades, ocupa las primeras posiciones en los segmentos de
productos y componentes, suministro de aire, control de emisiones y bombas, asi como en el
desarrollo, fabricacién y suministro de pistones y motores para el mercado secundario, bloques y
cojinetes lisos. Es uno de los 100 proveedores automotrices mas grandes del mundo. También
considerados disefiadores del futuro mévil. Emplea unas 11,000 personas en todo el mundo.

2.2 RECOLECCION DE DATOS.

En cuanto a la recoleccion de los datos fue principalmente en fuentes primarias, dada la propia
naturaleza de una investigacion de estudio de caso. Se emplearon dos técnicas de investigacion para
la recoleccion: Guia de observacion y entrevista

La siguiente tabla muestra Técnica de investigacion por fuente de informacidn realizada en el caso.

Tabla 1. Técnica de investigacion por fuente de informacion
Técnica de investigacion Informante o Fuente de informacion

Guia de observacion e Bitacoras de produccion,

e Registros de los sistemas de gestion internos,
por ejemplo, seguridad industrial, Calidad,
entre otros.

e Manuales de organizacion,

Directivos de la empresa.
e Mandos medios de la empresa

Entrevista.

El disefio de la guia de observacion se elabord guardando los momentos clave de la adopcién de la
tecnologia, la cual quedo denominada por etapas definidas por la empresa bajo las denominaciones
que se muestran en la figura 1: Etapas del proyecto.

Determinacion de Determinacion de _ Fase d_e
datos de —»  mejora, costosy  —p | Implementacion — | observaciony
produccion consideraciones de validacion

infraestructura

Fig. 1 Etapas del proyecto. Fuente: Elaboracion propia a partir de la informacion compartida
por la empresa.
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Las entrevistas fueron realizadas una vez que el proyecto finalizo, de esta forma, se indago entre el
personal participante, desde su perspectiva como fue el proceso de adopcidn de la tecnologia, y como
se perciben: integrados o desplazados.

Se procuro6 que la observacion del objeto de estudio fuera bajo tres perspectivas, y con ello guardar
la objetividad de la informacidn a reportar y evitar la saturacion de los investigadores. Para ello, la
entrevista se realizé en dos grupos distintos de persona (directivos y mandos medios) quienes
participaron de forma activa en la implementacién del proyecto.

Las entrevistas fueron planteadas para tener una vision general de la implementacion, asi como para
contar con un panorama holistico, para ello, se disefiaron cuestionarios semiestructurados al nivel de
satisfaccion de la mejora, asi como, comentarios relevantes para seguir con proyectos futuros. Las
preguntas realizadas se muestran en el Anexo Il.

2.3 ANALISIS, INTERPRETACION Y VALIDACION DE LOS DATOS.

En este punto, se realizé un analisis de los contenidos de las entrevistas y se contrasto con la evidencia
levantada en la guia de observacion, asimismo, contar con tres diferentes perspectivas de observacién
posibilito garantizar la triangulacion de los datos para validar la informacién a reportar.

El marco interpretativo fueron los momentos del proyecto implementado por la empresa, los cuales
sirvieron como referencia principal para entender la conducta de los sujetos y su interrelacion con el
fendmeno de estudio.

2.4 REDACCION DEL CASO.

Se realiz6 la redaccion del informe final del caso de modo reflexivo e integrando los datos, y
testimonios extraidos en cada uno de los instrumentos de investigacion empleados, los cuales fueron
discutidos entre los investigadores para dar forma al presente articulo, tomado como base de tiempo
los momentos definidos en la guia de observacion.

3. RESULTADOS
3.1 INFORMACION LEVANTADA MEDIANTE LA GUIA DE OBSERVACION.
3.1.1 INFORMACION DEL CONTEXTO DE LA EMPRESA.

La empresa con la finalidad de mantener su nivel competitivo respecto a otras regiones del mundo
constantemente requiere proyectos de mejora que le permitan superar los problemas que se suscitan
en las operaciones de fabricacion. Durante los Gltimos afios en la empresa se han implementado
procesos de vanguardia en conjunto con empleados altamente comprometidos, lo que le permitid
establecerse como un centro de fabricacion muy competitivo en la produccidn de pistones de acero y
aluminio para compresoras y motores de combustion interna con aplicaciones principales en autos de
pasajeros.
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Con la finalidad de continuar mejorando los procesos de manufactura, se implementd una célula
automatizada para el proceso de carga y descarga (pick and place) ya que representd perdidas
mensuales en miles de ddlares, a causa de error humano que puso en riesgo el proceso, por lo que con
esta transicion también se asegurd la manufactura de precision de la cual se carecia.

3.1.2 INFORMACION RELACIONADA CON EL PROYECTO.
3.1.2.1 DETERMINACION DE DATOS DE PRODUCCION

Primeramente, se hizo la técnica de observacion con la finalidad de identificar en la linea de
produccion las operaciones del proceso, el método de los operarios, los riesgos que implicaba hacer
el trabajo como hasta ese momento se hacian y los tiempos de cada operacion.

Con esto se buscé identificar la causa de las pérdidas que se presentaban en ese momento y sefialar
las operaciones criticas que son clave para la calidad de las piezas. Se analizaron datos importantes
de produccion, como costos de perdida, cantidad de produccion por turno, riesgos de seguridad y
tiempos de ciclo del producto, con la finalidad de tener indicadores de mejora en cada paso de la
implementacion.

3.1.2.2 DETERMINACION DE MEJORA, COSTOS Y CONSIDERACIONES DE
INFRAESTRUCTURA

Una vez recopilados los datos se determinan costos de diferentes alternativas:

e Nuevos operarios
e Automatizacion de operacion

Bajo las bases de métodos de trabajo se considerd la contratacion de mas operarios, lo cual
implicaba tener un espacio mayor en la linea de produccion, costos de contratacion, sueldo, seguros
y toda prestacién que ello representaba.

Mientras que la automatizacién representaba una reestructura del espacio de trabajo respecto del
centro de maquinado para reducir y optimizar trayectorias, distribucion de bandas alimentadoras y
mesas de colocacién, nuevas adaptaciones de suministros de energia, la compra de un brazo robético
y la capacitacion del personal involucrado.

Ambas propuestas implicaban costos necesarios para salvaguardar la integridad de los operarios del
riesgo por manejo de material o colisiones durante el movimiento del brazo, delimitacion del area de
trabajo mediante guardas, etc.

3.1.2.3 IMPLEMENTACION

Se tomo la decision de implementar mejoras en las cuales intervengan tecnologias flexibles y
adentradas a la velocidad del medio competitivo, ya que esta nueva vertiente es la que utilizan los
competidores como garantia de crecimiento y productividad.
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Lo importante en esta parte fue respetar los tiempos proyectados para la implementacién ya que en
esta etapa se propuso un aproximado de un mes de implementacion, con la finalidad de evitar costos
extras. Durante este tiempo se establecieron los tiempos de produccion para adaptar la nueva
maquinaria, la programacion de la operacion, la capacitacion de las personas encargadas del manejo,
programacion y mantenimiento necesario para mantener la actividad sin contratiempos. Asi como,
especial cuidado en el uso del software que mantendrian comunicado a todo el personal involucrado
de las trayectorias del robot y su coordinacion con el centro de maquinado CNC.

3.1.2.4 FASE DE OBSERVACION Y VALIDACION

En esta parte se asegurd que todo funcione de acuerdo con lo planeado, se tuvieron que realizar ajustes
sencillos en la célula automatizada en cuanto a alimentacion, alarmas sonoras, presiones
monitoreadas en general, velocidad en avances del robot y avances de maquina. Durante este periodo
de prueba se observo un proceso mas seguro, preciso y economico.

La validacion y pruebas se realizaron durante un periodo dos meses.

De los datos que fueron més observados en esta fase estan: La cantidad de produccion, el tiempo ciclo
del producto, las cantidades de desperdicio y el niUmero de accidentes.

Tras dos meses de validacion y comparando parametros que se tenian, la siguiente tabla muestra
algunos de los datos importantes de la implementacion del proyecto de automatizacion.

Tabla 1. Datos de produccion recuperados de los registros de la empresa

Caracteristica Antes de la Después de la
automatizacion automatizacion

NUmero de piezas por turno 360 400

Costo de pérdida por pieza (“scrap”) 140 ddlares 0

Numero de accidentes Minimo 2 cortés 0 accidentes en esta

por rebaba al afio  operacion en el periodo de
observacién
Tiempo ciclo de la pieza (en segundos) 75 70

Los beneficios que se observaron son:

= Incremento de la produccion en un 11% por turno, lo cual hace méas productiva la lineay a su
vez mas competitiva frente al mercado.

= Las ventas por manufactura automatizada ascendieron los 50, 000 dolares mensuales,
derivado de la disminucion de los errores que se presentaban en linea y esto minimiz6 los
desperdicios, y aumento la productividad.

= Se redujo al 100% el desecho por maqguinados invertidos en la operacion, ya que con el
posicionador que cuenta el robot, no queda la posibilidad que este tome la pieza de una manera
incorrecta, por lo que el error humano bajo a cero.

= No se presentaron accidentes de trabajo durante el periodo de evaluacion, esto es por
reemplazo de trabajadores y por el bajo riesgo que representa la interaccion de la maquinaria
con el hombre.
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Se redujeron paros por falta de material en las siguientes operaciones en un 100%, ya que
anteriormente la actividad estaba operada por personal que por descuido o trabajo en exceso
olvidaban alimentar la materia prima, lo que ocasionaba paros de produccion.

Los tres operadores que manipulaban esa maquina son movidos a otras areas y con esto se
evita la contratacion de tres personas mas a la nGmina.

Otros beneficios observados fueron:

3.2 RESUMEN DE LA

Datos de control de produccion en tiempo real por el manejo del Big Data y la interaccion con
las nuevas tecnologias y los aparatos portéatiles de almacenamiento.

Auditorias a las operaciones de manera mas eficientes ya que los tiempos son méas cortos en
su realizacion y menores ambigiiedades de la operacién y control de la maquinaria.

Control sobre la eficiencia de las operaciones, gracias a la sistematizacion y automatizacion
que toma una fluidez mas estandar tanto para la alimentacion de materia prima, procesamiento
y datos de salida.

Mantenimiento preventivo muy establecido y definido en tiempo y accesorios reemplazables
y / 0 consumibles.

INFORMACION LEVANTADA MEDIANTE EN LAS

ENTREVISTAS.

La siguiente tabla muestra los resultados de entrevistas a mandos medios/directivos

Tabla 2. Resultados de la entrevista aplicada a personal

Percepciones /comentarios

Pregunta Directivos: Mandos medios:

¢Cual es la
percepcion tiene de la
implementacion
proyecto?

Los entrevistados mencionaron sentirse
maés seguros de obtener la produccion
sin defectos ni retrasos.

Los entrevistados mencionaron que, con
el aumento de produccidn en esta célula,
queda demostrado que hay areas en las
cuales se puede implementar este tipo de
tecnologia ya que hasta el momento ha
generado excelente productividad vy
disminucion de tiempos muertos.

del

¢Cuales fueron los El

principal  obstaculo  fue la  Unade las respuestas que coincidio en

principales
obstaculos que se
presentaron en este
proyecto?

movilizacion fisica del espacio para
instalar el nuevo equipo.

los entrevistados fue la programacion y
coordinacion del robot con el torno,
tiempo de fabricacion de gripers y
complementos para la sugestion de las
piezas por parte de proveedores
externos
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¢Qué cambiarias para Se hablé de evaluar las ventajas y En las entrevistas se hablé de pruebas
mejorar en el futuro?  desventajas de la automatizacion con diferentes proveedores en cuanto a
completa de la linea. herramentales, insertos y brocas, ya sea
para obtener herramientas de corte con

mayor durabilidad y o menor costo.

¢Qué beneficios o Mencionaron como  ventaja la Desventajas, ninguna, beneficios una
desventajas tuvo la disminucién de perdidas monetarias por mayor productividad con menores
implementacion? defectos de produccion. riesgos en cuanto a seguridad.

4. DISCUSION DE LOS RESULTADOS.

En funcion de la evidencia levantada, los hallazgos de mayor relevancia que tuvieron presencia tras
la adopcién de la tecnologia fueron: 1) los aspectos motivacionales en los trabajadores; 2) el
aprendizaje colectivo de la organizacion; y 3) la rapidez de la adaptacion al cambio en la empresa.

De forma especifica, la motivacion entre los trabajadores se vio favorecida, dado que el incremento
de produccién de las piezas obtenidos fue muy evidente tras la implementacién de los sistemas
automatizados. Lo cual pudo ser constatado por los investigadores en los registros de produccion
consultados y en las entrevistas de validacion con el personal participante en el proyecto. Tales efectos
en la motivacion también han sido reportados por Trstenjak et al. (2017).

En cuanto a el aprendizaje colectivo de la organizacion, segln la percepcion manifiesta por parte de
los directivos de la empresa, la cual redunda en que la experiencia obtenida por el personal en la
implementacién de este tipo de tecnologia automatizada, hacen posible replicarla en otra area del
proceso productivo de los componentes de fabricacion en otras las lineas del negocio de la empresa.

Los registros consultados por los investigadores dan testimonio que se presentd un dominio de la
tecnologia adquirida, ya que en los indices de produccion en la célula de trabajo, se observan
incrementos en los indices de producciéon y se redujeron los tiempos muertos dentro de las
operaciones del proceso. Con ello se comprueba lo reportado en estudios realizados por Thomas
Bergs, et al (2019) y por Trstenjak et al., (2017).

La rapidez de la adaptacién al cambio por parte de la empresa fue un factor que pudo ser detectado
en los registros de productividad, reduccién en los defectos en las piezas fabricadas, y en una menor
cantidad de “scrap” dentro del proceso.

Para lograr la adaptacién al cambio se pudo encontrar que, tras el analisis de las entrevistas con los
mandos medios, existen variables inmersas como los métodos para mejorar la productividad que llevd
a cabo la empresa, entre las que destacan los estudios de disefio de planta, y estudios de productividad,
asimismo los relacionados con las estrategias de mejoramiento continuo.

En cuanto a los estudios relacionados con la distribucion de la planta se pudo observar, por parte de
los investigadores, que el redisefio cumple principios técnicos que garantizan resultados que pueden
reflejarse en flujos de produccion mas estables y con reduccion de costos tal como lo propuesto por
Pérez-Aguilera, M. et al., (2017).
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Las estrategias de mejoramiento continuo y estudios de productividad que reportaron haber utilizado
en las entrevistas con mandos medios y directivos. Ello pudo ser un factor que facilitara la adaptacion
al cambio, con el cual queda explicado los resultados de disminucion de defectos en las piezas y
eliminacion de “scrap” en produccion en los registros que los investigadores tuvieron acceso.

La disminucion de defectos en las piezas fabricadas y la eliminacion de “scrap” pueden considerarse
variables que contribuyeron a la rapida adaptacion al cambio, ya que como lo define Martinez et al.,
(2016), quien plantea que cuando las mejoras se visualizan desde un inicio se facilita la colaboracion
del personal en las decisiones de la empresa.

5. CONCLUSIONES Y TRABAJO FUTURO

La madurez organizacional de la empresa permitio que la metodologia de investigacion empleada
permitiera hacer la verificacion de los hallazgos detectados. Asimismo, la colaboracion del personal
en las entrevistas, quienes siempre se mostraron abierto a compartir informacion y compartir
experiencias en el proceso de implementacion en conjunto con el acceso permitido a la consulta de
registro por parte de la empresa, permitieron, sin duda, hacer una reconstruccion de hechos que
permitieran entender los factores inmersos en la experiencia de adaptacion tecnoldgica que la empresa
realizo.

Se pudo entender un proceso de adopcion de tecnoldgica, mas alld del enfoque tradicional de los
beneficios tacitos por lo cuales una empresa adquiere la tecnologia, pudiendo observar factores
intrinsecos y poco analizados en la literatura consultada, entre ellos los efectos en el personal que
participa en dichos procesos, y como pueden realizarse los procesos de rapida adaptacién al cambio.

Con lo anterior, se puede considerar que la empresa cuenta con la madurez organizacional, y con una
cultura de cambio en el personal, en la cual, es idoneo la adopcidn de tecnologias mas avanzadas
como las propuestas por Lara (2014) y Alcacer et al.(2019).

Por otro lado, en la presente investigacion no se estudiaron factores psicosociales entre el personal o
bien, grado de educacién en el personal, ya que son factores recomendados en procesos de adaptacion
de tecnologias mas avanzadas, por lo que, tales estudios quedarian planteados como estudios
posteriores, ya sea en la misma empresa o en algunas otras relacionadas con el mismo fenémeno
estudiado.
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ANEXO I.
GUIA DE ENTREVISTA

FARTE 1: DATOS GENERALES

Facha:

Proyecto:

Mombre del entrevistado:
Puesto:

Hara de imicio de la entrevista:

Objetivo de |z entrevista:  Identificar la percepcion de mandos medios y personal operativo
después de la implementacion de la automatizacion en la linea de
produccién como mejora.

Recursos:  Cita previa y la guia de entrevista,

FARTE 2: PREGUNTAS

INVEMTARID DE PREGUMTAS & MANDOS MEDIDS

- iCual es la parcepcion tiene da la implementacion del proyecto?

iCuales foeron log principales abetacalos gque 22 presanfaron en ests provecta?
; Qué cambizrias para mejoras en el fistura?

; Que beneficios o desventajaz tuvo la implementacion?

. Dbsarvaciones o aportaciones extras

Lil-ﬂ-r.lil‘\-u'll—l

INVEMTARID DE PREGUMTAS &4 PERSOMNAL OFERATIVD

1. ;Como cambio tu rabsjo con esta nueva sutomatizacion?

2. ;Que problemas ze presantaron en este cambio?

3. ;Que cambizarias para seguir mejorando tu trabajo en el fomro?
4. Obzarvaciones v aportacionss extras
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