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Resumen

Este documento enlista una serie de conceptos fundamentales para el mejoramiento de la calidad,
todos y cada uno deberan, de alguna manera, tomados en cuenta para el mejoramiento de productos
y procesos. La primera intencién que se incluye es analizar los proyectos, de cualquier indole de una
manera sistematica, esto es, tomar las bases incluidas en un sistema de calidad como la ISO
9001:2015. Dentro de las ideas fundamentales estan la existencia de una filosofia de calidad y, por
supuesto, el manejo de técnicas de mejoramiento, como el analisis del sistema de medicion, el
diagrama de flujo de proceso, el analisis del modo de falla y efecto tanto para el disefio como para el
proceso, ademas la construccién de planes de control. Lo antes mencionado fue utilizado en el disefio,
implementacién analisis y mejora del proceso ensefianza-aprendizaje de las materias de ciencias
basicas de una institucidon de educacién superior.

Palabras claves: Sistema de calidad, FMEA, Plan de Control, filosofia de calidad, plan de control
Norma Internacional ISO 9001:2015
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Abstract

This document lists a series of fundamental concepts for quality improvement, each of which should
be considered in some way for the improvement of products and processes. The primary objective is
to analyze projects of any kind systematically, that is, to use the principles included in a quality system
such as ISO 9001:2015. Among the fundamental ideas are the existence of a quality philosophy and,
of course, the application of improvement techniques, such as measurement system analysis, process
flow diagrams, failure mode and effects analysis for both design and process, and the development
of control plans. The aforementioned concepts were applied in the design, implementation, analysis,
and improvement of the teaching and learning process for basic science subjects at a higher education
institution.

Keywords: Quality system, FMEA, Control Plan, quality philosophy, control plan, International
Standard 1SO 9001:2015

Introduccion

La implementacién de un sistema de gestién de la calidad es una importante decision
estratégica para una organizacion que le ayudara a mejorar su desempeiio global y le proporcionara
una base importante para las iniciativas de desarrollo sustentable.

Los resultados potenciales para una organizacion de un sistema de establecer una adecuada gestion
de la calidad basado en la norma internacional ISO 9001-2015 son:

a) La capacidad para proporcionar siempre productos y servicios que cumplan los
requerimientos del cliente y los legales y reglamentarios para las partes interesadas
pertinentes;

b) Generar oportunidades para incrementar la satisfaccién del cliente;

c) Determinar y evaluar los riesgos y oportunidades asociadas con el contexto y objetivos de la
organizacion.

El mejoramiento de la Calidad

La definicion mds conocida de calidad es “cumplir con los requerimientos del cliente”, donde
el concepto mas importante de comprender es el de cliente y, por supuesto, sus requerimientos. La
definicion de Juran es: “Calidad es adecuacién al uso”; su interpretacién esta direccionada hacia la
utilidad del objeto de acuerdo con las metas de disefio.

Genichi Taguchi enfoca el concepto de calidad hacia los costos generados por el disefio del producto

(Taguchi et al. 2002). Su definicién de calidad es la siguiente; “Calidad es la perdida impartida a la
sociedad desde que el producto se embarca”.
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Las bases de los conceptos de Taguchi inician con el disefio del sistema, es decir, las metas de disefio
y su cumplimiento; la siguiente etapa es el disefio del pardmetro donde se determinan las
especificaciones de cada uno de los componentes del producto, definiendo enseguida las tolerancias
para cada uno de los parametros definidos en la etapa anterior.

Taguchi define las caracteristicas de calidad continuas como: “lo nominal es lo mejor”, “lo mas
pequeiio es lo mejor” y, “lo mds grande es lo mejor”.

La funcién de pérdida de calidad para lo nominal es lo mejor para un solo producto es la siguiente:
L) = k(y —m)?

donde L es la funcién de pérdida de calidad, y es la salida del proceso, mientras que m es el valor
nominal. La constante k es un valor critico que depende de lo critico de la caracteristico de calidad.
Las ecuaciones para lo mas pequefio es lo mejor y la mas grande es lo mejor son, respectivamente:

L(y) = ky?
y
1
L(y) = k}?
Desarrollo

Una vez que comprendamos el concepto de calidad es de gran importancia mencionar que el
mejoramiento requiere, necesariamente, una filosofia de calidad, y por supuesto, técnicas de
mejoramiento de la calidad. La Figura 1 siguiente muestra la filosofia incluida en la ISO 9001:2015, la
filosofia de Deming, conocida como el ciclo de Deming, que incluye Planear, Hacer, Verificar y ajustar
(Stamatis 2018.

Figura 1. La Filosofia de Deming. Norma 1SO09001:2015.

Planea
r

El Ciclo

Ajustar de Hacer
Deming

Verificar
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Fuente: elaboracién propia
Definicion del Problema

Debido a la variacion en los promedios académicos de los alumnos del periodo septiembre
2019 a septiembre 2021, es necesario tomar acciones para incrementar el nivel académico de 7.5 a
8.5 y posteriormente aumentar gradualmente. Los problemas adicionales generados adicionalmente
son los altos indices de reprobacién y de desercién.

Las Métricas a calcular son

e DPMO'S

e SIGMAS DE PROCESO

e COSTOS DE CALIDAD ( $ DE QUEJAS, DESPERDICIOS, GARANTIAS ETC)
e PPM

e CP,CPK'S

Se obtuvieron los siguientes calculos (ver Tabla 1):

Tabla 1. Calculo de los costos de la pobre calidad. elaboracion propia
Costos de calidad A Monto en pesos (M.N): DIA, SEMANA O MES
(por
incumplimiento)

Costos Por fallas ' $17000.00
externas

Desercion de

alumnos

Costos Por fallas @S 3,000,000
internas

Alumnos reprobados

Total $ 3,017,000

Fuente. Elaboracién propia
Diagrama de proceso (Diagrama P) para el mejoramiento del Proceso Ensefianza-Aprendizaje.
El Diagrama P es una sencilla herramienta (técnica) para el analisis de operaciones de proceso,
la cual incluye, el objetivo del proceso, las entradas vy las salidas. La dificultad de la herramienta es

obtener la informacién adecuada para la construccién y analisis del diagrama. La Figura 2 muestra un
diagrama P del proceso ensefianza- aprendizaje, el cual puede ser.
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Figura 2. Diagrama P. Elaboracion propia

Entradas Salidas

Proceso de Ensefianza-
Programas de estudio Aprendizaje asignaturas Disefio de modelo
Infraestructura ciencias basicas Alumnos satisfechos
Equipo Material de ensefianza
Personal

Fuente. Elaboracién propia

Diagrama de Flujo de Proceso

La herramienta de andlisis mas util para determinar lo que sucede en cada una de las
operaciones de proceso y todas sus posibles fallas es el diagrama de flujo de proceso. Este diagrama
obliga al usuario al conocimiento pleno de todas y cada una de las operaciones del proceso. El
concepto aqui es el caracterizar la operacién, es decir, tener conocimiento del objetivo de la
operacion, la eficiencia y eficacia de la misma y todos los posibles modos de falla en cada una de las
operaciones. El andlisis mediante el diagrama de flujo de proceso permite la elaboraciéon de un
diagrama de causa y efecto y el analisis del modo de falla y efecto del proceso.

Figura 3. Diagrama de flujo de proceso de la ensefianza-aprendizaje.

Determinar Disefiar Instalar
— )
Programa académico Instrucciones de trabajo Métodos de ensefianza
Métodos de ensefianza Infraestructura Estrategias de
Infraestructura Equipo aprendizaje
Personal Estrategias didacticas Infraestructura

Fuente. Elaboracion propia

Analisis del Modo de falla y Efecto (FMEA)

La Norma Internacional 1ISO 9001:2015 es considerada una Norma basada en riesgos, vy las
herramientas basicas para el andlisis de riegos son el andlisis de modo de falla y efectos en el disefio
(DFMEA) y el analisis del modo de falla y efecto en el proceso (PFMEA). El DFMEA analiza todos y cada
uno de los componentes del disefo, revisando todas las posibles fallas del disefio en el cumplimiento
en las metas de disefio. El PFMEA analiza cada una de las operaciones del proceso revisando las
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posibles fallas en cada operacion que pudiera afectar el buen funcionamiento del producto final
(Stamatis 2003).

Tabla 2. Analisis del Modo de Falla y Efecto (FMEA) del proceso ensefianza aprendizaje. elaboracion

propia
Process Step | Keg Process | Failure Modes - Effects 57« Causes 0Y Current Current oYy R
1
Input What can go E|. C Process Process E(P
wrong? ¥ |s C | Controls - Controls- (T | N
: Prevention | Detection
Asignaturas
p Ho adecuado d Programa
rograma no acorde a _
DETERMINAR 9 . al programa K] academico 7 7|7
academico X las
educativo . cbsoleto
necesidades
Egresados mal )
p Materi d Materias no
rograma aterias no preparados _
DETERMINAR . ! . pertinentesal area |8 7 (292
academico |acorde al perfil | academicame
' laboral
nte
p Temario de la Ensen Programa
rograma . nsenanza .
DETERMINAR g9 R asignatura . 3 academico mal [ 3 |54
academico | deficiente
incorrecto estructurado
i Estrategias
p Estrategias A dizai d t?
rograma . prendizaje educativas no
DETERMINAR . educativas . 3 o 5 (G0
academico | ¢ deficiente acorde al objetiva
Incorrecias
del programa
Falta de un Falta de Realizar practicas
lugar seguridad al con sustancias
INSTALAR Infraestruct espl_ecifico para lealiz_al las 10 flamables en un 10 a |g00
ura realizar practicas en el salon con
actividades =alon de ventilacion
practicas clases deficiente
Desconocimien No_su_e Bsds - -
Inf G t | to det B solicitar Equipo necesario
INSTALAR nirasstiue < e_ el equipo de T no solicitado por 3 T | 147
ura para Instalal -
e grandes Falta de espacio
dimensiones
Carencia de Programa
Infraestruct Programa un manual de academico
INSTALAR academico _ a9 N 3 & |216
ura - practicas cubizro
definido _
adecuado parcialmente
MNo realizar Modificacion de
INSTALAR Infraestruct Farencla de !:rra_ctlcas & practicas que no = = |z
ura insumos indicadas en cumplan con el
el manual objetivo inicial

Fuente. Elaboracién propia
Método
La implementacién de un sistema de gestion de la calidad es una importante decisién
estratégica para una organizacion que le ayudara a mejorar su desempefio global y le proporcionara

una base importante para las iniciativas de desarrollo sustentable.

Los resultados potenciales para una organizacién de un sistema de establecer una adecuada gestion
de la calidad basado en la norma internacional ISO 9001-2015 son:

d) La capacidad para proporcionar siempre productos y servicios que cumplan los

requerimientos del cliente y los legales y reglamentarios para las partes interesadas
pertinentes;
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e) Generar oportunidades para incrementar la satisfaccion del cliente;
f) Determinar y evaluar los riesgos y oportunidades asociadas con el contexto y objetivos de la
organizacion.
Proyecto de Mejora. Definicién del alcance y otros conceptos fundamentales

Con las herramientas utilizadas anteriormente y los conceptos definidos en relacion al
problema, lo siguiente sera clarificar el proyecto, establecer el enfoque definir el alcance, los clientes
internos y, por supuesto, los clientes externos.

Definicion del Alcance: El proyecto inicial requiere incrementar el promedio académico de 7.5
a un promedio académico de 8.5, esto con la finalidad de mejorar el proceso de aprendizaje
de los alumnos y fortalecer sus habilidades y destrezas.

Cliente Interno: El alumno solicita una mayor actividad de ensefianza practica para desarrollar
sus habilidades tedricas.

Cliente Externo: El empleador requiere de profesionistas preparados tanto en destrezas, asi
como en conocimientos de las materias de ciencias basicas (matematicas, fisica y quimica)
para una correcta manipulaciéon de planteamientos e problemas sobre matematicas, fisica y
guimica), al igual de un control eficiente de los procesos. Las delimitaciones que es importante
aclarar son: matematicas para calculo diferencial e integral; en fisica solamente fisica basica 'y
en quimica Unicamente quimica inorgdnica.

El proyecto fue implementado en universidades publicas de ensefianza superior, con estudiantes de
primeros semestres.

Criticos de calidad (CTQ): Se toman los criterios de calidad de las universidades participantes, 7
calificacion minima de aprobacion y 10 como calificacién maxima.

Pardmetros de evaluacion: Aprendizaje basado en proyectos y rubricas de evaluacidn.
Métricos de evaluacién: PPM’s internos y DPMOQO's.

En un sistema de calidad, incluyendo diferentes procesos, es importante que cada uno de ellos tenga
un indicador de calidad, de tal forma que se pueda medir la calidad de cdmo se estan realizando las
operaciones de cada proceso. La Tabla 3 enlista los KPI’s en las operaciones del proceso ensefianza-
aprendizaje.

Tabla 3. Indicadores de entrada (KPIV), proceso y salida.
Indicadores de entrada - VEP Proceso Indicadores de Salida - VSP

Programa académico DETERMINAR Modelo de ensefianza practico
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Manuales de trabajo DISENAR Manual de practicas
Instrucciones de trabajo INSTALAR Laboratorio
Material didactico APLICAR Satisfaccién del alumno

Fuente. Elaboracion propia

Determinacion de la capacidad del proceso
Validacion del proceso de medicién

Tabla 4. Validacién del proceso de medicion.

Medicién de | Definicidn Fuente y | Tamano de la | Cuando vy | Informacion
desempefio | operacional | ubicacion de | muestra/Responsable | como se | que debe ser
(métrica) los datos de registro recopila la | reunida al
informacién | mismo
tiempo
Calificaciones | Determinar | Sistema de | 511 alumnos / | Al final del | Evaluacién
captura de | Control escolar tetramestre | del maestro
calificaciones /
Calificacion
Instrucciones | Disefar Programa Programa de la| A la mitad | Necesidades
programa académico asignatura / Direccion | del de
académico de carrera tetramestre | instalaciones
/ Encuesta
de
satisfaccion
del alumno
Instrucciones | Instalar Programa Programa de la| A la mitad | Necesidades
programa académico asignatura / Direccion | del de
académico de carrera tetramestre | instalaciones
/ Encuesta
de
satisfaccién
del alumno
calificaciones | Aplicar Sistema se | 200 alumnos /| Al final del | Evaluacion
captura de | Control escolar tetramestre | del maestro
calificaciones /
Calificacion
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Analisis de las fuentes de variacion.

En control de calidad, cuando las caracteristicas de calidad son atributos, los evaluadores
(inspectores) deberan ser entrenados y capacitados para que su evaluacidn sea congruente entre
ellos y con los items, y para comprobarlos con el fin de mejorar los criterios de evaluacién se debera

realizar un andlisis de Repetibilidad y Reproducibilidad por atributos.

Estudio R&R por atributos

La validacién de los criterios de evaluacién se llevé a cabo los criterios de calificacién del
profesor 1 frente a las calificaciones del profesor 2, esto a dos grupos diferentes de T.S.U. de procesos
industriales. El objetivo fue comparar criterios de validacion en las materias impartidas (Sistema de
Medicidn). El andlisis demostrd la existencia de variacidon debida a Repetibilidad en las calificaciones,
pero no existe Reproducibilidad en el desempefio de los maestros (MSA 2010). La Tabla 5 muestra los

resultados el R&R por atributos

Tabla 5 Resultados del R&R por atributos.
Gage R&R (Expanded) Report for CALIFICACION

Reported by:
Gage name: Tolerance:
Date of study: Misc:

Components of Variation

100 [ * Conribution
% Study Var
50
o S

Gage R&R Repeat Reprod Part-to-Part

Percent

S Chart by PROFESOR
2

1

i UCL=4.4058
4 '
5 .—ﬁ\_i_kk__-

=

=

=] H

w -

s H LN S=2032

= H

£ H

o 2 ]

3 : e | LCL=1.456
1 2 1 2

GRUPO

Xbar Chart by PROFESOR

1 2

ﬁ:—,i UCL=9.593
|
: / B
RS e— ' - ¥=7.503
1

*l—i—l— LCL=5.413

Sample Mean

5.0

CALIFICACION by GRUPO

* *
1

2
GRUPO

CALIFICACION by PROFESOR

’ - ?

* *

1 2
PROFESOR

GRUPO * PROFESOR Interaction
- PROFESOR
1

- —-— 2

Fuente. Elaboracién propia
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Las tablas de andlisis arrojadas por el software se muestran enseguida:
ANOVAE Table with A11 Terms

Source DF Seq 535 Bdj 55 BRd4j M5 F B
GRUEO 1 T.144 7.729 7.729 0.82 0.366
FROFESCR 1 4.743 4.743 4.743 0.51 0.478
Repeatability 114 10&8.823 1068.6823 9.374

Total 114 1080.510

o to remove interaction term = 0.05

La tabla ANOVA muestra que dados los valores p de grupo y profesor, ambos mayores que 0.05,

que ni el grupo ni el profesor muestran significancia.
Variance Components

FCocntribution

Sournce e T omesr (o Variomre)
Total Gage EBR=R Q.37389 100,30
Fepeatalbility 9.3738349 100.00
Peproducililicsr 0. O0000 Lo
PROFESOR . ad0a00 . a0
Fart—To—Fart . og0o00 a.a0
CERIOBO 0. 00000 0. a0
Total Wariatiocn a9.3T7T38589 100 .00
Frococess tolerance = 2

La tabla de componentes de varianza muestra que el 100% de la variaciéon se debe a la
Repetibilidad.

Gage Evaluation

Study Var %5tudy Var %Tclerance

Source StdDev (3D) (& = 3D) (¥5V) ([SV/Toler)
Total Gage ReR 3.06168 18.3701 100.00 918.50
Repeatability 3.06168 18.3701 100.00 818.30
Reproducibility 0.00000 0.0000 0.00 0.00
PROFESCE. 0.00000 0.0000 0.00 0.00
Part-To-Part 0.00000 0.0000 0.00 0.00
GRUED 0.00000 0.0000 0.00 0.00
Total Variation 3.06168 18.3701 100.00 818.30

Nurker of Distinct Categoriez =1

La Tabla de evaluacion del gage (dispositivo de medicién) muestran de nuevo que el 100% de la
variacion total se debe a la Repetibilidad.
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Elaboracion de la Matriz de Causa y Efecto

Anteriormente se menciond que el analisis del diagrama de flujo de proceso es considerado
la mejor herramienta para el mejoramiento de productos y procesos y el primer resultado a
considerar es la matriz de Causa y Efecto la cual enlista en la primera columna los pasos del proceso
(los qué’s ), la segunda columna la evaluacidon de importancia del cliente, y las siguientes columnas
debera incluir los como’s. La Tabla 6 muestra la matriz de causa y efecto de nuestro diagrama de flujo.

Tabla 6 Matriz de Causa y Efecto incluyendo los que’s y los como’s.

Sort & Move To FMEA |
Enter C&E Ereak Point: 180 Cause and Effect
Sort C & E Matrix | Matrix
Fating of
Importance to 3 T =] 31
Customer
1 z 3 | 4| S| 6|7 | &3] ]1z]15] 4] 15
Bal 5|2
5| 8|2 |=d.
2% =% |z
Process Step Process Inputs | 2. GlLah |Ew Em % E Tokal
1 |DETERMIMAR Programa acads 3 3 T 515 133
Z INSTALAR Infraestructura 3 L = T T 183
3 |aPLICAR Infrasstructurs 3 5 5 a| T 175
4 | DCETERMIMAR Infrestructurs 3 5 3 T|5 157
S |OISERAR Infrasstructurs 3 3 5 T| 3 151
G | INSTALAR Instruccionesde| 7 =1 = T =1 1439
T |APLICAR Personal 7 5 3 T 5 139
& |OISENAR Equipo T 5 5 3|5 137
3 |aPLICAR Equipo 7 5 5 [ 3] 5 137
D INSTALAR Equipo T 5 5 3| 3 135
11 | OISERNAR Personal 7 = 3 S| 3 13
12 |aPLICaR Instrucciones de| T 3 =) |7 175
13 | DETERMIMNAR Personal 5 = = S| 3 123
M INSTaLAR Perzanal 5 5 3 5|5 115
15 | CISERARE Insumos 5 5 3 5 3 13
& | DISERAR Instrucciones de| 3 5 5 S| 3 105
17 | aPLICAR Insumos o 3 3 5| 3 99
15 | DETERMIMNAR Instrucciones de| 3 3 5 S| 3 a1
13 INSTaLAR Insumos 3 3 3 3|3 75

Calculo de la capacidad del proceso

Fuente. Elaboracién propia

Los datos considerados para calcular los indicadores del proceso fueron:

Tamarfio de la muestra =511 alumnos
Numero de oportunidades de defectos por unidad = 4

Vol. 12, Nam. 24

Julio — Diciembre 2025

ISSN: 2448 — 6493




Numero de defectos observados = alumnos no aprobados = 192
1,000,000x192

Defectos por millén de oportunidades = DPMO = s 93933.46
Defectos por unidad = DPU = % = 0.3757

Defectos por oportunidad = DPO = 0.09393
Rendimiento del Proceso =Y =90.6767 %
Nivel sigma = 2.82

Determinacion de las fuentes de variacion

El siguiente paso dentro de la metodologia es determinar las diferentes fuentes de variacion
gue evitan el cumplimiento de los objetivos en calificaciones, indices de reprobacidn e indices de
desercién. En este paso se realizd una encuesta sobre las posibles causas la cual arrojé los siguientes

resultados:

Tabla 7 Resultados de encuesta sobre las posibles causas de los indices de reprobacién y desercion.

Causas Numero de observaciones
Determinar el programa académico | 199
Determinar infraestructura 183
Aplicar infraestructura 175

Fuente. Elaboracién propia
Mejoramiento del proceso. Establecer alternativas de solucién

Después de analizar las posibles causas por un equipo, esto realizado de una manera analitica
y sistematica se seleccionaron las siguientes alternativas de mejoramiento:
Ai: Actualizar Estrategias de ensefianza- aprendizaje en las materias de matematicas, fisica y quimica
Az: Determinar la infraestructura necesaria para las nuevas estrategias de ensefianza-aprendizaje

Validacidn de la implementacion de las alternativas de solucion

Después de la implementacién de las alternativas se realizé una comparacién de resultados
del antes y el después (prueba piloto) los cuales se muestran en la Tabla 8, Se puede observar que la
implementacién mejoro resultados en el proceso.

Tabla 8 Resultados del analisis comparativo de implementacion de acciones de mejora. Realizacién
de prueba piloto.
Antes de prueba piloto | Después de prueba piloto
PPM = 703914.39 PPM =314285.71
DPMO =93933.4638 DPMO = 6200
Fuente. Elaboracién propia

Control del Proceso
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El control del proceso ensefianza-aprendizaje deberd ser considerado en el analisis del modo
de falla y efecto (FMEA) revisado y actualizado (ver tabla 9), revisando lo indicado en cada uno de los
pasos del proceso. Asi entonces, en el paso de Determinar Programa Académico el control para la no
adecuacién del programa educativo, cuyas causas son obsoletismo del programa, materias no
pertinentes al area laboral aunado a una mala estructuracién y estrategias educativas no acordes a

objetivos, el control preventivo mas sencillo es la exhaustiva revisién de los programas educativos.

Es importante considerar que el FMEA es un “documento de letra viva”, es decir, tiene que ser
revisado y actualizado constantemente ya que es el Unico documento de andlisis de riesgos y la base
de la mejora continua. Todos los controles enlistados en el FMEA deberan ser considerados en el
documento base del control, el plan de control (SPC 2003) que se muestra en la Tabla 10.

Tabla 9. FMEA revisado y actualizado.

Process Step | Key Process | Failure Modes - Effects §1¢ Causes 07 Cumrent Current |D R Actions Resp. |Actions|5|0 |D | R
Input What can go E : C| Process Process |E [P | Recommended Taken ([E(C |E | P
wrong? ¥ C | Controls- | Controls- (T|N ¥ C|T(N
: Prevention | Detection
Asignaturas
Programa No adecuado no gcordea Programa Revi Falta de Revi Direccion de |E
DETERMINAR 9 _|al programa 3 | |academico 7 |evisar manual de |7 17| iearprograma ECGIon Ge Eh 1, g g g
academico ) las programa - educativo carrera Tevision
educativo necesidades obsoleto practicas
Egresados mal
Programa  |Materias no rge arados WD Revi fllos Disef | de | Direccion de |E
DETERMINAR . . § et . pertinentesal area |8 evisar manual de |7 [392( enar manualce TWECCIONC& XN~ He 1y 13 g
academico |acorde al perfil | academicame programa . practicas carrera revision
|abo[a| practlcas
nte
Temario de la Programa Falta de
Programa Ensehanza i iseh irecci
DETERMINAR 9 . |asignatura - academicomal |6 Revisar manual de |3 |54 Dlser!ar manual de Direccion de Hecho (1 |3 |1 |3
academico |, deficiente programa . practicas carrera
incorecto estructurado practicas
Estrategias
Estrategias Falta de Disedar
Programa Aprendizaje educativas no i irecci
DETERMINAR . . |educativas p” ! L g manual de (5 |60 |estrategias LI ) 12 (3 (6
academico — deficiente acorde al objetivo programa e adecuadas carrera proceso
del programa
Falta de un Falta de Realizar practicas Deesignar un .
lugar sequridad al con sustancias Adant Localizar el FSP“'OF“GI““D g_“m'_'a'd
Infraestruct ifi i aptar ocalizar el para realizar las | Direccion de
INSTALAR Miragsie ESP?GIIIGD para reallz_ar = 10 iz et 10 (espacio espacio 9 |900| actividades carrera, Hecho (8 |5 |5 [200
ura realizar practicas en el salon con especifico | adecuado practicas ycon | Mantenimien
actividades  [salon de ventilacion las condiciones  |to
practicas clases deficiente de sequridad
N d Solicitar . .
Desconocimien 0_5‘_? puede ) . P Solicitar el equipo Direccion de
Infraestruct |to del espacio S K 2 BT Bkl o d S I pER(E carrera
INSTALAR . equipo de T na solicitado por |3 |espacio MECesaro 08 17 1147 |realizacion de * . [Hecho |3 (1 (3 [9
ura para instalar _ - acuerdo al L Mantenimien
grandes falta de espacio especifico actividades
equipo dimensiones mantal de practicas .
practicas
A Realizar la
Infraestruct Programa E:'r:zﬁ:laaf:e :::‘:?:I':rll:li:o Adaptar Instalar inSt_alaciDn " ios | Direccion d
INSTALAR academico ] bi 3 |espacio equipo 8 |26 :qmpo n;ces:nos c;::::on ®|Hecho |4 |1 |4 |16
ura definido p:lactlcads cu n_er:o especifico  |necesario e:p?;:i:;; ::s '
adecuado parcialmente
del Fabricante
No realizar Modificacion de ad Solicitar los Solicitar los
Infraestruct |C iad i ki aptar insumos insumos -
INSTALAR MHragsie -arencla i F':F lt;as prac llcas que To 5 |espacio necesarios |7 |280|necesarios, E;:::::Dn =3 Hecho (6 |3 |3 |54
ura insumos incicadas en cumpian con & especifico | en el manual indicados en el '
el manual objetivo inicial de practicas el
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Imparticion  de
asignatura de
quimica

Direccion de
carrera

Equipo:
Academia de
ciencias basicas

Fecha de origen:

Tabla 10. El Plan de Control (enfoque a Quimica) factible de implementar a otras materias.

Fecha de revision:

Vol. 12, Nam. 24

. Especificacion del | Método de|Persona -
Paso del proceso |X’s potenciales Plan de reaccion
proceso control responsable
Programa Programa Asignacion de [Revision de|Direccion de|Actualizaciéon
académico académico temas de la|programa carrera continua
obsoleto asignatura
Programa Conocimientos Conocimientos Revision de|Direccion de[Actualizacion
académico pertinentes al | pertinentes al | materias carrera continua
area laboral area laboral
Programa Programa Ordenar Revision de|Direccion de[Actualizacion
académico académico mal|programa de | programa carrera continua
estructurado acuerdo al orden
de importancia
Programa Estrategias Estrategias de |Revision de|Direccion de |Actualizacion
académico educativas no | ensefianza acorde | planeacién |carrera continua
acorde al objetivo | al temario de clase
del programa
Infraestructura Modificacion de|Practicas acorde|Registro en|Direccion de|Actualizacion
practicas que no|al temario bitacora carrera continua
cumplan con el
objetivo inicial
Infraestructura Uso correcto de|Uso del |Registro en|Direccion de[Restriccion de
los laboratorios |laboratorio bitacora carrera laboratorio
acorde al manual
de practicas
Infraestructura Uso de equipo de | Equipo de|Registro en|Direccion de|Restriccion de
seguridad seguridad acorde |bitacora carrera laboratorio
al manual de
practicas
Infraestructura Disposicion de | Disponer residuos | Registro en|Direccion de|Contenedores
residuos acorde a|bitacora carrera especificos
normatividad
Fuente. Elaboracién propia
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Conclusion

La aplicacidon de la metodologia de mejora de la calidad, permitird siempre identificar las causas
potenciales de fallas en los procesos corroborando la hipdtesis alternativa establecida de manera
permanente la cual afirma que “el proceso esta fuera de control”, ayudando a determinar las causas
qgue afectan el proceso, asi como sus posibles soluciones, mismas que permiten obtener una mejoria
en el proceso, si bien, el proyecto de mejoramiento del proceso Ensefianza-Aprendizaje no finaliza,
pero permitird obtener la mejoria del proceso.
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  L  ( y ) = k    ( y − m ) 2


  L  ( y ) = k   y 2


  L  ( y ) = k  1    y 2


    1 , 000 , 000 × 192  511 × 4 = 93933 . 46


   192 511 = 0 . 3757

