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Prologo

Primera edicion del libro de Ciencia y Tecnologia
ZULSE Editores

La ciencia y la tecnologia constituyen dos de los pilares fundamentales sobre los cuales se
construye el desarrollo de las sociedades contemporaneas. En un mundo caracterizado por cambios
acelerados, avances disruptivos y desafios globales cada vez mas complejos, el conocimiento
cientifico deja de ser Uinicamente un patrimonio académico para convertirse en una herramienta
indispensable para transformar la realidad, impulsar la innovacién y generar bienestar social.

Con enorme satisfaccion presentamos la primera edicion del libro de Ciencia y Tecnologia de
ZULSE Editores, una obra que nace con el propdsito de fortalecer la difusion del conocimiento,
promover el pensamiento critico y fomentar la investigaciéon como motor del desarrollo sostenible.
Esta publicacion representa el compromiso de nuestra casa editorial con la generacion,
preservacion y divulgacion del conocimiento cientifico, ofreciendo un espacio donde
investigadores, docentes, Participantes y profesionales puedan compartir los resultados de sus
trabajos con la comunidad académica y la sociedad en general.

Los capitulos que integran esta obra reflejan la diversidad de enfoques, metodologias y areas del
conocimiento que convergen en la ciencia y la tecnologia. Cada contribucion constituye una
evidencia del esfuerzo intelectual de sus autores por comprender fenomenos, resolver problemas
reales y proponer alternativas innovadoras que respondan a las necesidades actuales de nuestro
entorno.

La investigacion cientifica no encuentra su verdadero propdsito cuando permanece Unicamente en
laboratorios o archivos especializados; alcanza su mayor trascendencia cuando el conocimiento se
comparte, se discute, se cuestiona y se convierte en una herramienta para mejorar la calidad de
vida de las personas. En este sentido, este libro aspira a convertirse en un puente entre la
investigacion y la sociedad, favoreciendo la transferencia del conocimiento y el intercambio de
experiencias entre distintas disciplinas.

Desde su origen, ZULSE Editores ha asumido la responsabilidad de impulsar publicaciones de alta
calidad académica que contribuyan al fortalecimiento de la cultura cientifica, la innovacién
tecnologica y el desarrollo profesional de investigadores emergentes y consolidados. Esta primera
edicion representa el inicio de una coleccion que busca consolidarse como un referente para la
difusién del conocimiento cientifico en México y Latinoamérica, promoviendo valores como el
rigor metodoldgico, la ética en la investigacion, la colaboracion interdisciplinaria y el acceso al
conocimiento.

Agradecemos profundamente a cada uno de los autores que confiaron en este proyecto editorial,
asi como a los dictaminadores, editores, revisores y colaboradores cuyo profesionalismo hizo
posible la publicacion de esta obra. Su compromiso con la excelencia académica fortalece el



ecosistema de investigacion y demuestra que el trabajo colaborativo sigue siendo la base del
avance cientifico.

Esperamos que este libro inspire nuevas preguntas, motive futuras investigaciones y contribuya a
formar una comunidad cada vez méas comprometida con la generaciéon de conocimiento util,
pertinente y socialmente responsable. Que cada pagina sea una invitacion permanente a observar,
analizar, crear e innovar, recordandonos que el verdadero progreso de la humanidad siempre
comienza con la curiosidad, el pensamiento critico y la busqueda incesante de la verdad.

Bienvenidos a la primera edicion del libro de Ciencia y Tecnologia de ZULSE Editores, una
obra concebida para contribuir al fortalecimiento de la investigacion cientifica y tecnoldgica, y
para dejar constancia de que el conocimiento compartido es el recurso mas valioso para construir
un mejor futuro.

ZULSE Editores

Primera edicion

2026



Valorizacion de residuos industriales de betabel para
la obtencion de celulosa

Villafafia-Jaramillo Maricela!, Muro-Urista Claudia Rosario'*, Delgado-Hernandez Maria
Claudia' * Salgado-Delgado René ?
Tecnologico Nacional de México/Instituto Tecnoldgico de Toluca, Av. Tecnolégico S/N
Colonia Agricola Bellavista, Metepec estado de México, México 52149.
2Tecnoldgico Nacional de México/Instituto Tecnologico de Zacatepec, Calzada Tecnoldgico 27,

Centro, Zacatepec, Morelos, México. C.P. 62780.

Resumen

En este documento se presentan los resultados de la valorizacion de residuos de betabel
provenientes de una industria de alimentos del Estado de México para la obtencion de celulosa
para uso en la obtencion de bioplésticos.

La celulosa de betabel se extrajo a través de un proceso de acondicionamiento e hidrolisis basica
seguida de una acida y posterior blanqueamiento.

El material obtenido fue caracterizado mediante la técnica FTIR para identificar los grupos
funcionales de la celulosa. También se obtuvo la morfologia superficial mediante microscopia
electronica de barrido (MEB) y se realizd un estudio térmico del material mediante un analisis
termogravimétrico (TGA) y de calorimetria Diferencial (DSC).

A través del estudio FTIR y MEB se verifico la obtencion de la celulosa a partir de los residuos de
betabel, alcanzando una eficiencia en la extraccion del 30%. La temperatura de degradacion de la
celulosa de betabel ocurrié a 400°C. La temperatura de transicion vitrea resulté un 82°C, mientras
que la de cristalizacion fue de 186°C y la de fusion 250°C.

De acuerdo con los resultados obtenidos, los residuos industriales de betabel podrian aprovecharse
para la obtencion de celulosa, y a su vez este material podria ser utilizado en la obtencion de

bioplasticos, por lo que la investigacion se enmarca en la economia circular.

Palabras clave: Residuos de betabel, Hidrolisis, Celulosa, Bioplasticos.



1. Introduccion

Cada dia en el mundo se generan 2,000 millones de toneladas por afio de residuos agroindustriales
provenientes del sector alimentario (One Planet Network, 2022). Los agro residuos generalmente
se dejan en las parcelas para su degradacion, mientras que los industriales se depositan en sitios de
disposicion final controlados y no controlados, generando en ambos casos un proceso de
descomposicion y problemas ambientales en suelo, aire y agua. Sin embargo, de acuerdo con el
comunicado de prensa de ONU (2024) y la Ley Federal para la Prevencion y Gestion Integral de
los Residuos (2003), estos son susceptibles de ser valorizados para convertirlos en recursos de

utilidad en la industria y en general para la sociedad.

Entre los residuos de la industria alimentaria se encuentran los que generan el sector de conservas,
empacados, pigmentos y aditivos, produciendo residuos de origen vegetal y fruta, que consisten

en piezas defectuosas, piel, cascara, tallo y bagazo (Makhado et al 2025).

Entre los materiales que se pueden obtener de residuos agroalimentarios se encuentra la celulosa,
los almidones y polisacaridos de gran uso en diferentes areas industriales. Siendo la celulosa el
biopolimero mas abundante en el mundo (Chavan et al.2019). Dichos materiales se pueden obtener
de residuos de granos de maiz, papas y remolacha azucarera (Madival et al., 2009), mientras que
otros consisten en pulpa moldeada de residuos fibrosos como tallos, hojas y vainas de semillas) de
cultivos alimentarios primarios como cafia de azlcar, palma de aceite, maiz y trigo (Zhang et al.,

2022).

Dada la importancia del retiso de los residuos agroindustriales, a la fecha existen numerosos
estudios que abordan su valorizacion y aprovechamiento en el area de polimeros. Sin embargo,
cada contribucion en este campo es de gran interés para la industria y la sociedad, ya que su reuso
resuelve o reduce un problema de contaminacion por este tipo de residuos, ademas de que estos

adquieren un valor agregado, incrementando la economia (Hansini et al., 2025).

Entre las investigaciones actuales realizadas en este campo se encuentran las de Jayalath et al.,
(2025) que utilizaron residuos de yuca, maiz y arroz para obtener celulosa para producir plasticos.

Hendrawati et al., 2023 obtuvieron celulosa de cascara de arroz. También se encuentra el estudio



de la cascara y bagazo de zanahoria para la obtencioén de peliculas basadas en chitosan (Sogut y

Cakmak, 2020).

La remolacha también se ha utilizado como refuerzo de una matriz de polietileno (Suffo et al.,

2020). Garcia-Garcia et al. (2013) obtuvo nanofibras de celulosa de residuos de la cafia de aztcar.

El reuso de los residuos agroalimentarios en México es factible, ya que es un pais rico en cultivos
y a su vez se encuentran instaladas varias industrias del sector alimentario que generan ese tipo de

residuos.

En esta investigacion, particularmente se abordan la problematica de una industria del Estado de
Meéxico que produce aditivos naturales, generando toneladas de residuos de betabel consistentes
en piel y bagazo. Actualmente, los residuos se disponen en tiradores, sumandose a la
contaminacion que existe en el sitio y generando costos por disposicion y traslado. Por ambos
motivos, la empresa tiene proyectado su reusd en la obtencion de biopolimeros que podrian
utilizarse en el empacado de sus productos. Bajo este planteamiento, la investigacion comprende
la valorizacion de dichos residuos para la obtencion de celulosa, incluyendo su extraccion y
caracterizacion. Los resultados se utilizardn para un posterior estudio de aplicacion en la obtencion

de biopolimeros.

El método de extraccion de la celulosa elegido es el de tratamiento quimico, el cual es un método
efectivo para despolimerizar la pared celular de los residuos (Alizadeh et al. 2025), aplicando

tratamiento quimico con hidrolisis alcalina (Biolo-Lopez et al.2025, Florez et al.2019)
2. Materiales y método
2.1 Materiales

El hidroxido de sodio (NaOH) y el acido sulfurico (H2SO4) fueron suministrados por PQM
Fermont S.A. de C.V. (Monterrey, México) (n. CAS 1310-73-2 y n.° CAS 7664-93-9). El
hipoclorito de sodio fue suministrado por Hycel (México) con 5 % de NaClO. En todos los

experimentos se usé agua destilada.
2.2 Extraccion de celulosa de residuos de betabel

Se recolectaron 10 kg de residuos de bagazo de betabel proveniente de una industria dedicadas a

la produccion de aditivos alimentarios, localizadas en el Estado de México. Los residuos se



recolectaron en recipientes de vidrio y se llevaron a laboratorio para su uso posterior. Los residuos
se lavaron con agua destilada para eliminar impurezas y se sumergieron en la solucion de meta-
bisulfito NaSO,0s al 1 % p/v durante 48 horas. Los residuos se enjuagaron y se escurrieron con
ayuda de un colador para sacar la mayor cantidad de agua posible. Una vez lavados, los residuos
fueron secados a 50°C en horno de conveccion Riossa HCF-62 durante 24 horas. Posteriormente
se molieron en una licuadora de cuchillas y se tamizaron por separado con un tamiz del 140,
obteniendo un tamafo de particula de 106 micras. Posteriormente, los residuos de betabel fueron

almacenados y etiquetados por separado

A partir del polvo de residuos se realiz6 una hidrolisis alcalina. Los residuos secos y en polvo de
betabel, se colocaron en vasos de precipitado. Posteriormente, se agregd la solucion de hidroxido
de sodio al 2% y se colocaron en una estufa a 90°C durante 90 minutos, con agitacion constante
hasta obtener una pulpa. El producto se filtrd y la pulpa se qued6 sobre papel filtro, lavandose

hasta que el agua de lavado alcanz6 un pH neutro.

Posteriormente, la pulpa humeda se colocd en otro vaso de precipitado, para llevar a cabo la

hidrolisis 4cida con una solucidn de acido sulfurico al 6%.

La pulpa fue sumergida en una solucion de acido sulftrico y colocada en una estufa a 90°C durante
60 minutos con agitacion constante. Transcurrido ese tiempo, la pulpa se filtr6 y se lavo hasta que

el agua de lavado alcanz6 un pH neutro.

La pulpa huiimeda se trasladé a otro vaso de precipitado para el proceso de blanqueamiento,
agregando una solucion de hipoclorito de sodio al 2.5% y llevados a una estufa a 90°C durante 15
minutos con agitacion constante. La pulpa se filtro nuevamente hasta que el agua de lavado alcanzo

un pH neutro.

Finalmente, la pulpa hiimeda se secd en un heidolpph inkubator (1000) a 40°C durante 12 horas

celulosa obtenida de betabel, fue pesada y almacenada, etiquetandola para su posterior uso.

Posteriormente, el material seco se moli6 y se tamiz6 con un tamiz de 160 micras. La celulosa fue
pesada y se almacen6 en frascos de vidrio para su posterior andlisis y uso. El rendimiento de
celulosa se calcul6 en porcentaje, segun el peso de los residuos de muestra (1 kg) y el peso de la

celulosa obtenida.



2.3. Caracterizacion de la celulosa de residuos de betabel

1. Determinacion de los grupos funcionales de la celulosa de residuos de betabel. Se analizaron
muestras de polvo seco del residuo de betabel y muestras de polvo de la celulosa de betabel para
identificar los grupos funcionales en ambos casos. El andlisis se realiz6 mediante la técnica de
Espectroscopia Infrarroja por Transformada de Fourier (FTIR) en un equipo FT/IR Jasco ATR Pro
4X.

El rango de numero de onda utilizado en el analisis fue de 400—400 cm™ en modo ATR.

2. Determinacion de las caracteristicas superficiales de la celulosa de residuos de betabel. El
analisis se realizd mediante microscopia electronica de barrido (MEB), utilizando un microscopio
JEOL (JSM 6010 LV) y JEOL (JSM 6610 LV) de 10 Kv. El analisis se realizo colocando la muestra

en polvo de la celulosa sin recubrimiento metalico.

3. Anadlisis de las propiedades térmicas de la celulosa de residuos de betabel. La celulosa se
caracterizo mediante la técnica termogravimétrica (TGA) y la calorimetria diferencial de barrido
(DSC), utilizando un analizador termogravimétrico TGA 550, instrumento TA, con rangos de 0 °C
a 400 °C, y un analizador DSC 250, con rangos de 0 °C a 600 °C. En cada caso las muestras en

polvo seco de celulosa se colocaron en los dispositivos para su andlisis y medicion de temperaturas.
3. RESULTADOS

El rendimiento en la extraccion de celulosa de residuos de betabel resultdé en 30%, lo cual fue
considerado adecuado, ya que otros residuos han mostrado rangos de extraccion de 20-30%
(Ahmad et al.,2025; Khan et al., 2020; Reddy y Yang et al., (2005); Krishnan et al.,2025; Latorre
etal., 2013)

Con respecto a la caracterizacion de la celulosa, enseguida se presentan los resultados obtenidos.

3.1. Identificacion de grupos funcionales de la celulosa de residuos de betabel

La Figura 1 muestra los espectros FTIR con las bandas principales de los grupos quimicos

correspondientes al residuo de betabel en polvo, asi como la celulosa extraida.



El espectro del polvo de residuos de betabel (WB) muestra picos no definidos debido a que se trata
del residuo, mientras que el espectro de la celulosa (CB) describe los picos caracteristicos de los

grupos funcionales OH, CH, C=0 y C-O (Naduparambath et al. 2018; Salim et al. 2022).

La banda de absorcion en 3600 a 3200 cm™ se atribuye a las vibraciones de estiramiento O-H,

ilustrando los enlaces de hidrogeno.

Las vibraciones de estiramiento C-H ocurren dentro del rango de 2900 a 2840 cm™' (Wardhono et
al. 2025) y se originan a partir de los grupos metileno y metilo dentro de los anillos de

glucopiranosa.

La region entre 1620 y 1640 cm™! corresponde a la flexion de O-H en agua adsorbida, lo que indica

que la celulosa es higroscopica (Khan et al., 2025; Leite et al.,2017).

La ausencia o atenuacion de la banda de estiramiento del carbonilo (C=0) en el rango de 1735 a

1650 cm™, indica que la contaminacidn por hemicelulosa o lignina es no significante.

La banda de aproximadamente 1430 1449 cm™, corresponde a las regiones ordenadas de la
celulosa. Las notables absorciones entre 1105 y 1050 cm™ resultan del estiramiento C—O en los

anillos. Esta es la region caracteristica de la celulosa (Macarez et al. 2025; Khayat et al.,2025).

El pico ubicado a 897 cm™, resulta de la union C—H de los enlaces B-glucosidicos. Este pico indica

la estructura -1,4 de la celulosa (Makhado et al., 2025; Alemu et al., 2025).

110 - 3298 2905 1628 1019 897
105
e Ve T
100 - e e
L 954
8 90
C
o
é 85 +
w
S 80+
=
75
70 -
CB
851——wB
60 T T T T T T 1
4000 3500 3000 2500 2000 1500 1000 500

Wavenumber (cm™)



Figura 1. Espectros FTIR del residuo de betabel WB y la celulosa extraida CB.

3.2. Morfologia superficial de la celulosa de residuos de betabel

La Figura 2 muestra la morfologia superficial de la celulosa de betabel mediante micrografias

MEB a diferentes aumentos.

La superficie de la celulosa de betabel presenta una apariencia irregular, rugosa y granular. La
presencia de granulos de tamafio micrométrico y uniforme en la celulosa sugiere que el proceso de
extraccion fue efectivo, ya que indica que existe baja cantidad de lignina, propia de fibras
lignoceluldsicas purificadas, sugiriendo disponibilidad superficial para su posterior uso como
refuerzo o fase continua en materiales compuestos (Macarez et al. 2025; Surya et al., 2025; Garnett

et al.,2024)

Nigam et al. (2021) obtuvieron micrografias semejantes de la extraccion de celulosa de la planta
Parthenium hysterophorus. a su vez Meza-Sepulveda et al. (2024) realizo la extraccion de celulosa

a partir de la céscara de la mazorca de Theobroma cacao.

™

10pm = SEI  20kV  WD1imm 8835 x6,000  2um
0001 22 Apr2024  IT Toluca




Figura 2. Micrografias de la celulosa de betabel a diferentes aumentos. (a)X500, (b) X1000, (¢)
X6000.

3.3. Analisis termogravimétrico de la celulosa de residuos de betabel

En la Figura 3 se encuentra el termograma de celulosa de betabel proveniente de la técnica TGA,
indicando los cambios de fase pérdida de masa y la formacion de compuesto volatiles (Raza et al.

(2022).
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Figura 3. Termograma (TGA) de la celulosa de residuos de betabel en el rango de 20°C-400°C.

El TGA de la celulosa de betabel describe su degradacion térmica. En la primera etapa el material

pierde agua en 105.38 °C (DT).

En la segunda etapa ocurre la degradacion con deslignificacion a 228.6 °C (DT»), indicando la

pérdida de lignina y hemicelulosa.

En la tercera etapa, la celulosa se transforma en carbdn, asi como monoxido y didéxido de carbono,

mostrando la temperatura de degradacion de la celulosa de betabel a 400.6°C (DT3).



El comportamiento térmico de la celulosa de residuos de betabel se alinea con las propiedades
necesarias para el moldeo, para lo cual se requieren temperatura a mas de 150°C, siendo importante
que no se presente degradacion ni pérdida de masa a esta temperatura, y asi pueda conservar sus

propiedades.

La temperatura de degradacion de la celulosa depende la fuente de obtencion. En esta linea, Raza
et al., (2022) estudi6 la celulosa de palma, encontrando que esta se degrada en 350°C; mientras
que Lopez-Velazquez et al., (2020) mostré que la celulosa de la cana se degrada a 300°C.
Charoensopa et al. (2024) obtuvo nano celulosa de la fibra de bagazo de cafia de azucar, indicando

que la degradacion de la celulosa ocurre a 229-344°C.

3.4. Calorimetria diferencial de barrido de la celulosa de residuos de betabel

En la Figura 4 se presenta el diagrama obtenido del estudio DSC de la celulosa de residuos de

betabel, indicando picos bien definidos.
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Figura 1. Diagrama DSC de la celulosa de residuos de betabel en el rango de 0-400°C.



De acuerdo con Trache et al. (2014), 1a definicidon de picos en el DSC muestra pureza en la celulosa,
ya que la presencia de lignina, hemicelulosa y cenizas, generan mayor inestabilidad térmica,
resultando en picos de baja definicion. También, la pureza de la celulosa se observa en la entalpia

requerida para degradar el material (Kim et al. 2016).

La celulosa de residuos de betabel mostrd que la temperatura de transicion vitrea (GTT) ocurre a
82°C y es endotérmico.

En su caso, la temperatura de cristalizacion (CT) fue observada a 186°C siendo endotérmica,
mientras que en 250°C se encontrd la temperatura de fusion (MT).

Los resultados de DSC de la celulosa de residuos de betabel fueron de suma importancia, ya que
se requiere estabilidad térmica al aplicar calor. Sin embargo, los datos obtenidos fueron diferentes
a otros estudios porque la celulosa es proveniente de otras fuentes. Por ejemplo, Morén et al. (2008)
expuso que la celulosa comercial de sisal tiene una CT de 330.5°C, argumentado alta pureza y con

esto se confirmar su estabilidad térmica (Ndwandwa et al., 2023).

Conclusiones

La valorizacion de residuos industriales de betabel indico que éstos pueden ser reutilizados en la
obtencion de celulosa, alcanzando 30% de eficiencia en su extraccion y propiedades de la celulosa
que pueden ser utilizados en la obtencion de bioplasticos, ya que posee estabilidad estructural y
térmica para su procesamiento en matrices poliméricas biodegradables a través de procesos de
termo moldeo, especialmente en aplicaciones que requieren resistencia térmica moderada, como

empaques o utensilios desechables.

Entre los resultados obtenidos de las caracteristicas de la celulosa de residuos de betabel destaca
la informacion proveniente del andlisis FTIR y MEB, confirmando la presencia de los grupos
funcionales caracteristicos de la celulosa y la eliminacion parcial de hemicelulosa y lignina tras

los tratamientos alcalino, acido.

FEl analisis térmico TGA de la celulosa de residuos de betabel evidencid estabilidad térmica del

material hasta 228°C, mientras que el analisis DSC mostr6 temperatura de transicion vitrea de



82°C, una temperatura de cristalizacion de 186°C y una temperatura de fusion de 250°C, lo que

confirma la pureza y estabilidad térmica del material.
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Resumen

Se realizé un proyecto de Mejora Continua en la empresa Starbucks Corporation S.A. de C.V.,
ubicada en Av. José Lopez Portillo 1, Bosques del Valle, 55700 Coacalco de Berriozabal, Méx., en
el area de operaciones de la sucursal.

Se detectaron diversas areas de oportunidad: fallas de comunicacion entre personal de atencion y
preparacion, cuellos de botella en pedidos por aplicacion movil, errores en la preparacion de
bebidas personalizadas, fallas en equipos, rotacion de personal elevada y falta de estandarizacion

de procesos.

Abstract

A Continuous Improvement project was carried out in Starbucks Corporation S.A. de C. V., located
at Av. José¢ Lopez Portillo 1, Bosques del Valle, 55700 Coacalco de Berriozabal, Méx., focusing
on the operations area of the store. Several areas of opportunity were identified: communication
failures between front-line staff and baristas, bottlenecks in mobile application orders, errors in
preparing personalized drinks, equipment failures, high staff turnover, and lack of process

standardization.
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Introduccion

Starbucks es una empresa multinacional dedicada principalmente a la venta minorista de bebidas
de café y productos relacionados. Opera tanto como comercializadora como manufacturera, al
tostar su propio café y preparar alimentos.

En Starbucks Cosmopol se identificaron areas de oportunidad relacionadas con la comunicacion
interna, la gestion de pedidos moviles, la capacitacion del personal y el mantenimiento de equipos.
La problematica principal es la falta de estandarizacion y comunicacion clara, lo cual genera
errores en la preparacion de bebidas y tiempos de espera prolongados para los clientes.

Tomado de: Sitio de opiniones de Google Maps.

Pregunta de investigacion

(Qué se requiere para mejorar la calidad de los servicios en el area de recepcion y atencion al
cliente de Starbucks Cosmopol?

(Qué acciones permiten mejorar la calidad del servicio y la eficiencia operativa en la sucursal
Starbucks Cosmopol?

(Cuadles son las principales causas que generan retrasos y errores en la atencion de pedidos?
(Qué acciones permiten mejorar la calidad del servicio y la eficiencia operativa en la sucursal

Starbucks Cosmopol?

Hipatesis (o Supuestos)
Las fallas operativas en Starbucks Cosmopol se originan principalmente por :
1. Tardan en atender al cliente.

Mala atencion al cliente.

Tardan en entregar el pedido.

Mala organizacion del personal.

2
3
4
5. Entrega del pedido en malas condiciones.
6 Precios excesivos. 7.Saturacion de clientes.
8 Errores en los pedidos.

9 Falta de personal.

10.  Insatisfaccion con la calidad del producto.



Indicadores

Los indicadores utilizados en el proyecto son los siguientes:

1. Observacion directa de procesos

2 Registro de incidencias y errores en pedidos
3. Tiempos promedio de atencion por cliente
4 Fotografias de la situacion actual

Objetivos

Objetivo general

Optimizar los procesos operativos de Starbucks Cosmopol para elevar la calidad del servicio y la

eficiencia interna mediante la implementacion de acciones de mejora continua.

Objetivos particulares

Los objetivos particulares del proyecto son los siguientes:

1.

2
3.
4.
5

Identificar las areas criticas que afectan el servicio.

Documentar las causas raiz de los problemas operativos.

Disefar estrategias de mejora adaptadas a las necesidades reales de la sucursal.
Ejecutar acciones correctivas y preventivas.

Evaluar los resultados obtenidos tras la implementacion.

Objeto de estudio

Con el presente proyecto, se pretende solucionar la problematica de la empresa mediante la

deteccion de areas de oportunidad en los procesos operativos de Starbucks Cosmopol.

El estudio se enfoca en la toma de pedidos, preparacion de bebidas, comunicacion interna y

mantenimiento de equipos, ya que estos aspectos afectan directamente la calidad del servicio.

Para ello, se realizaron recorridos en las areas de trabajo, observaciones directas e entrevistas con

el personal para identificar causas raiz y proponer mejoras.



Las acciones se orientan a la estandarizacion de procedimientos, capacitacion continua y

mantenimiento preventivo, con el fin de mejorar la eficiencia y satisfaccion del cliente.

Metodologia

Se aplic6 un enfoque mixto. La parte cualitativa consistid en entrevistas con baristas y
supervisores, observaciones directas y analisis de flujos de trabajo.

La parte cuantitativa incluy6 la medicion de tiempos promedio de atencion, frecuencia de errores
y analisis de fallas técnicas recurrentes. Se utilizaron herramientas como Ishikawa, Pareto y

diagramas de procesos para identificar y jerarquizar problemas.

Requerimientos para la realizacion del proyecto
La tabla 1 describe la inversion aproximada requerida para llevar a cabo el presente proyecto de

mejora, y la tabla 2 describe la deteccion especifica de la mejora requerida en este proyecto.

a) Calculo de la Inversion inicial para la implementacion del
proyecto

El costo estimado de la mejora es de $5,000 MXN, distribuidos en:
Capacitacion del personal ($1,500)

Mantenimiento preventivo de maquinaria ($2,000)

b) Fuentes de financiamiento y apalancamiento
El financiamiento provendra de un préstamo bancario a corto plazo complementado con una
aportacion de los accionistas o inversionistas locales de

la sucursal.

c) Costeo y estrategia de fijacion de precios

El préstamo bancario se amortizara en un plazo de 6 meses, con pagos mensuales constantes.
Durante este periodo se destinaré parte del ahorro obtenido por la reduccioén de costos operativos
y el aumento en ventas para cubrir el monto total del

Materiales de sefalizacion y estandarizacion visual ($500)



Estrategias de comunicacion y publicidad interna ($1,000) El préstamo se amortizara en un plazo
de 6 meses, utilizando los ingresos derivados del incremento en ventas y la reduccion de costos
operativos tras la mejora.  crédito sin afectar la liquidez del negocio. Insumos: Se optimizara la
compra de materia prima (leche, café, jarabes, vasos y empaques) mediante un control digital de
inventarios.

Reduccion de planilla: No se contempla despido de personal, sino una
redistribucion de tareas para mejorar la eficiencia y reducir tiempos muertos.

Inversion en insumos: Parte de la inversion se destinard a adquirir productos de
mejor calidad y garantizar el mantenimiento preventivo de equipos, reduciendo fallas y

desperdicios.

El costo estimado de la mejora es de

$5,000 (inversiéon)  El dinero saldria de un préstamo bancario, aportacion de accionistas o
inversionistas

(Plazo para pagar el préstamo = Amortizacion) La inversion se recuperaria mediante la
actualizacion de los precios, reduccion de costos de insumos, reduccion de plantilla, invertir en

INSumos.

La tabla 1 describe la inversion aproximada requerida para llevar a cabo el presente proyecto de

mejora, y la tabla 2 describe la deteccion especifica de la mejora requerida en este proyecto.

Tabla 1. Calculo de la inversion

a) Calculo de la Inversion inicial b) Fuentes de ¢) Costeoy estrategia de

para la implementacion del
proyecto
El costo estimado de la mejora es de

$5,000 MXN, distribuidos en:

Capacitacion del personal ($1,500)

Mantenimiento preventivo de maquinaria

($2,000)

financiamiento y
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El financiamiento
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préstamo bancario a
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complementado con
una aportacion de los

accionistas o

fijacion de precios
El préstamo bancario
se amortizara en un
plazo de 6 meses, con
pagos mensuales
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Durante este periodo
se destinara parte del

ahorro obtenido por la
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digital de inventarios.

Reduccion de planilla:
No se contempla
despido de personal,
sino una
redistribucion de
tareas para mejorar la
eficiencia y reducir

tiempos muertos.

Inversién en insumos:
Parte de la inversion
se destinara a adquirir
productos de mejor
calidad y garantizar el
mantenimiento
preventivo de equipos,
reduciendo fallas y

desperdicios.

El costo estimado de la mejora es de

$5,000 (inversion)
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bancario, aportacion de
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Tabla 2. Deteccion de la necesidad

a) Deteccion de

necesidad.

b) Valor agregado del

bien o servicio.

¢) Identificacion
del segmento del

mercado.

d) Disefio de
imagen
corporativo (logo y

slogan).

e) Estrategia de
distribucion y
difusion

(publicidad)

La empresa Starbucks
Cosmopol necesita
mejorar la eficiencia

operativa en el area de
atencion al cliente,

reducir los tiempos de
espera, estandarizar
los procesos de
preparacion de
bebidas y reforzar la
comunicacioén entre
cajeros y baristas para
evitar errores y
pérdidas de calidad en
el servicio.

Mejora de procesos.

Con la mejora de
procesos y la
capacitacion del
personal, la empresa
elevara la calidad del
servicio, disminuira los
tiempos de atencion,
optimizara los
recursos y aumentara
la satisfaccion de los
clientes, fortaleciendo
su imagen corporativa
y competitividad
dentro del mercado de

cafeterias premium

Starbucks es una
empresa de giro
comercial y de
servicios, dedicada a
la venta minorista de
café, alimentos y
bebidas
especializadas, con
presencia en centros
comerciales y zonas
urbanas.
Atiende
principalmente a
jovenes, Participantes,
profesionistas y
consumidores que
valoran la calidad y
experiencia del

producto.

Logo: Sirena verde de
Starbucks Coffee
(imagen corporativa
registrada).
Slogan: “Inspiring and
nurturing the human
spirit —one person,
one cup, and one
neighborhood at a
time.”

En espaniol: “Inspirar
y nutrir el espiritu
humano: una
persona, una taza y
una comunidad a la

”

vez.

La difusion se realizara
mediante publicidad
digital (redes sociales,
aplicacion movil
Starbucks Rewards) y
promociones internas
en la sucursal
Cosmopol.
También se reforzara
la presencia de marca
con venta directa en
mostrador, visitas a
clientes frecuentes y
promociones en
temporadas altas
(Navidad, Dia del
Amor y la Amistad,
etc.), fortaleciendo la

lealtad del cliente.




Fases del desarrollo

Alcance y Delimitacion de la investigacion

A continuacién se mencionan el alcance esperado del proyecto, asi como el tiempo y lugar donde

se realizara este trabajo.

° Alcance: En este proyecto, se pretende solucionar la problematica de la empresa al menos
en un 80%.
° El lugar donde se realizard el proyecto es en las instalaciones de la empresa Starbucks

Corporation S.A. de C.V. en el departamento de recepcion y atencion al cliente.

° El tiempo que abarcard la investigacion es de cuatro meses, iniciando el 01 de Septiembre
del 2025, y finalizando el 15 de Diciembre del 2025.

Limitaciones o posibles contratiempos para concluir la investigacion

- Informacién: La empresa no proporcion6 la informacidén completa

- Tiempo: no aplica

- Recursos econdmicos: no aplica

- Materiales: no aplica

- Recursos humanos: no aplica

- Recursos tecnologicos: no aplica

- Permisos, autorizaciones o acuerdos: La empresa no permitio el acceso a sus instalaciones

- Conocimientos: no aplica

Para el desarrollo del presente proyecto, las actividades realizadas se llevaron a cabo de la siguiente

manera:

1. Deteccion de areas de oportunidad: Para la deteccion de las areas de oportunidad, el equipo
de trabajo se dividio en parejas y se realizo una observacion directa en la sucursal, tomando como
referencia los comentarios negativos de los clientes publicados en plataformas digitales. Se
identificaron problematicas como la falta de insumos, el tiempo de espera prolongado, la mala

organizacion del espacio y el exceso de ruido dentro del establecimiento.



2. Documentacion de las areas de oportunidad detectadas: En esta etapa se registraron todas
las areas de oportunidad encontradas, clasificandolas segun el tipo de problema: servicio al cliente,
ambiente y organizacion operativa. Se elaboré una bitdcora de observaciones con evidencia
fotografica y se analizaron las posibles causas principales, con el objetivo de tener un control claro

de los cambios requeridos.

3. Disefio de propuestas de mejora: Para el disefio de las propuestas, el equipo se reunid y
aplico la técnica de lluvia de ideas para generar diferentes alternativas de solucion. Posteriormente,
se seleccionaron las mas viables, como implementar un control de inventarios semanal, capacitar
al personal en la preparacion estandarizada de bebidas, reorganizar el mobiliario para aprovechar
mejor el espacio, colocar paneles acusticos y mejorar la comunicacion visual con los clientes sobre

tiempos de espera y productos agotados.

4. Implementacion de las propuestas de mejora seleccionadas: La implementacion de las
propuestas se planeo y ejecutd de manera simulada durante las semanas del proyecto (equivalente
a los meses de septiembre a diciembre de 2025). Se asignaron responsables a cada accion y se
establecieron indicadores de evaluacion para medir la eficacia de las mejoras, tales como la
reduccion en los tiempos de espera, la disminucion de quejas y una mayor satisfaccion general del

cliente.

5. Revision de resultados: La revision de resultados se realizo al finalizar la ejecucion del
proyecto. Se aplicaron encuestas simuladas a clientes y se registraron los resultados obtenidos,
mostrando una mejora aproximada del 40 % en la rapidez del servicio y del 35% en la comodidad
del ambiente. Ademas, se observé un mayor orden en el area de trabajo y una mejor coordinacion
entre el personal. Estos resultados se documentaron para su presentacion final y serviran como

base para futuras mejoras continuas.

Métodos e instrumentos para implementar la mejora
Los métodos e instrumentos utilizados en el presente proyecto son los siguientes:
1. Organigrama de la empresa.

2. Registro de Situacion Actual y Propuestas de Mejora.



Diagrama de Ishikawa.
Diagrama de Arbol de Decisiones.

Grafica de Gantt.

3

4
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6. Diagrama de Pareto.

7 Cadena de Valor (VSM).
8 Diagrama de Hilos (Lay Out).
9 Ruta Critica.

10.  Diagrama SIPOC.

11. Método DMAIC.

12.  Estudio del Trabajo.

13. 5 Eses.

14.  Cuadrante de Decisiones.

15. Muda, Mura, Muri.

16. Benchmarking

(comparacion Starbucks Cosmopol vs. otra sucursal para detectar mejores practicas)
17. Auditoria de Seguridad e Higiene

(reporte de condiciones del 4rea de trabajo y riesgos detectados)

18. Analisis de Productividad

(calculo del rendimiento del personal y tiempos del proceso)

19. Manual de Organizacion

(autoridad, control y funciones de cada puesto)

Alcance y Delimitacion de la investigacion
A continuacién se mencionan el alcance esperado del proyecto, asi como el tiempo y lugar donde

se realizard este trabajo.

° Alcance: En este proyecto, se pretende solucionar la problematica de la empresa al menos
en un 80%.
° El lugar donde se realizard el proyecto es en las instalaciones de la empresa Starbucks

Corporation S.A. de C.V. en el departamento de recepcion y atencion al cliente.
° El tiempo que abarcard la investigacion es de cuatro meses, iniciando el 01 de Septiembre

del 2025, y finalizando el 15 de Diciembre del 2025.



Limitaciones o posibles contratiempos para concluir la investigacién

- Informacion: La empresa no proporciono la informacidén completa

- Tiempo: no aplica

- Recursos econdmicos: no aplica

- Materiales: no aplica

- Recursos humanos: no aplica

- Recursos tecnoldgicos: no aplica

- Permisos, autorizaciones o acuerdos: La empresa no permitio el acceso a sus instalaciones

- Conocimientos: no aplica

Programacion de actividades Cronograma de actividades

P = Tiempo programado para realizar la actividad

Programacion de actividades Cronograma de actividades

Deteccion de areas de P P
oportunidad

Documentacion de las P P P
dreas de oportunidad
detectadas

Disefic de propuestas P P P
de mejora

Implementacion de las P P
propuestas de mejora
seleccionadas

Revision de resultados P P




P = Tiempo programado para realizar la actividad

R = Tiempo real empleado para realizar la actividad

Desarrollo:

El proyecto de mejora continua se desarrollo en el area de operaciones de la sucursal Starbucks
Cosmopol, ubicada en Coacalco de Berriozabal, Estado de México, con el proposito de optimizar
los procesos relacionados con la atencion al cliente, la preparacion de bebidas y la coordinacion
entre el personal operativo. El estudio inicid6 con un diagnostico situacional basado en
observaciones directas, revision de comentarios emitidos por clientes en plataformas digitales y
entrevistas con el personal de la sucursal, lo que permitio identificar diversas areas de oportunidad
que afectaban la calidad del servicio.

Entre las principales problematicas detectadas se encontraron deficiencias en la comunicacion
entre cajeros y baristas, tiempos prolongados de espera para la entrega de pedidos, errores en la
preparacion de bebidas personalizadas, saturacion de pedidos provenientes de la aplicacion movil,
fallas recurrentes en algunos equipos de preparacion, alta rotacion de personal y ausencia de
procedimientos estandarizados para las actividades operativas. Estas situaciones generaban
retrasos, reprocesos € insatisfaccion entre los clientes, afectando el desempefio general de la

sucursal.

Para analizar las causas que originaban dichas problematicas se aplicaron diversas herramientas
de ingenieria industrial y mejora continua, entre ellas el Diagrama de Ishikawa, el analisis de
Pareto, el Diagrama SIPOC, el Value Stream Mapping (VSM), el método DMAIC, arboles de
decision, estudios de trabajo, diagramas de hilos (Layout), la metodologia de las 5S y el analisis
de desperdicios mediante los conceptos Muda, Mura y Muri. Estas herramientas permitieron
identificar los procesos criticos y establecer prioridades para el disefio de acciones correctivas.

Con base en los resultados obtenidos durante el diagndstico, se disefid un conjunto de estrategias
orientadas a incrementar la eficiencia operativa de la sucursal. Las principales acciones propuestas
consistieron en establecer un programa de control semanal de inventarios, fortalecer la
capacitacion del personal en la preparacion estandarizada de bebidas, reorganizar la distribucion
del mobiliario para mejorar el flujo de trabajo, incorporar sefializacion visual para facilitar la
comunicacion interna, implementar programas de mantenimiento preventivo de maquinaria y

optimizar la gestion de insumos mediante controles digitales de inventario. Asimismo, se propuso



reforzar la comunicacion con los clientes mediante informacion visible sobre tiempos estimados

de espera y disponibilidad de productos.

La viabilidad econdmica del proyecto fue evaluada mediante un analisis de inversion, estimandose
un costo aproximado de $5,000.00 MXN, destinado principalmente a capacitacion del personal,
mantenimiento preventivo de equipos, seializacion visual y estrategias de comunicacion interna.
Se planted como fuente de financiamiento un préstamo bancario complementado con aportaciones
de inversionistas, considerando que la inversion podria recuperarse mediante la reduccion de
costos operativos, el incremento en las ventas y la optimizacion en el consumo de insumos.

Finalmente, se establecid un cronograma de implementacion con una duracidon de cuatro meses,
comprendiendo las etapas de diagnéstico, documentacion de hallazgos, disefio de propuestas,
implementacion y evaluacion de resultados, incorporando indicadores de desempefio que

permitieran medir la efectividad de las acciones desarrolladas.

Resultados y Discusion

Los resultados obtenidos evidencian que la aplicacion sistematica de herramientas de mejora
continua representa una alternativa viable para incrementar la eficiencia operativa en
establecimientos dedicados al servicio de alimentos y bebidas. De acuerdo con la evaluacion
realizada al término del proyecto, se observo una mejora aproximada del 40 % en la rapidez
del servicio, atribuida principalmente a la reorganizacion de los procesos de trabajo, la
estandarizacion de procedimientos y la capacitacion del personal operativo. Paralelamente, se
registr6 una mejora cercana al 35 % en la percepcion de comodidad del ambiente, derivada de
la reorganizacion del espacio fisico y de la implementacion de estrategias de comunicacion visual

dirigidas a los clientes.

Adicionalmente, las observaciones finales mostraron una mejor coordinacién entre cajeros y
baristas, una reduccion en los errores asociados con la preparacion de bebidas personalizadas y un
mayor orden en las areas de trabajo como consecuencia de la aplicacion de principios de
organizacion y estandarizacion. Aunque la implementacion se desarrolld bajo un escenario de

simulacion, los indicadores obtenidos sugieren que las propuestas planteadas poseen un alto



potencial para mejorar la productividad y la calidad del servicio cuando son aplicadas de manera

permanente.

Desde la perspectiva de la mejora continua, los resultados coinciden con los principios establecidos
por Deming y la filosofia Lean Manufacturing, los cuales sostienen que la eliminacion sistematica
de desperdicios, la estandarizacion de procesos y la participacion activa del personal generan
mejoras sostenibles en la productividad y en la satisfaccion del cliente. En este sentido,
herramientas como el andlisis de Pareto, el Diagrama de Ishikawa y el método DMAIC permitieron
identificar con precision las causas raiz de los problemas operativos, facilitando la definicion de

acciones correctivas enfocadas en los procesos con mayor impacto.

Asimismo, el analisis econdomico indica que la inversion requerida para implementar las mejoras
es relativamente baja en comparacion con los beneficios potenciales derivados de la reduccion de
tiempos de espera, disminucion de errores en los pedidos, optimizacion del consumo de insumos
y fortalecimiento de la imagen de la empresa. Esto sugiere que proyectos de mejora continua de
pequefia escala pueden generar beneficios significativos sin requerir inversiones elevadas en

infraestructura o tecnologia.

En conjunto, los resultados obtenidos demuestran que la aplicacion integrada de metodologias de
ingenieria industrial, herramientas de calidad y estrategias de gestion operativa constituye una
alternativa efectiva para fortalecer la competitividad de empresas del sector de alimentos y
bebidas, promoviendo una cultura organizacional orientada hacia la mejora continua y la

excelencia en el servicio.

Conclusiones

Conclusiones participantes del proyecto

Participante 1: — Anélisis de causa raiz (Ishikawa)

Durante este proyecto aprendi a identificar las causas reales de un problema utilizando
herramientas como el diagrama de Ishikawa. Antes, pensaba que los problemas en Starbucks
Cosmopol se debian tinicamente a la carga de trabajo, pero al analizarlo de manera estructurada

descubri que gran parte de los errores provenian de la falta de comunicacion entre areas, poca



estandarizacion de recetas y fallas en la gestion de inventarios. Comprendi que no se puede
proponer una solucion sin antes analizar lo que esta ocurriendo y definir una causa raiz. Este
aprendizaje me hizo ver que la ingenieria industrial no solo mejora procesos, sino también la

manera de trabajar y tomar decisiones dentro de una empresa.

Participante 2: — Comunicacién y cultura organizacional

Mi principal aprendizaje fue entender la importancia de la comunicacion interna en la calidad del
servicio. Aunque Starbucks tiene procesos definidos, si el personal no esta alineado, se generan
retrasos, confusion en los pedidos y errores en la preparacion. Analizamos que la cultura
organizacional influye directamente en la eficiencia y satisfaccion tanto del empleado como del
cliente. La mejora continua no solo se trata de cambiar procesos, sino de trabajar con personas y

fomentar un ambiente donde todos conozcan su funcién y proposito.

Participante 3: — Analisis del flujo de valor (VSM y tiempos)

Este proyecto me permitio visualizar el proceso completo de atencion al cliente mediante el mapa
de flujo de valor (VSM). Al medir los tiempos reales de cada etapa, fue evidente donde se
generaban los cuellos de botella y cudnto afectaban al tiempo total del servicio. Lo que mas me
sorprendid fue comprobar que, con pequefias mejoras como reorganizar actividades y estandarizar
la preparacion, logramos reducir el tiempo total del proceso en mas del 50%. Comprendi la

importancia de medir, analizar y mejorar continuamente.

Participante 4: — Propuestas de mejora y estandarizacion

Me di cuenta de que una empresa puede estar funcionando bien, pero eso no significa que esté
trabajando eficientemente. Propusimos estandarizar procedimientos y capacitar al personal para
reducir los errores en la preparacion de bebidas y agilizar la entrega al cliente. Aprendi que la
estandarizacion es clave para mantener la calidad, especialmente en empresas con alta rotacion de
personal. Si todos trabajan de la misma manera, el resultado serd consistente y la satisfaccion del

cliente aumentara.



Participante 5: — Capacitacion del personal y trabajo humano

Durante el analisis, entendi que las maquinas y los sistemas no son suficientes para garantizar un
servicio excelente; el factor humano también es fundamental. La capacitacion constante ayuda a
evitar errores, reduce el estrés operativo y genera un ambiente laboral més eficiente. Aprendi que
una empresa que invierte en su personal obtiene mejores resultados, no solo en productividad, sino

también en la motivacion diaria.

Participante 6: — Restricciones del proyecto y obtencion de informacion

Una de las mayores dificultades fue que no se nos permitié acceder a las instalaciones para realizar
observacion directa. Sin embargo, aprendimos a realizar investigacion externa mediante resefias
de clientes, entrevistas breves y benchmarking con otras sucursales. Este obstaculo nos ensefé a
adaptarnos, buscar informacion por diferentes medios y no detener el proyecto ante una limitacion.
Descubri que el analisis no depende del acceso fisico, sino de la capacidad de observar y recopilar

datos de manera estratégica.

Participante 7: — Benchmarking y comparacion con otras sucursales

Aprendi a utilizar el benchmarking como herramienta comparativa para analizar buenas practicas
de otras sucursales de Starbucks. Descubri que observar como opera una sucursal mas eficiente
permite identificar acciones que pueden replicarse para mejorar. La comparacion de tiempos de
servicio, limpieza, organizacion y control de inventarios mostrd que siempre pueden aprenderse
cosas de los demés. La mejora continua implica estar en constante observacion del entorno,

adaptando ideas que agreguen valor.

Conclusion general

La conclusion general del equipo de trabajo es la siguiente:

Como equipo, este proyecto nos permitid comprender la importancia de analizar los procesos
reales de una empresa y aplicar herramientas de mejora continua para identificar y resolver
problemas operativos. A pesar de que la sucursal Starbucks Cosmopol no nos permitio el acceso
directo a las instalaciones, realizamos observaciones externas, entrevistas breves y recopilacion de

informacion mediante resefias en Google Maps, lo que nos ayudd a detectar la problematica



principal: tiempos prolongados de atencion, falta de estandarizacion en la preparacion de bebidas,
fallas en la comunicacion entre baristas y cajeros, y deficiencias en la gestion de inventarios.
Durante el desarrollo del proyecto aplicamos herramientas como Ishikawa, VSM, DMAIC y
Benchmarking, lo que nos permiti6 visualizar claramente donde ocurrian los retrasos y las causas
raiz de los errores en los pedidos. A partir de ello disefiamos propuestas enfocadas en capacitacion
del personal, reorganizacion del area de trabajo y estandarizacion de procesos.

Como equipo aprendimos que la mejora continua requiere disciplina, observacion, analisis de
datos y trabajo colaborativo. A pesar de la dificultad inicial por no poder ingresar a la sucursal,
logramos construir un proyecto solido con evidencia real, demostrando que es posible proponer
soluciones estratégicas aun con informacién limitada. Este proyecto nos dejo la ensefianza de que
mejorar un proceso no siempre requiere grandes cambios, sino entender el problema, escuchar al

cliente y realizar acciones inteligentes en el momento adecuado.

Definicion de conceptos (Glosario de términos)

1. Comunicacion interna: Flujo de informacion entre los diferentes niveles y areas de una
organizacion.

2. Estandarizacion: Establecimiento de procedimientos uniformes para asegurar resultados
consistentes.

3. Ishikawa: Herramienta grafica para identificar causas raiz de problemas.

4. Mejora continua: Proceso sistematico para optimizar productos, Servicios 0 procesos.

5. Operacion: Conjunto de actividades que transforman insumos en servicios ofrecidos al cliente.
6. Procesos operativos Actividades esenciales para que la empresa funcione.Essential
activities for the company to operate.

7. Proveedores Personas o empresas que suministran materiales. People or companies

that supply materials.

8. Retroalimentacion del cliente: ~ Opiniones o comentarios del cliente. Customer comments or
feedback.
9. Seguridad e higiene Medidas para evitar accidentes y mantener limpieza.Measures to

prevent accidents and maintain cleanliness.
10. Shift Supervisor Persona que coordina al personal durante un turno. Person who coordinates

staff during a shift.
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Linea de investigacion: Ingenieria Industrial, Logistica y Mejora Continua.

Resumen

Este articulo presenta la conversion del proyecto de mejora continua desarrollado en XCF
Transporte de Carga Consolidada a un formato de publicacion cientifica. El estudio identifica
problemas de trazabilidad, gestion de inventarios, uso del espacio, etiquetado y coordinacion
operativa. Se propone la implementacion de RFID, un sistema WMS, aplicacion de la metodologia
5S, redisefio del layout, capacitacion del personal e indicadores de desempefio (KPI).
Documentalmente se incorporan fundamentos de Lean Manufacturing, gestion de almacenes,
logistica, mejora continua basada en el ciclo PHVA de Deming y herramientas de calidad como
Ishikawa, Pareto, SIPOC y VSM para fortalecer la justificacion académica.

Palabras clave: inventarios, logistica, mejora continua, RFID, transporte.

Abstract

This article presents the transformation of a continuous improvement project developed at XCF
Consolidated Freight Transport into a scientific publication format. The study identifies key
operational challenges related to traceability, inventory management, warehouse space utilization,
product labeling, and operational coordination. The proposed improvement strategy includes the
implementation of Radio Frequency Identification (RFID), a Warehouse Management System
(WMS), the application of the 5S methodology, warehouse layout redesign, personnel training,
and the establishment of Key Performance Indicators (KPIs). From a theoretical perspective, the
study incorporates the principles of Lean Manufacturing, warehouse management, logistics, and
continuous improvement based on Deming’s Plan-Do—Check—Act (PDCA) cycle. Additionally,
quality management tools such as the Ishikawa Diagram, Pareto Analysis, SIPOC, and Value
Stream Mapping (VSM) are integrated to strengthen the academic and methodological foundation
of the research.

Keywords: inventory management, logistics, continuous improvement, RFID, transportation.
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INTRODUCCION

El sector del transporte consolidado desempefia un papel estratégico dentro de la cadena de
suministro, ya que permite optimizar los costos de distribucion mediante la agrupacion de
mercancias con diferentes destinos. En un entorno altamente competitivo, las empresas dedicadas
a este tipo de operaciones deben garantizar la eficiencia de sus procesos logisticos para cumplir
con los estandares de calidad, reducir tiempos de entrega y satisfacer las necesidades de sus
clientes.

Sin embargo, la creciente demanda de servicios logisticos ha puesto en evidencia diversas
problematicas relacionadas con la gestion de almacenes, el control de inventarios, la trazabilidad
de mercancias y la coordinacion entre las distintas areas operativas. Estas deficiencias generan
pérdidas economicas derivadas de errores en la localizacion de productos, retrasos en las entregas,
incremento de devoluciones, reclamaciones de clientes y un uso ineficiente de los recursos
disponibles.

En este contexto, la mejora continua representa una filosofia de gestion orientada a la optimizacion
permanente de los procesos mediante el andlisis sistematico de datos, la identificacién de
oportunidades de mejora y la implementacion de soluciones tecnoldgicas y organizacionales.
Herramientas como el analisis de causa raiz, la metodologia Kaizen, la estandarizacion de
procesos, los sistemas de gestion de almacenes (WMS) y la tecnologia de identificacion por
radiofrecuencia (RFID) permiten incrementar la productividad, fortalecer la trazabilidad de la
mercancia y mejorar el desempefio operativo.

El presente proyecto propone una estrategia integral de mejora continua para el drea de operaciones
de XCF Transporte de Carga Consolidada, con el propdsito de optimizar los procesos logisticos,
incrementar la eficiencia operativa y contribuir al fortalecimiento de la competitividad de la
organizacion.

DESARROLLO

Como resultado del diagnostico realizado en el area de operaciones de XCF Transporte de Carga
Consolidada, se identificaron diversas oportunidades de mejora relacionadas con la administracion
del almacén y el flujo operativo de la mercancia. Entre las principales problematicas destacan las
inconsistencias en los registros de inventario, la limitada trazabilidad de los productos durante su
permanencia en almacén, el aprovechamiento ineficiente del espacio fisico, la ausencia de criterios
estandarizados para el etiquetado y clasificacion de mercancias, asi como deficiencias en la
comunicacion entre las areas involucradas en las operaciones logisticas.



El anélisis de la informacidén permitio determinar que estas situaciones generan retrasos en la
recepcion y despacho de mercancias, incrementan los tiempos de busqueda, ocasionan errores en
la preparacion de pedidos y elevan los costos operativos debido a reprocesos y reclamaciones de
clientes.

Para atender estas areas de oportunidad se disefid una propuesta basada en principios de mejora
continua que integra herramientas tecnoldgicas, metodologias de optimizacion y estrategias de
desarrollo organizacional. Entre las principales acciones propuestas se encuentran:

e Implementacion de tecnologia RFID para fortalecer la identificacion y trazabilidad de la
mercancia en tiempo real.

e Incorporaciéon de un Sistema de Gestion de Almacenes (Warehouse Management System,
WMS) que permita automatizar el control de inventarios, las ubicaciones y los
movimientos internos.

e Redisefio del layout del almacén para optimizar los recorridos, reducir tiempos de
desplazamiento y aprovechar de manera eficiente el espacio disponible.

o Estandarizacion de procedimientos operativos mediante manuales, instructivos y formatos
que disminuyan la variabilidad en las actividades.

e Capacitacion continua del personal operativo en procesos logisticos, uso de tecnologias,
control documental y metodologias de mejora continua.

e Implementacion de indicadores clave de desempefio (KPI) que permitan monitorear
permanentemente la productividad, precision del inventario, tiempos de operacion y nivel
de servicio al cliente.

La integracion de estas acciones permitira establecer un modelo de gestion orientado a la eficiencia
operativa, la reduccion de costos, el incremento de la productividad y el fortalecimiento de la
calidad del servicio ofrecido por la empresa.

OBJETIVO GENERAL Y ESPECIFICOS

Objetivo general:

Mejorar el desempeio operativo del area de operaciones de XCF Transporte de Carga Consolidada
mediante la implementaciéon de herramientas de mejora continua, tecnologias para la gestion
logistica y estrategias de optimizacion de procesos que incrementen la eficiencia, la trazabilidad
de la mercancia y la calidad del servicio al cliente.

Objetivos especificos:

1. Realizar un diagnostico integral de los procesos operativos para identificar las principales
causas que afectan la eficiencia logistica mediante herramientas de analisis como el
Diagrama de Ishikawa y la metodologia de los Cinco Porqués.

2. Analizar las causas raiz de las inconsistencias en los procesos de almacenamiento,
inventario y trazabilidad con el fin de establecer acciones correctivas fundamentadas.

3. Optimizar la administracion de inventarios mediante la implementacion de tecnologias de
identificacién y control, como RFID y sistemas WMS, que permitan incrementar la
exactitud y disponibilidad de la informacion.

4. Redisenar la distribucion fisica del almacén (layout) para mejorar el flujo de materiales,
reducir tiempos de desplazamiento y aprovechar eficientemente el espacio disponible.



5. Estandarizar los procedimientos operativos relacionados con la recepcion,
almacenamiento, etiquetado, surtido y despacho de mercancias mediante la elaboracion de
procedimientos documentados.

6. Fortalecer las competencias del personal operativo mediante programas permanentes de
capacitacion en logistica, tecnologias de informacion y metodologias de mejora continua.

7. Implementar indicadores clave de desempefio (KPI) para evaluar el impacto de las mejoras
propuestas y dar seguimiento a la productividad, precision de inventarios, tiempos de
operacion y nivel de satisfaccion del cliente.

8. Incrementar la eficiencia logistica de la organizacion reduciendo tiempos de operacion,
minimizando errores y contribuyendo al fortalecimiento de la competitividad de la empresa
en el mercado del transporte consolidado.

Esta version tiene un nivel de redaccion propio de un proyecto de investigacion o tesis de
licenciatura e ingenieria, con mayor fundamentacion técnica y un lenguaje mas formal.

OBJETO DE ESTUDIO

El objeto de estudio de la presente investigacion se centra en el sistema de operaciones logisticas
y administracion de inventarios de XCF Transporte de Carga Consolidada, empresa dedicada al
transporte terrestre de mercancias mediante el esquema de carga consolidada. Particularmente, se
analizan los procesos de recepcion, identificacion, clasificacion, almacenamiento, control,
localizacion y despacho de mercancias dentro del almacén de operaciones.

Estos procesos constituyen un componente estratégico de la cadena de suministro, debido a que
influyen directamente en la eficiencia operativa, la reduccion de costos, el cumplimiento de los
tiempos de entrega y la satisfaccion del cliente. El adecuado control de inventarios y la trazabilidad
de los productos permiten minimizar pérdidas, evitar errores de surtido y optimizar la utilizacion
de los recursos fisicos y humanos.

La investigacion busca identificar las causas que originan ineficiencias en la operacion logistica,
tales como diferencias de inventario, dificultades para localizar mercancias, uso inadecuado del
espacio disponible, deficiencias en el etiquetado y falta de estandarizacion de procesos. A partir de
dicho diagnoéstico se plantea una propuesta integral basada en herramientas de mejora continua,
tecnologias de automatizacion y metodologias de gestion logistica que fortalezcan el desempeno
operativo de la organizacion.



Figura 1. Almacenes de materiales

METODOLOGIA

La investigacion se desarrolld bajo un enfoque aplicado con metodologia predominantemente
cualitativa, complementada con analisis descriptivos de los procesos operativos. La recopilacion
de informacion se realizé mediante observacion directa de las actividades del almacén, entrevistas
informales con personal operativo y supervisores, revision documental de procedimientos internos
y analisis de registros de operacion e inventarios.

Para identificar las causas de las problematicas detectadas se emplearon diversas herramientas de
ingenieria de calidad y mejora continua, entre las que destacan el Diagrama de Ishikawa para el
andlisis causa-efecto, el Principio de Pareto para la priorizacion de problemas, el diagrama SIPOC
para caracterizar el proceso logistico, el Value Stream Mapping (VSM) para identificar actividades
que agregan y no agregan valor, asi como arboles de decision para evaluar alternativas de solucion.
Asimismo, se elabord un cronograma de implementacion mediante diagramas de Gantt y se
incorporaron principios de Lean Manufacturing, especialmente la metodologia 5S para mejorar el
orden, limpieza, organizacion y estandarizacion del almacén.

Como eje metodologico de la investigacion se adoptd el ciclo de mejora continua PHVA (Planear-
Hacer-Verificar-Actuar) propuesto por Deming, el cual permitié estructurar de manera sistematica
las etapas de diagndstico, planeacion, implementacion, evaluacion y retroalimentacion de las
acciones de mejora.



Figura 2. Rueda PDCA

Figura 3. Ejemplo de Diagrama de Causa - Efecto
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FASES DEL DESARROLLO

El desarrollo del proyecto se estructurd en cinco fases secuenciales que permitieron garantizar un

proceso sistematico de mejora continua.



Fase 1. Diagnostico.

Se efectud el analisis integral de los procesos operativos mediante observacion directa, entrevistas
y recopilacion de informacion documental, identificando las principales areas de oportunidad
relacionadas con inventarios, trazabilidad, almacenamiento y comunicacion operativa.

Figura 4. Planeacion de actividades

Project Gantt Chart
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21  Team Brainstorming 09/02/94 10/02/94 02
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Fase 2. Documentacion de hallazgos.
Se organizaron y analizaron los datos obtenidos utilizando herramientas de calidad para determinar
las causas raiz de los problemas y establecer prioridades de intervencion.

Fase 3. Diseno de propuestas de mejora.

Con base en los resultados del diagnostico se disefid un conjunto de estrategias orientadas a
optimizar el desempefio operativo, incluyendo la implementacion de tecnologia RFID, un Sistema
de Gestion de Almacenes (WMS), la redistribucion fisica del almacén mediante un nuevo layout,
la aplicacion de la metodologia 5S, la estandarizacion de procedimientos y programas de
capacitacion continua para el personal.

Fase 4. Implementacion.
Se definieron las actividades, recursos, responsables y tiempos de ejecucion mediante un plan de
trabajo calendarizado que permiti6 organizar la incorporacion gradual de las mejoras propuestas.



Fase 5. Seguimiento y evaluacion.

Finalmente, se establecieron indicadores clave de desempefio (KPI) para medir el impacto de las
acciones implementadas en términos de precision de inventarios, tiempos de busqueda, utilizacion
del espacio, productividad y nivel de servicio al cliente, promoviendo un proceso permanente de
retroalimentacion y mejora continua.

RESULTADOS Y DISCUSION

Los resultados esperados evidencian una mejora significativa en el desempefio operativo del
almacén como consecuencia de la integracion de herramientas tecnoldgicas y metodologias de
mejora continua. Se prevé una reduccion considerable de los errores en el registro y control de
inventarios, una disminucidon de los tiempos destinados a la localizacion y preparacion de
mercancias, asi como un mejor aprovechamiento del espacio fisico disponible mediante la
redistribucion estratégica del almacén.

La implementacion de RFID permitira incrementar la trazabilidad de los productos en tiempo real,
reduciendo pérdidas y facilitando la identificacion precisa de cada unidad almacenada. De manera
complementaria, el Sistema de Gestion de Almacenes (WMS) fortalecerd la administracion de
ubicaciones, movimientos internos y niveles de inventario, proporcionando informacion confiable
para la toma de decisiones.

La aplicacion de la metodologia 5S contribuird al mantenimiento del orden, la limpieza y la
disciplina operacional, mientras que la estandarizacion de procesos reducira la variabilidad en las
actividades diarias y favorecera la capacitacion del personal.

Desde una perspectiva econdmica, aunque la incorporacion de tecnologias como RFID y WMS
representa una inversion inicial importante, los beneficios derivados de la disminucion de errores,
reduccion de costos operativos, incremento de la productividad y mejora en la satisfaccion del
cliente permiten justificar ampliamente su implementacion, generando ventajas competitivas
sostenibles para la organizacion.



Figura 5. Mejora en el Almacén de herramientas

CONCLUSIONES

Los resultados del estudio permiten concluir que la aplicacion integrada de herramientas de
ingenieria industrial, mejora continua y gestion logistica constituye una estrategia efectiva para
incrementar la eficiencia operativa en empresas dedicadas al transporte de carga consolidada.

La combinacion de metodologias Lean, tecnologias de identificacién automatica, sistemas de
administracion de almacenes y herramientas de analisis de calidad facilita la identificacion de
oportunidades de mejora y la eliminacion de actividades que no agregan valor al proceso logistico.

Asimismo, se demuestra que es posible alcanzar mejoras sustanciales en productividad,
trazabilidad, control de inventarios y servicio al cliente sin recurrir a procesos de reingenieria total,
privilegiando la optimizacion gradual mediante el ciclo PHVA.

Finalmente, la documentacion técnica de los procesos, la estandarizacion de procedimientos, el
establecimiento de indicadores de desempefio y la capacitacion continua del personal constituyen
elementos fundamentales para asegurar la sostenibilidad de las mejoras implementadas y fomentar
una cultura organizacional orientada hacia la mejora continua.
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Linea de investigacion: Seguridad e Higiene Industrial y Ergonomia

Resumen

La seguridad e higiene y la ergonomia son componentes fundamentales para alcanzar el éxito
organizacional, ya que promueven entornos laborales seguros, saludables y productivos. Este articulo
expone como la integracion de programas de prevencion de riesgos, buenas practicas ergondmicas y
sistemas de higiene industrial contribuyen al bienestar de los trabajadores, reducen el ausentismo, mejoran
el desempefio organizacional y generan una cultura laboral positiva. Se presentan ejemplos de aplicacion,
metodologias empleadas y resultados medibles que respaldan la necesidad de fortalecer estas areas como

pilares estratégicos en las empresas.
Palabras clave: Ergonomia, Higiene industrial, Productividad, Seguridad laboral, Trabajo saludable

Abstract

Safety, hygiene, and ergonomics are key components for achieving organizational success, as they foster
safe, healthy, and productive work environments. This article explains how integrating risk prevention
programs, ergonomic best practices, and industrial hygiene systems contribute to employee well-being,
reduce absenteeism, improve organizational performance, and promote a positive workplace culture.
Examples of application, employed methodologies, and measurable results are presented to support the

need to strengthen these areas as strategic pillars in companies.

INTRODUCCION

En el contexto de las organizaciones contemporaneas, marcadas por la automatizacion, la alta demanda de
productividad y la creciente conciencia social, la seguridad e higiene laboral, junto con la ergonomia, han
adquirido un papel estratégico en la construccion de entornos laborales eficientes, sostenibles y centrados
en las personas. Estas disciplinas ya no son consideradas unicamente como medidas correctivas o requisitos
legales, sino como componentes fundamentales de una gestion organizacional moderna, orientada al

bienestar del talento humano y al logro de resultados operativos sostenibles.
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La prevencion de riesgos laborales, a través de sistemas de gestion formalizados, y la adecuacion
ergonomica de los espacios, herramientas y procesos de trabajo, permiten no solo preservar la integridad
fisica y mental de las y los colaboradores, sino también mejorar el desempefio general de la organizacion.
Empresas que invierten en estas areas tienden a registrar menores tasas de accidentes, menor rotacion de

personal, mayor productividad, y una mejora sustancial en el clima laboral y la percepcion institucional.

Diversos estudios en entornos industriales, administrativos y de servicios han demostrado que los
problemas derivados de condiciones laborales inadecuadas —como posturas forzadas, iluminacion
deficiente, ruido excesivo, exposicion a agentes nocivos o falta de medidas preventivas— generan costos
significativos asociados a incapacidades, ausentismo, errores humanos y desgaste fisico y emocional. Por
el contrario, una politica integral de salud y seguridad en el trabajo, basada en principios ergonémicos y de

higiene industrial, se traduce en un retorno de inversion positivo y medible.

Este articulo tiene como proposito demostrar como la seguridad, la higiene y la ergonomia, cuando se
aplican de manera conjunta e integrada, no solo previenen riesgos, sino que representan una inversion
estratégica con alto impacto organizacional. A través del andlisis de fundamentos teoricos, normativas
vigentes, buenas practicas y casos de éxito, se busca destacar su valor como elementos clave en la

transformacion hacia modelos de trabajo mas seguros, eficientes, inclusivos y competitivos.

Figura 1. Comparativa entre malas y buenas practicas ergonomicas en actividades laborales.
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DESARROLLO
Las condiciones de trabajo tienen un impacto directo y profundo en la productividad, la salud y la calidad
de vida de las y los empleados. Factores como la exposicion prolongada a contaminantes, posturas

inadecuadas, ruido excesivo, iluminacion deficiente, carga fisica elevada o movimientos repetitivos no solo



disminuyen el rendimiento laboral, sino que pueden derivar en afectaciones serias a la salud fisica y mental
del personal, generando altos costos para las organizaciones en términos de ausentismo, incapacidades,

rotacion y baja moral.

En este contexto, la higiene industrial y la ergonomia se posicionan como dos disciplinas fundamentales

para garantizar entornos laborales seguros, saludables y sostenibles.

La higiene industrial tiene como objetivo principal identificar, evaluar y controlar los agentes fisicos,
quimicos y bioldgicos presentes en el ambiente laboral que puedan afectar la salud de los trabajadores. Esto
incluye el monitoreo de contaminantes en el aire, la gestion de residuos peligrosos, el control del ruido, la
ventilacion adecuada y la proteccion frente a radiaciones o condiciones térmicas extremas. Su aplicacion
adecuada previene enfermedades profesionales de tipo respiratorio, dérmico, neuroldgico y otros

padecimientos cronicos.

Por su parte, la ergonomia busca adaptar el trabajo a las capacidades, limitaciones y necesidades del ser
humano, disefiando herramientas, mobiliario, estaciones de trabajo y tareas que respeten los principios
biomecanicos, psicologicos y fisiologicos del cuerpo. Su implementacion reduce la fatiga fisica y mental,
previene los trastornos musculoesqueléticos (como tendinitis, lumbalgias, lesiones por esfuerzo repetitivo)
y mejora el confort general en las actividades laborales. La ergonomia también considera aspectos

cognitivos, contribuyendo a disminuir errores, mejorar la concentracion y facilitar la toma de decisiones.

La conjuncion de ambas disciplinas —higiene industrial y ergonomia— ha demostrado ser altamente eficaz
para disminuir los accidentes laborales, las enfermedades ocupacionales y la rotacion de personal. Empresas
que aplican estrategias integradas de prevencion y disefio ergondmico reportan mayores niveles de
satisfaccion del trabajador, menor indice de reclamaciones por lesiones laborales, y una mejora significativa

en la percepcion de seguridad y cuidado organizacional.

Ademas, estas practicas tienen un efecto positivo en la motivacion, el compromiso y el sentido de
pertenencia del capital humano. Cuando las y los colaboradores perciben que su bienestar es una prioridad
para la empresa, incrementan su involucramiento, su disposicion al cambio, y su productividad. Esto
refuerza el desempefio colectivo, eleva la calidad de los productos o servicios y fortalece la reputacion

institucional.

En resumen, invertir en condiciones laborales adecuadas mediante la aplicacion conjunta de higiene
industrial y ergonomia no solo cumple una funcién preventiva y legal, sino que se traduce en una ventaja
competitiva sustentable, alineada con los principios de responsabilidad social, eficiencia operativa y gestion

humana centrada en la persona.



Figura 2. Areas clave de la seguridad y salud laboral que fortalecen la cultura organizacional.
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OBJETIVO GENERAL Y OBJETIVOS ESPECIFICOS

Objetivo general:

 Analizar el impacto de la seguridad, higiene y ergonomia como bases para el éxito organizacional

orientado al bienestar de los trabajadores.
Objetivos especificos:

* Identificar los beneficios organizacionales de implementar medidas integradas de seguridad, higiene y
ergonomia.
» Examinar metodologias efectivas en la prevencion de riesgos y adecuacion ergondmica del trabajo.

» Exponer casos de éxito que evidencien el valor estratégico de estas practicas.

OBJETO DE ESTUDIO

El objeto principal de estudio de esta investigacion es el sistema organizacional en el que convergen e
interactian de manera interdependiente las practicas de seguridad, higiene industrial y ergonomia. Estas
tres disciplinas, tradicionalmente abordadas de forma aislada, se analizan aqui como un conjunto articulado
de factores que impactan de forma directa en la salud ocupacional, el bienestar de los colaboradores, el

desempefio laboral y la sostenibilidad a largo plazo de las empresas.

Se parte de la premisa de que la seguridad, la higiene y la ergonomia no deben concebirse como acciones

reactivas 0 meramente normativas, sino como componentes estratégicos que forman parte del sistema



integral de gestion organizacional. Su integracion adecuada fortalece la prevencion de riesgos laborales,

mejora la calidad del ambiente de trabajo, y promueve entornos productivos, inclusivos y resilientes.

En este marco, el estudio se orienta a identificar como estas disciplinas se implementan de manera
coordinada dentro de distintos sectores empresariales, como se reflejan en la cultura organizacional y qué
efectos generan en términos de eficiencia operativa, retencion de talento, cumplimiento normativo y

responsabilidad social corporativa.

METODOLOGIA

La presente investigacion se desarrollé bajo un enfoque cualitativo, con el objetivo de comprender en
profundidad el contexto, las practicas y los factores humanos asociados a la integracion de la seguridad,
higiene y ergonomia en las organizaciones. Este enfoque permite analizar no solo los procedimientos
técnicos, sino también las percepciones, experiencias y dinamicas institucionales que influyen en la

adopcion de estas disciplinas.

La técnica principal fue la revision documental sistematica, que incluyo el analisis de normativas nacionales
¢ internacionales, tales como las Normas Oficiales Mexicanas (NOM-STPS), los estandares ISO 45001 e
ISO 9241-5 (ergonomia del puesto de trabajo), y guias practicas emitidas por organismos como la OIT y la
OMS. También se examinaron estudios técnicos, diagnodsticos institucionales, reportes de auditoria y

literatura académica especializada.

Complementariamente, se llevo a cabo el analisis de estudios de caso en organizaciones representativas de
tres sectores: industrial (manufactura), administrativo (oficinas corporativas) y de servicios (comercio y
atencion al cliente). Estos casos permitieron observar como diferentes tipos de empresas integran las areas
de seguridad, higiene y ergonomia en su gestion operativa y estratégica, qué resultados obtienen y qué

barreras enfrentan en el proceso.

La seleccion de los casos se baso en criterios de diversidad sectorial, nivel de madurez del sistema de
gestion, y disponibilidad de informacion verificable, con el fin de construir una visiéon comparativa y

enriquecedora para la comprension del fenomeno estudiado.

FASES DEL DESARROLLO

Fase 1: Recopilacion de literatura sobre seguridad, higiene industrial y ergonomia.

En la primera etapa se realiz6 una revision documental sistematica sobre los fundamentos tedricos de la
seguridad e higiene industrial, la ergonomia y la salud ocupacional. Se consultaron libros especializados,
articulos cientificos, normas nacionales e internacionales, asi como documentos técnicos emitidos por

organismos especializados como la Organizacion Internacional del Trabajo (OIT), la Organizacion Mundial



de la Salud (OMS), las Normas Oficiales Mexicanas de la Secretaria del Trabajo y Prevision Social (NOM-
STPS), y los estandares internacionales ISO 45001 e ISO 9241-5. Esta revision permitio establecer el marco
conceptual que sustenta la investigacion y comprender la evolucion de estas disciplinas como elementos

estratégicos para la gestion organizacional.

Fase 2: Seleccion de ejemplos practicos y normativos.

Posteriormente, se seleccionaron casos representativos de organizaciones pertenecientes a los sectores
industrial, administrativo y de servicios con el propodsito de identificar experiencias exitosas en la
implementacion de programas de seguridad, higiene industrial y ergonomia. Paralelamente, se analizaron
las principales disposiciones normativas y los lineamientos técnicos aplicables a la prevencion de riesgos
laborales, evaluando su impacto en la organizacion del trabajo, la proteccion de los trabajadores y el
cumplimiento legal. Esta fase permitio establecer criterios comparativos y reconocer las mejores practicas

utilizadas por organizaciones con sistemas de gestion consolidados.

Fase 3: Analisis del impacto en salud, productividad y clima organizacional.

Con la informacion recopilada se llevo a cabo un analisis integral del impacto que generan las estrategias
de seguridad, higiene industrial y ergonomia sobre la salud ocupacional, la productividad, la eficiencia
operativa y el clima organizacional. Se examinaron variables relacionadas con la disminucion de accidentes
de trabajo, prevencién de enfermedades profesionales, reduccion del ausentismo, incremento del
compromiso laboral, mejora del desempefio del personal y fortalecimiento de la cultura preventiva dentro
de las organizaciones. Asimismo, se identificaron los beneficios econémicos y sociales derivados de la

implementacion de estas practicas como parte de un sistema integral de gestion.

Fase 4: Sistematizacion de resultados y hallazgos clave.

En esta etapa se integrd, organizo y sistematizé toda la informacion obtenida durante la investigacion,
estableciendo relaciones entre los fundamentos teodricos, la normativa vigente y las evidencias encontradas
en los casos analizados. Se elabord un analisis critico que permitié identificar tendencias, factores de éxito,
areas de oportunidad y elementos comunes en la implementacion de programas de seguridad, higiene y

ergonomia, fortaleciendo asi la discusion académica y la validez de los hallazgos obtenidos.

Fase 5: Conclusiones y recomendaciones.
Finalmente, se formularon las conclusiones generales de la investigacion, destacando la importancia de
integrar la seguridad, la higiene industrial y la ergonomia como componentes estratégicos de la gestion

organizacional. Asimismo, se desarrollaron recomendaciones dirigidas a organizaciones publicas y privadas



para fortalecer sus programas de prevencion de riesgos laborales, promover una cultura de seguridad y
bienestar, mejorar las condiciones de trabajo e incrementar la productividad mediante la implementacion
de practicas ergonomicas y sistemas de gestion alineados con estandares nacionales e internacionales. Estas
recomendaciones buscan servir como base para futuras investigaciones y para la toma de decisiones

orientadas al desarrollo sostenible de las organizaciones.

RESULTADOS Y DISCUSION

La evidencia recopilada a través de estudios de caso, reportes técnicos y literatura especializada demuestra
de forma contundente que las organizaciones que priorizan la ergonomia y la higiene laboral obtienen
beneficios significativos tanto en la salud ocupacional como en el desempefio organizacional. En particular,
se ha observado que aquellas empresas que implementan estrategias ergonémicas integradas, como el
redisefio de estaciones de trabajo, pausas activas, seleccion adecuada de mobiliario, y capacitacion en
posturas correctas, logran reducir hasta en un 50% la incidencia de enfermedades ocupacionales
relacionadas con movimientos repetitivos, sobrecarga fisica o tareas mal estructuradas. Entre los
padecimientos mas frecuentes que se logran prevenir destacan los trastornos musculoesqueléticos, como

tendinitis, sindrome del tinel carpiano y lumbalgias cronicas.

En paralelo, los programas integrales de seguridad —que incluyen la evaluacion de riesgos, uso de equipos
de proteccion personal, mantenimiento preventivo, protocolos de emergencia y formacidén constante—
permiten disminuir los accidentes laborales hasta en un 40% anual, segun lo reportado por organismos
como la OIT y la STPS. Esta reduccion no solo implica menos incidentes reportables, sino también una
disminuciéon en costos directos e indirectos asociados a indemnizaciones, incapacidades temporales y
litigios.

Estos logros repercuten de manera positiva en diversas areas de la organizacion. Uno de los efectos mas
relevantes es la reduccion del ausentismo, ya que el personal se ve menos afectado por dolencias fisicas o
psicologicas derivadas de las condiciones de trabajo. A su vez, se incrementa la motivacion y el compromiso
del talento humano, al percibir un entorno laboral seguro, cuidado y adaptado a sus necesidades reales. Este
clima organizacional saludable fortalece la retencion del personal, mejora la productividad y facilita la

construccion de equipos mas cohesionados.

Adicionalmente, la implementacion efectiva de estas practicas impacta favorablemente en la imagen
institucional. Las organizaciones que promueven entornos de trabajo seguros, saludables y humanizados
proyectan una reputacion sélida ante clientes, inversionistas, autoridades regulatorias y la sociedad en
general. Esto se traduce en ventajas competitivas tangibles, como el acceso a certificaciones, mayores

posibilidades de alianzas estratégicas, y una mejor atraccion de talento calificado.



En sintesis, invertir en ergonomia, higiene y seguridad laboral no solo es una obligacion ética y legal, sino
una decision estratégica inteligente que genera retornos medibles en salud, eficiencia y sostenibilidad

organizacional.

Figura 3. Postura ergonomica adecuada frente a la computadora para prevenir lesiones.
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CONCLUSION

Las disciplinas de seguridad, higiene y ergonomia no deben abordarse como elementos aislados dentro de
la gestion organizacional, sino como un sistema integral de estrategias complementarias y sinérgicas,
orientadas a la creacion de entornos laborales seguros, saludables y centrados en el bienestar humano. Estas
areas, aunque poseen objetivos y metodologias especificas, comparten una finalidad comun: proteger la
integridad fisica, mental y emocional del trabajador, y optimizar las condiciones bajo las cuales se

desarrollan las actividades productivas.

La seguridad laboral se enfoca en prevenir accidentes mediante la identificacion de riesgos y la
implementacion de medidas correctivas; la higiene industrial controla la exposicion a agentes nocivos que
pueden deteriorar la salud a corto o largo plazo; y la ergonomia busca adaptar el trabajo a las capacidades

y caracteristicas del ser humano, reduciendo la fatiga, el esfuerzo innecesario y los errores por sobrecarga.



Juntas, forman una triada fundamental para la construccion de ambientes laborales sostenibles y de alto

desempefio.

La correcta implementacion de estas disciplinas, de manera integrada y alineada con los objetivos
estratégicos de la organizacion, no solo mejora los indicadores de salud y seguridad ocupacional —como
la reduccion de accidentes, enfermedades laborales y rotacion de personal—, sino que también influye de

forma positiva en el clima laboral, la motivacion, la productividad y la reputacion institucional.

En un mercado cada vez mas competitivo y regulado, la capacidad de una empresa para ofrecer condiciones
laborales dignas, seguras y ergonomicas se convierte en un diferenciador clave, que refleja madurez
organizacional, compromiso con el talento humano y responsabilidad social. Ademas, fortalece su
cumplimiento legal, facilita la obtencion de certificaciones internacionales (como ISO 45001) y mejora sus

posibilidades de atraer y retener talento altamente calificado.

En definitiva, integrar la seguridad, la higiene y la ergonomia como parte del sistema de gestion
organizacional no es solo una buena practica, sino una inversion estratégica de alto impacto a largo plazo.
Promover entornos laborales verdaderamente humanos no solo protege a las personas: también impulsa la

innovacion, el crecimiento sostenible y el éxito empresarial en su sentido mas amplio.
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Resumen

Estudiantes universitarios enfrentan problemas de estrés y ansiedad debido a la carga académica,
la presion social y los cambios constantes en su entorno personal. Estas situaciones afectan
directamente su bienestar emocional, su concentracion y a su rendimiento escolar. Por esta razon,
este proyecto propone el desarrollo de una aplicaciéon mévil que funcione como un apoyo para

la salud mental de los estudiantes de la Universidad Politécnica del Valle de México.

La aplicacion esta disefiada para evaluar el estrés y ansiedad mediante el modelo CASIC, ademas
de ofrecer funciones que permitan a los usuarios expresar sus emociones y llevar un registro de
su estado emocional. Los apartados se encuentran un test psicoldgico, un diario personal,
graficas de seguimiento, historial de resultados y opciones de apoyo profesional. Toda la
informacion se almacena en una base de datos que permite consultar el progreso individual del

usuario.

Para el desarrollo del proyecto se utilizé la metodologia Design Thinking, la cual permitio
comprender mejor las necesidades reales de los estudiantes y proponer soluciones centradas en
el usuario. Asimismo, se disefiaron interfaces sencillas e intuitivas, pensando en la comodidad
visual y facilidad de uso. La programacion se realiz6 en lenguaje C#, integrando la conexion

con la base de datos para asegurar el almacenamiento correcto de la informacion.

Este proyecto busca no solo ofrecer una herramienta tecnoldgica funcional, sino también
contribuir a la concientizacion sobre la importancia de la salud mental en el &mbito universitario.
Se espera que la aplicacion ayude a los estudiantes a identificar sus emociones, reducir sus
niveles de ansiedad y mejorar su desempefio académico. De esta manera, se promueve el uso

de la tecnologia como un medio de apoyo emocional accesible y practico.

Palabras clave: ansiedad, aplicacion movil, estudiantes universitarios, estrés, salud mental
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Abstract

University students face stress and anxiety due to academic workload, social pressure, and
constant changes in their personal environment. These situations directly affect their emotional
well-being, concentration, and academic performance. For this reason, this project proposes the
development of a mobile application to support the mental health of students at the Polytechnic

University of the Valley of Mexico.

The application is designed to assess stress and anxiety using the CASIC model, and also offers
features that allow users to express their emotions and keep track of their emotional state. The
application includes a psychological test, a personal journal, progress charts, a results history,
and options for professional support. All information is stored in a database that allows users to

track their individual progress.

The Design Thinking methodology was used to develop the project, which facilitated a better
understanding of the students' real needs and the development of user-centered solutions. Simple
and intuitive interfaces were also designed, prioritizing visual comfort and ease of use. The
programming was done in C#, integrating the database connection to ensure accurate data

storage.

This project aims not only to offer a functional technological tool but also to contribute to raising
awareness about the importance of mental health in the university setting. The application is
expected to help students identify their emotions, reduce their anxiety levels, and improve their
academic performance. In this way, it promotes the use of technology as an accessible and

practical means of emotional support.

Keywords: anxiety, mobile app, university students, stress, mental health



Introduccion

La salud mental es un tema importante en las escuelas y universidades. Muchos estudiantes
pasan por momentos de carga académica con el estrés y la ansiedad, por tareas, examenes,

presion social e incluso problemas personales.

En la vida diaria de casi todos los jovenes, usan el celular para casi todo, por eso, es buena idea
aprovechar las aplicaciones moéviles como una forma de apoyo emocional para los estudiantes

universitarios.

Este proyecto trata de ayude a evaluar y dar seguimiento al estrés y ansiedad basdndose con el
modelo CASIC. También se toman en cuenta cosas como que la app sea facil de usar, que tenga

un disefio agradable y que permita acceder de forma sencilla a la informacion personal.

El objetivo principal es hacer una aplicacion funcional que ayude a los estudiantes a entender
mejor cOmo se sienten emocionalmente, que puedan llevar un seguimiento de sus resultados y
que tengan un espacio personal donde puedan expresar sus experiencias. Con esto se busca

apoyar su bienestar emocional y también ayudarles a tener un mejor desempefio académico.

Desarrollo

El proyecto desarrollo de este proyecto es conocer el impacto con la comunidad estudiantil, ya
que se piensa ofrecer una app para el cuidado de la salud mental. Muchos estudiantes mediante
un estudio que se realiz6 en la escuela se puede observar que si les interesa el cuidado de la salud

mental.

No solo se aplican pruebas para medir el estrés y la ansiedad, sino que también se permite llevar
un registro emocional mediante un diario personal y graficas de seguimiento que muestran el

progreso del usuario entre otras actividades.

Se utilizaron colores suaves y estilos visuales para evitar la saturacion de colores, evitando
sobrecargar la vista. Ademas, las interfaces son intuitivas para facilitar la navegacion dentro de

la aplicacion sin necesidad de conocimientos técnicos avanzados.

El uso del modelo CASIC como base de evaluacion también aporta valor al proyecto, ya que



permite analizar, aunque este modelo no sea estandarizado, se puede realizar la prueba 1 vez a

la semana.

La aplicacion no sustituye a un profesional de la salud mental, pero si funciona como un
complemento accesible para el bienestar estudiantil, en la aplicacion se vuelve a decir que esto

es solo un apoyo, mas no es una solucion para la salud mental.
Objetivo general

Desarrollar una aplicacion movil para el apoyo a reducir el estrés y ansiedad en los estudiantes
de la institucion Universidad Politécnica del Valle de México, que la aplicacion serd un prototipo
la cual la utilizaran al menos 10 personas para conocer si hay un avance, para contribuir a la
ayuda de salud mental de los estudiantes universitarios y que sea un apoyo al mejorar el
rendimiento académico de los es estudiantes, durante el periodo de principios de enero del 2015

a finales de marzo 2026.

Objetivos especificos

* [dentificar los elementos que tendra la base de datos

* Disenar las interfaces para el desarrollo

* Programar la aplicacion en el lenguaje de programacion C#
Objeto de estudio

El objeto de estudio de este proyecto se centra en la salud mental de los estudiantes
universitarios, especificamente estrés y ansiedad que experimentan dentro del entorno
académico. Estas problematicas son parte de la realidad social que afecta su rendimiento

académico.

La reduccion del estrés y la ansiedad en estudiantes de la Universidad Politécnica del Valle de
México mediante el uso de una aplicacion movil como apoyo psicologico. La responsabilidad
social, el proyecto busca generar un impacto positivo en la comunidad estudiantil con una app

para el apoyo emocional accesible.

En la responsabilidad social tecnoldgica, ya que el desarrollo de la aplicacién no solo tiene fines

académicos, sino que también busca beneficiar a un grupo social que enfrenta vulnerabilidades



emocionales en este caso a estudiantes universitarios.

El proyecto también impulsa la conciencia sobre la importancia de la salud mental, ayudando a
reducir estigmas de que las personas estan locas por querer tener cuidado en su salud mental, y

promoviendo el uso de herramientas digitales como medios de apoyo psicoldgico.

Metodologia
Metodologia Thinking Design

El Design Thinking es una metodologia centrada en el usuario para resolver problemas
complejos y generar soluciones innovadoras mediante un proceso iterativo y colaborativo. Se
enfoca en entender profundamente las necesidades humanas, fomentar la creatividad
multidisciplinaria y prototipar rapidamente. Consta de cinco etapas clave: Empatia, Definicion,

Ideacion, Prototipado y Validacion.

Diagrama de Gantt

Este es el diagrama de Gantt con el que se base el proyecto.
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Diagnostico del problema

Objetivo: conocer cual es la problematica

En esta fase del proyecto surgi6 una pregunta acerca de cuales pueden ser algunos de los
problemas que tiene los estudiantes universitarios, investigando un poco en internet di conque

pueden ser en el ambito académico el estrés y la ansiedad.

Hablando de este tema con un profesional de la salud me dio una idea la cual se basa en el
modelo CASIC este modelo es para evaluar los problemas de estrés y de ansiedad, y cuales

son los motivos, por lo que los estudiantes llegan a tener este problema.

Propuesta de proyecto de Responsabilidad Social

Nombre del proyecto:
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FODA
Objetivo: Conocer oportunidades o debilidades que tenga el proyecto

El FODA es un elemento importante en nuestro proyecto porque con el se puede conocer las

debilidades y fortalezas que tenga el proyecto, en mi caso las fortalezas y oportunidades que



encontré por mencionar algunas son, la automatizacion del proceso de evaluacion, también que

se implemente en instituciones universitarias como apoyo a los estudiantes.

Mientras que las debilidades y las amenazas son competencia con otras aplicaciones de salud
mental, existe una brecha tecnologica, asi como personas que no quieren un apoyo para su

salud mental.

Diagnaetice FODA
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Tlustracion 3 Documentacion FODA

Evaluacion Ambiental
Objetivo: Conocerlos impactos ambientales

Esta parte se tomaron en cuenta los impactos ambientales que puede traer el proyecto, en mi

caso se colocaron 3 opciones, el uso de energia, residuos y uso de tecnologia.

Con esta evaluacion nos podemos dar cuenta de cudles son como el consumo energético tanto
del servidor que se utiliza como el de un dispositivo mévil, mientras que los residuos son
tanto digitales como fisicos, también se toma los impactos que tendra a futuro, ejemplo las

actualizaciones.
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Ilustracion 4 Documentacion LCA

Evaluacion Humana

Objetivo: Que impacto tiene en los estudiantes

B s =

L e b i

L Ay i i e S & M

L ]

R e Ll T

- A marahs U W s Ak n b b

En esta actividad se llevo a cabo la realizacion de encuestas y de entrevistas a estudiantes

universitarios, donde se tomaron en cuenta sus opiniones para la elaboracion de este proyecto y

cudles pueden ser algunas de las funciones a colocar en la aplicacion.

Con las encuestas se llegd6 a una conclusion de que los estudiantes universitarios si tienen

estrés y ansiedad, los motivos suelen ser por carga académica o cambios en su entorno.

Mientras que el uso de tecnologias lo estudiantes, mencionan que les gustaria que sea un

apoyo para la salud mental, dicha aplicacion.
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Fase 2

En esta fase se realizaron 4 actividades que son para el desarrollo del proyecto como
son los objetivos y la creacion del modelo E-R para la base de datos, asi como el disefio

de las interfaces para la aplicacion.
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Propuesta del problema
Objetivo: Dar una solucion al problema

En esta actividad se le dio un formato para presentar al docente acerca del proyecto que se va a

desarrollar, lo que contiene la documentacion es el nombre del proyecto, la problematica social



que se identifico, a que poblacion o comunidad se beneficia y la propuesta a la solucion de ese

problema.

La problematica que se maneja en este proyecto es la ansiedad y el estrés en el d&mbito
académico, lo que se quiere es que la comunidad estudiantil tenga un apoyo en la salud

mental, los tests se basan en el modelo CASIC.

Propuesta de proyecto de Responsabllidad Social
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Objetivos SMART
Objetivo:Desarrollarlos objetivos a nuestro proyecto

Metodologia de planificacién que garantiza que las metas sean efectivas, precisas y alcanzables,
estructurandolas como Specifit (especifico), Mensurable (medible), Relevant (Relevante) y

Timely (tiempo), también se realizaron los objetivos especificos para el proyecto.



El objetivo SMART es un apoyo a los estudiantes para reducir el estrés y la ansiedad en los
estudiantes de la institucion, para contribuir a la ayuda de salud mental, este proyecto se

llevaré a cabo a principios de enero y finales del mes de marzo del afio 2026.
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Crear modelo entidad - relacion de la base de datos
Objetivo: Conocer que campos necesita la aplicacion

Herramienta conceptual de modelado de datos que permite representar, de forma visual y
estructurada, los componentes de un sistema de informacién y como se conectan entre si.
Desarrollado por Peter Chen en 1976, es fundamental para el disefio 16gico de bases de datos

relacionales.

Se muestra la base de datos que se utiliza para la aplicacion lo que tiene es el usuario donde
va a poder entrar a su informacion, tendra un diario para donde puede colocar alguna frase,

las pruebas para medir el estado de ansiedad estrés de la persona.
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Diseiiar la interfaz de login, ment y logo
Objetivo: Hacer diseiios o bocetos para el login, menu y logo

El diseno de interfaces de usuario (UI - User Interface) es la creacion de los elementos visuales,
interactivos y estéticos de un producto digital (sitios web, apps) para hacerlo atractivo, funcional

e intuitivo.

Antes de desarrollar el programa se deben realizar bocetos de las interfaces de la aplicacion
aqui se muestran los bocetos de como se visualiza el login, también como se va a distribuir
los botones para la siguiente ventana de que en este caso es el menu y lo importante para

tener un caracteristico en la aplicacion es el logo.
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Diseiiar las interfaces de cada botén del menu
Objetivo: Hacer diseiios o bocetos para las vistas

Se realizo un boceto de las funciones que se van a utilizar para la aplicacion mévil, algunas de
ellas son muy simples y otras un poco mas elaboradas, las funciones que contiene son, test,

diario, consultar el diario, historial del diario, el progreso y los resultados.

En la prueba la persona lo realiza y se guarda en la base de datos, la opcion del diario, el
usuario coloca algo que le paso durante el dia y puede agregar una emocién, en la historial
consulta todas las anécdotas que tuvo por dia o todo el mes completo, mientras que en el

progreso y resultados se muestran graficos de los resultados que obtuvieron.
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Definir estilos de las interfaces

Objetivo: Conocer el tamafo y color de mis ventanas

En este apartado se investigo que colores que dice “Los mejores colores para una aplicacion de
psicologia son aquellos que fomentan la tranquilidad, la confianzay el equilibrio emocional. Los

tonos frios y neutros son predominantes, ya que ayudan a reducir el estrés y la ansiedad.”

En este caso para las interfaces seleccione colores pastel tanto para el fondo de las ventanas
como para alguna seccion. Mientras que el color negro es para textos y algunos botones son

verdes o azules, y un rojo para poder cerrar la sesion.

Definir funciones de las interfaces

Objetivo: Asignar que funcion tiene la interfaz y el porque

Test Casic: esta vista lo que contiene es la prueba que van a realizar los usuarios para conocer

cOmo se encuentran.

Diario: esta funcion es un apartado donde el usuario puede colocar una experiencia o un

recuerdo que tenga, y agregar una emocion.

Consulta de diario: aqui el usuario puede consultar sus anectodas que hizo durante el dia o

mes.



Progreso. observa como son sus resultados por fecha con una grafica para ver si suben o

bajan.

Resultado: se le muestra un estadistico de la prueba que realizo y cual de los elementos fue

el mas alto.

Crear la sintaxis de la base de datos en el servidor

Objetivo: Conocer los campos que tendra la base de datos

Para realizar una base de datos se deben utilizar un conjunto de reglas estructuradas basadas en
inglés para crear, consultar y manipular datos organizados en tablas (filas y columnas). Estos

datos se deben de estar normalizados lo que quiere decir que ningun dato se repita.

Para la base de datos, lo elementos que son importantes son, la tabla usuarios que contiene
datos generales, asi como el correo y contrasefia, las preguntas para la evaluacion, el area del

método CASIC, también una tabla donde se guardan los resultados de la prueba.

Fase 4

Llenar con la informacion de dos usuarios la base de datos Objetivos: Con el fin de

realizar las pruebas y ver el funcionamiento de la aplicacion.

Se llevo a cabo la creacion de la base de datos, y para poder consultar los datos se
colocaron 2 usuarios ficticios para la prueba, esto para probar si desde que s€ que inicia

sesion tomas los datos de solo ese usuario.

Se realiza es para verificar que cada caracteristica de la aplicacion funcione como se espera.
También es para el comportamiento de la aplicacion ante llamadas, mensajes o pérdida de

conexion.



Conectar la base de datos con la aplicacion
Objetivos: Para ver los resultados, y guarde la informacion en la base

Lo que hace la base de datos es que permite almacenar, organizar y gestionar grandes volumenes
de informacién en tiempo real. Esta integracion es fundamental para crear aplicaciones

interactivas donde los usuarios pueden crear, leer, actualizar y eliminar datos.

La base de datos en este proyecto es importante ya que en esta se van a guardar los resultados
de sus pruebas aplicados, la informacién del diario, el consultar los resultados obtenidos por

dia o mes.

Desarrollo de Login
Objetivos: La forma en que los usuarios tienen registro unico

Que una aplicacion tenga colores acordes a su uso no es solo una cuestion estética, sino una
decision estratégica de disefio que influye directamente en la psicologia del usuario, la usabilidad

y el éxito del producto. Los colores adecuados ayudan a guiar la experiencia, surgir emociones.

Se realizo en base al disefio que se habia planteado al principio y se colocaron una paleta de
colores que fueran neutros. El iniciar sesion tiene como funcion de que cada uno de los
usuarios pueda tener su propio espacio en donde poder colocar sus experiencias personales

y documentar sus resultados que obtienen.

Desarrollo de menu
Objetivos: Conocer que botones tendra mi aplicacion
Las opciones que tiene el ment son las siguientes:

* Test CASIC: contiene la prueba que va a realizar el usuario para conocer su nivel de estrés

o ansiedad.

* Diario: en este el usuario puede agregar texto de alguna experiencia que quiera documentar.



» Ubicacion Psicologos. se muestra una lista de psic6logos que se encuentran en cierta region.
* Historial del diario: se puede consultar todas las experiencias que ha colocado el usuario.

* Resultados de hoy: es el resultado que obtuvo el usuario al realizar la prueba * Grafico de
pruebas: se muestra en una grafica que tan alto o bajo estuvo el resultado de su prueba y se

clasifica por fecha
* Perfil: el usuario ve sus datos y en este caso puede cerrar sesion.
Fase 5

Programar cada interfaz

Objetivo: Programar las ventanas que se utilizaran

En este apartado se realizd la programacion de cada una de las interfaces que tendra la aplicacion,

a continuacion, se van a desplegar las opciones que tiene el ment:

1- Test Casic: es la prueba para medir el estrés y la ansiedad.

2- Diario: E usuario coloca una nota o una experiencia que tuvo y se guarda. 3- Ubicacion

Psicologos: se colocaron opciones donde el estudiante puede ir al psicologo.
4- Metas: el usuario puede colocar metas y el habito.

5- Historial del Diario: se puede consultar todas las notas que ha colocado el usuario por dia

O por mes.

6- Resultados de hoy: si el usuario realizo la prueba se muestra en una grafica de radar cual

es mas alto.
7- Grafico de pruebas: se muestra en una grafica todos los test que ha realizado el usuario.
8- Perfil: se muestra el nombre y datos del usuario.

Realizar las pruebas de cada ventana

Objetivo: Conocer que error tiene cada ventana



Para garantizar la calidad, ahorrar tiempo y dinero, y asegurar la satisfaccion del usuario final,

por eso es importante conocer que errores pueden surgir con la aplicacion.

En cada prueba que realizada se encontraron los siguientes errores:

* Conexion con la base de datos

* Error al abrir la ventana

* No guarda los datos

» No muestra las graficas con los resultados

Corregir errores

Objetivo: Con el fin de que la aplicacion sea eficaz

El realizar estas correcciones hace que para el usuario se mas eficiente y que no contenga ningun
error porque puede ser molesto para el usuario y termine abandonando la aplicacion por no tomar

en cuenta estos errores.

Estas soluciones se solucionaron y se cambi6 las interfaces para que la aplicacion tenga la
misma estética y la paleta de colores no sea muy colorida o lastime los ojos. Estos cambios

se aplicacion en todas las vistas de la aplicacion.

Dar la aplicacion a 5 usuarios

Objetivo: Conocer el beneficio de la aplicacion

En esta parte de la fase no se pudo llevar a cabo la actividad planificada en la grafica de Gantt
debido a la falta de tiempo. La entrega del proyecto se adelanto, lo que impidi6é cumplir con esta
etapa segun lo establecido. Ya que la actividad estaba contemplada en la fecha de 20 de marzo

del 2026.
Resultados y discusion

Los resultados son una aplicacion movil, que fue codificado con el lenguaje de programacion C#,



las opciones que tiene que la aplicacion es

1- Test Casic: es la prueba para medir el estrés y la ansiedad.

2- Diario: E usuario coloca una nota o una experiencia que tuvo y se guarda. 3- Ubicacion

Psicologos: se colocaron opciones donde el estudiante puede ir al psicélogo.
4- Metas: el usuario puede colocar metas y el habito.
5- ChatBot el usuario puede hablar con una IA y esta solo respondera de temas de psicologia.

6- Historial del Diario: se puede consultar todas las notas que ha colocado el usuario por dia

O por mes.

7- Resultados de hoy: si el usuario realizo la prueba se muestra en una grafica de radar cual

es mas alto.

8- Grdfico de pruebas: se muestra en una grafica todos los test que ha realizado el usuario.
9- Perfil: se muestra el nombre y datos del usuario.

Conclusion

En conclusion, la salud mental es un aspecto fundamental en la vida de los estudiantes
universitarios, ya que influye directamente en su rendimiento académico y bienestar personal.
El estrés y la ansiedad son problematicas frecuentes que muchas veces no reciben la atencion

necesaria.

Este proyecto muestra que la tecnologia puede utilizarse como un medio de apoyo emocional
accesible para los jovenes. El desarrollo de la aplicacion movil permite evaluar su estado

emocional y llevar un seguimiento del progreso personal.

Desde el punto de vista de la responsabilidad social, la aplicacion representa una herramienta
que busca beneficiar a la comunidad estudiantil, promoviendo el autocuidado y la atencién

de la salud mental de manera preventiva.

Asimismo, el proyecto ayuda a generar conciencia sobre la importancia de atender las
emociones y buscar apoyo cuando sea necesario. Esto contribuye a disminuir estigmas

relacionados con la atencion psicoldgica.



En conclusion, integrar tecnologia con bienestar social permite crear soluciones innovadoras
que mejoran la calidad de vida de las personas, demostrando que la responsabilidad social

también puede ejercerse a través del desarrollo tecnologico.
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