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El Consejo Federal de Decanos de Ingenieria (CONFEDI) viene
sosteniendo que la ensefianza como transferencia de conocimientos perdio
espacio en la realidad actual, postura que esta en sintonia con la
aprobacion en el afio 2006 del documento que sintetiza las competencias
genéricas de egreso del ingeniero argentino. A mas de diez afios de la
aparicion de dicho documento nos preguntamos cual es la adecuacion
entre sus competencias y los requerimientos del mercado laboral, en
particular del sector metalmecanico del conurbano de la provincia de
Buenos Aires. El objetivo del trabajo fue establecer, a partir de la
percepcion de dicho sector empleador, tres niveles de adquisicion de
competencias: nivel observado (NO), nivel deseado (NMD) y nivel
requerido en el futuro —en el mediano plazo— (NRF), para lo cual se trabajé
con las medias para cada una de las capacidades asociadas definidas y a
partir de estos resultados obtener dos indicadores que denominamos
indicador de adecuacion de la competencia (IAC) e indicador de desarrollo
de la competencia (IDC). Los resultados alcanzados permiten advertir que
si bien en todos los casos existen brechas, no todas las capacidades

demandan la misma atencién de desarrollo a futuro.
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Los ingenieros constituyen hoy un capital humano estratégico para el desarrollo de los paises.
Su aporte resulta fundamental al fortalecimiento de las cadenas de valor y la innovacién, en
particular en paises como Argentina y otros de la region, cuyas estructuras productivas no
estan muy desarrolladas si se las compara con paises de América del Norte, Europa y Asia del
Este.

Se trata de profesionales que por su formaciéon se encuentran en condiciones de
aportar conocimientos para modificar las matrices de crecimiento econdémico de los paises y
favorecer los procesos de sustitucion de las importaciones. Es asi que este perfil de recurso
humano esta en una posicién privilegiada para contribuir a la generacion y cobertura de nuevos
empleos genuinos para el mercado interno y, por ende, con posibilidades ciertas de diversificar
la produccioén y colocar en el mercado internacional productos con mayor valor agregado, y
beneficiar asi el saldo de la balanza comercial.

Si analizamos los datos de la tabla 1, se observa que para las carreras de
ingenieria y de industria, la tasa de graduacién aumentd, en relacién de la tasa de ingreso, en
forma mas que proporcional, ya que el incremento del ingreso entre los afios 2003 y 2014 fue
de aproximadamente un 52 % (116 909 inscriptos en 2003 respecto de 177 779 en 2014). Por
su parte, en el mismo periodo la tasa de egresados se incrementé mas de un 78 % (5372

egresados ingenieros en 2003, respecto de 9603 en el afio 2014).

Tabla 1. Evolucién de inscriptos y egresados en carreras de ingenieria

Aio Total Nuevos Egresados
inscriptos

2003 116909 | 30826 5372

2014 177779 | 41875 9603

Incremento | 52 % 35,80 % 78,70 %

Fuente: elaboracién propia. Anuario estadistico SPU 2014

A pesar de esta mejora de los indicadores, se observa que los profesionales
ingenieros alcanzan a cubrir tan solo el 40 % de la demanda laboral (Larraquy, 2014), en tanto
las carreras tecnoldgicas cubren menos del 10% de la matricula universitaria. Esta
circunstancia implica que al observar el desempefio de paises desarrollados, encontramos que
se recibe un ingeniero cada 2500 habitantes, en tanto en Argentina, solo se recibe uno cada
ocho mil (Guadagni, 2013).

En el contexto del marco referencial descripto, recortamos nuestra situacion
problematica. En principio, no cabe duda de que a nivel nacional existe una situacion objetiva
dada por la baja tasa de graduacién de ingenieros, circunstancia que requiere una especial
atencién por parte de las instituciones universitarias. Sin embargo, esta es solo una de las

caras del problema, ya que desde otra perspectiva, nos preguntamos en qué medida el perfil



de los ingenieros que egresan satisfacen las expectativas del mercado de trabajo, en relacion a
sus competencias de egreso.

Desde el Consejo de Federal de Decanos de Ingenieria (CONFEDI) se viene
sosteniendo que el antiguo paradigma de formacioén de profesionales basado en la ensefianza
como simple esquema de transferencia de conocimientos, a partir del cual el alumno
oportunamente sabra abstraer, articular y aplicar eficazmente, ha ido perdiendo espacio en la
realidad actual. La vision existente de la sociedad propone ver al egresado universitario como
un ser competente (con un conjunto de competencias), capaz de ejercer su profesion en la
realidad que lo rodea (Giordano-Lerena y Cirimelo, 2013). Esta postura se encuentra en
sintonia con la decisién tomada por el CONFEDI en el afio 2006, cuando durante el plenario de
decanos se suscribié por votacién unanime el documento que sintetiza las competencias
genéricas de egreso del ingeniero argentino.

A mas de diez anos de la aparicion de dicho documento, nos preguntamos cual es
la adecuacion entre las competencias de egreso de los ingenieros y los requerimientos del

mercado laboral.

El objetivo del presente trabajo fue establecer, a partir de la percepcion del sector empleador
metalmecanico, tres niveles de adquisicion de las competencias: nivel observado (NO), nivel
deseado (NMD) y nivel requerido en el futuro (en el mediano plazo) (NRF), para lo cual se
trabaj6 con las medias para cada una de las capacidades asociadas que fueron definidas, y a
partir de estos resultados obtuvieron dos indicadores: indicador de adecuacién de la
competencia (IAC) e indicador de desarrollo de la competencia (IDC).

El indicador de adecuacion (IAC) pretende mostrar la distancia entre lo observado
y deseado en el momento presente para cada una de las competencias de egreso de los
ingenieros, en tanto que hemos denominado indicador de desarrollo (IDC) a la distancia
existente entre lo observado y los niveles de adquisicién de las competencias requeridas
—segun el sector empleador metalmecanico— en el mediano plazo. Este indicador nos estaria
mostrando el camino que, en cada caso, las instituciones universitarias tendrian que
proponerse recorrer para optimizar los procesos de formacion de profesionales ingenieros.

Cabe aclarar que el método aplicado surge de una adaptacion ad hoc de la
metodologia LibQual, utilizada para evaluar percepciones en el caso concreto de servicios
bibliotecarios (Cook et al., 2001; Parasuraman et al., 1985).

A tal fin, y como resultado de una serie de entrevistas a representantes del sector,
se definieron —por ser consideradas como prioritarias por este colectivo— ocho competencias
(una genérica y siete especificas) con sus correspondientes capacidades asociadas,
condiciones necesarias estas, para una 6ptima insercion de los graduados ingenieros en el

sector metalmecanico.



a) Competencias generales relacionadas con la empleabilidad, en tanto que las
competencias especificas definidas fueron las relacionadas con b) el montaje y mantenimiento,
c) con la preparacion y puesta a punto, d) con las operaciones de mecanizado, €) con las
operaciones que no conllevan mecanizado, f) con el disefio de productos y procesos, g) con la
supervision y gestion de la produccion en fabricacion mecanica y h) con la calidad.

Para estar en condiciones de mesurar el nivel de adquisicion de cada
competencia, durante una sesion de Focus Group, se identificaron capacidades asociadas, lo
que permitid elaborar un cuestionario. Dicho instrumento fue ponderado por los referentes a
través de una escala Lickert con valores de entre 1 y 9. A través de este método se obtuvieron
los siguientes indicadores: nivel observado (NO), nivel minimo deseado (NMD), nivel minimo
requerido (NMR) en el mediano plazo. A partir de estos resultados se calcularon los indices de

adecuacion de las competencias (IAC) y el de desarrollo de las competencias (IDC).

En el presente apartado se presentan los resultados obtenidos para las ocho competencias
definidas y sus correspondientes capacidades asociadas.

a) Competencias generales relacionadas con la empleabilidad: se consideraron
tres capacidades asociadas: “aprender a aprender’ (autoaprendizaje, capacidad autocritica,
busqueda de informacién, organizaciéon del tiempo, autonomia e iniciativa personal);
“habilidades sociales” (confianza en uno mismo, responsabilidad, tolerancia, respeto, espiritu
de superacion, iniciativa y liderazgo, trabajo en equipo) y “comunicacion” (habilidades de

comunicacion, tratamiento de la informacién y competencia digital).

Figura 1. Competencias generales relacionadas con la empleabilidad
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De acuerdo a los datos que surgen de la figura 1, para “aprender a aprender” se
observa una diferencia significativa entre el nivel que se observa actualmente (4), el nivel
minimo deseable (7) y el nivel minimo requerido en el futuro (8,5).Con respecto a las
“habilidades sociales” se advierte una diferencia significativa entre el nivel que se visualiza
actualmente (3,5), el nivel minimo deseable (7,5) y el nivel requerido en el futuro (9).
Finalmente, y en relacion con la “comunicacion”, se evidencia también una significativa
diferencia entre el nivel que se observa actualmente (4) y los otros dos niveles: el nivel minimo
deseable (7) y el nivel requerido en el futuro (8,5).

Cabe destacar que en este conjunto de capacidades asociadas para la
competencia, el nivel que se refleja actualmente no supera la puntuacion 4 y el nivel requerido
futuro en todos los casos es superior a 8,5, lo que pone de manifiesto la falta de adecuacioén de
la formacion de esta competencia en los egresados ingenieros desde la perspectiva del sector
empleador metalmecanico.

b) Competencias especificas relacionadas con el montaje y mantenimiento: en
este caso las capacidades asociadas identificadas fueron: “realizar operaciones basicas de
fabricacion y montaje”, “montar, reparar y poner en marcha sistemas mecanicos”, “montar,
reparar y poner en marcha sistemas neumaticos, hidraulicos, eléctricos y electronicos de
bienes de equipo y maquinaria industrial”, “preparar los equipos e instalaciones de procesos
automaticos de tratamientos térmicos y superficiales en productos metalicos” y “programar
sistemas automatizados en fabricacion mecanica”.

De acuerdo con los datos que surgen de la figura 2, para la capacidad de “realizar
operaciones basicas de fabricacion y montaje”, se observa que no hay diferencia significativa
entre el nivel deseable en la actualidad (8) y el requerido en el futuro (8,5), ya que el valor
observado es de (7). Sin embargo, para las capacidades para “montar, reparar y poner en
marcha sistemas mecanicos”, la falta de adecuacion es mas significativa, con un valor
observado de (4,5) respecto de (7) para el deseado, aunque en el futuro la competencia no
presentaria mayor requerimiento ya que en nuestro estudio el valor se ubic6é en (7,5). Esta
misma relacion entre los niveles se observa en el caso de “montar, reparar y poner en marcha
sistemas neumaticos, hidraulicos, eléctricos y electronicos de bienes de equipo y maquinaria
industrial”. Un desajuste mas acentuado se observa para la capacidad de “programar sistemas
automatizados en fabricacion mecanica”, ya que el nivel observado se ubica en (2), el deseable
en (7) y el requerido en el futuro en (8). Finalmente para el caso de las capacidades para
“preparar los equipos e instalaciones de procesos automaticos de tratamientos térmicos y
superficiales en productos metalicos”, se advierten diferencias notables entre los tres niveles, lo
observado actualmente fue ponderado en (2), el nivel deseable en (5) y el nivel estimado que

se requerira en el mediano plazo (7).



Figura 2. Competencia especifica sectorial relacionada con el montaje y mantenimiento
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c) En este apartado se analizan los resultados obtenidos para la competencia
especifica relacionada con la preparacion y puesta a punto, para la cual los referentes
consultados acordaron los siguientes tres grupos de capacidades: “preparar maquinas y
sistemas para proceder al mecanizado por arranque de viruta”, “preparar maquinas y sistemas
para proceder al mecanizado por abrasion, electroerosion y procedimientos especiales” y
“preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado por corte y
conformado”.

Al observar la figura 3, se advierte que la capacidad con menos ponderacion para
el nivel observado es preparar y programar maquinas y sistemas para proceder al mecanizado
por corte y conformado (3) en tanto que el nivel deseado resulté (6,5) y el que seria
demandado para el medio plazo de (7,5). Las otras dos actividades, “preparar maquinas y
sistemas para proceder al mecanizado por arranque de viruta” y “preparar maquinas y sistemas
para proceder al mecanizado por abrasién, electroerosidon y procedimientos especiales”,
obtuvieron valores observados de (5,5) y (4), respectivamente, en tanto que ambas se

proyectan con un nivel de requerimiento en el mediano plazo de (8,5).



Figura 3. Competencia especifica sectorial relacionada con la preparacion y puesta a punto
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d) En el caso de la competencia relacionada con las operaciones de mecanizado,
se identificaron cinco capacidades asociadas: “mecanizar los productos por arranque de viruta”,
“mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos especiales”, “mecanizar
los productos por corte, conformado y procedimientos especiales afines”, “trazar y cortar
chapas y perfiles” y “mecanizar y conformar chapas y perfiles”.

La figura 4 muestra que con respecto a la capacidad para “mecanizar los
productos por arranque de viruta” no hay diferencia significativa entre los niveles deseables
actualmente (8) y los requeridos a futuro (8,5), sin embargo hay diferencia significativa con el
nivel que se observa actualmente (6,5). Una relacion similar se advierte en el caso de
“mecanizar los productos por abrasion, electroerosion y procedimientos especiales”, donde el
nivel observado se ubica en (5,5) el deseado en (7,5) y el que seria requerido en el mediano
plazo se ubica en (8,5). En tanto que en “mecanizar los productos por corte, conformado y
procedimientos especiales afines”, el nivel observado es significativamente inferior a los
observados en esta categoria de competencias (3,5) en tanto que el deseado se ubico en (7) y
el requerido en el mediano plazo en (7,5). Por ultimo, las capacidades para “trazar y cortar
chapas y perfiles” y “mecanizar y conformar chapas y perfiles” se comportan iguales. Presentan
diferencias notables entre los tres niveles, lo observado en la actualidad se ponderé en (5), el

nivel deseable en (6) y el nivel que segun los especialistas seria requerido a futuro en (8).



Figura 3. Competencia especifica sectorial relacionada con las operaciones de mecanizado
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e) Para la competencia especifica relacionada con operaciones que no conllevan
mecanizado, se identificaron las siguientes capacidades asociadas: “realizar soldaduras”,
“realizar tratamientos superficiales”, “pintar y realizar acabados” y “realizar tratamientos
térmicos en productos metalicos”.

De acuerdo a la figura 5, las capacidades asociadas a “realizar tratamientos
superficiales” y “pintar y realizar acabados” presentaron un comportamiento similar, ya que el
nivel observado se ubicé en (4), el deseado en (6) y el que seria requerido en un futuro en (7).
Sin embargo, “realizar tratamientos térmicos en productos metalicos”, si bien aparece con un
valor observado de (4) y deseado de (6), en un futuro se pondera que el requerimiento se
ubicara en torno a (9), lo que estaria marcando una significativa necesidad de desarrollo; en
tanto que “realizar soldaduras” actualmente se ubicaria en un nivel observado de (6), siendo
deseable de (7,5), y la adquisicion de la competencia para el mediano plazo se ubicaria en
(8,5).



Figura 4. Competencia especifica sectorial relacionada con operaciones que no conllevan mecanizado
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f) En relacién a la competencia especifica relacionada con el disefio de productos
y procesos, del trabajo realizado surgieron como destacadas las siguientes capacidades
asociadas: “disefiar productos de fabricacion mecanica”, “automatizar los productos de
fabricacion mecanica”, “elaborar la documentacion técnica de los productos de fabricacion
mecanica”, “definir procesos de mecanizado en fabricacion mecanica” y “definir procesos de

montaje en fabricacién mecanica”.

En este caso (figura 6), se observa que los mejores niveles observados resultaron
para “automatizar los productos de fabricacion mecanica” y “elaborar la documentacién técnica
de dichos productos” (5), pero en ambos casos la brecha entre los valores deseables resultd
significativa ya que fueron ponderados en (7) y (8) respectivamente, en tanto que los valores
que se estimaron serian requeridos en el mediano plazo fueron en ambos casos superiores, (8)
y (9) respectivamente. Por su parte, “disefiar productos de fabricacion mecanica”, obtuvo para
el valor observado una ponderacion de (4,5) y de (7,5) y (8,5), respectivamente, al evaluar el
nivel deseado y el que sera requerido para ponderar la capacidad al egreso de la carrera en el
mediano plazo. Por ultimo, tanto “definir procesos de mecanizado en fabricacién mecéanica”
como “definir procesos de montaje en fabricacién mecanica” presentaron un comportamiento
similar, ya que el valor observado fue el mas bajo del grupo para ambas actividades (3,5) y los
valores deseados y requeridos a futuro para la adquisiciéon de la capacidad se ubicaron en (7,5)

y (8,5), respectivamente.



Figura 5. Competencia especifica sectorial relacionada con el disefio de productos y procesos
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g) En el caso de la competencia especifica relacionada con la supervisiéon y la
gestion de la produccion en fabricacidn mecanica, se identificaron tres grupos de capacidades
asociadas: “programar y controlar la produccién en fabricacidn mecanica”, “aprovisionar los
procesos productivos de fabricacion mecanica” y “supervisar la produccién en fabricacion
mecanica”.

Tal como surge de la figura 7, para la capacidad de “supervisar la produccion en
fabricacion mecanica” se observan diferencias significativas entre lo observado en la actualidad
(4) y lo esperado (7), como asi también resulta significativa la brecha, si se considera el nivel
de adquisicion prevista para el mediano plazo, que se ponderé en (9). Por su parte, “programar
y controlar la produccion en fabricacidn mecanica” presenta diferencias notables entre lo
observado en la actualidad (4,5), lo esperado (7) y lo que se requeriria en un futuro
(8,5).Finalmente, la capacidad para “aprovisionar los procesos productivos de fabricacion
mecanica” presenta la mejor ponderacion de nivel observado respecto del grupo de
capacidades inherentes a la competencia (6), en tanto que lo deseable se ubicé en (7,5) y lo

que se esperaria requerir en un futuro (9).



Figura 6. Competencia especifica sectorial relacionada con la supervision y la gestiéon de la produccién en
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Fuente: elaboracion propia

h) Para la competencia relacionada con la calidad, se identificaron como
prioritarias las siguientes capacidades asociadas: “actuar bajo normas de correcta fabricacion,
seguridad y medioambiente”, “cumplir y hacer cumplir las normas de seguridad y ambientales
de la industria”, “actuar bajo normas, procedimientos y objetivos de calidad” e “identificar y

controlar la calidad de las operaciones”.

En este sentido, y tal como surge de la figura 8, la capacidad para “actuar bajo
normas de correcta fabricacion, seguridad y medioambiente” presenta diferencias significativas
entre lo observado (4) y lo que actualmente se espera (7) como asi también respecto de los
requerimientos para esta capacidad en el mediano plazo (9). En el caso de “cumplir y hacer
cumplir las normas de seguridad y ambientales de la industria”, los niveles entre lo deseable en
la actualidad y en el futuro resultan coincidentes al caso anterior (7 y 9, respectivamente) sin
embargo, lo observado (5) se acerca levemente mas al valor esperado. Por su parte, “identificar
y controlar la calidad de las operaciones” no presenta diferencias significativas entre lo
observado (4) y lo esperado en la actualidad (5), pero tiene un nivel esperado para el futuro (9)
notablemente superior. Finalmente, en el caso de “actuar bajo normas, procedimientos y
objetivos de calidad”, presenta diferencias significativas entre lo observado (2) y el ponderado

que se requerira en el mediano plazo (8).



Figura 7. Competencia especifica sectorial relacionada con la calidad
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Como se sefald, a partir de las medias obtenidas, se determinaron los indicadores de

adecuacion de la competencia (IAC) y de desarrollo de la competencia (IDC) para cada una de

las capacidades asociadas a las competencias genéricas y especificas sectoriales identificadas

por el sector empleador metalmecanico, para quienes egresan de carreras de ingenieria.

Estos indicadores surgen de la siguiente estimacion:

deseado (NMD)

observado (NO)

Indicador de adecuacion de la competencia (IAC) = nivel observado (NO) - nivel minimo

Indicador de desarrollo de la competencia (IDC) = nivel requerido en el futuro (NRF) - nivel

Tabla 2. Competencia genérica de empleabilidad

a) Capacidades asociadas a la
competencia

NO

NMD

NRF IAC IDC

Aprender a aprender (autoaprendizaje,
capacidad autocritica, busqueda de
informacion, organizacion del tiempo,
autonomia e iniciativa personal).

4

8,5 -3 4,5

Habilidades sociales (confianza en uno mismo,
responsabilidad, tolerancia, respeto, espiritu de
superacion, iniciativa y liderazgo, trabajo en
equipo).

3,5

7,5

Comunicacién (habilidades de comunicacion,
tratamiento de la informacion y competencia
digital).

8,5 -3 4,5




Tabla 3. Competencia especifica relacionada con el montaje y mantenimiento

b) Capacidades asociadas a la NO NMD NRF IAC IDC
competencia
Realizar operaciones basicas de fabricacién y 7 8 8,5 -1 1,5
montaje.
Montar, reparar y poner en marcha sistemas 4,5 7 7,5 -2,5 3
mecanicos.
Montar, reparar y poner en marcha sistemas 4,5 7 7,5 -2,5 3
neumaticos, hidraulicos, eléctricos y
electrénicos de bienes de equipo y maquinaria
industrial.
Preparar los equipos e instalaciones de 2 5 7 -3 5
procesos automaticos de tratamientos
térmicos y superficiales en productos
metalicos.
Programar sistemas automatizados en 2 7 8 -5 6
fabricacion mecanica.
Tabla 4. Competencia especifica relacionada con la preparacion y puesta a punto
c) Capacidades asociadas a la NO NMD NRF IAC IDC
competencia
Preparar maquinas y sistemas para proceder al | 5,5 7,5 8,5 -2 3
mecanizado por arranque de viruta.
Preparar maquinas y sistemas para procederal | 4 6,5 8,5 -2,5 4,5
mecanizado por abrasion, electroerosiéon y
procedimientos especiales.
Preparar y programar maquinas y sistemas 3 6,5 7,5 -3,5 4,5
para proceder al mecanizado por corte y
conformado
Tabla 5. Competencia especifica relacionada con operaciones de mecanizado
d) Capacidades asociadas a la NO NMD NRF IAC IDC
competencia
Mecanizar los productos por arranque de 6,5 8 8,5 -1,5 2
viruta.
Mecanizar los productos por abrasion, 5,5 7,5 8,5 -2 3
electroerosidn y procedimientos especiales.
Mecanizar los productos por corte, conformado 3,5 / 7,3 3,5 4
y procedimientos especiales afines.
Trazar y cortar chapas y perfiles. > 6 8 -1 3
Mecanizar y conformar chapas y perfiles. > 6 8 -1 3
Tabla 6. Competencia especifica relacionada con operaciones que no conllevan mecanizado
e) Capacidades relacionadas con la NO NMD NRF IAC | IDC
competencia
Realizar soldaduras. 6 7,5 8,5 -1,5 2,5
Realizar tratamientos superficiales. 4 6 7 -2 3
4 6 7 -2 3

Pintar y realizar acabados.




Realizar tratamientos térmicos en productos

. 4 6 9 -2 5
metalicos.
Tabla 7.Competencia relacionada con el disefio de productos y procesos
f) Capacidades asociadas a la NO NMD NRF IAC | IDC
competencia
Disefiar productos de fabricacion mecanica. 4,5 7,5 8,5 -3 4
Automatizar los productos de fabricaciéon 5 7 8 -2 3
mecanica.
Elaborar la documentacidn técnica de los 5 8 9 -3 4
productos de fabricacién mecdnica.
Definir procesos de mecanizado en fabricacion | 3,5 7,5 8,5 -4 5
mecanica.
Definir procesos de montaje en fabricacion 3,5 7,5 8,5 -4 5
mecanica.
Tabla 8. Competencia relacionada con la supervisién y gestion de fabricacion mecanica
g) Capacidades asociadas a la NO NMD NRF IAC | IDC
competencia
Programar y controlar la produccion en 4,5 7 8,5 -2,5 4
fabricacion mecanica.
Aprovisionar los procesos productivos de 6 7,5 9 -1,5 3
fabricaciéon mecanica.
Supervisar la produccion en fabricacion 4 7 9 -3 5
mecanica.
Tabla 9. Competencia especifica relacionada con la calidad
h) Capacidades asociadas a la NO NMD NRF IAC  IDC
competencia
Actuar bajo normas de correcta fabricacion, 4 7 9 -3 5
seguridad y medioambiente.
Cumplir y hacer cumplir las normas de 5 7 9 -2 4
seguridad y ambientales de la industria.
Actuar bajo normas, procedimientos y objetivos 2 5 8 -3 6
de calidad.
Identificar y controlar la calidad de las 4 5 9 -1 5

operaciones.

Los resultados que se presentan en las tablas precedentes (tablas 2 a 9) nos permiten plantear

las siguientes conclusiones preliminares.

El valor observado para las competencias de egreso de los ingenieros que se

insertan en el sector metalmecanico de la industria y sus capacidades asociadas ha resultado

en todos los casos por debajo del nivel deseado y por ende con una importante brecha entre el

estado actual en relaciéon con la expectativa que a futuro se tiene respecto de aquellas.




Las capacidades con un mayor indice de adecuacion (IAC) resultaron ser: “realizar
operaciones basicas de fabricacién y montaje”, “mecanizar los productos por arranque de

"«

viruta”,

trazar y cortar chapas y perfiles”, “mecanizar y conformar chapas y perfiles”, “realizar

soldaduras”, “aprovisionar los procesos productivos de fabricacion mecanica” e “identificar y
controlar la calidad de las operaciones”; en todos los casos el indice se ubico entre -1 y -1,5.
De acuerdo a estos datos, la competencia cuyo IAC resulta en la actualidad con un menor
déficit seria la relacionada con operaciones de mecanizacion, en la medida que tres de sus
capacidades asociadas presentan brechas de adecuaciéon menores a -1,5.

Por otro lado, y siguiendo con el analisis del IAC, al observar las capacidades
asociadas con mayor brecha respecto de los NO y los NMD encontramos a “habilidades
sociales” (confianza en uno mismo, responsabilidad, tolerancia, respeto, espiritu de superacion,
iniciativa y liderazgo y trabajo en equipo), “programar sistemas automatizados en fabricacion
mecanica”, “definir procesos de mecanizado en fabricacion mecanica” y “definir procesos de
montaje en fabricacion mecanica”; todas ellas con valores que se ubican entre -4 y -5.

Por otro lado, si se analizan los resultados al aplicar el IRF, observamos que en la
mayor parte de los casos las brechas se ubican en 3 o por encima de 3 puntos, con excepcion
de “realizar operaciones basicas de fabricacion y montaje” (1,5), “mecanizar los productos por
arranque de viruta” (2) y “realizar soldaduras” (2,5).

Las mayores diferencias entre el NO y el NRF las encontramos en las siguientes
capacidades: “programar sistemas automatizados en fabricacion mecanica” y “actuar bajo
normas, procedimientos y objetivos de calidad”, ya que en ambos casos el IRF resulté de 6

puntos.
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