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Introduccioén

PERFIL DE LA EMPRESA.
NOMBRE O RAZON SOCIAL: UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V.

RAMO: Industrial Automotriz
DIRECCION. Avenida Japén N° 128, Parque Industrial San Francisco de los Romo, Ags.

ANTECEDENTES.
En el afio de 1945 en Japodn justo después de la segunda guerra mundial, surge la
empresa “YAMAKAWA MANUFACTURING”, fundada por el sefior Tadaomi Yamakawa.

En México en 1994 se establece la primera oficina de esta organizacion siendo en la
ciudad de Aguascalientes, situada en primer anillo de circunvalacién al poniente del
estado.

En ese mismo afio se adquiere un terreno en el naciente parque industrial de San
Francisco de los Romos, ubicado en el mismo estado de Aguascalientes.

Hasta el afio de 1995 en el mes de Julio cuando empez6 producciones operativas en
esta empresa con aproximadamente 46 trabajadores.

La primera parte de la produccion se enfoc6 a procesos que involucraban ensambles de
piezas mediante la soldadura principalmente. En Mayo de 1996 iniciaron operaciones
productivas en la planta estampado con un total de 15 personas atendiendo esta nueva
area de la empresa.

En el ano de 1997 la aun llamada “YAMAKAWA MANUFACTURING cambio su nombre
a UNIPRES CORPORATIONS, esto por decisiéon del corporativo japonés.

Ya que en el afio se decidi6 fusionar las empresas YAMAKAWA con el grupo YAMATO
dando lugar a la organizacion que es ahora.

La intencion de esta y ha sido llegar a ser la empresa namero uno a nivel mundial
respecto a la fabricacion de partes de estampado y sub-ensambladas automotrices. La
materia prima principal es lamina de acero rolado en frio proveniente de Japon.
Actualmente en México existe solo una empresa de esta corporacion siendo UNIPRES
MEXICANA S.A. DE C.V. A nivel mundial existen en este momento en la plantilla de
personal, 276 empleados y 556 operarios, existen en este momento 21 empresas
ubicadas en todo el mundo principalmente en Japén, ademas de la casa matriz.



El presidente de la corporacion en la actualidad es el Sr. Masanobu Yoshizhawa. Los
principales accionistas son UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V., Marubeni Corporation
S.A.DE C.V.

La mayor parte de la produccion se manda “NISSAN MEXICANA”, planta norte.

CARACTERIZACION DE LA EMPRESA.

MISION.

Ser el nimero uno de los proveedores con la especialidad de estampado y ensamble
para la industria automotriz en América Latina.

VISION.
Hacer productos con valor para la industria automotriz con el fin de contribuir al beneficio
para el pais, sociedad, accionista y empleados.

POLITICA DE CALIDAD.

Los que trabajamos en UNIPRES MEXICANA S.A. DE C.V. Participamos en la
fabricacion de autopartes con los siguientes compromisos.

Suministrar productos conforme a los niveles de calidad, costos y tiempos de entrega
que requiere el cliente, asi como la legislacion aplicable.

Proteger los recursos humanos y naturales.

Hacer control interno de los sistemas de informacion.

Aplicar la mejora continua en nuestros procesos operativos, administrativos y medio
ambiente.

VALORES.

Contribuir a la sociedad por las actividades de la empresa.

Fomentar un ambiente de trabajo confortable para obtener un buen clima laboral.
Asumir las necesidades del cliente y responderle inmediatamente.

Ejecutar renovacion y creatividad constantes en el manejo y tecnologia.
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El presente proyecto pretende proveer al personal de produccion estampado, una
herramienta que incluya las actividades de capacitacion que minimicen o anulen la
diferencia entre lo que saben y lo que necesitan saber los ocupantes de los puestos para
la realizacion eficiente de las funciones en los puestos, mismos que seran desarrollados
en forma priorizada entre las categorias urgente, importante y puede esperar, por medio
de un programa de capacitacion iniciando con ello una cultura de capacitacion que
asegure el cumplimiento de objetivos de la empresa y el bienestar de su personal.

En el cual se podria hacer mencidn el objetivo general que consiste en conseguir adaptar
al personal para el ejercicio de determinada funcion o ejecucion de una tarea especifica
en la empresa Unipres Mexicana. Entre los objetivos particulares de la capacitacion se
puede hacer mencion de:

-Incrementar la productividad

-Promover la eficiencia del trabajador, sea obrero o empleado.

-Proporcionar al trabajador una preparacion para desempefar puestos de mayor
responsabilidad.

-Promover un ambiente de mayor seguridad en el empleo.

-Ayudar a desarrollar condiciones de trabajo mas satisfactorias mediante los
intercambios personales que surgen durante la capacitacion.

-Promover el mejoramiento de sistemas y procedimientos administrativos.

-Contribuir a reducir las quejas del personal y elevar la moral de trabajo.

-Facilitar la supervision del personal.

-Promover ascensos con base en el mérito personal.

-Contribuir a la reduccion de los accidentes de trabajo.

-Contribuir a la reduccion de los costos de operacion.

Estos son algunos beneficios de implantar nuestro Sistema de Capacitacion y
Desatrrollo:

Beneficios de la empresa:

Incrementa la productividad y calidad del trabajo

Conduce a rentabilidad mas alta y a actitudes mas positivas
Se agiliza la toma de decisiones y la solucion de problemas
Mejora la relacion jefes-subordinados

Beneficios para los trabajadores:



Ayuda a sus colaboradores en la solucion de problemas y en la toma de decisiones
Aumenta la confianza, autoestima, la posicion asertiva y el desarrollo

Forja lideres y mejora las aptitudes comunicativas

Desarrolla un sentido de progreso en muchos campos

Elimina los temores a la incompetencia o la ignorancia individual

Esta seré la estructura o los pasos que llevaremos a cabo a lo largo del proyecto:

10



Marco Teodrico

LA FUNCION DE LA CAPACITACION EN LAS EMPRESAS

La capacitaciébn como todo proceso educativo cumple una funcion eminente; la formacion
y actualizacién de los recursos humanos, reditia en el individuo como progreso personal
y en beneficio de sus relaciones con el medio social. En la sociedad actual, la
capacitacion es considerada como una forma extraescolar de aprendizaje, necesaria
para el desarrollo de cuadros de personal calificado e indispensable para responder a
los requerimientos del avance tecnoldgico y elevar la productividad en cualquier
organizacion. Una empresa que lleva a cabo acciones de capacitacion en base a
situaciones reales orientadas hacia la renovacion de los conocimientos, habilidades y
actitudes del trabajador, no solamente va a mejorar el ambiente laboral, sino que ademas
obtendra un capital humano mas competente.

CONCEPTO DE CAPACITACION

La relevancia del tema obliga a manejar un concepto practico de capacitaciéon y a conocer
los objetivos que ésta pretende alcanzar, al operar programas de formacién en el interior
de las unidades productivas:

La capacitacion es un proceso a través del cual se adquieren, actualizan y desarrollan
conocimientos, habilidades y actitudes para el mejor desempefio de una funcién laboral
0 conjunto de ellas.

OBJETIVOS DE LACAPACITACION

- Fomentar el desarrollo integral de los individuos y en consecuencia el de la empresa.

- Proporcionar conocimientos orientados al mejor desempefio en la ocupacion laboral.

- Disminuir los riesgos de trabajo.

- Contribuir al mejoramiento de la productividad, calidad y competitividad de las
empresas.

TIPOS DE CAPACITACION

La capacitacion para su analisis, se ha conceptualizado tradicionalmente en dos
aspectos fundamentales: primero, referido a la tarea del sector educativo para preparar
y formar a las personas con el objeto de incorporarlas al mercado laboral, lo que
representa la capacitacion para el trabajo.

El segundo aspecto, corresponde a las actividades que realizan las empresas para la

formacion integral del personal que desempefia un trabajo en la organizacion, por lo que
se le denomina Capacitacion en el trabajo; modalidades que se detallan a continuacion.
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Capacitacion para el trabajo.- Es la dirigida por un profesor, a jovenes en formacion
académica, impartida por instituciones educativas publicas o privadas, con el propdsito
de que los alumnos acumulen conocimientos tedricos impartidos en base a programas
educacionales de cardcter general. El resultado de la formacion, se mide en funcion del
contenido del aprendizaje y por el resultado de los exdmenes que presenta el educando,
lo que le permite obtener una calificacién y grado académico.

Capacitacion en el trabajo.-

Es la formacion y actualizacion permanente que proporcionan las empresas a sus
trabajadores con base en los requerimientos detectados por nivel de ocupacion. La
finalidad es la de desarrollar conocimientos, habilidades y actitudes en el personal para
mejorar su desempefio en la organizacion.

El aprendizaje lo lleva a cabo un instructor o en su caso el supervisor del propio centro
de trabajo y los resultados obtenidos se valoran con respecto al desempefio del
trabajador en su actividad laboral, asi como en la productividad y calidad de la empresa.

ORGANIZACION Y OPERACION DEL PROCESO CAPACITADOR
A). Analisis Situacional

B). Deteccion de Necesidades

C). Plan y Programas de Capacitacion

D). Operacion de las Acciones de Capacitacion

E). Evaluacion y Seguimiento de la Capacitacion

ORGANIZACION DEL PROCESO CAPACITADOR:

Con el objeto de fomentar en los centros de trabajo el establecimiento de una
infraestructura de capacitacion, se ha conformado un mecanismo metodoldgico que
orienta la elaboracion y desarrollo de planes y programas para formar y actualizar al
personal en todos los niveles ocupacionales conforme a las necesidades reales que
presente la empresa.

Este instrumento técnico denominado Proceso Capacitador consta de cinco etapas
interactuantes, con acciones especificas encaminadas al cumplimiento de objetivos
comunes en la organizacion.

ANALISIS SITUACIONAL.- La capacitacion es una alternativa fundamental para apoyar
el crecimiento de las unidades productivas, sobre todo cuando para ello se realizan
esfuerzos planeados y dirigidos en base a situaciones reales, por lo que es importante
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una revision de la empresa, en cuanto a sus objetivos, metas y politicas laborales,
recursos humanos, técnicos, materiales y financieros, etc., asi como la determinacion de
problemas reflejados en cada puesto de trabajo, todo esto con la finalidad de disponer
de los elementos informativos reales para la adecuada toma de decisiones y asi
garantizar el éxito en la preparacion integral de los trabajadores.

DETECCION DE NECESIDADES.- La deteccion de necesidades de capacitacion,
consiste en desarrollar un estudio de la problematica identificada en el analisis
situacional, que abarque cada nivel de ocupacion laboral, para ubicar los problemas que
seran resueltos con capacitacion y los que requeriran de una atencion distinta por parte
de la empresa. Mediante la elaboracion y desarrollo de planes y programas de formacion
integral, se buscaré la solucién de los primeros, dirigiendo el estudio al cumplimiento de
los siguientes objetivos:

Determinar si las dificultades se localizan en los trabajadores o en la organizacién, con
el propdsito de identificar al personal que requiere capacitacion.

Identificar las areas prioritarias de atencion.

Reconocer en el personal las carencias de conocimiento y habilidades, o bien la falta de
un reforzamiento de sus actitudes, que repercuten en el desempefio laboral.

Definir necesidades de capacitacion, tanto presentes como futuras, éstas Ultimas
atendiendo posibles cambios en la empresa.

Con el andlisis e investigacion, que se lleva a cabo en esta etapa del proceso
capacitador, la empresa va a disponer de datos precisos por nivel de ocupacion, que le
permitiran valorar no solo las dificultades, sino también sus oportunidades y decidir
acerca de las prioridades de atencion.

NIVELES DE OCUPACION
Nivel Organizacional.- Area especifica localizada en ambito de la empresa, en la que
se llegan a presentar problemas, carencias o limitaciones que impiden el logro de los

objetivos y politicas del centro de trabajo en su conjunto.

Nivel Individual.- Se refiere a las deficiencias y limitaciones observadas en el
trabajador, que le impiden un desarrollo adecuado en la ocupacién laboral.
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PLAN Y PROGRAMAS DE CAPACITACION.- En esta etapa, las necesidades de
capacitacion se van a reflejar en un proyecto denominado Plan de Capacitacion, que
involucra todas las areas de oportunidad de la empresa, que se ajusta a las
caracteristicas y necesidades reales detectadas en ésta, detalla el presupuesto y las
inversiones que son destinadas a la preparacion integral del personal y como uno de los
aspectos més relevantes del Plan, se destaca su contribucién al cumplimiento, de
propasitos, politicas y objetivos de los trabajadores y de la propia organizacion.

Plan de Capacitacion.

Es un documento integrado por un conjunto de programas especificos, ordenados por
areas, niveles de ocupacion y con el detalle de las actividades implicadas y que considera
ademas los lineamientos y procedimientos para su aplicacion.

Elementos para elaborar un Plan.

-Niveles de Ocupacion.

-NUumero de trabajadores por ocupacion.

-Periodo de tiempo en que estara en vigor.

-Eventos a desarrollar (Objetivo, Contenidos tematicos, Duracion e Instructor
responsable).

Programa de Capacitacion. Una vez disefiado el plan, se describiran detalladamente
las actividades de ensefanza-aprendizaje tendientes a satisfacer las necesidades de
capacitacion de las diferentes areas, departamentos o secciones de la empresa, sin
descuidar la secuencia y organizacion.

OPERACION DE LAS ACCIONES DE CAPACITACION. Etapa del proceso capacitador
en la que se lleva a la practica del programa de capacitacion. En una empresa, ejecutar
acciones de capacitacion significa realizar el proceso de formacién de su personal.

EVALUACION Y SEGUIMIENTO DE LA CAPACITACION Aplicados los programas de
capacitacion, las acciones de la empresa deberan orientarse a determinar el aprendizaje
logrado por los participantes en el curso asi como la tarea realizada por los instructores,
con el objeto de precisar en qué medida se han logrado los objetivos de cada evento de
capacitacién y en su caso, identificar las desviaciones y acciones correctivas que se
requieran; para ello es necesario apegarse a un proceso técnico que permita lo siguiente:

lo.- Establecer el grado de avance de las acciones de capacitacion.

20.- Verificar la actualizacion y perfeccionamiento de las actividades laborales.

30.- Establecer normas, procedimientos y criterios en la identificacion de errores y
establecer propuestas de solucion.
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40.- Contribuir al logro de objetivos y metas de la empresa.
50.- Conocer la efectividad de la capacitacion.
60.- Proponer nuevas actividades de la capacitacion.

Es importante dirigir la evaluacion para obtener rendimientos individuales, conocer la
eficiencia del trabajador en cada una de sus funciones y tareas, e identificar indices de
productividad por areas ocupacionales.

SEGUIMIENTO Ademas de evaluar los resultados del proceso capacitador, es
importante que después de un tiempo de haber llevado a término, se determine y analice
el impacto de la capacitacion en las areas ocupacionales a través del desempefio laboral.

A través del seguimiento del proceso capacitador, se deberan cumplir con
objetivos tales como:

Analizar el desempefio profesional y el desarrollo de los trabajadores capacitados
Compara el desempefio de los trabajadores capacitados con el personal que no la ha
sido formado.

Identificar necesidades no satisfechas de capacitacion.

Establecer condiciones actuales o deseadas.

Determinar nuevos objetivos y metas.

Orientar la planeacion de las acciones de capacitacion para su mejor operacion.
Aprovechar las evaluaciones cuantitativas y cualitativas del proceso capacitador para
valorar la idoneidad de las entidades responsables del programa.

Al concluir la evaluacion y seguimiento de las acciones de capacitacion la empresa estara
en posibilidades de retroalimentar una nueva planeacién y acciones de capacitacion.

Metodologia

Nuestro punto de partida fue la deteccidén de necesidad de un sistema de capacitacion al
personal de produccién estampado ya que se presentaban diversos problemas de
evidencia de trabajo ineficiente, como excesivo dafio de equipo, atraso con relaciéon al
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cronograma, perdida innecesaria de materia prima, numero acentuado de problemas
disciplinarios y falta de calidad en los procesos que realizan los trabajadores
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Figura 1. Antes y después

Primeramente se inicié con la aplicacion de las 5 "S" en toda la documentacion tales
como examenes, hojas de asistencia a evento, programas de induccién y capacitacién
ya que estaban dispersos por todo el departamento, también en el area de produccion
estampado se designo un area'pardarchivietodosles décumentos organizadamente por
numero de némina correspondiente al trabajador

Las empresas a menudo pagan muy caro por el desorden y la desorganizacion desde
el tiempo que se pierde por no encontrar papeles importantes, herramientas, archivos en
las computadoras, etc., hasta materias primas y maquinarias que se deterioran por un
mal almacenamiento.

En un departamento o lugar sucio y desordenado la gente muestra apatia,
desmotivacién, adiccion a la urgencia, estrés y es mas propensa a sufrir un accidente
laboral.
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Es aqui donde surge la labor del Ingeniero, el ser4 quien fomente la aplicacion de
este antidoto potente para solucionar todos estos problemas ,antes el Ingeniero tiene
gue estar totalmente convencido de su importancia y funcionalidad para asi trasmitirlo a
los demas y poder llevar una implementacion eficiente.

Con este sistema se logrard muchos beneficios a la empresa como:

Mejor ambiente de trabajo.

Menor estrés y adiccidon solo atender la urgencia.

Colaboradores mas comprometidos y motivados.

Mayor productividad y eficiencia en sus procesos del dia a dia.

Menores costos de operacion.

Mayor calidad en sus productos y servicios

Recorte historico de las 5 “S”

El método de las 5S, asi denominado por la primera letra del nombre que en japonés
designa cada una de sus cinco etapas, es una técnica de gestion japonesa basada en
cinco principios simples. Se inicid en Toyota en los afios 1960 con el objetivo de lograr
lugares de trabajo mejor organizados, mas ordenados y mas limpios de forma
permanente para conseguir una mayor productividad y un mejor entorno laboral.
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Las 5S han tenido una amplia difusién y son numerosas las organizaciones de diversa
indole que lo utilizan, tales como, empresas industriales, empresas de servicios,
hospitales, centros educativos o asociaciones.

A continuacion se presenta una matriz en tabla 3 que se realiz6 para tener un total control
de los documentos archivados

REVISION GENERAL DE DOCUMENTACION

1SO TS 16949
SISTEMA DE CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO
NUEVO INGRESO PRODUCCION ESTAMPADO
RESPONSABLE : OSVALO SAUCEDO INDUCCION
] \

ITEM  NOMINA OPERADOR PRENSA TURNO

e T owe | o ] s' TV T
= ] =
--U- --- --- --------------

HECTOR ALVAREZ LARA

JUAN CASILLAS CRUZ = K do00Kk ok ok 0ok 50 ok 100K 920k oK oK ¢ ok ok ok b 1000K 930K
26 [ 6106 ISAAC J. SERNA CORONADO TRE 2000 MXTO 80K 0K woox Mok ook mok ok 3 OK OK OK oK v ) 30K
27| 6210 JUAN CARLOS CONTRERAS GARCIA TRF| MxTo [ 950K OK OK 100K K 1000K 100 0K oK oK oK oK oK e 870K
28 | 633t CARLOS ALBERTO LOPEZ GONZALEZ B 1300 MXTO 90 PEND PENI pen peno peno peno [IIER pen ) pE E

29 | 6349 ARTURO FLORES RODRIGUEZ TaNDEM MXTO | 7ol 7s[ela 100 0K 88 0K

GUILLERMO GARCIA MEDINA| 1 90 0K 00K OK OK  1000K OK 100 OK oK OK OK E 8 0K
JAIME RAUDEL LUEVANO GUTIERREZ 100K 100K OK OK 81 0K

---------.--.---.------
JUAN FERNANDO GARCIA REYES TRF3000

GABRIEL FLORES MARTINEZ R 2000 MXTO 1 < oK x 1000k 100 0K

35 | 6584 ADAN GARCIA AUSENTSHO 1ER K | PEND PEN > o MoK sm0k e

36 | 6623 ERNESTO DE LA CRUZ ROSAS e 100 3ERD 0 O [ ¢ ok 100k e ox

ar | ema2 J DE JESUS GUTIERREZ MORALES = 1ERD 0 SOk 1000k 3 x ok oK

33 | 6805 FCO_ JAVIER CEDILLO 8K 800 MXTO E 3 o 5 1000k 100 0K o oK oK

39 | 6853 JACOBO PADILLA CASTORENA T MIXTO <ok " sok a0k oK OK Ok oK

40 | 7145 MANUEL VARGAS BAEZ e 3ERD x oK 0 C 20K OK OK OK oK oK

| 77 FERNANDO SERVIN MARTINEZ TANoEN MXTO [t ok oK 0 0 E 1 100 0K x ok oK ok oK PEND PEN

a2 | 1234 J GPE ESTRADA GARCIA TANGEN 1ERD 0 0 <ok 0 00K | PEND . ox K P ! woox | eaok
43| 724 | ALEJANDRO ROSAS BAROJAS TRF 3000 “MIXTO 00 1 K oK

a4 | 7267 RUBEN VERA MUROZ BLK 1300 1ERD | 2 oK 0 o) 5 ok ok o o100 6K

45| 721 VICTOR HUGO ROSAS BAROJAS s MXTO oK x X Ok ok oK no  szok s || erok

MANUEL NAVARRO JARAMILLO TAOEN 100 OK E
--------------------
MARTIN MARTINEZ FLORES Il %0 0) 0 00 PEN
W ¢ 00 ¢ ¢ N > “m

49 | 7321 ARTURO DURON

50| 7320 ERNESTO MUNOZ RANGEL st 3ERD 100 0K K on ax ox ok o o PEND PEN 100 0K
51| 7331 ISAAC MARTINEZ SILVA azen 1ERD X oK 100 OK 100 OK N x % oK OK N 100 0K
52| 7364 GERARDO HERNANDEZ DE LUNA xazen ERD L 0 wook s 100 0K

5| 1ama MIGUEL VAZQUEZ GARGIA = 3%ERD_ G 20 0K ¢ 1000k a1 0k ! o

54| 7378 1 MANUEL RODRIGUEZ FIERROS o o0 MIXTO 0 pK ¢ < iooox [l8ox ook i ¢ oK o 100 0k

55| a9 RICARDO ESQUIVEL GASPAR sikem STl 0o 1000 1000K 100 0K o * 0 END PEND | 100 O

JOSE GUADALUPE PRECIADO MOLINA TR 1500 % OF <Ok 100 0K 92 OK KOk OK K 100 OK )82 oK
SERGIO ANTONIO GUERRERO CASTRO TANDEM 0 3 NI N 100 OK 5 100 OK PEN NI ND PENI ND PEN ND PEND 91 OK ND 100 OK

Tabla 2. Matriz General

El contenido de esta matriz general (Tabla 2) primeramente tiene el nombre y el nUmero
de nébmina de cada trabajador también nos indica en que prensa esta laborando y el
turno en el que trabaja esta informacion se encuentra en las 8 hojas de trabajo que tiene
nuestra matriz las cuales son MATRIZ ISO TS, MATRIZ INDUCCION, MATRIZ
TITULAR, MATRIZ EMPACADOR, MATRIZ GRUISTA, MATRIZ ANUAL 2016, LIDERES
INDUCCION Yy por ultimo LIDERES 2016 cada una de estas hojas de trabajo contiene
los campos acorde a su programa de capacitaciones.

De esta manera se podra llenar las celdas con un valor que nos ayudara a identificar que

capacitacion ya fue tomada por el trabajador y que calificacion aprobatoria obtuvo estas
se muestran con un color verde, y si presenta una calificacibn no aprobatoria nos lo
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muestra con un color amarillo, también nos muestra lo que esta pendiente con un color
rojo, a continuacion se muestra lo anterior mente descrito en (Tabla 3).

PEND
OK
<=80
>=79

Tabla 3. Celdas

Después de que se realizaron las “5 S” en el departamento y con ayuda de la matriz
general que se llend con el papeleo encontrado nos percatamos que algunos
trabajadores les faltaban ciertos temas ya que no se encontré evidencia de que se les
hubiese dado, esto equivalia a un aproximado del 25% de las capacitaciones de
induccion.

Induccion

Los procesos de induccion para los trabajadores en cualquier empresa son de suma
importancia, pues ayudan al nuevo colaborador a adaptarse a la misma, a brindar los
conocimientos sobre la empresa y sobre las nuevas tareas y responsabilidades que
tendra asignadas en su nuevo puesto, asimismo una buena induccion lo auxiliara a
disminuir el nerviosismo y la tension que experimenta al incorporarse a un nuevo circulo
laboral, pues por lo general enfrentarse a algo desconocido genera sintomas de
inseguridad y soledad.

La induccion se entiende como un proceso mediante el cual el individuo alcanza a
apreciar los valores, las competencias, los comportamientos esperados, los
conocimientos que son esenciales para asumir un determinado rol laboral, y las actitudes
precisas para participar como miembro en las actividades de una organizacién

La induccion es un proceso que debe darse de manera obligatoria a todo el personal de
nuevo ingreso y es por eso que debe de estar totalmente organizado para poder llevar
un control del sistema capacitacion e induccion.

El curso de induccion consta de 5 etapas que a su vez tienen diversos temas como se
muestra en la tabla 5, que a continuacion se daran a conocer
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UNIPRES

‘ o NOWNA

AUToRZ SUBJFE | REVISO SUPERVISOR ELABORO_STAFF

3-mar-16 £ A GARGA RCrAVRA

TEMAS LUIGAR € CAPACITACION (OBSERVACIONES
SEGURIDAD 3

CONOCIMIENTO DEL EQUIPO DE PROTECCION EQUR 02 UsO, EXAVEN
PERSONAL (EPP) (CONCEP? ANTA ESTAMPADO)

VEZANNE

EQUPO D SEGLRIDAD ¥ REGLAS OE USO Y E/EMPLOS 06
\CCOENTES EXAMEN

EXPLICACION DEL DECALOGO DE SEGURIDAD MEZANINE

RECORRIDO DE PLANTA

EXPLICACION SOBRE LOS RECORRIDOS DE SEGURIDAD PROCEDMENTO OPERATIVO DE FRODUCCION FECORRIDOS CE
4 | EXPuIcACIoN sosrE Los RecoRRIDOS DE SEGURD PENATHOCE OROLEE
¥ DINAWICA KT o

ROMBO DE SEGURIDAD OUAPANALA COITTCACIN Y CoMAMCACCINCE 008

EXPLICACION DE 58"

po——— I
PERINAENTES o T e

c v
POLITICAAMBENTAL (PUNTOS DE CONTROL) ﬂt z.r o -

FORMA DE PRODUCCION | |
VERBAL EN LINEA N CENERALDAZE . ‘

PR Ry REGITRO DE ANOTACKNES)

ENPLANTA

= LICACION VERBAL EN UNEA EN GENERALIDAZES, .
TRANSFER SUPERVISOR GISTRO DE ANGTACIONES) ENPLANTA

EXPUCACION VERBAL EN LINEA EN GENERALDACES,

TANDEM SUPERVISOR S e Ao

EPLICACION VERBAL EN UNEA N GENERALACES,
SUPERVISOR (REGISTRO DE ANOTACIONES) EMPLAIA

CALIDAD

PUNTOS DE CONFIRMACION SUPERVISOR s e VEZANINE Y EN PUNTA

AVPORTANGA DE AYUDA VISUAL EN PLANTA ESTAVPADO, EXAVEN

HOE DE EMPAQUEY AYUDAVISUAL (CONCEPTOS DE HOE ENPAQUE EN PLANTA ESTAMPADO)

VEZANINE Y EN PLANTA

CAJAROMA LIDERAC MEZANINE Y EN PLANTA

e
(CAJA ROM)

PROCECIMENTOLE CONTREX CE MATERIL EN PROCESD
CONTROL DE MATERIL ENPROCESO e ror o1 ) o VEZANNE Y EN PLANTA
(CONTROL DE MATERIAL EN PROCESO)

PROCEDMENTO DE NTE £50 (UPMPORPES,
INTERRUPCION DE PROCESO MEZANINE Y EN PLANTA
(NTERRUPC

PROCEDIMENTO DE CH!

PUNTAY COLADEROLLO SUPERVISOR PRO.OT) EXAVEN MEZANINE ¥ EN PLANTA

A continuacion se explicara brevemente cada uno de los temas de induccion del area de
produccion estampado ya que son de suma importancia para todos y cada uno de los
trabajadores con la misma sabran lo que se realiza en el area sin importar el puesto que
este asignado, esta informacién es fundamental.
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SEGURIDAD

USO OBLIGATORIO
DEL EQUIPO DE
PROTECCION
PERSONAL

Figura 2. Proteccion personal
El primer tema del curso de seguridad induccion que se le da a todo el personal de nuevo
ingreso es el de conocimiento del equipo de proteccién personal, el objetivo de este tema
es dar a conocer al personal de produccion estampado cual es el equipo de proteccién
personal (EPP) que deben de usar dentro de la planta y el uso y proteccion que brinda
el portarlo correctamente.

s de.
Incidentes son:
No sabe, Actitud Irresponsable

Figura 3. Decalogo

El segundo tema del curso de seguridad induccion es la explicacion del decalogo de
seguridad que es el que se muestra en la figura 3, el objetivo de este tema es dar a
conocer al personal las reglas del decédlogo de seguridad y las reglas dentro de
produccién estampado, ademas concientizarlos para que se cumplan.
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Figura 4. Lay out

El tercer tema del curso de seguridad induccion es el de recorrido de planta y el objetivo
de este es que conozca el area de produccion estampado con un lay out como el que se
muestra en la figura 4 asi como mostrarles las 3 formas de produccion que existen en el
area

Figura 5. Acto inseguro

El cuarto tema del curso de seguridad induccién es la dinamica KYT el objetivo es dar a
conocer al personal que son los recorridos de seguridad y dinamica KYT esta consiste
en mostrarles las rutas por las cuales debe de circular sin riesgo de accidente, asi como
la finalidad de los mismos que es detectar condiciones y actos inseguros dentro de la
planta como el que se presenta en la figura 5.
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NIVEL DE RIESGO INFLAMAEBILIDAD

-MORTAL - DEBAJO DE 25" c.
- MUY PELIGROSO - DEBAJO DE 37° c.
= PELIGROSOD - DEBAJO DE 93° c.
- POCO PELIGROSO 1-S0BRE 9% c.
- SIN RIESGO 0 - NO SE

INFLAMA

RIESGO REACTIVIDAD
ESPECIFICO 0 - ESTABLE
COR - CORROSIVO 2-INESTABLE EN CASO
- RADIOACTIVO DE CAMEIO QUIMICO VIOLENTO

3 PUEDE EXPLOTAR EN CASO

- NO USAR AGUA DE CHOGUE O CALENTAMIENTO

- RIESGO BIOLOGICO 4 - PUEDE EXPLOTAR

Figura 6. Rombo de seguridad
El quinto tema del curso de seguridad induccion es el rombo de seguridad como el que
se muestra en la figura 6 y el objetivo es dar a conocer al personal de produccion
estampado el uso de lectura del rombo de seguridad, asi como la importancia de
colocarlo en todos los quimicos que se manejen dentro de la planta de estampado.

5"Ss"

Figura 7. 5”S”

El primer tema del curso de induccion de 5 "S" es el de conceptos basicos y campafias
permanentes y el objetivo de esta es concientizar al personal para trabajar mediante la
metodologia 5 "S" que se muestra en la figura 7.

23



Figura 8. Politica ambiental

El segundo tema del curso de 5 "S" -induccion politica ambiental (puntos de control) y el
objetivo de este tema es el de concientizar al personal de produccion estampado para
trabajar de acuerdo a la politica ambiental de UNIPRES MEXICANA y no contaminar el

medio ambiente.

CALIDAD

SIN MALA
LOCALIZACION

SIN FALTA DE
MATERIAL

SIN FRACTURA Y/O
ADELGAZAMIENTO

N
1 g

Figura 9. Puntos de confirmacién
El primer tema de calidad-induccion es el de puntos de confirmacion como los que se
muestran en la figura 9 y el objetivo del tema es el de dar a conocer al personal los tipos
de defectos que pueden tener las piezas en la produccién de las misma.
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Figura 10. HOE de empaque y ayuda visual
El segundo tema de calidad-induccion es HOE de empaque y ayuda visual el objetivo es
dar a conocer al personal de produccion estampado que es la hoja de operacién estandar
(HOE) de empaque y ayuda visual, asi como su contenido y uso en la linea de
produccion.

Figura 11. Caja roja
El segundo tema de calidad-induccién es el de caja roja como la que se muestra en la
figura 11 el objetivo es aplicar el procedimiento en lineas de produccion cuando se tengan
las piezas con algun defecto.
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AMARILLO:

Figura 12. Control de material en proceso
El cuarto tema de calidad-induccion es control de material en proceso el objetivo es dar
a conocer al personal la forma correcta de controlar el material a medio proceso que
gueda en responsabilidad de produccién estampado y asi evitar mezcla de material y
fuga de defectos.

AQUI ME
QUEDE

YO GARANTIZO LA CALIDAD

PRODUCCION ESTAMPADD

Figura 13. Tarjeta “aqui me quede”

El quinto tema de calidad-induccion es interrupcién de proceso el objetivo es dar a
conocer al personal el procedimiento de proceso y funcion de la tarjeta aqui me quede
como la que se muestra en la figura 13 en cualquier paro programado y no programado.
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CHEQUEO DE PIEZAS "HONDA" Y "YORIF' E——=——=1— -
PUNTO CRITICO "RECLAMO DE CLIENTE"

AL PRODUCIR
Los sicuiENTES 62144-T5RAO0 / F2144-T5AA0
NP 62145-T5RA0 / F2145-T5AA0

REALIZA LO
62146-T5RA0 / F2146-TSAAD . e

‘ﬁ R sLankinG | _

1

|

MARCAR CON UNA LAS LLEVAR LAS PEZAS
PRMERAS | PEEZAS DELA MARCADAS CON ALA
UNTA DE ROLLO | ‘GONDOLA DE SCRAP

AL INICIAR LA
PRODUCCION

PR ——

CUANDO LA COLADE SE DEBERA GARANTIZAR AL 100%EL  APILANDO PACAS DE 10
ROLLO SE ENCUENTRE ~ CONTORNO DE LAS PIEZAS PARA PIEZAS Y CHECANDO LAS
EN LAUNDADRIZO  EVITAR PIEZAS AL REVES

. ‘ BLANKING | -
" = |

MARGAR GONUNA ' LAS LLEVAR LAS PEZAS
AL FINALIZAR LA
PRODUCCION ULTIMAS | PIEZAS DE LACOLA MARCADAS CON ~ ALA
DE ROLLO GONDOLA DE SCRAP

/

Figura 14. Procedimiento de punta y cola de rollo

Programas de capacitacion

El sexto y ultimo tema de calidad-induccion es el de punta y cola de rollo el objetivo es
dar a conocer al personal el procedimiento de punta y cola de rollo y que conozca la
importancia de garantizar la calidad de la plantilla como se muestra en la figura 14.
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A continuacion se muestran y se explican brevemente los programas de capacitacion
para cada uno de los puestos que existen en el area de produccion estampado ya que
estas capacitaciones se estuvieron impartiendo a lo largo del proyecto a los obreros
correspondientes de acuerdo a su puesto.

PROGRAMA CAPACITACION EMPACADOR

)

" AUTORIZO: SUB-EFE

REVISO - SUPERVISOR

ELABORO_ STAFF

CoDIGO |

RI-PCA-EMP

RESPONSABLE |  PRODUCCION ESTAMPADO
RETENCION |  DURANTE ESTANCIA

]

s

F’“ )

J CASTANON

TEMAS

MATERIAL DE APOYO

LUGAR DE CAPACITACION

OBSERVACIONES

EMPAQUE DE PARTES AL FINAL DE

(hEA SUPERVISOR | | J UPM-HOE-EP y e
UPMePOP-PCBH3) -t
3| CHEQUEO DIARIO DE EQUIPO SUPERVISOR |  UPM-HOE-TRF-CHEYEINEA A MEZANINE
CAPACITAR)
CAMBIO DE MODELO SUPERVISOR UPM-POP-GCM-07 MEZANINE
PUNTA'Y COLA DE ROLLO (SOLO

OPERADORES DE LINEA BLK) SUPERVISOR UPM-POP-PPC-01 MEZANINE

6 CAMBIO DE TROQUEL STAFF LUEMHEE-IRRCT(LNEAR MEZANINE

CAPACITAR)

Tabla 5. Programa de capacitacion para empacador

Este es el programa de capacitacion como el que se muestra en la tabla 6 para los
empacadores de cada prensa, por lo general todos los obreros de nuevo ingreso que son
destinados a el area de produccion estampado les asignan al puesto de empacador, es
el méas sencillo y es mucho mas facil capacitarlos para esta area ya que las funciones no
son muy complicadas la principal de las funciones es el empaque de partes al final de la
linea y checar que no tengan alguna anomalia.
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PROGRAMA CAPACITACION GRUISTA

ey | REVISO . SIPERWISOR|

s
rETEN

CASERVACIONTE LA GPERACION

i -
B ——— —
] S—
e srer
MONTAIF OF TRO UDFR oo
TORAE UGN TEORCD sesison wuroncaz e
SITACORADE PROCUCTION (PRACTICO) LDER CPATAINPVCTCAN

N Temss s | e ——— 3 ‘ ‘ casemuciones
e 2 0 o o o e s P

N B A A A A I O O O
s — DRSNS 106 N 1 L 1 O U

3 PARTES ¥ COMPONENTES DE LA GRUA. SUPERVISOR UPMHOM-GY A EEEEEREEEEEEEEEREREEEEEEEEE
— A —
SUPERVSOR ECE EEEEEEEEREEEEEEERNEREEEEEE

e T L oo ol ) L B A
7 ot R
s i

SESICNES 21IRS PR O

SESIONES ZKRS0R D4

SESIONES ZHRS POR O

SFSIONES 7HRSPOR D4

SESIONES ZHRS PR

Tabla 6.

Programa de capacitacion gruista

En la tabla 7 se muestra el programa de capacitacién de gruista, este tiene todos los
campos que debe de saber el gruista para poder realizar sus actividades y como
realizarlas adecuadamente, su funcion principal es cambiar los troqueles en las mesas
moviles asi como abastecer de materia prima a la prensa correspondiente
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PROGRAMA CAPACITACION OPERADOR TITULAR

UNIPRES
p 2=t VIS0 SUPERVISOR FLADORG STAIT

(R i |

OBSERVACIONES

e, TEMAS MATERAL DE APOYO LUGHR OE CARACTACEN

INSTRUCTIVO DE OPERACION DE
" MAQUINA DE MAQUINA A CAPACITAR SUPERVISOR | UPM-IOM- (LINEA A CAPACITAR) MEZANINE

OPERACION DE MAQUINA

CAPACITACION PRACTICA EN ’
2| cporaticn Y REESHAE EoENTe:|  DER LINEA DE PRODUCCION A DE PRODUCC{ -
Ml OBSERVACION DE LA OPERACION
ALIVENTACION DE PACAS DE CAPACITACION PRACTICA EN
PLANTILLAS AALIMENTADOR | SUPERVISOR |, e e PRODUCCION MEZANRIE
- N
. [reparaTvos vTES DECAMBIODE| UPM-HOE-TRF-PAC (ENEA A
TROQUEL CAPACTTAR)
UPM-POP-PTF-22
CAMBIO DE TROQUEL STAFF UPM-HOE-TRF-CT (INEAA | MEZANNE

CAPACITAR)

UPM-POP-PCD-15

CHEQUEO DIARIO DE EQUIPO SUPERVISOR | UPM-HOE-TRF-CHE (LINEA A MEZANINE
CAPACITAR)
UPM-POP-GBL-12
BITACORA DE PRODUCCION SUPERVISOR RV diEED MEZANINE
s|  REPORTE DE PRODUCCION SUPERVISOR UPM-HOE-RP MEZANINE
REGISTRO DE CALIDAD 3 VECES POR UPM-POP-PCL-25
) SUPERVISOR Juakeii MEZANINE

En la figura se muestra el programa de capacitacién de operador titular de las prensas
de igual manera este tiene todos los campos que debe de saber el operador titular para
poder realizar sus actividades y como realizarlas adecuadamente, la principal funcion de
este es de operar la prensa correspondiente, cambio de troquel y el reporte de
produccién.
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Capacitacion anual

Tabla 8. Programa de capacitacion anual

PLAN ANUAL DE CAPACITACION 2016
UNIPRES DEPARTAMENTO: PRODUCCION ESTAMPADD
. APLICA ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
ITEM | INSTRUCTOR | CAPACITACION REQUERIDA | EXAMEN
SiND
1 PROCEDIMIENTO DE CAJA ROJA s =g 1245
N PROCEDMENTO DE 3 PASOS DE - 1245 1245
CONFIRMACION DE MATERIAL
; PROCEDMENTO DE 3 VECES POR - 245 1245
LOTE
) PROCEDMIENTO DE CONTROL DE N 1245 1285
MATERIAL EN PROCESO
; PROCEDMENTO D - aas 12,65
INTERRUPCION DE PROCESO
5 PROCEDIMIENTO DE PUNTA Y COLA| sl 1245 1245
DE ROLLO
; 2 PROCEDMIENTG DE CAMBIO DE o 12,45 1245
H MODELO
. g PROCEDMIENTO DE BITACORA Y o 1,2,4,5 4,5
E REPORITE DE PR N
9 PROCEDIMIENTO D sl 1,2,4,5 4,5
3E SEGURDAD
10 PD‘OUEJWIE“K‘?,)E DINAMICAS Ql 1245
" PROCEDMENTO DE USO SEGURO - 122:
DE GRUAS VIAJERAS
P S0 DE EQUIFD DE PROTECEION N 12
PERSONAL
13 ROMBO DE SEGURIDAD sl 1235
n DECALOGO DE SEGURDAD s 1208
18
—

En la figura 9 se muestra el plan de capacitacion anual que se desarroll6 durante el
proyecto en base a la experiencia de los distintos supervisores, estas nos serviran para

proporcionar constante informacion hacia los obreros.

Las capacitaciones que se requirieron son las siguientes:

ZZIrACTIOMMUO®R

Caja roja

3 pasos de confirmacion de material
3 veces por lote

Control de material en proceso
Interrupcion de proceso

Punta y cola de rollo

Cambio de modelo

Bitacora y reporte de producciéon
Recorridos de seguridad

Dinamicas KYT

Seguro de gruas viajeras

Uso de equipo de proteccién personal
Rombo de seguridad

Decalogo de seguridad
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Adiestramiento técnico

e I E e PARSEREEEAN

Ui PROGRAMA DE ADIESTRAMIENTO TECNICO (1. L. U.) chag: 5900720 et

ETINTRTT ARG s o aviicacon YT S——T T o o
ESTAMPADO PRODUCCION mar-16 | 1 -~ 7
NOMBRE DE TRABAJADOR
COMENTARIOS SOBRE
OPERACIONES

NOMBRE DE LA OPERACION NO.DEIOM |

23 | 24 25 26 | 27
i1 |
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PRENSA TRANSFER 1600 To. P———
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P, | I
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| E i Tl
PRENSA BLANKING 1400 Ts. YM1a0M.0BL 08 | | i
PRENSA BLANKING 11 400 Ts. YMM-IOM-OBL-08 L | ‘
PRENSA BLANKING 300 Ts. YumiomosLes |- | l - -

T LI B T T T
PRENSA BLANKING 600 Ts. -1 =t - - =i 4= d-0 0= - 1 =i =0 - il - - B | N o % ‘ =i J-i
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KAZEN | | o
LIWPIEZA DE TROQUELES 1
0
3 1 2 3 2 2 2 1 1 1 3 o 1 2 2 2 2 3 3 1 1 1 2 2 2 2 3 X AT TR RO
{7] OPERADOR TTULAR | o Puede reslzar la operacion con
12| oPERADOR EN CAPACITACION ayuda
| periobo DE caPACITACION L = Realiza la operacion por si mismo

U => Puede enseiar la operacion a otros.

El programa de adiestramiento como el que se muestra en la tabla 9 tiene varios objetivos
los cuales son:

Llevar un control del personal produccién estampado en los aspectos de crear personal
multihabil, esto quiere decir que un solo trabajador pudiera ser asignado a diferentes
puestos en las prensas ya sea de empacador, gruista o titular.

En base a este programa también se puede evaluar que tan habil o cual es su
desempefio en cada puesto para esto existen las hojas de observacion de la operaciéon
como la que se muestra en la tabla 9 que a continuacion se explicara.

Otro objetivo de este programa es ayudar a incrementar de nivel a los operarios esto se

realiza con los supervisores ya que con su experiencia determina quien esta apto para
incrementar de nivel y se le imparten algunas capacitaciones extras.
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a HOJA DE OBSERVACION DE LA OPERACION GRUISTA TRANSFER UED
Puntos de confirmacion Puntos obtsaidos Hallazgos Puntos obtenidos Hallazgos
i
L; E e
it
» - 4
B 5 : e B | i
v 8 _" AN 2 4 2 & il
sl
i' S Craero de evakacior hﬁwf:mas.l. en reaizac 4 puntos: Falta muy poco S o e s s
H <80% I >80% I._ 100% U <80%

Tabla 10. Hoja de observacion de la operacion.

En latabla 9 se muestra la observacion de la operacion de gruista en transfer pero existen
de diferentes tipos que son las de gruista, empacador y titular que estas se dividen
también en los dos diferentes tipos de prensa Transfer y Blanking cada una de estas

contiene campos diferentes a evaluar y los criterios de evaluacion son:

CRITERIO DE EVALUACION
I < 80% Puede realizar la operacion con ayuda
L >80% Realiza la operacion por si mismo
U 100% Puede ensefiar la operacion a otros

Tabla 11. Criterio de evaluacion.
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Resultados

Se presenta a continuacion los resultados obtenidos después de realizar la aplicacion de
distintos temas de capacitacion. Para representar visualmente la informacion se
elaboraron algunas graficas, que permitiran presentar en una forma adecuada los
resultados obtenidos.

Los resultados que se presentaran son de tres meses a partir del mes de febrero ya que
fue en el mes que se comenzo6 a implementar el proyecto y concluyendo en el mes abril
gue fue el mes en que se requirio ver resultados, también se mostrara el mes de enero
teniéndolo como de referencia que es lo que se tenia antes de implementar el proyecto.

Produccidén

El resultado de las capacitaciones en el area de produccién que a continuacion se
explicara se obtuvo en base a los reportes de que realizan los operarios titulares de cada
prensa estos contienen la informacion que se utilizé para ver graficamente los resultados
de nuestras capacitaciones.

En los reportes que realizan diariamente los titulares de las prensas contienen todo lo
gue se realiza en el tiempo que ellos la estan operando, desde que numero de parte se
produjo, cuanto tiempo se produjo, el nimero de strok’s, si se presentara una falla, que
cédigo de falla fue y cuanto tiempo duro el paro de la prensa por la falla, todos estos
datos de produccién son representados en tablas y graficas mensualmente se iniciara
explicando los resultado con una sola prensa para que se pueda conocer como se
sacaron los resultados por cada prensa que a continuacioén se daran a conocer.
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Presna TRANSFER Il

Enero

Distribucion de tiempo trabajado

CONCEPTO MINUTOS
IEMPO PRODUCTIV( 22,188
TIEMPO DE PARO 9,371
TOTAL 31,558

Figura 15. Tiempo trabajado de enero

En la figura se presenta una tabla y una grafica que representan el tiempo trabajado de
la prensa, se puede apresiar claramente que en el mes de enero se tubo un teimpo de
paro por algunas deficiencias o fallas en la linea los cuales feron 9,371 minutos de paro
gue equivale un 30% y un tiempo productivo de 22,188 minutos que equivale el 70 % del
tiempo total trabajado.

Distribucion de tiempo de paro por falla por

departamento

CONCEPTO MINUTOS Z DELT.T.T
AJUSTES DE PRODUCCION 1,518 4.3%
PNGENIERIA DE ESTAMPADC 2880 9.1%
INGEMIERIA DE PLANTA 860 2.7%
C.P. 1985 6.3%
A.C. 121 0.4%
TMR 453 1.4%
TOTAL 7,817 24.8%

ESTAMPADO
7%

Figura 16. Tiempo de paro enero

Posteriormente se en la figura se presenta una grafica que representa el tiempo de paro
por falla de cada departamento de los cuales nosotros tomaremos el tiempo de ajustes
de produccion que es el que corresponde a nuestra area y es un 19% esto equivale a
1,518 minutos de paro en el mes de enero del 100% de paro por todos los
departamentos.
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Febrero

Distribucion de tiempo trabajado

CONCEPTO MINUTOS
IEMPO PRODUCTIVG 20,157
TIEMPO DE PAROD 9,458
TOTAL 29,615

Figura 17. Tiempo trabajado de febrero

De igual manera para el mes de febrero en la figura se presenta una tabla y una grafica
gue nos muestra el tiempo de paro que es 9,458minutos que equivale a un 32% vy el
timpo productivo 20,157minutos que es un 68% del tiempo total trabajado

Distribucién de tiempo de paro por falla por
departamento Ac

CONCEPTO MINUTOS Z DELT.T.T
AJUSTES DE PRODUCCION 1,405 4.7%

NGENIERIA DE ESTAMPADC 3560 12.0%
INGENIERIA DE PLANTA 1532 5.4%
C.P. 908 3.1%

AC. 167 0.6%
MR 225 0.8%
TOTAL 7,858 26.5%

Figura 18. Tiempo de paro febrero
Posteriormente se en la figura se presenta una grafica que representa el tiempo de paro
gue corresponde a nuestra area y es un 18% esto equivale a 1,405 minutos de paro en

el mes de enero del 100% de paro por todos los departamentos.

Esto nos quiere decir que disminuyo el tiempo de paro de nuestra area y la mejora fue
de 1% equivalente a 113 minutos por el mes en la prensa TRANSFER 3000.

Marzo
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Distribucion de tiempo trabajado

CONCEPTO MINUTOS
IEMPO PRODUCTIVG 19,651
TIEMPO DE PARD 8,803

TOTAL 28,454

Figura 19. Tiempo trabajado de marzo

De igual manera para el mes de marzo en la figura se presenta una tabla y una grafica
gue nos muestra el tiempo de paro que es 8,803minutos que equivale a un 31% vy el
timpo productivo 19,651 minutos que es un 68% del tiempo total trabajado

Distribucion de tiempo de paro por falla por l
departamento

CONCEPTO MINUTOS | Z DELT.T.T
AJUSTES DE PRODUCCION 1,218 4.3%
NGEMIERIA DE ESTAMPADC 2375 8.3%

INGEMIERIA DE PLANTA 2572 9.0%
C.P. 550 1.9%
AC. 170 0.6%
TMR 530 1.9%
TOTAL 7,415 26.1%

Figura 20. Tiempo de paro marzo

Posteriormente se en la figura se presenta una grafica que representa el tiempo de paro
gue corresponde a nuestra area y es un 17% esto equivale a 1,218 minutos de paro en
el mes de enero del 100% de paro por todos los departamentos.

Esto nos quiere decir que también disminuyo el tiempo de paro de nuestra area y la
mejora fue de 1% equivalente a 187minutos por el mes en la prensa TRANSFER Il

Abril
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Distribucién de tiempo trabajado

CONCEPTO MINUTOS
TEMPO PRODUCTIYV( 22,441
TIEMPO DE PARO 9,287
TOTAL 31,728

Figura 21. Tiempo trabajado de abril

Por ultimo para el mes de abril en la figura se presenta una tabla y una grafica que nos
muestra el tiempo de paro que es 9,287minutos que equivale a un 29% y el tiempo
productivo 22,441minutos que es un 71% del tiempo total trabajado

Distribucion de tiempo de paro por falla por
departamento
CONCEPTO MINUTOS % DELT.T.T
AJUSTES DE PRODUCCION, 1.063 3.4
[NGENIERIA DE ESTAMPAD( 2717 8.6%4
INGEMNIERIA DE PLANTA 1738 5.7%4
CP. 1514 5.7%
AL, 1M 0.3%
TMR 146 0.5%
TOTAL 7,655 24.1%

Figura 22. Tiempo de paro abril

Posteriormente se en la figura se presenta una grafica que representa el tiempo de paro
gue corresponde a nuestra area y es un 14% esto equivale a 1,069minutos de paro en
el mes de enero del 100% de paro por todos los departamentos.

Esto nos quiere decir que también disminuyo el tiempo de paro de nuestra area y la
mejora fue de 3% equivalente a 149minutos por el mes en la prensa TRANSFER 3000.
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A continuacion se resumen los resultados de la prensa TRANSFER Il en la tabla

item | mes total de tiempo de | tiempo de ajustes de | Porcentaje de ajustes
paro reportado produccion (min) de produccioén (%)
1 enero 7817 1518 19%
2 | febrero 7850 1405 18%
3 marzo 7415 1218 17%
4 abril 7655 1069 14%

Tabla 12. Resultados de prensa TRF i

En la figura se muestran los resultados graficamente y se observa claramente que
disminuyen los minutos de paro por ajustes de produccion, comparando el mes de enero
con el mes de abril son 449minutos de tiempo de paro que se aproveché de mejor
manera en la prensa TRANSFER 3000.

tiempo de ajustes de produccion (min)

1600
1400
1200
1000
800
600
400
200

enero febrero marzo abril

I tiempo de ajustes de produccion (min) =====tiempo de ajustes de produccion (min)

Figura 23. Grafica de ajustes abril
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En la siguiente tabla se muestran los resultados de las 11 prensas que corresponden al
area de produccioén, se hizo la sumatoria de todas las prensas para ver un resultado
generalizado de produccion.

item mes sumatoria de tiempo de sumatoria de
ajustes(min) porcentaje
1 enero 16926 19%
2 febrero 15773 19%
3 marzo 14816 18%
4 abril 12303 16%

Tabla 13. Sumatoria de resultados de las prensas

La grafica se realiz6 en base a la tabla y se observa que hubo una disminucién de
tiempo de paro de 4,623minutos equivalente a 77 horas y entre las 11 prensas seria un
promedio de 7 horas de mejora por prensa.

sumatoria de tiempo de ajustes(min)

18000
16000
14000
12000
10000
8000
6000
4000
2000

enero febrero marzo abril

N sumatoria de tiempo de ajustes(min) === sumatoria de tiempo de ajustes(min)

Figura 24. Grafica de ajustes sumatoria
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Calidad

La calidad depende de un trabajo bien hecho, la mejora continua, el trabajo en equipo,
la comunicacion, informacion, participacion y reconocimiento, prevencion de errores
aspectos que se adquieren gracias a las capacitaciones y como resultado es un minimo
de errores y defectos

En el departamento de calidad nos proporcionaron la siguiente informacion que son los
defectos que reportaron en la etapa siguiente de produccion estampado que es el area
de ensamble

En la tabla se muestran los defectos que surgieron en los meses de enero-abril

mes pieza defecto dia
76750 3SG1A FALTA DE POSI MARK 17
enero 64120 3LMOC PASO CERRADO EN BRKT 5
64120 3LMOC FRACTURA 12
feb 74516 3ANOA PASO CERRADO EN BRKT 13
eprero
76450 4ATOA FRACTURA EN PANEL 16
marzo 62144_L5f -A000- PANEL DESPLAZADO 7
abril 75174 1HLOA BARRENO DEFORMADO MALA LOCALIZACION 13

Tabla 14. Defectos por mes

En la siguiente figura se muestra la grafica de defectos que pasaron a la area de
ensamble y se puede observar claramente que hubo un decremento en defectos de
piezas es un buen resultado gracias a las capacitaciones de los operarios.

DEFECTOS DE PIEZAS

enero febrero marzo abril

I defectos === defectos

Figura 25. Grafica de defectos de piezas
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Seguridad

Para ver los resultados de las capacitaciones de seguridad partimos de los reportes de
sustos ya que con las capacitaciones impartidas los trabajadores crearon conciencia y
aumentaron los reportes de sustos, estos son formatos que llenan los operarios, cuando
detectan un caso inseguro el formato tiene algunas preguntas tales como: ¢ Qué ocurrig?
(en que senti peligro) y ¢Qué tipo de riesgo puede ocurrir? Estos son llevados al
departamento correspondiente que en nuestro caso seria produccion estampado para
posteriormente generar unas contramedidas para eliminar los actos o condiciones
inseguras, esto nos servird para no tener incidentes o accidentes.

A continuacion se muestra la tabla donde nos muestra los reportes de sustos que
entregaron al departamento.

item mes reporte de sustos
1 enero 140
2 febrero 144
3 marzo 170
4 abril 172

Tabla 15. Reportes de sustos

A continuacién en la figura se muestra la gréfica de reportes de sustos donde se observa
gue hubo un incremento considerable a partir del mes de marzo.

REPORTES DE SUSTOS
200
150
100

50

enero febrero marzo abril

I reporte de sustos ~ e====reporte de sustos

Figura 26. Grafica de reporte de sustos
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Incidentes

Gracias a las capacitaciones también se notd que los reportes de sustos los hacian mas
centralizados, los hacian con mas conciencia de esta manera ayudo mucho mas al
momento de generar las contramedidas y asi tener menos incidentes.

A continuacion se muestra la tabla con los incidentes que sucedieron en los meses enero-

abril

mes incidentes
enero 1
febrero 1
marzo 0
abril 0

Tabla 16. Incidentes por mes

A continuacion en la figura se muestra una grafica donde se observa el mes de enero y
febrero a la par con un incidente por mes luego presenta un declive a cero incidentes en
los meses de marzo y abril estas son condiciones OK se mostraron excelentes

resultados.

INCIDENTES
1.2
1
0.8
0.6
0.4
0.2
0
enero febrero marzo

I incidentes

e ncidentes

abril

Figura 27. Grafica de incidentes
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Accidentes

Para evitar accidentes en las empresas o centros de trabajo, hay que aplicar técnicas,
procedimientos y las mejores practicas de prevencion, como:

Realizar las actividades de acuerdo a los métodos y procedimientos establecidos

Usar la maquinaria, el equipo y las herramientas manuales, eléctricas, neumaticas o
portatiles, con los dispositivos de seguridad instalados

Colocar de manera correcta los materiales o productos que se procesan en el centro de
trabajo

Mantener orden y limpieza en todas las instalaciones, &reas, equipo, maquinaria y
herramienta, entre otras

Utilizar el equipo de proteccion personal que proporciona la empresa

Todo esto se logra en base a las capacitaciones que se les imparte a los operarios y de
esta manera se mantiene el saldo en blanco como se muestra en la tabla 17 no sucedio
ningun accidente, para mantener esta meta debemos ser constantes en las
capacitaciones de seguridad en el area de produccion estampado.

mes accidentes
enero 0
febrero 0
marzo 0
abril 0

Tabla 17. Accidentes por mes

Conclusiones

Se concluye que este proyecto de capacitaciones e incremento de habilidad técnica del
personal fue de gran ayuda al departamento de produccién estampado ya que se tenia
muy olvidado el tema de capacitaciones y no se tenia algun tipo de control, este tema es
muy extenso y se debe tener en cuenta la importancia de la capacitacion para la

actualizacion a fin de reforzar las habilidades que tienen los operarios, la capacitacion es
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la respuesta a las necesidades del departamento ya que debe de contar con personal
calificado y productivo al elevar la capacidad de los trabajadores mediante mejora de
habilidades, actitudes y conocimientos con el fin de evitar errores, ahorrar tiempo,

aumentar la productividad, mejorar la calidad del servicio y no tener accidentes.

Los resultados que se presenta son de productividad, seguridad y calidad ya que las
capacitaciones repercuten directamente en estos tres aspectos, se notd una mejora
buena a pesar del tiempo en el que se exigieron los resultados estos serdn alun mejores
a largo plazo ya que es un proyecto muy extenso y con el tiempo se establecerd y se
creara un habito de estar proporcionando las capacitaciones constantemente a los

operarios del area produccién estampado.

En lo personal aprendi mucho de este proyecto ya que no tenia mucho conocimiento

del mismo y aprendi la importancia de las capacitaciones para cualquier tipo de trabajo.

45



Programa de actividades Cronograma de actividades

Actividades por Quincena

Aplicacion de las 5 "S" en toda la
documentacion de capacitaciones

Crear matriz general

Aplicacion de cursos de induccion

Aplicacibn  de  programas de
capacitacion

Generar y aplicar programa de
capacitacién anual

Adiestramiento técnico
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