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CAPITULO 1: PRELIMINARES
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3. Resumen

El proyecto realizado en Yorozu Mexicana S.A. de S.V que a continuacion se detalla se
compone de una serie de actividades hechas en el departamento de Produccion
Estampado area en la que se realiza el proceso con el mismo nombre (estampado). En
Yorozu Mexicana se fabrican autopartes principalmente de suspension delantera y

trasera.

Actualmente como en otros giros de la industria se vive una serie de problematicas
externas que han generado una baja en la produccién, razon por la que en Yorozu
Mexicana en el ultimo afio se ha incrementado el indice de rotacion de personal, esto
genera un replanteamiento de los protocolos que se tienen como contingencia para hacer

frente a esta problemaética.

Una de las actividades en las que se detecté area de oportunidad es en el proceso de
formacién con el que cuenta la empresa, razon por la que se plante6 un proyecto para
implementar la mejora continua en los procesos antes mencionados, para ello se abrio
una vacante en el area de produccion estampado para que por medio de un residente se

diera seguimiento al proyecto en cuestion.

Las actividades que se planearon para la realizacion del proyecto inician con la revision
de los procedimientos con los que cuenta Yorozu Mexicana, partiendo del procedimiento
que gestiona el departamento de Recursos Humanos que abarca desde la publicacién
de la vacante para realizar la contratacion de trabajadores operativos y administrativos,
hasta la revisidon periddica de las necesidades de capacitacion que tiene el personal de
todos los departamentos. Posteriormente se revisa el procedimiento de capacitacion de
Producciéon Estampado, este procedimiento lo administra y ejecuta el departamento de
Produccion Estampado, el proyecto servird para evaluar el procedimiento actual de
estampado y posteriormente sistematizarlo de tal forma que el desarrollo de las
capacitaciones se apliqgue a los 94 operadores del departamento de Produccién
Estampado, cuidando en todo momento que dichas mejoras se apeguen al cumplimiento
de la norma IATF-16949-2016, ya que por ser una empresa del sector automotriz debe

estar certificada a esta norma internacional.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccién

El capital humano es el recurso mas apreciado por las empresas, jugando un rol
predominante para que la organizacion logre ser competitiva. Para alcanzar la
competitividad es fundamental tener una fuerza laboral en donde se logre una interaccion
adecuada entre el hombre y el puesto, es decir, que los conocimientos, destreza y las
aspiraciones aportadas por la gente sean compatibles con los requerimientos de los
puestos de trabajo para lograr producir con calidad cumpliendo con las especificaciones
técnicas que exige el puesto, evitando el reproceso y tratando de bajar al minimo los
desperdicios.

Como punto de partida para la realizacién del presente proyecto fue necesario establecer
relacion con la empresa Yorozu Mexicana, a través de una carta de aceptacién (ver

Anexo 1) con la que se dio luz verde para iniciar con el planteamiento del mismo.

Es de gran importancia contar con un proceso de formacion sistematizado que permita el
desarrollo del capital humano en el menor tiempo posible. Es necesario entender el
presente del proceso de capacitaciéon Produccién Estampado para lograr que las mejoras
gue se implementen impacten de manera positiva en los resultados del departamento. El
procedimiento de capacitacién de Produccién Estampado PI-06-01 se desprende del
procedimiento de Formacién PI-06 que administra Recursos Humanos, por ello es
necesario conocer e identificar las salidas del primer proceso para que posteriormente se
conviertan en entradas para el proceso en el que se va a trabajar en el proyecto que se

redacta en este documento.

Una vez identificadas las debilidades del procedimiento con el que se esta llevando a
cabo el proceso de capacitacion de produccién estampado actualmente, se procede a
analizarlo en conjunto con los supervisores de produccion estampado para determinar
los puntos que requieren cambios que beneficien los resultados del departamento. Al
redactar la actualizacion se toman en cuenta los riesgos y oportunidades que cada
proceso pueden presentar, deben ser claro el desarrollo de cada paso e indicar el

responsable de cada actividad.



Las actualizaciones realizadas deben cumplir con el procedimiento de control de
documentos, por lo tanto, las actualizaciones que se realicen deben contener la fuente

con relleno color rojo, esto ayuda a identificar los cambios en el procedimiento.

Al finalizar el desarrollo del proyecto se presentan los resultados obtenidos con ellos se
podra determinar el impacto que representd el proyecto en el area de produccion

estampado de la empresa Yorozu Mexicana.

Disefiar un proceso de formacion para el area de produccion estampado en la empresa
YOROZU MEXICANA simplificara la administracion de los 94 operarios de las 7 lineas
de produccion con las que actualmente se cuenta en el departamento de produccion.

El efecto del nuevo proceso de formacion se vera reflejado en los datos del indicador de
multihabilidad del segundo trimestre del afio 2022.

El presente proyecto serd documentado en el sistema de gestion de calidad como un
procedimiento de formacion sera revisado y autorizado por la supervision general y la
sub-jefatura del departamento para garantizar que cumpla con los lineamientos que

marca la norma IATF-16949 como indica en la clausula 7.2.



6. Descripcion de la empresa u organizacion.

Yorozu Corporation fabrica partes de vehiculos de motor, incluidas suspensiones,
sistemas de direccion, sistemas de escape y partes de la carroceria. La Compaiiia
también produce repuestos para maquinaria agricola.

En abril de 1948 Yorozu Automobile Works se establece en Tsurumi-ku, Yokohama, con
un capital de 195.000 yenes, como una empresa dedicada principalmente al
mantenimiento y reparacion de automoviles. En junio de 1990 Yorozu Automotive Works
pasa a llamarse Yorozu Corporation.

Yorozu utiliza su exclusivo "Sistema de produccion total" para planificar e implementar
todos los procesos internamente, desde la comercializaciéon del producto hasta la
investigacion y el desarrollo, pasando por el disefio y la produccién como se observa en
la Figura 2.1.
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Figura 2.1 Sistema de produccion total de Yorozu

based on ISO/TS16949

Con una gran cantidad de datos y experiencia acumulada durante décadas, Yorozu
participa en el desarrollo conjunto con los fabricantes de automoviles desde la etapa de
concepto del vehiculo, integrando el disefio de productos, la produccion de prueba, las
pruebas, el disefio y la fabricacion de matrices, plantillas y herramientas, la fabricacion

de productos y la calidad. Al mismo tiempo, Yorozu aplica tecnologia de la informacion



(TI) en todo el sistema, obteniendo enormes beneficios en términos de calidad, costo y

velocidad.

Yorozu Mexicana S.A. de C.V. (YMEX) se constituye como una empresa conjunta con
Nissan Mexicana S.A. de C.V. y el Grupo Nissho Iwai en Aguascalientes, México,
actualmente una subsidiaria consolidada de Yorozu Corporation.

Yorozu Mexicana, S.A. de C.V. es una empresa con ubicacion en la carretera federal
Ags-Zac; km 18.8, San Francisco de los Romo, Aguascalientes, México, con codigo

postal 20300, ver figura 2.2.
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Figura 2.2 Informacion general de YMEX

Las operaciones en Aguascalientes iniciaron el 08 de febrero de 1993, sus principales
clientes son: Nissan, Honda, Volkswagen, Ford, GM, Daimler, ZF y Renault.

La planta de Aguascalientes es reconocida mundialmente por los resultados de calidad,
gracias a la gente que trabaja en YMEX siendo aproximadamente 632 colaboradores de
los cuales 424 son sindicalizados y 208 son empleados de confianza. En la Figura 2.3 se

visualizan algunos productos que se producen en YMEX
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Figura 2.3 Productos que ofrece YMEX

YMEX consta de 2 areas productivas en las que se llevan a cabo los procesos de
estampado, ensamble y pintado de las autopartes que se fabrican, siendo principalmente
suspensiones delanteras y suspensiones traseras. En la Tabla 2.1 se pueden observar
los procesos y los equipos con los que cuenta Yorozu Mexicana.

Tabla 2.1 Equipo de las lineas de produccion de YMEX

PROCESO -ESPECIFICACION CANTIDAD
BL 200 Toneladas 1
BL 400 Toneladas 1
BLANKING
BL 800 Toneladas 1
STAMPING BL1200 Toneladas 1
(PRESS)  |TRANSFER TF 1500 Toneladas 1
TD 200 Toneladas 8
TANDEM TD 400 Toneladas 4
TD 800 Toneladas 1
Arc Welders 320
WELDING
Spot Welders 30
PAINT Cation E-coat Line 2




Filosofia corporativa

Nuestro propésito:

Nuestra mision principal es contribuir a la sociedad esforzandonos continuamente por
ofrecer innovacién tecnoldgica y crear productos que sean beneficiosos para las

personas.

Postura de gestion:

Nuestro credo empresarial basico es llevar a cabo una gestion confiable.

Pautas de comportamiento:
1. Eltrabajo es la base de la vida.
2. La confianza es la base del trabajo.
3. La creatividad en el pensamiento y la accion es la clave del progreso humano.
4. Laseguridad, la calidad y la productividad son fundamentales para las actividades
corporativas.
5. Los esfuerzos arriesgados deben evitarse mientras que los esfuerzos genuinos

deben emprenderse.

Visién corporativa:
Con tecnologias y capacidades de desarrollo en suspensiones exclusivas, ofrecemos
soluciones a las necesidades de los clientes y nuestro objetivo es convertirnos en una
empresa sostenible y en evolucién durante 100 afios.
Mision y Vision Y-MEX
e Mision
La empresa Y-MEX tiene como mision proporcionar a sus clientes productos para
suspensiones y partes automotrices de alta calidad que contribuyan a la
satisfaccion y seguridad de las personas que utilizan vehiculos.
e Vision
Y-MEX tiene la vision de lograr y mantenerse en primer lugar respecto a la confianza de
sus clientes, realizando actividades para la reduccion de costos y mejorando de manera

continua sus procesos y la calidad de sus productos.



Politica de calidad

Yorozu Mexicana ofrece productos de la méas alta calidad que permita obtener la

confianza del cliente.

Politica integral

La Direccién General de la Empresa, define su Politica Integral de Seguridad, Salud,

Calidad y Ambiental, declarando:

Que ofrece realizar acciones necesarias para que en todas sus actividades sea primero

la Seguridad, Salud, Calidad y Medio ambiente; ofreciendo productos de la mas alta

calidad que nos permite obtener la confianza del cliente, estableciendo un pensamiento

de administracién de riesgos y oportunidades en nuestros procesos para prevenir dafios

y enfermedades en las personas, defectos de calidad y evitar la contaminacion del Medio

Ambiente de acuerdo al propoésito, al contexto y la naturaleza, magnitud e impactos

ambientales de nuestras actividades, productos y servicios.

Para cumplir esta Politica Integral, nos comprometemos a:

a)

b)

f)
9)

Realizar la mejora en sus procesos, sistemas de trabajo y el sistema integral de
gestién como medio para crear un “ambiente de trabajo seguro y confortable” a
través de la funcionalidad, calidad, precio y entrega.

Mantener y reforzar los procedimientos y normas de trabajo que garanticen la
calidad de los productos, la seguridad y salud de sus trabajadores.

Cumplir con las leyes mexicanas y trabajar hacia reducir el consumo de los
recursos naturales y la conservacion de la energia, incrementando el reciclaje y la
reduccion de sustancias todos los ambitos de nuestras actividades.

Ser una empresa sustentable mediante actividades justas y transparentes.
Coexistir en armonia con las comunidades locales y activamente intercambiar y
proporcionar informacién relacionada con la conservacién del medio ambiente
como mitigacion y adaptacion del cambio climético, la proteccion a la biodiversidad
y de los ecosistemas.

Establecer objetivos acordes con la presente politica.

Nunca recibir, Nunca hacer, Nunca pasar defectos.



Descripcion area del trabajo

El departamento de Produccion Estampado (Planta Estampado) es el &rea que se
encarga de realizar el primer proceso necesario para la obtencion de los productos que
Yorozu produce, consta de 7 lineas de produccion que se dividen en 4 lineas de Blanking
con el nombre de BL200 Ton, BL400 Ton, BL800 Ton y BL1200 Ton en ellas se realiza
el corte de bobinas de acero para obtener plantillas y partes progresivas, y 3 lineas de
formado TD200, TD400/800 y TF1500 en las cuales se procesan las plantillas para
obtener las partes estampadas necesarias para realizar el ensamble en el siguiente
proceso de YMEX.

En la Figura 2.4 podemos visualizar un ejemplo del proceso de estampado, el primer
proceso de la esquina superior izquierda es la plantilla que se obtiene en las lineas de

Blanking, los demas procesos dependiendo del disefio del troquel puede realizarse en
una linea Tandem (TD) o Tranfer TF).

Figura 2.4 Ejemplo de proceso de Estampado

10



Cada linea de Blanking se compone de un Coil Line y una Prensa, ambos trabajan de
forma sincronizada para procesar las bobinas de acero, el nombre de la linea se

establece con las siglas BL (Blanking) seguido de la capacidad de la prensa en toneladas.

Las lineas de formado se nombran de acuerdo a la manera en que la plantilla es
alimentada y desplazada de un proceso a otro, en una linea Tandem (TD) la plantilla se
alimenta de manera manual consta de varias prensas en las que se realizan los procesos
necesarios para obtener una parte estampada, las lineas en las que la plantilla es
alimentada y desplazada entre procesos de forma automatica se les denomina como
Transfer (TF), al igual que las lineas de Blanking las lineas de formado se hombran con
las siglas TD o TF seguido de la capacidad de la o las prensas en toneladas. En la Figura

2.5 se muestran tres de las lineas que se encuentran en el &rea de estampado.

Figura 2.5 Lineas de produccion estampado (Izquierda Linea BL800 Ton, centro Linea TD400 Ton, derecha Linea
TF1500 Ton).

Descripcién del puesto de trabajo.

Dentro del organigrama establecido por la empresa, me desarrollé directamente en el
puesto de residente para el area de produccién estampado, el cual es un puesto que esta
predeterminado en todo momento como apoyo para el mismo departamento.

En esta ocasion, el puesto se abri6 para poder dar seguimiento a las actividades
principales que se abarcaron en este reporte final y a lo largo de toda mi estancia en la
empresa.

En la figura 2.6 se puede visualizar el puesto que actualmente desempefio como

residente en Yorozu Mexicana.
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YOROZU MEXICANA, S.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO DE PRODUCCION ESTAMPADO
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Figura 2.6 Organigrama de Produccion Estampado.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos

El departamento de produccion estampado experimenta una problematica de rotacion de
personal elevada, esta situacion genera que personal operativo de nuevo ingreso se
integre a las lineas de produccion, sin tener los conocimientos necesarios para realizar
la operacién sin problemas, lo que representa un riesgo alto para afectar los resultados

de seguridad, calidad, costo y entrega del departamento.

Falta de conocimientos de operadores en lineas de produccién.

2. Personal de nuevo ingreso se incorporan a lineas de produccion que requieren
conocimientos avanzados.

3. El desarrollo de las habilidades del personal operativo se extiende por un periodo
de tiempo muy largo.

4. Los cambios de linea se realizan de forma desordenada.
No es clara la secuencia de los pasos del proceso de capacitacién de produccion

estampado.
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8. Justificacion

Es necesario realizar un analisis exhaustivo en los procesos de formacioén de Produccion
Estampado que permita mejorar, y hacer frente a la problemética que se vive actualmente
en planta estampado y en general Yorozu Mexicana, por el incremento de la rotacion.
Debido a que se genera por situaciones externas que no dependen de la empresa, la
rotacion es un factor al que se deben adaptar las organizaciones, por ello en lo que se va
a trabajar en este proyecto es en minimizar el impacto negativo que el cambio en la
plantilla de personal operativo puede generar en los procesos del departamento.
Actualmente no se cuenta con un proceso de capacitacion que abarque a todo el personal
del departamento de produccion estampado las personas de nuevo ingreso son
capacitadas en la operacion que realizaba la persona que genero la vacante que se esta
cubriendo sin tomar en cuenta la complejidad y conocimientos requeridos para realizar
dicha tarea generando un periodo de capacitacion mas prolongado en algunas de las
lineas del departamento.

Del periodo de junio de 2020 a junio de 2021 en el area de produccion estampado se ha
registrado un incremento en la rotacion del personal en el puesto de operador de
produccion pasando del 5% al 17.9%, provocando que se realicen ajustes en las lineas
del &rea de produccion estampado incorporando personal de nuevo ingreso.

Estos ajustes impactan directamente al cumplimiento del objetivo del indicador de
multihabilidad 3+3+3, encontrando un area de oportunidad al disefiar un proceso
sistematizado de formacion, capacitacion y desarrollo del personal que permita minimizar

los riesgos que implican tener personal en formacion en las lineas productivas.
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9. Obijetivos (Generales y Especificos)

Objetivo General

Disefiar un proceso sistematico para la formacion, capacitacion y desarrollo del personal

en el area de Produccion Estampado, que permita mejorar la actitud, conocimientos,

habilidades y conducta de sus trabajadores, documentandolo en el procedimiento de

formacion de Produccion Estampado del sistema de gestion de calidad de YOROZU
MEXICANA.

Objetivos especificos:

1.

Que el area de produccion estampado de la empresa YOROZU MEXICANA
cuente con un proceso documentado de formacion, capacitacion y desarrollo para
Su personal operativo.

Simplificar el proceso de formacién del area de produccién Estampado.

Minimizar los riesgos que implican los cambios de operarios entre lineas.
Establecer un plan de capacitacion partiendo de la operacion mas simple a la mas
compleja.

Cumplir con el objetivo del indicador de multihabilidad en el area de Produccién
Estampado.

Cumplir con los lineamientos de la norma IATF-16949:2016 en su clausula 7.2 (7

recursos, 2 competencia)
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco teérico (fundamentos tedricos)

3.1 Generalidades.

La Real Academia Espafiola indica que educar es la accién de desarrollar o perfeccionar
las facultades intelectuales, morales y las fuerzas fisicas por medio del ejercicios y

ejemplos.

Entonces pues la educacién es la base para el perfeccionamiento y desarrollo de las
personas, es un proceso humano-social a través del cual se incorpora al ser humano los
valores y conocimientos de una sociedad. Dentro las empresas la educacion se lleva a
cabo mediante actividades de capacitacion y desarrollo, que se fundamentan en la
identidad de la empresa tomando en cuenta los valores sociales de productividad y
calidad en las tareas laborales. Considerar que la capacitacién solamente consiste en el
aprendizaje de instrumentos y en el manejo de cifras y sistemas, entonces no se esta
educando, si no que se le esta dando al trabajador pobre concepcién del mundo y de su
trabajo cayendo en la robotizacién, limitando su creatividad y capacidad de desarrollo y

autorrealizacion.

3.2 conceptos.

3.2.1 Capacitacion.

Sin pretender ser complejos definiendo la funcion de capacitacion, se ofrece el siguiente
concepto: “la capacitacion consiste en una actividad planeada y basada en necesidades
reales de una empresa u organizacion y orientada hacia un cambio en los conocimientos,

habilidades y actitudes del colaborador”. (Aguilar, 2004).

El autor Alfonzo Siliceo Aguilar enumera 7 propésitos de la capacitacion tomando como

base la experiencia practica profesional.
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1.- Crear, difundir, reforzar, mantener y actualizar la cultura y valores de la organizacion
El éxito en la realizacién de estas cinco tareas dependera del grado de sensibilizacion,
concientizacion, comprension y modelaje que se haga del cédigo de valores corporativos.
No existe un vehiculo que histéricamente haya mostrado mejores resultados en este

renglon, que los procesos educativos.

2.- Clarificar, apoyar y consolidar los cambios organizacionales
El cambio de conducta del capacitado es indicador indiscutible de la efectividad en el

aprendizaje.

3.- Elevar la calidad del desempefio
Identificar los casos de insuficiencia en los estandares de desempefio individual por falta
de conocimientos o habilidades, significa haber detectado una de las mas importantes

prioridades de capacitacion técnica, humana o administrativa.

4. - Resolver problemas
La alta direccion enfrenta mas cada dia la necesidad de lograr metas trascendentes con
altos niveles de excelencia en medio de diversas dificultades financieras, administrativas,

tecnologicas y humanas.

5.- Habilitar para una promocion
El concepto de desarrollo y planeacién de carrera dentro de una empresa es practica
directiva que atrae y motiva al personal a permanecer dentro de ella.

6.- Induccidn y orientacion del nuevo personal en la empresa
Las primeras impresiones que un empleado o trabajador obtenga de su empresa habran
de tener un fuerte impacto en su productividad y actitud hacia el trabajo y hacia la propia

organizacion.

7.- Actualizar conocimientos y habilidades

Los cambios tecnoldgicos realizados en las empresas producen a su vez modificaciones
en la forma de llevar a cabo las labores. Es importante entonces, que, desde el momento
de planear este tipo de cambios, se consideren practicamente las implicaciones que

tendran en materia de conocimientos y habilidades.
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En sintesis, el poner en marcha esfuerzos institucionales en materia educativa
representara estabilidad y desarrollo para la empresa y mejoramiento de la calidad de

vida de los trabajadores en general.

3.2.2 Competencia laboral.

Las competencias laborales pueden definirse como un conjunto identificable y evaluable
de capacidades que permiten desempefios satisfactorios en situaciones reales de trabajo
ver tabla 3.1), de acuerdo con los estandares historicos y tecnologicos vigentes.
(Catalano, 2004)

Son numerosas las tipologias y clasificaciones de competencias laborales genéricas que
han elaborado diferentes autores, tratando de incluir aquéllas que en mayor medida
responden a las necesidades derivadas del desempefio laboral. El modelo propuesto por

Spencery Spencer (1993) recoge seis grupos de competencias genéricas. (Flores, 2007)

Tabla 3.1 Clasificacion de las competencias laborales genéricas (Spencer y Spencer, 1993)

Grupos Competencias genéricas

e Orientacion al resultado.

Competencias de desempefio e Atencibn al orden, calidad y perfeccion.
proactivas e  Espiritu de iniciativa.

e Bulsqueda de la informacion.

e Sensibilidad interpersonal.

e Orientacidn al cliente.

e Persuasion e influencia.

Competencias de influencia e Conciencia organizativa.

e Construccion de relaciones.

e Desarrollo de los otros.

e Actitudes de mando: asertividad y uso del poder formal.
e Trabajo en grupo y cooperacion.

e Liderazgo de grupos.

¢ Pensamiento analitico.

Competencias cognitivas e Pensamiento conceptual.

e Capacidades técnicas, profesionales y directivas.
e Autocontrol.

Competencias de eficiencia e Confianza en si mismo.

personal e Flexibilidad.

¢ Habitos de organizacion.

Competencias de ayuda y servicio

Competencias directivas
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3.2.3 proceso

Un proceso puede ser definido como un conjunto de actividades interrelacionadas entre
si que, a partir de una o varias entradas de materiales o informacion, dan lugar a una o
varias salidas también de materiales o informacion con valor afiadido. Los procesos
deben estar correctamente gestionados empleando distintas herramientas de la gestion

de procesos. (Maldonado, 2018).
Todo proceso consta de tres elementos:

a) Un input (entrada principal). Es el producto con unas caracteristicas objetivas que
responde al estandar o criterio de aceptacién definido. La existencia del input es
lo que justifica la ejecucion sistematica del proceso.

b) La secuencia de actividades. Aquellos factores, medios y recursos con
determinados requisitos para ejecutar el proceso siempre bien a la primera.
Algunos de estos factores del proceso son entradas laterales, es decir, inputs
necesarios para la ejecucion del proceso, pero cuya existencia no lo desencadena.
Son productos que provienen de otros procesos con los que interactua.

c) Un output (salida). Es el producto con la calidad exigida por el estandar del
proceso. La salida es un producto que va destinado a un usuario o cliente (externo
o interno). El output final de los procesos de la cadena de valor es el input 0 una

entrada para el proceso del cliente.

Proyecto: es una serie de actividades encaminadas a la consecucion de un objetivo, con
un principio y final claramente definidos. La diferencia fundamental con los procesos y

procedimientos estriba en la no repetitividad de los proyectos.

Proceso relevante: es una secuencia de actividades orientadas a generar un valor
afiadido sobre una entrada, para conseguir un resultado que satisfaga plenamente los
objetivos, las estrategias de una organizacion y los requerimientos del cliente. Una de las
caracteristicas principales que normalmente intervienen en los procesos relevantes es
gue estos son interfuncionales, siendo capaces de cruzar verticalmente y horizontalmente

la organizacion.
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Proceso clave: Son aquellos procesos extraidos de los procesos relevantes que inciden
de manera significativa en los objetivos estratégicos y son criticos para el éxito del

negocio.

Subprocesos: son partes bien definidas en un proceso. Su identificacion puede resultar
atil para aislar los problemas que pueden presentarse y posibilitar diferentes tratamientos

dentro de un mismo proceso.

Sistema: Estructura organizativa, procedimientos, procesos y recursos necesarios para
implantar una gestion determinada, como por ejemplo la gestién de la calidad, la gestion
del medio ambiente o la gestién de la prevencién de riesgos laborales. Normalmente
estan basados en una norma de reconocimiento internacional que tiene como finalidad

servir de herramienta de gestidén en el aseguramiento de los procesos.

Procedimiento: forma especifica de llevar a cabo una actividad. En muchos casos los
procedimientos se expresan en documentos que contienen el objeto y el campo de
aplicacion de una actividad; que debe hacerse y quien debe hacerlo; cuando, donde y
como se debe llevar a cabo; que materiales, equipos y documentos deben utilizarse; y
como debe controlarse y registrarse.

Actividad: es la suma de tareas, normalmente se agrupan en un procedimiento para
facilitar su gestion. La secuencia ordenada de actividades da como resultado un

subproceso o un proceso. Normalmente se desarrolla en un departamento o funcion.

Indicador: es un dato o conjunto de datos que ayudan a medir objetivamente la evolucién

de un proceso o de una actividad.

3.2.4 Sistema de gestion integral (SGI)

Un Sistema de Gestidn Integral (SGI) tiene un enfoque basado en procesos, y determina
las funciones y actividades relacionadas entre si, permitiendo que los recursos y
elementos de entrada se gestionen y se transformen, con el fin de satisfacer a los clientes

a través del cumplimiento de sus requisitos. (Maldonado, 2018)

Dentro de un Sistema de Gestion Integral, se enfatiza la importancia de:
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a) La comprension y cumplimiento de los requisitos de los clientes y de las partes
interesadas

b) La necesidad de considerar los procesos en términos que aporten valor,
considerando que los procesos del Sistema de Gestion se enfocan para satisfacer
las necesidades y expectativas de las partes interesadas, y deben ser eliminadas
aguellas actividades que no agreguen valor al cliente.

c) La obtencion de resultados del desemperio y eficacia del proceso, mediante el
Seguimiento y medicion de procesos.

d) La mejora continua de los procesos para incrementar su habilidad para cumplir

con los requerimientos y las expectativas del cliente y de las partes interesadas

La metodologia PHVA (Planear, Hacer, Verificar, Actuar) ha sido desplegada en cada
uno de los procesos del sistema de gestion integral, la cual define sus interfaces e

interacciones, en donde:

Planificar es: Establecer los objetivos y procesos necesarios para conseguir resultados
de acuerdo con los requisitos del cliente, de las otras partes interesadas, y las politicas

de la institucion.
Hacer es: Implementar los procesos necesarios del sistema.

Verificar es: Realizar el seguimiento y la medicién de los procesos y los servicios respecto
a las politicas, los objetivos y los requisitos para el servicio e informar sobre los

resultados.

Actuar es: Tomar las acciones para mejorar continuamente el desempefo de los

procesos.

El Sistema de Gestidn Integral es aplicado en la planeacién, implantacion, seguimiento,
mantenimiento y mejora del sistema de procesos que constituyen al Modelo de Gestion
del Proceso conformado por los procesos de planeacion y revision del sistema; los
procesos de gestién de recursos; los procesos para realizacion del servicio; el proceso
para la implementacion y control operacional, y de los procesos para la medicion,

seguimiento, analisis y mejora.
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3.3 Marco normativo.

Las normas de competencia laboral.

Las normas de competencia pueden ser utilizadas como referenciales en los campos de
la formacion profesional de base o en el de la formacién continua, en la certificacion de
aprendizajes provenientes de la experiencia laboral y en la seleccidon y evaluacion de

personal.

Normas internacionales

Por ser una empresa de la industria automotriz el sistema de gestion de calidad de YMEX
cubre los requerimientos de la norma IATF-16949:2016 (International Automotive Task
Force). La especificacion técnica ISO/TS 16949 (12 edicion) fue creada inicialmente en
1999 por la International Automotive Task Force (IATF) [Grupo de trabajo internacional
del sector del automavil] (ver figura 3.1) con el propdsito de armonizar a nivel global los
diferentes sistemas de evaluacion y certificacién en la cadena de suministro del sector
del automovil. Las ediciones posteriores fueron necesarias (22 edicién en 2002 y 32
edicion en 2009) tanto por la evolucion del sector del automdvil como por las
actualizaciones de la ISO 9001. La norma ISO/TS 16949 (junto con las publicaciones
técnicas de apoyo desarrolladas por los fabricantes de equipos originales [a partir de
ahora OEMs] y las asociaciones de automocién nacionales) introdujo un conjunto de
técnicas y métodos comunes para el desarrollo de productos y procesos para la
produccion de automaviles a nivel mundial. Durante el proceso de migracion de la norma
ISO/TS 16949:2009 (3a edicion) a la Norma IATF 16949:2016 (12 edicién), que cancela
y reemplaza a la norma ISO/TS 16949:2009 (3a edicion), han sido consultados
organismos certificadores, auditores, proveedores y OEMs. El IATF mantiene un estrecho
vinculo de cooperacion con ISO a través de un comité de enlace permanente que asegura

el alineamiento continuo con la norma ISO 9001, ver anexos 4,5y 6.

r rrj W International

Automotive
Task Force

Figura 3.1 Logo de Norma IATF-16949:2016
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A continuacion, se enlistan las clausulas de la norma que hablan de la competencia

laboral.

IATF 16949:2016, 7.2 Competencia.
Ver requisitos 1ISO 9001:2015

ISO 19001:2015, 7.2 Competencia.

La organizacion debe:

a) determinar la competencia necesaria de las personas que realizan, bajo su control, un
trabajo que afecta al desempefio y eficacia del sistema de gestion de la calidad;

b) asegurarse de que estas personas sean competentes, basandose en la educacion,
formacion o experiencia apropiadas;

c) cuando sea aplicable, tomar acciones para adquirir la competencia necesaria y evaluar
la eficacia de las acciones tomadas;

d) conservar la informacion documentada apropiada como evidencia de la competencia.
NOTA: Las acciones aplicables pueden incluir, por ejemplo, la formacion, la tutoria o la
reasignacion de las personas empleadas actualmente; o la contratacion o

subcontratacion de personas competentes.

IATF 16949:2016, 7.2.1 Competencia — suplemento.

La organizacién debe establecer y mantener (un) proceso(s) documentado(s) para
identificar necesidades formativas incluyendo necesidades relativas a la concienciacion
(ver apartado 7.3.1) y capacitacion de todo el personal que realice actividades que
afecten a la conformidad con los requisitos de producto y proceso. El personal que realiza
tareas especificas asignadas debe estar especialmente cualificado, segun se requiera,

con particular atencion a la satisfaccion de los requisitos del cliente.

IATF 16949:2016, 7.2.2 Competencia — formacion.

para el puesto de trabajo la organizacion debe capacitar a todo empleado con
responsabilidades nuevas o modificadas, que afecten al cumplimiento de los requisitos
de calidad, requisitos internos, normativos o legislativos, con formacion especifica para
el puesto (incluyendo la relativa a requisitos de cliente). Esto incluye tanto al personal
temporal como al subcontratado. El nivel de detalle de la formacion para el puesto de

trabajo debe ser adecuado al nivel de formacion académica del personal afectado y la
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complejidad de las tareas a realizar en sus funciones diarias. El personal cuyo trabajo
puede influir en la calidad debe estar informado sobre las consecuencias del no

cumplimiento de los requisitos del cliente.

IATF 16949:2016, 7.3.1 Toma de conciencia — suplemento.

La organizaciéon debe mantener informacion documental que demuestre que todos los
empleados son conscientes tanto del impacto de sus actividades en la calidad del
producto como de la importancia que dichas actividades tienen en la consecucion,
mantenimiento y mejora de la calidad, incluyendo los requisitos de cliente y los riesgos

para el cliente que conlleva un producto no conforme.

IATF 16949:2016, 7.3.2 Motivacion y empoderamiento de los empleados.

La organizacion debe mantener procesos documentados para motivar a los empleados a
alcanzar los objetivos de calidad, para realizar mejora continua y a crear un entorno que
fomente la innovacion. El proceso debe incluir la promocion de la concienciacion

tecnologica y de la calidad a través de toda la organizacion.

Manuales y procedimientos.
Para cumplir con la clausula 7.2.1 de la norma IATF-16949:2016 se debe contar con un
proceso documentado de formacién, una forma de documentar un proceso es con la

elaboracion de manuales y procedimientos.

Los manuales forman parte de la vida cotidiana de la persona dentro y fuera de las
organizaciones, en ellos se plasma el procedimiento a seguir para realizar una

determinada actividad mediante una serie de pasos.

3.3. Metodologias de control de habilidad.
Sistema ILUO
El sistema ILUO es empleado principalmente en la industria para desarrollar y administrar

las habilidades técnicas y practicas del personal.
El nivel de flexibilidad del personal de una empresa debe crecer dia a dia para que los
cambios de puestos de trabajo ocasionados por los diferentes volimenes de actividad o

variabilidad de la demanda, asi como poder realizar una adecuada rotacion del personal
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en los trabajos mas incomodos, pesados o repetitivos, sin que la calidad ni la seguridad

se vean afectadas

El objetivo principal de implementar el Sistema ILUO es alcanzar la excelencia operativa
a través del desarrollo del personal de la organizacion.
El capital humano de las organizaciones compuesto por personas, que van desde obreros
hasta niveles tacticos y estratégicos, se ha convertido en un asunto vital para el éxito de
un negocio Yy la principal diferencia competitiva entre las organizaciones.
Las organizaciones compiten en un medio agresivo y consumidor, donde algunos pueden
llegar a la cima, pero s6lo unos pocos pueden mantenerse ahi. Es por este motivo que
las empresas continuamente buscan ser mejores y se han dado cuenta que sélo pueden
ser mejores en la medida en que su personal sea mejor.
De ahi la importancia de formar, educar y capacitar a los empleados en las diversas
tareas o actividades que deben desempefiar. Lo anterior tiene un impacto directo en el
proceso, en la calidad y en la organizacién como tal.
El Sistema ILUO contribuye al cumplimiento de los procesos de gestion del area de
Recursos Humanos.
La informacion generada por el Sistema ILUO se utiliza de manera directa como
herramienta para desarrollar al personal mediante la administracion de sus habilidades y
también para identificar que capacitaciones tedricas y/o practicas se requieren de
acuerdo con los resultados obtenidos.
De manera indirecta aporta informacion confiable para los otros procesos mencionados
anteriormente.
Son multiples las empresas en el mundo que han optado por implementar este modelo
de adquisicion y medicion del nivel de habilidad, esto como una estrategia fundamental
para asegurar multiples puntos, tales como:

o La calidad de sus productos y/o servicios.

e Reduccion de desperdicios.

o Mejorar la satisfaccion de sus clientes.

e Lograr la continuidad operativa.

« Polivalencia en sus operaciones.
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e Se elimina o reducen los paros por ausentismo, rotacion, incapacidades
e impuntualidad.

« Elriesgo de accidentes es menor.

« El supervisor tiene multiples opciones para configurar la operacion.

o Aumenta la motivacién de los empleados.

« Desarrolla el sentido de pertenencia hacia la organizacion.
Las siglas ILUO tienen un significado grafico y representan el avance que se va teniendo
en el desarrollo de los empleados de la organizacion. La cantidad de lineas que forman
cada letra indica el nivel de madurez de cada empleado. Los cuatro niveles de habilidad
ILUO indican:
Nivel I: Aquellas personas que se encuentran en capacitacion para conocer y cumplir con
Su tarea, sin intervenir en los procesos.
Nivel L: Aquellas personas que ya intervienen en los procesos, pero no estan calificadas
para operar sin supervision.
Nivel U: Aquellas personas que ya estan acreditadas para cumplir con su tarea bajo los
estandares y el tiempo requerido.
Nivel O: Aquellas personas que ya han acreditado todos los niveles de habilidad y
recibieron una certificacion para poder formar a otras personas.

Los pasos generales para la implementacion del sistema ILUO son los siguientes:

Andlisis de criticidad.
Elaboracion de la matriz de puestos.
Definicién del nivel ILUO requerido.

Establecimiento de los criterios y métodos de evaluacion.

a bk 0N PE

Documentacion del programa de desarrollo de multi habilidades.

El concepto de la produccién y los procesos productivos

El término produccién, el cual esta referido al proceso de transformacidén que experimenta
la materia prima, segun Donnelly (1994) la funcién de produccién en una organizacion de

negocios se ocupa especificamente de la actividad de produccion de articulos, es decir,
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el disefio, la implantaciéon, la operacion y el control del personal, materiales, equipos,

capital e informacion para lograr objetivos especificos de produccion.

De esta manera se entiende pues que el proceso productivo es el conjunto de tareas y
procedimientos requeridos que realiza una empresa para efectuar la elaboracion de

bienes y servicios.

También puede entenderse como una serie de operaciones y procesos necesarios que

se realizan de forma planificada y sucesiva para lograr la elaboracién de productos.

El proceso productivo es realizado por las empresas, las cuales se valen de informacion

y tecnologia que es utilizada por las personas para la fabricacién de los productos.

Ademas, las empresas desarrollan sus procesos productivos con la finalidad de poder
satisfacer la demanda del mercado, que requiere los satisfactores para cubrir

necesidades de consumo.

El proceso productivo debe estar en sintonia con la estructura organizacional y tomar en
cuenta tanto su &mbito interno como su entorno. En este marco de referencia, se hace
énfasis en la investigacion sobre variables fundamentales para el establecimiento de las
estrategias de modernizacion referidas a la planificacion de la capacidad, la ubicacion y
distribucion de las instalaciones, la planeacion de la produccién, disefio del producto y de
los procesos, la gestion de inventarios, de los recursos humanos y la de los sistemas de

informacion.

3.4 las herramientas administrativas basicas para la gestidon del proceso.

Las herramientas administrativas (HAB) fueron desarrolladas principalmente para utilizar
datos verbales y provienen de métodos convencionales utilizados en otros campos. Las
Herramientas Administrativas (HAB) fueron introducidas en Japén en 1977 por el Comité
para el Desarrollo de Herramientas de TQC, bajo la direccién del Profesor Yoshinobu
Nayatani, de JUSE. Este comité estudio mas de 30 herramientas seleccionadas de
diferentes técnicas de creatividad y administracion; como, la investigacion de
operaciones, ingenieria de valor, etc. Todas fueron utilizadas y examinadas en
actividades de control y mejora de la calidad en diferentes empresas, generandose

muchos y variados ejemplos. Después de este proceso de prueba y error y en base a la
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experiencia ganada, se establecieron las siete herramientas administrativas, todas

mejoradas y acorde a un objetivo.

3.4.1 Diagrama de Afinidad

El Método de Diagrama de afinidad es esencialmente un método de intuicidn, implica

generar ideas por inspiracion subita y luego agruparlas por temas afines (semejantes o

anélogos).

El diagrama de afinidad puede utilizarse por un equipo para generar, organizar y
consolidar una extensa y desorganizada cantidad de informacién verbal referente a un
problema del producto o proceso. Por lo general, la informacion verbal consiste en
hechos, opiniones, intuicion y experiencia. El diagrama de afinidad ayuda a organizar
esta informacion en equipos naturales que destacan la estructura latente del problema

que se estudia. Es un proceso mas creativo que légico.

3.4.2 Diagrama de Relaciones

El diagrama de relaciones (DR) es basicamente un método de induccion légica que
permite aclarar las causas y sus relaciones para identificar, confirmar y seleccionar las

causas originales mas importantes que afectan a un problema en analisis.

Se utiliza principalmente para resolver problemas complicados, estableciendo y
aclarando las interrelaciones entre diferentes causas (factores) que afectan a un mismo

resultado.

3.4.3 Diagrama de arbol (sistematico).

En términos generales, el Diagrama de Arbol es un método para definir los medios para
lograr una meta u objetivo final (tema). Implica desarrollar un objetivo en una serie de
medios en multi-etapas: Medios primarios, secundarios, etc. y acciones especificas. Se
utiliza basicamente para definir u organizar las acciones correctivas (contramedidas) para
eliminar las causas de cierto problema con el fin de prevenir su recurrencia. Esta
herramienta es una extension del concepto de anlisis de valor (analisis funcional del
valor técnico), que muestra las interrelaciones entre las metas y los medios (medidas)

para lograrlas.
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3.4.4 Diagrama matricial.

El diagrama matricial es un método para organizar datos verbales con la finalidad de
establecer conclusiones para resolver o prevenir problemas, a través de relacionar varios

factores o elementos de ciertos eventos.

Especificamente, este diagrama es una tabla de datos que muestra la relacion entre los
diferentes elementos de dos eventos o0 aspectos, arreglandolos en renglones y columnas
en forma de matriz. Esto permite analizar la relacion y tipo que existe entre dichos

elementos con el fin de establecer conclusiones en funcién de sus intersecciones.

3.4.5 Diagrama de campos de fuerza (ACF)

El ACF es un método para escuchar, discutir y tratar con las fuerzas que facilitan o
entorpecen el cambio que se desea hacer. Es un método para identificar las razones para
las que se mantiene una situacion dada. Se asume que para cambiar una situacion, por
ejemplo para hacer el cambio en una escuela o en una empresa hacia la calidad total,
hay algunas fuerzas que impulsan hacia el cambio (fuerzas conducentes) al mismo

tiempo que hay otras que influyen en que dicho cambio no se dé (fuerzas de resistencia).

El ACF se utiliza normalmente con un Analisis de Causa-Efecto. Esta herramienta se
utiliza para identificar cuales son las causas que impiden el cambio de una situacién y
cudles favorecen dicho cambio. Las fuerzas que impiden el cambio pasan a ser causas
cuya influencia hay que reducir o eliminar: al mismo tiempo que deben fortalecerse las
fuerzas a favor del cambio. El cambio se va a lograr en la medida en que se ponen

acciones, en la forma méas conveniente posible, en relacion con los dos tipos de fuerzas.

3.4.6 Diagrama de Flujo

El diagrama de flujo es una representacion grafica que muestra todos los pasos de un

proceso y la forma como éstos se relacionan entre si.

Esta representacion ayuda a visualizar mejor cobmo es el proceso y, por tanto, ayuda a
identificar qué areas del mismo pueden mejorarse. La exacta visualizacion del proceso

es esencial para que la gente trabaje en la direccion correcta.
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Se puede hacer un diagrama de flujo de cualquier proceso: el de la elaboracién de una
factura, el del flujo de materiales, los pasos necesarios para hacer una venta, el

procedimiento a seguir para utilizar un producto.

El primer paso en el desarrollo de flujogramas consiste en identificar los limites.
Comenzando con el limite de entrada, el equipo identifica los resultados correspondientes
y los traza en la grafica con sus etiquetas apropiadas. El resto de la gréafica deberia
describir el flujo de trabajo a través de los sucesivos pasos de transformacion y control,
de las entradas a los resultados. Asi, el equipo sigue preguntando, "¢ Cual es la siguiente
actividad que se realiza?", entonces, se agregan a la gréfica actividades especificas con
sus correspondientes entradas y resultados, utilizando los simbolos y etiquetas
apropiados. Estos pasos se repiten hasta que se traza y etiqueta la Gltima actividad.

30



Capitulo 4. DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

A continuacion, se detalla en orden cronolégico las actividades realizadas en cada una
de las etapas del desarrollo del proyecto titulado Proceso de formacion para Produccion

Estampado.

Tabla 4.1; Cronograma de actividades.

Actividades (mensual)

Revisar procedimiento de formacion vigente

para comprender la situacion actual del proceso.

Identificar los pasos principales del

procedimiento vigente.

Extraer informacion de los resultados de la

aplicacién del procedimiento actual

Analizar informacion para identificar deficiencias

en el procedimiento vigente.

Interpretar clausula 7.2 de la norma IATF-16949

Redactar procedimiento del proceso de

formacion de produccién estampado.

Realizar pilotajes con procedimiento

actualizado.

Emision revision y autorizacion de actualizacion

a procedimiento.

Analizar datos de ultimo trimestre referente a
multihabilidad.

4.1 Revisar procedimiento de formacién vigente para comprender la situacion actual del

proceso.

31



4.1.1 Conocimiento del Procedimiento de Formacién (PI-06).

Como punto de partida fue necesario conocer la situacion en la que se encuentra el area
de producciéon estampado al momento de iniciar el periodo de residencias, para ello fue
necesario apoyarse de los procedimientos vigentes en la empresa, el primer documento

oficial que se consult6 fue el Procedimiento de Formacién (PI-06), ver anexo 7.

El departamento de recursos humanos cuenta con un procedimiento de formacion
(competencia) documentado en el Sistema Integral de Gestidon que tiene como objetivo
llevar a cabo la determinacion de roles, responsabilidades, autoridades y procesos de
reclutamiento, seleccion, contratacion, induccién, necesidades para adquirir la
competencia y desarrollo de personal incluidos la motivacién, la toma de conciencia, el
ambiente para la operacion de los procesos y la importancia de los aspectos ambientales
significativos para asegurar la implementacion eficiente y eficaz del Sistema Integral de

Gestion.

4.2. ldentificar los pasos principales del procedimiento vigente

El procedimiento de formacién (PI-06) aplica para todo el personal que este bajo control
de Yorozu Mexicana S.A DE C.V, busca crear conciencia acerca del impacto que tiene la
implementacion eficaz de un Sistema integral de Gestion incluyendo las implicaciones
que tiene el incumplimiento con el mismo. El proceso del procedimiento PI-06 consta de

8 pasos (ver Figura 4.1).

YOR%ZU

1) FLUJO DEL PROCESO
1. Definir los roles, responsabilidades y
autoridades y requisitos del puesto

2. Reclutar al personal

Figura 4.1 Flujo de proceso de procedimiento PI-06
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Se detect6 que la primera actividad que tiene relacidon con capacitacion del personal en
el P1-06 esta después del paso 4 (contratacion del personal) en el paso 5 (Dar induccién
al personal), en esta etapa de proceso de formacion el coordinador de capacitacion y
comunicacion establece fechas para que el personal de nuevo ingreso participe en el
programa de induccién general a la empresa, en donde se ven temas especificos de

Sistema Integral de Gestion (SIG) los temas que se deben incluir segun el PI-06 son:

a) Bienvenidos a Ymex (indicadores generales).

b) Introduccién a Yorozu Mexicana.

c) Calendario de trabajo.

d) Control interno/Filosofia Basica/Cddigo de conducta/Politica de fraude/Control de
la informacién/Politica de escalamiento/Responsabilidad social.

e) Uniformes de trabajo.

f) Politicas de comedor.

g) Protocolo Covid.

h) Cambios de categoria TS y Prestaciones TS.

i) Prestaciones TC.

j) Servicio Médico.

k) Rutas de Transporte.

[) Sindicato.

m) Reglamento interior de trabajo.

n) Medio Ambiente.

0) Seguridad industrial.

p) Reglas de transito en pasillos.

g) Pre ndminay registro en checadores.

Para evaluar la efectividad de la induccion al personal, en el paso 5 (Dar induccion al

personal) se indica que se deben aplicar examenes de los temas especificos vistos.

4.2.1 Conocimiento del procedimiento de capacitacidon planta estampado (P1-06-01).

Del procedimiento PI-06 que controla el departamento de Recursos Humanos se
desprende el Procedimiento de Capacitacion Planta Estampado (PI-06-01) el gestor de

este procedimiento es el departamento de Produccién Estampado, ver anexo 8.
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Se reviso el proceso con la finalidad de entender como se desarrolla el proceso de
capacitacion en el departamento de Produccion Estampado en base a las entradas y

salidas de cada uno de los procesos, (Ver figura 4.2).

6.- FLUJO DEL PROCESO

PROCESO

1.-Capacitacion para nuevos operadores
( Personal sindicalizado)

l

[ Re evaluacién para operadores

}

( 3.- Capacitacion para nuevos lideres. ]

( Personal de confianza)

!

‘ 4. Observacién de la operacion

|

[ 5.- Identificacién de personal

1
)

Figura 4.2 Flujo de proceso del procedimiento PI-06-01
El proceso de capacitacion de Produccion Estampado PI-06-01 inicia una vez que
Recursos Humanos termina la induccion a la empresa y entrega a la o las personas de
nuevo ingreso al Supervisor General de Produccién Estampado, en el procedimiento se
detalla la forma en que se realiza la capacitacion a los operadores y personal

administrativo de nuevo ingreso.

En proceso de capacitaciéon del procedimiento PI-06-01 (ver anexo 8), referente al
seguimiento de la capacitacion de los operadores para el desarrollo de la habilidad, y a
su vez cumplir con la multihabilidad entre lineas de produccion, esta muy limitada,
encontrando solo una mencion en el tercer parrafo del paso 2, en este paso menciona
que en Estampado existen lineas y procesos similares en los que es posible aplicar
evaluaciones de desempefio con mas frecuencia por requerir los mismos conocimientos

y habilidades.
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4.3 Extraer informacion de los resultados de la aplicacién del procedimiento actual

Se estudio el proceso de capacitacion del operador con el nimero de némina 2850-21-
TS con fecha de ingreso del 12 de abril de 2021 utilizando la informacion obtenida de su
expediente.

El primer paso del proceso de capacitacion PI-06-01 menciona que el lider o supervisor
de planta elabora un plan de capacitacion en los temas que se mencionan en el anexo 1
del procedimiento.

En el expediente del trabajador con el nUmero de ndmina 2850-21-TS tiene un programa
de induccién al puesto plasmado en el formato con el cédigo F211.007 en el que se
distribuyen los temas que se van a impartir en un periodo de 30 dias habiles, en total son
37 capacitaciones de temas de seguridad, calidad, costo, entrega, medio ambiente y
control interno, en la Figura 4.3 podemos visualizar el programa de induccion especifica
al puesto del trabajador 2850-21-TS.

YORZZU

artamento de Recursos Humanos ¥ Servicios Generaks

Programa de Induceion Espeeciiica al Puesto

INossben det Capackada ~ LUIS ALFONSO MEZA GOMEZ Nedemha _ ZNNTS o 12abe2t
. o Ousto:__ PROCUCCION ESTANPADO ce Y

« [pescer AoEEsToDGon | e
INOTA: Generar evidencias de cada tpma impartido.

Figura 7 Programa de induccion especifica al puesto
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Al termino de cada capacitacion se llena el registro de asistencia en el formato con el
codigo F712.006 (Figura 4.4) llenando los espacios como indica la instruccion de llenado,
solamente la columna de examen y resultado se dejan en blanco para posteriormente
llenar después de la evaluacién de los conocimientos adquiridos en el transcurso de la

induccion por medio de la aplicacién de un examen.
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Figura 8 Registro de asistencia a las capacitaciones de induccion.

Una vez que se ha cumplido con el programa de induccién sin omitir ningan tema, el
primer paso del proceso de capacitacion de Produccion Estampado menciona que se
debe verificar los conocimientos mediante la aplicaciéon de un examen cuya calificacion
minima aprobatoria es del 80%, y en caso de no aprobar se repiten las capacitaciones
de los temas en los que se detect6 el problema y posteriormente se aplica el examen
nuevamente, se repite este paso hasta alcanzar la calificacién requerida para continuar
con el proceso de capacitacion . En la figura 4.5 se visualiza el examen del trabajador
con el nimero de nébmina 2850-21-TS.
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Figura 9 Examen para operadores de nuevo ingreso.

Al completar la induccion satisfactoriamente, es decir, que la persona en capacitacion
reciba todos los temas y se obtenga la calificacibn minima aprobatoria en la evaluacion
gue se realiza mediante el examen, el procedimiento indica que el trabajador debe
incluirse en el plan trimestral ILU de la linea en la que fue asignado con un nivel “I”, bajo
el sistema ILU contintia con el desarrollo de la habilidad en las operaciones que requiera
la linea de produccion. A continuacion, se describe el significado de los tres niveles de

habilidad ILU. En la Figura 4.6 se visualiza la hoja de control de desempefio ILU.
I. Significa que es capaz de realizar parcialmente la actividad, pero mostrando dificultad.
L. Significa que es capaz de realizar por si solo la actividad, cumpliendo su secuencia.

U: Significa que domina la actividad en toda su secuencia y puede incluso ensefarla a
otros.
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Figura 4.6 Hoja de Control y desempefio I.L.U TD400/800

Con ayuda de la matriz que contiene la hoja de control de desempeiio ILU se determina
el cumplimiento a 3X1 (tres operadores dominan la misma operacion) y con 1X3 (un
operador domina tres operaciones), con esta informacién se obtiene el promedio de
multihabilidad en la tabla 4 se visualizan los datos obtenidos de la hoja de control de

desemperio ILU y en las figuras 4.7, 4.8 y 4.9 se visualizan graficamente.

Tabla 2.2 Resultados de multiahabilidad 3X1, 1X3y 3+3+3.

1 operador que domina 3 3 operadores que dominan la misma Operadores que dominan todos los

operaciones con L operacion con L procesos con L (3+3+3)

Linea Operadores 1x3 Operaciones 3x1 Operadores 3+3+3
BL200 5 5 100.0% 6 6 100% 5 4 80.0%
BL400 8 8 100.0% 6 6 100% 8 8 100.0%
BL800 11 10 90.9% 6 6 100% 11 9 81.8%
GRUA 13 13 100.0% 5 5 100% 13 13 100.0%
TF1500 11 11 100.0% 6 6 100% 11 11 100.0%
TD200 46 44 95.7% 6 6 100% 46 42 91.3%
TD400 69 66 95.7% 6 6 100% 69 61 88.4%
BL1200 10 7 70.0% 6 6 100% 10 7 70.0%
Total 173 164 94.8% 47 47 100% 173 155 89.6%

38



1 operador que domina tres operaciones con nivel "L" o0 "U". 3° Trimestre 2021.

100.0% TARGET = 80%

BL200 BLA0O BLBOD GRUA TF1500 TD200 TD400 BL1200 Total

Figura 10 Grafica 1X3

3 operadores que dominan la misma operacién con nivel "L" 0 "U". 3° Trimestre 2021.
™ TARGET = 80%
100%

100% 100% 100% 100% 100% 100% 100% 100%

BL200 BL40O BL80D GRUA TF1500 TD200 Th400 BL1200 Tatal

Figura 118 Gréfica 3X1

Operadores que dominan todos los procesos con nivel L o U 3+3+3 3° trimestre 2021.
120.0%

TARGET = 80%

100.0% 100.0% 100.0%

Figura 129 Gréfica 3+3+3
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4.4 Analizar informacién para identificar deficiencias en el procedimiento vigente.

En este punto del desarrollo del proyecto se disefian las mejoras en el procedimiento de
capacitacion de produccién estampado PI-06-01 en conjunto con los administradores del
departamento, para lograrlo se clasifican y ordenan dos factores clave, pensando en la
incorporacion ordenada de las personas de nuevo ingreso a las operaciones productivas
del departamento de Produccién estampado sin afectar los resultados de seguridad,

calidad, entrega y costo.

Factores clave para incorporar operadores de nuevo ingreso a lineas de produccion

estampado:

1. Complejidad de operaciones que se realizan en las lineas del &rea de estampado.
2. Conocimientos requeridos para ser operador auxiliar, titular o verificador de

calidad en cada una de las lineas de produccién estampado.

1. Complejidad de operaciones que se realizan en las lineas del area de estampado:

Se tomaron de base las operaciones que contiene la Hoja de Control de Habilidad y
Desempefio ILU, posteriormente se ordenan del 1 al 6 empezando de la menos compleja
a la mas compleja (ver tabla 4.3), se realiza el acomodo en cada una de las lineas de

produccion incluido la operacién de grda viajera.

Tabla 4.3 Tabla de priorizacion de entrenamiento para el desarrollo de habilidad.

Priorizacion de entrenamiento para el desarrollo del desempefio y habilidades ILU (1 menos compleja - 6 mas compleja)
Grla
Operacion TD400 | TD200 | BL1200 | TF1500 | BL40O | BL80O | BL200 Viajera
Manejo de Piezas 1 1 1 1 1 1 1
Alimentacion de plantilla 2 2
Operacion en prensa 3 3 3 3 3 3 3
Cambio de troquel 4 4 4 4 4 4 4
Autoinspeccion 5 5 5 5 5 5 5
Operacion en destack 2
Operacion en coil line 2 2 2 2
Verificador de calidad 6 6 6 6 6 6 6
Chequeo y arranque de equipo Grua 1
Operacion en Grua 2
Transportacion de cargas 3
Cambio de placas 4
Cambio de troquel Grua 5
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Con la informacion de priorizacion de entrenamiento para el desarrollo de habilidad fue
posible establecer en la actualizacion del procedimiento de capacitacion PI-06-01 la
secuencia de entrenamiento que permita desarrollar a las personas de nuevo ingreso
gradualmente de las operaciones mas faciles a las mas complicadas de una forma

ordenada que no implique cometer errores por falta de conocimiento.

2. Conocimientos requeridos para ser operador auxiliar, titular o verificador de calidad en
cada una de las lineas de produccion estampado.

En el procedimiento PI-06-01 no se menciona en ninguno de sus pasos la linea a la que
se debe incorporar un operador de nuevo ingreso al terminar el curso de induccion,
entonces se entiende que puede incorporarse a cualquier linea del &rea de estampado,
esto implica que en caso de asignarlo a una linea automatizada tendra que realizar
operaciones directamente relacionadas con la calidad de las partes, esto genera un
riesgo potencial de enviar partes con defecto a cliente.

Tomando en cuenta esta problematica, se establecieron requerimientos que se necesitan
cumplir para desarrollar la funcién de Operador Auxiliar, Operador Titular o Verificador de
calidad en cada una de las lineas del Area de Estampado (ver tabla 4.4).

Al identificar la linea que no represente un riesgo de seguridad, calidad, entrega o costo
al incorporar a operadores de nuevo ingreso fue posible plasmar en el procedimiento de
capacitacion P1-06-01 esta informacién también sirvié para incluir los cambios de linea o

puesto en el mismo.

41



Tabla 4.4; Matriz de requerimientos para cambios de linea.

Linea Funcién Antigliedad Evidencia de competencia Requerimientos
- Examen de Aprobar examen de induccion
Auxiliar 1 mes en el departamento R L .
induccion con minimo 80%.
Hoja de evaluacion
TD400 Titular 6 meses en linea actual ) L Nivel L en linea actual.
de habilidad
. ) o . E d ificador d . .
Verificador de calidad 1 afio en linea actual xamen de Yen \cador de Nivel U en linea actual.
calidad
Auxiliar 6 meses en el departamento Hoja de evaluacion Nivel L en linea de
P de habilidad procedencia
. , Hoja de evaluacion . .
TD200 Titular 6 meses en linea actual ) - Nivel L en linea actual.
de habilidad
. . o , Examen de verificador de . ,
Verificador de calidad 1 afio en linea actual X Nivel U en linea actual.
calidad
Auxiliar 1 afo en el departamento Hoja de evaluacion Nivel U en linea de
P de habilidad procedencia
: , Hoja de evaluacion . .
BL1200 Titular 6 meses en linea actual ) - Nivel L en linea actual.
de habilidad
Examen rifi r
Verificador de calidad 1 afio en linea actual xamen de Ye fficador de Nivel U en linea actual.
calidad
Auxiliar 1 afio en el departamento Hoja de evaluacion Nivel U en linea de
P de habilidad procedencia
: , Hoja de evaluacion . .
TF1500 Titular 6 meses en linea actual ) . Nivel L en linea actual.
de habilidad
. . " . Examen de verificador de . .
Verificador de calidad 1 afio en linea actual calidad Nivel U en linea actual.
Auxiliar 1 afio en el departamento Hoja de evaluacion Nivel U en linea de
P de habilidad procedencia
Hoj luacién
BL400 Titular 6 meses en linea actual oja de eva uacio Nivel L en linea actual.
de habilidad
" . Examen de verificador de . .
Verificador de calidad 1 afio en linea actual ) Nivel U en linea actual.
calidad
Auxiliar 1 afo en el departamento Hoja de evaluacion Nivel U en linea de
P de habilidad procedencia
Hoj luacién
BL400 Titular 6 meses en linea actual oja de ev.a. uacio Nivel L en linea actual.
de habilidad
Examen rifi r
Verificador de calidad 1 afio en linea actual xamen de Ye ificador de Nivel U en linea actual.
calidad
Auxiliar 1 afo en el departamento Hoja de evaluacion Nivel U en linea de
P de habilidad procedencia
. , Hoja de evaluacion . .
BL800 Titular 6 meses en linea actual ) - Nivel L en linea actual.
de habilidad
£ .
Verificador de calidad 1 afio en linea actual xamen de Yerlflcador de Nivel U en linea actual.
calidad
] . " Hoja d luacié Nivel U en linea d
Titular en entrenamiento 1 afio en el departamento 1a e evﬁ uacion versen me.a ¢
de habilidad procedencia
, Hoja de evaluacion . .
BL200 Titular 6 meses en linea actual ) - Nivel L en linea actual.
de habilidad
, Examen de verificador de . ,
Verificador de calidad 1 afio en linea actual . Nivel U en linea actual.
calidad
. o Hoja de evaluacié Nivel U en linea de
GRUA Titular 2 afios en el departamento | va dacion W non .
de habilidad procedencia
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4.5 Interpretar clausula 7.2 de la norma IATF-16949

Para realizar la redaccién de la revision al procedimiento fue necesario tomar como base
la clausula 7.2 de la norma IATF-16949:2016, previamente analizada en el marco tedrico,
ver anexo 3, 4, 5y 6. Ya que es un requerimiento de la norma tener un proceso

documentado de capacitacion y competencia.

4.6 Redactar procedimiento del proceso de formacion de produccion estampado.

Se realizdé la mejora en el procedimiento de capacitacion con el soporte de los
supervisores de producciéon estampado tomando en cuenta los puntos analizados

previamente, en la Figura 4.10 se visualiza el flujo del proceso actualizado.

7 ™~
1.-Induccion especifica al puesto a personal de nuevo
—>
ingreso
\ J
s A
2.- Entrenamiento practico en linea o puesto asignado
\ J
4 N

3.- Evaluacion de conocimientos adquiridos en induccion

\ >
NO
si
4.- Incorporar a sistema de evaluacion de desemperio ILU de
linea /Descripcion Especifica al Puesto DGP
[ 5.- Desarrollo de conocimientos. |
si
NO
6.- Operaciones en procesos con caracteristicas de
seguridad v verificacion de calidad de producto terminado
¢Se detectan necesidades de si

capacitacion?

Figura 4.10; Flujo de proceso de capacitacion PI-06-01 actualizado.
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4.7 Realizar pilotajes con procedimiento actualizado.

Debido a que durante el periodo previo a la actualizacion del procedimiento no se realizo
ninguna contratacion en el departamento de Produccion Estampado no fue posible

realizar pilotajes con el procedimiento actualizado.

4.8 Emision revision y autorizacion de actualizacion a procedimiento.

Al terminar la redaccion del procedimiento de capacitacion de Produccién Estampado se
inicia con el flujo de autorizacién en el sistema EQDZ (ERP utilizado por Yorozu
mexicana), en la Figura 4.11 se muestra la pantalla en la que se accede al EQDZ desde

el intranet de Yorozu Mexicana.

YOR//////ZU y @ MISION ° VISION
BIENVENIDO A YOROZU MEXICANA

POLITICA INTEGRAL ® 54 /531

ANPQP

WEBSITE NNA/ NMEX

SEGUMIENTO A PROVEEDORES |l
YAGM

Figura 4.11 Pantalla principal para acceder a sistema EQDZ

Para subir la documentacion en EQDZ se tiene que ingresar a la carpeta con el nombre
Documentos del Sistema integral de Gestion (SIG) en seguida se ingresa a Proceso de
Formacion y se selecciona el procedimiento con el cédigo PI-06-01, se seleccion el
apartado subir una nueva revision, para que el sistema inicie con el primero de tres pasos
necesarios para concluir con la sustitucién del documento por el actualizado. En la Figura
4.12 se muestra la carpeta de Proceso de formacién es en la que se ubica el

procedimiento PI-06-01.
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62.- PROCESO DE FORMACION *3]

Codigo Nombre Revision  Fecha de Revision  Vigoncla Estatus  Referondlas

......

& posor o
§) s34 Maneloy control del sstema de Habikaod y Desampeio (1)

CoCoooooooooL
B
z

#) sps3s  Autorzacdn de Operacidn de aperador de Nuevn 100rEs0 vo Nl | 1 1410972020 w vigree 0

Figura 4.12 Carpeta del Proceso de formacion en EQDZ

Una vez completados los datos basicos, también se elige una lista de distribucién y un
orden de autorizacion del documento, en cuanto este Ultimo punto el orden de
autorizacion es en la siguiente secuencia; primero autoriza el becario (residente) de
estampado (para poder visualizar el documento en sistema y constatar que no tiene
ningun problema), seguido del supervisor general, para finalmente terminar con el subjefe

de produccién estampado, ver Figura 4.13.

= E
1.- Datmos 2. macdn ¥ 3 3. Archive p17
Lista de Autori

| E— ——

11

MR

inistrador del sistema
11 LIDER DE PRODUCCION ESTAMPADC-FRANCISCO RODRIGUEZ
LIDER PRODUCCION ESTAMPADO. -105E owaLLE
SUPERVISOR GEMERAL DE PRODUCCION ESTAMPADO-ROSARIOC MACHUCA
11 SUB JEFE DE PRODUCCIGN ESTAMPADO ¥ TROQUELES SALVADOR GALLEGOS

Figura 4.13 Lista de autorizacién y distribucion EQDZ.

Una vez concluido el flujo de autorizacion el sistema EQDZ notifica a los usuarios que se
agregaron previamente en la lista de difusién sobre liberacién de documento mediante

un correo, en la Figura 4.14 se visualiza la notificacion de liberacion de documento.
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Figura 4.14 Notificacion de liberacion de documento.

4.8.1 Difusion de procedimiento a personal del area

Aprovechando el tiempo que se destina para capacitacion en temas de seguridad y
calidad se realiz6 presentacion de procedimiento actualizado para todo el personal del
area estampado, detallando los cambios realizados relacionados en cada uno de los

pasos del proceso de capacitacion (ver figura 4.15).

Figura 4.1; Presentacion de procedimiento actualizado.

Con esta actividad se concluye satisfactoriamente las actividades plasmadas en el

cronograma de actividades

4.9 Analizar datos de ultimo trimestre referente a multihabilidad.

De las actividades del cronograma de actividades quedara pendiente visualizar el efecto
gue tendra la aplicacion del procedimiento actualizado, en el indicador de multihabilidad,
ya que se vera reflejado al termino del segundo trimestre del afio 2023 derivado de que

la contratacion de nuevo personal se dara en enero de 2023.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Tras llevar a cabo las actividades descritas en el capitulo anterior se logré como resultado
obtener un procedimiento de capacitacion sistematico con el que se espera que la
rotacion de personal no merme los resultados de seguridad, calidad, entrega, costo y
entrega del departamento de Producciéon Estampado.

Se reestructurd el proceso de capacitacion, incluyendo decisiones en el flujo del proceso
que permita darle sentido a un problema y, con ello, encontrar una solucion, al evitar que
se avance en el proceso cuando no se ha cumplido alguno de los pasos anteriores. Con
el flujo original antes del proyecto no era posible visualizar los puntos en los se tenia que
repetir un proceso para poder avanzar, para ello se necesitaba leer cada paso para ubicar
estos puntos. Ver Figura 5.1.

FLUJODE PROCE SO ANTES DELPROYECTO FLUJO DE PROCESC DE SPUES DEL PROYECTO

P —— . Wocknichd i e vl }
PROCISD T -

1.-Capacitaciin pars nurvn oper o J

[ Personal srdasakaadol

}

R vk para Gperadones I

B~ Capecrtacsin para rasrvon loerm

{ Weruonal de confanrs)

:

4. Obuprvaciin de L operacisn J

I

i Merbfsdn de prronal

!

,
AN
A

Figura 5.1 Izquierda flujo de proceso antes, Derecha flujo de proceso actualizado.
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Se obtiene un procedimiento simplificado, para ello se dej6 fuera la actividad de induccién

general a la empresa ya que esta actividad la desarrolla el departamento de Recursos

Humanos como se indica en el procedimiento PI-06, en el procedimiento de capacitaciéon

de Produccion Estampado solamente queda como una entrada para el primer paso del

proceso. Se establece un responsable para cada actividad mencionada en el

procedimiento para que sea clara la actividad que le corresponde a cada puesto

mencionado en la columna RESPONSABLES del procedimiento. En la tabla 5.1 se

visualiza el paso 1 del procedimiento de capacitacion de Produccion estampado PI-06-

01 actualizado, la letra en color rojo indica el cambio que sufri6 en comparacion con la

revision anterior.

Tabla 5.1 Paso 1 del procedimiento PI-06-01 con actualizacion.

material visual alternando en salas de junta de plantay en
lineas de produccion del departamento de Produccion

Estampado

nuevo ingreso.

RIESGOS/
p RESPONSA
N° | ENTRADAS | DESCRIPCION SALIDAS OPORTUNIDAD e
ES
RIESGOS:
Supervisor General y/o Supervisor de Produccion Inasistencia del
Induccion Estampado recibe al personal de nuevo ingreso de parte personal por
general a la del Especialista de Relaciones Laborales y Compensaciones falta de interés
empresa. una vez concluida la induccion general a la empresa.
El Supervisor General y/o Supervisor de Produccion No completar
Personal estampado elabora un programa de capacitacion en el cual programa de Supervisor
. . . Programa de ) )
nuevo incluyen temas de seguridad, calidad, costo, entregas, | duccid induccion por General de
induccién
ingreso o medio ambiente, y control interno con enfoque a los B falta de produccion
. - especifica al )
cambio de procesos que se realizan en el departamento de instructores. estampado
uesto
puesto. Produccion Estampado (ver anexo 1 para personal P
operativo y anexo 2 para personal administrativo) c J Instructor sin Supervisor
ursos de
1 Hojas de utilizando el formato con el nombre Programa de | ducci habilidades para | de
induccion
trabajo Induccion Especifica al Puesto con el codigo F211.007, el transmitir los produccién
estandar de | plan de induccion tendra una duracion de 25 a 30 dias Redistro d conocimientos. estampado
y o ) ) egistro de
produccion habiles. Para el personal de confianza de nuevo ingreso ) )
) . asistencia a
estampado. y/o con cambio de puesto, de area o departamento de o OPORTUNIDAD
o o capacitaciones .
inicio se le da a conocer la Descripcion General del Puesto ES: Lider de
(DGP) correspondiente al puesto que va a cubrir. Deteccion de produccion
Descripcion | El Supervisor General y/o Supervisor de Produccion cualidades y estampado
general de estampado imparte los temas programados en plan aptitudes en el
puesto. induccion respetando las fechas establecidas con apoyo de personal de
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Se determina las operaciones en las que se puede incorporar a las personas de nuevo

ingreso en las que represente un riesgo menor a los resultados de seguridad, calidad,

costo y entrega. Para lograrlo se crea una matriz (ver Figura 5.2) con los requisitos que

se deben cumplir para poder desempefiar la funcion de operador titular, operador auxiliar

y verificador de calidad en las siete lineas de produccion y en la operacion de gria viajera.

Tabla 5.2 Matriz de requerimientos para cambios de linea.

Linea Funcién Antigtiedad Evidencia de competencia Requerimientos
- Examen de Aprobar examen de induccién con
Auxiliar 1 mes en el departamento R . .
induccion minimo 80%.
. Hoja d luacié . .
TD400 Titular 6 meses en linea actual olade e\{a uacion Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
" Hoja de evaluacion . . .
Auxiliar 6 meses en el departamento i Nivel L en linea de procedencia
de habilidad
. Hoja d luacié . .
TD200 Titular 6 meses en linea actual olade e\{a{ uacion Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
" . Hoja de evaluacion . , )
Auxiliar 1 afio en el departamento i Nivel U en linea de procedencia
de habilidad
. Hoja de evaluacién . .
BL1200 Titular 6 meses en linea actual ) - Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
" . Hoja de evaluacion . , .
Auxiliar 1 afio en el departamento . Nivel U en linea de procedencia
de habilidad
. Hoja de evaluacién . .
TF1500 Titular 6 meses en linea actual ) - Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
Auxiliar 1 afio en el departamento Hoja de evaluacién Nivel U en linea de procedencia
P de habilidad P
. Hoja d luacié . .
BL400 Titular 6 meses en linea actual olade e\{a{ uacion Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
Auxiliar 1 afio en el departamento Hoja de evaluacién Nivel U en linea de procedencia
P de habilidad P
. Hoja d luacié . .
BL400 Titular 6 meses en linea actual olade e\{a{ uacion Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
Auxiliar 1 afio en el departamento Hoja de evaluacién Nivel U en linea de procedencia
P de habilidad P
. Hoja d luacié . .
BL800 Titular 6 meses en linea actual olade ev_a_ uacion Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
" . o Hoja de evaluacién . . .
Titular en entrenamiento 1 afio en el departamento - Nivel U en linea de procedencia
de habilidad
Hoja d luacié
BL200 Titular 6 meses en linea actual olade ev_a_ uacion Nivel L en linea actual.
de habilidad
Verificador de calidad 1 afio en linea actual Examen de verificador de calidad Nivel U en linea actual.
. o Hoja de evaluacion . . .
GRUA Titular 2 afios en el departamento - Nivel U en linea de procedencia
de habilidad
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Se minimizan los riesgos que implican los cambios planeados o no planeados de
operarios entre lineas o puestos, indicando a la linea que deben asignarse los operadores
de nuevo ingreso de acuerdo con la matriz de requerimientos para cambios de linea del
procedimiento actualizado, ver Tabla 5.2. En la Tabla 5.3 se visualiza el paso 2 del
procedimiento actualizado, en €l se establece la linea de TD400/800 como la linea en la
gue se incorporan los operadores de nuevo ingreso en la que realizaran la funcion de

operador auxiliar.

Tabla 5.3 Paso 2 del procedimiento de capacitacion PI-06-01 actualizado.

RIESGOS/
. RESPONSA
N° ENTRADAS DESCRIPCION SALIDAS OPORTUNIDA BLES
DES
El Supervisor General y/o Supervisor de Produccion estampado
entrega a la o las persona(s) de nuevo ingreso al lider de
produccion de la linea de TD400/800 (ver anexo 4) con un
brazalete amarillo en brazo con la leyenda OP. EN
ENTRENAMIENTO, durante 5 dias habiles el lider de produccion de
la linea de TD400 explica a él o los operadores en entrenamiento
. . . . . . RIESGOS: ) )
el funcionamiento de los equipos, hoja de trabajo estandar de Funcionario
. . i . Comunicacion
cambio de troquel, autoinspeccion y control de paro y manejo de de
, deficiente por )
anomalia. ) produccién
ruido en lineas
Personal de » estampado
. ) . , . de produccion.
nuevo ingreso | Durante el mismo lapso de dias el lider de produccion estampado
o cambio de | de la linea de TD400/800 asigna a él o los operadores en Supervisor
. Incidentes de
puesto. entrenamiento a una de las 5 prensas para que conozca el proceso | Efectividad lidad General de
calida
que se realiza en esta, durante este periodo él o los operadores en | de la 'dyd produccién
seguridad por
SPS-16-2 entrenamiento solo observara la operacion. formacion- ‘ l? q P estampado
alta de
2.- control de mejora de o
. . . , conocimientos. )
proceso de A partir del sexto dia el lider de produccion estampado de la linea | resultados Supervisor
estampado de TD400/800 asigna las actividades de Operador Auxiliar al de
OPORTUNIDA .,
operador en entrenamiento en la prensa previamente asignada DES: produccién
bajo el cuidado del operador titular de esta prensa (el operador ' o estampado
Deteccion de
titular debe tener un nivel de habilidad L). .
cualidades y
Personal de confianza nuevo ingreso o cambio de puesto. .
) aptitudes en el .
Funcionario de Produccion Estampado y/o Supervisor General de personal de Lider de
Produccion Estampado asigna a una persona con puesto similar o . produccion
nuevo ingreso.
superior jerarquicamente con un nivel de habilidad de L para estampado
capacitacion en campo de la persona de confianza de nuevo
ingreso o con cambio de puesto durante el periodo de induccion,
en este periodo el responsable de cumplir con los resultados
relacionados al puesto es la persona que fue asignada por el
Funcionario de Produccion Estampado y /o Supervisor General de
Produccion estampado.
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En lo que se refiere a la evaluacion de efectividad del curso de induccidn se extrae del
paso 1 del procedimiento con la revision anterior y se pasa al paso 3 en la actualizacion,
en el que se visualiza la primer decision en el flujo del proceso (ver tabla 5.4), este paso
menciona la calificacibn minima aprobatoria del curso de induccion y que de no acreditar
el examen de efectividad de capacitacion se tiene que regresar al paso anterior y
capacitar nuevamente al operador de nuevo ingreso en los temas que se detecta

necesidad, con esto se asegura que las personas adquieran los conocimientos

necesarios antes de seguir con el proceso de capacitacion.

Tabla 5.4 Paso 3 del procedimiento de capacitacion de produccion Estampado PI-06-01 actualizado.

RIESGOS/
. RESPONS
N° ENTRADAS DESCRIPCION SALIDAS OPORTUNIDA
ABLES
DES
Para evaluar la efectividad de la induccién especifica al
area para personal de nuevo ingreso o cambio de puesto,
se aplica un examen sobre los temas especificos vistos
(ver anexo 1 para personal operativo y anexo 2 para
personal administrativo) para acreditar el curso de
- - e Exédmenes
Personal de | induccion se debe aprobar el examen con una calificacion
- de
nuevo minima de 80%.
. s - . efectividad
ingreso o | En caso de no obtener la calificacion minima aprobatoria ol
ela
cambio de | en el examen, el Supervisor General y/o Supervisor de Supervisor
, formacion.
puesto. Produccion Estampado capacita nuevamente a la persona de
de nuevo ingreso o con cambio de puesto en los temas Riesgos: produccion
que se detecto necesidad, para posteriormente aplicarle Falta de | estampado
3 Cursos de el examen nuevamente, se repite actividad hasta ) temas en el
; i e s . . . Registro de
induccion obtener la calificacion minima aprobatoria, Supervisor . . examen
) ] ) asistencia i
General entrega el registro de asistencia (F211-008) y los Lider de
Registro de examenes con calificacion aprobatoria al area de produccion
) . , . Contrato por
asistenciaa | Recursos Humanos a través del Coordinador de i estampado
o ) L iempo
capacitacion | capacitacion y comunicacion. . .
) indetermina
es Con base al desempeno del personal de nuevo ingreso o g
0.
con cambio de puesto mostrado durante periodo de
induccion el Supervisor General, Supervisor y lider de
Produccion Estampado en conjunto evallan si es viable
otorgar o no contrato por tiempo indeterminado.
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Se establece en el procedimiento de Produccion Estampado el orden de la operacion en
gue deben ser evaluados los operadores de nuevo ingreso y con cambio de linea o puesto
en base a la matriz de priorizacion incluida en el procedimiento (ver tabla 5.5), esto
permite elevar el nivel de habilidad y desempefio ILU en un tiempo mas corto y con
mejores resultados impactando positivamente al indicador de desempefio de
multihabilidad.

Tabla 5.53 Matriz de priorizacion de entrenamiento para el desarrollo de habilidad y desempefio ILU

Priorizacién de entrenamiento para el desarrollo de habilidad y desempefio ILU (1 menos compleja - 6 mas compleja)
Grua
Operacion TD400 | TD200 | BL1200 | TF1500 | BL40O | BL80O | BL200 Viajera

Manejo de Piezas 1 1 1 1 1 1 1
Alimentacion de plantilla 2 2
Operacion en prensa 3 3 3 3 3 3 3
Cambio de troquel 4 4 4 4 4 4 4
Autoinspeccion 5 5 5 5 5 5 5
Operacion en destack 2
Operacion en coil line 2 2 2 2
Verificador de calidad 6 6 6 6 6 6 6
Chequeo y arranque de equipo Grua 1
Operacion en Grua 2
Transportacion de cargas 3
Cambio de placas 4
Cambio de troquel Grua 5

Con la actualizacion en el procedimiento de Produccion Estampado fue posible incluir en
el paso 4 (ver Tabla 5.6) una seccion para el control del personal con cambio de puesto
o linea con base matriz de requerimientos para cambios de linea previamente descrito
en la Tabla 5.2, con esto se garantiza tener personas con los conocimientos minimos

necesarios en cada una de las lineas del area de Produccion Estampado.
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Tabla 5.6 Paso 4 del procedimiento de capacitacion de produccion estampado PI-06-01 actualizado.

Para personal operativo se realiza observacion de la operacion basado
en las HTE, HCO, AV o flujos respectivos, es realizado por el lider de
linea de acuerdo al programa mensual en el formato F711.062, el cual

es revisado por el supervisor.

Para personal lider Se realiza observacion de la operacion la cual es
llevada a cabo por el supervisor en el formato F711.063, linea de
acuerdo al programa mensual.

Una vez concluido se pasa a firma al Lider de Produccion indicandole el

su resultado y en caso de ser necesario tomar acciones apropiadas.

ENTRADA . RIESGOS/ RESPONSA
N° DESCRIPCION SALIDAS OPORTUNID
S BLES
ADES

Una vez que el operador de nuevo ingreso ha concluido el periodo de

induccion y acreditado examen de efectividad, el lider de Produccion

lo integra en el plan trimestral de evaluacion de habilidad y desempefio

ILU iniciando con nivel | en todas las operaciones, el operador se

identifica con calcomania en casco como indica la AV711. 016. El plan

trimestral contendra un maximo de 3 operaciones a evaluar, iniciando

por las operaciones menos complejas (ver anexo 3).

Personal con cambio de linea o puesto.

Antes de realizar un cambio de linea o puesto el Supervisor General,
Personal de | Supervisor de produccion evalGan y selecciona a uno de los candidatos
nuevo disponibles para el cambio, consultando el nivel de habilidad y | Programa RIESGOS:
ingreso con desempeno ILU que tienen en la linea de produccion que se encuentran | trimestral de Evaluaciones
conocimient | actualmente (ver anexo 4). evaluacion de habilidad )
os basicos El Lider de Produccion integra a la persona con cambio de linea o puesto | sistema ILU deficientes. Supervisor

al plan trimestral de evaluacion de habilidad y desempefo ILU iniciando General.(’je
Personal con nivel | en todas las operaciones, el operador se identifica con | Hoja de Falta de produccion
con cambio calcomania en casco como indica la AV711. 016. El plan trimestral | control de evaluacién de estampado
de linea o contendra un maximo de 3 operaciones a evaluar iniciando por las | habilidad y operaciones )
puesto con operaciones menos complejas (ver anexo 3). desempefio porque no se ::pewlsor

4.- nivelLo U ILU incluyan en »

en linea o Para personal administrativo. hojas de produccion
puesto de Funcionario de Produccion Estampado y/o Supervisor General de | Hojade evaluacion. estampado
origen. Produccion Estampado integra a la persona de nuevo ingreso o con | evaluacion

cambio de puesto en la Descripcion General de Puesto DGP | de habilidad OPORTUNID Lider de
Hoja de identificando las capacitaciones necesarias para el desarrollo de ADES: produccion
control de habilidades y conocimientos en el ILU de DGP, el Funcionario de Deteccion de estampado
habilidad y Produccion Estampado y/o Supervisor General de Produccion | Observacion | necesidades
desempefio | Estampado realiza una revision anual para identificar nuevas | dela de
ILU necesidades de capacitacion y actualiza DGP. operacién capacitacion
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Una de las actividades que se realizan en el departamento de produccion estampado es
la capacitacion en temas de seguridad, calidad, costo y entrega dos veces a la semana,
actividad que tiene impacto positivo en la formacion de los colaboradores del
departamento, se aprovecha la actualizacién al procedimiento para incluir en el paso 5
esta actividad liderada por los supervisores de Produccion Estampado, como se muestra
en la Tabla 5.7.

Tabla 5.7 Paso 5 del procedimiento de capacitacion de Produccién Estampado PI-06-01 actualizado.

RIESGOS/
. RESPONS
N° ENTRADAS DESCRIPCION SALIDAS OPORTUNIDA
ABLES
DES
RIESGOS:
Inasistencia
del personal a
capacitaciones
Observacion
esdela
operacion. El supervisor de produccion Estampado realiza un plan Falta de
semestral de capacitaciones de temas relacionados con atencion de los
seguridad, calidad costo y entrega que se dan dos veces por asistentes a la
Auditorias de | semana para todo el personal de planta estampado, en caso ) capacitacion .
. . o Registro de ) Supervisor
supervisor. de presentarse un evento extraordinario como incidente de ) ) por sé un B
. ) ) ) ) asistencia. Produccién
5.- calidad o seguridad se ajusta plan semestral para incluir la grupo grande.
L Estampado
difusion del evento a todo el personal de estampado.
Resultados
de calidad, Nota: Los meses de junio y noviembre se imparten OPORTUNIDA
seguridad, capacitaciones de temas del mes de la seguridad en junio y DES:
entregay mes de la calidad en noviembre coordinado por los
costo. departamentos organizadores de estas actividades. Personal
competente y
consiente de
los problemas
del
departamento.
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Se simplifica el procedimiento separando en un sexto paso el tema relacionado con los
procesos con caracteristicas de seguridad, al tener claro los controles que existen para
el control de las personas que tienen relacion con los procesos con caracteristicas de
seguridad facilita su cumplimiento teniendo como resultado satisfactorio en auditorias

internas al producto (ver figura 5.8), proceso y/o sistema y externa para certificacion ante

la norma IATF-16949-2016.

Tabla 5.8 Paso 6 del procedimiento de capacitacion de produccién estampado PI-06-01 actualizado.

RIESGOS/
. RESPONS
N° ENTRADAS DESCRIPCION SALIDAS OPORTUNIDA
ABLES
DES
El lider de Produccion Estampado podra dar actividades de
liberacion de producto terminado a operadores con un nivel
de habilidad U en todas las operaciones identificandolos con
el simbolo.
n Registro de
operadores
, . . ., importante A. | RIESGOS:
Lider de Produccion Estampado aplica la evaluacién una vez
Falta de
al ano, en formato F711-040, en caso de no aprobar con )
L L. . X X Hoja de personal con el )
calificacién minima aprobatoria del 80 % requerido se tiene Supervisor
Procesos con . Evaluacion nivel requerido
) que recapacitar y volver a evaluar. B . de
caracteristica de Habilidad para liberar PT y
e produccién
sde . . verificacion
) Para operadores que trabajan en operaciones con ) estampado
seguridad. L . . . i de calidad en | OPORTUNIDA
6.- caracteristicas de seguridad se identifican en casco el simbolo |
i linea “Q” DES:
) de identificacion de acuerdo al cliente.
Hoja de . . B . . Se cumple con )
En hoja de habilidad y desempefio ILU se identifican las o Lider de
chequeo de . L . Examen de requerimiento y
. operaciones con caracteristicas de seguridad en las que los . produccion
calidad. i ) Caracteristica | de norma
operadores podran trabajar una vez que hayan aprobado la estampado
) ) s IATF-16949-
evaluacion inicial de acuerdo a programa de capacitacion de o
i ] , Significativas. | 2016.
caracteristicas significativas, esto se debera reevaluar minimo
una vez al ano.
) ) Personal
El Supervisor de Produccion Estampado califica los examenes
competente.
elaborados aplicados a los operadores.
MC-01 Anexo 1 Politica de identificacion y control para partes
con caracteristicas significativas.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del proyecto.

El secreto es nuestra gente se puede leer al entrar a la sala de recepcién de Yorozu
Mexicana, demuestra la importancia que tiene el capital humano para la empresa. Tener
mano de obra calificada representa el éxito para Yorozu Mexicana, ya que cuando cada
uno de sus colaboradores cumple con la funcién que le corresponde respetando el
estandar se obtienen resultados positivos. Al presentarse algin cambio ya sea planeado
0 no planeado en los procesos representa riesgo al cumplimiento de los resultados de
seguridad, calidad, costo y entrega, para prevenir incidentes por estos riesgos es
necesario contar con un procedimiento de formaciéon en el que se integre un proceso
sistematico de capacitacion para personal de nuevo ingreso y de las personas que

desemparian actividades nuevas ya sea por nuevos proyectos o por rotacién de personal.

Es importante tener en mente que la correcta administracion y la implementacion de
metodologias se pueden ver reflejadas en ahorros de tiempo y dinero a corto, mediano y
largo plazo, por esta razon es importante que las organizaciones actualicen sus procesos
pensando que los efectos que tienen los factores externos afecten en menor medida al

cumplimiento de sus objetivos.

El proyecto actual surge de la necesidad que tiene el departamento de Produccion
Estampado de actualizar su procedimiento de capacitacion para que sus 94 operadores
desemperien las actividades necesarias para producir partes con calidad y a tiempo, ya
gue actualmente situaciones externas han provocado un incremento en el indice de
rotacion de personal, problema para el que no estaba preparado el procedimiento con el
gue contaba el departamento.

Como se pueden constatar con los resultados obtenidos, tras la finalizacion del proyecto
se logro crear un proceso integral de capacitacion que incluye a todo el personal operativo
del departamento de produccion estampado no solo a las personas de nuevo ingreso.
Esto se traduce en personal capaz de realizar la operacion con los conocimientos
necesarios y en automatico se ve reflejado en resultados positivos. Solo queda pendiente

para analizar en el futuro el impacto que tendra en el indicador de multihabilidad a
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mediano y largo plazo, ya que los primeros resultados que se obtendran con la aplicacion
del procedimiento actualizado se podran visualizar hasta que concluyan los préximos 2

trimestres es decir hasta julio de 2022.

Este proyecto demuestra que al analizar los problemas como equipo multidisciplinario los
resultados esperados superan las expectativas y que las opiniones de cada miembro son
valiosas para trasformar las ideas hasta obtener el producto final. En este momento se
vive un cambio generacional en las personas que administran las operaciones de Yorozu
mexicana lo que se traduce un area de oportunidad para inyectar ideas nuevas que

conlleven cambios positivos como el que dej6 el presente proyecto.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

Durante el periodo en el que se llevo a cabo mi proyecto de residencias profesionales,
pude desarrollar competencias que habia adquirido a lo largo de mi trayecto en el Instituto
Tecnologico de Pabellon de Arteaga sin embargo también pude adquirir nuevas
competencias en estos 6 meses. Con lo que puedo reafirmar mi satisfaccion y motivacion

que me impulsan para seguir desarrollando y adquiriendo aliin mas.

Las competencias desarrolladas y adquiridas aplicadas en el proyecto fueron las

siguientes:

e Apliqué Pensamiento basado en riesgos al identificar los riesgos y oportunidades
en cada uno de los pasos del proceso de capacitacion.

e Dirigi al equipo multidisciplinario para el analisis de problemas e implementacion
de la mejora continua.

e Apligué métodos de investigacion para extraer informaciéon de normas
internacionales relacionadas a la capacitacion del personal.

e Gestioné los sistemas integrales de calidad para la mejora del proceso de
capacitacion de produccion estampado.

e Apliqgué métodos cuantitativos y cualitativos para el analisis e interpretacién de los
datos de multihabilidad del departamento de produccion estampado.

e Apligué la comunicacion efectiva al intercambiar puntos de vista con mi asesor

externo y con mi asesor interno.
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CAPITULO 9: ANEXOS

Anexo 1. Carta de aceptacién del proyecto.

YO R%ZU YOROZU MEXICANA S.A. DE C.V.

San Francisco de los Romo, Aguascalientes, 13 de agosto de 2021.

DR. JOSE ERNESTO OLVERA GONZALEZ
DIRECTOR DEL INSTITUTO TECNOLOGICO
DE PABELLON DE ARTEAGA

Atte : Ma. Magdalena Cuevas Martinez
Jefa del Departamento de Gestion Tecnoldgica y Vinculacion
Asunto: Carta de aceptacion de Residencias Profesionales

Por este conducto, me permito informarie que el C. JOSE ROSARIO MACHUCA SALAS,
con nimero de control A171050519. alumno de la carrera de Ingenieria en Gestién
Empresarial fue aceptado (a) para realizar sus Residencias Profesionales en Yorozu Mexicana
S.A. de C.V,, donde cubrird un total de 500 horas, periodo Agosto-Diciembre 2021.

Sin otro particular por €l momento, aprovecho la ocasion para enviarle un cordial saludo.

ATENTAMENTE

/ A// Lam cu .‘r 1.8 S
LR.L Mm&,saﬁ&mrum; " e ,,,).‘;
Especialista de Relaciones Laborales ycompehsaciones'

Carr. Aguascalientes — Zacatecas Km. 18.8 San Francisco de los Romo, Aguascalientes.
C.P. 20300 Teléfono (449) 910-12-00
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Anexo 2. Oficio de autorizacion del proyecto
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Instituto Tecnoldgico de Pabellsn de Arteaga
Departamento de Ciencias Econdmiles Administrativas

Pabellén de Arteaga, Ags.,
MNe. de Oficio:
Asunto:

Drofesionales)

DORA MARIA GUEVARA ALVARADO
JEFA DEL DEPTO DE DIVISION DE ESTUDIOS PROFESIONALES
PRESENTE:

Por medio del presente se le notifica que la C. JOSE ROSARIO MACHUCA SALAS con numers
de control AI71050519 de la carrera de Ingenieria en Gestién Empresarlal Modalidad Mixta se le
ha autorizade el proyecto de residenclas profesional denominade “PROCESD DE FORMACION
PARA EL AREA DE PRODUCCION ESTAMPADO" para el periodo agosto-diclembre de 2021

Sin otro particular, le envio un cordial saludo,

ATENTAMENTE
Excelancia en Educocidn Tecroldgicos
“rharra Stemnpre Farti

]

[

,mmm AL Jr WbhA RODRICUEZ ESPARZA | s
| JEFA DE DEPTO DE CIENCIAS ECONGMICO ADMIHISTRATWA&, I

‘ep. -!gr;hr-.ff:

Carretera a la Estacidn de Rincdn Km 1, C.R, 20670
Pabelidn de Arteaga, Aguascalientes
Tel. (465) 958-2482 y 958-3730, Ext. 108
a-fall céad parteagatecnm.mx
tecnmumix | pabellontecni.m
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Anexo 3. Portada de Norma IATF-16949:2016.

Documento en venta del sitio: http:Sweewiatf-france.com/ al precio maximao de 70€

NORMA DE IATF 16949:2016
SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
DEL AUTOMOVIL

Requisitos de sistema de gestion de la calidad para organizaciones
productoras de piezas y piezas de recambio en automocion

o
g %! International
\ } .\ Automotive
| = Task Force
{
1* Edicién
1 octubre 2016
Eetp docemenicba sdeadbmade cag COMPECE R C gla de lapi de 2017

Pora pocer wilsemhs on ws s oo rod merms, dobesh duposes de ln cosepossde sie leesca de AENOR

63



Anexo 4. IATF-16949:2016 Clausula 7.2 Competencia primera parte.

Documento en venta del sitio: bttp:/fwwaiatf-france.com) al precio maximo de 70€

NOTA La acreditacian de tercera parte segin ISONEC 17025 (o equivalenta) puede uliizarse para
demostrar la conformidad del laboratono intemo de la arganizackin con este requisito.

7.1.53.2 Laboratorios externos

Las instalaciones de kos laboratorios externosicomercialesfindependientes, proveedoras de servicios de
inspeesian, ansayo o calibracidn a una arganizacan, deben ener definido el akance dal labaratario que
incluye la capacidad para bevar a cabo kos servicios de inspeccidn, ensawo ¢ calibracion requeridaos, asl
como una de las siguientes opcones:

— ellaboratonio debe estar acreditado segin [SOAEC 17025 oequivakente nacional e incluir los
sanicios de inspeccidn ensayo y calibracidn relevantes an el alcanss de su acreditacian
(cerificado). El certificado de calibraciin o informe de ensayo debe estar sellado porun
organisma de acreditacidn nacional, o

= axisten evidencias que corfirman que &l laboratorio s aceptable para el cliente.

NOTA Estas evidencias pueden confirmarse, por ejempla, par medio de una velaracidn de cliente, o par
medio de una valoracidn realizada por una segunda pare aprobada por cliente que venfique que
laboratorio se ajusta a ISOAEC 17025 o equivalente nacional, La waloracian de segunda parte pueda
realizaria la propia organizaciin ulilizando un método de valoracidn validado por el clente.

Cuanda no exista laboratorio cualficado disponible para fratar un equipo corcredo, ks servicios de
calibracion puede realizanos &l propio fabricanie dal aquipd. En esta caso, la organizacan daba asequra
el cumplimienta de los requisitas indicados en el apartada 7,1.53.1

La ufilizacion de servicios de calibracian distintos a leboratonos cualificados [0 boratorios sceptados

por el cliente ), pueden estar sujetos a confimacidn por parte de la autoridad gubemamental, si es
requendo.

7.1.6 Conocimientos de la organizacidn
Ver requisitos 150 9001:2015.

7.2 Competencla
Ver requisitos 150 9001:2015.

721 Competencia —suplemento

La arganizacidn debe establecer y mantener (un) proceso(s) documentado(s ) pera identificar
necesidades formativas incluyendo necesidades relativas a la concienciacidn (ver aparado 7.3.1) v
capacitacidn de todo el persanal que redlice aclividades que afecten a la conformidad can kos requiisitas
de producio y proceso. Bl personal que realiza tareas especlficas asignadas debe estar especiaimenie
cuglificado, seglin se requiera, con particular atencidn a la safisfaccidr de ks requisitos del diente.

7.2.2 Competencla — formacién para ¢ puesto de trabajo

La arganizacion debe capacitar atodo empleado con responsabilidades nuesvas o modficadas, qua
afecten al cumplimiento de los requisitos de calidad, requisitos internos, normativos o legislativos, con

2 AKG, §ANFLA, 8 FIEV, 8 SMMT, © VDA = 2016 = Al rights resered .
iy dioosmenio: ha wdo adguado por COMPECER 3C o 3de e de 3317
Para procheer ool e o st s de wed e, debend deposes dela cosnaposslieste loesen de AENIER
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Anexo 5. IATF-16949:2016 Clausula 7.2 Competencia segunda parte.

Documento en venta del sitio: ht-p/ferwiatf-france.cony al precio maxira de 70E€

formacidn especifica para el puesto (incluyendao la relafiva a recuisios de cliente), Estoincluye tanio al
persanal temporal como al subcontratada. El nivel de detalle de La formacion para al puesio de trabaj
debe ser adecuado al nivel de farmacin académica del parsaonal afectado v la complejidad de las taraas
a realizar en sus funciones diarias. El personal cuye rabajo puede influir en la calidad debe estar
infonmadao sobre las consecuercias delno cumplimiento de kas rec visitos del cliente,

7.2.3 Competencia de los auditores intemos

La arganizacion deba disporer da {un) proceso(s) documantadols) para varificar la competencia
profesional de kos auditores intemos, incluyendc los requisitos especificos de ciiente. Para inform acian
adicional sobre las competencias profesionabes del auditor, consulle la norma |50 19011, La
organizackin debe mantener una lksta de audiores internos cualificados.

Los auditores de sistema de gestiin de calidad, los auditores de procesa productivo y los auditare s de
producto deben poder demostrar las siguienies competencias minimas:

a) comprensidn del enfoque besado en procesos de automocidn para auditorlas, incluyendo e
analisis de nesgos,
b) comprensitn de todos los requisitos especificos de cliente que sean de aplicacidn,
¢) comprensidn de odos s requisitcs 150 9001 e IATF 1€£49 relacionados con el alcance de la
auditaria,
d) comprensidn de las hemamientas basicas relacionadas con el alcance de la avditonia,
€) conocimiento sobre cémo planificar, realizar, comunicar y cemar los hallazgos de la auditor(a
Adicianalmente, los auditores ce procesa praductiva, deben demastrar que comprenden técnicaments
los procesos productivos relevantes que van a suditar, incluyendo el analisis de riesgode procesos
(como AMF E de procesa) v plan de control, Los auditores de producio deben demastrar que camprenden

los requisitos de producio, asl como el funconamiento de los equinos de medician v ensayo empleacos
an la verificacidn de la confarmidad del mismo.

Cuando se leve a cabo formacion para conseguir las competencias, debe mantenerse infarmacian
documentada para demostrar la competendia del farmadar en relacidn a los requisios antenones,

El mantenimiento y mejora de las competencias de bos auditores intemos debe demosrarse medianie:

fy @ realizacidn de un ndmeno miniono de suditarlas por afo, & definir por la arganizacidn, v

g) el mantenimiento del conocimiento de requisitos relevanies basado en actualizacionas intemas
{p.gj. \ecnologla de proceso wo products) o actualizacionesextemas (p.gj. 1509001, |ATF 1€949,
hemramientas basicas y requisitos especificos de clientes).

T2.4 Competencia de los auditores de segunda parte

La arganizaciin debe demostrar la competencia de los auditores €rcargados de realizar auditorias da
segunda parie. Los auditores de segunda parte daban cumplir cor los requisitos especificos de dien'e
para la cualificacidn como audilor y demastrar coma minimao en las siguientes compelencias
fundamantales  incluyands la compransian da:

a) alenfogque tasado en procesos de aulomaocian para auditarias, incluyando el andlisis de riesgos,
b) los requisitos especificos de ciente v de la organizacion qua sean aplicables,
¢)  los requisitos aplicables 150 9001 e IATF 16048 relacionados con al alcance ca la auciloria,

Fo B AMAG, & ANAA @ FIEY, ©SMIT, ©VDA - 2016 - Al risghts reservad
Fxtir deamrannic: b wides o diperide por COMPE CER 8.6 o 2 4 Jamio de2al 2
Puarin pradees swedamsles i e e sl ety dadresh oty il comsproslaonte: lacess: i de AENOR
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Anexo 6. IATF-16949:2016 Clausula 7.2 Competencia tercera parte.

Documento en venta del sitio; http:fwww iatf-france.comy al precic maximao o= 70€

d) ks procesofs) de produccion aplicables susceptibles de ser aucitados, incluysrdo AMFE de
proceso y plan de contral,

e) las hemamientss basicas relacionadas con el alcance de la audioria,

f) chmo planificar, realizar, comunicar y cemar kos hallazgos de auditorla.

7.3 Toma de conciencia

Yer requisitos 150 9001:2015,

7.3.1 Toma de conciencia — suplemento

La organizacidn debe mantener informackin documental que demuestre que todos los emgleadas san
conscientes tanio dal impacto de sus acividades en la calidad del prducto como de la impartancia que
dichas actividades fienen en la consecucidn, mantenimiento y mejora <a la calided, incluvenco ks
requisitos de chente v los riesgos para e cliente que conlleva un praducto no corfanme .

7.3.2 Motivacién y empoderamiento de los empleados

La organizacidn debe mantener procesos documentados para mofivar a los empleadhs a abzanzer las
objetivas de calidad, para realizar mejora continua y 8 crear un entorna que fomente la Nnovaciar, El
proceso debe incluir la promocidn de la conclenciackin fecroldgica v de la calidad a ravés detcca B
arganizacian.

7.4 Comunicacion

Ver requisitos 150 9001:2015.

7.5 Informacion documentada

75.1 Generalidades
Ver requisitos 150 9001:2015.

7.5.1.1 Documentacidn del sistema de gestion de calidsd

El sistema de gestidn de la calidad de la organizacidn debe estar documentada vy debe inciuirun menual
de calidad que pueda estar formado por una senie de documentos (elecirdnicas ¢ fisicas)

El formato v estructura del manual de calidad es a discrecidn de la onganizacikin v dependers dell tamano,
cultura y complejidad de la arganizacidn. 5i ko que se emplea como manual de calidad es una serke de
documentos, entonces, debe manienerse una lista de s documentcs que componen el manual de
calidad de la arganizacidn,

El manual de calidad debe incluir, comominima, ko siguientes elementos:

a) el ambito del alcance del sistema de gestidn de caldad, incorporando detalles vy justificasicnes de
los elemenios que se excluyan,

SAWG, £ ANFLA, QFIEY, € SMMT, © VDM - 2016 - Al dghts meserved 24
Fafie doogsrne nio ba wdo s dysendo pos COMPECER AC ol 3 de Tea i dep 3017,
Para podes ol o s aige s de mod b ers, debiesh oo de la comrespose s lo e o de AENOR
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Anexo 7. Portada del Procedimiento de formacion (competencia) PI-06.

YOR%ZU

Procedimiento de Formacion

(Competencia)
PI-06 Revision 25 12/08/2021.

INDICE
al PROPOSITO
b) ALCANCE
c) REFEREMNCIAS
d) DEFINICIONES
e) RESPONSABILIDADES
fl FLUIO DEL PROCESO
g) DESCRIPCIGON DEL PROCESO

a) PROPOSITO

Tener un procedimiento que indique como llevar a cabo la determinacion de roles,
responsabilidades, autoridades y los procesos de reclutamiento, seleccidn, contratacidn,
induccién, necesidades para adguirir la competencia y desarrollo de personal incluidos la
motivacian, la toma de conciencia, el ambiente para la operacion de los procesos v la
importancia de los aspectos ambientales significativos para asegurar la implementacion
eficiente vy eficaz del S1G.

b) ALCANCE

Determinar la Competencia necesaria para todo el personal que estd bajo el control de
Yorozu Mexicana SA DE CV creando conciencia del impacto gque tiene la
implementacion eficaz de su sistema Integral de Gestion incluyendo las implicaciones
qgue tiene el incumplimiento con el mismo.

c) REFERENCIAS
« Procedimiento de Liderazgo
# Procedimientos de Gestion de Recursos
# Pl-02 Procedimiento de Gestidn de partes interesadas
+ Matriz de responsabilidades y autoridades del SIG
+«  “Matriz de roles”
* Matriz de Funciones.
+« Natriz de actividades que afectan a la conformidad con los requisitos del
producto y del proceso,
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Anexo 8. Portada del Procedimiento de formacion (competencia) PI-06.

YOR%ZU

Procedimiento de capacitacién

Planta Estampado

P1-06.01 REVISION *15" 10 - Nov - 21

INDICE
a) PROPOSITO
b) ALCANCE
c) REFERENCIAS
d) DEFINICIONES
2) RESPONSABILIDADES
f) FLUJO DEL PROCESO
g) DESCRIPCION DEL PROCESO

1,- PROPOSITO

Tener un procedimiento que indigue como llevar a cabo la determinacion de roles,
responsabilidades, autoridades del personal de Produccidn Estampado, asi como la induccidn
especifica de acuerdo a las necesidades para adquirr la competendia vy desarrollo; induidos la
maotivacion, la toma de conciencia, el ambiente para la operacion de los procesos v la importancia
de los aspectos ambientales significativos para asegurar laimplementacion eficiente v eficar acorde

al 516G,
2.- ALCANCE

Determninar la Competencla necesarla para todo el personal que esta bajo el control del
departamento de Produccidn Estampado creando conciencla del impacto que tiene la
implementacion eficaz de su Sistema Integral de Gestidn incluyendo las implicaciones que tiene el

incumplimiento con el misma.
3.- REFERENCIAS

Pl-06 Gestion de Recursos Humanos
1SC9001 : 2015/ |ATF 16949: 2016
150 14001 2015
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