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3. Resumen.

El presente proyecto tiene por objetivo, implementar un sistema de entrenamiento,
para el desarrollo de competencias y habilidades en los operadores de produccion de las
areas de Fundido y Formado en la empresa Grupo San Jacinto, dedicada a la

transformacion de la leche en una gran variedad de productos lacteos.

Este sistema de entrenamiento, posee un estructurado método de capacitacion y
evaluacion, que busca obtener personal entrenado, para desarrollo de varias actividades,
como carga de equipos en operaciones criticas. Una adecuada construccion del sistema,
permitira obtener beneficios como la disminucion de errores en las areas productivas y
rotacion de personal, mejora en el sistema y método de trabajo, reduccion en tiempo de

aprendizaje, entre otros.

En el &mbito de la ergonomia y seguridad ocupacional, la matriz busca aportar
con acciones de mejora a la disminucion del indice de accidentes, causados por falta de

entrenamiento en cargos nuevos.

Para el presente proyecto, se tom6é como modelo al Sistema de Produccion
Toyota, el cual tiene como objetivo la excelencia operacional en procesos productivos,
buscando alcanzar los mas altos niveles de calidad en la fabricacion de producto y la
optimizacién en tiempos de produccion. Una correcta identificacién de habilidades en los
colaboradores, permitira aprovechar al maximo el potencial del talento humano. El
adecuado manejo de la herramienta, facilitara a los lideres, disefiar una ruta de
aprendizaje en base a la realidad del cargo, de igual forma, podra tomar decisiones de

forma objetiva y oportuna cuando el proceso lo requiera.

Palabras claves: competencias, habilidades, calidad, seguridad, capacitacion.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

5. Introduccion

Segun (Anchondo, 2011) el activo mas valioso de las empresas, es el capital
humano. La principal cuestién para su consecucion esta dada por la suma del esfuerzo

conjunto de quienes conforman el personal activo de las empresas.

El desarrollo del personal se ha convertido en uno de los puntos mas importantes
para las organizaciones, ya que de ello depende la correcta ejecucion de las actividades,
lo que ha provocado desde el aspecto positivo, que los profesionales sean capaces de ir
innovando las antiguas practicas para desarrollar el talento humano en las
organizaciones. Una de estas practicas es el desarrollo de habilidades de los

colaboradores.

La gestion del entrenamiento del personal que realiza las actividades que
transforman productos en bienes o servicios de materiales, es un proceso de suma
importancia en las industrias u organizaciones, y en la empresa Grupo San Jacinto no
debe ser la excepcién. Puesto que, no se cuanta, con un control del personal ni respaldo
de su conocimiento dentro de la empresa, los balanceos se realizan de forma
desorganizada y por consecuencia, no toda la gente realiza las actividades de forma
estandarizada ya que cada persona lo realiza a como se le explicé de forma verbal. Si
se quiere tener un servicio de calidad, se requiere tener un desempefio optimo del
personal. Para lograr que el personal ejecute de buena manera cualquier proceso, se
tienen que llevar a cabo diferentes actividades que conlleven a un resultado 6ptimo y

sistematico, utilizando técnicas y herramientas que ayuden a alcanzar los objetivos.

Para realizar el presente proyecto, fue necesario detectar el problema principal de
la empresa, el cual, es la falta de control documentado del adiestramiento de su personal
operativo, por lo que, debido al crecimiento constante de la empresa, se ve en la

necesidad de implementar un sistema de entrenamiento que lleve a sus colaboradores
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a un desarrollo constante. Por esto, implementar un sistema de entrenamiento es el

objetivo principal de este proyecto.

Un adecuado manejo del talento humano, nos permite alcanzar con éxito los
objetivos que se han trazado, ya sea como lideres de equipo, como area u organizacion.
Obtener personal competente permitira ser un gran referente a la hora de captar al mejor
talento para trabajar en las organizaciones. Segun estudios actuales, uno de los
indicadores principales para los aspirantes a una vacante es un atractivo plan de carrera
gue se oferta en el cargo, acompafado de programas de apoyo para estudios y la

obtencién de certificaciones académicas.

La matriz ILUO es una de las herramientas que se ha utilizado para desarrollar
habilidades, especialmente en procesos productivos, sin embargo, no es restrictiva para
su aplicacion en procesos administrativos, comerciales u otros, su finalidad es la de
conseguir flexibilidad del personal, lograr un crecimiento tanto en conocimientos técnicos
como en motivacion, capacitarse dia a dia para que los cambios de puestos de trabajo
ocasionados por los diferentes volimenes de produccion o variabilidad de demanda, se
puedan efectuar sin que la calidad ni la seguridad de las personas se vean afectadas,
asi como poder efectuar una adecuada rotacion de las personas en los trabajos mas
incobmodos, pesados o repetitivos, sin que la calidad se averie para alcanzar una

excelencia operacional.

ILUO es un método de calificacion de competencia y habilidad, basada en el
desempefio, mide también conocimientos, pero éstos son una referencia Unica de la
calidad del producto esperado. La matriz busca obtener personal competente, con
habilidades fortalecidas, las mismas que seran desarrolladas posterior a un proceso de
entrenamiento, en el cual, los operadores posean la capacidad de aplicacién y replica de
conocimiento, y que, a su vez, los lideres de proceso realicen seguimientos periddicos
en funcion de evaluar la madurez, el desarrollo de habilidades y su impacto en el entorno

laboral.



Fue necesario realizar diferentes actividades para lograr el desarrollo de este
sistema, entre otras se estandarizaron los procesos por medio de hojas de operacion
estandar, haciendo énfasis en inocuidad, calidad, ergonomia y seguridad para asegurar
gue los productos cumplan con las caracteristicas requeridas por los clientes y la
legislacion aplicable. Se desarrollaron hojas de observacion para realizar una revision
constante de la correcta ejecucién de las actividades, asi como hojas de evaluaciones
escaladas segun el nivel de entrenamiento en el cual se requiere evaluar al personal, se
desarroll6 también material en Power Point y videos explicando claramente las
operaciones, ademas se implemento la matriz ILUO para definir el nivel de capacitacion
del operario y poder representar su desarrollo y madurez como profesional en la
organizacion, Por ultimo, se desarrollé un procedimiento para conocer el método con el
cual se esta implementando el sistema de entrenamiento asegurando el método de

implementacion.

La investigacion es parte fundamental para lograr realizar cualquier proyecto, si
no se cuenta con informacion sobre el tema a desarrollar, pues simplemente el proyecto
carecera de fundamentos tedricos que avalen la informacion incluida en el proyecto. Por
lo que la informacion recabada de acuerdo a diferentes autores representa la manera
correcta de confirmar que el presente proyecto estad sustentado con bases firmes y
fidedignas que ayudaron a comprender con mayor amplitud las caracteristicas y

conceptos que requiere llevar cualquier proyecto que habla de este tema en especifico.



6. Descripcion de la empresa u organizacion y del puesto o area del trabajo del
residente.

Grupo San Jacinto, esta ubicada en Rincon de Romos Aguascalientes, México,
se dedica a la fabricacién de productos lacteos tipo gourmet. (tales como Requeson,
Quesos: Mozarela en varias presentaciones y tamafios, asaderos en varias
presentaciones y tamafios, ahumados, caveros, entre otros. Pero sus productos estrella
son la mozarela rallada y el Bionda Requeson, de los cuales, uno esta teniendo un

impacto importante en tiendas departamentales de Estados Unidos.

Es una empresa orgullosamente mexicana, con mas de 30 afios de presencia en el

mercado de alimentos y particularmente apasionados por los productos lacteos.

En el afio 1990 nace oficialmente San Jacinto, cuando el propietario con ayuda de
un colaborador, fabricaban queso de forma artesanal en la cochera de la casa del rancho
de la familia.

La dedicacion, el esfuerzo y la visidn de diferenciarse y hacer siempre lo mejor
posible, fue abriendo caminos en el mercado para el emprendedor. Con el paso de los
afios, La experiencia asimilada y una demanda creciente, la empresa dio pasos

acelerados hacia la profesionalizacion y estandarizacion de sus procesos e instalaciones.

En estos mas de 30 afios, se han atendido en México a més de 2000 tiendas entre
Autoservicios y clubs de precios como Wal-Mart, HEB México, Soriana, Chedraui,
Costco, Sam’s Club e inclusive en HEB en Estados Unidos. Se cuenta con un equipo
comercial de mas de 100 personas que dia a dia fomentan el desarrollo de nuestras

marcas en dichos puntos de venta.

Este crecimiento constante ha obligado a la empresa a implementar un sistema
de entrenamiento, en el cual, se desarrolle en campo la estandarizacién de los procesos
y un sistema de evaluacion, para evaluar el nivel de entrenamiento de los colaboradores,
ademas de seguimiento al ILUO (método de entrenamiento) para el control de los puntos

anteriores, se trabajé en conjunto con el equipo multidisciplinario, para la implementacién



de este sistema de entrenamiento, donde me sigo desarrollando como especialista de
entrenamiento.

Ubicacién de la planta

El presente trabajo se desarroll6 en la empresa Grupo San Jacinto ubicada en el
kilometro 33 de la carretera Pabellon- Luis Moya con codigo postal 20435

Figural. Ubicacion de la empresa Grupo San Jacinto
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Dicha empresa, esta conformada por aproximadamente 300 trabajadores, de las
cuales, 10 pertenecen a el area de Desarrollo Organizacional, que es donde se desarrolld
el proyecto. Se trabaj6é de la mano con el gerente de capital humano, con revisiones de

avance, con base a cronograma y con mucha participacion también de supervisores,



para recabar informacion sobre los procesos y productos, por lo que, en la realizacion de
este proyecto, se trabajé en conjunto con el departamento de produccién.
El especialista de entrenamiento, es el encargado de generar y coordinar la liberacion de
toda clase de material a utilizar en el sistema de entrenamiento, para las areas de fundido
y formado que es donde se concentra la mayoria de las personas. Ademas de programar
las inducciones, observaciones y evaluaciones con base a cronograma de trabajo anual
y mensual.

Se eligen las areas de fundido y formado ya que es donde se encuentra el 38%
del total del personal operativo. El otro 62% esté distribuido en las otras areas de
produccién, ademas que son las areas mas susceptibles a errores, ya que es donde se

transforma la materia prima en lo nuestros productos.

MISION

Sorprender a nuestros clientes con productos alimenticios innovadores.

VISION

Ser una empresa confiable y reconocida en el mercado por sus productos
diferenciados y altos estandares de clase mundial. Rentable y financieramente sana,
guiada por la innovacion y generando experiencias de vida extraordinarias para sus

accionistas y colaboradores

OBJETIVOS

1.- Establecer las normas de comportamiento Etico de la direccion General, directivos y
empleados que laboran en Grupo San Jacinto o demas personas que interactan con la
misma, tales como clientes, proveedores, acreedores, autoridades, competencia,

sociedad, seguridad y medio ambiente.

2.- Fomentar las sanas relaciones laborales, para incrementar la mejora del clima laboral,
por medio del clima laboral por medio de quienes integran Grupo San Jacinto, con
acciones regidas por los valores institucionales que garanticen el cumplimiento de su

mision y Visién.



3.- Definir el Sistema de denuncias para informar o notificar practicas o comportamientos
gue vayan en contra de lo establecido en el presente cddigo, y en el caso de incurrir en
alguna falta, especificar las sanciones contenidas en el reglamento para sancionar la

falta a la que se hace acreedor

4.- Establecer el comité de Etica para atender casos criticos previstos y no previstos en
el presente Cddigo, bajo un criterio sano de administracion. En tal caso, se dejara

evidencia de la accion suscitada y se incorporara el tema al cédigo de ser necesario

VALORES

Gratitud: es valorarlas las cosas buenas de la vida que solemos dar por sentadas. Ser
agradecido todos los dias por lo que tienes y las oportunidades que se te presenten
Responsabilidad: es la capacidad para tomar un compromiso como propio, reconocer
nuestros errores y respetar a los demas sin culparlos

Amor alavida: es levantarse cada dia a luchar, trabajar, esforzarse y saber que es una
bendicion. Tener pasién y entusiasmo por lo que se hace, es tener la capacidad de
enfrentar grandes retos.

Trabajo en equipo: es la voluntad para cooperar y tolerar a los demas, con el fin de
alcanzar objetivos comunes.

Innovacion: es buscar con creatividad y permanentemente nuevas y mejores formas de
hacer las cosas.

Honestidad: es la congruencia entre lo que se piensa, lo que se dice y lo que se hace.

Organigrama.

La empresa Grupo San Jacinto es una mediana empresa, la cual esta dividida en varias
gerencias y puestos estratégicos que sirven para llevar a cabo una buena gestién en sus
operaciones, de acuerdo al rubro al que se dedica la misma. Por lo tanto, su organigrama
es bastante amplio. Este proyecto, al enfocarse en el entrenamiento del personal, se
concentro solo en la gerencia a la que pertenece el departamento que coordina el

proyecto tal como se visualiza en la Figura 2.



Figura 2.
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7. Problemas a resolver, priorizandolos.

En los procesos productivos de las area de Fundido y Formado, existia mucha
variacion en rendimientos debido a que no se contaba con la documentacion en piso
para elaboracion del trabajo diario, ya que no se habian estandarizado ni sistematizado
los procesos, en documentos, esto generaba variaciones en el producto terminado, del
cual, en muchas ocasiones, al realizar las pruebas necesarias al producto no cumplia
con las caracteristicas solicitadas para el siguiente proceso, lo que llevaba a un
reproceso, generando un costo extra para la empresa en tiempo y dinero, impactando de
manera directa en los costos directos y por lo tanto en la contribucion marginal de los
productos. Ademas, no habia forma de conocer el nivel de conocimiento de las personas,
ni manera de evidenciar dicho conocimiento, de esta manera cualquier persona era apta
para trabajar en cualquier operacion, sin necesidad de llevar a cabo ningun tipo de
entrenamiento ni capacitacion previa. Esta generaba muchos problemas de calidad en el
producto final e inconformidad por parte del personal operativo, al no conocer el método

correcto para la ejecucion de actividades asignadas.

Tampoco existia ningln método para observar y evaluar la ejecucién de las
actividades, para detectar puntos con necesidad de retroalimentacion del personal. No
habia manera de evaluar tedricamente, para determinar y evidenciar el nivel de
conocimiento del personal en cada una de las operaciones. Tampoco se tenian
catalogadas las operaciones como operacion critica o sencilla, para tener un punto de
partida en la formacion del personal operativo, para, de esta manera, enriquecer el
Kardex en el cual se resguarda todo tipo de documentacion personal de cada uno de los

colaboradores.



8. Justificaciéon

Debido a que en las &reas de fundido y formado se generaban variaciones en las
caracteristicas del producto, de las cuales, la gran mayoria de este material con variacion
es por la falta de entrenamiento y seguimiento en los conocimientos de cada persona
operativa sin respaldo ni evidencia del entrenamiento, asi como documentacién en que
basarse para realizar asignacion de estacion de trabajo o balanceo. De esta manera es
gue viene la variacion de tiempos o métodos de trabajo, y con ello, un producto no apto
para su formado. Otro factor es el de no conocer las caracteristicas exactas en las cuales
el producto esté en su punto de extraccion para el moldeado, de ahi un mal formado de
las tiras de queso y deformaciones. Ademas, al agregar los ingredientes a la malaxadora,
no se tiene un orden documentado, lo que genera que, al agregar primero los
texturizadores, se adhieren a las paredes de la tina y no se mezclan correctamente a la
fundida, lo que genera, que no logre el brillo ni la viscosidad necesaria o requerida en un
producto final para su empaque, y se tiene que reprocesar la carga completa para

estandarizarla y de esta manera su formado correcto.

Se aplicaron métodos ingenieriles para la correccion de dichos problemas y
trabajando siempre apegado al Sistema SQF (Alimentos Seguros y de Calidad) y a un
sistema HACCP (Sistema de Analisis de Peligros y Puntos Criticos de Control)
disefiando, implementando, administrando y mejorando sistemas integrados de
abastecimiento, produccion y distribucion de organizaciones productoras de bienes y

servicios, de forma sustentable.

La empresa no contaba con la transferencia, asimilacion, desarrollo y adaptacion
de tecnologias para facilitar el desarrollo del personal, por medio de una plataforma
digital, en la cual, el personal tomara los cursos y fuera evaluado para determinar su nivel

de entrenamiento y evolucién en la empresa.

No existe un mecanismo para integrar y dirigir equipos multidisciplinarios con las
areas de Calidad, Produccion, Ingenieria y Mantenimiento para la revision, correccion y
liberacién de los materiales de entrenamiento, por medio de reuniones presenciales y

virtuales.
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Aplicando conocimientos de Ingenieria, se estudiaron los procesos para optar por
un modelo de Hoja de Operacién estandar en el cual, se cubriera un amplio terreno de
estandarizacion, que hiciera énfasis en cuatro puntos importantes en la organizacion:
Inocuidad, Calidad, Seguridad y Ergonomia. Sin dejar de lado puntos criticos y la razén
de los puntos criticos donde se atrapa Maquinaria, Método, Mano de Obra, Material,
Medio Ambiente y Medicion.

Mediante este sistema de entrenamiento se lograra posicionar la empresa entre
las mejores empresas proveedoras de alimentos en las tiendas de autoservicios,
logrando ser reconocida por su disminucién de defectivo y reproceso a nivel nacional.
Mediante el mejoramiento en los métodos de ejecucion de los procesos, se lograran
ahorros importantes para la empresa, asi como la reduccion de tiempos empleados en
el reproceso, mayor espacio en cuartos frios para productos en proceso de oreo y

seguimiento y no de reproceso en espera.

Se realiza un mapeo de los equipos para visualizar las instalaciones y los métodos
de trabajo, para de esta manera, realizar un analisis y poder implementar posibles
cambios de cambio de Lay Out para mejorar los procesos para obtener resultados
aplicando la mejora continua sin dejar de lado la Seguridad y ergonomia de los
trabajadores.

Aplicando la experiencia y los conocimientos de Ingenieria, se integra en las Hojas
de Operacion estandar puntos importantes de Ergonomia en los cuales se busca, se
estudia y se prueban nuevos métodos de trabajo para facilitar la ejecucion de las
actividades diarias de los trabajadores para de esta manera, evitar esfuerzos potenciales,

o lesiones fisicas que generan ausencia de los trabajadores o deficiencias laborales.

Se realiza un analisis numérico en el cual nos demuestra el impacto econémico
en tiempo y espacio nos genera la carencia de un sistema de certificacion ya que todo
material en espera de reproceso es dinero que deja de circular para la empresa y este

es el resultado:
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En Grupo San Jacinto, las areas productivas trabajan 6 dias de la semana las 24
horas, lo que representa 144 horas de trabajo a la semana. Para consumir el reproceso
se le agregan 20 kilos de producto de reproceso a cada carga de la malaxadora y 40
kilos a la Cooker. Lo que representa un 10% de la carga es de reproceso. Las cargas de

pasta cruda son de 198 kilos.

Una carga de la malaxadora le genera un costo a la empresa de $342.50, el 10%
de este valor, son $34.2. Lo que nos indica que en cada dia se reprocesa en 11 cargas.
Esto nos da un resultado de $2,257.00 a la semana de gasto por reproceso de cada
linea, Se tendra un ahorro de $9,028.00 por mes de cada linea de produccion. Al final
del mes y considerando que se tienen dos Malaxadoras y Una Cooker con el doble de

capacidad, se tendra una disminucion de gasto por reproceso de $36,112.00 por mes.
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9. Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General:
Incrementar la productividad en un 10% en las areas de fundido y formado en la

elaboracion de Pasta hilada en la empresa Grupo San Jacinto.

Objetivos especificos:

+ Generar, Implementar y gestionar la matriz ILU para llevar un control del desarrollo
del personal.

+ Medir las competencias del personal a través de la matriz ILU para estandarizar y
sistematizar las operaciones manuales.

+ Reducir el rechazo de producto en un 20% al cliente, igualando el método de
ejecucion de los procesos.

+ Disminuir el reproceso del producto en un 15%, controlando la humedad en el area

de formado.
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CAPITULO 3: MARCO TEORICO

10. Marco Tedrico (fundamentos tedricos).

La gestion del conocimiento no posee una sola definicion, en el transcurso del
tiempo se han ido mostrando variadas explicaciones, su concepto depende de los

diferentes autores, que se enfocan en caracteristicas especificas.

Segun (Ordofiez, 2007) tiene perspectivas tacticas y operativas, es mas detallado
que la gestion del capital intelectual, y se centra en la forma de dar a conocer y
administrar las actividades relacionadas con el conocimiento, asi como su reaccion,
captura, transformacion y uso. Su funcién es planificar implementar y controlar, todas las
actividades relacionadas con el conocimiento y los programas requeridos para los

administrativos.

(Zabala, 2012) menciona que es el proceso que continuamente asegura el
desarrollo y la aplicacién de todo tipo de conocimientos pertinentes de una empresa, con
objeto de mejorar su capacidad de resolucion de problemas y asi contribuir a la
sostenibilidad de sus ventajas competitivas. La adquisicion y uso de recursos para crear
un entorno en el que la informacion es accesible a los individuos y en el que los individuos
adquieren, comparten y usan dicha informacién para desarrollar su propio conocimiento
y son alentados y habilitados para aplicar su conocimiento en beneficio de la

organizacion.

Segun varios precursores Clasicos de la Teoria del conocimiento se revela a:
Pitagoras quien ratifica que el hombre es la medida de todas las cosas, de las que

son en cuanto son y de las que no lo son cuando no lo son.

Platon, asevero que la existencia de un mundo lleno de ideas, ya sean invariables

o invisibles sobre las cuales, es posible adquirir un conocimiento verdadero.

Aristételes menciona que el conocimiento se observa como una adquisicién en
via directa, mediante la sustraccion o de forma indirecta concluyendo datos nuevos de
14



aquellos que ya son conocidos, mediante las reglas de logica, las mismas fueron
expuestas de forma sistematica por primera vez, como apoyo para superar las trampas
tedricas de los sofistas quienes eras los expertos en la ensefianza del sentido de las

palabras.

La transferencia del conocimiento en las organizaciones, ha permanecido como
proceso dinamico y activo durante varias generaciones, de modo informal por intermedio
de reuniones de reflexion a las sesiones y las discusiones, entre otras, de una manera
formal mediante el aprendizaje, y el entrenamiento profesional, y programas de
capacitacion. De una forma agil de negocio, en la administracién del conocimiento, se ha
tomado en cuenta la parte introductora inicial del conocimiento, la creacion de intranets
corporativos, de redes tecnolégicas y de otras formas de tecnologia para el conocimiento

de informacion.

Estrategias de Gestion de conocimiento

(Montoya Agudelo, 2016) sefiala que la integracion de conocimientos que se
produce en las organizaciones es producto del compromiso de las personas y como
consecuencia, ellas lo producen y solo requieren concientizarlo. Este proceso permite
gue las instituciones logren un conocimiento colectivo y un mayor impacto en su
capacidad para integrar conocimientos.
Divide de la siguiente manera las estrategias de Gestion del Conocimiento:

e Procesamiento del Conocimiento

e Procesamiento Organizacional.
Procesamiento del Conocimiento, conocimiento de la organizacion contemplado en tres
etapas:

» Generacion del Conocimiento.

» Codificacion del Conocimiento.

* Transferencia del Conocimiento.
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1.- Generacién del conocimiento; ampliacion de cantidad y calidad del depdsito de

conocimientos e ideas que pueden ser comprendidos de una mejor forma.

2.- Codificacién del conocimiento; conocimiento explicito, organizado y comprensible,

para ser utilizado por quien lo requiera.

3.- Transferencia del conocimiento; unién de actividades encaminadas a la difusion de

conocimientos, experiencias y habilidades para su facil uso.

Procesamiento Organizacional.
Almacenaje de conocimientos establecidos por gestores individuales o grupales,
y objetos encargados de conservar y mostrar peticiones de conocimiento, producidas en

los ciclos de conocimiento los mismos, que permiten descubrir y seleccionar lo requerido.

Ciclo de Vida del Conocimiento (CVC)

Referente al ciclo de vida del conocimiento, (Aportela, 2008) manifiesta que el
conocimiento se puede producir en un sistema social o por medio de personas, el
proceso de compartir informacion entre estas, se realiza de manera frecuente, a este
proceso se lo llama ciclo de vida del conocimiento, esta interaccién no se convierte en
un esquema unico en el cual se puede desarrollar. El CVC inicia con el descubrimiento
de problemas presentados en el procesamiento organizacional; durante el desempefio
de actividades, los colaboradores se mantienen ocupados en desarrollar procesos
organizacionales, lo que hace que perciban faltas en su conocimiento para alcanzar
acciones u objetivos. Finalmente, con el discernimiento del conocimiento validado,
creencias y preferencias, se podran detectar nuevos conflictos. 15 es importante
mencionar las etapas del proceso de gestion del conocimiento: almacenamiento,
recopilacion, estructuracién, divulgacion, control, generacion, distribucion, codificacion,

uso y explotacion.

Conocimientos y Habilidades
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Dos palabras que describen las competencias de una persona: conocimiento y
habilidad.

Conocimiento: aprendizaje de una persona de conceptos, principios e
informacion, respecto a un tema en particular, a través de libros, medios de

comunicacion, enciclopedias, instituciones académicas u otras fuentes.

Habilidad: aptitud para utilizar cierta informacion y aplicarla en un contexto. El
conocimiento, hace referencia a teoria, y habilidad, hace referencia a la aplicacion

exitosa de esa teoria en la practica y la obtencion de los resultados esperados.

El método de prueba y error, es una manera (til que permite desarrollar
habilidades. Ciertas habilidades de las personas se encuentran de forma innata. Un claro
ejemplo es, que algunas personas nacen siendo artesanos, los cuales posen una
habilidad impresionante en el uso de sus manos para crear. Sin embargo, las aptitudes
solo se pueden llevar en una persona hasta cierto nivele, para potenciar esta aptitud, se
requiere de forma adicional el conocimiento. Como el ejemplo del artesano, se muestra
que puede ser muy bueno en la artesania, pero requiere adquirir una certificacion
profesional, la cual permitira ir afinando de forma profesional sus habilidades. Del mismo
modo, varias personas pueden tener conocimiento teérico, pero no pueden poseer la

capacidad de utilizarlo para realizar una tarea.

El conocimiento es intangible, pero las habilidades pueden convertirse en
tangibles al aplicar esas aptitudes en un argumento y obtener el resultado deseado.
El conocimiento tedrico se puede transferir a otras personas. Sin embargo, existen
habilidades que nunca pueden ser transferidas. Como ejemplo, un mecanico de autos
puede intuir el problema que tiene un vehiculo, ya que, debido a su trabajo frecuente, ha
permito actuar desde la experiencia adquirida, pero el mismo mecanico puede no tener

la capacidad de transmitir esa intuicién a un aprendiz.

Lean Manufacturing
El Lean Manufacturing instruye acerca de una cultura creada por varias empresas

japonesas, cuyo fin era emplear mejoras en plantas de produccién. Lograron obtener
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grandes resultados en puestos de trabajo y en lineas de produccion. Tomando en cuenta
que no fue la primera practica realizada para la obtencion de estos resultados. Las
técnicas iniciales de perfeccionamiento de produccion, surgieron a principios de siglo XX
con aportes de F.W. Taylor y Henry Ford. Taylor los mismos que construyeron las bases
de la organizacion cientifica, adicional con el trabajo de Henry Ford el cual establecio las
cadenas iniciales de fabricacion de automdviles. Esta técnica buscaba una forma nueva

de organizacion, que poco a poco se fue aplicando en el resto del mundo.

Toyota Manufacturing System
En la culminacion del siglo XIX, nace la primera tendencia del Lean Manufacturing

en Japon por Sakichi Toyoda, quien fue el fundador del Grupo Toyota.

El Sr. Toyoda creo un dispositivo enfocado en la deteccién de problemas
generados en la produccion de telares, el mismo que daba una alerta a los
colaboradores, proporcionando una sefial en cuanto se rompia un hilo. La maquina de
Sakichi Toyoda no solamente fue de ayuda para la automatizacion de un trabajo
realizado de forma manual, sino que adicion6 un elemento de capacidad para deteccién
de errores en maquina, “Jidoka”. La produccién paraba en cuanto un elemento era
defectuoso, esto evitaba la produccion con errores. Esta practica adicional, aprob6 que
existan varios colaboradores para control de maquinaria, incrementando asi la
productividad en grandes dimensiones.

Kiichiro Toyoda implemento esta filosofia, y crey6 en una situacion ideal donde
las maquinas e instalaciones, asi como los trabajadores afiadan valor sin generar
desperdicio. Desarroll6 técnicas y métodos para eliminar desperdicios entre operaciones
y lineas de proceso. El resultado final tuvo éxito, el método Just-in-Time (JIT).

Eiji Toyoda ampli6 la productividad de los trabajadores, sumando valor al sistema Just In
Time, y construyo asi el Toyota Production System (TPS). Este modelo esta basado en
generar produccién solamente de la demanda y por solicitud del cliente, esto se integré
con la reduccion de tiempo utilizado para cambio de herramientas, a través del sistema
SMED (Single-Minute Exchange off Die), método utilizado para la reduccion de
desperdicios en un sistema productivo y asegurar el tiempo de cambio de herramienta

de un solo digito de minutos.
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Taiichi Ohno, en compafiia de Eiji Toyoda, apoyaron en la creacion del Toyota
Produccién Sistema, y forma las bases del proyecto Toyota para disefiar las cosas, o el
modelo Toyota.

En la actualidad Lean Manufacturing System de Toyota, se emplea en su totalidad
o casi, en todo tipo de empresas que poseen plantas de produccién. La Metodologia

Lean ha crecido hacia la implementacion de nuevas aplicaciones como:

1.- Lean Health. - aplicacién basada en el principio Lean, aplicado a la prestacion de
servicios sanitarios, contempla la eliminacién de ineficiencias para conseguir que el
trabajo realizado preste valor y cumpla las necesidades del cliente su objetivo es la
mejora de la calidad, eliminacion de desperdicios y reduccion de tiempos de espera,
costos y aumento de la productividad, sin generar un aumento de presiéon a los

trabajadores o disminucion de la calidad del producto.

2.- Lean Construction. - aplicacion creada para enfrentar las exigencias nuevas del
mercado, bajo la gestién de proyectos de construccién con el seguimiento de principios
de mejor continua y Lean Manufacturing, minimizando perdidas y maximizando el valor
del producto final, el cual ha sido disefiado de forma conjunta con el cliente. Finalmente,
se busca obtener un incremento en la productividad de procesos de construccion y asi
mejorar la rentabilidad del proyecto, eliminando todo aquello que no genera valor al

producto final.

3.- Lean Office.- filosofia de trabajo que busca generar valor para el cliente, facilitando
soluciones en las organizaciones, eliminando actividades que no generan valor y aportan
en la reduccion de tiempos, incrementacion de productividad y mejora en la calidad y
producto, para entregar a clientes, permite racionalizar y eliminar desperdicio en oficinas
y procesos administrativos, con la busqueda de obtener ahorros tomando en cuenta que
el 60% de los costos estan relacionados con el conocimiento de la demanda del cliente
Yy no necesariamente con las actividades productivas.

El punto comun entre las mencionadas aplicaciones, es la accion conjunta de directivos,

jefaturas y operarios, estableciendo principios de calidad, para optimizacién del trabajo,
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mejora de resultados y aplicacion sistémica de la Mejora Continua en todas las areas

empresariales.

TWI Training Within Industry se fundamenta en la mejora de la capacitacion a los

colaboradores en sus actividades y puestos de trabajo.

El TWI Service fue fundado en diciembre de 1940 “How to prepare instructors to
give intensive Job Instruction” su ideal, la preparaciéon de formadores para impartir
formacion en el trabajo. Con varios intentos practicos realizados, en noviembre de 1941
se lanzé el proyecto definitivo “Job Instruction”, cuyo principal objetivo es la instruccion a
mandos medios y operarios calificados de las empresas en como pueden formar a otros
comparieros. En el afio de 1942, se desarrolla el programa “Job Methods” Incremento de
la Productividad, Justo a Tiempo, Eliminacion de Desperdicio, Automatizacion KAIZEN,
Formacion del Personal META 29 (Métodos de trabajo), cuyo objetivo fue el de producir
mayor cantidad de productos de calidad y en menor tiempo, utilizando de la mejor forma
el recurso humano, maquinaria y materiales. En 1943 TWI Service lanza el ultimo
programa llamado “Job Relations”, el mismo que busca entrenar a mandos medio para
liderar equipos, y gestionar de una mejor forma los conflictos laborales.

Resultados de TWI

En el desarrollo de la Il Guerra Mundial alrededor de 1.000.000 trabajadores
ejecutaron funciones como, mandos medios y operarios, con proyeccion de crecimiento
en la organizacion y fueron formados en Job Instruction, 490.000 en Job Relations y
240.000 en Job Methods. Los resultados en las organizaciones fueron mas efectivos de
los esperado, de modo que:

e El 86% de trabajadores incrementd su productividad al menos un 25% en la ejecucion
de actividades del cargo.

e El 100% de las organizaciones logré reducir los periodos de formacién en un 25%.

e El 55% de las organizaciones redujo el desperdicio en produccion en un 25%.

e El 100% de las organizaciones redujeron las quejas de los empleados.
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Examinadas las cifras por el TWI Service, demostraron que la Il Guerra Mundial
fue vencida gracias a la gran capacidad de produccion que fue creada por la industria
americana. La contribucion generada por la aplicaciéon TWI, tuvo un gran impacto en el
desarrollo de la capacidad para produccion en la industria bélica. El desarrollo de los
programas de TWI Training Within Industry obtuvieron gran aceptacion e influencia en la
industria japonesa, en la actualidad convertidos en pilares de los que se conoce en
Occidente como KAIZEN (metodologia que busca potenciar las operaciones de valor
afiadido y reducir el desperdicio).

El aporte del programa TWI a la industria japonesa y su influencia en Kaizen y en
el Lean Manufacturing, quedaron marcadas en el articulo escrito por Alan G. Robinson y

Dean M. Schroeder para la revista California Management Review en el afio 1993.

Descripcion del ILU

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
gue los cambios de puestos de trabajo ocasionados por los diferentes volumenes de
actividad o variabilidad de la demanda, se realicen sin problema, asi como poder realizar
una adecuada rotacién del personal en los trabajos mas incémodos, pesados o
repetitivos, sin que ello afecte la calidad del producto, ni la seguridad del trabajador se

vea afectada.

El objetivo principal de implementar el Sistema ILUO es alcanzar la excelencia
operativa a traves 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
exito de un negocio y la principal diferencia competitiva entre las organizaciones. Es la
clave para que cualquier proyecto de implementacion de un proyecto Lean funcione a la

perfeccion.
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Lo que se busca es un compromiso por todos los trabajadores, mandos medios,
jefes de area, directivos e incluso de los sindicatos.

Con este método se les asigna una gran responsabilidad a todos los niveles
jerérquicos, en especial a los operarios, pues estos estan en contacto directo con el flujo
de la operacion y, por tanto, son los primeros en observar los problemas para que puedan

ser resueltos.

Estos principios promueven una mejor comunicacion, colaboracion y motivacion
en toda la empresa. Se deben descentralizar la toma de decisiones para asi, mantener

una estrecha contribucién con ingenieros, técnicos y trabajadores.

De esta manera, todos tendran la misma percepcién de la forma de ejecutar el
trabajo de produccion, incluso de la intervencion oportuna de los trabajadores de

mantenimiento.

Es la empresa quien debe facilitar que todos tengan los recursos necesarios para
llevar a cabo el método Lean. Dichos recursos, deben darles la posibilidad de que
renueven sus conocimientos, habilidades y experiencia, asi como las tecnologias y

materiales necesarios.

Los grupos de trabajo multifuncionales, son los encargados de distribuir la nueva
cultura para que todos se comprometan al cambio de la mejora continua y se logre una

cooperacién, comunicacion, deliberacién y acciones adecuadas.

Para esto debe existir un compromiso y motivacion en todos los niveles de la
organizacion. Se necesita querer y tener una actitud dispuesta a los cambios, incluyendo

cierta tolerancia ante la frustracion frente a las dificultades que puedan surgir.

Dentro de los equipos de trabajo multifuncionales, debe existir un responsable
directo, dicho grupo deben ser estable y bien determinado. Los temas en los que deberan

enfocarse deben estar bien especificados desde el inicio.
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Entre sus actividades principales, esta el desarrollo de trabajo diario mediante las
inspecciones, mantenimiento de maquinas, innovacion, distribucion de trabajo y control

de calidad.

Una organizacion con éxito estara determinada por sus lideres, este sera el mas
indicado para lograr que se cumplan los incrementos de numeros y las relaciones
interpersonales entre los equipos de trabajo, facilitando los caminos hacia el objetivo,

reduciendo las complicaciones y desarrollando oportunidades para todos.

Un buen lider, debe de tener un equilibrio entre inteligencia y entusiasmo, tener
confianza en si mismo y competencia profesional para no dejarse vencer por las
dificultades que se presenten. Debe tener facilidad de comunicacion y experiencia con el

trato humano.

Pero ademas de estas caracteristicas personales, debe estar preparado y tener
conocimiento sobre los procesos, métodos, equipos, materiales y tecnologias que
componen la empresa. Debe conocer las capacidades de los recursos productivos para

emplearlos correctamente.

Actitud flexible al cambio, para detectar no solo los problemas sino las
oportunidades de entrenar y aportar sus conocimientos, de modos que el resto pueda

ponerlos en préctica.

Capacitacién permanente

Debido a que este método implica una mejora continua en los procesos, también
debe existir una mejora constante en los trabajadores, para que siempre tengan clara la

nueva cultura de trabajo.

De determinarse cuales son los conocimientos, habilidades y recursos que se requieren
para cada trabajador. Es por ello que se deben realizar evaluaciones en cada uno de los
niveles para determinar el conocimiento y las habilidades puestas en practica

diariamente.
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Ya sea, que se detecten oportunidades de mejora 0 no, se deben programar
nuevos contenidos de informacion para mantenerlos actualizados y al tanto de lo que se
pretende alcanzar con la practica de sus conocimientos. Dicha capacitacion puede ser a

nivel individual o en grupo.

Las habilidades que se deben evaluar son tres: habilidades técnicas, humanas y
Lean Manufacturing. Por técnicas nos referimos a los conocimientos basicos, destreza
en las matematicas y medidas. Las humanas se refieren a las cualidades personales y
sociales. Las habilidades Lean son los conocimientos sobre técnicas y mejoras.

¢, Qué temas se deben impartir en cada formacién?

e Metodologia 5S y los pasos e implementacion.

e Aprender a analizar las operaciones y flujo.

e Saber realizar un VSM para representar el flujo de procesos.

e Nivelacién de produccion segun la demanda.

e Técnicas Lean: andén, mecanismos anti-error, jodika, matriz de auto calidad

« Principios de técnicas SMED para reducir los tiempos en la operacion

o Metodologia del sistema JIT.

e Ventajas el sistema pull mediante el sistema Kanban y cémo aplicarlos

o Utilidad que existe en los indicadores como medida de la eficiencia el sistema
productivo

« Implantacion de mantenimientos preventivos mediante los principios de TPM

Caracteristicas de un trabajador multifuncional

« Calificar la situacion del sistema productivo e instituir indicadores para evaluar el
proceso de mejora continua.

« Implantar sistemas de control en los procesos para eliminar completamente los
defectos.

e Sensibilizar a los operarios de la gran relevancia de su colaboracién activa en los
programas de propuestas para la mejora continua,

« Crear, establecer y gestionar con éxito un programa de mejoras basado en la
eliminacion de despilfarros.
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o Proyectary organizar la implantacion de las técnicas basicas del Lean: 5S, SMED,
TPM, Jidoka,

e Crear flujos de trabajo en “U” para disponer so6lo del material necesario para
producir y analizar el aprovisionamiento de la linea.

o Organizar y ejecutar un sistema pull de produccion para fabricar sélo lo que se
necesita, en el tiempo en que se necesita, con la calidad especificada y al minimo
coste.

o Establecer sistemas en el nivelado de produccién para reducir las pérdidas

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
s6lo 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.
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Tabla 1. Ejemplo de Matriz Posiciones de actividades y personal
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(Alvares, 2020) Menciona que el Sistema ILUO contribuye al cumplimiento de los
procesos de gestion del &rea de Recursos Humanos.

La informacién 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 a los resultados obtenidos.

De manera indirecta aporta informacion confiable para los otros procesos mencionados

anteriormente.

Ventajas de implementar el Sistema ILUO
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:

e Lacalidad de sus productos y/o servicios

e Reduccion de desperdicios

e Mejorar la satisfaccion de sus clientes

e Lograr la continuidad operativa
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e Polivalencia en sus operaciones

e Seelimina o reducen los paros por ausentismo, rotacion, incapacidades e impuntualidad
e El riesgo de accidentes es menor

e El supervisor tiene multiples opciones para configurar la operacion

e Aumenta la motivacion de los empleados

e Desarrolla el sentido de pertenencia hacia la organizacion

Niveles de habilidad ILUO
Las siglas ILUO tienen un significado gréafico y representan el avance que se va teniendo

en el desarrollo de los empleados de la organizacién. 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.

Figura3. Numeracion correspondiente a cada nivel

L L L]

LEVEL 1 LEVEL 2 LEVEL 3 LEVEL 4
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Implementacion del sistema ILUO
Los pasos generales para la implementacion del sistema ILUO son los siguientes:

1. Andlisis de criticidad
2. Elaboracion de la matriz de puestos
3. Definicion del Nivel ILUO requeridos
4. Establecimiento de los criterios y métodos de evaluacion
5. Documentacion del programa de desarrollo de multihabilidades
Un ejemplo de matriz ILUO seria el siguiente, que el que se puede ver el nivel adquirido

por distintas personas para determinados procesos:

Figura4. Ejemplo de Niveles en cada operacién y persona

HAME PUMCHING CUTTIMNG BENDING WELDING FORMING
Operator 1 I D D I u
Operator 2 | I D D |
Operator 3 | I I | I I D
Operator 4 | | I | | I D
Operator 5 D | D I I

N
(0]



(Sanchez, 2007) Es un programa de capacitacion y adiestramiento, debido a que
primero capacita al personal y después sigue un programa de seguimiento para que el
trabajador desarrolle sus habilidades en 1, 2 0 3 operaciones hasta estar bien adiestrado.
Este programa de capacitacion, se realiza mediante un area designada para capacitar,
pero también es un programa de adiestramiento sobre el terreno, es decir es aquel en el
cual se aprenden habilidades, conocimientos y actitudes con la ayuda de maquinaria y
materiales que se seguira usando cuando el adiestramiento vuelva a su estado normal.

ILU es un sistema de ayuda para la persona encargada de cualquier area de
manufactura, que en la mayoria de los casos es el supervisor. Este sistema nos permite
visualizar en forma rapida el nivel de preparacion de los trabajadores.

Definicion de los niveles.

|I= Realiza la operacion y cumple entre el 70 y 80% del tiempo estandar, Ademas conoce
el elemento clave de la operacion (este nivel se presenta mucho cuando el trabajador es
de reciente ingreso).

L= Realiza su operacion respetando la secuencia sin equivocarse, ademas cumple con
el tiempo estandar y la calidad.

U= Explica la razén de los puntos clave y tiene conocimientos necesarios para
ensefiarles a otros operadores su operacion, esta persona puede capacitar a los de

grado | y L y superar el tiempo estandar y la calidad.

Diagrama de Pareto

(PROGRESSA LEAN, 2014) menciona que un diagrama de Pareto es una gréfica
gue organiza valores, los cuales estan separados por barras y organizados de mayor a

menor, de izquierda a derecha respectivamente.

Esta gréafica permite asignar un orden de prioridades para la toma de decisiones
de una organizacién y determinar cuales son los problemas mas graves que se deben

resolver primero.

Su finalidad, es hacer visibles los problemas reales que estan afectando el

alcanzar los objetivos de la empresa y reducir las pérdidas que esta posee.
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Ademas, permite evaluar previamente, cuales son las necesidades del publico
objetivo y cdmo satisfacerlas con nuestro producto o servicio, logrando también, el
objetivo de mercadotecnia.

Fue anunciada por primera vez por el ingeniero, sociologo, economista y filésofo
italiano Vilfredo Pareto (1983-1923).

Mediante su estudio sobre la division de la riqueza en Italia en aquella época, llego
a la conclusion de que el 80% de la riqueza estaba en manos del 20% de la poblacion y
el otro 20% de riqueza estaba en el 80% restante.

El diagrama de Pareto esta conformado por una estructura dividida en tres partes:
= El eje “Y” izquierdo es la frecuencia de la ocurrencia del problema.
= El eje “Y” de la parte derecha es el porcentaje acumulado del problema total de
ocurrencias.
= La parte inferior del eje “X” muestra los problemas, quejas, defectos o desperdicios

que se presenten.

Al permitirnos enfocarnos en lo que en realidad afecta a la empresa, el diagrama de
Pareto logra:

v" Que la empresa mejore continuamente.

v El andlisis y priorizacion de problemas.

v' Optimizar el esfuerzo y el tiempo al centrarse es aspectos cuya mejora tendra un
impacto directo.
Proporcionar una vision sencilla y completa de los problemas
Hacer que la grafica sea facil de comprender.

Estimular al equipo de trabajo en la busqueda de la mejora continua.

S X X

De forma anticipada, verificar cual es la mejor herramienta de automatizacion se

puede usar o comprar para nuestra estrategia de marketing.

30



Ademas, el diagrama de Pareto permite compara los diagramas de un mismo problema
en tiempos diferentes, logrando asi determinar si hubo mejoras, cambios positivos en

dichos problemas.

Las tres etapas de la ensefianza

Tres fases fundamentales en la realizacion de todo método de ensefianza: la

planificacion, la ejecucion y la evaluacion.

El planeamiento: es la fase en la que se determinan los objetivos, las acciones didacticas
para lograrlos y desde luego los contenidos que interesan ser tratados. Esta fase puede

ser realizada por el docente por los mismos alumnos o por los dos.

La ejecucion: contempla la motivacion del grupo la presentacion del tema, la realizacion
de las acciones que indica el método, la elaboracién (tareas y ejercicios para la fijacion

e integracién del aprendizaje) y las conclusiones elaboradas por el alumno.

La evaluacion: utiliza pruebas de control u otros recursos que permiten al docente
verificar el nivel de aprendizaje y el logré del educando.
La evaluacion facilita la retroalimentaciéon que es la parte del método que permite hacer
reajuste al contenido o al mismo método para mejorar el resultado.
Recomendaciones: para cumplir con los objetivos educativos, la metodologia didactica
ha de seguir en su proceso, las siguientes recomendaciones:

= Permitir que el educando tome parte activa en el proceso.

= Dar oportunidad al estudiante para que investigue y construya conocimientos; que

observe, Indagué, recolecte datos, analice.

= Presentar los contenidos de manera interesante.

= Orientar la reflexion del alumno en todas las fases del proceso.

= Propiciar tanto el trabajo individual como el de equipo.

= Verificar el aprendizaje en cada una de sus etapas.
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= Cumplir las realizaciones de todas las etapas del método de manera que siempre
haya posibilidad para la sinéresis (presentacion), el analisis (elaboracion), la

sintesis (integracion) y la critica (apreciacion).

Hojas de Operacion estandar

Una lista detallada de todos los componentes relacionados con un proceso en
particular. A menudo incluyendo elementos como el disefio, la fabricacion y la
distribucién, una hoja de operaciones estandar proporcionara una estimacion del tiempo
requerido para completar cada etapa. También se divide con frecuencia en dos
secciones, manual y robot, para definir con mas precision el tiempo que se pasa entre
los dos tipos de trabajo de fabricacion. Una hoja operativa estandar es una herramienta
utilizada en la fabricacion ajustada que tiene como objetivo mejorar el proceso en su
conjunto a través de la estandarizacion.
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CAPITULO 4: DESARROLLO

11. Procedimiento y descripcién de las actividades realizadas.

Para el desarrollo de este proyecto se realizé de manera secuencial tal como
aparece en el cronograma de actividades (Tabla 4.1).11.1 Estudio interno para detectar

areas con mayor indice de errores

La primera actividad que se desarroll6 en este proyecto fue realizar un analisis
interno en las areas productivas de Fundido y Formado para detectar las actividades que
generan mayor impacto en el producto en caso que se realicen de una manera

inadecuada.

Tabla 2. Tabla de datos para el andlisis de Pareto

. p Datos . | Porcentaje
item Causa/Problema/Fenémeno recolectados Porcentaje acumulaéo
1 |Fundida liguida por una mala confirmacién del producto 34 26% 26%
2 | El producto presenta variacién de humedad en empaque 22 17% 43%
3 | El producto presenta un PH muy elevado 18 14% 56%
4 | Fundida liquida por omitir la confirmacién 14 11% 67%
5 | Fundida liguida por omitir el purgado del equipo 13 10% 7%
6 | Tiras de queso liquidas al momento de extruir la fundida 11 8% 85%
7 | El producto rebaso el tiempo de oreo 11 8% 94%
8 | El producto cumple con su tiempo de oreo y no cumple con las 8 6% 100%
caracteristicas
131 100%

Se enlistas las causa por las cuales se genero un reclamo interno o de calidad derivado
de incumplimientos con las caracteristicas del producto, para el siguiente proceso.

Se acomodan de mayor a menor los casos de reclamo por la causa en especifico, de
esta manera se detectaran el 20% de las causas nos generan el 80% de las

consecuencias.
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Figura5. Diagrama de Pareto

30% 120%
25% 100%
20% 80%
15% 60%
10% 40%
5% 20%
0% 0%

I Porcentaje ==@==Porcentaje acumulado

El diagrama de pareto, nos indica que las hay dos causas potenciales que nos generan la mayor
cantidad de defecto, una que presenta un 17% de los causas que es cuando el producto presenta
una humedad fuera de las especificaciones requeridas por el cliente y la mas fuerte con un 26%
gue es la de fundida liquida por una mala confirmacion del producto.

Por medio de los diagramas de Pareto se detect6 que la calidad del producto
depende totalmente de la mano de obra, por ello nos profundizamos un poco mas en las
areas de fundido y formado para investigar con Jefes de turno y supervisores de
produccién respecto a dichas actividades, y en conjunto con el equipo multidisciplinario
(Mantenimiento, Ingenieria, Desarrollo Organizacional y Calidad) se obtuvo como
respuesta coincidente que el fundido y extruido de la pasta en el area de fundido, son las
mas importantes ya que es primordial agregar los ingredientes de manera adecuada en
tiempo, forma y en la temperatura adecuada, ademas que se debe conocer a la
perfeccion las caracteristicas que debe tener la fundida para su extruido y el método de
correccion en caso de alguna irregularidad. Ademas, en el extruido para el formado debe
haber un equilibrio constante entre velocidad de rodillos, gusanos y bandas

transportadoras para el formado de las tiras de queso fundido.
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A continuacion, se presenta un Lay Out de las areas mencionadas donde se sefialan las

areas detectadas y que generaran mayor impacto con las caracteristicas del producto.

Figura 6. Lay Out del &rea de Fundido
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Como podemos observar en la figura anterior se remarcaron de color naranja el
area de las actividades mas criticas para la elaboracién y formado de pastas fundidas y
formadas, asi como la revision de la carga para determinar su condicion de calidad para
el extruido correcto. Es importante mencionar que la fundida no debe presentar pasta

cruda y debe ser con el brillo y consistencia caracteristicos de una fundida adecuada.

Esta area es una de las mas criticas debido a los tiempos de carga, las cantidades

de cada uno de los ingredientes y el control de las temperaturas son fundamentales para
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que el producto cumpla con las caracteristicas fisicas de una fundida ideal para el
extruido y formado de la fundida al entrar en proceso de enfriamiento.

Todas estas caracteristicas son base para determinar si el producto esta listo para
la descarga o se tiene que generar una fase extra de reprocesamiento que es lo que
genera gastos extras a la empresa debido a que estas situaciones son sin lugar a duda
generadas por la mano de obra, ya sea por esta estacion de trabajo o por un proceso

anterior.

Pueden ser diferentes las causas por las cuales el producto no cumpla con estas
caracteristicas las cuales son: que no se realiz6 el purgado del equipo de manera
adecuada, que no se agregaron los ingredientes en tiempo y forma, que las cantidades
o tipo de texturizados no es el adecuado para el tipo de producto a procesar o que los

pesos de las pastas o cremas no se pes6 de manera correcta.

Como podemos observar, todas estas causas de defecto tienen relacion con la
manera de realizar las actividades y pueden ser solucionadas estandarizando las
actividades, asi si los procesos se realizan de la misma manera, los resultados deben
ser los mismos siempre.

Elaboracion de Matriz, documentacién y materiales de propuesta para el entrenamiento.

Se elaboré una propuesta de Matriz ILUO para revision y a continuacion se presenta.
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Figura7. Matriz ILUO que se implementara para el sistema de

entrenamiento

PROGRAMA DE ADIESTRAMIENTO TECNICO (ILUV)

AREA DE TRABAJO DEPARTAMENTO MES DE APLICACION ELABORO REVISO

Fundido Produccion Septiembre

Vazquez
Romo
Juan

Francisco
Perez Ramirez
Rosalio
Soledad
Padilla
Gonzalez
Gerardo
Rodriguez
Ibarra
Santiago
Guerrero

NOMBRE

Hernandez
Hernandez

Jose Manuel

nver | Ocon Casillas
Gerardo de

Wilbert
Alejandro
Silva Martinez

~ | Jise Manuel
Emilio Araiza

% EN1X

| Erick Missael
”
Pablo Manuel
Diaz Macias

NOMBRE DE LA OPERACION No. HOE

w
3
.
;
-
;
.
;
;
»
.
»
§
;
;

Malaxadora

Cooker

Montaje de accesorios
Malaxadora

Desmontaje de accesorios
Malaxadora

Montaje de accesorios
Cooker

Desmontaje de accesorios
Cooker

Para la elaboracion de la matriz se colocaron las actividades en columna y se
etiquetan como: Nombre de la operacion. En la parte superior se colocaron los nombres
de las personas que pertenecen a el area sin excepcién algunay se tendra que actualizar
cada vez que llegue una persona nueva al area o cada vez que se genere algin

movimiento interno.

Donde se genere el cruce del nombre de la persona con la actividad en la cual
esta capacitado, se coloca la letra correspondiente a su nivel de entrenamiento en dicha
operacion, ya sea |, L o U. La matriz en automatico colocara una linea en el lado
correspondiente hasta formar la letra U, la cual nos indica que la persona esta capacitada

en la operacién cumpliendo con tiempo estandar y cuidando puntos criticos de calidad.

Al final de las columnas y filas de la matriz, se estaran contabilizando de manera
automatica la cantidad de personas que estan capacitadas en la operacion
correspondiente a esta fila y de igual manera se contabilizaran las operaciones en las

cuales las personas estan capacitadas y asi se llevara un control con el objetivo de que
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por lo menos tres personas sepan en cada operacion y que una persona este capacitada
en tres operaciones diferentes.

Elaboracién, Revision y liberacién de Materiales de entrenamiento

Se elaboraron Hojas de operacion estandar para estandarizar los procesos

Figura 8. Hoja de Operacion estandar implementada

Q GruPo z <
) >AN JacinTo | Bionda. HOJA DE OPERACION ESTANDAR |
A FECHA DE A
NOMBRE DE LA OPERACION COOCKER AREA NO. CAMBIO OB ICAGION REVISO
NOMBRE DEL PROCESO FUNDIDO FUNDIDO 1 EMISION
TIEMPO DE
MODELO O MAQUINA NO. DE CONTROL APRENDIZAJE GERENCIA
COOCKER HOE-02 30 DIAS PRODUCCION
- =
H =)
o ANALISIS DE LA OPERACION ILUSTRACIONES TIEMPO 313 PUNTOS CRITICOS
ez
213
1 Confirmacion de equipo
1.1 :Confirmar que la valvula del vapor se encuentre abierta, para X Confirmar que la llave de la

vélvula se encuentre abierta
(hacia abajo)

X iRiesgo de quemadura

esto, la manija se debe encontrar hacia abajo y alineada a la

Ui,

1

[N}

Confirmar que la valvula del aire se encuentre abierta, para X iConfirmar que la llave

se encuentre abierta
(hacia arriba)

esto la manija se debe encontrar hacia arriba y alineada a la

tuberia

Las hojas de operacion estdndar se realizan con base al mejor método de
ejecucién para asegurar que las actividades se realizaran de la misma manera, aunque

el operador sea nuevo en la operacion.
En el apartado del analisis de la operacion se describe la operacion
detalladamente sin dejar lugar a dudas y enumerando las actividades para asegurar la

secuencia en la cual se van a realizar las actividades.

Cuenta también con un apartado de ilustraciones que sirven de apoyo para las

actividades y asi asegurar posiciones y meétodos en los cuales se deben realizar.
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En los puntos criticos se debe colocar lo que necesita mayor atencion o de lo que
me debo cuidar al momento de realizar la actividad o si debo confirmar algo en el

producto o equipo haciendo énfasis en Inocuidad, Calidad, Seguridad y Ergonomia.

La razén del punto critico nos puntualiza el por qué, de los puntos criticos, las
consecuencias que puede haber en mi integridad, en la del equipo o con la inocuidad y

calidad del producto.

Figura9. Observacion de la operacion

FUNDIDO

Hoja de Observaciéon de la Operaciéon Cooker

Instrucciones: Observe y/o Realice las preguntas al operador de forma clara, asegurese que el operador entienda lo que debe de realizar o responder
en cada pregunta, marque con una cruz"X" cuando larespuestasea Slo NO, se le colocara N/A cuando no aplique, en caso de ser negativa la
respuesta se tendra que escribir en la parte de Observacién: Entrenar y/o Capacitar; asegurese de que las firmas estén completas.

Nombre: Noémina Fecha

Conoce las direcciones de las llaves de vapor y aire al encontrarse abiertas o cerradas.
Conoce lo que le puede ocasionar tocar latuberiade vapor.

Confirmael vaciado completo del aguaen latina.

Verificalatemperatura correctaen el panel de control.

Abastece los ingredientes de manera adecuada.

Coloco los ingredientes en lugar de acceso répido pararealizar lacarga.
Preparalasolucién de lavado correctamente.

Tomalas medidas necesarias para evitar un reclamo de cliente.

El suero sobrante lo depositaen el lugar indicado.

Conoce el método de vaciado de fundidade la cooker.

Sabe por que se debe confirmar que la salida se encuentre cerrada antes de lacarga.
Sabe encender el extrusor.

Sabe como activar el giro del extrusor.

Sabe como activar el rodillo parael formado de los submarinos.

Realiza el saneado frecuente de los guantes de trabajo.

Conoce laafectacion si serealizala carga conla salida abierta.

Conocelarazénpor lacual debe evitar que hay trozos de pastaen el piso.

Operador Nivel I: Cumple No cumple Observacion

EEREBREB®O®~No 0 A»WNR

1
i

Para la observacion de la operacion se realizé un listado de preguntas o puntos a
observar sobre la operacion, en donde los puntos van desde cosas sencillas en el
apartado para operadores de nivel I, hasta puntos mas criticos en los cuales se debe

tener un criterio alto sobre la calidad del producto o control en el manejo de los equipos
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y paneles de control dependiendo el tipo de operacion en la cual se encuentren, asi como

las consecuencias que se tienen en caso de una mala ejecucién de las actividades.

Figura 10. Cuestionarios de evaluacion para el personal

PRUEBA NIVEL I COOKER

INSTRUCCIONES CUESTIONARIO: Lea y responda las siguientes preguntas que se le hacen en el cuestionario cuidadosamante,
por favor no conteste en las hojas del cuestionario, conteste las preguntas en las hojas de respuesta rellenando el circulo de la
respuesta correcta.

Eiemplo:
Pregunta
1 Quien descubrio America?
A Los Vikingos
B Marco Polo
C Cristobal Colon
D Todas son correctas

Hoja de Respuestas

espuep La respuesta correcta es la 'C" Cristobal Colon, usted

No R
1 | [ YD) debe de rellenar la respuesta correcta en /a forrma como
o ® s= muestra
3 & O &
PREGUNTAS
1 Cual es la secuancia para agregar los ingredientes a la Cooker?

A No se debe seguir ninguna secuencia es igual el resultado

B Los texturizadores deben ir primero, despues la pasta y por ultimo la crema

C Debe ser primero una parte de la crema, despues la pasta, los texturizadores y la otra parte de la crema
D Ninguna es correcta

2 Conoces la razon por la cual se debe respetar la secuencia al aplicar los ingredientes a la Cooker?
A Para lograr una fundida homogenea
B Para que los ingredientes no se adhieran a las paredes de la Cooker
C Para lograr una correcta mezcla de los ingredoentes
D Todas son correctas
3 sabes cada cuanto tiempo o en que eventos debes sanitizar tus manos?
A Cada vez que suene la alarma sonora
B  Por lo menos cada 20 minutos
C Cada que me aleje de la operacién, por lo menos cada 20 minutos o cada vez que suene la alarma.
D Ninguna es correcta

4 Conoces las consecuencias de no respetar los tiempos o eventos para el sanitizado de manos?
A Se pueden manchar y puede dar mala apariencia
B El producto se puede contaminar y podemos tener reclamos de cleinte
C No hay ninguna consecuencia,
D Todas son correctas
5 Conoce las cantidades que debe usar para la preparacion de la solucion de lavado?
A El bote debe estar lleno y el cloro que consideres necesario
B Deben ser 15 litros de agua y 200 ml de cloro
C Puede ser solo agua sin cloro
D Ninguna es correcta
6 En que sentido se debe encontrar la manija del vapor para la inyeccion de vapor al equipo?
A Se debe encontrar en sentido opuesto a la tuberia
B Debe encontrarse hacia abajo, alineado a la tuberia del vapor

C En cualquier sentido se mantiene abierto
D Ninguna es correcta

Para las evaluaciones, se realizaron tres tipos de evaluacion en cada una de las
actividades, uno para el nivel |, otro para el nivel L y otro para el nivel U. Es un listado de
preguntas, en donde las preguntas van desde las cosas mas sencillas en el apartado
para operadores de nivel I, hasta puntos mas criticos en los cuales se debe tener un

criterio alto sobre la calidad del producto, control en el manejo de los equipos y paneles
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de control dependiendo el tipo de operacién en la cual se encuentren, asi como las

consecuencias que se tienen en caso de una mala ejecucion de las actividades.
Las evaluaciones seran el filtro que nos generara una credibilidad en los

conocimientos del personal para encontrarse en el nivel en el cual se encuentre y las

operaciones en las cuales se encuentre en la matriz.

Figura 11. Presentaciones con Audio y Video

GRUPO

SAN JACINTO
D J

AREA FUNDIDO

En las estaciones de trabajo en las cuales se necesita manipular algun tipo de
equipo y que requiere de cierto grado de conocimiento ya sea de valores especiales,
manejo de paneles de control o equipos electrénicos, se realiza una presentacion
explicando la operacién y los puntos en los cuales se necesita prestar atencion en equipo

o producto para que las personas puedan desarrollarse de una manera correcta.
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Con el fin de facilitar el entrenamiento de los trabajadores, se crean videos con
una explicacion detallada de cémo se deben realizar las actividades, puntualizando
aspectos de calidad, inocuidad, seguridad y ergonomia en los cuales se debe prestar
mayor importancia y que son determinantes para que la calidad de los productos sea la

solicitada.

Implementacion de entrenamiento en area Piloto.

Se capacito primero a los supervisores y lideres de las areas que seran los
encargados de implementar el sistema en piso y darle seguimiento con el resto del

personal, de esta manera se generara mayor avance y seguimiento del personal.

Figura 12. Presentacion de las tres etapas de la ensefianza

y
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Para el area de fundido y formado se asignaron tres personas las cuales se
entrenaron de manera satisfactoria con un alto indice de comprension, debido a que es
algo que ya conocian y que solo se necesitaba reforzar y que conocieran la metodologia

para realizar el entrenamiento con el resto de sus compafieros.
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Se entrend a los lideres también en la metodologia de las tres etapas de la
ensefianza en donde primero se le presenta el proceso y observdé como se realiza
presentado herramientas y equipos necesarios en el proceso, después realiza la
actividad siendo observado puntualizando puntos criticos o errores que llegue a cometer,
por ultimo, se evalUa si realmente esta listo para realizar la actividad siguiendo de cerca

su formacién hasta su liberacion.

Aplicacién de Observacion y Evaluacion a personal en érea piloto.

Una vez transcurrido el tiempo de espera de 30 dias para realizar las
evaluaciones, se comienza con una observacion de la operacion que varia dependiendo
la operacién en la cual se encuentre para determinar si controla a la perfeccion la
operacion. Tiene que realizar o contestar de manea acertada por lo menos el 80% de los

puntos a observar.
Se realizé también la evaluacion correspondiente al nivel |, para la evaluacion

debe sacar por lo menos un 80% de aciertos, una vez que aprobado el examen, pasa al

siguiente nivel de la misma operacion.
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Figura 13. Seguimiento de Matriz ILUO

PROGRAMA DE ADIESTRAMIENTO TECNICO (ILU)

AREA DETRABAJO DEPARTAMENTO MES DE APLICACION ELABORO
Fundido Produccion Septiembre
OPERADORES POR OPERACION N N _— -_— o
0| o On TN o |o [
tg_gga 8Elo N0 |oco Kol 2= [vseol 28
% EN1X ﬂ,'ct::,o:mE:cl_: 0TV |aT=(v 50D 7] o @5l 5§19
— 2cE8(8gElogo|ovE| <5 |£5R 528 2§ (vgcl =8
OPERADORES POR OPERACION NOMBRE = _22 E N O D g oz 3 Qo -g ° g 3 g e g % B s (] 5 £ g < s
=0 038X T oNlxTO == |x = O 2 oc |50 o N
<8z> ELTot ER 020027 28 |8§°° 58
% EN1X__ 7 a w w -0 a
< - < -, < . < - < -, < o < o < . < o < o < o < o
NOMBRE DE LA OPERACION No. HOE MR ER RN R R NN 5| g
w z w z w z w z w z w z w z w z w z w z w z w z
Malaxadora | | |
Cooker |
Montaje de accesorios | | |
Malaxadora

Desmontaje de accesorios | | |
Malaxadora

Montaje de accesorios | | |
Cooker

Desmontaje de accesorios | | | |
Cooker

Como se puede observar en la imagen, se encuentran personas ya en nivel | y L
y estan registradas en la matriz, de esta manera se lograra tener el control de cada una
de las personas y de cada una de las operaciones. De esta manera se controla el que
solo personas que aparezcan en la matriz como nivel por lo menos en | pueden realizar
la actividad de esta manera se lograr reducir el porcentaje de errores en las operaciones
y con ellos aumento en la seguridad ya que las personas conoceran los riesgos del area
y los puntos criticos que debera cuidar en cada una de las operaciones en las cuales

aparezca en un nivel de entrenamiento en la matriz.
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Cronograma de actividades

Tabla 3. Cronograma de actividades a desarrollar

Actividades por

Quincena

11.1 Estudio interno para
detectar areas con mayor
indice de errores.

11.2 Elaboracion de
Matriz, documentacion y
materiales de propuesta
para el entrenamiento.
11.3 Elaboracion,
Revision y liberacion de
Materiales de
entrenamiento.

11.4 Implementacién de
entrenamiento en area
Piloto.

11.5 Aplicacién de
Observacion y Evaluacion
a personal en area piloto.
11.6 Registro y
seguimiento del personal
en matriz ILUO.
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CAPITULO 5: RESULTADOS

12. Resultados

Los objetivos plasmados al inicio del proyecto basados en la optimizacion de las areas
de Fundido y Formado en los cuales se buscaba reducir los indices de re trabajo,
implementando un sistema de entrenamiento que impacte de manera directa la

seguridad de los trabajadores y la calidad del producto.

Con base al analisis interno de las areas, y con el apoyo de herramientas como lo es
el diagrama de Pareto, se logré detectar que la mano de obra es quien impacta de

manera directa las variaciones en las caracteristicas del producto.

Una vez detectado el problema, en conjunto con el equipo de trabajo se puntualizaron
de manera directa las actividades que afectan la calidad de nuestros productos y estos
son los resultados:

+ Cuando al agregar los ingredientes y se agrega primero los texturizadores, estos
se adhieren a las paredes de los equipos y no se mezclan de manera correcta con
la fundida, para ello se establecié que se debe agregar primero la cremay la pasta
y por ultimo los texturizadores para asegurar que la formula no sufrird ninguna
modificacién involuntaria.

+ Lacrema se debe agregar en dos fases en los cuales en la primera fase se agrega
el 33.3 % de lo que la formula nos marca, y para la siguiente fase se debe agregar
el resto y debe presentar una temperatura de 64°C, si esta segunda fase no se
realiza en la temperatura establecida, la fundida presenta variacion en cuanto a

espesor lo que genera problemas para el formado artesanal que se la al producto.
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+ Una vez concluido el proceso de fundido, la pasta debe ser maleable, con brillo,
consistencia y espesor adecuados para el extruido, si no cumple con estas
caracteristicas, se debe agregar un ciclo extra de fundido para su correccion, sila
fundida es vaciada a los extrusores y no cumple con las caracteristicas
mencionadas, el moldeado no serd el esperado y las piezas no cumplirdn con las
especificaciones requeridas por el cliente.

+ Si al estar realizando las actividades en las cuales se tenga contacto con el
producto no se utiliza el equipo de seguridad y proteccion para el producto o no
se respetan los tiempos de saneado de herramientas y manos, el producto se
puede contaminar y generar defecto en el producto.

Una vez que las personas fueron evaluadas, se actualiza la Matriz de habilidades en
la operacion correspondiente, de esta manera se lleva el control del personal y se conoce
a ciencia cierta en cuales operaciones puede operar cada persona y que personas

pueden operar en los procesos.

Figura 14. Matriz ILUO actualizada con las primeras evaluaciones

PROGRAMA DE ADIESTRAMIENTO TECNICO (ILU)

C AREA DETRABAJO DEPARTAMENTO MES DEAPLICACION ELABORO REVISO

Fundido Produccion Septiembre

nnnnnnnnnnnnnnnnnn

Romo

oooooooooooooooooooo NOMBRE

Vazquez
Rosalio
Soledad
Padilla
Gonzalez
Gerardo
Rodriguez
Ibarra
santiago
Guerrero

Wilbert
Alejandro
Silva Martinez
» | Jise Manuel
Juan
Francisco
Perez Ramirez
Emilio Araiza
Hernandez
Hernandez
Jose Manuel
e [ Ocon Casillas
Pablo Manuel
Diaz Macias

% EN1X__

" | Erick Missael
" Gerardo de

No. NOMBRE DE LA OPERACION No. HOE

1 Malaxadora | | |

2 Cooker ‘ ‘ |

Montaje de accesorios | ‘ |
Malaxadora

Desmontaje de accesorios ‘ | |
Malaxadora

Montaje de accesorios | | |
Cooker

. Desmontaje de accesorios | ‘ | |
Cooker
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Como podemos observar en la Figura 13. Aparecen ya en su gran mayoria con un Nivel
| en la matriz, seguirdn en ese Nivel hasta el proximo periodo de evaluacion y se le
programara el seguimiento para pasar al siguiente nivel que es el L.

Para reducir el riesgo de variacion en estas actividades, se implementaron las hojas
de operacién estandar para que las operaciones se realicen de misma manera siempre
y no existan variaciones en cantidades, método ni temperaturas diferentes a lo

establecido en la hoja de operacién estandar.

Figura 15. Estandarizacion de las actividades

NOWERE D LA GPERACION MALAXADORA AREA
NOMERE DEL PROCESO FUNDIDO
FUNDIDO
NODELO © MAQUINA NO. DE CONTROL L'Eé“é’ﬁn?zi . GERENCIA
CHT1Y 2 HOE-01 30 DIAS PRODUCCION

No. ; : : iyl )

PAS ANALISIS DE LA OPERACION ILUSTRACIONES TIENFO & 22 | PUNTOS CRITICOS

o : - PR

4 iCargaydemrga de malaxadora

41 ntes de iniciar produccion, después de un paro prolongado i X0 i ipeS5agsegundosseginsealo |
iabrir la vihwula de purgado de vapor, hasta que no se note Poi i inecesario
{condensado( hasta que deje de fluir liquido visible en el vapor] '

42 {posteriormente se procede a carg‘arlamlva.agregando PX0 L ARadir una holsa de crema
i1 bolsa de crema(1/3) para que quede en el fondo de la Pl ik
imalaxador y ayude a que no se adhieran los ingrediente 3 las ;
iparedes dea tolva, (en caso que sea cuajada cultivada, omitir
ieste paso) i

43 {Continuar con |a carga de los texturizadores{ |a cantidad { X i iRespetar las cantidades
ivaria dependiendo la familia a procesar. ver anexo pr-poe-003) {1t lindicacas dependiendo del tipo de
| ifamilia a procesar |

En la figura anterior se muestra cdmo es que en las hojas de operacion estandar se
encuentra todo tipo de actividades y como es que se deben realizar todas y cada una de
las actividades, de esta manera, les queda mucho mas clara la operacion detectando
puntos criticos de calidad y seguridad, asi como conocer cual es la razén de los puntos

criticos.
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Una vez detectadas las areas y operaciones criticas, se procedio con el punto 4.2
la elaboracién de la Matriz, documentacién y materiales de entrenamiento de propuesta,
los cuales se meten a revision y aprobacion para dar banderazo inicial con la
estandarizacién en todas y cada una de las actividades de las areas involucradas,
concluyendo con estas actividades con la revision con el equipo multidisciplinario todo
esto para dar seguimiento al punto 4.3. Para el punto 4.4 se capacita a un grupo
seleccionado por personal de produccién para dar inicio con el entrenamiento con este
nuevo sistema obteniendo como resultado una mejor comprension de las operaciones y
el total conocimiento del proceso, de los puntos critico y la razén de los puntos criticos,
de esta manera el personal sera mas consciente de lo que realiza, como lo esta

realizando y por qué lo debe de realizar de esta manera.

Para el punto 4.5 se realizaron las primeras observaciones y evaluaciones a las
personas que se capacitaron con base al material de entrenamiento, obteniendo un
resultado aceptable ya que quedo en el limite con una calificacion de 85.7 que, aunque
no es lo que se esperaba, ya que la intencién es que la persona domine a la perfeccién
la operacion para de esta manera asegurar la correcta ejecucion de las actividades.

A continuacion, se muestra una de las evaluaciones elaboradas y una observacion

de la operacion:

En la figura 17 se presenta primero el programa de evaluacion al personal para el
mes de noviembre, diciembre y enero para el cual estas personas entraran en proceso
de evaluacion y se les estara observando la manera de ejecutar sus actividades y en

caso de ser aptos seran asignados como nivel | en la Matriz
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Figura 16. Programa trimestral de evaluaciones

Manuel Ocon

INDUCCION

PROGRAMA TRIMESTRAL DE EVALUACION DEL PERSONAL DE FUNDIDO Y FORMADO
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OBSERVACION

EVALUACION
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Figura17. Diagrama de Flujo del personal

DIAGRAM DE FLUJO DEL SEGUMIENTO DEL PERSONAL EN AREAS DE PRODUCCION
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Como parte del seguimiento del personal operativo, se presenta en la Figura 18, el
recorrido del personal y en el cual es asignado primero a un area Inicial y en operacion
sencilla para que vaya conociendo los procesos y su importancia, y cumple con su
proceso de formacion en esa operacion para pasar a operacion media y asi ir avanzando
hasta llegar a operaciones criticas de areas donde el impacto de calidad y seguridad es
muy alto.
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Figura 18. Gréfico de Medias de Analisis X-R

GRAFICO DE DATOS DE MEDIAS
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Se realiza un andlisis de control X-R con los datos generados en el producto QR21,
se realizan pruebas de humedad, Grasas, PH, etc. Para este caso, tomamos los datos
obtenidos de la humedad para analizar su comportamiento a lo largo de este semestre.
Como se puede observar en el diagrama de dispersion, los datos si se encuentran dentro
de los limites superior e inferior, pero no presenta puntos especificos de variacién entre
las muestras, el comportamiento es inestable, lo que nos indica que aun existen puntos
en los cuales se puede mejorar para disminuir el rango de comportamiento para que la
probabilidad del error sea ain menor. Se requiere continuar con las observaciones de la
operacion, para detectar el punto exacto en el cual se estd generando esta variacion. Se
lleva buena tendencia para lograr el objetivo de reducir el rechazo del cliente en un 20%,
es este caso, nuestro cliente es el area de empaque y si el producto llega con mucha
humedad, tiene problemas para rallar el producto.
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Figura19. Grafico de Rangos del Anédlisis X-R
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El grafico de rangos nos da un dato mas exacto de los puntos en los cuales el
producto se encuentra fuera de especificacién, hay puntos en los cuales rebasa el limite
superior, lo que nos indica que esta elevado en humedad. Se continda trabajando en el
area de fundido para capacitar, observar y evaluar el personal ya que hay un punto de la
hoja de operacion estandar en la cual se menciona que la Cooker se debe purgar
peridodicamente y probablemente es la razdn por la cual la humedad del producto QR21
tiene ese comportamiento, de esta manera se lograra el objetivo de reducir los casos de

reclamo en un 20%.
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Figura 20. Grafico de comportamiento de humedad de Julio

GRAFICO COMPORTAMIENTO DE HUMEDAD EN JULIO DEL
PRODUCTO QR21
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Se analiza el comportamiento de los datos obtenidos en las pruebas de humedad en
el producto QR21, para lo cual la norma interna nos especifica que no debe ser mayor a
55 ni menor a 50. Como podemos observar se encuentran varias muestras por arriba de
los 55, lo que no indica que estan fuera de especificacion y se debe dar mayor tiempo de

oreo o bien a reproceso.
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Figura2l. Grafico de comportamiento de humedad de diciembre
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Realizando una comparativa entre la figura 21 y la figura 22 se puede observar una
mejoria notable en cuanto al comportamiento de las pruebas de humedad del producto
QR21, lo que nos indica que el objetivo de reducir el reproceso en un 15% va con muy
buena tendencia en este producto que es el de mayor demanda, se continla trabajando
con la estandarizacion de los procesos y el entrenamiento del personal detectando areas

de oportunidad y fallos en los procesos.
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Figura 22. Grafica de comportamiento de reproceso del MZ36
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Se analiza el comportamiento del reproceso del mes de mayo a el mes de
noviembre del producto MZ36, como se puede observar en la imagen, la disminucion del
reproceso es notoria en este tipo de producto. Lo que nos indica que el proyecto esta
presentando numeros positivos, reduciendo un 45.7% el reproceso en este producto,
gue, aunque aun no se alcanza el objetivo de la reduccion del 60% en casos de reclamo,

se lleva una buena tendencia hacia los objetivos establecidos.
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Figura 23. Rendimientos del afio 2022
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Se analiza el comportamiento semanal del rendimiento del afio 2022, y como se
puede observar, presenta un aumento de rendimiento, a partir de la semana 43,
presentando un aumento del 1.5% para la semana 52. Lo que nos indica que el proyecto
esta teniendo un impacto minimo, pero con buena tendencia hacia el objetivo del 10%
de aumento en los rendimientos. El departamento de produccion e ingenieria,
continuaran analizando los comportamientos ya que se espera que se continue con esa

tendencia durante parte del afio 2023.
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

13. Conclusiones del Proyecto

Como pudimos observar en la figura 23, se obtuvo un comportamiento de los
rendimientos, en los cuales se observa una mejoria, la cual nos arrojé un aumento del
1.5%, que, aunque se encuentra un poco alejado del objetivo, el comportamiento va en
aumento, por lo que ese espera que ese comportamiento se mantenga por algunas
semanas mas ya que se ha inculcado un modo de trabajo estandarizado en cada una de
las estaciones de trabajo ya se continua enriqueciendo el sistema de entrenamiento,

abarcando cada vez mas terreno dentro de la empresa.

Con base a los objetivos planteado, podemos concluir que para el objetivo de la
implementacion de la matriz de habilidades ILUO, se ha logrado satisfactoriamente,
puesto que ya se encuentra implementada y el personal se encuentra evaluado y en su
nivel correspondiente. Se continua con la evaluacion y registro de las personas en la

matriz para la estandarizacion en las demas éareas de la planta.

Se tomaron los productos que tenian mejor comportamiento para realizar los
analisis, como lo son el MZ36 y QR21, por lo cual, para los objetivos de la reduccién de
rechazos de cliente y la reduccion reproceso, podemos concluir que en los tipos de
producto que se analizaron si se cumple con los objetivos de la reduccion de un 20% de
rechazos de cliente, y el de la reduccion de reproceso en un 60%, por que por lo menos

en estos productos, se cumplieron los objetivos.

Conforme el proyecto madure y se dé alcance a todas las areas productivas, se
debe ver reflejado ya en forma general en toda la planta, puesto que ahorita nuestros
clientes somos nosotros mismos, el producto pasa de fundido y formado para los cuartos
frios para el oreo correspondiente, y posteriormente al area de empaque. Entonces los

defectos que se detectan en estas areas, son los que se reflejan en el proyecto.
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En mi experiencia realizando las residencias profesionales en la empresa Grupo
San Jacinto de Rincon de Romos Aguascalientes, pude involucrarme en los procesos de
fundido y formado, conociendo la transformacion desde las materias primas, hasta el
formado correcto, permitiéndome asi conocer el proceso y desarrollar habilidades que
me permitirian detectar las &reas de oportunidad y proponer mejoras que ayuden en el

funcionamiento general del proceso.

A partir de esto, conoci la importancia de la estandarizacion, el control y
entrenamiento del personal para la mejora de los procesos productivos, y de la
importancia de respetar tiempos, cantidades y temperaturas. Asi como sus
consecuencias de no hacerlo de manera estandarizada. También se logré conocer de
los beneficios que se tiene al tener un sistema de entrenamiento bien estructurado e
implementado, porgue no solo impacta la calidad y los costos de fabricacion, si no que
brinda seguridad y empoderamiento al personal, asi como una mejora continua y
constante ya que es un trabajo de entrenamiento y retroalimentacion en cada una de las

estaciones de trabajo.

Gracias a la aportacién como la implementacion de cuatro puntos tan importantes
para cualquier proceso del ramo alimenticio como lo son la seguridad, la inocuidad, la

calidad y la ergonomia en las hojas de operacion estandar.

La implementacion de este sistema de entrenamiento, es el inicio de una nueva
era en la empresa Grupo San Jacinto, esta nueva era se basa en la implementacion de
procesos Lean, que poco a poco se iran implementando cada una de sus herramientas
de calidad para brindar seguridad y un mejoramiento continuo en toda la empresa en

general.
Todo esto me hace concluir satisfactoriamente con estas actividades las cuales

me llenaron de experiencia y seguramente me preparan para ejercer exitosamente mi

carrera.
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CAPITULO 7. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

14. Competencias desarrolladas y/o aplicadas.

14.1. Apliqué habilidades de ingenieria para disefiar un modelo de hoja de operacion
estandar que cumpliera con las necesidades de las operaciones involucrando la

ergonomia, seguridad, calidad e inocuidad en los procesos productivos.
14.2. Apliqué métodos cualitativos y cuantitativos en el analisis e interpretacion de datos
y modelado de sistemas en los procesos organizacionales, para el comportamiento de la

calidad de nuestros productos.

14.3. Disefé e implemente cronogramas de actividades relacionadas al proyecto para
seguimiento a fechas compromiso década miembro y actividad.

14.4. Implementé material en linea para el entrenamiento y evaluacion del personal de

nuevo ingreso o para cambios de area o estaciones de trabajo.

14.5. Se disefié un diagrama de flujo con la ruta especifica en la cual se va a direccionar

al personal en proceso de entrenamiento.

14.6. Gestioné el sistema de entrenamiento de la organizacién con un enfoque orientado

a procesos y capital humano para incrementar la productividad.
14.7. Implementé planes y programas para el entrenamiento y seguimiento del personal.
14.8. Apliqgué métodos, técnicas y herramientas para detectar areas de oportunidad de

mejora en la maquina, método, mano de obra y materiales, con una vision estratégica a

la mejora continua.

60



14.9. Promovi el desarrollo del capital humano, para la realizacion de los objetivos del

proyecto para un entrenamiento eficaz y oportuno.
14.10. Utilicé nuevas tecnologias de informacion y comunicacion en la organizacion, para

el entrenamiento, evaluacion y seguimiento de cada uno de los colaboradores.

14.11. Apliqué habilidades directivas y de ingenieria en el disefio, gestion, fortalecimiento
e innovacién de la matriz de habilidades para el seguimiento al nivel de habilidad del
personal de fundido y formado.
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CAPITULO 8: FUENTES DE INFORMACION

15. Fuentes de informacion

Referencias de Libros

Socconini L. (2015). Lean Six Sigma Gren Belt para la excelencia en los negocios.

Barcelona. Marge Books.

Referencias de Revistas

Sin referencias de revistas

Referencias de internet:

Bibliografia

1-Alvares, A. (13 de Agosto de 2020). Lean Construction Mexico. Obtenido de

https://www.leanconstructionmexico.com.mx/post/sistema-iluo-qu%C3%A9-es-y-como-

implementarlo-ejemplo-de-matriz-iluo

2- Anchondo, A. (29 de Julio de 2011). La administracion del capital humano en las
organizaciones del sector rural. Obtenido de
https://www.redalyc.org/pdf/141/14119052011.pdf

3- Aportela, R. (1 de Abril de 2008). La segunda generacion de la gestion del conocimiento:
Nuevo enfoque de la gestion del conocimiento. Obtenido de
https://www.redalyc.org/pdf/1814/181418336002.pdf

4- Google Maps. (2 de Noviembre de 2022). Obtenido de Direcciones de Google Maps para
ubicacion: https://www.google.com.mx/maps/@22.351295,-102.2327357,12z?hl=es

5- Montoya Agudelo. (2 de Julio de 2016). El recurso humano como elemento fundamental para
le gestion de calidad y competividad Organizacional. Obtenido de
https://www.redalyc.org/pdf/3579/357947335001.pdf

6- Ordofiez, A. (14 de Enero de 2007). Los escenarios de la gestion del conocimiento y el capital
intelectual en los procesos de investigacion. Obtenido de
https://www.redalyc.org/pdf/860/86005006. pdf

7- PROGRESSA LEAN. (16 de Septiembre de 2014). Diagrama Causa-efecto. Obtenido de

https://www.progressalean.com/diagrama-causa-efecto-diagrama-ishikawa/
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8- Sanchez, A. (13 de Julio de 2007). La capacitacion y adiestramiento en Mexico: Regulacion,
ralidades y retos. Obtenido de https://www.redalyc.org/pdf/4296/429640260010.pdf
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17. Anexos

Hoja de Respuestas

CAPITULO 9: ANEXOS

P vozey [T
" Qscac. Andces Casillas e

o - AO2Z

IExumm 'Prumsdiu ge; ?

Lider/Sup .
T Gregoveia

Nivel 1

No] :

[ o
-, D
> Cod e oD
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" @ (& (D))
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Calificacion 8§

o

Instrucciones: Reliene el ovalo completamente de la respuesta que considere correcta, la pregunta se anula si solo tacha el ovalo "X"
o le coloca un punto, también se anulara si usted rellena dos o tres respuestas en la misma pregunta, la calificacién minima aprobatoria

es de 8 en escala del 1 al 10
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FORMADO
Hoja de Observacion de la Operacion Escurrido

Instrucciones: Observe yio realice las pregunlas al operador de forma clara, asegurese que el operador entienda lo que debe de realizar o responder en
cada pregunta, marque con una cruz "X cuando la respuesta sea Sl o NO, se le colocara N/A cuando no aplique, en caso de ser negaliva la respuesta se
tendré que esciibir en la parie de Observacion: Entrenar y/o Capacilar; asegirese de que las firmas estén completas.

Nombre: Oseae  Nadees Ca‘si“{-\.s Meding Nomina 03y Fecha 3~ Mov 209 3

El operador Nivel I: pi No cumple Observacion

(o]
=
N

1 Utiiza el equipa de proleccion completo y correctaments . _
2 Coloca el carro escurridor en posicion adecuada para el escurrido R 7

3 Prepara la solucion da lavado con las canli e .

4 Saniliza sus manos cada 20 minulos. 7 - = la

5  Sabe en que momania debe cambiar el agua de sanilizado. 2 Moacate ha tocads cambiala
6  Coloca la coladera de manera correcla 7

7 Alrealizar los cortes de la pasta los realiza desde la base de la tina. 7{ -

8 Respsta ol lismpo de sspara para el primer corte de la pasta o - o

9 Los ulenclios de corte de la pasta permanecen e la solucion de lavado / - — r:; 7 A
10 Uliliza ei timer de manera correcta / ) -

11 Conoce los tiempos de escumiod de la pasta 7/;7 B —

12  Conoce el lempo que debe Wranscurrir de espera entre cada giro de la pasia -

13 El guante largo lo uliliza corectamenta amarrado al antebrazo - - _ T

4 Sa asegura de sanilizar sus manos y ulenciios de corle .

El operador Nivel L: Cumple  No Gumple Observaciones

1 Conace &l praceso completo del escurrido de la pasta

2 Conoce el flujo de pasiciones de las linas escurridoras

3 Sabe cual es la funcion de la coladera y su correcta pasicion

4 Conoce las direcciones de los cortes que sa le reslizan a la pasta

5 Se asegura de realizer el corle desde la base de la ina escurridora

6  Sabe cuales son las consecuencias de no realizar el corte desde la base

7 Sabi les son las de no realizar el la base

B  Realiza los gires de os blogues de pasta y los coloca en la pisicion indicad

9 Conoce las diferencias de |las paslas cullivada y cero

El operador Nivel U: Cumple  No Cumple Observaciones

1 Conoce fa razon de pasar la tina al lado derecho para concluir el escurrido .

2 Conoce la razon de iniciar el proceso de escurido en el lado izquierdo T

3 Realiza los cortes de la pasta en las posicionss indicadas. o
4 Alrealizar los cortes, quedan los cubos definidos

§  Realiza los giros de las paslas de manera adecuada

6  Conoca las consecuencias de no ulilizar el equipe adecuado para la aclividad

7  Conoce las consecuencias de no sanitizar manos y heraminelas en tiempo y forma

8  Conoce las consecuencias de incumplir can las BPM's. o
9  Conoce las consecuencias de un reclamo de cliente

10 Conoce las diferencias de las paslas cillivada y cero

Operario Entrenador/Supervisor

Coord. Certificacién
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Formato paa Carta do  Presentacein
Do i Agradecrmiento de Resdencias Profesonses 'w"‘m’
competencias

Be) por
"”/’ Revisién 0
PE\. | [Feiewnciania Norma 150 0001 2018 751

Pigina: 1 de 1

Depanaments GESTION TEC ¥ VNG
No de Ofco 041

ASUNTO PRESENTACION DEL ESTUDIANTE
Y AGRADECIMIENTO

PABELLON DE ARTEAGA, AGUASCALENTES 14 DE AGOSTO 2072

LUSS LUNA FLORES

GRUPO SAN JACINTO
GERENTE DE CAPITAL HUMANO
PRESENTE:

El Insstuto Tecncidgico de pabelidn de Arteaga, bene a bien presentar @ sus fnas alencones 8 C. SUAREZ REYES
LUIS ALBERTO, con nimero de control A181050731 de 8 INGENIERIA INDUSTRIAL MIXTA. quen desea
desamolar en ese organismo el proyecto de Residencias Profesionsies, denominado “Optimizacién del proceso
awahmmnhmwnmmw'ammwmammﬂmm
Ce Cuatro a seis meses

amm«wwmummmmmumnmmmm
mmmmammmmummmu«cx,mm
AP.TEC031.03 e inscripotn en o IMSS

Mm.mmmmmwwmmymmu
mm.mmnmammmmammm
MWdWydedmammd“nMMM

Nmmmmum“mm.ﬂommmbwam
mds atenta y dstinguida consideraciin

ATENTAMENTE @ EDUCACION | P
Extwlenca en Facocdn Teonodoen. B
“Tavra Swrrgve Férte's // ISR TEOMER AL e Mk 56 MTYACK
- P DAL At YD) O LA VTN MC s
NN RO
JULISSA ELAYNE COSME

CASTORENA
JEFA DEL DEPARTAMENTO DE CESTION TECNOLOGICA Y VINCULACION
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Hﬁu eiied : San Jacinto de Rincdn de Romos Aguascalientes,
Carveters Pabeion. 1 als Moys bm ) San jacions
Rirctn de Romes Agpeascaliontey

Pabelidn de Arteaga Aguascalentey
Jubo del 2001
Asunto: Carta de Aceptacién,

At'n: Dra. Julissa Elayne Cosme Castorena
Jofa Del Dopto. Gestién Tecnoldgica Y Vinculacién

PRESENTE:

Por medio le comunico que el C. Luls Alberto Suarez Reyes, alumno del Insttuto
Tecnoldgico de Pabelidn de Arteaga, de la carrera de Ingenlerfa Industrial
modalidad mixta con nimero de control A181050731, fue aceptado para realizar
sus Residendas Profesionales con el proyecto Optimizacién de los procesos
fundido y Formado en la empresa Grupo San Jacinto, tenlendo como asesor
extamo al gerente Mario Luls Luna Flores,

Sin otra particular por el momento, agradezco su atencién prestada a la presente.

ATENTAMENTE Sﬁnlmwro
GRUPO SAN IO SADECY
RFC -

/ Cha o Tt
Corrtgon mun 11
z ;—/ Pobeton Liss Mowa & # 20400

GERENTE DE CAPITAL HUMANO

oA TTH RSN SO B RARIL S L

N L L LA

* el b
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B'Sm JACINTO Bno’;d& @ %

San Jacknto Rincdn de Romos Ags, & 06 de diciomtre de 2022

Asunte: Carts de terminacion de residencias profesionales.
Atn: Jbssa Eayne Coswa Caslorena

Jela do depio., gestidn lecnoldgica ¥ vincufacon

Atn: Dr. Jowh Ermesto Ohvera Gonzdlez

Divector Institto Tecnokdgico & Pabeldn de Arteogs

Por medic de |a presenio ks comunico que el C. Luls Aiberio Sudrez Reyes, alumno
(a) del Instiuto Tecrokigico de Pabelion de Arteags, de la carmers de
modalidad mixta con numero de contrel A181050731, conchuyo sus

Industrial
resdencias profesionales con of proyecto *Optimizacién del proceso de fundido
y fermado en la empresa Grupo San Jacinio™ en ol periodo sgosto-diciembre

2022 cubriendo 500 hotas.
Sin obo particutar por of momento, SgradR2Co su Mencidn prostads a 19 prosents.

—
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L OBJETIVO.

Dasamollar a los colaboradores a través de un sistema de capacitacidn y adiestramianto

tecnico que permita evalusr y cerificar las competencias requeridas para el puesto.

Objetivos especificos.

= Utilizar el método de las 3 etapas de |2 ensefisnza para capacitar al personsl en el
método esténdar, fomando come guia las Hojas de Operacidn Esténdar (HOE)

= Ewsluar al personal de forma objstiva y estandarizeda mediante la= Hojas de
Observacién de la Operadidn y un examen de conocimientos para deferminar el nivel de
adiestramiznto.

« Garanfizar la comecls ejecucién de las operacionss y eliminar la= desviaciones de
Calided. Inocuidad y Seguridad

» Documentar el historial de entrensmiento de cada colshorador de Grupo San Jacinto

IIl.  DISTRIBUCION Y LOCALIZACION.

Copia Mo. Puesto que Resguarda Ubicacion
QOriginal Especialista de entrenamiente | Oficina de D.O.

Ill. ALCANCE
+ Aplica para todo el personal operstive de Grupe San Jacinto.

IV. DEFINICIONES
4.1 CALIDAD: Conjunto de caracteristicas de un producto, senvicio o proceso, que
le confiere su apfitud para satisfacer las necesidades del usuario o cliente.
4.2 INICUIDAD: Que no causa dafio o sfecta la salud.
4.3 CONTAMINACION: Es Iz presencia de materis exrafia, sustancias tidcas o
microorganismos, en cantidades que rebasen los limites permisibles o en canfidades
tales que reprasenten un rizsgo a la salud
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4.4 CONTAMINACION CRUZADA: Froceso por el gue las bacterias de un érea son
trasladadas, generalmente por un manipulader slimentario, a ofra dras antes limpia,
de manerz gue infecta alimentos o superfides. Los casos més peligrosos de
confaminacién cruzada s= dan cuanda un manipulador alimentaric pasa de manejar
li crudos ar li y8 cocinados sin svarse |as manos entre
ambas fases.
45 BUENAS PRACTICAS DE MANUFACTURA: Son los principios bésicos y
préciicas genersles de higiens en la manipulacidn, preperacién, elsboracion,
envasado, slmacenamiento, transporte y distibucidn de alimentos pera consumo
humane, con el objeto de garantizar gque los productos se fabriquen en condiciones.
=anitarias sdecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes & ks produccidn
4.6 LIMPIEZA: La =liminacién de fiers, residuos de slimentos, suciedsd, grass u
otras materias objetables.
4.7 DESINFECCION: Reduccidn de los microorganismes patdgencs y ofros que
adutteren la naturaleza de los slimentos
METODO DE LAS 3 ETAPAS DE LA ENSENANZA: |as practicas de la
ensefianza cumplen un proceso que abarca tres fases principales,
comespondientes a otras tantas tareas especificas: la planificacion, la
ejecucion vy la evaluacion de la ensefianza. En cada una de estas fres
fases deben considerarse al menos siefe dimensiones de la ensefianza:
los objetivos, el encuadre espacio-temporal, el sujeto que aprende, los
contenidos, los recursos, Ias estrategias didacticas y las estrategias de
evaluacion del aprendizaje.

V. DESARROLLO DE PROCEDIMIENTO

Establecer I3 metodologia para el estudic del comporamiento del frabaje del personal de
produccion a través de programas de capacitacion para cada estacion de trabajo, cada programa
de capacitacion comgrende 3 canificar personal altiaments capacitade, 2l frabajo s lleva a cabo 3
través del models ILU va que cada letra del modelo represents un nivel de entrenamients en cada
=stacion de trabajo.

Nivel I: Realiza la operacion con supervision. No tiene criterio y habilidad.

Nivel L: Realiza la operacion sin supervision, Tiene criterio y habilidad.

Nivel U: Tiene la capacidad para capacitar personal nuevo en la operacion

La capacitacion de los empleados permite plansar, mejorar y realizar de manera méas

aficiente las actividadas, en colsboracion con los demds integrantes da la organizacién; por
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lo tanto, es relevants construir un equipe de trebsjo de alto rendimiento y realizar una labor

profesional con los mejores estandares de calidad. 3. Toda persona de nuevo ingreso, deberd ser asignade en un drea inicial v en las
=] de stacién consiste en p = al la stacid operaciones sencillas. y el supervisor solicitars gue se agregue al programa de
previa como i parz d llar mejor las i en el fio comecto adiestramiento técnico para su seguimienio. en el cusl, tendra que =sparecer
de las funciones en los puestos de trabaj i en los p . sombreado en amarillo pars identificarlo como persana en proceso de capacitacicn y
Este programa splica pars cads una de |as estaciones de frebsjo y se basa en las =& le quitara el sombreado hasta que alcance &l nivel L
cualidades del trabajo 2 reslizar. Concluido &l programa =2 espera que 2| personal sea
de iy i de las normas establecidas por ks empresa, ya que PROGRAMA DE ADIETRAMIENTO TECHICO (1L U}
una vez certi zerd i para a ‘en un siguiente nivel. armace tAAs s s on EACHM wram
En cada unc de las estaciones de trabajo se desarrcllarén heramientas pars evaluar a Furide | Preduccion Septiermbre
las personas que cumplan con los jisi i Dicha idh i al . <38 E ] 3'; e li ]
I i ) —r HOMSRE i ] }% 2 i ‘E EE uig LA
proceso de certificacion en cada uno de los niveles del sisterna ILU, de tal manera que se E i ‘.E L ixé 1 £§ i
pretende que &l obtenga los i ) ics para S— - . . _._. - "
N : w] sommocineromoon [ woec [\ ¢ T 6 (€ W6 B[ B8 ] £ e B
las que le 1den en el lugar de frabajo. T T T 1T T 1T T T

4. Toda persona que s inicie en operacién o drea nueva, deberd ser capacitado por el
Vi PROCEDIMIENTO supervisor con bese sl método de las fres etspas de ls ensefianza y con un
‘acompafiamiento cercana hasta que alcance el nivel L de |a operacidn.
1. Las dreas se clasificaran por el grado de impacie que generan en la celidad del
producto. Inicial, Media y Final.

2. Las actvidades s= i por illas, ints dias y criticas segdn el grado de
y el impacto de i i calidad y i
' Operacian bisica, ne iene ringin grade de
complejidad, ni genera impacts con l calidad del
praducta

g| Dpercion que tiene cierto grada de dificultid o
gue tiens cierta grado de impacts de calidad
(Canfirmaticnes de la calidad del preducta)

Critica

Operaciin que tiene mayor impacta e calidad al

A etabarar el predurts y site grada de complejidad,

debe canocer de unidades de medida y manejo de
paneles de contral de |2 aperacidn

U SAN JACINTO

U SAN JACINTO

N JACINTO ETAPA 1 u-sx ) ETAPA 3
AN JACINTO »
EXPLICAR LA OPERACION b -
o VERIFICAR LO ENSENADO
1. Verificar el grado de conocimiento acerca de la operacidn (qué sabe la persona de la
nueva actividad). . _ _ _
2. Hablar acerca de la actividad que van a realizar, principalmente de los objetivos y la 1. Solicitar que explique la operacion sin ejecutarla, mencionando pasos
importancia de ello para el proceso, principales, puntos criticos y sus razones
3. Explicar las partes, dispositivos y herramientas que se utilizan para la ejecucién de la 2. Cuestionar puntos criticos y que te explique las consecuencias de no
actividad. respetar los pasos,
4. Mostrar la HOJA DE OPERACION ESTANDAR v explicar la operacién con base a ella, 3. Hacer que realice la actividad mencionanda los pasos principales, puntos
5. Hacer que se ubique en la posicidn correcta para la actividad puntualizando la criticos v la razon de los puntos criticos, corregir sin falta, lo que no
Seguridad, Inocuidad y Ergonomia realizé o menciond correctamente.

HS?\'; JaciNTO

5. Cada tres meses se an las iones i con base

e ETAPA 2 al comportamiento de cads persona. Los supervisores y D.0. se encargarsn de
MOSTRAR COMO SE HACE LA OPERACION Y HACER QUE LA REALICE asignar a las personas a evaluar.

6. Para determinar a las personas a evaluar, se considerara la discipline, actitud de

=arvicio, inicistiva, buenas précficas de manufactura, asistencia, retardos, eto.

7. El supervisor reslizara uns cbservacion, si la persona sprueba la observacicn, el
1. Mostrar cdmo se hace la actividad mencionando los pasos principales, pe pru
puntos criticos y la razén de los puntos criticos. coordinador de entrenamiento resliza una nueva chservacion en piso, si todo sale
bien en la observacidn, da luz verde para gue s= reslice la evaluacidn escrita.
2. Hacer que realice la actividad observando como lo hace. . . .
Dichos documentos seran resguardados por personal de DO en las oficinas del
3. Asegurar que toma en cuenta los puntos criticos y la razén de los puntos departamento.

criticos, corregir sin falta, lo que no realizo o menciono correctamente.
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FUNDIDO
Hoja de Observacion de la Operacion Cooker
- ok A o
Somisne: Romina Fecha
‘Oparador Nivel I Cumgle Mo cumpls Obsarvacin
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Fara reslizar las hojas de cbservacién y los cuestionarios, deberd basarse en la

informacion de las hojas de cperacidn estdndar pars asegurar que la persona

conoce de lo gue se le esta cuestionando u observanda.

o

Toda perscna permanecerd 3 meces en & nivel que le comesponde y =i aparece en

&l programa se le i las pondientes al nivel para poder
tener ls oportunidad del ascenso al siguiente nivel, estacion o drea.

10.En caso que |a persona no en &l prog 3 3 en la estacidén de
trabajo v en el nivel que le comesponde hasta una nueva fecha de programacion.

11.Las iniciaran su i en las i illas de dress
iniciales, y aprobar sati i las - e cada uno de los niveles |,
L y U da cads operacidn sencilla, i pasara & iGn i iz y

deberé sprobar las evsluaciones de cada uno de los niveles de cada operacidn

intermedia para pasar a operacion critica y aprobar las evaluscionas de cada uno de
los niveles | L U de i criticas sath i F g repetir

los mismos pasos para dreas Medias y Finales.

AN JACINTO

13. Cusndo una persona aparezca por Primers veZ en una operscion nuevs, se le
afizde en 2| programa de adiestramiento técnice, un tridngulo pera identificar que

iniciara su p o itacidn en una nueva

PROGRAMA DE ADIETRAMIENTO TECHICO (1L W)

— e L
<o T i

14. Cuando la persona pase las evaluaciones de los niveles | y L y sea operador recurrente de

la operacidn, == le agregara un fridngulo a la celda en la gue s= genere el cruce de la

columna

con la fila que comesponds para identificar que el operador es titular de esa

operacidn.

bE Ly

AMEA G TRARAIG lwmvﬂ«um O APTLCA

Fundide Produccion Septien

| NOMBRE ig; ;E gi

Hevnande:
Hevnande:

Terer Ramuer
Rouak

Emilio Aeniza

ERRE

R es———rpre— p— R TR

e

E

o)~

4

Malaxadora

(T e | S

Cockir

Montaje de accesorios

Malaxadora Jg

Desmontaje de accesorios

15.Cada persona debe tener una hoja de seguimiento individual en donde se registraran las

operaciones en las que alcanzo el nivel L o U y == actualizara cada vez que sparezca en el
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12.Cada 2 meses después del proceso de i se reslizara |2

del programa de adiestramiento técnico segdin al nivel que pase el personal que
apruebe la= evalusciones y afadir personal que se integre al equipo de frabsjo o
personal que cambie de dres. Colocar un sombreade de color amarlle para

identificar al personal nuava an el rea.

PROGRAME DE ADIETRAMIENTO TECMICO (1LU}
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SAN JACINTO

programa de evaluacion. Tambien se registrara todo fipo de capscitacion sjena a la

operacién yio DC3 que adquiers durante su estancia en grupe San Jacinto. Personal de
D.0. zers guien se de i ¥ en digital y'o fisisco dicho

documento.

16.En caso que una persona este en un nivel L o U en alguna operacion y cometa una falis
grave del proceso o gemere algun problema de cafidad, s persona debers regresar un
nivel. i esta en U regresa a L, si esta en L regresa a | y si esta en | inicia de cero el
proceso de entrenamiento.

VIL. REFERENCIAS
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