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1.- GENERALIDADES DEL PROYECTO.
1.1.- INTRODUCCION

La realizacion de esta investigacion contiene toda informacion de lo que se dedica actualmente la
empresa INTERFIL en Tultittan Edo Mex, los reconocimientos y certificaciones que esta empresa
posee por su prestigio en el sector automotriz y la evolucién de afio con afio para poder lograr cada

uno de sus triunfos obtenidos hasta el dia de hoy.

Este trabajo se realizé con el fin de implementar una herramienta que ayude al departamento de
capacitacion y Desarrollo de personal con el procedimiento de la identificacion de necesidades de
capacitacion para conocer las habilidades, competencias y conocimientos de cada uno de los
colaboradores en las diferentes ares de Interfil para asi poder comparar los niveles requeridos segun
los descriptivos de puestos ya planteados. Asi como una investigacion de las caracteristicas que debe
poseer una matriz de habilidad, su funcién e importancia para la empresa, asi como también las
competencias a desempefiar y evaluaciones de cada uno de los colaboradores para asegurar la
correcta y segura forma de realizar sus actividades cumpliendo con normatividades necesarias y
procedimientos de parte de las diferentes &reas involucradas: Recursos Humanos, Seguridad e

Higiene Ambiental, Calidad, Produccion y Manufactura.

Este proyecto nacidé después de un levantamiento de un hallazgo en una Auditoria anual de parte de
un cliente de Interfil dado a que la empresa no cumplia con dicho requisito. Se planteé este proyecto
para hacer la entrega lo antes posible y que no sea afectada la empresa con el levantamiento de una

no conformidad.



1.2.- JUSTIFICACION.

Brindar capacitacion al personal en una organizacion es de suma importancia ya que para poder
conocer e identificar las Necesidades de capacitacién de una organizacién es necesario conocer el
nivel actual de las habilidades, competencias y conocimientos de cada uno de los empleados en las
diferentes areas que existen, asumiendo que todos los empleados necesitan un entrenamiento para
su formacién en su puesto requerido, se podran elegir mejores programas, de manera que estos
aborden las brechas de las competencias de cada empleado segun la categoria, funciones y

necesidades que este tenga.

La implementacién de las matrices de habilidad las tiene que llevar a cabo personal que entienda las
metas y prioridades del departamento, asi como también tener conocimientos basicos de este para

que se pueda evaluar de una forma correcta y eficaz.

La Matriz de Habilidad ayudara a fomentar el Autoconocimiento y la motivacion ya que cada persona
conocera sus habilidades, asi como también sus debilidades a mejorar continuamente de acuerdo

con los criterios de la empresa.



1.3.- PROBLEMATICA ESPECIFICA A RESOLVER

1.- El pasado 18 de septiembre del afio 2021, se presentd una auditoria del Sistema de Gestion de
Calidad para “Interfil’, a la Jefatura de capacitacion y Desarrollo para evaluar los procesos,
conocimientos de los colaboradores asi como también el control de toda la documentacion en las
diferentes areas de produccién de Interfil especialmente a las areas de plisado de papel, corte de
malla, oval, carrusel 2 y Carrusel 3 ya que son las principales areas que manufacturan los filtros de
Aire que se venden en las tiendas del cliente y en el cierre de Auditoria se comenté que se levanté un
hallazgo ya que ninguna de las areas mencionadas tenian una Matriz de Habilidad ni mucho menos
una evaluacion del personal para saber si realmente sabian utilizar los instrumentos de medicion que

estdn mencionados en el plan de control.
Segun la Norma (1SO-9001, 2015) dice que:
La organizacion debe:

a) determinar la competencia necesaria de las personas que realizan, bajo su control, un trabajo que

afecta al desempefio y eficacia del sistema de gestion de la calidad;

b) asegurarse de que estas personas sean competentes, basandose en la educacion, formacién o

experiencia adecuadas;

¢) cuando sea aplicable, tomar acciones para adquirir la competencia necesaria y evaluar la eficacia

de las acciones tomadas;
d) conservar la informacion documentada apropiada, como evidencia de la competencia.

NOTA Las acciones aplicables pueden incluir, por ejemplo, la formacién, la tutoria o la
reasignacion de las personas empleadas actualmente; o la contratacion de personas

competentes, por lo que se dio tiempo para la realizacion de estos faltantes.



1.4- DESCRIPCION DE LA EMPRESA.

Razén Social: T&N DE MEXICO, S. DE RL DE CV

Especificacion de Giro: Industrial

Domicilio: Av. 2 No. 2, Parque Industrial Cartagena, Tultitlan, México C.P. 54918
Teléfono: 555899-9600

Desde hace 40 afos, Interfil® se ha especializado en la fabricacion y comercializacion de filtros
automotrices en diversas lineas de producto tales como filtros de aceite, aire, cabina y combustible.
A lo largo de su historia ha obtenido reconocimientos y certificaciones sobre la calidad de sus
productos y soluciones; asimismo se cuenta con la infraestructura para atender las demandas de sus

clientes en los mercados de aftermarket, marcas privadas y equipo original.
En el afio 2013 Interfil adquiere la planta Engine Clean ubicada en el municipio de Iztapalapa.

Tiene mas de 600 empleados en la planta de TultitlAn. Hasta 2019 formaron parte del holding Driv.

para transicionar este 2020 al equipo de Premium Guard Inc.

Su objetivo es ser la mejor opcion para sus clientes, al brindar productos de Calidad, ofreciendo una
Amplia Cobertura de numeros de parte y las aplicaciones mas recientes para ser los Primeros en el

Mercado en términos de innovacion y Servicio.



MISION:

Ofrecer al mercado nacional e internacional una amplia cobertura de filtros para todo tipo de
automoviles. Comprometidos en generar mejores ideas y soluciones que garanticen que cada
producto cumpla o supere los estdndares en todos los niveles de rendimiento y funcionalidad,

buscando siempre la mejor relacion.

Calidad — Servicio - Precio.

VISION:

Ser lideres en la industria especializada en filtros de automéviles. Cumpliendo con altos estandares

de disefio, ofreciendo una calidad que cumple con las mejores practicas de fabricacion.

VALORES ORGANIZACIONALES:

e SOMOS UN EQUIPO
e INTEGRIDAD

e SERLOS MEJORES
e PASION

e NUESTRO CLIENTE ES PRIMERO



POLITICA DE CALIDAD:

Realizar todos los procesos y actividades a través de sistemas de planeacién, control, mejora
continua, servicios y costos con el fin de fabricar productos de excelente calidad y rendimiento al
menor costo posible, cumpliendo con todos los requisitos legales y de seguridad para garantizar el

bienestar de los trabajadores, clientes y usuarios finales.

En la figura 4.4 se muestra el diagrama organico del departamento de “Desarrollo y Capacitacién”

llustracion 1

Jefe del Departamento de
Capacitacion y Desarrollo

Auxiliar de Capacitacion y
Desarrollo

Residente del Depto. de
Capacitacién y Desarrollo

En la figura 4.5 se muestra el diagrama orgénico de la empresa

llustracion 2

Jefe del Departamento de

Capacitacion y Desarrollo




Auxiliar de Capacitacion y
Desarrollo

Residente del Jepto. de
Capacitacion y Desarrollo

Auxiliar de Capacitacion y
Desarrollo

Residente del Depto. de
Capacitacion y Desarrollo

1.5.- OBJETIVOS

1.5.1 OBJETIVO GENERAL
Implementar una herramienta para el area de capacitacion, distribuida en competencias, funciones y

responsabilidades que los colaboradores de produccion tienen marcadas en sus descriptivos de

puestos para la generacion de eficaces programas de entrenamiento.

1.5.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

- Disefiar la matriz de habilidad (Base) para cada una de las areas a las que se les tiene que
aplicar por requerimiento del cliente.

- Disefiar la Evaluacion de Conocimientos y Habilidades en la forma en la que cualquier
colaborador pueda entenderle y con las mismas preguntas para todos los colaboradores para
un dato estadistico més acertado.

- Utilizar rubros y criterios para la evaluacion de habilidades para que los colaboradores puedan

entender sus calificaciones.



- Investigar e Identificar cada una de las actividades que realiza el personal sindicalizado en el
area de produccion para que proximamente puedan ser evaluados conforme lo indica las Hojas
de Instruccién de Operacion y las Hojas Puesta a Punto de cada maquina.

- Aplicar Evaluacion de Conocimientos y Habilidades a los colaboradores de las areas marcadas
previamente.

- Generar informacion faltante para la capacitacion del personal.

- Desarrollo de nuevos procedimientos de capacitacion

- Promover el uso de la documentacion técnica de las diferentes areas mencionadas.

- Promover el conocimiento de politicas internas.

- Resaltar las competencias de las jefas de linea en la linea de produccion para proximos

proyectos.

1.6.- ALCANCES

Las Matrices de Habilidad son requisitos para el area de capacitacion y se encuentran dentro del
manual de su procedimiento de este; aplicAndolas en cada una de las areas manufactureras de
filtros automotrices del tipo aire en la planta de Interfil con competencias y habilidades de cada una
de las areas de servicio para los colaboradores sindicalizados; Recursos Humanos, Calidad,

Seguridad e Higiene y Manufactura.

Se busca que todo colaborador de Interfil porte los conocimientos necesarios para poder
desempeniar de forma correcta y segura las actividades y funciones descritas en su descriptivo de
puesto con el fin de entregar productos con los mejores estandares de calidad con un bajo

porcentaje en Scrap.



Este proyecto serd de mucha ayuda para la empresa ya que a base de estas evaluaciones para el
personal nos daremos cuenta de cuales son los temas que desconocen los colaboradores y asi el
area de capacitacion pueda generar una programacion de cursos con mejor asertividad, asi como
también asegurarse de que el personal se prepare para futuras auditorias ya que para la mayoria de

los colaboradores se les hace dificil estas evaluaciones o les ganan los nervios y contestan mal.

1.7.- LIMITACIONES

Se tenia como objetivo evaluar a todo el personal en menos de 4 meses, objetivo dificil ya que no
fue tan facil tener el préstamo del personal disponible para la aplicacion de las evaluaciones de
habilidades ya que siempre tenian un programa de trabajo que cumplir, asi como también un
namero de piezas a entregar, aun teniendo el permiso de parte del departamento de planeacion los

supervisores de produccion no accedian ya que ellos mencionaban que afectaban su produccion.

Al momento de empezar a realizar las evaluaciones con las personas que tenian una categoria
como operador ya sea tipo A o B el sindicato de la empresa trato de que no se realizaran estas
evaluaciones ya que el personal comento que jamas se les habia evaluado y que tenian mas de 10
afios haciendo su trabajo puesto a que no habia necesidad de realizar una evaluacion hasta que se
les explico que es con la finalidad de detectar las necesidades de capacitacién de cada colaborador

y poder brindar capacitaciones segun las debilidades del depto.

Se demoro el doble del tiempo previo al objetivo ya que mucha de la documentacion técnica de las
diferentes &reas estaba desactualizada, sin firmas e incluso obsoletas por lo que se le aviso al
departamento de calidad que se realizara una auditoria de primer nivel para apresurar a las

diferentes &reas a que actualicen su documentacion.



1.8.- IMPACTOS ESPERADOS

La realizacion de este proyecto tiene la finalidad de prevenir una No Conformidad en la pasada
Auditoria Externa que tuvo la empresa Interfil ya que por falta de una matriz de habilidad y

evaluaciones previas a los colaboradores.

Se elaborard 6 Matrices de habilidad para Planta 2 con un total de 240 evaluaciones en total de los

trabajadores que conforman planta 2 (Filtros de Aire).

2.- MARCO TEORICO

2.1- FUNDAMENTACION TEORICA

2.1.1. La capacitacion

Segun Chiavenato I. (2001) La capacitacion es el proceso educativo de corto plazo, aplicado de
manera sistematica y organizada, por medio del cual las personas adquieren conocimientos,

desarrollan habilidades y competencias en funcién de objetivos definidos.

La capacitacion entrafia la transmision de conocimientos especificos relativos al trabajo, actitudes
frente a aspectos de la organizacion, de la tarea y del ambiente, asi como desarrollo de habilidades

y competencias.

Simon Dolan (2007), la capacitacion del empleado consiste en un conjunto de actividades cuyo
propdsito es mejorar su rendimiento presente o futuro, aumentando su capacidad a través de la

mejora de sus conocimientos, habilidades y actitudes.
2.1.2. Diagnostico de necesidades de capacitacion

El Diagnostico de Necesidades de Capacitacion (DNC) es el proceso de investigacion sistematico,

dindmico, flexible y participativo que orienta la estructuracion y desarrollo de planes y programas



para el establecimiento y fortalecimientos de conocimientos, habilidades o actitudes en los

participantes de una empresa o institucion, a fin de contribuir en el logro de los objetivos de esta.

2.1.3. Programa de capacitacion

Segun ldalberto Chiavenato. (2008) define el Plan de capacitacion como “un proceso a corto plazo
aplicado de manera sistematica y organizada, mediante el cual las personas obtienen

conocimientos, aptitudes, y habilidades en funcion de objetivos definidos”.

2.1.4. Fundamentos Legales de la Capacitacion y Adiestramiento en México

La capacitacién de todo trabajador es una obligacion para toda empresa lo marca el Articulo 123,

Apartado A, Fraccion Xlll de la Constitucion Politica de los Estados Unidos Mexicanos.

“Las empresas, cualquiera que sea su actividad, estaran obligadas a proporcionar a sus trabajadores,
capacitacion o adiestramiento para el trabajo. La ley reglamentaria determinara los sistemas, métodos

y procedimientos conforme a los cuales los patrones deberan cumplir con dicha obligacién.”
Fraccion reformada DOF 09-01-1978

Las empresas deberan cumplir con las disposiciones de cada area y para ello requieren realizar
estudios, procedimientos, programas y capacitar a sus colaboradores con el objetivo de eliminar las
condiciones inseguras, reducir los riesgos de trabajo, preparar para ocupar vacantes, adiestrar en el
uso de nuevas tecnologias, garantizar el reparto equitativo de los beneficios de la productividad, asi
como también, deberan otorgar las prestaciones y beneficios a los que por ley, los trabajadores

tenemos derecho.



La capacitacion y adiestramiento, en términos generales, tendran por objeto:

e Mejorar el nivel educativo, la competencia laboral y las habilidades de los trabajadores.
e Hacer del conocimiento de los trabajadores sobre los riesgos y peligros a que estan
expuestos durante el desempefio de sus labores.

e Incrementar la productividad

2.2- FUNDAMENTACION HISTORICA

La matriz de competencias, o matriz de talento, es una herramienta desarrollada por Christof Braun
que sirve para equilibrar el desemperio de los equipos y potenciar el desarrollo de sus habilidades.

Ademas, permite alinear las capacidades de los empleados con los objetivos de la empresa.

Con ella podemos mapear las habilidades requeridas y deseadas para un equipo o proyecto. Se
representa normalmente a través de una cuadricula con las competencias deseadas, las disponibles
y las que el equipo no tiene.

A la hora de definir procesos o crear nuevos equipos, resulta muy util disponer de esta informacion

ya que la matriz nos la muestra de forma visual y facilita su seguimiento.

2.3- FUNDAMENTACION LEGAL

En el articulo 18 de la Constitucion Politica de los Estados Unidos, se menciona la obligacion
de la Federacién y los Estados de proporcionar la capacitacion como medio para la
readaptacion social. Sin embargo, en donde observamos la obligacion de la empresa de

proporcionar capacitaciéon al trabajador, es en el articulo 123, apartado A Fraccién Xlll, donde

explicitamente se conmina a que las empresas, independientemente de su actividad, estan


http://www.sct.gob.mx/JURE/doc/cpeum.pdf

obligadas a proporcionar a sus empleados, la formacion necesaria para el ejercicio de sus

habilidades profesionales.

En su capitulo Ill BIS se regula de forma exhaustiva la capacitacién y el adiestramiento de los

trabajadores. En ella podemos observar las siguientes disposiciones:

e En primer lugar, el trabajador tiene derecho a que el patron le otorgue la capacitacion y el
adiestramiento en su trabajo con el fin de mejorar su nivel de vida, en virtud de los

programas formulados por la Secretaria de Trabajo y Prevision Social.

e La capacitacion podra proporcionarse a los trabajadores, tanto dentro de la propia
empresa como fuera de ella, segun el acuerdo entre el patrén y los empleados. Los
instructores podran ser de la propia compafiia o pertenecer a escuelas u organismos

especializados.

e En el articulo 153-F de esta ley se detallan los objetivos de la capacitacion laboral que
son: actualizar y mejorar las habilidades y conocimientos del trabajador, prevenir riesgos
laborales, preparar a los empleados para ocupar una vacante o puestos de nueva

creacion y el aumento de la productividad.

e Por dltimo, cuando el patron no cumpla sus obligaciones con la Secretaria del Trabajo y
Prevision Social de presentar los planes de capacitacion, segun lo dispuesto en los
articulos 153-N y 153-0, sera sancionado conforme a la fraccion 1V del articulo 878 de

esta Ley.


https://www.cofide.mx/blog/capacitacion-sistema-presencial-vs-a-distancia
https://mexico.justia.com/federales/leyes/ley-federal-del-trabajo/titulo-cuarto/capitulo-iii-bis/

3.- DESARROLLO

3.1- METODOLOGIA

Se realiz6 un diagrama de Gantt para poder tener una herramienta para medir los tiempos de las

actividades propuestas a realizar divididas en periodos de dos semanas con un total de 20 semanas
como limite para el termino de las siguientes actividades: Investigacion previa a todos los procesos

de manufactura y su documentacion técnica, recabar informacién de las diferentes areas de servicio
para los colaboradores, generacion del modelo de matriz de habilidad, interpretacion y evaluacién a

cada uno de los colaboradores asi como su correcto llenado de competencias de estas misma y su

publicacion en cada una de las areas de produccion.

Diagrama de Gantt

llustracion 3

Cronograma de Actividades a Realizar
Mes i Febrero [ Febrero
Semana ly2 3y4

om O » U—-<—490>»

Investigacion

Entender el proceso

Recabar informacion de produccién
Recabar informacion de diferentes
areas como Calidad e Ingenieria en
procesos

Generacion de Matrices de Habilidad
Implementar una evaluacién de
competencias

Evaluar al personal sindicalizado

Llenado de Matrices de Habilidad con
las calificaciones obtenidos en la
evaluacion

Fuente: Elaboracién Propia con informacién de Interfil




3.2.- INVESTIGACION DOCUMENTAL Y VIRTUAL

Segun Jiménez y Carrera (2002) la revision documental se refiere a la utilizacion de documentos
para obtener datos y/o analizarlos como objeto de estudio, pudiéndose decir, que existen dos tipos

de documentos, aquellos que muestran los datos y los mismo que son vistos como hechos.

Para poder generar la matriz de habilidad (base) se consultaron 6 diferentes fuentes de informacién
para poder generar un machote con cada una de las areas involucradas: Recursos Humanos,

Seguridad e Higiene Industrial, Calidad y Manufactura.

Se consultaron 3 documentos virtuales en paginas de internet, (2) libros relacionados con el tema de

capacitacion y adiestramiento y (1) folleto.

Por lo que se hizo uso de toda la documentacion existente donde explica paso a paso el como
encender la maquina, como hacer un cambio de herramental o cambio de pardmetros de forma
gréfica para poder evaluar la forma correcta y segura de como operar la maquina, se encontré que
los operadores desconocian este tipo de hojas por lo que la mayoria aprendio a realizar sus

operaciones por comparfieros que anteriormente realizaban dicha operacion.

3.4.- RECOLECCION DE DATOS

3.4.1- OBSERVACION

Registros que se realizan mientras los participantes estan involucrados en conductas rutinarias y se
utilizan como un indicador de lo que los participantes hacen, en lugar de apoyarse completamente
en los relatos de participantes sobre su propia conducta llenando registros rutinarios de Seguridad e

Higiene y Calidad.



3.4.1.1 SEGURIDAD E HIGIENE

Sustancias Quimicas en el érea de plisado:

e Acetona

e Tinta

Sustancias Quimicas en el area de corte de malla:

e Aceite

e Lubricante

Sustancias Quimicas en el area de oval 1:

Isocianato

e Poliol

e Aditivo

e Wash

e Liquido desmoldante

e Alcohol

Sustancias Quimicas en el area de carrusel 3:

e |Isocianato
e Poliol

e Aditivo



e Wash
e Liquido desmoldante

¢ Alcohol isopropilico

EPP necesario:

e lentes

e Tapones auditivos

e Uniforme

e Zapato de seguridad

e Guantes (nitrilo, hilo, solvex, de uso doméstico y de anticorte)

Plan de atencidén a emergencias:

- Procedimiento para la atencién al siniestro.
- Rutas de Emergencia

- Salidas de Emergencia

- Puntos de Reunion

- Equipo de respuesta a emergencias

- Ubicacion de los Lavaojos

Brigadistas:

- Primeros auxilios (blanco)
- Evacuacion (verde)

- Combate contra incendios (rojo)



- Busqueda y rescate (amarillo)

3.4.1.2 CALIDAD

Registro de Andlisis de Inicio (Fac 66)

llustracion 4

-
FrmrecerFil ANALISIS DE INICIO DE PRODUCCION
Nombre de la parte : Fecha:
No. Parte Interfil: Nombre del cliente:
Maquina No.: No. Parte Cliente:
Departamento Nivel de Ingenieria:
Turno: (1) (2) (3) (Mixto) Orden de Trabajo.: Cant. a Prod.:
LA AUSENCIA DE DOCUMENTOS EN ESTACION DE TRABAJO ES MOTIVO DE RECHAZO DEL ANALISIS DE INICIO DE PRODUCCION Y/O
LIBERACION DE PROCESO
Limpiezade linea:
Piezas de ajuste debidamente s [ ] NO [ ] Scrap Correctamente identificado sI NO
QB33 2%itrent I No. D D . tos d t b — L]
in piezas difrentes al No. De ocumentos de soporte en buen
garte atliberla;r q | R — No [ estado s ] NO :l
in material fuerade su lugar
Aeianade st 1 w~No [
Sin exceso de etiquetas st [ Nno [ ]
Documentos de Soporte:
Hoja de Instruccion de Operacion S| ~no [ Registro de Scrap S| no []
Registro Inspeccion en Proceso : . s
FAC-27 Sl | NO Etiquetas de Identificacion s [ ] NO []
Hoja Puesta Punto y/o Ayuda
Visual ) ) Sl [] NO [ Tablade Empaque sl [] NO ]
g::b’\;'E’AD'agrama de Flujoy siI[] No [ ] Plan de Control si[] wNo[ ]
ANALISIS DE VARIABLES
Caracteristicas especiales? st [ 1 Nno [
Caracteristicas WValor Especificado Muestra
Minimo Maximo 1 2 3 4a 5
PRUEBAS DE LABORATORIO
Caracteristicas Valor Especificado Muestra
Minimo | Maximo 1 2 3 4 5
ANALISIS POR ATRIBUTOS
Caracteristica Resultado Caracteristica Resultado
INICIoO [ ] REINICIO [_] Pieza de Arranque Aprobada
si[] No []
Nombre y Firma Nombre y Firma Nombre y Firma
Sunbervisor Operador Aud/Ina. De calidad




Registro de inspeccion (Fac 27)
llustracion 5

F

REGISTRO DE INSPECCION EN PROCESO

NOMBRE DE LA PARTE:Papel plisado para Filtro

de Cabina

No. DE PARTE:
02PSL274KHB (27277 SJJ0OA)

CLIENTE:

Pegado soporte AB

OPERACION: Plisado

DEPARTAMENTO: Cabina

MATERIAL: Papel filtrante 01PFC0028

MAQUINA No:

FRECUENCIA DE INSPECCION:

5PZASCADA ZH

RS.

FECHA DE DIBUJO: 171214

No. |CARACTERISTICA A INSPECCIONAR

oK

0K

OK

NG | OK

NG

0K

NG

0K

0K

0K

0K

0K

Sin pliegues rotos

Sin fuelle vibrado lateral.

Sin fuelle doblado.

(%]

Sin fuelle ondulado v/d curvo.

Sin fuelle quemado.

Fuelle sucio.

- | | |

Sin fuelle rasgado

INSPECCION POR VARIABLE

Min

Max

Min

Max

Min

Max |Min

Max

Min

Max

Min

Max

Min

Max

Min

Max

Min

Max

Min

Max

Altura de Pliegue: 27.5-28.5 mm

9 |Ancho de fuelle: 196-198 mm

10 |Mo de Pliegues: 30

11 |MUESTRA

FECHA/TURNO:

HORA:

OPERADOR:

REVISION DE REGISTROS




Registro de Scrap (Fac 56)

llustracion 6

T&N DE MEXICO

REPORTE DE SCRAP
Planta 2 AIRE Area
Nombre y fi del
Descripcion ., | Cédigo de | Descripcion del | Cantidad No. del Nombre del ombre y Tirma de Nombre y firma de
Fecha Turno No. de Parte Orden. de Produccion personal que .
General Rechazo Rechazo rechazada | Personal Personal supervisor

Recolecta

Etiqueta de Identificacion de Producto Aceptado

llustracion 7




Figura.

Etiqueta de Identificacion de Producto Pendiente

llustracion 8
T&N oe MEXICO,S DE R.L. DE C.V szl
PENDIENTE
DESCRIPCION:
MOTIVO:
No. DE ORDE No. Operador
CANTIDAD: CLAVE:
TURNO: FECHA:
SUPERVISOR/AUDITOR
Figura.

Etiqueta de Identificacion de Producto Rechazado

Ilustracion 9




3.4.2.- RECOPILACION Y ACTUALIZACION

La recopilacién de los datos se realizd en un periodo total de 3 meses y medio abarcando los meses

de noviembre del 2021 hasta el mes de febrero del afio 2022 haciendo limpieza de todos los

documentos obsoletos que se encontraban en las areas de produccién, ya que tenian pocos meses

de haberles sustituido nuevo patrén y razén social.

Se realizaron Carpetas de Procesos con documentos controlados auditables para un mejor manejo

de informacion con los siguientes documentos: Hojas de Instruccion de Operacion, Hojas Puesta a

Punto, Pardmetros, Diagramas de Proceso, AMEF, asi como sus criterios y defectos del material o

producto terminado que se muestras a continuacion.

Hoja de Instruccién de Operacion del area de plisado

llustracion 10

ecuasE reY| REVISION

Fnterfil INSTRUCCION DE OPERACION e
MOMBRE DE OPERACION HONTAJE DE RODILLO HiQUINA AP-79 HOJA: 1 DE: 1 > =~ =
I g | oY | 00O (3]
PROCESO PLISADO Y CORTE DE PAPEL annr&mun PANEL L] D
e

1.-Posicionar la mesa y checar que se
encuentre alineada con la entrada de las
ruedas

2.- Tomar el rodillo y jalar hacia la mesa
alzandolo ligeramente .

3.-Toma con tus dos manos la parte
superior del rodillo como se muestra en la
imagen y jalalo hasta que se coloque

4_-Mueve la mesa con el rodillo para
realizar el cambio, posiciona la mesa enla
maquina y checa que la mesa este
alineada al rodillo.

e

5.-jala el rodillo que se quitara y colécalo
en la mesa de la misma forma que colocaste
el otro rodillo, mueve la mesa y posiciona
para meter el rodillo empujandolo.

6.-Mueve la mesa con el rodillo que se
quito para guardarlo.

7.-Posiciona la mesa de forma que
embone con la entrada de las ruedas,
después empuija el rodillo para meterlo y al
final coloca la bolsa para cubrir el rodillo.

8.-Verificar que los rodillos que no se
estén utilizando se encuentren cubiertos
con una bolsa. Y Verifica que la mesa este
pegada a la maquina para realizar el
cambio.




Hoja de Instruccion de Operacion del area de Corte de Malla

llustracion 11

g:ﬁeerfll

INSTRUCCION DE OPERACION

_
COMTE Of MALLA DESFM EGADA

AR se |

Montar el rolio de malia en el soporte. el rodilio debe

Introducir la malla por los rodilios y llevar el inicio

de malla a la cortadora.

Subir el interruptor para elevar el rodilio de la
cortadora y poder introducir la malla.

desenrollar hacla abajo
=

Bajar el interruptor para descender el rodillo y
ajustar la malla.

8B )

a

A\ =/ 1

verde para iniciar el corte

Ajustar las guias con el ancho de la malla

mummn—z’am

de malla.

Enun do se
plantillas para verificar la longitud del corte




Hoja de Instruccién de Operacion de linea Oval

llustracion 12

~y
gnterfil‘

INSTRUCCION DE OPERACION

rornare |recuaserer.| eemsien

FMA24 | 0170372016 °

SESTGTOES TTRSFECCIBABE
NOMBRE DE OPERACION DESMOLDEO E INSPECCION DE

MAQUINA AP-78 I HOJA: 1  DE:

DESMOLDEO E INSPECCION DE
EUIRO

PROCESO:

FILTROS PANEL

Mo.DE
OPERACION

EQUIPO DE

pestaiias.

1.- Tomar el molde sobre la banda de las 2.- Separa los dos moldes de plastico y coloca el

molde inferior en la banda.

3.- Desprende todo el filtro del molde superior.

4.- Coloca el molde sobre la banda.

cinta adhesiva

5.- Quita la cinta adhesiva del filtro.

6.-Desliza el molde hacia el flujo de la banda,
evita que el molde entre desalineado.

7.- Inspeccionar filtro y colocarlo en la mesa.

Hoja de Instruccién de Operacion Carruseles

llustracion 13

Fcerfir

INSTRUCCION DE OPERACION

FECHADEREY.| REWISION

0120372016 o

NOMBRE DE OPERACION| DOSIFICADO DE MEZCLA DE
POLIVBETANO EN MOLDE

MAQUINA APO3

|Hosa: 1 oE:

PROCESO

FABRICACION DE FILTRO DE AIRE

FILTROS DE AIRE PANEL

HO. DE
OPERACION

EQUIPO DE

Se realiza el dosificado de mezcla en la cavidad

Regresa el cabezal una vez dosificada
la cavidad al punto inicial.

Se cierra la cavidad

Se efectua el curado de material

Nota1: Revisarl las temperaturas de
planchas con el pirometro digital

Nota 2: verificar en el pimotro que tenga
una temperutara de 35°C a 50 °C




Hoja Puesta a Punto de Corte de Malla

llustracion 14

B H W N RN e e w8 b I R I S I I 8RR E 8 I8 8T8 P I R 8 Tt §ir L L (L LT | L) L 1 L L [ g

0 3 AR-54 CALIDAD RETURO SANDOYA) cHIsIén [1]

AREA: CORTE DE METAL ING. PROCESSOS MISAEL TORRES | 20/04/2017 | se acTmariza esponsanies 2

nte rfi I-" PROCESO: CORTE DE METAL DESPLEGAN FECHA DE EMISION 03/06/2014 20006/2018 3
PLANTA: 2 Ly 270062019 4

\ WAL R
- GPERACION 50
TIEMPO DE AJUSTE: 15 MINUTOS (A ! U4f03!_2021 ACTULIZACION DE OCUHENTO 5
DESCRIPCION DE LA OPERACION PARA EL AJUSTE DE HERRAMENTAL.

OPERACION POR OPERADOR OPERACIONES DE APAGADO DE MAQUINA

1.-Enchufar maquinay precionar btn. Verde 2.-Quitar paro de emergencia g.uenﬂcar que las 4.-El manometro debe indicar de & 2 & Bares
para encender el display quardas no esten abiertas

5. Ajustar ¢l carrete de malla al alimentador y colocar
malla entre loz rodillos

6.-Colocar malla entre rodillos y ajustar las c;:::::;ﬁ;e:;zz ‘:Ie::c'l‘ijl;tohizgelflfelf:ram‘:r:?;go $.- Siroroquicre roqularlavelacidad conlaperilla dobo 9.-Bajar la tapa de sequridad para activar la
quias laterales para evitar desplazamiento P ortar entre 2060 maquina o subirla para desactivarla

frontal / volver a accionar el switch a su posicion

MEDIDAA = LONGITUD X 0321
PROGRAMAR INDICADAENTI

10.- Presionar la pantalla tactil, en la longitud || 11.- Presionar la pantalla tactil, en el lote para editarla 12.- Para arrancar ¢l equipe presionar la pantalla MNOTA: La medida a programar en el control se
para editarla y colocar la longitud de corte de || y colocar la cantidad de cortes de malla por paquete, tactil en automatice para ¢l iniciar ¢l proceso de obtiene multiplicando la langitud deseada
malla usando la formula de calculo de longitud y realizar los multiplos de la cantidad total corte deacuerdo ala tabla TI-229 o master(corte de




Hoja Puesta a Punto de Plisado

llustracion 15

HOJA PUESTA A PUNTO
MHOMBRE DE H:QUIHR: PLISADORA PRODUEOIBH: KEMNJI CASTRO FECHA DESCRIPCION REYISION
’ HUHERO DE HEQUINA: AP-73 CALIDAD: ARTURO SAHNDOYAL 1421122015 EHISION DE INFORHACION L]
g t f-I | €§REA: PLISADO PROCESOS: MISAELT. 1940422017 SE ACTUALIZA LOGO Y RESPOSABLES DE dREA 2
n er l PROCESO: PLISADO Y CORTE DE PAPEL FILTRANTE FECHA DE EMISION: 14711715 2010622018 ACTULIZACION DE RESPOMSABLES 3
PLANTA: 2 WUNERS DY SPERACION: ) [e2regsze1a]——  REYISION GEMERAL 3
TIEMPO DE AJUSTE: 45 min = zspeszea]  acTuaLIzacion DEIMFORMACION <

OPERACION POR OPERADOR

indicador de velicidad del rodillo (

indicador de velicidad de banda ( C/V MAIN SPD)

D)

indicador de cantidad de produccion (

PRODUCT indicador de marcado de pligue

indicador de numero de pliegues
indicador de activacion de bonba

indicador de marcado de pliegues que

va llevar el fuelle { MARK CNT) boton de swblr y bajar planchac

Seleccionador de pistola marcador

vinculacion de pistola

Indicador de .
> Indicador de prueba de
Probador de boquilla prueba.g?’ pistola pistola "2" Probador manual




Hoja Puesta a Punto de linea Oval

llustracion 16

DARA DE POLIURETANO

HOJA PUESTA A PUNTO

PRODUCCION: ROBERTO ANGUIANO FECHA
CALIDAD: ARTURO SANDOVAL

DESCRIPCION

V' 4
gnt:er'fil"

0200822019

PLANTA: 2

JIEMPO DE AJUSTE: 25 min

10M GEMERAL Y SE ACTULUZAN PARAMETROS
PROCESOS: MISAELT. 1920202020 SE HEIA UNIDAD DE HEDIDA D PRESION
JEZCLA E INTECCION DE POLIURETANO FECHA DE EHISION: 3070472013 P 1521042020 SEACTULIZA LOS RESPONSABLES DE CALIDAD PRODUCCION
DE L] ' » ' 2500402021 SE ACTULIZA LOS PARAMETROS DE PRESION Y YELOCIDAD

DESCRIPCION DE LA OPERACION PARA EL AJUSTE DE HERRAMEMTAL.

Verificar que la maquina este energizada

Girz Ia perilla (33) para colocar la maquinaa MODO NORMAL

Programar las temperaturas de los tanques de isocionato y
poliuretano de acuerdo 3 la tabla de temperatura

Para cambiar Ia temperatura de Set Point presiona - en el display
los nimeros comenzaran a parpadear , presiona el boton de arriba y

abajo para subir o bajar |z temperatura de Set Point, por
ultimo presiona . (NOTA: VER TABLA DE TEMPERATURA PARA
PROGRAMAR EL OINT)

INDICADOR DE
TEMPERATURA REAL {
REG. EN FAC 66)

INDICADOR DE
SETPOINT

OPERA! R OPERADOR

Gira la perilla hacia la izquierda para retroseder y girala
perilla hacia la derecha para avanzar el carro( 4) .

Para ajustar la relacion de maquinz utiliza las perilias {10 y 20)
potenciometro { Varizdor ), ajusta girando |z perilla derecha
o izquierda ver tabla de parametros de relacion de mezcla

Verificar las presiones de los manometros de inyeccion en la
tablz de parametros de relacion de mezcla (donde indica
presion de czbezal)

Enciende y ajusta las velocidades de las bandas superior e
inferior

Reazlizar Ia czlibracion de maquina de acuerdo a la relacién de
mezcla que especifica el proveedor en ficha técnica, para
realizar calibracion ver 1.0 DE CALIBRACION Y/O CALCULO DE
DENSIDAD.

Ajusta la altura de la banda deacuerdo z la altura del molde,
colocar los moldes de plastico en |z banda y girar las palancas
para que bajen asta que el molde no se pueda mover




Hoja Puesta a Punto de Carruseles

llustracion 17

HOJA PUESTA & PUNTO

BeHBREE BE H CaRRNSEL Y 7 PECIECCION: EODERTS ANcHIARS TECHa SEiceivcion | eevisien
EAHER® HéaNINA: APEI , APZR Wjal4
! | Jranlalise i Acsakcaal 12
—~ PEOCES®3: HISAEL TORRES
¢ BE HEZCLA BE
gnterf'l [TLTITER PECEA BE EHISI6N: 25712705 = Sv . JR— - 1
. N T S S——— ) P P e — — | —
rrLamTa: 2 EEHER BE ePERACIGN: @

OPERACION POR OPERADOR

COMO SELECCIONAR EL PROGRAMA

ey

1.RESIONAR EL BOTON 1 DEL MENU PRINCIPAL PARA 2 PRESIONAR L BOTON Ff CON LALEYENDA
PASAR A LA VENTANA DEL MENU SECUNDARIC i PROGRALAS

5. PRESIONAR EL TECLADO EL NUMERC OE 4. PRESIONAR "ENTER" PARA QUE
FROGRAMA QUE SE VA A REVISAR NOTA: EL PASESCANTCS PARALE TS PR
NWUMERD DE FROGRAWA ESTA INDICADO EN PROGRAMA SELECCIONADO

HORJA DE PARAMETROS

5. REWSAR EN LA PANTALLA QUE SEA EL FROGRAMA
SELECCIONADO Y REVISAR LOS PARAMETROS EN LA HOUA DE
PARAMETROS PARA VEFIRCAR 51 NO SE A REALIZADO ALGUN

CAMEIO

No. Parte: 03FA3384 Programa: 2

7 |velocidad de ejecution | 12500000 |

L3 veloniad 08 SECcion para SsMe Daramen &s
g 11500-20000 25ta vefonidad ¥a deacueran af
programa que se este waiizando en hoja de
LEEE

HOJA DE PARAMETROS POR MODELD
CONSULTARLO EN LA CARPETA DE
PARAMETROS DEL CARRUSEL 2




Parametros de Plisado

llustracion 18

FORMATO | FECHA DE REV. | Revision

Parametros para ajuste de modelo de
Plisado AP-79

FMA14 18/07/2019 2

r 4
Ent:er-fil‘*’

No. De parte: ‘ 02PPP54960V

TEMPERATURAS Velocidad de maquina Altura de la avertura de las estrellas longitud de separacion de salida del papel
Tanque | Mangueras | Pistolas |\, oo (\ymin) | MAIN SPD (M/min) Altura (mm) +-5 longitud (mm)
(°C) (°C) (°C)
180-160 170-150 170-150 2.706 35.126 32 27

Temperaturade planchas 1y 2 °C +-10°C

Numero de pedal por rodillo Placha 1 Plancha 2

Rodillo 32 6 150-170 150-170




Parametros de Carruseles

llustracion 19

No. Parte: 03FA7737
| Programa13 [ reva |

ltem Parametro 28/08/2018
1 Velocidad de bomba iso 600
2 Velocidad de bomba pol 416
3 Velocidad de Mixer 900
4 Color 3
5 Filtro: cuadrado tipo 2 2
B Mo. De filtros 2
7 Velocidad de ejecucion 16000-17000
8 Filtro 1 origen eje x 143
9 Filtro 1 origen eje y 324
10 Filtro 2 origen eje x 393
11 Filtro 2 origen eje y 325
12 Filtro 3 origen eje x 0
13 Filtro 3 origen eje y 0
14 Filtro 4 origen eje x 0
15 Filtro 4 origen eje y 0
16 Ancho 138
17 Altura 310
18 Distancia de start 10
19 Distancia de stop 30
20 Distancia sobre posicion 90
21 Radio 5




AMEF de

Proceso

llustracion 20

No. Parte:

YARIOE
Modelo:
Panel, Trapazoidal
Descripcitn:

F 4
rneerfil

Produccidn : Kenji Castro In

AMEF DE PROCESO
PROCESS RESPOMSIELE: Misael Torres

enieria de

roducto: Jorge Avila

Ingenieria de

procesos: Misael Tormres

Aseguramiento e iy

PLIZADD ¥ CORTE
TRAPEZOIDAL

=
MODO DE LA EFECTO DE LA - CONTROLES DE
FUNCION DEL FALLA FALLA @ 4 CAUSA DE LA FALLA POTENCIAL S imi?;gspﬂi::‘:.gﬁ:: PROCESD ACTUALEZS
PROCESDO POTENCIAL POTENCIAL « DETECCION
REBUERIMIENT O
FPLISADOD ¥ Encesode . . Seindica en laH.P.P de plizado de .
CORTE DE fuelle descuadrada ol d 4 Welocidad de maquina fuera de 5 0 locidad d i Se registra en el formato de
|_'nater|a 5 welocidad deacuerdo alaHP.P pa_pe a5 ve DC! ad de magquina [ s¢ inspeccion FAC-27
FAPEL poliuretanc en el registra la welocidades en el FAC-EE )
FILTRANTE Ho. Enla HP.P de plizado de papel ==
i indicalas t k delt N
DE MAGQUINA AP "_-' 23 1az lemperatiras deltangque, fas Se registra en el formato de
01, AP-79. AP-40 Mo cabe enla Temperaturas fuera de los parametros 2 | pistolasy laz mangeras de hotmelt [ se . .
- - - . i inspeccion FAC-27
fuelle conmayor | cavidad del maolde M reqitran las kemperaturas de magueras,
cantidad de hormelt de aluminicy tanques, pistolas en FAC-EE]
plastica Velocidad de banda inadecuada mas S? indica enla ta.'bla d= parar.netms de Se registra en el formato de
i . 2z plizado [ se registrala velocidades en . .
rapida. inspeccion FAC-2T7
el FAC-EE ]
Enla HF.F de plizado de papel &
indiza las temperaturas del tangue, las .
Temperaturas fuera de parametro 2 istolas y laz mangeras de hotmelt [ e Seregistra én &l formato de
P P P ) 4 g inspeccion FAC-2T7
reqitran las termperaturas de magueras,
fuslle con menos t.anu.ques. pistolas en FP:C-BE]
. Eaypazs 4 Seindica enlaH.P.P de plizado de
cantidad de hotmelt . . i .
Fistola tapada por hotmelt carbonizado 2 papel una purga para prevenir que la wizual
pistola no este tapada
‘elocidad de banda inadecuada mis Seindica en Ia.H.F'.F' de plls:ad-:- de Se registra en el formato de
. 2z papel las wvelocidad de maquina [ se . .
rapida. K X inspeccion FAC-27
registra la welocidades en el FAC-EE ]
‘Welocidad de la banda inadecuada mas Seindica en Ia.H.F'.F' de plls:ad-:- de Se registra en el formato de
Fuelle fuera de 2z papel las velocidad de maquina [ se . .
s s lenta, . . inspeccion FAC-2T7
especificacion By pass 4 registra la velocidades en el FAC-ER
longitud mayor]. i i i i
[lang yor) plumon no sincronizada con longitud de 5 Analisiz de Inisio AL G&/ Se rreglstra n?n el formato de
fuelle, inspeccion FAC-27
Fuelle fuera de El fuelle no Seindica en laH.P.F de plizado de
L ‘Welocidad de la banda inadecuada mas . P . Se registra en el formato de
especificacion. ensamblaconel | 4 2 papel las velocidad de maquina [ se

[lengitud menar].

malde

rapido .

registra la velocidades en el FAC-BE )

inspeccion FAC-2T7




Diagrama de Proceso Filtro de Aire

llustracion 21

MEZCLA DEPOLIOL01POL0023Y
ISOCIANATO 011SC0017.
RECIBO DE MATERIALES.

10

Diagrama de Flujo Filtro de Aire (Genérico)

PAPEL FILTRANTE.
RECIBO DE MATERIALES.

30

HOT MELT
RECIBO DEMATERIALES| 20
01PPE0012

PLISADO Y CORTE DE PAPEL
FILTRANTE No. DE MAQUINA AP-01,
AP-79, AP-40,AP-70

SN
’
CORTE TRAPEZIODAL \
No. DE MAQUINA | 10
ap-32 b 7
-

- IMPRESION DE FUELLE
METAL DESPLEGADO | No. DE MAQUINA 0-29

1
RECIBO DEMATERIALES. | 50 1 LiQuibo
I DESMOLDANTE
. 40 | reciBoDE
H MATERIALES.

TN

CORTE DE METAL 7 A}

DESPLEGADONO.DE | 50
MAQUINAAR-54 °

APLICACION DELIQUIDO
DESMOLDANTE.

COLOCACION DE PAPEL
PLISADO EN MOLDE.

EMBUTIDODEMETAL +~  ~a
DESPLEGADO.NoDE I 60 1
MAQUINAP-64 1 IV

Vi \
COLOCACION DE METAL 2o
DESPLEGADO. '\ [
N o - 4
- DOSIFICADO DE MEZCLA DE
Hotmeer | 1 POLIURETANO EN
ReciBo DEMATERIALES. | 70 1 V4 MOLDE.No. DEMAQUINA
o1PPE0O12 L | _l AP-36, AP-28,AP-03
= =a
NON WOVEN Y/O ESPONJA 1 80 ! - DESMOLDEO E
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Criterios de Aceptacion

llustracion 22

Y 4
gnterfil”
www interfil.com bymi
T&N DE MEXICO

CRITERIO DE ACEPTACION Y ZONAS EVALUADAS
CRITERIO: Sin fuelle inclinado AREA: Plisado

ZONA A EVALUAR: Lados laterales del Papel TIPO DE FLTRO: Papel Filtrante

ACEPTADO RECHAZADO

Nombre y firma
Produccion.

' 4
Interfil’
www interfiL.com bym;
T&N DE MEXICO

Nombre y firma Nombre y firma Nombre y firma
Manufactura. Ingenieria. Calidad. 2

CRITERIO DE ACEPTACION Y ZONAS EVALUADAS

CRITERIO: Sin Papelvibrado AREA: Plisado

ZONA A EVALUAR: Lados laterales del papel TIPO DE FLTRO: Papel filtrante

ACEPTADO RECHAZADO




Catélogo de defectos
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4.- RESULTADOS

La generacion de las matrices de habilidad aporto grandes beneficios para es la empresa de Interfil
ya que anteriormente no tenian ningan dato que explicara que tanto sabian sus colaboradores o si

realizaban de manera correcta y segura sus actividades para la realizacion de filtros automotrices.
Para la generacién de matrices de habilidad se tomaron en cuenta puntos importantes:

1.- Nombre o0 Razén Social a la que la empresa esta dada de alta actualmente.

llustracion 25

Ill-&N pe Mexico,S. be R.L. pe C.V.

2.- Datos del area de produccién de donde pertenece la Matriz de Habilidad; Esta debe de estar en

llustracion 26

PLANTA (x) - (Area)

Area:
Operacion:
Supervisor:

No de Maquina:

3.- Actividades o Competencias a desarrollar segun la celda o el area a la que el colaborador
pertenece incluyendo temas de las siguientes areas de servicio: Recursos Humanos, Seguridad e

Higiene, Calidad y Manufactura.

llustracion



RR.HH EHS Calidad Manufactura

ACTIVIDADES

N° DE ACTIVIDADES 1 2 3 4

PERSONAL REQUERIDO

4.- Los datos de los colaboradores, asi como su numero de Nomina, Nombre, Puesto y el Estatus

para ver si el colaborador este; Activo, dado de Baja o en Incapacidad.

llustracion 27

No. Nomina Nombre Puesto Status

5.-La Fecha de la ultima actualizacion por parte de los directivos o del personal encargado de la
actualizacién de las Matrices de Habilidad. Se planea que la actualizacion de estas sea

mensualmente resaltando las bajas y autorizadas por el supervisor encargado del area.

llustracion 28

| Actualizacion

Firma del Supervisor




6.- Una escala evaluativa clasificada en cuatro niveles con las calificaciones que porten los
colaboradores segun correspondan a sus evaluaciones de habilidades, clasificada por colores para

un mejor apoyo visual.

NIVEL O En entrenamiento

NIVEL 1 Basico. Trabaja bajo Supervision

NIVEL 3 Experto. Trabajo sélo

NIVEL 4 Experto. Entrenador

Para las diferentes areas planteadas previamente se utilizara la sig. Figura como formato base de la
matriz de habilidad que formara parte del procedimiento del departamento de capacitaciéon

otorgandole una nomenclatura que lo clasifique como un documento controlado.

llustracion 29

T&N peMexico, 8. peR.L.pe C.V.

Area:
Operacion:
Supervisor:

No de Maquina:

PLANTA (x) - (Area)

RR.HH EHS Calidad Manufactura

ACTIVIDADES

ESTATUS

N° DE ACTIVIDADES 1 2 3 4

PERSONAL REQUERIDO

No. Némina Nombre Puesto Status R|IA|/R|A|R|AI/R|A|R|A|R|A|R|A|IR|A|R|A|IR|A|RI]A

o
o
>

NIVEL 0 En Entrenamiento

NIVEL 1 |Basico Trabaja Bajo Supervision [ Actualizacion

NINEL 3 |Experto Trabajo Sélo
NIVEL 4 |Experto Entrenador - Jefe de Linea |

Firma del Supervisor




5.- CONCLUSIONES

Cuando se implementan cambios en una empresa se suman inversiones ya sean econémicas o de
tiempo como lo es en este caso ya que nos prestaban a los operadores especializados y estos

dejaban de producir cierto tiempo
La aplicacién de una correcta evaluacion para el personal operativo

La matriz de Habilidad se hizo de tal forma que toda persona pueda ver sus calificaciones y que le

entiendan

5.1- RECOMENDACIONES

¢ Esrecomendable que los supervisores de produccion encargados de las areas a las que se
enfoco este proyecto respeten los lugares asignados de los colaboradores por celda y solo
rotar a las personas catalogadas como Back Up (Personas que previamente ya se les habia
capacitado en dicha area y que existen evidencias de dicha capacitacion).

e Para las personas del departamento de mejora continua se les pidié acrilicos para la
preservacion de las matrices en el area correspondiente.

e Invitar a las personas de las areas involucradas a que revisen las calificaciones previas a las
evaluaciones de habilidades.

e Aplicar las Matrices de Habilidad en la planta 1 (Filtros Automotrices para Diesel) y planta 2

(Filtros Automotrices para Aceite).



5.2- EXPERIENCIA PERSONAL ADQUIRIDA

Como experiencia personal me llevo mucho conocimiento adquirido de parte del departamento de
Recurso Humanos ya que es una de las 4reas que mas comunicacion tiene con las gerencias, por lo

que aprendi a comunicarme de forma correcta resaltando siempre el modo cordial y amable

El departamento de Recursos Humanos tiene la responsabilidad para proveer todas las
herramientas practicas necesarias para que los colaboradores de la empresa puedan mejorar en su
desempenio esto con el fin de mejorar la calidad del servicio al cliente, asi como también para
adaptar algunas mejoras de este, es por esto que este proyecto fue de mucha ayuda para detectar
todas las necesidades de capacitacion que la empresa posee y asi facilitar mas el trabajo para el

area de capacitacion y desarrollo.

Comprendi detalladamente como realizar un descriptivo de puesto y cuales son las funciones y
responsabilidades que poseen los puestos con mas experiencia, las competencias débiles y duras
gue estos deben poseer para poder tener ese puesto y asi es como me di cuenta de todo lo que

tengo que aprender para poder llegar a ser un jefe o un gerente.

Entendi todo el Marco Normativo de los colaboradores como los son sus: permisos de salida,
vacaciones y jornadas laborales y como es que los altos mandos lo emplean segun la demanda de

la empresa.

Por ultimo, me brindaron capacitaciones con instructores externos lo cual me brindaron diferentes
Hojas DC3 (Constancia de Competencias y Habilidades) con diferentes temas de Seguridad e
Higiene y Calidad, gracias a estas capacitaciones me costdé menos trabajo realizar las evaluaciones
al personal de produccion e incluso dar capacitaciones de estos temas a los Team Leaders y a la

planta en general.



5.2- COMPETENCIAS PERSONALES ADQUIRIDAS

INVESTIGACION

e ORGANIZACION

e PLANIFICACION

e ANALISIS DE INFORMACION

e COMUNICACION

e DISENAR

e TRABAJO DE FORMA AUTONOMA
e CAPACIDAD DE APRENDER

e SOLUCION DE PROBLEMAS

e TOMA DE DECISIONES
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/.- ANEXO

EVALUACION DE PERSONAL
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gnt:erfll Lienar la sig luacién con los s
0 Comienza a familiart con los fi . NO P la carpeta de
EVALUACION - PLISADO (AP-79) oo Bl ooerkased ord formalos. '
° 2 o p y fi flena los fo con
Em:éﬂz‘@_ﬁda_a‘j‘ép_ Expedentei S 52 3 1 ayudsdatermamdoromsponaﬂo
Puesto. Fecha: 2/ /2 /2D 2.2 2 penta foa fo vlac yllena
. 7 - formatos adecuadamenta sin ayuda del entrenador.
Operacion: s Antigedad on la 2 aios Identifica e interpreta la dep llena
’ = 3 d los f @ identifica en el enadk
RECURSOS HUMANOS Al 1Y aves 4 Jefes de linea - Puode asus con la carpeta de
(Cultura Organizacional) p y el llenad de los format
1.- 2En qué afo nace Intedil?
2.- ¢A quidn partenece Interl actualmente? /7 7 72 Calidad 0[1[2]3]4]
Femedv—an | #ooqw | LQué datos/informacion debes revisar para tus registros? 0
Menciona 3 orilarics do I °
3.- Explica I mision y vision de Interfl PR T TR R P
Ny en "
- ,
: . Lofamos ?f""““’/"“ 0—710“"04/'//'? cOrmet S |, Cudles la Politica de calidad de Interfil? -
4Cmocauoavdnmd-lmrm7 AR IN plenov ?rc,cno
' Teabosac en PO £Qué se necesita para hacer una liberacion de proceso? .
SEGURIDAD E HIGIENE
¢ Conoces el plan de control? .
|,.}&cw ;safmn&nwknbnmmqmummmdm? ¢ Cémo identificas los materiales en planta? < |
LQué i de medicién se Jan en el drea y ®
como se usan?
Como ayud: Ia preserva tenale:
Z(S,MudEPanmwmnn?urmdesduenum? ZCOnoe:yd:n:::e = ::nd..m ‘?.“ - >
mucsor'rc Corfe n{e.a Uai formc- Zq?u,/as ode debe lievar? =5 2

3.- ¢ Cudles son los parametros fundamentales que debes rovisar en tu operacion?

E«ﬂm/o VO JE Tangoe. de ot mie: /anSuMS f;vﬁﬁs veloes dagl ofe

4.- ¢ Conocas el Plan de Atencién a Emergencias?
z(lSac/la a d&?‘MCVUs Au)" (165
«Confra meendios
T evacua cio'n
« Y ) ) & e

Instrucciones: Lienar la siguiente evaluacién con los sigulentes caracteres:

Comienza a familiarizarse con la operacion y los formatos, no interpreta la
carpeta de procesos y actla bajo supervision.
Conoce y empieza a operar en los procesos basicos del drea, comienza a
1  interpretar la carpeta de procesos, trabaja bajo 6rdenes especificas y llena
formatos con ayuda del entrenador o responsable.
Conoce y opera los procesos del drea, trabaja bajo indicaciones, interpreta la
carpeta de procesos correctamente y llena formatos adecuadamente.
Diestro en los procesos de operacién de su linea, puede empezar a realizar
3 ajustes, conoce e interpreta la carpeta de procesos correctamente y liena
adecuadamente los formatos.
Experto en las operaciones de la linea, puede realizar ajustes y hacer toma
4  de decisiones, puede capacitar a sus comparfieros, conoce e interpreta la
carpeta de procesos correctamente y llena adecuadamente los formatos.

bondla Confeo ole f’/ieéue.‘» '?ch,/

Manufactura 0|1]/]2]|3]|4
¢ Cémo realizar un montado de rollo? .
¢Coémo hacer el llenado de tanque de Hotmelt? .
¢ Cbmo hacer el cambio de Rodillo? '
¢Ajustes de Plisado? .
Explica como operar de forma correcta la maquina “
¢ Como realizar Sobreajustes? .
¢ Como se realiza el corte y empaque? .
A

larfo Zerdsa_czelloy \ eto ‘ \

Nombre y Firma del Empleado Nombre y Firma de Capacitacién



Znterfir |
EVALUACION - OVAL 1

E 2 : - Expediente: 3

Puesto:_Yeha | e . Fecha: _{8-10- 2\

Operacion: & Antigiiedad en la operacién: A
RECURSOS HUMANOS Brnesas
(Cultura Organizacional)

1.- ¢En qué afio nace Interfil?
2.- A quién pertenece Interfil actualmente?
3.- Explica la mision y vision de Interfil:

4.- Conoces los valores de Interfil?
SEGURIDAD E HIGIENE

1.- ¢Cudles son las sustancias quimicas con las que se trabaja en el 4rea?
30, Polie\, aysetoray al cololy w agh -

c&tw&’( da V\-;L <,
2.- ¢ Cudl es el EPP necesario para realizar tus actividades en el drea?

oerkes, hotos. \enkes, /7 4 )

3.- ¢ Cudles son los parametros fundamentales que debes revisar en tu operacion?
\eNpe 'd\“aﬁ, revduciones, pese,
4.- ¢Conoces el Plan de Atencion a Emergencias?

Instrucciones: Llenar la siguiente evaluacién con los siguientes caracteres:

Comienza a familiarizarse con la operacion y los formatos, no interpreta la
carpeta de procesos y actiia bajo supervision.
Conoce y empieza a operar en los procesos basicos del drea, comienza a
1  interpretar la carpeta de procesos, trabaja bajo 6rdenes especificas y llena
formatos con ayuda del entrenador o responsable.
Conoce y opera los procesos del area, trabaja bajo indicaciones, interpreta la
carpeta de procesos correctamente y llena formatos adecuadamente.
Diestro en los procesos de operacion de su linea, puede empezar a realizar
3 ajustes, conoce e interpreta la carpeta de procesos correctamente y llena
adecuadamente los formatos.
Experto en las operaciones de la linea, puede realizar ajustes y hacer toma
4 de decisiones, puede capacitar a sus comparieros, conoce e interpreta la
carpeta de procesos correctamente y llena adecuadamente los formatos.

Instrucciones: Llenar la siguiente evaluacién con los siguientes caracteres:

0 Comienza a familiarizarse con los formatos, no interpreta la carpeta de

procesos y no realiza llenado de formatos.

Empieza a conocer la carpeta de procesos y formatos, llena los formatos con

ayuda del entrenador o responsable.

2 Interpreta los formatos y la carpeta de procesos correctamente y llena
formatos adecuadamente sin ayuda del entrenador.
Identifica e interpreta la carpeta de procesos correctamente, llena

3 adecuadamente los formatos e identifica errores en el llenado.

4 Jefes de linea - Puede capacitar a sus comparieros con la carpeta de
procesos y el llenado correcto de los formatos.

-

Calidad 0(1/2|3)|4
¢Qué datos/informacién debes revisar para tus registros? .
Menciona 3 criterios de aceptacion: -
Menciona 3 posibles defectos en el material: .
¢Cual es la Politica de calidad de Interfil? ’
¢Qué se necesita para hacer una liberacién de proceso? *

¢Conoces el plan de control?

¢ Cémo identificas los materiales en planta? .

¢Qué instrumentos de medicion se manejan en el area y
como se usan?

¢ Como ayudas para la preservacién de materiales? .
¢ Conoce el control de producto no conforme (scrap) que
debe lievar? S

Manufactura 0|1|2|3]|4
¢ Cuales son las actividades que van relacionadas al -
funcionamiento de oval y como se llevan a cabo?

Aplicacién de desmoldante “
Colocacion de papel ’
Colocacion de malla .
Ajustes y wmbiosrde'modelo .
Procedimiento para realizar el dosificado (]
Procedimiento para ensamble .
Desmoldeo e inspeccion .
Rebabeo - ]
¢ Qué informacion se necesita tener para imprimir un loteado? ®
¢ De que forma se realiza un empaque individual? \
¢ De forma se realiza el empaque colectivo? ’
¢ Realiza algin movimiento con el patin hidraulico? f

Observaciones

NN L NIV Fif]
Nombre y Firma del Empleado

Nombre y Firma de Capacitacién



T nterfil’

EVALUACION - CARRUSEL 3
Empleado: Hm:lm A mez Hi;i InG L Expediente: 4! 7Y

Puesto: :EQ dg lgn‘q Fecha:_ 2 5~ )l =969
Operacion: Dele  cf, Lineg Antigiiedad en la operacion: 3 Aan0S .

Al Y. ARos

Instrucciones: Llenar la siguiente evaluacién con los siguientes caracteres:

0 Comienza a familiarizarse con los formatos, no interpreta la carpeta de
procesos y no realiza llenado de formatos, )
Empieza a conocer la carpeta de procesos y formatos, llena los formatos con
1 ayuda del entrenador o responsable.
2 Interpreta los formatos y la carpeta de procesos correctamente y llena
formatos adecuadamente sin ayuda del entrenador.
Identifica e interpreta la carpeta de procesos correctamente, llena
3  adecuadamente los formatos e identifica errores en el llenado.

RECURSOS HUMANOS Jefes de linea - Puede capacitar a sus comparieros con la carpeta de
(Cultura Organizacional) procesos y el llenado correcto de los formatos.
1.- ¢En qué afo nace Interfil?
2.- A quiénp Interfil [ ? Calidad 0|1|2]|3|4
% 5 p ¢Qué datos/informacion debes revisar para tus registros? L]
3.- Explica la mision y visién de Interfil: Menciona 3 criterios de aceptacion: .
Menciona 3 posibles defectos en el material: ’
4.- ¢Conoces los valores de Interfil? (Cuél es la Politica de calidad de Interfil? ¥
¢Qué se necesita para hacer una liberacion de proceso? "
¢ Conoces el plan de control? o
SESURIDAD EHIGIENE ¢ Coémo identificas los materiales en planta? .
1.- ¢Cuales son las sustapcias qutmllea con Jas que se trabaja en el drea? ¢Qué instrumentos de medicion se manejan en el drea y i
?
Ace\one esploldonic . 150 Poliol £ome se usan
\ 4 < y ¢ Como ayudas para la preservacién de materiales? L4
¢ Conoce el control de producto no conforme (scrap) que P
2.- ¢Cual es el EPP necesario para realizar tus actividades en el area? debe llevar?
Cbvrebocas § Corera- ‘ e
2agde  omorme. 9 vanfes Coml cmlcy Ju«u‘-‘«@?
3.- ¢Conaces el plan de atencién a Emergencias?
byt Sad 6—}0.5 . :
PROCESOS
1.- ¢ Cudles son los parametros fundamentales que debes revisar al operar la maquina?
| I
Instrucciones: Llenar la siguiente evaluacién con los siguientes caracteres: Observaciones
. 10 Ot w ca
0 Comienza a familiarizarse con la operacion y los formatos, no interpreta la
carpeta de procesos y acta bajo supervision. Lo Y
Conoce y empieza a operar en los procesos basicos del area, comienza a y Vi 9§ CCOC s \ &
1 interpretar la carpeta de procesos, trabaja bajo 6rdenes especificas y llena p
formatos con ayuda del entrenador o responsable. b
2 Conoce y opera los procesos del drea, trabaja bajo indicaciones, interpreta la
carpeta de procesos correctamente y liena formatos adecuadamente. t \ 7 WAL J
Diestro en los procesos de operacién de su linea, puede empezar a realizar ' !
3  ajustes, conoce e interpreta la carpeta de procesos correctamente y llena
adecuadamente los formatos. M '{

Experto en las operaciones de la linea, puede realizar ajustes y hacer toma
4  de decisiones, puede capacitar a sus compafieros, conoce e interpreta la
carpeta de procesos correctamente y llena adecuadamente los formatos.

Manufactura 0|11]2|3]|4
¢ Qué informacion se revisa para el loteado de papel? .
¢ Como aplicar desmoldante? .
¢ Cémo colocar el Papel? .
¢ Cémo colocar el metal? .
¢, Coémo hacer el desmoldeo e inspeccion? .
¢ Como se hace el rebabeo e inspeccién? .
¢ Cémo empacar individualmente? e
¢ Como empacar colectivamente? o
¢ Como realizar el ajuste de prensas? 6
¢ Cual es el procedimiento del dosificado? .
¢ Realizas algin movimiento con el patin hidraulico? ‘0

{
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Nombre y Firma del Empleado

Nombre y Firma de Capacitacion



RESULTADOS
MATRIZ DE HABILIDAD (PLISADORA 79)

llustracion 31

PLANTA 2 - PLISADO
ea: Plisado
Operacion: Plisado de Papel
Supervisor: [Javier Kenji Castro Chong / Ricardo Jimenez h—
No de Maquina: [aP-79
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N° DE ACTIVIDADES 1 3 4 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21
: PERSONAL REQUERIDO :
No. Némina Nombre Puesto Fechade Ingreso  Fecha de Baja R[A|R[A|R[A|[R[A[R[A[R[AIR[A[R[A|R[A|R[A|[R[A[R[A[R[A[R[A|R[A|R[A|R[A|[R[A[R[A[R[A[R[A
5873 ICUELLO NIETO MARIA TERESA Operador A 2210812008 Activo 3[3la[ala[a[a[a[a[3a]a[3[3[3[3[3]3 3|3|alsla[alal1[a[a[a[a|a[a[a[a[a[a][a[s[a][a[a][3
8874 INIETO ESPINOZA ENRIQUE Ayudante General 27/01/2020 Baja 3[1]3 3 3 o HEHEE HEEEE 3[1[8]a1]8]1 3l1[3l1[8]1]3[1
9070 POLO SOTO EDUARDO [Ayudante General 18/01/2021 Baja 3[1]3]1 3[1 3[1 31 3 BRERER HREBERERER
Back Up
8638 RODRIGUEZ DIEGO ALBERTO [Ayudante General 26/11/2018 Activo HEFER 31 31 31 3 HFEIRNE 3 813 3] 1[39[12]31
9289 ESTRADA RODRIGUEZ BRAYAN [Ayudante General 2210712021 Activo 3[1 3133
NIVEL 0 En Entrenamiento
INIVEL 1 |Bésico Trabaja Bajo Supervision 09/03/2022
ININEL 3 |Experto Trabajo Solo
NIVEL 4_|Experto - Jefe de Linea |
Firma del Supervisor
PRHCD-TANMX05
PLANTA 2 - OVAL 1
Avea Oval 1
[ Operacian Filto de Are |
[ Supervisor: |Roberto Anguiano, Josue Gonzalez |
[ No de Maguina: [aP-78 |
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PERSONAL REQUERID
e Pue echa e e B B RA|R[A[R[A[R[AIR[A|R[A[R[A[R[AIR[A[R[A|R[A[R][A[R[AIR[A|R[A[R]A RIA[R[A[R[A|R[A[R[A[R[A
8037 [ESPINOZA ANGEL SHARON [Operador B 20/02/2015 4 alalalala alalalalalalala[alalalalalalala 4 alalalala 4]alalalalalalajalalala
615 Ma_BEATRIZ SALDANA MATAMOROS [Operador A 2410172003 31l3l3l3l@l3]ilalalala|alalaalaalal3]3[3(3(3 HEEEEE 33[3(3lalalafMalalals
3805 [SANCHEZ CHAVEZ REBECA [Ayudante General 12/09/2005 Ho HEBEHRE - BRRRRERER . ARBERENE s]s[s[s[s]s sls[slslalalalala|alals
3937 LUISA BEATRIZ RAMIREZ HERNANDEZ. [Ayudante General 12/01/2003 3[1[3[1 3[1 3[1 3[1 3[1]3[1]8]1 1 1 3|1[afa1[af1[af1[a]1]a]1
5770 [MA. DOLORES SANCHEZ CASILLAS [Ayudante General 30/05/2008 3[1[81 3|1 181 sl |1 31[8(1[81 1 1 3l1s[1[a[1[a[1[a[1[a]1
6230 [SOLIS VERA MIGUEL ANGEL [Ayudante General 21/08/2009 Patinero 18 FEY o ENENE 1 afalafalafalasla]5]a]a]s 1]3[s
7683 [MARTINEZ ROMARO MARIA ANGELICA [Ayudante General 2410572013 131 31]3[3]3[3[3[3 1 3[3[3[3[3 3[3[1]3[3 3 7
7254 [MARIA DE LOURDES IBARRA ORTIZ |Ayudante General 22/06/201: [T]8[1] 3[1 3[3[3][3 1]3[3]: 3 3 3 1 3 7t
[ 7367 |PACHECO CASTRO MARIA [Ayucante General 251081201 EEN N HEEEIEE B K 0 3 7
7380 (GONZALEZ GUERRERO JOSE DE JESUS __|Ayudante General 071097201 1031 El o 1[3[3[s(a[al1[a[1 3 3[3[3[3]3 1 3[3(3 7
7866 CORRALES MENESES MARIA LETICIA |Ayudante General 04/04/201. 3[3 3]s 18] 3 3 7
7939 [CERVANTES HERNANDEZ MINERVA ILIANA | Ayudante General 200067201 1081 1 1 1 isl1lal1[s]1][s]1 [1] 1[8(1[8(1 4
8022 HERNANDEZ BALTAZARES BEATRIZ [Avudante General 0710212015 3|1]s[2]s|2|sMMalalalalal1]al1]ala]alalal1]a 1lal1falafalifa[1[sWa[1]s[@ls@lal1]alalals 7
8462 [CUEVAS MALDONADO ANA LILIA [Ayudante General 0310772017 3l3s[s(1]3[3[3[a[3[a[al1]sM3 3[3]3 3[3]3 3 333 s[als[ala]
8656 0Z JUAN JESSICA NATALY [Ayudante General 21/01/2019 1 1 | 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 ai
8713 [ROJAS LOPEZ FLOR DE MARIA [Ayudante General 1010512019 N A -0 1 sl ilsl1lalafalala[1] | | I IR A
8723 (GARCIA PEREZ LUIS ANTONIO [Ayudante General 0810472019 [Carusel 2, Cabina AP-74 a(alali]alala a2 alalalalala alalalala alala alala alalalalaln
8963 |JIMENEZ ORTIZ GUADALUPE [Ayudante General 2710772020 1 3 3 E o B 1 ] 3[3]7
8965 [MARIA JAZMIN PEREZ MEDRANO [Ayudante General 2710772020 1 3ls[3[1]3[3[3 3[1[3 0 3 3[3(3 s[4
5137 |ANDREA ELIZABETH SUAREZ MARTINEZ | Ayudante General 2410512021 1] 1 B 1 1lsl1]al1 Ta] 8 |1
om0 ] [Ayudante General 1210712021 AR 3 o HEREREE 3 Bl o 3 aa] 75 |5
[Ayudante General 2600772021 s(s[s[1]3]1]3 3 3 1[3(3 3 0 o [ENI 3[3[a[7sar[6
[Ayudante General 0910872021 I FNET 3 333 31 1 3 30175 [30[a
[Ayudante General 0610972021 23
[Ayudante General 1310072021 3 BREEEEE o E B ERE HEEEEEEE PR BEEEEEE
[Ayudante General 0610972021 3 3[1]s[2(3[2(3(1]3 33
[Ayudante General 2310872021 6 233
[Ayudante General 13100/2021 T 11 I I T 1 1 AR
[Ayudante Genera 281012016 T = T = O 1 3 3ils = 31 48 [30] 63
[Ayudante General 1610172021 [T [ [slal [T [ TIs [ Is 1 slilsli[al1[s]1[s 3 31 16]33

NIVEL 0 En Entrenamiento

09/03/2022

ININEL 3 [Experto Trabajo S6l

o
NIVEL 4_|Experto Entrenador - Jefe de Linea |




MATRIZ DE HABILIDAD (CARRUSEL 3)

llustracion 33

PLANTA 2 - CARRUSEL 3

Area |aire Panel 2
Operacion: [Filtro de Aire
Supervisor: [Roberto Anguiano, Josue Gonzalez —
No de Maguina: AP-36
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N° DE ACTIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 | 11 | 12 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25
PERSONAL REQUERIDO
No. Némina Nombre Puesto Fechade Ingreso  Fechade Baja___ Status CECAU R[ A [R[A[R[A[RTA|RTA[R[A[R[A[R[A[R]A[RTA|RTA|RTA[R]A[R[A[R[A[R[A|R]A[RTA[R[A|R[A[R]A[R]A[RTAIR]A|R]A
7199 |ALVAREZ MARTINEZ MARLEN Jefa Linea. 20104/2012 alalalalalalal@alalalalalalals[a|@lalalal3]alalals]ala]alalala]alalalalalalaalalalal1]alalalala]a
7344 |MACEDONIO LOPEZ LUCIA [Jefa Linea 17/08/2012 4|1 (ol alalaMWalalalalalaalalalalalalalalalalala]alaalalalalalalalalalalaalalalali(alalalalala
8900 |SOLIS PALACIOS IRENE [Operador A 17/02/2020 Carusel2 _|3[3|3]3[3[3[3]|3[3[3|3|3|3[3(3[3[3[3[3[3[3[3[a[a|a|1]3|3|3|3[3[3[3[3[3[3[a]|a[a[3[3[3[3[3[3[3[3[3[3[3
ROCIO JAIME ISLAS |Ayudante General 04/08/2006 clivo 31]3f1] IHEE 3[1 3[1 3[1 3[1]3]1 31[8[1]3]1]8[1
6163 |ZEPEDA SIVIEON DIANA GRISELDA [Ayudante General 29/05/2009 3]1(3[3a[a[a(a[1|3[@3[3]3]1]3]1[a[@Ia[a[a[3[3(3]3]1]3[3[3[a[a[a[a[3[3[3[3[3[3[3[3[3[3M3MM3|1[3[2
7031 |ROJAS MIRANDA SUSANA [Ayudante General 21/10/2011 3]1(3[@3[a[3MM3|3]3[3[3[3[3[@3[2[3[3[3[3[3 1
7900 ___|BAEZ MAYORGA YOLANDA |Ayudante General 13105/2014 3l1fs]s[s]2la]s[aMs]1]3]1]s]2[sMWa[a[3[3[3[a[a]1]3][s]s]a[a[a|a|3|3[3[3[3]3][3[a[a|sENaM3 ]33
7345 |NOVOA GUTIERREZ ROSA MARIA |Ayudante General 17/08/2012 H - AAAAH - BEBERBRNAAARNARRNEBERERE c ANAARENEEBEBERRAAE - BEE o BR
7365 |FIERRO GUILLEN ROSARIO [Ayudante General 24/08/2012 Activo Camusel2 |3 1[3]3 31 31 31 31 3[1[3]1 3(1]3(1[3[1[8]1
7654____|LUNA PEREZ MARIA CANDELARIA [Ayudante General 26/04/2013 Activo camuselz |a|1]a|a|af@la[1]3]@]s]1][s[alal1|al1[a[a[a[@la[3[3]1]a]1[alalalala[a[a[a[a[a[a[a[a|alaMaMa[i]3
7939 |CERVANTES HERNANDEZ MINERVA [Ayudante General 20106/2014 Activo 3[1]3][1 3[1 3[1 1
8051 __|VELASCO RIVERA PATRICIA [Ayudante General 27/02/2015 Activo 3[1]3[1 31 31 31 31
8259 |CORTES MIRANDA MIGUEL ANGEL [Ayudante General 02109/2016 Activo 3[1]3[1 3[1 3[1 1
8468 [MARQUEZ MARTINEZ DULCE MARIA [Ayudante General 10/07/2017 Activo 3[3]3[3 3[3 3[3 3[3 sl1]sl2ls2]s2la2]al2]a[3[3[3]3]3




CONCLUSIONES

Se concluye este proyecto con un alcance de objetivos satisfactoriamente,
planteados en un inicio del proyecto, aumentando el cumplimiento de

competencias al maximo por las jefas de linea de un modo entrenador.

Hubo muchos cambios buenos en la productividad de los empleados ya que al ser
evaluados constantemente se sienten contemplados en la organizacion y lo mas

importante seguros de sus respuestas ante una auditoria a futuro.

Para el area de capacitacion y adiestramiento se aumento una funcién en sus
descriptivos de puestos como lo es el seguimiento y actualizacion periodica de las
Matrices de Habilidad y para el area de produccion les hace mas facil identificar al
personal por area e identificar los back ups propuestos en otras areas como apoyo
en caso de alguna falta de personal y para terminar en el area de gestion de
personal les hace mas facil ofertar alguna categoria tomando como respaldo la

evaluacion del personal.

En cuanto a la documentacion técnica de las areas de produccion tal vez no se
actualizaron por completo, pero ya estan a la vista apoyando al empleado como

ayuda visual para desarrollar de manera correcta los procesos.

Al momento de realizar la evaluacidon al personal salieron areas de gran

oportunidad como lo es el plan de control marcando instrumentos de medicion y



que los operadores no conocian al igual que la politica de calidad por que se

recomienda una difusion de dicho hallazgo.

Se recomienda hacer la actualizacion de matrices mensualmente para colocar las
personas de nuevo ingreso con estatus de entrenamiento y quitar las personas que

estén dadas de baja.

Me parecid muy bueno este tipo de modalidades que brinda el Tecnoldgico de
Estudios Superiores ya que alumnos de ultimos semestres podemos poner en
practico todo lo aprendido en las materias de ingenieria industrial y si algunos
tienen suerte como yo la empresa podria ponernos en practica para una posible

vacante a futuro.



