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RESUMEN

A través de los afos, todas las empresas, no importa el producto que desarrollen, las
empresas tienen la responsabilidad de capacitar o entrenar a su personal operativo segun

la estacion o la linea; o la que se le asigna.

El presente proyecto se basa en llevar a cabo un sistema de capacitacion al personal
operativo, esto no solo con el fin de ampliar los conocimientos en las estaciones de trabajo
a los operadores, si no de igual manera, tener un control del personal que ya cuenta con

dicha y no tener que aplicarle nuevamente un formato que ya realizo anteriormente.

La ejecucion de todos los formatos de capacitacion se realizara en base a criterios
fundamentales como; conocer cada método de evaluacion, asi como las fases del mismo,
ademas, de proponer las técnicas de ejecucion para la realizacion del formato de

capacitacion.

Al final se mostraran los resultados obtenidos durante las evaluaciones que se realizaron a

los operadores, al igual, se reflejaran los cambios obtenidos.



INTRODUCCION

Tema del sistema de entrenamiento y la evaluacién de habilidad técnica para el personal
operativo de las empresas es de suma importancia tanto para los operadores como para las

empresas.

El problema detectado radica en la etapa de implementacion y ejecucion de un sistema de
entrenamiento y evaluaciones a los operadores, ya que no es tomada en cuenta, esto
justifica la realizacion de estos sistemas para observar el desempefio de sus habilidades en
dichas actividades tanto para la linea de ensamble manual y la de maquinas. El objetivo
principal es verificar que aspectos les falta por aprender, que sepan cuales son sus
actividades y destacar sus habilidades fuertes, con el fin de que aprendan a ejecutar la
mayoria de las actividades. Asi como aplicarles el documento maestro de entrenamiento
para capacitarlos al mismo tiempo que desarrollan su conocimiento en la linea de produccion
como complemento. Con ambos sistemas se hara un analisis para hacer comparaciones
para poder llegar a los resultados donde se plasman en una matriz de habilidades y contar

con un porcentaje equivalente.



CAPITULO 1. DATOS DE LA EMPRESA

1.1.- Datos generales

La empresa FEW-México dedicada a la manufactura y fabricaciéon de antenas-conectores

para la industria automotriz a marcas como (Vitro, Saint — Gobain).

Imagen 1

1.2.- Logo de la empresa

FEW

AUTOMOTIVE GLASS APPLICATIONS MEXICO, S.A. DEC.V.

Imagen 2

1.3.- Ubicacion de la empresa
Lote Unico, Manzana Il, Seccion C Numero 100-7, Carretera Mena CIX, KM 7,
Colonia Cd. Industrial Xicohtencatl I, C.P; 90434

1.4.- Vision
Ser lider mundial centrado en el mercado de conectores de vidrio.

1.5.- Mision

Desarrollamos, fabricamos y vendemos soluciones de conectividad de vidrio en todo
el mundo.



CAPITULO 2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1.- Problemas a resolver, priorizandolos

En la actualidad FEW Automotive Glass Applications México, S.A. de C.V., empieza a
observar problemas que estan surgiendo al no contar con un sistema de entrenamiento y
evaluaciones para el personal operativo, tales como un documento maestro de

entrenamiento y evaluacion de habilidad técnica.

2.2.- Objetivos
2.2.1.- General

Implementar y ejecutar el sistema de entrenamiento y evaluacion del personal operativo en
la empresa FEW Automotive Glass Applications Mexico, que permita evaluar el desempeifo
gdel mismo; para asignar el nivel de habilidades correspondiente a las operaciones a realizar

dentro de la empresa.

2.2.2.- Especificos

¢ Definir el documento maestro de entrenamiento para cada operador de ambos turnos.

e Definir una evaluacion de habilidad técnica para cada operador de ambos turnos.

e Establecer una bitacora de seguimiento para determinar cada cuanto tiempo se le
debe aplicar dicha evaluacién para cada operador.

e Determinar una matriz de habilidades con el fin de cotejar la informacion de cada
operador que se le ha realizado la evaluacion técnica y el documento maestro de
entrenamiento.

e Registrar los datos capturados de la evaluacion técnica y del documento maestro de
entrenamiento, donde se plasmaran los resultados en la matriz de habilidades, con el

fin, de saber cual es su desempefio de cada operador.



2.3.- Delimitacion

FEW Automotive Glass Applications México, S.A. de C.V. Consta con una planta la cual esta
dividida en diferentes areas, el proyecto se delimita en el &rea de produccion, la cual esta
subdividida en dos lineas. El proyecto se enfoca en la linea de ensamble y la linea de
magquinas; la seleccion de este proyecto se debe a que ambas lineas, la mayoria de los
operadores desconocen los procesos de ambas lineas es por ello que se implementara
sistema de entrenamiento y evaluacion de habilidad técnica periédicamente al personal

operativo.

2.4.- Justificacion

Es de suma importancia establecer un sistema de entrenamiento y evaluaciones de habilidad
técnica en donde especifiquen los procesos que deben de saber el personal operativo. Con
el fin de que la empresa cumpla con los estandares, tenga un impacto competitivo y que
resalte un buen desempenio; se necesita emplear un sistema cada vez mas eficientes que
permita aplicar una evaluacién al operador y asi asignarle el nivel correcto segun sus

habilidades de dichas operaciones dentro de la empresa.



CAPITULO 3 MARCO TEORICO

3.1 Plan de entrenamiento
Se convierte en una guia que incorpora y articula las diferentes acciones de

formacion de la organizacion y reconoce la taxonomia (clasificacion ordenada y
jerérquica) requerida de tal manera que pueda incluir a todos los niveles de la
organizacion en los procesos orientado a contribuir a cerrar las brechas identificadas
entre los indicadores deseados por la empresa en la gestion y los que actualmente

tienen los colaboradores.

Imagen 3

3.2 Ventajas de un documento plan de entrenamiento

e Hacer frente a la competencia
El mejoramiento de los productos que se ofrecen al publico, la calidad y
calidez del servicio y la agilidad en los procedimientos internos seran sin duda
algunos de los componentes que marcaran la diferencia para hacer que
tenga la preferencia frente a los competidores que ofrecen lo mismo que

cualquier empresa.



Cubrir las brechas para desempefios superiores

La aplicacion de instrumentos diagndsticos capaces de reconocer el estado
actual de las competencias de los colaboradores en cada una de las éreas
exige que sean capaces de proponer alternativas de accidon que convierta a
las personas de los equipos de trabajo en productivos y capaces de entregar
resultados superiores, de modo individual pero también colectivo.

Atraer, Retener y Desarrollar el mejor talento

Es comun encontrar en situaciones sociales donde circula la informacion
sobre la importancia que las empresas dan a la capacitacion, existen también
premios de agremiaciones y entidades publicas y privadas que valoran el
esfuerzo de las compafias por el desarrollo humano de sus colaboradores y
finalmente esta la voz a voz que permite a muchos profesionales expresar
una de las tres afirmaciones propuestas por Kaplan y Norton que dice “ésta
es una empresa donde vale la pena trabajar”.

Construir una cultura de servicio para la organizacion

En la comunidad de los Jesuitas e inspirados en San Ignacio de Loyola se
recurre con frecuencia al uso de la frase “el modo nuestro de proceder” como
manifestacion de esa cierta uniformidad que da el pertenecer a un grupo a
asociacion, es el caracter que le imprime la organizacién a quienes participan
de ella, crear cultura es una accion intencional de la direccién de la empresa,
es una propuesta que nace del reconocimiento de los valores que se quieren
promover en los comportamientos de los equipos de trabajo.

Contribuir al desarrollo del pais

Las ultimas tendencias que han privilegiado el tema ambiental, la
responsabilidad social y la reputacion empresarial han llevado a las
empresas a incrementar sus esfuerzos de apoyo a la comunidad mediante
palanes y programas orientados a mostrar la cara amable y amigable frente
a las comunidades a las cuales se impacta de modo directo o indirecto
SOSTENIBILIDAD vy por contar con las certificaciones ISO y otras de amplio

reconocimiento internacional.



3.3 Desventajas de un documento plan de entrenamiento

e Mal desempeiio laboral
Sin la correcta formacion es dificil que exista una estandarizacién del
desempefio de los trabajadores. Cada cual hard lo que piensa que es
“correcto”. Seran inevitables las confrontaciones entre los empleados. Un
comportamiento que a la larga desencadenara todo un caos productivo.

e Accidentes laborales
En la industria manufacturera se hace necesario el dominio de una gran
cantidad de normas de seguridad. No conocerlas puede constituir un gran
problema para todos. La mala practica de un operario podria tener impactos
que podrian ir desde pérdidas materiales hasta la ocurrencia de accidentes
fatales.

e Fluctuacion de personal
El exceso de confrontaciones entre los trabajadores terminara provocando la
renuncia o el despido de personal. La direccibn nuevamente tendra que
emplear recursos (papeleo, tiempo, dinero, etc.) en campafias de captacion.
Lo terrible es que la falta de capacitacion seguira existiendo y provocara que
el ciclo se repita nuevamente.

e Descenso de la produccion y la calidad
Un empleado poco preparado es incapaz de mantener un alto ritmo de
productividad. Tendra que detenerse varias veces para recomenzar 0O
simplemente dejara las cosas como estan. Esta falta de competencia
afectara el ritmo de la produccion y a largo plazo afectara también la imagen
del producto o servicio.

e Estrés administrativo
La administracion terminara agotandose con la supervision continua de las
tareas. Poseer un personal incompetente exigira la participacion de la

administracion como herramienta supervisora.



3.4 Definicion de desempefio

Como menciona Anna Pérez Montejo (2009) se define desempefio como “aquellas
acciones o comportamientos observados en los empleados que son relevantes para
los objetivos de la organizacion y que pueden ser medidos en términos de las
competencias de cada individuo y su nivel de contribucion a la empresa algunos
investigadores argumentan que la definicion de desempefio debe ser completa con
la descripcion de lo que se espera de los empleados, ademas de una continua

orientacion hacia el desempefio efectivo. Si bien diferentes estudios sobre

CONCEPTUALIZACION
EVALUACION DESARROLLO
: ISTRACION
'DEL DESEMPENO
> IMPLEMENTACION
RETROALIMENTACION

indicadores de productividad y financieros han demostrado que en las compafias
en las que se implementan sistemas de administracion del desempefio, los
empleados han obtenido mejores resultados, que en las que no fueron utilizadas,
los administradores deben ser conscientes de que cualquier falla de las
organizaciones en adoptar una efectiva administracién del desempefio es costosa,

en términos de pérdida de oportunidades, actividades no enfocadas.

Imagen 4



3.5 Evaluacién de desemperio laboral

Lo podemos considerar como un procedimiento estructural y sistemético para medir,
evaluar e influir sobre los atributos, comportamientos y resultados relacionados con
el trabajo, asi como el grado de ausentismo, con el fin de descubrir en qué medida
es productivo el empleado y si podr4 mejorar su rendimiento futuro, que permite
implantar nuevas politicas de compensacién, mejora el desempefio, ayuda a tomar
decisiones de ascensos o de ubicacion, permite determinar si existe la necesidad
de volver a capacitar, detectar errores en el disefio del puesto y ayuda a observar
si existen problemas personales que afecten a la persona en el desempefio del

cargo.

3.6 Métodos de evaluacion

“Para repositoriodigital (2009)” existen varios métodos para poder evaluacion con

grados de efectividad sobresalientes los ejemplos mas claros son:

1. Método de la escala grafica de calificaciones.

Es una de la técnicas mas simples y populares para evaluar el desempefio,
donde se enumeran las caracteristicas y un rango de valores para el
desemperio de cada una de las caracteristicas.

En este método el supervisor califica cada uno de los subordinados
seflalando con una marca o circulo la calificacion que describe su mejor
desempefio en cada caracteristica y después se suman los valores
asignados a las caracteristicas para obtener un total. Muchas empresas en
lugar de evaluar caracteristicas o factores genéricos como mencionamos

antes, especifican las obligaciones que evaluaran.

2. Método de clasificacion alterna.



Consiste en ordenar a los empleados desde el mejor hasta el peor, en cuanto
a una caracteristica particular, eligiendo al mas alto y después al mas bajo,
hasta clasificarlos a todos. Los pasos que sigue son:
e Hacer una lista de todos los subordinados que se piensa calificar
e Eliminar los nombres de aquellos que no se conoce lo bastante bien
como para poder clasificarlos por orden
e Indicar cudl es el empleado que ocuparia el lugar mas alto en la
caracteristica que esta midiendo y también cudl estaria en el lugar mas
bajo.
e Seleccionar el que iria después del mas alto y del mas bajo alternando
entre ambos hasta que hayan quedado ordenados todos los

empleados.

3. Método de la comparacion por pares.
Sirve para aumentar la exactitud del método de calificacion alterna. Se toma
cada una de las caracteristicas (cantidad de trabajo, calidad de trabajo, etc.)
y comparar a cada uno de los subordinados con cada uno de los demas para
poder compararlos. Para este método se realiza una grafica con todos los
pares posibles que se generen con el determinado nimero de empleados
gue evaluara y de cada una de las caracteristicas. A continuacion, indicaria
para cada caracteristica (con un + o un -) cual de los empleados del par es
mejor. Después sumaria el niumero de veces que este empleado ha obtenido

una calificacion mejor.

4. El método de la distribucién forzada.
El propdsito es lograr una mayor diferenciacion entre los empleados de tal
manera que los empleados sobresalientes puedan ser identificados. La
metodologia consiste en establecer intervalos en porcentajes, donde soélo
pueden entrar los subordinados que reunan los criterios de evaluacion
encuadrandolos en los intervalos no entrando mas personas con porcentajes

diferentes a los establecidos.
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5. Métodos de los incidentes criticos.
Este método se basa en el hecho de que en el comportamiento humano
existen ciertas caracteristicas fundamentales capaces de llevar a resultados
positivos (éxito) o negativos (fracaso).

6. Formas narrativas.
Algunos administradores usan formas narrativas para evaluar al personal,
tales como el plan para mejorar el desempefio que usa una compafia
multinacional para evaluar el avance y el desarrollo de sus empleados
exentos.
Se requiere que el supervisor de la persona
e Calificar el desempefio del empleado por cada una de las habilidades
o los factores del desempefio, como seria el caso de la planeacién
e Anotar ejemplos criticos en un plan para mejorar, disefiado para
ayudar al empleado a entender dénde tuvo un buen o mal desempefio

y dénde tiene que mejorar.

7. Escalas de estimacion ancladas.
Una escala de estimacion anclada a conductas (behaviorally anchored rating
scale; BARS) combina narraciéon de incidentes criticos y las estimaciones
cuantificadas (como las escalas graficas de estimacién) anclando una escala
cuantificada con ejemplos conductuales especificos de desempefio bueno y
deficiente. Sus defensores sostienen que produce evaluaciones mas justas
y mejores que los otros instrumentos que hemos presentado en esta

narrativa.
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3.7 Fases de la evaluacion del desempefio

Fase 1:

Planeacion del desempefio

Fase 2:

Seguimiento y acompafnamiento

Fase 3:

Evaluacion para el desarrollo

Para los colaboradores nuevos. Una
vez el colaborador conozca cémo
opera el proceso, debe realizar una
auto evaluacion de las competencias
organizacionales, funcionales 'y
especificas, es decir diligenciar el
formato que toda organizacion debe
disefiar de acuerdo a los criterios
gue considere pertinente evaluar y
gue debe ser entregado y explicado
por su lider en el momento de la
induccion al cargo. El colaborador
debe

organizacionales, empezando por el

leer las competencias
nivel basico y dar una calificacién a
cada comportamiento segun la

escala.

El objetivo de esta fase es realizar

monitoreo 'y dar soporte al
colaborador para asegurar el logro
de las metas y el desarrollo de las
competencias. Esta fase es de vital
importancia dentro del proceso,

puesto que permite dar una

retroalimentacion permanente 'y
garantizar que los acuerdos y planes
se mantengan vigentes o se cambie
de

circunstancias organizacionales o

en el caso presentarse

particulares.

Esta fase se debe realizar al final de
cada semestre, por comodidad esta
fase se hace en una sola sesion al
inicio del semestre siguiente junto a
la fase de planeacion. El objetivo de
esta fase es realizar un analisis
entre colaborar y lider sobre el
cumplimiento de metas y el nivel de
competencias demostrado con
respecto a lo establecido en la
asi

planeacién del desemperio,

como compartir, comunicar Yy
conciliar de forma constructiva y
receptiva los aspectos favorables y
a mejorar sobre el desempefio

demostrado y el nivel de

competencias evidénciales.
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3.8 Ventajas de la evaluacion de desempefio para trabajadores y

empresa

Para el trabajador

Aumenta su motivacion

Potencia su seguridad al conocer los aspectos de comportamiento y
desempefio mas valorados por la empresa

Detecta errores de desempefio del puesto y de interaccion en el engranaje
con otros profesionales

Favorece la autocritica y la autoevaluacion

Para la empresa

Limitan la subjetividad

Mejoran la oportunidad y eficiencia de os equipos

Ayudan a planificar y organizar mejor el trabajo

Detectan competencias y habilidades quizas desapercibidas

Dan apoyo en el disefio y ejecucién de la estrategia de retencion de talento
Proporcionan la toma de decisiones sobre promociones, remuneraciones,

etc.

3.9 Desventajas de la evaluacion de desempefio

Efecto negativo en la moral: Si no se maneja adecuadamente, una
evaluacion negativa puede tener un efecto adverso en la moral de los

empleados y su motivacion.

Carga administrativa: La implementacion de procesos de evaluacién de
desempefio puede requerir una inversion significativa de tiempo y recursos

administrativos.

Resistenciay faltade transparencia: Algunos empleados pueden resistirse

a la evaluacion de desempeiio si perciben que no es transparente o justa.
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CAPITULO 4 DATOS RECABADOS

4.1 Fechas de evaluaciones a operadores

Grupo 1

MATRIZ EVALUACION
N° TRABAJADOR NOMBRE DEL TRABAJADOR FECHA DEINGRESO Alas 3 semanas después de haberingresado | Alos 3 meses después de la ultimafecha | Alos 6 meses después de la ultima fecha

1|HERNANDEZ QUINTERO JOSE CARLOS

2|MONTIEL SUAREZ CAROLINA

3|CORTES JIMENEZ MIGUEL

4|CRUZ SANCHEZ MARLEN

5|HERNANDEZ SANCHEZ LUCINA

6[DIAZ CHAVARRIA MARIA ALICIA

7|GARCIA HERNANDEZ YEYMI

8|BAEZ ZAMORA JULIA

9|DIAZ CRUZ SUSANA
10|VAZQUEZ RAMOS CELIA
11|GONZALEZ SUAREZ ESTEFFANNY
12|AGUILA RODRIGUEZ MA. JULIETA ARICELA 24/02/2024
13|GARCIA HERNANDEZ MAYRA CRISTINA 06/03/2024
14|SUAREZ MORALES JUANA 13/03/2024
15/CABALLERO SUAREZ MARIA ENCARNACION 13/03/2024
16{HERNANDEZ HERNANDEZ JESSICA 13/03/2024
17|BARBOSA GONZALEZ ISRAEL 13/03/2024
18[AGUILA VELAZQUEZ YESICA ISABEL 17/04/2024
19[HERNANDEZ VAZQUEZ ROSA ISELA 25/04/2024
20|CASTILLO RAMIREZ NELLI 01/05/2024
21|MONTIEL SOSA GUILLERMO 01/05/2024,
22|HERNANDEZ DURAN JUDITH 17/05/2024
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Grupo 2

MATRIZ

EVALUACION

N° TRABAJADOR

NOMBRE DEL TRABAJADOR

FECHA DE INGRESO

SANCHEZ TLILAYATZI MARIA ISABEL

VAZQUEZ GARCIA IRENE

CABRERA VAZQUEZ BRENDA

QUINTANA FLORES KARINA

RODRIGUEZ MARTINEZ AZUCENA

SANTIAGO HERNANDEZ GERALDINE XESSIBELL

VAZQUEZ SUAREZ PERLA JOHANA

CARMONA JIMENEZ OCTAVIA ROSA MA.

VI[NV |DIWIN |-

CALVA JIMENEZ JOSE ARMANDO

[y
o

PEREZ MORA JUANA ESMERALDA

[y
[

PEREZ MORA SAMARI

[
N

SANCHEZ CARMONA JUANA

[uy
w

RIVERA MELENDEZ MARIA DEL PILAR

i
B

CASTILLO VAZQUEZ REYNA RAQUEL

[y
wn

HERNANDEZ ROJAS FERNANDO GIOVANNI

=
(2]}

GONZALEZ HERNANDEZ ROCIO

CRITERIOS

A las 3 semanas después de haber ingresadd

Falta por evaluar (nivel)

A los 3 meses después de la ultima fecha|A los 6 meses después de la ultima fecha

27/01/2024
16/02/2024
13/03/2024
13/03/2024
13/03/2024
13/03/2024
13/03/2024
25/04/2024
09/08/2024

09/02/2024

09/02/2024 09/08/2024

09/02/2024 09/08/2024
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4.2 Evaluacion de habilidad técnica
Grupo 1

Primera evaluaciéon

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez

Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre

Fecha: 26-jun-23

Conocimientos generales de operacion, estacién de
trabajo y sistema

Concepto a evaluar:

O pre O e e a eaaae O
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Operacion de acuerdo a las instrucciones de trabajo. 3 13% 3 Muy bien
Orden y limpieza en la estacién de trabajo. 3 13% 2 Regular
Llenado de PAC. 3 13% 1 Mal
Entendimiento y claridad acerca de las instrucciones
N 3 13%
de trabajo.
Bines identificados y funcion de cada uno de ellos
" 3 13%
dependiendo de su color.
Diferencia entre una pieza sospechosa y una pieza
3 13%
no conforme.
!_Ienado_y entendimiento del reporte de produccién / 3 13%
inspeccion.
Uso y funcién del Poka Yoke 3 13%
Calificacién comprensién de sistema 100.00%

Calidad de la Operacio

Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéalf no %

N/A

Todos los empleados se clasifican de la i Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervisiéon de un o o o o,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 100 A)

uncionamiento bajo supervision propia. o, o o
apaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %
Méaxima competencia. Capaz de capacitar

9 [}
a otros empleados. % > 95 %

- 2
Carolina Montiel Suarez Brenda Karina Vazquez

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Evaluacion de habilidad técnic

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: Montaje Manual
Comprension del sistemay
Puntos a Evaluar Calificacion |Ponderacion Criterios
Uso adecuado del Poka Yoke 3 8% 3 Muy bien
Segregacién correcta de material 3 8% 2 Regular
Ensamble de un cable 3 8% 1 Mal
Ensamble de dos cables 3 8%
Ensamble de cable con jumper 3 8%
Cierre adecuado de housing 3 8%
Limpieza de folios y conectores de calefaccion 3 8%
Aplicaciones de cinta Certoplast 1 3%
Comprensién de la operacién de la pistola de calor 3 8%
Colocacion de la tapa 3 8%
Comprension de las tarjetas de ensamble 3 8%
Comprension de la operacion de soldadura manual 3 8%
Aplicacién de fieltro, tubo de goma y espuma 1 3%
Calificacién comprensién de sistema 89.74%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas ok | P1ezas no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la | Erficrio Calificacion
siguiente manera: ! Final

Operando bajo la supervision de un fo)
upervisor y / o capacitador - 75% > % <80 % 90%

| Funcionamiento bajo supervisién propia. o o o
apaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Maxima competencia. Capaz de capacitar | ® ®
otros empleados. : % > 95 %

—Z
Carolina Montiel Suarez Brenda Karina Vazquez Aguirre
Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez

Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre

Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: KOMAX
Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios
Encendido de la maquina 1 4% 3 Muy bien
Verificacion y aprendizaje de la maquina 1 4% 2 Regular
Generacion de muestras en maquina 1 4% 1 Mal
Entendimiento del CAQ 1 4%
Identificacién visual de defectos 1 4%
Comprensién de ayudas visuales 1 4%
Acomodo correcto del material en los bines 3 13%
Cambio de materia prima en la maquina 1 4%
Calificacién comprensién de sistema 41.67%
Piezas Fabricadas Piezas Ok Pie(z)alf ne %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Srfieris Calificacién
siguiente manera: Final

- Operando bajo la supervisién de un o, o, o o,
:supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 42 A)

Funcionamiento bajo supervisién propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 % Repetir

‘Méxima competencia. Capaz de capacitar entrenamiento

v [»)
:a otros empleados. % > 95 %

2
e e i R
Brenda Karina Vazquez Aguirre -

Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez -

Nombre y firma del Evaluado

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera:

Criterio

: Operando bajo la supervisién de un
‘supervisor y / o capacitador

75% > % < 80 %

Funcionamiento bajo supervi N propia. ® @ o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Maxima competencia. Capaz de capacitar !

0O, 0,
:a otros empleados. % > 95 %

3

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nembre Gl eva e Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: OPTIMEL
Comprension del siste y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Identificaciéon de materiales 3 20% 3 Muy bien
Posicionamiento adecuado de los cables en los 3 20% > Regular
moldes
Identificacion visual de defectos 3 20% 1 Mal
Comprension de ayudas visuales 3 20%
Acomodo correcto del material en los bines 3 20%
Calificacién comprensién de sistema 100.00%
Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéa: no %
N/A

Brenda Karina Vazquez Aguirre -

Nombre y firma del Evaluador

Calificacion

Final

100%
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Evaluacion de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Carolina Montiel Suarez

Nombre del evaluador:

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera

Operando bajo la supervi
upervisor y / o capacitador

Funcionamiento bajo supervision propia.
Capaz de trabajar por su cuenta.

Maxima competencia. Capaz de capacitar
otros empleados.

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Criterio
75% > % <80 %

81% > % < 95 %

3 % > 95 %

Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: AL2
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios

Identificacién de los materiales 3 20% 3 Muy bien
Posicionamiento adecuado de los cables en los 3 20% > Regular
moldes
Acomodo correcto del material en los bines 3 20% 1 Mal
Identificacién visual de defectos 3 20%
Comprensién de ayudas visuales 3 20%

Calificaciéon comprensién de sistema 100.00%0

Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok | ~'eZa5 0 %
N/A

Calificacion
Final

100%

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: TYCO
Comprension del
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios

Identificacion de los materiales 3 20% 3 Muy bien
Cambio de materia prima en la maquina 3 20% 2 Regular
Acomodo correcto del material en los bines 3 20% 1 Mal
Identificacion visual de defectos 3 20%
Comprension de ayudas visuales 3 20%

Calificacion comprensién de sistema 100.00%

Calidad de la Operacio
Piezas Fabricadas Piezas Ok Ple(z)aKs no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera:

Operando bajo la supervisién de un
upervisor y / o capacitador

Funcionamiento bajo supervisiéon propia.
Capaz de trabajar por su cuenta.

Maxima competencia. Capaz de capacitar
otros empleados. I

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Calificacion
Final

100%

Criterio

75% > % < 80 %

81% > % < 95 %

% > 95 %

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador
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Segunda evaluacion

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez

Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre

Fecha: 26-un-23

Conocimientos generales de operacion, estacion de

Concepto a evaluar: . .
p trabajo y sistema

Comprension del sistema y area de traba]

Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios
Llenado y entendimiento del PAC 3 13% 3 Muy bien
Apertura y cierre de BDE 3 13% 2 Regular
Impresiones de etiquetas en el BDE 3 13% 1 Mal
CAQ y verificaciones de calidad 1 4%
Comprension del sistema PLATO 2 8%
Identificacién de producto terminado en BDE 3 13%
Lectura y comprension de las normas de empaque 3 13%
Llenado del reporte de produccién e inspeccién 3 13%

Calificacién comprensién de sistema 87.50%
Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok PiezoaKs no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la e Calificacion
_si t ra: Final
Operando bajo la supervis o o o 1)
upervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 88 A)
Funcionamiento bajo supervisioén propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Méaxima competencia. Capaz de capacitar ® o
otros empleados. % > 95 %
B A

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: Montaje Manual
Comprension del sistemay area de bajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios

Inspeccion al 100% de los materiales 3 13% 3 Muy bien
Uso adecuado de la pistola de calor 3 13% 2 Regular
Soldadura manual 3 13% 1 Mal
Conocimiento de todas las operaciones necesarias

. 3 13%
para los nimeros de parte
Como diferenciar los diferentes nimeros de parte 3 13%
Funcionamiento del tunel de calor 2 8%
Prueba de continuidad (testeo) 3 13%
Corte de tubo termoretractil 1 4%

Calificacién comprensién de sistema 87.50%
Calidad de la Operacio
Piezas Fabricadas Piezas Ok eéaKs no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Eriierie Calificacion

siguiente manera: Final

- Operando bajo la supervision de un o, o, o o,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 88%

Funcionamiento bajo supervision propia. ® ® 5
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

:Méaxima competencia. Capaz de capacitar o
: - o
:a otros empleados. % > 95 %

3

Carolina Montiel Suarez

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Nombre y firma del Evaluado
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Carolina Montiel Suarez

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: Inspeccién
Comprension del sistemay area de bajo
Puntos a Evaluar Calificacion |Ponderacion Criterios
Inspeccién al 100%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 3 13% 3 Muy bien
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 3 13% 2 Regular
Deteccion visual de defectos y mal ensamble. 3 13% 1 Mal

Inspeccién al 200%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 3 13%
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 3 13%
Deteccion visual de defectos y mal ensamble. 3 13%
Conocimiento y comprension de las normas de 3 13%
empaque
Identificaciéon de los materiales requeridos para el

N N - 3 13%
embalaje dependiendo el nimero de parte.

Calificacién comprension de sistema 100.00%

Calidad de la Operacion

Piezas Ok Piezas no %

Piezas Fabricadas
OK

N/A

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera:

Criterio

Operando bajo la supervisiéon de un o, o, o,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %
Funcionamiento bajo supervisién propia.

[*) [*) [
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

:Maxima competencia. Capaz de capacitar
-a otros empleados.

% > 95 %

Carolina Montiel Suarez -

Nombre y firma del Evaluado

Calificacion
Final

100%

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez

Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre

Fecha: 26-jun-23

Concepto a evaluar: KOMAX

Comprensiéon del sistemay area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificaciéon {Ponderacion Criterios
Posicionamiento correcto de crimpado 1 4% 3 Muy bien
Posicionamiento correcto de soldadura 1 4% 2 Regular
Colocacioén adecuada del cable 1 4% 1 Mal
Cambio de materiales por nimero de parte 1 4%
Liberacién de las primeras piezas en el CAQ 1 4%
Ajuste intermedio de la maquina 1 4%
Produccion de cable 1 4%
Aplicaciéon de soldadura 1 4%
Produccién de cable jumper 1 4%
Calificacion comprensién de sistema 33.33%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok eéalf ne %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Sriiierie Calificacion
S'gu'ente manera: i ':Inal
33%

Operando bajo la supervisién de un 75% > % < 80 %

supervisor y / o capacitador

:Funcionamiento bajo supervisién propia.

[+ [+ [*)
:Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

| Repetir
Méxima competencia. Capaz de capacitar entrenamiento

; 9 9
a otros empleados. . % > 95 %

G
Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado
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Evaluacion de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: OPTIMEL
Comprension del sistemay area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificaciéon {Ponderacion Criterios
Inyeccion completa de las piezas 3 25% 3 Muy bien
Identificacién de los defectos de calidad 3 25% 2 Regular
Liberacion de las primeras piezas en el CAQ 3 25% 1 Mal
Comprensién de maquina 3 25%
Calificacion comprensiéon de sistema 100.00%
Calidad de la Operacio
Piezas Fabricadas Piezas Ok OK %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la | Eriieris Calificacion
siguiente manera: i Einal

: Operando bajo la supervisiéon de un ‘ o, o, o 0,
upervisor y / o capacitador - 75% > % <80 % 100 A)

Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

‘Méxima competencia. Capaz de capacitar | o o
ia otros empleados. - % > 95 %

Carolina Montiel Suarez Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: AL2
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Callificacion | Ponderacion Criterios
Retiro correcto de adhesivo 3 20% 3 Muy bien
Colocacién adecuada de los cables en los moldes 3 20% 2 Regular
IFunl:lona_njlento de los botones correspondientes a 3 20% 1 Mal
a operacion
Inspeccion visual de las piezas ya inyectadas 3 20%
Liberacion de las primeras piezas en el CAQ 3 20%
Calificacién comprensién de sistema 100.00%
Cali de la Operacio
Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéa: no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la S Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervisién de un o o o, o
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 100 A)

Funcionamiento bajo supervisién propia. o, o 0
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Maxima competencia. Capaz de capacitar o,
> o,
a otros empleados. % > 95 %

P
— T T
hid

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: TYCO
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Colocacién adecuada de los cables en la maquina - R
para un correcto crimpado 3 25% 3 Muy bien
Liberaciéon de las primeras piezas en el CAQ 3 25% 2 Regular
Dimensiones adecuadas 3 25% 1 Mal
Doble crimpado 3 25%
Calificacion comprension de sistema 100.00%0
Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok F’le(z)aKs no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Calificacion

Criterio R
uiente maner Final

Operando bajo la supervi ! o,
upervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 100 /0

Funcionamiento bajo supervisién propia. o, o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

lAxima competencia. Capaz de capacitar o ®
otros empleados. Y% => 95 %0

Carolina Montiel Suarez Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Tercera evaluacion

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez

Nombie izl eveivedien: Brenda Karina Vazquez Aguirre

FEslieE 26-jun-23

Conocimientos generales de operacion, estacion de

Concepto a evaluar: y .
trabajo y sistema

Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios
Identificacion y trazabilidad de las piezas con el PAC 3 14% 3 Muy bien
Identificacién del contenido de las etiquetas del BDE 3 14% 2 Regular
Seguimiento a las ordenes de produccién en el o
sistema PLATO 2 10% 1 Mal
!Expllcaglon de las normas de empaque e 3 14%
instrucciones de trabajo
Aseguramiento de las ordenes de produccién en
3 14%
BDE y PLATO
Aseguramiento de la calidad de las piezas 3 14%
Capaz de capacitar a otros empleados 3 14%
Calificaciéon comprensién de sistema 95.24%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok Plezoaz no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la . Calificacion
Criterio

siguiente manera: Final

Operando bajo la superV|S|én de un o, o o 0
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 95 A'J

Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Méaxima competencia. Capaz de capacitar o ®
‘a otros empleados. % > 95 %

e

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Evaluacion de habilidad técni

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: Montaje Manual
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion |Ponderacion Criterios
Inspeccién al 100% de los materiales 3 17% 3 Muy bien
Inspeccién al 200% de los materiales 2 11% 2 Regular
H?bllldad en el ensamble manual de casi todas los 3 17% 1 Mal
namero de parte
Identificacién de las piezas NOK de los nimeros de 3 17%
parte
Capaz de capacitar a otros empleados 3 17%
Identificaciéon del material requerido para el embalaje
3 17%
del producto terminado
Calificacién comprension de sistema 04.44%
Calidad de la Operacion
Piezas Fabricadas Piezas Ok P éa: no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Criterio Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervisiéon de un o, o, o, o,
superwsor y / o capacitador 75% > % <80 % 94 A)

Funcionamiento bajo supervision propia. o, o, o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Maxima competencia. Capaz de capacitar ® o
a otros empleados. % > 95 %

Carolina Montiel Suarez Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: Inspeccién
Puntos a Evaluar Calificacion |Ponderacion Criterios

Inspeccién al 100%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 3 11% 3 Muy bien
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 3 11% 2 Regular
Deteccion visual de defectos y mal ensamble. 3 11% 1 Mal

Inspeccién al 200%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 3 11%
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 3 11%
Deteccion visual de defectos y mal ensamble. 3 11%
nocimient mprension las norm
Conocimiento y comprensién de las normas de 3 11%
empaque
Identificacién de los materiales requeridos para el
o . - 3 11%
embalaje dependiendo el nimero de parte.
Impresion de etiquetas en BDE y colocacion de las 3 119
mismas en la caja final. ©
Calificacién comprensién de sistema 100.00%
Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok Ple(z)alf no %

N/A

dos los empleados se clasifican de la Criterio Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervisién de un o o o, o,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 100%

Funcionamiento bajo supervision propia. o, o, o,
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Maxima competencia. Capaz de capacitar o ®
a otros empleados. % > 95 %

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: KOMAX
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Callificaciéon {Ponderacién Criterios
Ajustes generales de la maquina 1 6% 3 Muy bien
Identificacion de las fallas de la maquina 1 6% 2 Regular
Lectura y comprension de los iconos del software de o,
KOMAX 1 6% 1 Mal
Cambio de materiales en general 1 6%
Cambio de herramental 1 6%
Capaz de capacitar a otros empleados 1 6%
Calificacién comprensién de sistema 33.33%
Calidad de la Operacion
Piezas Fabricadas Piezas Ok | ~'®235 N0 %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Calificacion
Criterio

siguiente manera: Final

Operando bajo la supervision de un o o o o,
upervisor y / o capacitador 1 75% > % <80 % 33 A)

Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 819% > % < 95 % Repetir

Maxima competencia. Capaz de capacita % > 95 % entrenamiento

otros empleados.

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Carolina Montiel Suarez
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Evaluacion de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Carolina Montiel Suarez

Nombre del evaluador:

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera

Criterio

Operando bajo la supervision de un o, o, o
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %

Funcionamiento bajo supervision propia. o, o o,
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Méaxima competencia. Capaz de capacitar 5 o
a otros empleados. % > 95 %

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluador

Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: OPTIMEL
Comprension del sist y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Identificar los parametros de la maquina 3 25% 3 Muy bien
Identificacién de las fallas de la maquina 3 25% 2 Regular
Resetear los contadores 3 25% 1 Mal
Encender las maquinas 3 25%
Calificacién comprension de sistema 100.00%0
Calidad de la Operacio
Piezas Fabricadas Piezas Ok PlezoaKs no %
N/A

Calificacion

Final

100%

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: AL2
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios
Identificar los parametros de la maquina 3 25% 3 Muy bien
Identificacion de las fallas de la maquina 3 25% 2 Regular
Resetear los contadores 3 25% 1 Mal
Encender las maquinas 3 25%
Calificacién comprension de sistema 100.00%
Calidad de la Operacion
Piezas Fabricadas Piezas Ok PlezoaKs no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera:

. Operando bajo la supervisién de un
isupervisor y / o capacitador

Funcionamiento bajo supervisién propia.
iCapaz de trabajar por su cuenta.

‘Maxima competencia. Capaz de capacital

a otros empleados.

Carolina Montiel Suarez

Nombre y firma del Evaluado

Criterio

75% > % < 80 %

81% >

Brenda Karina Vazquez Aguirre -

% < 95 %

% > 95 %

Calificacion
Final

100%

Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Carolina Montiel Suarez
Nombre del evaluador: Brenda Karina Vazquez Aguirre
Fecha: 26-jun-23
Concepto a evaluar: TYCO
Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificaciéon |Ponderacion Criterios
Identificacion de las fallas de la maquina 3 25% 3 Muy bien
Resetear los contadores 3 25% 2 Regular
Encender las maquinas 3 25% 1 Mal
Crimpado de bobinas 3 25%
Calificacién comprensién de sistema 100.00%0
Calidad de la Operacion
Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéa: no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la S Calificacion
siguiente manera: Final

100%

Operando bajo la supervisiéon de un o, o o,
supervisory/ o capacltador 75% > % <80 %

Funcionamiento bajo superV|5|én propia. 0% > 0 ®
- Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Méaxima competencia. Capaz de capacitar o, ®
{a otros empleados. Y% > 95 %

Carolina Montiel Suarez Brenda Karina Vazquez Aguirre

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador



4.3 Matriz de habilidades

Todos los empleados se clasifican de la siguiente manera:

1 - En capacitacion conociendo el proceso y funcionamiento bajo supervision.

2 - Funcionamiento sin supervision.

3 - Maxima competencia. Capaz de capacitar a otros empleados.
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Empleada/ Empl 1‘2’ S E §§ 2 E§ 3% § 3§§ 3 £ g ] ﬁu § v | 38 é § ,'E §§ g T H §%§

e e f ol |E fes |3 ty | 20 |ss |2 |sBesls |2 |5 |32 |§E (8% %2 |3 g5 |E |, |BEg|s |8 |, |5 |5 58S

s5 |2 5 8o |85 52 |o 82 | 8 2o%5 |8 |3 o 22 (83 |85 |[g2 g8 x8 (x93 |x3 [x T o 58 |08,

OEE |2 5 Fif|i Al 85 |83 | (BEgE(Ee (B ¢ |52 (8% (2% |85 |fx | o |E5 |5 |FD |BEE|ET (R | |z (g% |eif

g8 |2 2 828 8% Hd |5 §8 |58 |& 5588(55 (3 s 58 |28 |88 |ES |£R] ) 68 |8 S8 (883|288 |2 o & <8 |885

|HERNANDEZ QUINTERO JOSE CARLOS oz | @) 3 3 1 3 3 1 1 2 2 1 1 3 1 3 3 1 1 1 3 1 -g 1 1 1 1 2 2
MONTIEL SUAREZ CAROLINA 14/02/2022 'g ¢ g 3 3 3 ! 1 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 3 3 3 ] 3 1 1 1 3 3 1
e A 02/04/2022 g 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 3 3 1 3 1 1 1 3 3 8‘ 1 2 3 3 3 3 3 1
CORTES JIMENEZ MIGUEL 2/04/2022 | | 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 3 3 1 3 3 1 1 3 3 o 1 3 3 3 1 3
VAZQUEZ GARCIA IRENE 03/05/2022 :g 3 3 3 3 3 3 3 P . G 3 1 3 3 1 3 1 1 1 1 3 :E 1 1 3 3 3 1 1
RO TRE 24/05/2022 qc, 3 3 3 3 3 3 3 3 g 1 3 1 3 3 3 3 3 1 1 3 3 g 2 2 3 3 1 3 1 1
CABRERA VAZQUEZ BRENDA woos20z2 | @l s | 3 | s | 3| 3| 3| 3|3 s O I 3 3|8 | 3|3 |3 ! s | s [ 2] 1 3 1 1 1 3 3 1
QUINTANA FLORES KARINA 09/11/2022 g 3 3 3 3 3 3 3 3 | £ 3 1 3 1 1 3 3 1 1 1 3 : 1 1 1 1 1 3 1 1
DIAZ CHAVARRIA MARIA ALICIA 212202 | O | 3 3 3 3 3 1 1 3 |9 s 3 3 3 3 1 3 3 3 3 3 s gl 1 1 1 1 2 3
AR (TG 12/12/2022 : 3 3 3 3 3 3 3 3 E, 1 3 1 3 3 3 3 3 1 1 3 3 g_ 3 3 1 1 1 3 3 1
RODRIGUEZ MARTINEZ AZUCENA vz | g | 3 3 3 3 3 3 3 3 £ 1 1 3 3 3 3 1 1 1 3 3 |\ 1 1 1 1 3 1
AT TR 21/12/2023 qé 3 3 3 3 3 1 1 3 g 1 3 1 3 1 1 3 1 3 1 3 3 CE, 1 1 1 1 1 3 1 1
|HERNANDEZ SANCHEZ LUCINA 21/12/2022 g 3 3 3 3 3 1 1 s 5] 1 1 3 3 1 3 1 1 1 3 3 7 IR 1 1 1 1 1 1
R ETREE v | @ | 3 3 3 3 3 1 1 3 g 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 3 3 'g 1 1 1 1 1 1 1
R S G 10/2023 | E | 3 3 3 3 3 3 3 s [ s 3 3 3 3 3 3 3 3 3 1 s = 1 3 3 3 1 3
T e (TR D RN 06/04/2023 :1:{ 3 3 3 3 3 1 1 3 1 1 1 3 3 1 2 1 1 1 3 3 ﬂé 1 1 1 1 1 1 1
ISR 20205 [\Q | 3 3 1 3 3 1 1 1 1 2 1 2 1 2 3 1 1 1 1 2 5 1 1 1 1 2 1
AGUILA RODRIGUEZ MA. JULIETA ARICELA 03/05/2023 g ¢ 3 ! 3 3 2 1 1 1 2 1 3 3 1 1 3 1 1 3 1 g 1 1 1 1 1 1 1
- o—

GONZALEZ SUAREZ ESTEFFANNY 03/05/2023 dc) 3 3 ! 3 3 1 1 1 1 1 1 3 1 1 3 1 1 1 3 1 g 1 1 1 1 1 2 1
CARMONA JIMENEZ OCTAVIA ROSA MA. 03/05/2023 '5 < 3 ! 3 3 1 1 1 3 1 1 3 3 3 1 1 3 3 3 2 1 1 1 1 3 3 1
e meTEmImms 23/05/2023 3 3 1 3 3 1 1 1 1 2 1 3 3 2 3 3 1 1 3 1 1 1 1 1 1 2 1
CALVA JIMENEZ JOSE ARMANDO 15/05/2023 ¢ 9 ! 3 3 2 2 ! 2 1 1 3 3 3 1 1 2 1 3 1 1 1 2 2 1 3 1 1
e T L GEEI 17/05/2023 3 3 1 3 3 1 1 1 3 1 1 3 3 1 1 1 1 1 1 1 1 3 1 1 1 3 2 1




CAPITULO 5 RESULTADOS

5.1 Resultados de la matriz de la etapa Orientacion, entrenamiento y comprension del sistema

C : CA

O”E”tac"?{" entrepam|entoy Llenadoy BDE lecturade | Preparacion | Qy, Estacion de

comprension del sistema - BDE . . ., |verificacion| .

entendimiento | aperturay Tt instrucciones | de la estacion esde liberacion de | Empaque | Total

Todos|os empleados e clasifican dela del PAC cierre 81 trabajo | de trabajo , calidad
siguiente manera: calidad
1- En capacitacion conociendo el proceso y funcionamiento 0 0 pil 0 0 pil 25 18 85
2 - Funcionamiento sin supervision. 1 1 0 1 3 2 2 10
3- Méxima competencia. Capaz de capacitar a otros 3R 37 16 38 37 1 1 18 207

1 - En capacitacion conociendo el
proceso y funcionamiento

2 - Funcionamiento
supervision

0% 10%

B 10%

a v

10%

0
3 N

0%
29% 25%

20%

Llenado y entendimiento del PAC M BDE apertura y cierre Llenado y entendimiento del PAC W BDE apertura y cierre

M BDE Training M Lectura de instrucciones de trabajo M BDE Training M Lectura de instrucciones de trabajo

Preparacion de la estacion de trabajo ® CAQ vy verificaciones de calidad Preparacion de la estacion de trabajo ® CAQ y verificaciones de calidad

Estacion de liberacion de calidad Empaque

Estacion de liberacién de calidad Empaque
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3 - Maxima competencia. Capaz de
capacitar a otros

5%

6% 9

0,
% 18%

18%

8%
Llenado y entendimiento del PAC W BDE apertura y cierre
M BDE Training M Lectura de instrucciones de trabajo
Preparacion de la estacion de trabajo CAQy verificaciones de calidad

Estacion de liberacion de calidad Empaque

En los resultados de la orientacién, entrenamiento y comprension del sistema, se muestra que aln se tienen una serie de
fallas en el llenado y entendimiento del PAC, asi como, la lectura de instrucciones de trabajo, esto se debe a que factores
como el funcionamiento sin supervision de las operaciones y el funcionamiento de las mismas operaciones los trabajadores
carecen de la preparacion para poder ejecutarlas, una vez encontrada falla, a la brevedad posible se centraran en corregir

estos errores, puesto, que los dos grupos no cuentan con esta habilidad en estos aspectos.
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5.2 Resultados de la matriz de la etapa Funcionamiento manual

Ensamble
; i Tunes de de antena
Funcionamiento manual o o e Ensamble de | Aplicacion | Aplicacién Inspeccion
" Aplicacion manual| calor/ | Aplicacion | conectory | Ensamble de | Soldadura |Limpieza de Prueba de
Todoslos empleadus e lasican de cinta certoplast| pistolade | de fieltro | doble de jumper manual folios tubo de tubo de | del tubo de continuidad 100%y Tota
delasiguiente manera: plast p L termoretractil | espuma | goma 200%
calor antena
conector
1- En capacitacion conociendo el proceso y funcionamiento 19 18 28] 2 9 21 12 25 25 29 18 18 224
2- Funcionamiento sin supervision 1 1 0 2 0 1 1 0 0 0 0 2 8
3 - Maxima competencia. Capaz de capacitar a otros 18 19 10, 34 29 16) 25 13 13 9 20 18 224

1 - En capacitacion conociendo 2 - Funcionamiento sin
el proceso y funcionamiento supervision

5% 8% 9% go, 0% 25%  12%
0% A o,
13% M. A —13% 6 12%

) N
\\ 1% 000 ' 0%
11% \ - 13%_—
11%_— 5% 9% i

13% 0% e

Aplicacién manual de cinta certoplast Aplicacién manual de cinta certoplast

® Tunes de calor / pistola de calor ® Tunes de calor / pistola de calor

M Aplicacion de fieltro M Aplicacion de fieltro

B Ensamble de antena conector y doble de antena conector B Ensamble de antena conector y doble de antena conector

Ensamble de jumper Ensamble de jumper
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3 - Maxima competencia. Capaz de
capacitar a otros

9% 8% 8% gy

4%
%o e
7%_/ 13%
Aplicacion manual de cinta certoplast
® Tunes de calor / pistola de calor
M Aplicacion de fieltro
B Ensamble de antena conector y doble de antena conector

Ensamble de jumper

El funcionamiento manual solamente presenta fallas en el funcionamiento sin supervision en los de ensamble de jumper,
ensamble de tubo termoretractil, aplicacién de tubo de espuma, aplicacion del tubo de goma y prueba de continuidad, en

cuanto a esta evaluacion los 2 grupos no tienen problema en ejecutar la mayoria de las operaciones los resultados son

satisfactorios.
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5.3 Resultados de la matriz de la etapa de Funcionamiento de la maquina/ Machine Operation

Funcionamiento de lamaquina Komax Komaxcon | - Komax AL Corte de tubo
i i Crimpado de Doble aplicacion | produccion | Komax
Machine Operation ) P . Produccion P P Optimel | LineaOptimel | automatizacion | termoretractil |  Total
. bobinas Tyco | Crimpado de de cable de | arranque i
Todos losempleados se clasifican de cable i completa  |antena- bobina
soldadura | jumper

1- En capacitacion conociendo el proceso y funcionamiento 34 k) 30 30 34 R 3 26 20 34 29
2 - Funcionamiento sin supervision 1 2 2 2 0 1 2 2 6 0 18
3- Mdxima competencia. Capaz de capacitar a otros 3 4 6 6 4 6 13 10 1 68

e 7

1 - En capacitacion conociendo 2 - Funcionamiento sin supervision

el proceso y funcionamiento

12%

7% 11%
(]

o A 11%
8% __— 10%
10% 129 10%
Crimpado de bobinas Tyco
® Doble Crimpado
B Komax Produccion de cable

W Komax con aplicacion de soldadura

Komax produccion de cable de jumper

0%
33%

~6%

o 1

0%

11%

11%

m Doble Crimpado

6%

Crimpado de bobinas Tyco

B Komax Produccion de cable

B Komax con aplicacién de soldadura

B Komax arranque

11%

Komax produccion de cable de jumper
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3 - Maxima competencia. Capaz de

capacitar a otros
6% 4% 6%
17% 9%
9%
6%

19% =

Crimpado de bobinas Tyco m Doble Crimpado

B Komax Produccion de cable B Komax con aplicacién de soldadura

Komax produccion de cable de jumper Komax arranque
Optimel Linea Optimel

AL2 automatizacion completa Corte de tubo termoretractil antena - bobina

Los resultados muestran que solo el aspecto de komax presenta falla en el funcionamiento sin inspeccion el problema se
soluciona capacitando al personal en dicha maquina desde su funcionamiento hasta la posicién en la que se debe colocar

la pieza; en esta evaluacion dos grupos cuentan con buenos resultados.
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5.4 Resultados de la matriz de habilidades

Area de actividades Orientacion, Funcionamiento Funcionamiento de

Todos los empleados se clasifican entrenamientoy la maquina /
de lasiguiente manera: comprension del sistema manual Machine Operation
1 - En capacitacion conociendo el proceso y funcionamiento 85 224 294
2 - Funcionamiento sin supervision 10 8 18
3 - Maxima competencia. Capaz de capacitar a otros 207 224 68

Funcionamiento de la
maquina / Machine
Operation

Funcionamiento
manual

Orientacion,
entrenamientoy
comprension del

sistema

68

18

10

85

224

224

207

294

3 - Mdxima
competencia. Capaz
de capacitar a otros

2 - Funcionamiento sin
supervision

1 - En capacitacion
conociendo el proceso
y funcionamiento

En resumen, la funcién sin supervision se le dara méas
énfasis a la realizacion de la capacitacion ya solamente
cuenta con un 16% de efectividad productiva, la maxima
competencia. Capaz de capacitar cuenta con un49.9%
de efectividad productiva y la capacitacién conociendo,
el proceso y funcionamiento con un 60.3% de

efectividad productiva.

34



CAPITULO 6 CONCLUSIONES

El proyecto pudo ser concluido al 100%, se pudieron detectar las fallas en las
distintas lineas en ensamble, el desarrollar y ejecutar el formato de capacitacion a
los operadores dara un sistema de control que de esta manera se podran disminuir
los errores por la mano del hombre y se disminuiran las reclamaciones a los clientes

finales.

De igual manera se adquirié conocimiento gracias a la busqueda de informacion
sobre diferentes formatos de evaluacion, sus funciones, caracteristicas y de que tan

importante este puede ser cuando se requieran capacitar a futuros operadores.
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CAPITULO 7. COMPETENCIAS DESARROLLADAS

Durante el transcurso de mis residencias profesionales desarrolle mis habilidades
en Excel, ya que, se parti6 a partir de un viejo sistema de evaluacion y
posteriormente ese fue el punto de partida para la elaboracion del proyecto, se logra
indagar sobre tipos de evaluaciones y estrategias con el fin de mejorar el formato
de evaluaciones no solo para esta empresa, si no, para futuras empresas a las
cuales forme parte de su equipo de trabajo y hacer grandes cosas con el poco
recurso que se tenia a la mano, de igual manera se logro trabajar en conjunto tanto
con los comparieros de produccion y calidad de la planta, asi como el compromiso

y el apoyo de todos los operadores de la planta.
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ANEXOS
Anexo 1 Documento Maestro de entrenamiento
QD-PD-02
REV: 00

Nombre del empleado: Fecha: 20/09/2023

Orientacion/ Entrenamiento/ Revision:

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:
Certificado de acompaiamiento del producto (PAC)

e |dentificacion del nimero de orden de compra.

e |dentificacién del nimero de parte.

* Propdsito de las iniciales del empleado, fecha y hora
del CAQ.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:
BDE apertura y cierre

e Aperturay cierre de ordenes de trabajo en BDE.

e Verificacion del niumero de orden de compra vy la
operacion a realizar.

e Monitoreo del objetivo de piezas OK.
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e Reporte de scrap/piezas OK.
e Tiempo muerto y hora de comida.

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(BDE Training)

e Aperturay cierre de érdenes de produccion.

e Ingreso correcto de cantidades de piezas buenas y
producto no conforme.

e Impresién de etiquetas.

e Reimpresion de etiquetas

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
Lectura de instrucciones de trabajo

e El lider de produccidn mostrara la operacidén que se
esta realizando.

e Comprension e interpretacion de las instrucciones de
trabajo y ayudas visuales.

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
Preparacion de la estacion de trabajo

e Limpieza del drea de trabajo.

* Revisidon del riesgo de componentes innecesarios.

e Verificacion de nuevos componentes del PAC.

* Presencia e identificacidon de los bines y el significado
de ellos de acuerdo a su color.

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
CAQ and verificaciones de calidad
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Entrenador:

Verificaciones al inicio/final de turno, al inicio de una
nueva caja.

Revisién de ayudas visuales (enterado de piezas OK o
satisfactorio).

Manera apropiada de realizar las mediciones.
Equipos de medicidn.

Registros de trabajo (solo Komax).

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Estacion de liberacion de calidad)

Entrenador:

Comprension de instrucciones de trabajo.
Localizacidn de instrucciones de trabajo.
Limpieza de la estacion de trabajo.

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Empaque)

Pieza libre de dafios.

Piezas debidamente inspeccionadas al 100 % y 200 %
dependiendo del numero de parte.

Lectura y comprension de las normas de empaque.
Verificacion de los materiales (cajas, tamano y
dimensiones de la caja, bolsas con sello, uso de
separadores lisos o corrugados, papel craft, cinchos,
requeridos para embalar el producto final.
Entendimiento del acomodo correcto de las piezas
dentro de las cajas correspondientes a cada nimero
de parte.

Impresion de etiquetas en BDE.

Colocacion de las iniciales del operador en las
etiquetas.
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e Ubicacion correcta de las cajas terminadas en el
carrito transportador y/o tarima establecida.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:
Aplicacion manual de cinta certoplast

e Longitud total de la cinta.

e Cinta apropiada y cdmo usar la maquina cortadora de
cinta.

e No usar ninguna herramienta afilada para eliminar
atascos de cinta.

e Las tijeras solo deben usarse para cortar cinta.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(Tunel de calor- Pistola de calor)

e Uso de la temperatura correcta para las piezas.

e Longitud del tubo termorretractil.

e Tubo termoretractil aplicado correctamente a la
mitad.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(Aplicacion de fieltro)

e Adhesion correcta de fieltro.
e Longitud de fieltro.
e Correcta colocacion de fieltro.

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
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(Ensamble de antena-conector) (Ensamble doble de antena conector)

Entrenador:

Housing asegurado.

Orientacion de la soldadura.

Rectitud de los cables.

Conformidad- presencia del punto verde (Solo si es
necesario el punto verde).

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Ensamble de Jumper)

Entrenador:

Cable y jumper correctamente ensamblados.
Housing asegurado.

Orientacion de la soldadura.

Jumper sobresaliendo del housing.

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

Soldadura Manual

Entrenador:

Verificar que la estacion de soldadura tiene la
temperatura correcta.

Longitud total.

Orientacion correcta del cable.

Colocacion correcta del cable en el folio. (El cable no
debe de estar muy arriba ni muy abajo).

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Limpieza de folios)

Libre de defectos y contaminacion.
Entendimiento de las instrucciones de trabajo.
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e Limpieza de la estacidon de trabajo.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:
(Ensamble de tubo termoretractil)

e Comprensidn de instrucciones de trabajo.
e Uso del tubo termoretractil correcto.

e Orientacion correcta de la pieza.

e Uso de herramental correcto.

e Limpieza del area de trabajo.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(Aplicacion de tubo de espuma)

e Verificacion de longitud del tubo de
espuma/numero de parte.

e Verificacidon del uso de la cinta correcta / nUmero
de parte y longitud de la cinta.

e Comprension de las instrucciones de trabajo.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:
(Aplicacion del tubo de goma)

e Deslizamiento de sello de goma.
e Ensamble de tubo de goma en la terminal.

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
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(Prueba de continuidad)

Entrenador:

e Uso correcto de la prueba de continuidad.
e |dentificacion de los colores de la prueba de
continuidad.

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Inspeccidn al 100% y 200%)

Entrenador:

e Conocimiento de las operaciones de ensamble.

e Puntos clave a inspeccionar de las piezas.

e Deteccidn visual de defectos y mal ensamble.

e Conocimiento y comprensidén de las normas de

empaque.

e |dentificacion de los materiales requeridos para el

embalaje dependiendo el nimero de parte.

® |mpresion de etiquetas en BDE y colocacion de las

mismas en la caja final.
Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Crimpado de bobinas Tyco)

Cables dentro del crimpado.

Altura del crimpado, potencial ajuste de crimpado.
Pieza dentro de dimensiones.

Distancia desde la bobina hasta el puente de cobre.
Orientacion correcta.

Uso de la bobina correcta.
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Entrenador:

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Doble Crimpado)

Entrenador:

Orientacion correcta.

Altura del crimpado.

Acomodo adecuado de los cables al momento de
crimparlos.

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Komax Produccién de cable)

Entrenador:

Colocacién y adhesion de la soldadura (¢ Esta presente
la soldadura?).

Corte de hilos del cable.

Rectitud del cable.

Area de crimpado.

Cable y terminal.

Altura del crimpado.

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(Komax con aplicacion de soldadura)

Centricidad del puente.

Penetracioén de la soldadura.
Presencia y posicion de la soldadura.
Corte de hilos del cable.

Rectitud del cable.

Area de crimpado.

Altura del puente.

Altura del crimpado.
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Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:
(Komax produccion de cable de jumper)

e Rectitud del jumper.

e Aislamiento libre de dafos o defectos conforme al
dibujo.

e Altura del crimpado.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(Komax arranque)

e Asegurar que el programa correcto esta cargado en
la maquina.

e Asegurar que la longitud de corte y pelado del cable
es la correcta.

e Revisar el corte de los hilos del cable.

Entrenador: Entrenador:
Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(Optimel)

e Todo el cable dentro del encapsulado.
e Encapsulado libre de defectos.

e Longitud total de los cables.

e Orientacion correcta.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacion:
(Linea Optimel)

e Todos los cables y folios dentro del encapsulado.
e largo, alto y ancho del encapsulado.
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Entrenador:

Verificacion de unidn de la soldadura.

Largo total de los cables.

Orientacidn correcta.

Housing completamente cerrado (cuando aplique).
Pieza conforme al dibujo.

Entrenador:

Fecha de inicio:

Fecha de finalizacion:

(AL2 automatizacion completa)

Todos los cables y folios dentro del encapsulado
conforme al dibujo.

Largo, alto y ancho del encapsulado.

Distancia de la lamina de cobre a encapsulado.
Distancia de la terminal a encapsulado.

Logo FEW y cavidad presente en el encapsulado.

Entrenador: Entrenador:

Fecha de inicio: Fecha de finalizacidn:

(Corte de tubo termoretractil antena ) (Corte de tubo termoretractil
bobina)

Comprension de instrucciones de trabajo/Ajuste de la
maquina cortadora de tubo.

Verificacion del uso del tubo termoretractil correcto.
Verificacion del largo antes y después del
calentamiento.

Limpieza de la estacién de trabajo.
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Anexo 2 Evaluacion de habilidad técnica — primera evaluacion

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:

Conocimientos generales de operacion, estacion de

Concepto a evaluar: trabajo y sistema

Comprension del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacién {Ponderacion Criterios
Operacioén de acuerdo a las instrucciones de trabajo. 0% 3 Muy bien
Ordeny limpieza en la estacion de trabajo. 0% 2 Regular
Llenado de PAC. 0% 1 Mal

Entendimiento y claridad acerca de las instrucciones

)0/
de trabajo. 0%
Bines identificados y funcion de cada uno de ellos
" 0%
dependiendo de su color.
Diferencia entre una pieza sospechosa y una pieza 0%
no conforme. °
Llenado y entendimiento del reporte de produccién / 0%
inspeccion. °
Uso y funcién del Poka Yoke 0%
Calificaciéon comprension de sistema 0.00%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok P eéalf noe %

N/A

os los empleados se clasifican de la . Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervision de un

0 (") [+ 0,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 0 A)

Funcionamiento bajo supervisién propia. 81% > % < 95 % Repetir

Capaz de trabajar por su cuenta. i
entrenamien
% > 95 % to

Méaxima competencia. Capaz de capacitar
a otros empleados.

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:

Concepto a evaluar:

Montaje Manual

Comprension del sistema y area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Uso adecuado del Poka Yoke 0% 3 Muy bien
Segregacion correcta de material 0% 2 Regular
Ensamble de un cable 0% 1 Mal

Ensamble de dos cables

0%

Ensamble de cable con jumper

0%

Cierre adecuado de housing

0%

Limpieza de folios y conectores de calefaccion

0%

Aplicaciones de cinta Certoplast

0%

Comprensién de la operacion de la pistola de calor

0%

Colocacién de la tapa

0%

Comprensioén de las tarjetas de ensamble

0%

Comprensioén de la operaciéon de soldadura manual

0%

Aplicacién de fieltro, tubo de goma y espuma

0%

Calificacion comprension de sistema

0.00%

Piezas Fabricadas Piezas Ok

Calidad de la O aci

Piezas no
OK

%

N/A

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera:

Operando bajo la supervisién de un
supervisor y / o capacitador

uncionamiento bajo supervision propia.
iCapaz de trabajar por su cuenta.

Méaxima competencia. Capaz de capacitar
a otros empleados.

Nombre y firma del Evaluado

Criterio

75% > % <80 %

81% > % < 95 %

% > 95 %

Calificacion
Final

0%

Repetir
entrenamien
to

Nombre y firma del Evaluador
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Evaluaciéon de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

jos los empleados se clasifican de la -
L Criterio
siguiente manera:
Operando bajo la supervisiéon de un 9 0 0
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %
Funcionamiento bajo supervision propia.
Capaz de trabajar por su cuenta.

Maxima competencia. Capaz de capacitar

9 0,
:a otros empleados. % > 95 %

Nombre del personal evaluado:
Nombre del evaluador:
Fecha:
Concepto a evaluar: KOMAX
Comprensioén del sistemay area de trabaj

Puntos a Evaluar Calificacién {Ponderacién Criterios
Encendido de la méaquina 0% 3 Muy bien
Verificacién y aprendizaje de la maquina 0% 2 Regular
Generacion de muestras en maquina 0% 1 Mal
Entendimiento del CAQ 0%
Identificacién visual de defectos 0%
Comprensién de ayudas visuales 0%
Acomodo correcto del material en los bines 0%
Cambio de materia prima en la maquina 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok PleéaKs no %
N/A

Calificacion

Final

0%

81% > % < 95 % Repetir
entrenamien
to

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Todos los empleados se clasifican de la

[ Criterio
siguiente manera:

: Operando bajo la supervision de un ® ® ®
upervisor y / o capacitador 75% > % <80 %
;Funcionamiento bajo supervisién propia.

9 9 9
gCapaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

{Maxima competencia. Capaz de capacitar
‘a otros empleados. i

% > 95 %

Fecha:
Concepto a evaluar: OPTIMEL
Comprension del sistemay area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacién {Ponderacion Criterios
Identificaciéon de materiales 0% 3 Muy bien
Posicionamiento adecuado de los cables en los 0% 2 Regular
moldes
Identificacién visual de defectos 0% 1 Mal
Comprensién de ayudas visuales 0%
Acomodo correcto del material en los bines 0%

Calificacién comprension de sistema 0.00%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok Pleéaz no %
N/A

Calificacion

Final

0%

Repetir
{entrenamien

to

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado: Nombre del personal evaluado:
Nombre del evaluador: Nombre del evaluador:
Fecha: Fecha:
Concepto a evaluar: AL2 Concepto a evaluar: TYCO
Comprension del sist y area de trabajo Comprensioén del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Identificacion de los materiales 0% 3 Muy bien Identificacion de los materiales 0% 3 Muy bien
Z%Tétzgnamlento adecuado de los cables en los 0% 2 Regular Cambio de materia prima en la maquina 0% 2 Regular
Acomodo correcto del material en los bines 0% 1 Mal Acomodo correcto del material en los bines 0% 1 Mal
Identificacién visual de defectos 0% Identificacién visual de defectos 0%
Comprensién de ayudas visuales 0% Comprensién de ayudas visuales 0%
Calificacién comprensién de sistema 0.00% Calificacion comprension de sistema 0.00%
Calidad de la Operacién Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok | F16Zas no % Piezas Fabricadas Piezas Ok Pleéaz ne %
QK.
N/A N/A

Todos los empleados se clasifican de la - Calificacion Todos los empleados se clasifican dela | Criterio Callificacion
CIiET® siguiente manera: | Final

siguiente manera: Final ’
o] do baj isi
: Operando bajo la supervisién de un ' 75% > % <80 % 0%

: Operando bajo la supervision de un
upervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 0% ‘supervisor y / o capacitador

fFuncionamiento bajo supervision propia. . :Funcionamientc_n bajo supervisién propia. 0% > 0p < o H
Crs Gl (T SEET (e S EUETiE., 81% > % < 95 % Repetlr Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 % tRepet":
|l entrenamien

| entrenamien iMaxima competencia. Capaz de capacitar % > 95 %
to ‘a otros empleados. | ® ©

to

lAxima competencia. Capaz de capacitar o o
otros empleados. % > 95 %

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador



Anexo 3 Evaluacion de habilidad técnica — segunda evaluacion

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:

Conocimientos generales de operacioén, estacion de

Concepto a evaluar: N .
trabajo y sistema

Comprensi el sistemay area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios

Llenado y entendimiento del PAC 0% 3 Muy bien
Apertura y cierre de BDE 0% 2 Regular
Impresiones de etiquetas en el BDE 0% 1 Mal
CAQ y verificaciones de calidad 0%

Comprension del sistema PLATO 0%

Identificacion de producto terminado en BDE 0%

Lectura y comprension de las normas de empaque 0%

Llenado del reporte de produccién e inspeccion 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%

Calidad de la Operaci

Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéaKS ne %

N/A

Todos los empleados se clasifican de la il Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervision de un o o o 0,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 0 /0

‘Funcionamiento bajo supervision propia. 0 0 0,
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 % Repetir

Méxima competencia. Capaz de capacitar entrenamiento

9 9
aotros empleados. % > 95 %

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:
Concepto a evaluar: Montaje Manual
Comprensién del sistema y area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Inspeccién al 100% de los materiales 0% 3 Muy bien
Uso adecuado de la pistola de calor 0% 2 Regular
Soldadura manual 0% 1 Mal
Conocimiento de todas las operaciones necesarias 0%
para los nimeros de parte °
Como diferenciar los diferentes nimeros de parte 0%
Funcionamiento del tunel de calor 0%
Prueba de continuidad (testeo) 0%
Corte de tubo termoretractil 0%
Calificacién comprensién de sistema 0.00%

Calidad de la Operacion

Piezas Fabricadas Piezas Ok Plezoaz no %

N/A

Todos los empleados se clasifican de la . Calificacion
Criterio

siguiente manera: Final

Operando bajo la supervisiéon de un o o o o,
upervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 0%

uncionamiento bajo supervisién propia. o o o
apaz de trabajar por su cuenta. 81% > % <95 % Repetir

Axi i itar entrenamiento
Méaxima competencia. Capaz de capacitar % > 95 %
otros empleados. 2

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:
Concepto a evaluar: Inspeccién
Comprension del sistemay area de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Inspeccion al 100%
Conocimiento de las operaciones de ensamble 0% 3 Muy bien
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 0% 2 Regular
Deteccién visual de defectos y mal ensamble. 0% 1 Mal

Inspeccién al 200%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 0%
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 0%
Deteccién visual de defectos y mal ensamble. 0%

Conocimiento y comprension de las normas de
empaque

Identificaciéon de los materiales requeridos para el
embalaje dependiendo el nimero de parte.

0%

0%

Calificacion comprensiéon de sistema 0.00%

Calidad de la Operacion

Piezas Fabricadas Piezas Ok Plezoaz no %

N/A

Todos los empleados se clasifican de la
Slgulente manera:

Criterio

Operando bajo la supervision de un o, o o,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %

uncionamiento bajo supervision propia. o o o
apaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %
Maxima competencia. Capaz de capacitar

9 )
a otros empleados. % > 95 %

Calificacion

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

os los empleados se clasifican de la -

g Criterio
siguiente manera:

{ Operando bajo la supervisién de un o

. 5 >0 < 9

‘supervisor y / o capacitador 75% i 80 %

§Funcionamiento bajo supervision propia.

[ [*) [¢)
gCapaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

% > 95 %

‘Maxima competencia. Capaz de capacitar
‘a otros empleados. !

Fecha:
Concepto a evaluar: KOMAX
o e on de emay area de O

Puntos a Evaluar Calificacion {Ponderacion Criterios
Posicionamiento correcto de crimpado 0% 3 Muy bien
Posicionamiento correcto de soldadura 0% 2 Regular
Colocacion adecuada del cable 0% 1 Mal
Cambio de materiales por nimero de parte 0%
Liberacion de las primeras piezas en el CAQ 0%
Ajuste intermedio de la maquina 0%
Produccién de cable 0%
Aplicacion de soldadura 0%
Produccién de cable jumper 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%
Piezas Fabricadas Piezas Ok P e(z)az no %
N/A

Calificacion

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Todos los empleados se clasifican de la -
A Criterio

siguiente manera:
Operando bajo la supervisién de un

9 9 [
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %

{Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

:Maxima competencia. Capaz de capacitar

9 0,
a otros empleados. % > 95 %

Nombre del personal evaluado:
Nombre del evaluador:
Fecha:
Concepto a evaluar: OPTIMEL
Compr ion del sistema y area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacién {Ponderacion Criterios
Inyeccién completa de las piezas 0% 3 Muy bien
Identificacion de los defectos de calidad 0% 2 Regular
Liberacion de las primeras piezas en el CAQ 0% 1 Mal
Comprension de maquina 0%

Calificaciéon comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéalf no %
N/A

Calificacion

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Todos los empleados se clasifican de la Criterio
siguiente manera:

: Operando bajo la supervision de un o o o

supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %

{Funcionamiento bajo supervision propia. o o o

iCapaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

Maxima competencia. Capaz de capacitar

9 9
a otros empleados. % > 95 %

Fecha:
Concepto a evaluar: AL2
Comprension del sistemay area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacién Criterios
Retiro correcto de adhesivo 0% 3 Muy bien
Colocacién adecuada de los cables en los moldes 0% 2 Regular
Funcnona_mlento de los botones correspondientes a 0% 1 Mal
la operacién
Inspeccioén visual de las piezas ya inyectadas 0%
Liberacién de las primeras piezas en el CAQ 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Ope
Piezas Fabricadas Piezas Ok Plegaz no %
N/A

Calificacion

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:
Concepto a evaluar: TYco
Comprension del sistema y area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacion |Ponderacion Criterios
Colocacién adecuqda de los cables en la maquina 0% 3 Muy bien
para un correcto crimpado
Liberaciéon de las primeras piezas en el CAQ 0% 2 Regular
Dimensiones adecuadas 0% 1 Mal
Doble crimpado 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok Pleéa: no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Calificacion

A Criterio
slgulenle manera:

: Operando bajo la supervisiéon de un i o o o
‘supervisor y / o capacitador i 75% > % <80 %

{Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

:Maxima competencia. Capaz de capacitar

| 9 [
‘a otros empleados. ! % > 95 %

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Anexo 4 Evaluacion de habilidad técnica — tercera evaluacion

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:

Concepto a evaluar:

Conocimientos generales de operacion, estacion de

trabajo y sistema

Comprensi rea de trabajo

Puntos a Evaluar Callificacién |Ponderacién Criterios
Identificacion y trazabilidad de las piezas con el PAC 0% 3 Muy bien
Identificacién del contenido de las etiquetas del BDE 0% 2 Regular
Seguimiento a las ordenes de produccién en el o
sistema PLATO 0% 1 Mal
Explicacion de las normas de empaque e
. ! N 0%
instrucciones de trabajo
Aseguramiento de las ordenes de produccién en 0%
BDE y PLATO °
Aseguramiento de la calidad de las piezas 0%
Capaz de capacitar a otros empleados 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operacion
Piezas Fabricadas Piezas Ok P'e(Z)aKS noe %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la
siguiente manera:

‘ Operando bajo la supervisién de un
supervisor y / o capacitador

| Funcionamiento bajo supervisién propia.
:Capaz de trabajar por su cuenta.

{Maxima competencia. Capaz de capacitar
a otros empleados.

Nombre y firma del Evaluado

Criterio

75% > % <80 %

81% > % <95 %

% > 95 %

Calificacion
Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluador

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:

Concepto a evaluar: Montaje Manual

Comprens del siste ea de trabajo
Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios
Inspeccion al 100% de los materiales 0% 3 Muy bien
Inspeccién al 200% de los materiales 0% 2 Regular
H?\bllldad en el ensamble manual de casi todas los 0% 1 Mal
ndmero de parte
Identificacién de las piezas NOK de los nimeros de 0%
parte °
Capaz de capacitar a otros empleados 0%
Identificacién del material requerido para el embalaje
0%
del producto terminado
Calificaciéon comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operaci
Piezas Fabricadas Piezas Ok | & éa; noe %
N/A

jos los empleados se clasifican de la e Calificacion
SInglente manera: F”’]al

Operando bajo la supervisién de un

(Y [ [ 0,
supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % O A)

i

Funcionamiento bajo supervision propia. o, o, 0
2 {Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 % Repetir

entrenamiento

Maxima competencia. Capaz de capacitar o
> ()
a otros empleados. % > 95 %

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Fecha:

Concepto a evaluar: Inspeccién

Comprension del sistema y area de trabaj

Puntos a Evaluar Calificacién ;Ponderacion Criterios

Inspeccién al 100%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 0% 3 Muy bien
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 0% 2 Regular
Deteccion visual de defectos y mal ensamble. 0% 1 Mal

Inspeccién al 200%

Conocimiento de las operaciones de ensamble 0%
Puntos clave a inspeccionar de las piezas. 0%
Deteccién visual de defectos y mal ensamble. 0%
Conocimiento y comprension de las normas de 0%
empaque N
Identificacién de los materiales requeridos para el 0%
embalaje dependiendo el nimero de parte.

Impresion de etiquetas en BDE y colocacion de las 0%
mismas en la caja final.

Calificacion comprension de sistema 0.00%

Calidad de la Operacion

Piezas Fabricadas Piezas Ok PlegaKs ne %

N/A

Todos los empleados se clasifican de la Criterio Callificaciéon
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervisién de un 0 o o 0,
C supervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 0 /0

Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 % Repetir

Méxima competencia. Capaz de capacitar entrenamiento

3 % > 95 %

a otros empleados.

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Criterio

Fecha:
Concepto a evaluar: KOMAX
Comprens del sistemay area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacién Criterios
Ajustes generales de la maquina 0% 3 Muy bien
Identificacion de las fallas de la maquina 0% 2 Regular
Lectura y comprension de los iconos del software de o
KOMAX 0% 1 Mal
Cambio de materiales en general 0%
Cambio de herramental 0%
Capaz de capacitar a otros empleados 0%

Calificacion comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok P Zoalf no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la Calificacion

siguiente manera:

: Operando bajo la supervision de un ® o ®
‘supervisor y / o capacitador 1 75% > % <80 %

{Funcionamiento bajo supervisién propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

‘Méaxima competencia. Capaz de capacitar

. 0, o,
‘a otros empleados. ; % > 95 %

Final

0%

Repetir

entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacién de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:

Nombre del evaluador:

Nombre del evaluador:

Todos los empleados se clasifican de la
gulente manera:

Criterio

| Operando bajo la supervisién de un

9 9 9
‘supervisor y / o capacitador 75% > % <80 %

Funcionamiento bajo supervision propia. ® ® ®
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

{Maxima competencia. Capaz de capacital

9 9
;a otros empleados. % > 95 %

Fecha:
Concepto a evaluar: OPTIMEL
Comprension del sistema y area de trabajo

Puntos a Evaluar Calificacién |Ponderacion Criterios
Identificar los parametros de la maquina 0% 3 Muy bien
Identificacion de las fallas de la maquina 0% 2 Regular
Resetear los contadores 0% 1 Mal
Encender las maquinas 0%

Calificacién comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Operacion
Piezas Fabricadas Piezas Ok P'eéa: no %
N/A

Calificacion

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador

Fecha:
Concepto a evaluar: AL2
Comprension del sistemay area de trabajo

Puntos a Evaluar Callificacién |Ponderacién Criterios
Identificar los parametros de la maquina 0% 3 Muy bien
Identificacién de las fallas de la maquina 0% 2 Regular
Resetear los contadores 0% 1 Mal
Encender las maquinas 0%

Calificacién comprension de sistema 0.00%
Calidad de la Operac
Piezas Fabricadas Piezas Ok P é)a}f no %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la

s Criterio
siguiente manera:

. Operando bajo la supervision de un 1 o o o
isupervisor y / o capacitador b 75% > % <80 %

{Funcionamiento bajo supervisién propia. o o o
ECapaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 %

{Maxima competencia. Capaz de capacitar 0 o
ia otros empleados. % > 95 %

Calificacion

Final

0%

Repetir
entrenamiento

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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Evaluacion de habilidad técnica

Nombre del personal evaluado:
Nombre del evaluador:
Fecha:
Concepto a evaluar: TYCO
Comprension del sistema y area de bajo

Puntos a Evaluar Callificacién {Ponderacion Criterios
Identificacion de las fallas de la maquina 0% 3 Muy bien
Resetear los contadores 0% 2 Regular
Encender las maquinas 0% 1 Mal
Crimpado de bobinas 0%

Calificaciéon comprensién de sistema 0.00%
Calidad de la Opera
Piezas Fabricadas Piezas Ok ezoaz ne %
N/A

Todos los empleados se clasifican de la St Calificacion
siguiente manera: Final

Operando bajo la supervi o o o 0,
isupervisor y / o capacitador 75% > % <80 % 0 Yo

Funcionamiento bajo supervision propia. o o o
Capaz de trabajar por su cuenta. 81% > % < 95 % Repetir

‘Méaxima competencia. Capaz de capacitar entrenamiento

3 % > 95 %

ia otros empleados.

Nombre y firma del Evaluado Nombre y firma del Evaluador
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