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INTRODUCCION

El siguiente escrito tiene como finalidad desarrollar la practica profesional en el
ambito laboral como interventor educativo. Ya que en el ambiente laboral no es

reconocida.

En el cual expreso lo que he vivido me ha formado como persona momentos llenos
de recuerdos, emociones, para enriquecer y mejorar la transformacién practica. En la

industria automotriz, como instructor operativo en el departamento de capacitacion.

“La capacitacion consiste en una actividad planeada y basada en necesidades reales
de la empresa u organizacion orientada hacia un cambio en sus conocimientos,
habilidades del colaborador... la capacitacion es la funcién educativa de una empresa
u organizacion por lo cual se satisface necesidades presentes provén necesidades

futuras respecto de la preparacién y habilidad de los colaboradores” (Silice; 1996).

Es necesario diferenciarlo del entrenamiento y el adiestramiento. El entrenamiento

es la preparacion que se sigue para desempefiar una funcion.

Mientras que el adiestramiento es el proceso mediante el cual se estimula al trabajador

a incrementar sus conocimientos, destreza y habilidad.

En cambio, capacitacién es la adquisicibn de conocimientos técnicos, tedricos y
practicos que van a contribuir al desarrollo de los individuos en el desempefio de una
actividad. Algunas empresas realizan la capacitacion con personas de la empresa
por instructores internos, dentro del centro del trabajo y dentro del horario que

corresponde a la jornada laboral.

Las personas que llegan a la planta son personas adultas ellos han decidido trabajar
el decide que quiere hacerlo, necesita hacer, por ello lleva un compromiso consigo

mismo y también con otros de sus comparieros de trabajo.

En el primer capitulo encontraras mi relaté como fue mi desempefio como operador en

ensamble como aprendi el proceso de elaboracion de los productos que hace la



planta Hella. La licenciatura me ha servido porque ha puesto en practica en los
proyectos que se hacen en la industria automotriz a los diferentes clientes como son:
calaveras para autos, como: Kenworth, Chrysler, Mercedes Benz, Bombardier, Toyota,
Ford, Volkswagen, BMW.

La presentacién de auditorias por los clientes para su elaboracion y satisfaccion de los
mismos clientes. Por medio de visitas constantes a sus lineas de produccion
preguntando al personal de produccién el proceso documentacién de instruccion de
operacion, normas de calidad, especificacion de apariencia, el estdndar de empaque,
revisa los documentos de liberacién de proceso, poka yokes, liberacion de parametros.

Las inducciones al personal de nuevo ingreso en la participacion de temas generales
como: hoja de instruccion de operacion, hoja de especificacién de apariencia, producto
no conforme, sistema de escalacion, hoja de estandar de empaque, reporte de
produccion horario y de escrap. Que sirven como evidencia o justificacion de
comprobacion de la correcta realizacion de los productos con el fin de protegerse
frente a posibles afectaciones con el objetivo de como llenarlo correctamente evitando

fallas, especificas para su registro.

Algunos de los temas de induccion general son: estandares de seguridad, seguridad
del producto sensibilizacion en ISO 140014, ideas de mejora, sistema de alto
desemperio, reglamento interior del trabajo sistema de ILUO, siendo un sistema de
entrenamiento en piso que permite medir el grado de dominio de un operador en una o
mas estaciones de trabajo, metodologia de las 5 “s”, rangos Japoneses Eliminar,
ordenar, limpiar, estandarizar, sostener, ISO TS 16949, tiene como base elementos
ISO 9001-2008, es una especificacion técnica que muestra los requerimientos
particulares para la aplicacion de los sistemas de aseguramiento de calidad para

promovedores de la industria automotriz a nivel mundial.

Los recorridos en la planta a las visitas de estudiantes como: Tecnoldgico de
Monterey, Tecnoldgico de Sinaloa, Tecnologico de Cd Guzmén, Universidad de

trabajadores de Guadalajara, todos egresados de ingenieria industrial.



Mis responsabilidades como instructor operativo, para que conozca la industria su
incremento de productividad en los productos para los nuevos proyectos. Evidencias
de la presentacién del proyecto sus horas de produccion para el proceso de
produccion cumpliendo por requerimiento cuarenta horas en cada operador sus

evaluaciones de workshop de apariencia y sus estudios de repetitividad.

Evaluar al personal prestado o que llega manera de entrena conforme a los cuatro

pasos de explique, demuestre, repita, evalle.

Participar activamente en la capacitacion de nuevos productos considerando su altimo
lanzamiento que hubo en la linea, tomar registro de tiempos en las estaciones o
maquinas para la certificacion de la U con la calidad requerida identificando los

defectos y evitando que pasen al siguiente proceso.

Mantener actualizados los expedientes incluyendo personal GAT, practicar en las
estaciones en lineas de trabajo para mantener la habilidad en el proceso, validar
documentos en piso correctamente antes de aplicar las evaluaciones practicas checo
lis de ILUO. Siendo mis funciones como instructor operativo como también hacer las
matrices, registrar en Excel las evaluaciones, hacer la planeacion diaria firmada por los

lideres y gerente de produccion.

Asi como sus certificaciones al personal de produccion, uso de herramientas que
sirven para realizar el trabajo de la operacion. Manejo de material en proceso evitando
las piezas defectuosas, haciendo productos buenos, en las primeras piezas, etc., y su
empaque. Cuando se es de nuevo ingreso se usa una casaca o banda por treinta
dias, se la coloca el aperador para monitorear su desempefio en la estacion de

trabajo colocandolo en una estacidén no tan critica.



CAPITULO 1 EL COMIENZO DE LA SISTEMATIZACION

1.1 Objetivo de la sistematizacion

Elegi la sistematizacion de intervencion profesional para dar a conocer mi experiencia
laboral como operaria de produccién, porque actualmente trabajo en el departamento
de capacitacion como instructor operativo. Considero dar seguimiento al personal

segun lo requiera el departamento de capacitacion y recursos humanos.

Como instructor operativo me enfocare en las actividades y evaluaciones del semestre
del mes de Enero a Junio del 2015, de los trabajadores ya que es de suma importancia
sus certificaciones dentro de la empresa, como responsables del area de operarios se
encuentran los lideres, gerentes de area de ensamble, supervisores. Para sistematizar

este trabajo se planificaran estas certificaciones en el area laboral

Se sistematizaran las actividades del semestre de los grupos de ensamble dos de
PL6 de los grupos Cross Hopper lider responsable de cada una de las areas de
produccion, como proyecto nuevo, Hopper, del el area de homologadas productos de

refacciones, como grupo de trabajo.

Se evaluo6 al personal de trabajadores de acuerdo a sus certificaciones durante el
primer semestre que se refleja mediante el sistema de entrenamiento individual de una
0 mas estaciones de trabajo. Con evaluaciones tedricas practicas con sus
documentos establecidos en cada estacion de trabajo como lo muestra su hoja de
instruccion de operacion, hoja de especificaciébn de apariencia, hoja de seguridad
industrial, hoja de estandar de empaque, tarjeta de liberacién, reporte de escrap, hoja
de produccion horaria. Sus evoluciones de los decos de apariencia, estudio de
respetabilidad, su toma de tiempo estandar establecido por ingenieria industrial

establecido.

1.2. Eje de analisis

Tomando como referencia las competencias profesionales de la intervencion
educativa:

e Crear ambientes de aprendizaje:



e -Se crea el aprendizaje de forma grupal en los cursos de induccidon general

e Realizar diagnostico educativo:

e Hay cursos de capacitacion para los ingenieros, produccién, disefio, calidad,
gerentes, lideres, supervisores, seter.

e Diseflar programas y proyectos para ambitos educativos formales y no
formales:

e El departamento capacitacidbn apoya a los promotores de equipos de alto
desempefo, promotoras de recursos humanos en la entrega de turné en las
auditorias se realiza la retroalimentacion, entrega de tripticos y tarjetas de
apoyo a todo el personal.

e En los planes de trabajo se programas las certificaciones junto con el lider
segun sea la rotacion del personal de produccién.

e Asesorar a individuos, en mi trabajo en piso en el area de ensamble de forma
personal, grupos e instituciones: se asesora a los equipos, lideres,
supervisores, gerentes de planta

e Planear procesos acciones y proyectos educativos: se da seguimiento a los
problemas de calidad en la linea de ensambles y reclamos de los clientes.

¢ I|dentificar, desarrollar y adecuar proyectos educativos

e Evaluar instituciones, procesos y sujetos: se evalla al cada seis meses, se
evalla a los lideres en base a su desempefio, a las aéreas de recursos
humanos.

e Desarrollar procesos de formacion permanente: se hacen las certificaciones, las

evaluaciones de apariencia workshop.

1.3 Definicion del sentido y utilidad del producto.

Esta sistematizacion es para mejorar mi practica como interventora educativa en el

ambito psicosocial y contribuir en las areas de capacitacion dentro de la empresa.

La utilidad es que mediante la intervencion que se da al personal de forma

personalizada para sus nuevos conocimientos y herramientas para que desarrolle al



maximo sus habilidades, destrezas en su desempefio tedrico practico mediante

actividades de estudio, es su formacion y supervision.

Elegi la sistematizacion de la experiencia porque son vistas como procesos
desarrollados por diferentes actores en un periodo determinado de tiempo, en un

contexto industrial determinado.

Para hacer un andlisis del trabajo realizado como instructor mediante la metodologia

gue se realizo en semestre de la teorizacion de la experiencia en ensamble.

Para evaluar la practica de la experiencia como instructor, para mejorar aprender, con

un sentido practico para hacer una reflexion.

¢, Que son las competencias participativas? Este tipo de competencias preparan para
colaborar en el trabajo con otras personas de forma comunicativa y constructiva, asi
como demostrar un comportamiento orientado al grupo y al entendimiento
interpersonal. (En lo que denominamos saber estar) las competencias participativas

conducen al mejoramiento colectivo personal. (Cazares, 2008).

Cazares menciona las competencias participativas, en los nuevos proyectos se trabaja
con los ingenieros de proceso, lo cual hacemos los entrenamientos practicos con el
personal de ensamble, en donde verificO sus horas de practica. Como instructor
operativo hago también esta préctica. Para ensefiar como se hace la operacion de
trabajo. Los Ingenieros hacen un documento que es la hoja de instruccion de
operacion por lo quedaria estandarizado como se hace el proces6. Me cercioro que se

realicen tal como lo menciona el documento.

Los documentos que también deben estar son: la hoja de apariencia, hoja de
seguridad industrial, hoja de estandar de empaque. Cada persona con éste
entrenamiento desarrolla una habilidad en cada estacion de trabajo junto con la lider
decidimos que personal desarrollo mas habilidad en una estacién de trabajo. Por lo

que se certifica mediante el ILUO.



CAPITULO 2 DISENO DEL MODELO PARA SISTEMATIZAR

2.1 Contexto tedrico y presupuesto de la sistematizacion.

La sistematizacion surge como un proceso colectivo en el que se reconstruye una
determinada practica social con el animo de interpretarla en sus diferentes
dimensiones y posibilitar su reestructuracion futura. Se trata de un método de
impronta latinoamericana, muy proximo en su disefio a la teoria de la educacion
popular y, por esta misma razén, se halla encaminado hacia la transformacion de
los modelos tradicionales de investigacion, siendo sus aportes teoricos y
vivenciales de suma importancia para el contexto de la academia, tan carente de

acciones de vanguardia social e intelectual (Carvajal, 2004, p. 1).

Sistematizar es un colectivo no es hacer un resumen es producir saberes de la misma
practica hay cosas que nos salen mal, en nuestro trabajo, se aprende colectivamente
es mejorar mi ser. Nuestro saber que nos hace mas fuerte.

La palabra sistematizacion, utilizada en diversas disciplinas, se refiere principalmente

a clasificar, ordenar o catalogar datos e informaciones, a “ponerlos en sistema”.

Es la nocibn mas comun y difundida de este término.
Sin embargo en el campo de la educacion popular y de trabajo en procesos
sociales, lo utilizamos en un sentido mas amplio, referido no so6lo a datos o
informaciones que se recogen y ordenan, sino a obtener aprendizajes criticos
de nuestras experiencias. Por eso, no decimos solo “sistematizacion”, sino

“sistematizacion de experiencias” (Jara, 1994, p 56.).

De acuerdo con este concepto la sistematizacion es una experiencia vivida en un
contexto de trabajo en el ambito social, educativo, laboral con objetivos especificos
en donde se narra los hechos presenciales. Se pretende hacer un andlisis del pasado
separando lo mas relevante de nuestra ensefianza. Nuestro sentir pasado y presente

de nuestra propia experiencia.



Jara (1994) menciona que Morgan y Quiroz en su texto que la forma de estar
convencido de una verdadera sistematizacion es mediante la practica en donde se
adquiere experiencias a partir de la realidad, es reflexionar para construir nuevas
propuestas.

Morgan y Quiroz (afio1994), en su texto Acerca de la Sistematizacion, apuntan a que la
Unica manera de saber si los procesos de sistematizacion han producido conocimiento
“verdadero” es disenando una nueva propuesta de intervencién y llevandola a la
realidad, es decir, verificando y “haciendo verdad” lo aprendido. Entonces se hace
pertinente volver a la practica y enriquecer el trabajo con base en lo analizado en la

reflexion.

La autora M. Francke (1995) dice que este primer paso tiene por objetivo aclararnos
gué queremos sistematizar, para qué, y como se espera hacerlo; y darle operatividad a
esas intenciones. Es un momento de reflexion y discusion en el que deberian participar
el equipo, los directivos de la institucidn y, si se lo considera pertinente, representantes
de los grupos con los cuales se desarroll6 el proyecto.

El primer paso para sistematizar de acuerdo con Francke (1995) tiene por objetivo
definir qué queremos sistematizar para qué y como lo vamos a hacer. Qué
instrumentos voy a utilizar en las personas que voy a evaluar, periodos en los que voy
a realizar la sistematizacion. Es buscar la relacién en lo que he realizado nuevas

propuestas o ideas de mejora.

Es fundamental para asegurar el éxito del proceso, partir con una negociacién y llegar
a acuerdos en relacion a los intereses de cada uno y al producto que se espera

alcanzar.

Para Marfil Francke (1995) la reflexién y el debate implican, necesariamente, optar
entre alternativas distintas: nunca podemos hacer todo al mismo tiempo, ni satisfacer

todos los intereses, y toda opcion significa, simultdneamente, beneficios vy



desventajas. Es conveniente tener claras las consecuencias de las opciones tomadas,

para no dar lugar, posteriormente, a frustraciones.

Para disefiar el proyecto, Marfil Francke establece que hay que plantearse las
siguientes preguntas:

¢ Para qué se quiere sistematizar esa experiencia?

Conviene preguntarse y discutir en equipo: qué conocimientos se espera obtener de
ella, qué producto se pretende lograr, a quién se quiere que le sirva. Esta discusion
esta intimamente vinculada a una reflexion sobre la validez de sistematizar esa
experiencia en particular: hay que preguntarse qué riqueza contiene, que amerita
realizar el esfuerzo de sistematizarla.

Resulta de suma utilidad que, en ese momento, formulemos la o las preguntas
centrales que la sistematizacion intentara responder, ya que ello ayuda a precisar el
eje o entrada del proceso y, a la vez, a delimitar la experiencia que se va a
sistematizar. Dicha(s) pregunta(s) debe(n) dar cuenta de los conocimientos que
esperamos producir.

¢, Qué se quiere sistematizar?

Existen diversas alternativas: el proyecto en su conjunto, una etapa del mismo, la
relacion generada con cierto grupo o tipo de interlocutor, el tratamiento de determinado

aspecto o problema, etc. Hay que tener presente que, mientras mayor sea la

dimensién de la experiencia a sistematizar, la profundidad del analisis ser4 menor.
Sin embargo, la opcion adecuada depende de los objetivos que nos proponemos

obtener con la sistematizacion, por lo que la respuesta a esta pregunta y a la anterior

se retroalimentan mutuamente.

Si lo que se desea es dar cuenta de la experiencia en su conjunto, asumiremos

conscientemente que el analisis no podra ser muy profundo. Si optamos por alguna

dimensién, tendremos que asumir que no podremos dar cuenta de la totalidad de la

experiencia.

Basandome en este modelo me enfocare a realizar cada uno de los puntos sefialados

por el autor Oscar Jara.



Por lo que menciona un analisis de pensamiento anteriores vividos atreves de nuestra
experiencia personal del pasado en donde se hace un andlisis de lo presencial en mi
trabajo con el personal de produccion en la realizacion de calaveras para autos.

En el que se realizan mediante el area de transformacion por medio de la materia
prima que es la resina. Este plastico es producido mediante un proceso conocido
como polimerizacion, es decir creando grandes estructuras moleculares a partir de

moléculas organicas.

Experiencias es una modalidad asociadas con las ciencias sociales politico social a
poder ser comunicar con formas a la practica estilo de trabajo movimientos sociales,
en términos del saber a una necesidad del saber social, las practicas sociales es un
estilo de trabajo transferido es una herramienta de investigacién goza de una valides.
Gardner (2012 p. 609). hace un resumen de la inteligencia interpersonal: es la
capacidad para comprender de los demas que los motiva, cdmo operan, como
trabajar cooperativamente con ellos, vendedores politicos, maestros, médicos clinicos
y lideres religiosos de éxito tienen probabilidades de ser individuos con elevado
grado de inteligencia interpersonal. La inteligencia emocional es una capacidad
correlativa, vuelta hacia el interior. Es la capacidad de formar un modelo preciso y
realista de uno mismo y ser capaz de usar ese modelo para operar eficazmente en la
vida.

Paulo Freire (2008 p. 57-72). Nos dice que la educacion no cambia el mundo
cambia a la persona que va a cambiar el mundo.

Consideraba que “se debe construir el conocimiento, desde las diferentes realidades
que afectan a los dos sujetos politicos en accién, aprendiz y maestro”.
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2.2. Modelo de sistematizacion

¢ Para qué sirve sistematizar experiencias?

Podemos sistematizar nuestras experiencias con distintos objetivos y utilidades.

Ejemplo:
e Para comprender mas profundamente nuestras experiencias y asi poder

mejorarlas. (Nos permite descubrir aciertos, errores, formas de superar
obstaculos y dificultades o equivocaciones repetidas, de tal forma que los

tomamos en cuenta para el futuro).

Sistematizar me sirvi6 para hacer un andlisis de mi practica como interventor
educativo, las herramientas para realizar cada instrumento de evaluacibn en su
aplicacion a los tres niveles, los datos del personal de ensamble en la parte de atras
del ILUO. Cuando es cambiada a otra area, prestada, se quedo a tiempo extra.

Es necesario aprender de los expertos como lo son los ingenieros de proceso, de
calidad, seguridad industrial, saber quién esta como responsable y como se llama para
escalar si se requiere como cuando evalué y no esté la documentacion, en la estacion
de trabajo. Informo y pido su apoyo para que los posteen las ayudas visuales. Y me
doy cuente que el operador es un experto en los procesos aunque algunas ocasiones
les da pesar leer las ayudad visuales.

e Para intercambiar y compartir nuestros aprendizajes con otras experiencias
similares. (Nos permite ir mas alla de un intercambio anecddtico, haciéndolo
mucho mas cualitativo).

Intercambiar conocimientos con mis compaferos que tienen experiencia en las areas
de metalizado, inyeccion, pintura.

Aprendi que cada uno de ellos tiene su propio estilo de trabajar y son celosos de su
trabajo conocen su personal sus lideres su forma de trabajar en equipo y comunicacion
cuando hay rotacién en sus moldes o productos.

Los reportes de escrap son diferentes al de ensamble que el de inyeccion, porque son

sus lineas de trabajo.
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En ensamble se elaboran los productos y en inyeccion cada operador tiene su propia
maquina o molde que consta de tres secciones esenciales: unidad de inyeccion,
unidad de pasificacion, unidad de cierre.

Existen moldes de metal de 30°c, 80°c 110°c es metal.

En el area de LPP se inyecta en frio se purga, se limpia la pieza con alcohol, la
temperatura 35- 45 °c.

Moldes 190°c

En inyeccion el enfriamiento tarda mas el ciclo del molde

1- Se cierra el molde, 2- se calienta para plastificar el material, 3- se empuja el material
calienta hacia la cavidad del molde.

e Para contribuir a la reflexion tedrica con conocimientos surgidos directamente
de las experiencias. (Nos permite aportar un primer nivel de teorizacion que
ayude a vincular la practica con la teoria)

Aplicar diariamente las evaluaciones y dominio de cada tema a evaluar hace mas
facil mi trabajo, lo mejor es que cada trabador hace su trabajo en las lineas como poner
el jaquet de chmsl que para mi me cuesta trabajo acomodarlo me queda arrugado, lo
gue implica practica en hacerlo sin errores, colocar pines por ejemplo, en la linea de
Ford. En lo que se hace a diario se adquiere la habilidad.

e Para incidir en politicas y planes a partir de aprendizajes concretos que
provienen de experiencias reales. (Nos permite formular propuestas de mayor
alcance basadas en lo que sucede en el terreno)

En la auditoria del proyecto de Hopper aprendi a observar quien es habil en el tipo de
soldado por pegamento, en los estudios de repetibilidad quien identific6 mejor los
defectos, en la estacion 80 de alineacion y prueba eléctrica hubo cambios al inicio se
hacia manual, después con un atornillado manual, al final quedo con uno automatico

hidraulico.

En la estacion 90 de inspeccioén final y empaque se modificé la hoja de estandar de
empaque. Que el participante analice la informacion en la auditoria para la liberacion

del proyecto.
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Cuando se libera el proyecto se muestra todas las evidencias de capacitacion como:
presentacion del proyecto, evaluaciones tedricas practicas, estudio de apariencia
workshop, (ver anexo 15) estudio de repetibilidad (ver anexo 7), el ILUO estos
documentos se presentan como evidencias en una carpeta cuando se va liberar un
proyecto. Las personas de cada area se presentan para contestar algunas preguntas

del auditor.

En algunas ocasiones le preguntan al operador su proceso, pregunta sus liberaciones
de proceso que garantizan la calidad del producto, también la maquinaria, si el cliente
no le parece un proceso de trabajo en su momento se hacen los acuerdos para su

modificacion.

Los operadores de ensamble cumplieron sus horas con las corridas programadas, lo

gue ayudo a desarrollar habilidades en otras estaciones de trabajo.

Los documentos posteados en cada una de las estaciones de trabajo ayudo a realizar
sus evaluaciones practicas rapidas y confrontar con su practica en cada estacion de

trabajo.

Operar en las estaciones me ayudo a conocer el proceso aunque no adquiri una
habilidad. Como por los de la linea de ensamble, conoci los componentes como la
carcasa, el lente, reflector. Sus zonas mas criticas, fallas en los reflectores como los

grumos el color de metalizado.

Fue necesario observar que cada operador realizara su liberacion de master de
maquina segun lo indique el plan control, liberacion de la primera pieza. Pregunta al

operador el proceso, o a la lider hacer alguna prueba de mediciones de su producto.

Para garantizar la calidad del producto, en algunas ocasiones se suspendié su

requerimiento del producto Cross Fox que es otro producto que se elabora en VW,

Durante las auditorias todos las area se involucraran, se aplica en piso las 5 “s”, se
hace un monitoreo que es personal este acomodada segun lo indique la matriz del

ILUO, hacer el procedimiento como lo indique su HIO, sus registros de parametros,
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liberaciones, registro de escrap, marcarlo el defecto con su lapiz de cera, y su sistema

de escalacion. Ver sus ayudas visuales y leer sus tarjetas de apoyo, triptico.

Su objetivo de las auditorias de seguimiento ISO/TS 16949: 2009 en pl6 por parte de
TUV Rheinland para asegurar la conformidad y el cumplimiento de los requerimientos

del sistema de gestion de calidad y requisitos especificos del cliente.

La retroalimentacién de forma personal si es necesario, para que el personal no esté
ansioso de que no le pregunten nada. De esta forma se tiene la evidencia de que
sabe coOmo actuar ante una auditoria porque tiene toda la practica y conocimiento del
proceso. Es una norma que indica los requerimientos para implementar un

sistema de calidad en una organizacién del sector automotriz.
Como patrticipamos:

e Aplicar la politica de calidad

e Sigue adecuadamente los lineamentos de nuestro plan control

e Realizar la operacién de acuerdo a procedimientos e instrucciones de trabajo

e Llenar adecuadamente los registros (liberacibn de proceso, scrap, primera
pieza, pruebas de mediciones).

e Respetar los parametros de los procesos establecidos.

e Aplicar los criterios de aceptacion, rechazo de acuerdo a la norma Hella

e Aplicar el sistema de escalacion cuando se detecta producto o componentes de

rechazo.

e Mantener orden y limpieza en el area de trabajo.

Hablar de conocimientos es que existen métodos, procesos, estrategias, que se

aplican en la escuela, por que a diario se tiene un aprendizaje.

El aprendizaje hace de nuestra vida una riqueza intelectual dando lugar a la

exploracién de nuestra mente con la intervencion de otras personas.

La psicologia del aprendizaje se ocupa de los procesos que producen cambios

relativamente en el comportamiento del individu6. Aprendizaje significativo es el
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resultado de la interaccidn de los conocimientos previos con los conocimientos nuevos

y su adaptacion con el contexto.

“El factor mas importante que incluye en el aprendizaje es lo que el alumno ya sabe,

averiguese esto y enséfiese en consecuente” (Ausubel y Novak, 1983).

Segun Ausubel citado por Bower (1989), el aprendizaje significativo proviene de un
conocimiento previo, después se presenta un nuevo conocimiento de asimila en
relacion y después los organiza, los relaciona, los organiza después se desplazay se
asocia y finalmente es un dicho conocimiento Implica saber que cada uno de nosotros
somos Unicos y procesamos la informacion pero mejor si no lo ensefian tiene
secuencia logica y se relaciona con la edad, nuestros intereses, nuestros medios y
gue lo relacionemos con lo que ya conocemos y sabemos y asi los nuevos
aprendizajes cobraran sentido para nosotros por lo que se logra vivirlos en nuestra

sociedad Yy ser mejores ciudadanos y lo puede asumir.

En cambio para Vigotsky en Bower (1989) dice que las personas a través de la
interaccion social, pueden obtener el desarrollo intelectual. Por todo lo anterior se
puede deducir que para que un conocimiento se convierta en aprendizaje este debe
ser aplicado y no solo quedarse en el saber, pues al pasar al hacer, este se queda

plasmado en la experiencia y muy dificilmente se olvida.

Otro autor importante que menciona Bower es Maslow quien dice que solo es posible
la creacion, en un "YO” maduro y libre de conflictos. El hacer del conocimiento no es
un mecanismo de repeticion y memorizacion, sino un mar de experiencias que nos

llevan al aprendizaje significativo (1989).

En las inducciones generales he observado que cada uno retiene la informacion a
corto plazo, almacenar informacion, aprender y recordar, imagenes, recordar la
informacion, la asociacion, de imagenes, escritura, contexto, recuerdos, de otro

trabajo, actividades, capacidades personales de comparieros.
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Cuando se realiza el taller de identificacion de defectos las personas identifican en
las piezas algunos de los defectos que no cumplen la calidad de los productos

algunos son por el mal manejo, otros por el proceso, otros por la materia prima.

Las partes de un faro, calavera como carcasa, bisel, lente, componentes, pruebas de

calidad, empaque.

Se explica con piezas de escrap para su aplicacién, de cada uno de estos talleres
visuales y presenciales. Se hace una prevé explicacion de como rebabear de las

piezas para algunos retrabajos con el cuter de sera.

Este taller se realiza en cada induccién para todo el personal como aéreas de
disefio, calidad, ingenierias industriales, monta cargas, Cam van, ayudantes

generales, produccion.

En el taller practico de medir los defectos de acuerdo a la norma de calidad 67025, se
ensefia a medir segun la zona de la pieza. Con el objetivo que el personal identifique la
importancia de medir en la pieza el defecto pasa o0 no pasa segun la normatividad de
calidad.

Este se realiza para cumplir la norma de calidad establecida en la hoja de

especificacion de apariencia norma Hella 67025.
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Condiciones para sistematizar
Se requieren condiciones personales en quienes la van a realizar, asi como

condiciones institucionales por parte de la organizacién que la promueve

Condiciones personales:

0 Interés en aprender de la experiencia, valorandola como fuente de aprendizaje.
En las &reas de transformacion son inyeccién, metalizado, KAS, LPP, pintura,
ensamble, son diferentes sus procedimientos mi trabajo se realiz6 solo en ensamble.
Conozco las areas sus procedimientos pero no son mis areas de trabajo porque
existen instructores para cada area, soy solo apoyo en algunas ocasiones he cubierto
en las maquinas, no tengo la habilidad en realizar esta actividad en las maquinas como
un operador que esta en turno completo. Y ademas es titular de la maquina. El area es
muy caliente por las maquinarias y hornos, solo he revisado material.  Inyeccién he
estado en biseles y lentes.

[ Sensibilidad para dejarla hablar por si misma, buscando no influir la observacion y
el analisis con prejuicios o justificaciones.
Al finalizar de cada semestre se hacen auditorias cruzadas de otros compaferos
instructores, me han levantado no conformidades, por ejemplo una operadora no
estaba registrada en la parte de atras del ILUO y era de otra linea de ensamble
prestada.
Omiti cambiar los nimeros de némina en las ILUOS ya posteados del semestre
pasado. No cambiar el semestre del encabezado del ILUO este documento es
auditable.
Cuando me auditaron BMW anote a una joven 8 horas cuando llegaron me la
cambiaron de linea cuando llego el auditor vio que solo opero 2 horas porque se

descompuso la maquina.

[ Habilidad para hacer analisis y sintesis, que garantice rigurosidad en el manejo de
las informaciones y capacidad de abstraccion.
Esta actividad se maneja en las juntas diarias que se tienen con mi coordinadora todos

los dias de nueve y media a diez, en donde se ven puntos relevantes como:

17



El plan de trabajo, avisos de induccion general, entrega de invitaciones a cursos de
Fori, promotoras de calidad, recursos humanos, cursos de otras areas especificando
lugar y horario.

Es importante toda mi atencién para informar a los compafieros y a sus jefes de area

para la entrega de sus invitaciones.

Condiciones institucionales:

1 Busqueda de coherencia para el trabajo en equipo, ubicandola como una
oportunidad de reflexion critica, de inter-aprendizaje y de construccion de un
pensamiento compartido.

Apoyo de envoltura de regalos para los equipos de alto desempefio, soporte a
recursos humanos para la entrega de uniformes en horarios ya establecidos,
orientacion en las encuestas aplicadas a toda la planta del clima laboral realizada en la
sala de computacion. Recorridos en la planta a nifios de trabajadores becarios por su

rendimiento escolar, ver anexos.

0 Definicion de un sistema integral de funcionamiento institucional, que articule la
planificacién, la evaluacion, la investigacion, el seguimiento y la sistematizacion como
componentes de una misma estrategia.

El trabajo en equipo en apoyo a las plantas en las auditorias establecidas durante el
afo, comunicacion de los cursos de induccion de cada semana con los de
reclutamiento de personal, para la entrega de personal a sus area asignadas para su
entrega de su jefe inmediato. Tomando como referencia la evidencia de entrega y firma

de recibido.

O Impulsar en la organizacion procesos acumulativos, que den cuenta del camino
andado y que busquen avanzar a nuevas etapas.
Comunicar personal que no se presenté a induccion, personal reprobado, indisciplina,

no entregar personal sin equipo de seguridad.
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0 Darle prioridad real, asignando tiempo y recursos que garanticen que se pueda
realizar adecuadamente.

Respetar el tiempo en cada tema de induccion general, informar de inmediato al
coordinador cualquier anomalia en los documentos en piso principalmente en los
proyectos, rotacion de personal en piso, reclamos de los clientes. Puntos de referencia
en los registros de las matrices del ILUO.

Acompafar a operar en piso para su entrenamiento al personal de ingeria, disefio, 0
otra area segun sea contratado. Se pide permiso al lider del area para su operacion en
una estacioén no tan critica. Depende el &rea y cliente como por ejemplo la elaboracién
de una luz de freno chmsl, real réflex, side marker, rear fog, rear fog lamp.

En el control de los expedientes cada instructor es responsable de cada cajon y letra
gue es asignada por el coordinador a mi me toca el cuarto cajon con las letras G, H, I,
J, consiste en estar al dia con las evaluaciones aplicadas en folder presentable.
Archivar las evaluaciones cada fin de semana, capturar el sistema los planes
realizados en el dia a dia, sacar bajas segun corresponda la lista de recursos humanos
actualizada.

El programa de captura esta en el master watt para su consulta, cada instructor tiene
sus propias responsabilidades segun su area de trabajo para un mejor control de su
personal. Al término de cada semestre se almacena todas las evaluaciones y se
guarda en sus expediente.

En este me siento acumulada de trabajo porque se postean los nuevos ILUO implica
recabar todas las evaluaciones que se registran en el check lis (ver anexoll) y matriz
de ILUO (ver anexo 12), de cada linea son de diferentes productos como BMW,
Bombardier, Homologadas, GM, CHEVY, es muy minucioso este registro en cada uno

de los productos implica dar de bajas, en los productos, registrar a nuevo personal.
La informacion se realiza en el check lis separado por clientes y lideres como también

su registro del personal que trabajo para su certificacion en los productos cumpliendo

sus 8 horas de trabajo y si son de nuevo ingreso 40 horas.
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Como se sistematiza una propuesta metodolégica en cinco tiempos

A. El punto de partida:
al. Haber participado en la experiencia
La participacion de las certificaciones de las lineas de ensamble como BMW, Hopper,
Homologadas, preparar material para las evaluaciones de los workshop, con lapiceras,
tablas de apoyo cabina para su aplicaciéon, ayudas visuales de hojas de
especificacion de apariencia, negociar con los gerentes de produccion para el
préstamo del personal de ensamble.
a2. Tener registros de las experiencias
Los registros de las evaluaciones que se hicieron son: planeacion diaria, evaluacion
practica rapida, registré de horas trabajadas en la parte de atras del ILUO, check lis,
Evaluaciones de niveles, 1, 2,3, evaluacion de workshop de apariencia, estudio de
repetibilidad, reportes de produccién horaria y escrap. Matriz del ILUO de cada linea

de trabajo, ver anexos.

B. Las preguntas iniciales:
bl. ¢ Para qué queremos hacer esta sistematizacion? (Definir el objetivo)

e Para que la licenciatura de intervencion educativa sea reconocida en el area

laboral, en la actualidad no es reconocida.
b2. ¢ Qué experiencia(s) queremos sistematizar? (Delimitar el objeto a sistematizar)

e Que las nuevas generaciones de la licenciatura de intervencion educativa
conozca el trabajo que se hace en el area industrial, ya que no es reconocida,
mediante la intervencion que hace un instructor operativo en el departamento
da capacitacion.

e Se presentan las responsabilidades que hace un instructor operativo en el area
laboral.

e Induccién general en los temas; de hoja de instruccion de operacion,
sensibilizacion de seguridad industrial, hoja de especificaciébn de apariencia,

hoja de estandar de empaque, producto no conforme, reporte de escrap,
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reporte de produccién horaria, recorridos en planta de estudiantes de la
diferentes instituciones educativas, entrega de personal, entrenamiento en piso.

e Evaluar al personal de trabajadores de la planta de la industria automotriz
mediante el ILUO.

b3. ¢Qué aspectos centrales de esas experiencias nos interesa sistematizar?
(Precisar un eje de sistematizacion)

e Las certificaciones que se realizaron durante el semestre al personal de
ensamble de homologadas, el proyecto de Hopper, BMW de la linea de
ensamble por la rotacion de personal de otras lineas de ensamble por el cambio
de nuevos proyectos y la transferencia de maquinaria para dar espacio a

nuevos proyectos

b.4 ¢ Qué fuentes de informacion vamos a utilizar?
e Se presentaran algunas fotografias para que se conozca la empresa.
e Se realizara una tabla de informacion de las evaluaciones realizadas por medio
de un plan de trabajo establecido dentro del departamento de capacitacion.

e Se presentara el ILUO de cada grupo de trabajo

b.5 ¢ Qué procedimientos vamos a seguir?
e Se cumplieron las evaluaciones tedricas practicas en la rotacion de cambios en
las lineas de ensamble. Se registraron en la hoja dos del ILUO.
e El departamento de calidad aplico las evaluaciones de apariencia.
e Se efectlo los estudios de receptibilidad con productos de cada linea de
ensamble, homologadas, Hopper, BMW, VW.
e Los tiempos estandarizados se aplicaron de forma individual.

e Los ILUOS actualizados se postearon en las lineas de ensamble.

C. Recuperacién del proceso vivido:
cl. Reconstruir la historia

e Mi proceso de ensamble a instructor operativo como interventor educativo en la

industria automotriz.
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c2. Ordenar y clasificar la informacion

Plan de trabajo realizado en las actividades, evaluaciones aplicadas durante la

semana.

Evoluciones de Deco-workshop, estudios de respetabilidad, ILUO.

D. La reflexion de fondo: ¢ por qué paso lo que paso?

d1. Analizar y sintetizar.

Durante las certificaciones en algunas ocasiones no se certific6 por
requerimiento de produccion.

En el tiempo de las evaluaciones de los estudios de receptibilidad no me
prestaron al personal, por cambios de productividad y requerimiento de
productividad en el area de homologadas hasta que el gerente me autorizara.
En las estaciones de inspeccion final y empaque se modificaron las
instrucciones de operacién por la implementacion de escanear las piezas, por
reclamos de cliente de la linea de BMW.

La linea de homologadas se cambi6 a la nueva planta parque Montenegro asi
como todas las maquinaria para dar espacio a los nuevos proyectos.

d.2 Hacer una interpretacion critica del proceso

Durante el semestre se identificaron cambios como: en la capacitacion de la
encuesta laboral aplicada a toda la planta, las continuas auditorias internas y
externas por los clientes, se hicieron retroalimentaciones en cada linea a los
trabajadores con el apoyo de los lideres.

Los paros técnicos en toda la planta los dias 16, 17,18 del mes de Julio 2015
La rotacion de personal para cubrir las renuncias voluntarias de algunos
trabajadores y cambios de linea de otras aéreas como pintura a ensamble.
Recabar firmas de forma individual de los trabajadores en los turnos segun les
indique sus gerentes de produccion, asimismo como también la firma de los
lideres, gerente de ensamble, coordinadora.

Permiso de operar en las lineas de ensamble a personal de nuevo ingreso en

estaciones no tan criticas.

22



Liberaciéon del proyecto de Hopper para su productividad en serie sin ninguna

inconformidad por parte del cliente.

E. Los puntos de llegada:

el. Formular conclusiones

La capacitacion y la evolucion que se hace al personal son para mejorar su
desempefio en el trabajo, el trabajador puede tener experiencia en algun otro
trabajo previo o ser reciente su ingreso al mercado laboral.

Esto, a su vez permite mejorar el ambiente de trabajo y reducir la rotacion de
personal.

Al evaluar de forma individual al trabador es para que desarrolle sus habilidades
y conocimientos siendo capaz de sobrellevar mas afectacion la ejecuciéon de su

propio trabajo.

e2. Comunicar los aprendizajes

Este trabajo fue realizado gracias al apoyo de los lideres para su autorizacion
de evaluar al personal de ensamble sin perjudicar los requerimientos de
produccion.

La cordialidad del trabajador para sus evaluaciones en la retroalimentacién de
los documentos establecidos en las estaciones de trabajo.

Conocer los diferentes productos que se elaboran dentro de la industria
automotriz y distinguir un reflejante un chmsl, un sae marquet, un real réflex.
Aprender los nombres de los lideres de cada linea, identificar al personal y sus
respectivos nombres al evaluar en sus estaciones de trabajo de forma
individual, la confianza al preguntar dudas de los documentos y su correcto
llenado. Familiarizarme con documentos nuevas palabras y su significado como
PNC, plan control, procedimientos, registros, manual de calidad, documentos
de gestion de calidad.

Conocer e impartir todos los temas vistos en induccién general, aprender a dar
los recorridos en la planta a nifios y jovenes, adultos, escuelas de estudiantes

de ingenieria.
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La comunicacion de los diferentes cursos establecidos dentro del departamento
de capacitacion para el personal de las diferentes aéreas de trabajo como:
disefio, promotorias, resineros, mantenimiento, ingenieria industrial, lideres,
ingenieros de calidad.

En los cursos de induccion he aprendido a improvisar por que en algunas
ocasiones no hay red, lo que he hecho es cambiarme otra sala para continuar
el tema, retroalimentar antes de iniciar el examen, hago preguntas a los
participantes del tema visto, actualmente los cursos se homologaron por lo que
no se usan las USB. Hay cambios en los examenes. Se dieron de alta en la red.
Las copias de los exdmenes que no estan en la pantalla estan cambiados como
en el tema de producto no conforme y reporte de produccién horaria.

He aprendido a conocer para explicar los temas de inducciébn general y
recorridos en planta sobre todo el proceso de metalizado. LPP, KAS.

Se me hace tedioso el reporte de metalizado por que se aplica una formulay es
por carga y descarga.

El evaluar de forma personal al operador se requiere de mas tiempo para
mostrar las ayudas visuales, reportes de llenado como: hoja de produccion
horaria y de escrap.

Cumplir con el objetivo de evaluaciones practicas y registrar los tiempos en piso
como en el plan del dia a dia, firmado por el lider, la coordinadora, el gerente de
ensamble lo cual es la forma de medir mi trabajo en piso si por ejemplo tuve una
induccion lo registro en mi plan de trabajo y cuanto tiempo me generd, lo mismo

si se apoya a otras areas como cuando hay auditorias.
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A. El punto de partida vivir la experiencia

B. Las preguntas iniciales

B1. ¢ Para qué queremos hacer esta sistematizacién?

[ Se trata de definir el objetivo de esta sistematizacion, teniendo muy clara la utilidad
gue va a tener hacer esta sistematizacion en particular.

e Que las nuevas generaciones conozcan el trabajo que hace un instructor
operativo en el area de capacitacion en el ambito laboral en la industria
automotriz.

e En este punto se refiere a que el personal de ensamble sea certificado, cumpla
las horas establecidas como en el proyecto de Hopper, para su liberacion.

[1 Pueden tomarse como referencia los distintos tipos de objetivos mencionados en el

punto 3: “Para qué sirve sistematizar experiencias”

e Sistematiza las actividades que se realizaron durante el semestre en la planta
pl6.

e Las responsabilidades como instructor operativo en el apoyo de recorridos en
las planta pl5 y pl6, becas Hella, induccion general, apoyo de entrega de
uniformes para todas las areas, retroalimentacion para las auditorias.

e Apoyo de entrenamiento como instructor operativo en la planta de Irapuato,

[ Para definir el objetivo es importante tomar en cuenta la misién y la estrategia

institucional, asi como los intereses y las posibilidades personales.

B2. ¢ Qué experiencia(s) gueremos sistematizar?

(1 Se trata de delimitar el objeto a sistematizar. escoger la o las experiencias
concretas que se van a sistematizar, indicando el lugar donde se ha llevado a cabo, asi

como el periodo de tiempo que se va a escoger para esta sistematizacion.

e Las experiencias que elegi para esta sistematizacion son las aplicaciones de

evaluaciones en el proyecto Hopper, responsabilidades con instructor
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operativo, recorridos en planta, induccion general, becas Hella, capacitacion a
instructores operativos de Irapuato. Evaluaciones de apariencia, estudios de
repetibilidad.
[ No se trata de cubrir toda la experiencia desde sus origenes hasta el momento
actual, sino aquella parte que sea mas relevante en este caso.

e Describo mi experiencia que para mi es de gran interés de trabajo en el
departamento de capacitacion como instructor operativo y operaria de
produccion.

[ Los criterios para la delimitacién dependeran del objetivo definido, de la consistencia
de la experiencia, de las personas participantes en el proceso, del contexto en que se
dio y su relevancia ahora.

e La experiencia como instructor operativo es comunicar la trayectoria de
trabajo en nueve afos seis afios en ensamble y tres en el departamento de

capacitacion.

B3. (,Qué aspectos de la(s) experiencia(s) nos interesan mas?

[ Se trata de precisar un eje de sistematizacion, un hilo conductor que atraviesa
la(s) experiencia(s), referida a los aspectos centrales que nos interesan sistematizar
en este momento (normalmente no es posible sistematizar todos los aspectos que
estuvieron presentes en una experiencia).
e Mi inexperiencia en trabajar en produccion, como lleg6 a Hella, elaboracién de
ensamble de calaveras, conocer productos: luces de posicion, luces

ambientales actualmente.

[1 Nos permite concentrarnos en algunos elementos y evitar que nos dispersemos en

el andlisis y reflexién critica. De estar en ensamble paso a ser instructor.
B4. ¢ Qué fuentes de informacion vamos a utilizar?
[ Se trata de identificar y ubicar donde se encuentra la informacion que se necesita

para recuperar el proceso de la experiencia y ordenar sus principales elementos.

26



e Un andlisis de mi pasado ver recuerdos, personas que ya no estan en el trabajo,
como lleg6 a la planta por medio de un cartelén de requerimiento de produccion
experiencia no necesaria, rolar turnos, Estudio minimo secundaria o0

preparatoria.

[ Ademas, identificar qué informacidn seria necesario conseguir via entrevistas,
busqueda documental, revision de archivos, etc.

e Revision de apuntes de induccién actual de las pasadas no tuve al inicio, una

capacitacion, conseguir algunas fotografias, evidencias de instrumentos de

evaluacion.

(1 En este momento es importante centrarse en aquellos registros referidos al objeto
gue se ha delimitado y los que se refieren al eje de sistematizacion, para no perder
tiempo en recopilar informacién que no se va a utilizar.

e Plan diario, evaluaciones actuales de los tres primeros niveles, evaluacion
practica rapida, lista de asistencia, checlist y matriz del ILUO, evaluacion de
apariencia, estudio de repetibilidad. Examen de induccion general.

e Por politicas de la empresa solo presento los formatos utilizados en este
procedimiento, mas esta prohibida su reproduccion de cada uno de estas

evaluaciones.

B5. ¢ Qué procedimientos vamos a seguir?

1 Se trata de hacer un plan operativo de sistematizacion: definir las tareas a realizar,
guiénes seran responsables de cumplirlas, quiénes seran las personas que van a
participar, cuando y como.

En las evaluaciones el responsable es el instructor operativo, en la evaluacion de
certificacién de calidad es el inspector de calidad, en la presentacion de proyecto

sera el Ing. de proceso, Ing., de empaque.
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Evaluaciones practicas en piso

Periodo de aplicacion instructor

Certificar nivel

Evaluacion
Hella-06226

practica

Maximo 2 semanas

Checlist ILUO aplica instructor

Deco- workshop Hella -06-302

4 a 12 semanas

Aplica calidad
Repetibilidad 15 piezas aplica

instructor

Nivel 3 Hella-06-271

6 a 20 semanas

Toma de tiempos estandar

Nivel 4 Hella-06-272

8 a 24 semana

Aplica instructor

Qué instrumentos y técnicas se van a utilizar. Asimismo, con qué recursos se cuenta y

cudl sera el cronograma de actividades.

5 “S” Raices Japonés

Seiri Eliminar Seleccionar
Seiton Ordenar Ordenar
Seiso Limpiar Limpiar
Seiketsu Estandarizar Estandarizar
Shitsuke Sostener Seguimiento

DOCUMENTOS OBLIGATORIOS EN PISO

Planes de control

Amef (disefio y proceso)

Registro pruebas de fotometria

Hojas de instruccién de operacion

Check list y matriz de ILUO

Hoja de ajuste de parametros

Liberacion de la primera pieza

Liberacién de proceso

Nota: sirven como evidencias o justificantes de comprobacion de la correcta

realizacion de los productos, como fin de protegerse frente a posibles afectaciones.
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CERTIFICACIONES REQUERIDAS PL6

Nivel 1 | 3 estaciones o moldes en U, 6 meses transcurridos desde su ingreso

Nivel 2 5 estaciones o moldes U 12 meses transcurridos

Nivel 3 | 7 estaciones o moldes U 1 estaciones o molde O 12 meses transcurridos

Nivel 4 | 10 estaciones U 4 estaciones O 12 meses transcurridos

Nivel 5 | 22 estaciones U 8 estaciones O

12 meses transcurridos

Nivel 6 | Instructor operativo

Nivel 7 | Instructor operativo certificado

Nivel 8 | Lider de grupo (Team Leader)

EVALUACIONES TEORICAS EN AULA

(CURSOS DE INDUCCION)

1. Hoja de instruccion de operacion
y tarjeta de aviso de riesgo

9.Hoja de estandar de empaque Hella
-07-373

2. Estandares de seguridad 10.Reporte de produccion horaria y
escrap

3. Metodologia de las 5 “s” 11.TPM( mantenimiento total productivo

4. 1SO 14001 12.0OEE(efectividad total del equipo)

5. Seguridad del producto FORI ( este no se da en induccion)

6. Norma  Hella  -07-407decos e Se aplican los decos en induccion
Workshop

7. Hoja de apariencia 13.Identificacion de principales defectos

8. Producto no conforme, sistema | 14. Retroalimentacion

de escalacion
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Productos de fabricacion

Side Real réflex | Real Fog Chmsl | Real Calave | Faro
Marquet Fog Lamp Lamp ra
Reflejante Reflejante Reflejan | Faro Luz de | Lampara | Estop, Luz:  Alta
trasero te con | de freno trasera direccio | direccional,
foco niebla nales cuartos
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C. Recuperacion del proceso vivido Historia

[ Se trata de hacer una reconstruccion ordenada de lo que fue sucediendo en la
experiencia, tal como sucedi6, normalmente de forma cronoldgica, de acuerdo al
periodo delimitado.

-Ser contratada en produccién

-Trabajar como instructor operativo

-Impartir cursos de induccién general

-Hacer recorridos en las plantas pl5, pl6

-Conocer otras areas de capacitacion pl7

- Dar soporté a otras areas como recursos humos, inyeccion, contenciones.

1 Permite tener una vision global de los principales acontecimientos que ocurrieron en
el periodo.

-Certificar para desarrollar habilidades en los operadores

-contenciones de reclamos de los clientes

-Utilizar el programa PPP para la captura de los ILUOS en electrénico

-Mejoramiento en los expedientes

-Cada semana cada instructor es responsable de la induccion, elaborar expedientes y
calificar exadmenes.

[ En este momento se puede identificar los momentos significativos, las principales
opciones realizadas, los cambios que fueron marcando el ritmo del proceso y llegar a
ubicar las etapas que siguio el proceso de la experiencia.

-La liberacion del proyecto Hopper de Bombardier.

-Conocer la planta de Irapuato

-Vivir la experiencia de ser auditada en el proyecto de Ford calavera 338 y aplique
-Ser instructor operativo

-Distinguir los productos elaborados en la industria automotriz

-Trabajar con los lideres y gerente de ensamble

[ Se pueden utilizar técnicas graficas (p. €j. linea del tiempo) o narrativas (cuentos,

historias...).
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Se presentan algunos cuadros de tablas de las actividades realizadas en las lineas de
ensamble, apoy0 a las becas Hella, auditorias en retroalimentar a todo el personal de
la planta pl6.

Asi mismo se presentan los instrumentos dé evaluacidén aplicados en este trabajo

(ver anexos).

C2. Ordenar y clasificar la informacion

] Se trata de organizar toda la informacién disponible sobre los distintos componentes
de la experiencia, teniendo como guia el eje de sistematizacién (los aspectos que
interesan Mas).

Se presenta algunas fotografias de productos elaborados en la industria automotriz
Formatos aplicados en la planta solo para el personal Hella

Equipo de instructores

Coordinadores

Equipo de coordinadores de equipos de alto desempeiio

Enlos anexos se presentan los instrumentos que se utilizaron como son: un plan de
trabajo, evaluaciones practicas rapidas, evaluaciones de primero y segundo nivel
estudios de repetibilidad, toma de tiempo, Check list y la matriz del ILUO.

Estos documentos pertenecen al el instructivo EO- 06 -03 entrenamiento a personal
directo mediante el ILUO.

[ Es importante determinar con claridad las variables y las categorias para ordenar y
clasificar.

-Se realizé un proyecto de Bombardier, certificacion de las lineas de ensamble, en la
linea de homologadas no me prestaron al personal para evaluar los estudios de
respetibilidad, por lo que los evalué después de la fecha planeada por requerimiento
de produccién, en las evaluaciones de apariencia unos fueron no aprobados por
incapacidades de maternidad, vacaciones, cambios de turno, cambio de linea o area
para su monitoreo.

Actualizar los expedientes para las auditorias, cambio de carpetas, el nombre se
desprendia del folder.

32



En el proyecto de Bombardier me facilito su seguimiento por que no hubo cambio de

personal de otras lineas, actualmente dos personas ya renunciaron.

[ En este momento se trata de ser lo mas descriptivo posible, buscando no emitir
conclusiones o interpretaciones adelantadas, aunque si pueden irse anotando ya
temas a profundizar o preguntas criticas que se trabajaran en la fase interpretativa.
-En la auditoria se pregunté como participa en la calidad del producto, la persona que
fue auditada se puso muy nerviosa.

Postear ILUO de cada linea, que el personal certificado sea el que este en sus

estaciones de trabajo en las auditorias. Por lo menos en U estaciones finales.

-Se modificé en procedimiento por que actualmente se escanea el producto de cada
lado izquierdo, derecho.

La capacitacion fue por el departamento de sistema logistico, se retroalimento al
personal en el cambio de tarjetas de caducidad en las master por el departamento de
calidad de fotometria para su calibracion. Cuando se hace una modificacion
capacitaciéon anota en la hoja de asistencias su evidencia (ver anexo 13)

Cambi6é de master daflado como en las estaciones eléctricas y herméticas, Para el
atornillado, la tarjeta es de color amarillo.

Esta retroalimentacion se aplicé en las lineas de ensamble de ambas plantas antes de
las auditorias.

Los operadores las identificaron de inmediato pero aun no sabian el porqué de su

cambio.
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2.3 Procedimiento que se siguio.

Las experiencias son vistas como procesos desarrollados por diferentes actores en un
periodo determinado de tiempo, envueltas en un contexto econémico y social, en una
institucion determinada por lo que presento la sistematizacion como instructor

operativo.

Al leer las diferentes teorias me di cuenta que capacitar al personal en la empresa era
una forma de mejorar mi desempefio en la empresa. Como propésito de integrar al

personal de cada éarea.

La capacitacién que se les da a los trabajadores es para mejorar el conocimiento del
puesto a todos los niveles. Es para ayudarlo al desarrollo y aumentar su potencial a su

capacidad como empleado.

Al saber que modalidad escogeria me incline por la sistematizacién al inicio no sabia
como hacerlo en las primeras sesiones del curso, aun no tenia ni la mas remota idea
en el transcurso del curso cuando revisamos los diferentes autores de que es la
sistematizacion vino en mi una idea mas clara en las lecturas comentadas en el grupo
me ayudo para elegir la propuesta de Oscar Jara, ademas tomando como referencia
mis actividades basadas en mi trabajo como instructor operativo me ayuda a poder

comunicarla de esta forma como lo propone el autor antes mencionado.

Me di cuenta de sistematizar las actividades que se hicieron dentro del semestre en los
grupos de trabajo de ensamble pl6 en las lineas de ensamble como; BMW, Hopper,
homologadas como refacciones dentro de la rotacion del personal a las nuevas lineas

para sus certificaciones mediante el ILUO.
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CAPITULO 3 RECUPERACION DEL PROCESO VIVIDO

Al término de la licenciatura pensé continuar mi proyecto educativo que en su
momento lo inicie para titularme, este quedo solo en papel porque no le di el
seguimiento, mi idea era continuar mi trabajo para titularme en la modalidad de

proyecto educativo, recuerdo que fue un 07- Julio — 2007.

Me fui de visita a la Cd. de Guadalajara en donde me comenta mi hermana que
habia trabajo en una Guarderia. Acudi a la entrevista fui contratada pero no me gusto
porque me quedaba retirado de donde vivia, ademas no conocia rutas, pensé por un
momento regresarme a mi pueblo de Tuxpan, pero no lo hice, y me espere para buscar

otro empleo.

En un fin de semana que fui a una comida a la colonia el muey, observe un letrero
gue decia se solicita personal para produccion al dia siguiente, acudi con mi solicitud
elaborada, me entrevistaron me explicaron que se fabrican calaveras para autos para
diferentes cliente, en la planta, me hicieron un examen médico, este dia estuve desde
las seis cinco de la mafana hasta las seis y media de la tarde, me senti feliz porque fui
contratada ademas habia transporte y comedor. El requisito era escolaridad
secundaria, omiti poner en mi solicitud mi licenciatura. Para ser aceptada, pregunte a
la que me entrevisto si  solo estaban requiriendo personal para produccién, o también
para otras areas me comento que por el momento no solo operadores porque estaba

iniciando proyectos en pl5.

Recuerdo que me comento que duraria seis meses para que me dieran la planta por el
momento solo tendria que firmar cada mes mi contrato.

Segun mi desempefio en la planta el no tener faltas en mi trabajo. Era el primer
requisito para no ser aceptada para ser de la planta Hella. Lo vi como una oportunidad
conoceria un area nueva en mi vida, ademas si no me gustaba me saldria, y buscaria

otro empleo. Mi contrato era por la agencia.
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Repaso que algunos de mis compafieros venian de otros trabajo, de sus trabajos
anteriores como: Flextronik, Hilasal, Medicar, Takata. Solo escuchaba comentarios
de que en otros trabajos algunas empresas a los seis meses te daban de baja y
contrarian nuevo personal, otros que después de los seis meses la empresa te decia

gue no necesitaba personal porque se terminé el proyecto.

Al llegar a la planta observe que no existia el departamento de capacitacion, pensé en
un area de oportunidad para mi carrera como propuesta, me detuve porque no tenia
titulo y la persona que me entrevisto comento que solo contratarian ingenieros
industriales, eléctricos, personal para mantenimiento industrial por el momento. La
planta pl5 estaba empezando estaba por llegar otros proyectos como: Honda,
Toyota, GM.

Me proporcionaron el horario de las rutas del transporte asi mismo las paradas
oficiales, una credencial nos distribuimos en tres grupos yo me presentaria en el primer

turno, nos dieron un credencial para el ingreso a la planta.

Nos avisaron de los documentos que tendriamos que llevar para darnos de alta al
seguro social, tres cartas de recomendacién, comprobante de domicilio, una carta
policia dos fotografias tamafio infantil. Reuniendo estos requisitos me dieron el
trabajo.

También en este dia se nos realiz6 un examen meédico de la planta, me dijeron que me

presentara con el supervisor Simon del proyecto de Ford.

Me presente a mi trabajo me senti nerviosa porque no sabia nada de produccion este
era mi primer trabajo no tenia idea de nada la primera impresion fue ver las maquinas
me daba miedo de verlas tan grandes. El olor a plastico a pintura ver las
moralizadoras, las inyectoras me provocaban miedo que tal si se cerraba me
imaginaba accidentes mas los comentarios de mis compaferos de sus trabajos

anteriores de accidentes que algunos vivieron en sus otros trabajos.

36



En este dia se nos dio un uniforme, zapato choclo industrial. Se comunicé que
tendriamos que utilizarlo el pantalén que me dieron era de color azul marino y camisa
azul. Este fue mi primer uniforme. También una bata antiestética azul y una cofia azul

marino.

Mi primer dia fue limpiar las maquinas de este proyecto durante quince dias se hizo
limpieza a todas las maquinas después se nos dio una maquina a cada persona para
operarla, hicimos algunas piezas para que cada uno de nosotros empezariamos a

saber como se elaboraba una calavera con todos sus componentes.

La forma de ensefarnos fue haciendo prueba con material de escrap, para
practicar cada uno de nosotros. Mi trabajo en esta maquina era revisar un bisel y
ruletica cables y atornillar, pasaba la pieza a mi otra compafiera que estaba en la
siguiente operacidon durante dos afios consecutivos estuve haciendo o mismo todos
los dias.

Aprendi hacer otras estaciones de trabajo entre mis compafieros nos rolabamos

cada dia por iniciativa de los mismos operadores como la pruebe eléctrica, hermética.

Con los mismos compafieros durante este tiempo algunos de mis compaferos se
salieron de este trabajo porque los horarios cambiaron de doce horas por
requerimiento de produccién se trabajaban los siguientes productos: un aplique 334
calavera y aplique, 378 para el Lincon calavera y aplique 338 soporte para el Fusién
modelo 2006- 2007.

De la manera que aprendi fue haciendo las operaciones como también defectos que
no pasan en las piezas como golpes, rebabas, mal soldado, quebradas, incompletas.
Me fui familiarizando con estos nombres a si mismo como todos sus componentes y

nameros de parte.
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Cuando se terminaba el material y se descomponian la maquinaria nos mandaban a

otra linea para apoyar en trabajos como: rebabiar, piezas que estaban saliendo mal
de inyeccion, pulir con pulimento, contenciones en almacén de material para
refacciones. En este momento solo estaban las lineas de BMW, MB, FORD.
Después se nos informé que estaba un nuevo proyecto de calaveras de x12
tuvimos una presentacion de este nuevo proyecto. La forma de eleccion fue de
acuerdo a la realizacion de nuestra habilidad por estaciones. Esta calavera fue para
el Lincon 2012 de Ford.

A mi me toco hacer tres operaciones al mismo tiempo, al principio me asuste porque
como le voy hacer en tres una sola persona, es soldar por vibracion, roleteo, prueba
eléctrica. Adquiri esta habilidad con la practica porque se nos pedia una cantidad por
turno, y por hora producida.

Estuvimos todos practicando nuestras operaciones. En este tiempo nos presentaron
documentos como: hoja de instruccion de operacion, hoja de especificacion de
apariencia, hoja de estandar de empaque, hoja de seguridad industria, Sistema de
estalacion, reporte de produccion horaria, hoja de liberacibn de proceso, estos
documentos los conoci en este proyecto son ayudas visuales que estan en cada

estacion de trabajo. Que sirven para hacer el trabajo de una manera estandarizada.

Solo nos enfocamos a conocer todo el proceso de ensamble. Por los Ingenieros,
calidad, aqui fue mi primera experiencia a una auditoria del cliente para la liberacién de
la misma. Me preguntaron qué hacia en mi operacion como lo realizaba, como hacia

mi liberacién de master en la prueba eléctrica.

En esta hubo una modificacion en mi proceso porque el roletear lo hacia
ensamblando primero un cable amarillo, azul, rojo. Mi instructivo no estaba
especificado con estos colores lo que ocasion6 una no conformidad para los de

ingenieria de proceso.
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Mi hoja de instruccion de operacion no concordaba con mi proceso. Esto se modifico
en la semana de trabajo. Realice mi prueba de master en la estacion de trabajo esto lo

aprendi por los seter de mi linea.

Después no la realizaba porque se descompuso mas no la arreglaban lo deje de hacer.
Mi supervisor ya estaba enterado, uno de los reclamos en este proyecto fue que se
encontré una calavera con agua nos llamaron la atencion a todos los operadores.

Firmamos de enterados y se realiz6 una ayuda visual de mejora en la linea de

ensamble no esta permitido entrar con alimentos.

La medida que se tomo fue poner en la pieza un nimero de empleado y un punto verde
para corregir este error.

Este proyecto duro cinco afios después se homologaron los productos para refaccion.

En el mes de febrero la gerente del departamento de capacitacibn me comento que
habia una vacante como instructor operativo lo cual acepte lo vi como una nueva
experiencia en este departamento. La verdad no tenia ni la menor idea de lo que habia

detras de este trabajo.

Mi eleccion fue presentar ante el departamento de recursos humanos y departamento
de coordinadores un documento de mayor dominio en mi proceso de trabajo. Un dia
antes prepare mi presentacién con una diapositiva en donde consistia en hacer una
presentacion, desarrollo y sierre. Hable del documento de instruccidén de operacion lo
hice llevando componentes de la misma linea con mi hoja de estacién de trabajo. No
necesite mi diapositiva que llevaba porque no habia computadora ni cafion. Las
personas estaban sentadas nos llamaban de uno en uno hice mi presentacion primero

me presente, dije mi objetivo explique, di un cierre agradeciendo su atencion.
Dure quince dias sin saber mis resultados hasta que mi supervisor me informo que

habia que entrenar a una persona como mi remplazo en una semana tendria que

ensefiar mi trabajo. Después del tiempo planeado al departamento de capacitacion
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en donde conoci a mis compafieros y coordinadores asi como al equipo de alto

desempeiio.

Lei el instructivo E-06-03, en donde viene todas las responsabilidades de cada
departamento de la planta, después participe en el curso de FORI, asisti a
capacitacién de nuevo ingreso para conocer los temas para después desempefiarlos
yo como instructora operativo. Observe como los imparten mis compaferos
instructores los cursos de induccion general. Mis compafieros instructores también
fueron operadores de diferentes areas.

Esta actividad para mi no fue nueva porque en la licenciatura se hacia cuando
exponiamos nuestros proyectos esta actividad venia a mi mente cuando observe a mis
compaferos, recuerdo que mi compafiero Tulio me hizo algunas observaciones
durante mi exposicion en los temas de induccion indicandome puntos a mejorar. Me

los escribioé en un papel que por cierto aun los conservo.

Esta capacitacion duro una semana después hice un recorrido para conocer las

areas: inyecciéon, metalizado, ensamble para conocer todo el procedimiento.

Este recorrido me sirvid para conocer la explicacion que se da al personal que visita a
la planta como son escuelas del Tecnolégico de Cd Guzman, a los hijos de
trabajadores en el mes de Agosto por medio de las becas que otorga la planta a
alumnos mas destacados.

Estuve practicando en inyeccién todo el turno, practique en cada area durante dos mes
en cada area lleve un registro de los productos por control de mi planeacion firmada

por mi coordinadora.

Conoci los instrumentos para evaluar a los operadores en piso, mis
responsabilidades, apoyos etc. Los instrumentos de evaluacion al inicio se me hicieron
dificiles, mas como llenarlos de uno en uno la palabra ILUO, para mi era nueva me
preocupaba decia entre mi para que tanto instrumentos por lo que ya estan

estandarizados.
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La practica que inicie fue en el area de pintura con mi compafera Paty se me hizo
dificil existia una barrera, mi compafiera no me involucraba me senti confundida no
me daba la confianza para preguntarle. Me senti incomoda preguntaba y me
contestaba déjalo asi luego te digo. Esto sin duda impedia aprender en esta area. Yo
acudia con los comparfieros que trabajaban en el area de pintura desapartandome de
mi compafiera.

Esto a mi me molestaba de ella me decia llegas y tomas tus tiempo con tu
cronometro no sabia ni como iniciar el tiempo ciclo, para mi no habia un avance. Lo

gue hice fue ver como mis otros compaferos lo hacian.

La estrategia que realiza es mediante la observacion ver como se realizaba con mis
otros comparfieros algunos son celosos de su trabajo, era normal por ser la nueva
en el departamento, mientras me adaptaba me acerque a mis compafieros instructores

para saber como ellos trabajaban sus areas de ensamble.

Me hablan de un plan de trabajo porque no sabia qué area me tocaba llevar como si
ensamble o areas de transformacion mientras se me informaba yo seguia a mis
compaferos en sus areas mientras me decian que area se me asignaria evaluar. Por
ello hasta no saber qué area me corresponderia unos que pintura otros que
transformacion, no sabia qué area me corresponderia hacerme cargo.

Mi coordinadora me comento que era necesario conocer el area de pintura y

metalizado evaluar a mi sola después de conocer su proceso los productos.

Asi dure tres meses, después me informaron que evaluaria el area de ensamble PL6.
Esta planta fue nueva porque no la conocia sabia lo que fabricaba empecé a operar
para conocer los productos con la finalidad de identificar las luces de posicion,
triangulos de seguridad, chimsl, calaveras y faros de niebla.

Mi compafiera de ensamble quien ya tenia tiempo en el area me apoyo en mi
capacitacion y me mostro toda el area. Ademas llevaba un proyecto de luces

ambientales en este tiempo fue auditado por el cliente para su liberacion.
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Ya cuando se me dejo sola en el area empezaron mis dudas acudi con quien mas
confianza me daba de mis compafieros de trabajo.

Hubo cambios de mis compafieros porque nos reubicaron en diferentes areas como
transformacion y ensamble. A mi la coordinadora me dejo en el area de ensamble uno
pl6. Con el objetivo de conocer al personal las lideres donde se encontraban los

documentos en la linea para sus evaluaciones

Empecé haciendo las evaluaciones del personal de nuevo ingreso, después de
acreditar se le reporta al coordinador para su playera. Durante un mes cumplido, darle
seguimiento en sus estaciones de trabajo.

Empecé a dar a conocer cada documento de forma individual explicando y
preguntando de forma personalizada de tiempo me llevaba mas de media hora en
cada persona es enriquecedor una forma de conocer los documentos y su

interpretacion tedrica practica.

Durante la practica diaria identifigue cada evaluacién en cada uno de los niveles de
desarrollo de habilidades de cada trabajador, como asi mismo identificar las hojas de
ayuda visual que se encuentran en cada estacion de trabajo. Como también su
interpretacion tedrica practica.
Una de las ventajas fue que ya conocia los instrumentos de evaluacién porque también
yo los contestaba.
Una de mis experiencias fue apoyar al departamento de capacitaciéon en Irapuato en el
traslado de maquinaria a pl7, en donde se capacito al personal de producciéon. Asi
como también a los instructores operativos de ensamble.

Mi trabajo fue dar a conocer como se aplica cada evaluacién, su toma de tiempos en
las estaciones de trabajo.
Con este cambio me regrese a pl5 porque tendria que ir junto con el personal de
I[rapuato y un grupo de personas de la linea de ensamble de Guadalajara a Irapuato
por un mes al inicio por lo que cumpli cuatro meses porque asi lo decidid mi

coordinadora para apoyarla en Irapuato.
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A diferencia de la planta pl7 es una de las mas limpias me gusto su disciplina de todos
las areas. Fui con el objetivo de entrenar al personal como también a los nuevos
instructores de la planta de Irapuato.

Me propusieron mi transferencia a lrapuato por lo que no acepte, por mi familia
ademas no me gusto porque en tiempos de lluvia se inundan las calles, me gusto el

lugar mas no para vivir ahi.

Las aéreas por las que pasan los productos son:

Kas: es el area de laqueado de lentes de plastico por rayos ultravioleta, la laca no se
desprende, absorbe los rayos uve.

LPP: es la combinacion de la laca con plastico, que significa poliéster de bajo perfil por
un proceso de termdfilo, por la fibra de vidrio. Masa almacenada a 18 grados. Para su

temperatura.

En los recorridos en planta se menciona que Hella llega a México en 1899 son pl4
México, que se producen faros, pl5y pl6 en Guadalajara con luces de posicion,
Irapuato pl7 faros y calaveras, los clientes son BMW, VW, Toyota, GM, Nissan.
Para iniciar por el proceso de una calavera inicia por la materia prima que son los
peles, pasa por el area de secado para evitar los defectos en las piezas.
Inyeccidén es un proceso semicontinuo que consiste en inyectar un polimero, ceramico
o un metal en estado fundido (o ahulado) en un molde cerrado a presion y frio, a través
de un orificio pequefio llamado compuerta.
En ese molde el material se solidifica, comenzando a cristalizar en polimeros
semicristalinos.
La pieza o parte final se obtiene al abrir el molde y sacar de la cavidad la pieza
moldeada.

Recubriendo tienen como finalidad como decoracién, es un proceso utilizado en las
piezas plasticas para los automoviles, se utiliza como capas protectoras contra la

corrosion y como acabados decorativos.
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La funcién principal de la unidad de inyeccion es la de fundir, mezclar e inyectar el
polimero. Para lograr esto se utilizan husillos de diferentes caracteristicas segun el

polimero que se desea fundir.

El estudio del proceso de fusion de un polimero en la unidad de inyeccién debe
considerar tres condiciones termodinamicas: Las temperaturas de procesamiento del
polimero, la capacidad calorifica del polimero Cp. [cal/g °C, El calor latente de fusion,

si el polimero es semicristalino.

El proceso de fusion necesita de un aumento de la temperatura del polimero, que
resulta del calentamiento y la friccion de este con la camara y el husillo. La friccion y
esfuerzos cortantes son basicos para una fusion eficiente, dado que los polimeros no

son buenos conductores de calor.

Un incremento en temperatura disminuye la viscosidad del polimero fundido; lo mismo
sucede al incrementar la velocidad de corte. Por ello ambos parametros deben ser
ajustados durante el proceso.

Existen, ademas, camaras y husillos fabricados con diferentes aleaciones de metales,
para cada polimero, con el fin de evitar el desgaste, la corrosion o la degradacion. La

mayoria de los plasticos pueden utilizarse en las mismas maquinas

3.1 Descripcion del proceso de intervencion

3.1.1Contextualizacién

Mision — ser una empresa innovadora de clase mundial, proveedores de la industria
automotriz en la iluminacion, cuyos productos exedan las expectativas de nuestros
productos.

Visién- ser un lider en iluminacion automotriz a nivel mundial.
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Hella es una industria automotriz que se ubica en la Carretera al Castillo Km 10.5
Apdo. Postal 27 Cp. 45680 El salto, Jalisco, México Tel. 668-43-00 Fax 688- 08-81. La
planta Guadalajara PL5, PL6 fabrica faros, calaveras y luces de posicion, triangulos
de seguridad, manijas, espejos laterales, luces interiores, México PL4, elabora faros,

Irapuato PL7 hace faros y calaveras.
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Hella es una compaiiia global e independiente con mas de 100 afios de historia.
Desarrollamos y fabricamos tecnologia de iluminacién y productos electronicos para la
industria automotriz, ademas de tener una de las organizaciones de refacciones y

accesorios automotrices mas grandes del mundo.
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El 1 de abril de 2012, nace Hella Automatice México, S.A. de C.V. (HAM), resultado de
la fusion de Electro Optica S.A de C.V. (EOSA) fundada en 1964 y Hella Electronicos
México, S.A de C.V. (HEM) fundada en 2008. Hella Auto motivé México, S.A. de
C.V., desarrolla y fabrica componentes electronicos y sistemas de iluminacion para la
industria automotriz, tiene mas de 3,000 empleados y 5 plantas de produccion.

Ademas cuenta con los Unicos 2 centros de disefio y desarrollo en Latinoamérica, uno
dedicado al desarrollo de productos de iluminacion y el otro a componentes

electrénicos, ambos ubicados en El Salto, Jalisco.

Dentro de la division de iluminacion, HAM-Lighting, Hella ofrece una amplia gama de
productos que cubren todos los aspectos del vehiculo, como: Faros, laAmparas traseras
multifuncionales, iluminacion interior, iluminacién de luces pequefias (direccionales,

luces de niebla, tercera luz de freno etc.)

Las plantas de produccién de Hella Auto motivé México, S.A. de C.V., dedicadas a la
fabricacion de productos de iluminacién se encuentran en diferentes puntos de la
Republica; 1 en Tlalnepantla, Estado de México, 2 en El Salto, Jalisco y una mas en
Irapuato, Guanajuato. En la division dedicada a Electronicos, HAM-Electronicos, su
planta ubicada en San José Iturbide, Guanajuato, fabrica componentes como:
Actuadores (bombas de vacio, bombas de lavado, actuadores del compartimiento del
motor), tecnologia CIPOS (pedales, sensor de rango de la transmision), gestores de
energia (médulos de la caja de conexiones) y componentes electrénicos de
iluminacion. Esta planta industrial es uno de los nuevos desarrollos mas avanzados del
grupo a nivel mundial en aspectos como infraestructura, tecnologia, disefio,
rendimiento, sustentabilidad y responde al posicionamiento del pais como punto

estratégico de produccion y distribucion dentro de la industria automotriz mundial.
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ORGANIGRAMA DE LA PLANTA

Direccion de
recursos
humanos:
Eduardo Salazar

Direccion
General
DG:
Ignacio Moreno

NSA

Direccion de
disefio
desarrollo:
Carlos Yafiez

Director General
NSA GE:
Marc Rosemary

Director General
NSA SOE:
Carl Brown

Direccidn Direccién de | Programa Direccién Gerente General
tecnologia de la | produccion: Manager: Erik | General: Mike HELLAMEX:
informacion: Carlos Castrillo Schroeder Carnahan Isabel Diaz
Juan Alejandro
de Alba
Director de | Direccion Programa Plan Manager: HELLAMEX
compras: técnica : Nicolas | Manager: Vicente Herrera | Aster Marquet
Enrique Gutiérrez Roberto Bastida
Fernandez
Direccion de | Gerente de Disefio y
Finanzas: Gerrit | planta PLA4: desarrollo: Jason
Duligue Ignacio Waterman
Rodriguez
Director de | Gerente de HELLA Auto
calidad: Daniel | planta PL5: motivé  México
Colunga Roberto Electronicos
Santillanes HAM-E
Director de | Gerente PL6:
Logistica: Sergio | Julio Williams
de Freitas Gerente PL7:
Rafael Orozco
Director de | Gerente
ventas: Roger | Excelencia
Ventosa operativa —Opex:
Javier Coérdova
HALLA Auto | HELLA Auto | HELLA Auto
motivé  México | motivé  México | motivé  México

Corporativo HAM

Lighting HAM-L

Lighting HAM-L
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DEPARTAMENTO DE CAPACITACION

Gerenre:
Tzolkin Medina

Coordinador:.PL6 Coordinadora: PL5
Ana Carranza Laura Medina
*Instructores operativos *Intructores operativos

1
i I
Ensample
Inyeccion
Metalizado

kas (Lagueado de lente)
LPP (lagueado de bajo ferfil

Pintura coordinadores:
Metalizado Paco Sagun PL5
Inyeccion Alajandro Aguirre pl6
Alto desempefio

PL6-
Covarrubias Transformacion: Estrada Martinez Tullio Ivan

Ayog Monica Pintura: Gomez Regalado Martha Patricia
onia

Hernandez
Lozano Sara
FNaIIer PL6 Ulloa Ruiz Blanca Estela
igueroa e :
Vazquez Jovita pl5 : Silvia Martinez Hernandez
Instuctores Ana Maria Martinez Garcia

Ensamble Transfomacion Fernando Basoria
Resendiz

PI5- Contreras Vazquez Maria
de la Salud

Transformacio:Gonzalez
Gonzalez Valdez Leticia Aspeitia Norma Karina

Valeriano Perez Maria LPP Y KAS: Gomez
Guadalupe Garin Sergio Edoardo

Lopez flores Eduardo




3.1.2 Periodo en que se realizo la intervencion
Del mes de Enero a Julio del 2015 en la planta PL6 de Guadalajara, personal operativo
del grupo A de BMW, Proyecto Hopper grupo B Bombardier, grupo C, homologadas,
lideres responsables de cada grupo de trabajo.
Se evalud de manera personal por la rotacion que se presentd durante este periodo,
verificando que se trabajara de acuerdo a la hoja de instruccion de operacion,
liberacion de la primera pieza, liberacion del master, llenar los registros de escrap, su

reporte de produccién por hora.

3.1.3 Objeto central de la experiencia
Es importante sefalar la intervencion como coordinador en el departamento de
recursos humanos ademas en esta area laboral.
Evaluar al personal de ensamble pl6 de la linea de BMW de la lider como
responsable de esta linea de ensamble y homologadas de estos productos, Hopper
lider responsable de este proyecto.
Para la certificacion de las estaciones de trabajo, mediante el ILUO, durante seis
meses. Se realizaran las evaluaciones con el Check lis del ILUO.
Se utilizdé la evaluacién practica rapida, se registré en la hoja dos del ILUO, se
realizaron sus evaluaciones de apariencia y estudio de receptibilidad, sus tiempos
estdndar en cada estacion de trabajo estos tiempos son proporcionados por los

ingenieros de proceso.

Evaluacion ILUO Revision de | Incrementé
requisitos
Semestre 1 Enero a Junio Julio Agosto
Semestre 2 Julio a Diciembre | Enero Febrero
Responsable Capacitacion Gerencia RH Gerente RH
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3.1.4 Objetivos y propositos de la intervencion

Evaluar al personal de ensamble P16, para sus certificaciones del segundo semestre
por medio de registro de la parte 2 de ILUO, mediante una evaluacion practica rapida,
realizaciéon de los decos, estudio de receptibilidad, asi como también su toma de

tiempos estandar.

3.1.5 Objetivos especificos:
-Desarrollar habilidad en las estaciones de trabajo del personal de produccién PL6

ensamble 2 de las lineas de BMW lider, Homologadas.

El personal del proyecto de Hopper no se les tomo tiempos por que el Ingeniero no me
proporciono la informacién, Por lo que informe a mi coordinadora, el personal
desarrollo sus habilidades en otras estaciones de trabajo, algunas personas se dieron

de baja durante el semestre.

- Certificar al personal del proyecto Hopper para su liberaciébn mediante corridas de
cuarenta horas, evaluaciones practicas rapidas, 5 decos, un estudio de repetitividad,
anotar en la parte detras del ILUO al personal en nuevas estaciones. Este proyecto
inicia con la presentacion de componente su productividad esta programada para

cinco afnos.

-Evaluar al personal segun el requerimiento de incremento salarial de cada afio
mediante la lista que otorga el departamento de recursos humanos. El personal de
produccion acuda al curso de FORI, realizar la evaluacion teorica practica al personal

Mediante toma de tiempos, certificaciones del cuarto nivel de la O.

-Para los incrementos salariales debe cumplir con la certificacion hasta la O, para lo
cual es requisito tomar el curso de formacién de instructores. Conocer la instruccién de

entrenamiento personal directo mediante el ILUO es la EO-06-03.

Tomando en cuenta la asistencia, no avisos indisciplinarios, de acuerdo al reglamento

de la planta Hella.
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-Evaluaciones practicas en piso para la certificacién de los nuevos lideres mediante el
método de los cuatro pasos por el curso teérico practico FORI, (Formacion de

instructores), es semestral.

-Asistir a los cursos de instructores los lunes programados por la coordinadora del

departamento de capacitacion.

-Entrenamiento en piso al personal directo o indirecto segun el requerimiento de

reclutamiento de personal de cada semana.

-Entrega de calzado al personal de nuevo ingreso, entregar al personal a cada area de

acuerdo a la distribucion de personal de reclutamiento cada fin de semana.

-Retroalimentar al personal de nuevo ingreso, calificar examenes, realizacion de
expedientes.

-Retroalimentar al personal en piso en los documentos: hoja de instruccion de
operacion hoja de especificacion de apariencia, hoja de estandar de empaque, Tarjeta
de aviso de riesgo, llenar documentos como hoja de produccion horaria, hoja de

escrap, hoja de liberacion de la primera pieza en su estacion de trabajo.

-Con la finalidad se pasar auditorias que son constantes en las lineas de ensamble por
las visitas de los clientes como son: WV, Nissan, Ford, BMW, Toyota, Bombardier.

-Entregar en tiempo y forma los ILUOS a los lideres del segundo semestre.

3.1.6 Metodologia y estrategias de intervencion
Las evaluaciones tedricas en el aula en los cursos de induccion para el nivel de la | (ver
anexo 2) son: la hoja de instruccion de operacion y tarjeta de aviso de riesgo,
estandares de seguridad, metodologia de las 5 “s” ISO 14001, seguridad del producto.
Estas se hacen cumpliendo las horas requeridas en la misma estacién se aplica y se

registra al reverso de la matriz del ILUO. Se hace después de dos semanas.

Para evaluar en nivel de la L se evalla en piso la norma de especificacion de
apariencia, se hace los Decos woskshop los aplica calidad, producto no conforme, hoja

de estandar de empaque. Los estudio de repetibilidad son con quince piezas las
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cuales son diez buenas y cinco malas la calificaciéon minima es 80, el tiempo requerido

es de cuatro a doce semanas. (Ver anexo 7)

Para evaluar en nivel de U se aplica una practica en piso el reporte de produccion
horaria y scrap. Se toma a cada operario su tiempo estandar, de seis a veinte

semanas.

Para de la O es con el curso de formacién de instructores (FORI) con una evolucion

practica en piso se tiempo es de ocho a 24 semanas.

Estas evaluaciones se aplican cada semestre en las nuevas estaciones de trabajoy se

les da seguimiento en cada una de sus certificaciones segun el ILUO anterior.

Las certificaciones varian de acuerdo a cada persona segun su habilidad en cada una
de las estaciones de trabajo. Si se tiene certificaciones en U en otras solo con 8 horas
cumple su certificacion. Si es de nuevo ingreso debe de cumplir cuarenta horas en una
estacion de trabajo para conocer el proceso y la pieza identificando los posibles

defectos.
Nombre area de ensamble pl6

Enero a julio 2015

ACTIVIDADES | FECHA OBJETIVO RESPONSABLE | PARTICIPANTES | RESULTADOS
Evaluaciéon de | 05-01-15 Certificacion pl6 | Instructor Personal de | Se certifico
lal operativo ensamble
Evaluacion de | Febrero-Marzo | Aprobar minimo | Ing. De calidad o | Personal de | Workshop de
la L 80 de | auditor, ensamble apariencia,
calificacion instructor estudio de
repetibilidad
Evaluacion de | Abril- Mayo Aprobar el | Instructor Personal de | Tiempos
la U tiempo operativo ensamble estandar  por
estandar ingenieria
industria
Evaluacion de | Mayo- Junio Aprobar curso | Coordinador o | Personal de | Aprobar el
laO FORI instructor incremento  por | examen tedrico
operativo afio practico
Postear ILUOS | Julio Certificar Instructor Recabar firmas | Recabar firmas,
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nuevas operativo del personal de | lider, gerente ,
estaciones ensamble coordinadora

lluo niveles de entrenamiento

Nivel I.- asegura el método de trabajo estandar de la operacion.

Nivel L.- asegura la calidad de las piezas.

Nivel U.-asegura la cantidad de piezas requeridas, de acuerdo a la cadencia o tiempo de ciclo
Nivel O.-puede ensefiar la operacion hasta el nivel L.

Personal directo: personal sindicalizado que participa directamente en la manufactura
de nuestros productos (operarios), en cualquiera de los procesos productivos

(transformacion, pintura, ensamble etc.).

Mis responsabilidades como instructor operativo

-Capacitar en los temas de induccién que el coordinador de capacitacion me indique la
planeacion de reclutamiento.

- Cada semana, en la sala del comedor, sala carcasas segun la cantidad de personal
que lo indique el departamento de reclutamiento.

Calificar examenes que sean necesarios y aplicar las evoluciones practicas
directamente en la estacion de trabajo donde haya sido asignado o cambiado el
personal operativo.

Registrar o capturar las calificaciones y archivar los examenes en el expediente
individual de capacitacién de cada operario.

-se realiza en tiempos extras, como también cada que las computadoras no estan
ocupadas por otras aéreas.

Llevar el control de expedientes de los operarios de las areas asignadas.

Apoyar en la logistica de los eventos de capacitacion que se requieren (acomodo de
salas, preparacion de materiales didacticos, entrega de invitaciones etc.)
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-Se apoyo en la encuesta laboral a todo el personal de la planta Hella en el turno
asignado, asi como en los cursos de Fori, entregando sus invitaciones, a los
representantes de cada equipo y linea de trabajo.

Entrenar en la operacién al personal de nuevo ingreso, transferido o cambiado entre
las estaciones de la misma linea, entre maquinas o entre procesos (iguales o

diferentes, ejemplo: transformacién ensamble, ensamble- transformacién etc.)

-Cuando ingresa personal se lleva a operar se monitorea, en el area asignada ya sea
de ensamble o transformacion, por ejemplo: si es de disefio, calidad, gerente o

transferencia de Irapuato a Guadalajara.

Se explica que producto es para que cliente, se hace una observacion de la linea para
gue conozca su elaboracién de ensamble, como su empaque, las pruebas de calidad,

sus normas de calidad segun la zona que indique su hoja de apariencia.

Durante los recorridos se observa los procesos de inyeccion, metalizado y ensamble,
laboratorio, pintura. Se tiene servicio de ensamble de piezas, empaque de material y

entrega del producto.

Se indica que se producen calaveras, faros y luces de posicion, al ingresar se les
proporciona su equipo de seguridad como botas y bata de color amarillo para

identificar que son estudiantes.

En el &rea de secado de la resina es la materia prima las resinas se clasifican en
naturales, como la del pino, y artificiales, que sirven para la fabricacion de plasticos,

pegamentos y lacas.

La unidad de inyeccién es en origen una maquina de extrusién con un solo husillo,
teniendo la camara calentadores y sensores para mantener una temperatura
programada constante.

La profundidad del canal del husillo disminuye de forma gradual (o drastica, en
aplicaciones especiales) desde la zona de alimentacion hasta la zona de dosificacion.
De esta manera, la presidon en la camara aumenta gradualmente. El esfuerzo

mecanico, de corte y la compresion afiaden calor al sistema y funden el polimero mas
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eficientemente que si hubiera Unicamente calentamiento, siendo ésta la razon

fundamental por la cual se utiliza un husillo y no una autoclave para obtener el fundido.

Los moldes son construidos de aceros especiales de alta resistencia para que resistan

altas presiones de cierre y de inyeccion para produccion limitada.

Los lentes algunos se laquean como recubrimiento de los agentes quimicos, sobre
los rayos uve, piedras o arena, graba.

Los moldes de inyeccion son muy variados, generalmente se hacen segun las
necesidades de los clientes.

El molde por inyeccién es un proceso continuo que consiste en inyectar un polimero,
ceramico o un metal en estado fundido en un molde cerrado a presion y frio, a través
de un orificio pequefio llamado compuerta.

Este molde el material se solidifica, comenzando a cristalizar en polimeros semicristali-
nos.

La pieza o parte final se obtiene al abrir el molde y saca de la cavidad de la pieza
moldeada.La pintura acrilica es una clase de pintura que contiene un material
plastificado, pintura de secado rapido, en la que los pigmentos estan contenidos en
una emulsién de un polimero acrilico.

Es un Termopléstico rigido excepcionalmente transparente. En su estado natural es
incoloro pero se puede pigmentar para obtener una infinidad de colores.

En el area de laboratorio se hacen pruebas de calibracion en los moldes se escanean,
se hacen pruebas de humedad en las piezas, en una camara de temperatura,
corrosion camara salina para que no se oxide el material, vibracion por presion,
fotometria la intensidad luminosa.

Estas pruebas dependen del cliente seguin sea requerida.
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3.1.7 Resultados obtenidos

Se realizaron mediante los planes de trabajo como sus evidencias, listas de asistencia,
evaluaciones tedricas practicas. Por medio del check list, en el area de ensamble.

Lo formatos que utilice son instrumentos del departamento de capacitacion ya
establecidos por la planta Hella.

Participe en la capacitacion de cada semana en los temas generales

Ayudé en la sala de computacion a Cristian en la encuesta ambiente laboral en todas
las areas programadas.

La captura de la informacion se suspendioé por la encuesta de clima laboral aplicada a
todo el personal que labora en la empresa en la sala de computo que se llevo a cabo
en los horarios de trabajo aplicando a los tres turno incluyendo al cuarto turno.

Esta encuesta se aplicé por el departamento de recursos humanos en donde se apoyo
en la captura a los empleados de forma individual.

Lleve al personal indirecto a operar en las lineas de BMW, VW, Ford, Toyota.

- Destacar la importancia de la experiencia en su desarrollo profesional y para los
ambitos (formales o no formales) que fueron objeto de la intervencién.
En este escrito la experiencia profesional en el ambito laboral es de gran importancia

para los orientadores educacionales.

Para mi la capacitacion estd encaminada a las necesidades de la empresa, para
adquirir un cocimiento previo al personal de lo que se elabora en la planta orientado a
conocer sus actividades en base a los requerimientos de la productividad de dicha

planta.

La capacitacion del personal administrativo consiste en actividades planeadas en la

empresa segun sea el area que desempefie.
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La capacitacidon es contante en los nuevos procedimientos en las areas de inyeccion,
metalizado y ensamble. Se realizan en los procesos de ensamble, cuando llegan

proyectos a la planta Hella.

Mediante capacitacion se entiende como la accion y efecto de capacitar a alguien, con
nuevos conocimientos y herramientas para que se desarrolle al maximo sus
habilidades y destrezas en el desempefio tedrico, técnico y practicos mediante

actividades de estudio, formacion y supervision.

Como se muestran en cada estacion de trabajo las ayudas visuales de la hoja de
instruccién de operacion, hoja de especificacion de apariencia, hoja de seguridad
industrial, hoja de estandar de empaque por lo que estos documentos que se

encuentran estandarizados.

Estan son las herramientas el propio trabador los pueda consultar en las auditorias, 0
cambios de producto.

La Administracion de Recursos Humanos implica el manejo del recurso mas preciado
de una organizaciébn. Se encarga principalmente de las siguientes tareas:
reclutamiento, seleccion, contratacion, capacitacion y desarrollo de los miembros de
las organizaciones.

Se observa que las empresas para alcanzar el éxito deberan ofrecer a sus clientes las
mejores soluciones y la mejor atencion a través del personal, y en este punto es en
donde los Recursos Humanos ocupan su importante papel dentro de toda
organizacion, pasando a ser una de las bases estratégicas claves para competir con

éxito.

Una de las prioridades es brindar conocimientos, valores, destrezas, habilidades, para
satisfacer necesidades de la misma empresa, evaluando cualitativamente sus
capacidades, es sistematica porque busca la coherencia en todo el proceso
pedagdgico en sus etapas; planifica, se ejecuta y se evalla.

Calificar examenes en cada una de las inducciones generales son actividades que se

realizan cada semana.
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Hacer expedientes, capturar los planes de trabajo en algunas ocasiones no se realizan
por que las computadoras estan ocupadas o las salas estan programados cursos de
las diferentes areas, faltan de folder, o broches vacos.

Cuando hay visitas de los clientes o auditorias no se realizan evaluaciones en piso solo
antes se retroalimenta al personal en las juntas de cinco minutos.

En los recorridos en algunas ocasiones los estudiantes hacen preguntas sobre el
procedimiento por lo que a veces pregunto a los encargados de esta area para su
explicacion sobre todo en el &rea de metalizado o inyeccion.

En el area de ensamble por ejemplo en la linea de Ford, se hace una luz de cabina en
la primera estacion se ensambla un gaket externo y se colocan las terminales,
posteriormente se hace un atornillado de pernos en la carcasa, se pasa a la siguiente
estacion y se coloca dos tornillos en la carcasa en la préxima estacién se coloca un
foco, y se atornilla seguidamente se hace la prueba hermética, posteriormente se hace
la prueba eléctrica, inmediatamente se revisa el producto y se empaca en su estandar
de empaque para mandarse a almacén de producto terminado.

Estos procedimientos los observé durante las evaluaciones en la toma de tiempo
basdndome en la hoja de instruccién de operacion. Si en algun producto no existe
documentacion no se evaluo.

En ocasiones me siento presionada cuando me dicen que no puedo evaluar por
requerimiento de produccion, sin el permiso del lider me comentan hoy por favor no me
los evalles esto para cuando se hacen los estudio de repetitividad a cada operador.
Hacer los juegos de cada linea se lleva algo de tiempo para mi es lo mas complicado.
Lo que nos ha funcionado es cubrir las estaciones con mis comparieros instructores de

ensamble.
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CAPITULO 4 ANALISIS DE LA INTERVENCION

4.1 Analisis, sintesis e interpretacion critica del proceso.

Se efectuo un sondeo del personal que por turno fijo no tiene la evolucién de estudio de
repetibilidad.

Se solicité permiso a la lider de mover al personal para la toma de tiempos de otras
aéreas sin perjudicar la productividad.

Verificar el registro de la parte de atras del ILUO para su toma de tiempo cumpliendo
cuarenta horas para los de nuevo ingreso.

No se aplicé al grupo del segundo turno los decos de calidad por que el supervisor no
autorizo su permiso por requerimiento de produccion. De la linea de homologadas y
VW. Se suspendieron hasta nuevo aviso, se notificé a la coordinadora para su
negociacion.
Se modificé en la red de la planta el programa de captura para los planes del dia asi
como también dar de alta los productos de mayor demanda. Para realizar de manera
electronica los ILUO de cada semestre.
Me hizo falta anotar al personal en homologadas por falta de rotacién en las diferentes
lineas de ensamble. En el proyecto de Hopper falto los tiempos estandar de ingenieria
de proceso quedando las personas en nivel L. No capture en el dia de mis planes por
que las computadoras estaban ocupadas. Implicando aprender las rutas, identificando
los cascarones, imagenes para los nuevos ILUO.
Identificar al personal que no aprobod la evaluacion de calidad, negociar su segunda
evolucién autorizada por los supervisores y coordinadores.
Dar informacién detallada a las lideres de sus certificaciones de su personal, se
realizé una inconformidad por el personal qué estan en inspecciones finales por no

haber aprobado. Se solicitdé un déco extra en cada area para su aprobacion.
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4.2 Aprendizajes obtenidos

Uno de mis mejores logro fue aprender el proceso de operacién en piso esto me sirvid
para mi desempefio en el departamento de capacitacion. Dandome cuente que se
aprende haciendo, mi trabajo en piso fue operar estaciones de soldado por
ultrasonido, roleted, prueba eléctrica hermética, es una habilidad que se aprende en la
constancia de ocho horas diarias por cinco afios. En diferentes turno como lo fue el de

doce horas.

Aprender cada uno de los temas de induccion general que se realizan cada semana
segun el plan de reclutamiento en el departamento de recursos humanos.

En trabajo en equipo multidisciplinario en la realizacién de los nuevos proyectos como:
Ingenieros de proceso, Ingenieros de calidad, Ingenieros de seguridad industrial,

Ingenieros de estandar de empaque.

La comunicacion y trabajo en equipo con los lideres como responsables de
certificacion de ensamble para la evolucion del personal de produccion.

Aprender los nombres da cada uno de los responsables de equipo de trabajo en
equipo en la presentacion para los nuevos proyectos.

El trabajo en equipo como operario no se deja de producir al no ser por falta de algun
componente o paro por alguna maquinaria en reparacion. Hacer reportes de
produccion horaria, hoja de liberacion, liberacion de Poka Yokes.

En cada induccion me asignas diferentes temas si hay una persona no aprob6é tres
examenes se da de baja.

Identificar que personal hay en cada turnd, quienes ya se dieron de baja o renuncia,
apoyar a otras areas como: inyeccion mientras acude a alguin curso de capacitacion.
Tomar decisiones en la entrega del personal en las diferentes areas, identificando su
centro de costos su jefe inmediato.

En algunas ocasiones la agencia hace cambio6 en la lista de entrega, sin esta no se
sabria a qué departamento corresponde el personal de nuevo ingreso. Cada

responsable firma de recibido. Por ejemplo una persona no viene en la lista, se cita
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en lunes a las ocho am. Si una persona el fin de semana ya no se present6 se
notifica a los coordinadores. Cada tema tiene su tiempo en ocasiones se adelantan
los temas, para retroalimentar se evalla de forma individual oral y escrita su
calificacion minima es de ochenta. Es de cuidar qué antes de su entrega no tengan ni
un examen reprobado. Que firmen sus asistencias a la induccién general. Si alguien

llego tarde se avisa a la agencia.
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Reconstrucciéon de la experiencia
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Los instrumentos que se utilizaron son disefiados por el departamento de
capacitacion por lo que estan estandarizados para cada area de trabajo segun sea
su induccion general.

Al realizarse las auditorias en la planta me doy cuenta que cuando les preguntan a
los trabajadores sus documentos, saben las respuestas es la mejor satisfaccion de
mi trabajo, apoyandolos con tarjetas visuales en las que las pueden leer sin ningln
problema se hacen las retroalimentaciones en la junta de cinco minutos al inicio del

turno.

Los temas que se imparten en los cursos de induccion general cada semana como:
hoja de instruccion de operacion, hoja de especificacion de apariencia, hoja de
estandar de empaque, producto no conforme. Lo que sirve para hacer el proceso en
piso.

Hacer las evaluaciones a los grupos de nuevo ingreso como lo son los decos
workshop, y estudios de respetabilidad. En grupos minimo de 20 personas hasta 40
maximo. Estas evaluaciones aplican para los nuevos proyectos.

Se hace una retroalimentacion al personal de nuevo ingreso antes de entregarlo a
piso. Cada responsable firma la hoja de recibido.

El departamento de recursos humanos entrega al departamento de capacitacion
una lista de distribucién del personal en donde los instructores operativos
hacemos esta entrega a los supervisores o lideres de cada linea de ensamble o
transformacion, almacén segun el requerimiento de productividad ver anexos.
Cada fin de semana a cada a cada instructor se hace responsable de la carpeta de
capacitacién que debe contener examenes, hojas de respuesta, lista de asistencia,
calificar examenes, hacer sus expedientes verificar que el personal de nuevo
ingreso no tenga temas de induccion general reprobados, hacer sus expedientes
ya sean directos o indirectos.

Para retroalimentar al personal se le asigna a cada instructor un tema de coma

individual por escrito.
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El 4rea de pl6 conocer nuevos productos, personas, la confianza de los lideres
gue hacen posible mi trabajo para evaluar a su personal de produccion.

Hoy me doy cuenta que mi cambio fue favorable porque conozco las dos planta
tanto pl5y pl6 que cambie en mi forma de ver las necesidades de los trabajadores
quejas de los turnos, inconformidades de pagos semanales, por faltas injustificadas,
retardos, certificaciones de personas nuevas al desempefio de produccion en las
areas de ensamble de apoyo a tiempo extra.

Algunos de los trabajadores se dieron de baja por motivos personales por que se
solicitd la intervencién a apoyo de personal de otras aéreas.

Se suspendié la productividad por paro técnico de la planta en pl6, su pago sera por
el 50% segun lo informaron en la junta mensual. Se public6 un memorandum de
manera oficial.

Durante las evoluciones de primer nivel al inicio fue desfavorable porque algunos
operadores no los movian de sus estaciones, después con la implementacion y
rotacion de productividad hubo cambios en las diferentes aéreas por lo que fue
necesaria la recertificacion de algunas personas nuevas.

Cuando realice los tiempos estandar observe que se modificaron algunos
procedimientos que no coincidian con el proceso de instruccion operativo por lo que
comunique al ingeniero industrial porque esta es auditable por lo que provocaria
una no conformidad para capacitacion.

Se modificaron estas ayudad visuales en la linea de ensamble los tiempo estandar
no coincidian con el proceso por lo que se modificd para los operadores de la linea
de ensamble de la lider.

En la entrega de personal se modifico el centro de costos por lo que omite verificar y
notifigue a mis compafieros que se entrabaran a sus areas requeridas provocando
una discusion con los supervisores porque no coincida sus centros de costos me
senti muy mal mis coordinadores no estaban era fin de semana los de reclutamiento
ya se habian ido de sus oficinas lo que hice fue dejarlo asi y notificar en la junta con

mis coordinadores.
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4.3. Conclusiones

El proyecto de Hopper se liberd gracias al apoyo de la lider Rosario, al equipo de
trabajo como al ingeniero de procesos en proporcionar piezas para las evoluciones
del personal, no hubo ninguna inconformidad por parte del cliente por lo que se
programé un requerimiento de produccién en serie para el mes de septiembre.
Una de las ventajas fue que no hubo rotacion de otras lineas de ensamble lo que
fue posible mantener el equipo en sus estaciones de trabajo.

Cada vez que llegan a la planta nuevos proyectos la coordinadora nos asigna a
cada instructor un nuevo proyecto que es Saveiro.

Se dio de baja solo a una persona por renuncia voluntaria por que se realizé un
remplazo para cumplir lo establecido.

Cuando hay modificaciones en alguna area se nos informa en las juntas diarias que
se hace a diario con instructores y coordinadores de cada planta pl5 y pl6.

En el equipo del lider de homologadas se cambiaron las lineas de produccion a la
planta de Montenegro haciendo productos para las refacciones. Por motivos de
ajustes en las instalaciones con la finalidad de implementar nuevos proyectos.

En la realizacion del estudio de repetibilidad se negocio con el supervisor de linea
para que me prestara la cabina para hacer estas evoluciones. Dichas evaluaciones
consistieron en revisar las piezas bajo el requerimiento de calidad de producto.
Esto conllevo algunas limitantes porque los operadores no pueden abandonar su
area de trabajo sin previa autorizacion de los gerentes de produccion lo cual
ocasionaba postergar las evaluaciones.

Al realizar dicha negociacién con el gerente de producciébn me retroalimento
diciendome que no me prestaria al personal porque habia un requerimiento de
produccion el cual no fue posible evaluarlo sin embargo habia ocasiones que no
habia materiales para producir y se aprovechaban estos momentos para evaluar al
personal.

Se gestiond un espacio para hacer las evaluaciones de apariencia y estudios de
repetibilidad. El gerente de produccién se mostré interesado y me proporciono

material para llevar acabo mi intervencién como lapiceras, una tabla para el llenado
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del formato, se fotocopiaron las ayudas visuales de la hoja de especificacion de

apariencia.

El gerente de calidad nos proporciond tarjetas de calidad porque estas no estaban
en buenas condiciones y se les cambiaron por unas nuevas porque estaban en
malas condiciones y no eran visibles los puntos, rayas de la norma Hella 67025.
Se le entrego una lista de todo el personal a la coordinadora general de
capacitacion para un control interno asi mismo esto se utiliza para su reproduccion
de tarjetas dafiadas. Esto se realizd en las evoluciones Deco workshop.

En las inducciones se planean pero algunas veces se hacen flexibles a cambios por
motivos trabajo o cursos programados. Es por ello que se adelantan algunos temas

de induccion.

Una de mis retos es aprender los procesos de inyeccion y metalizado para poder
dar capacitaciones en estos temas sobre todo en las visitas guiadas ya sean
ingenieros, personal de nuevo ingreso, visita de los hijos de los operadores en
este punto la coordinadora nos hace cada semana una induccién para los
instructores con personal especializado en el tema y me he dado cuenta que es muy
amplio el proceso de inyeccion y metalizado pues hay términos que aun no domino

y algunas ocasiones me preguntan y no sé qué responder.

En inyeccioén pregunto a los Ingenieros de este proceso, a los mismos comparieros

en turno, a los supervisores pregunto mis dudas.
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ANEXOS
INSTRUMENTOS DE EVALUACION
1.- Plan de trabajo
2.- Evaluacion practica rapida
3.- Evaluacion de primer nivel
4.- Evaluacion de segundo nivel
5.- Evaluacion de tercer nivel
6.- Evaluacion de cuarto nivel
7.-Hoja de estudio de repetibilidad
8.-Hoja de toma de tiempos
9.-Hoja de produccion horaria
10.-Hoja de registro de escrap
11.-Check List
12.- Matriz del ILUO
13.- Lista de asistencia
14.- Hoja universal para cursos de induccion
A) Deteccion de principales falla y Decos workshop
B) Ideas de mejora
15.- Formato de evaluacion de Deco Workshop
16.- Evaluacion de proyecto Bombardier Hopper

Pertenece al instructivo EO-06-03 Entrenamiento personal Directo
mediante ILUO



GLOSARIO

Calidad Produccion buena y total
CCC Marcaje Chino
Check list Lista de verificacion
Chmsl Luz de freno
Corrosion Camara salina que no se oxide, solo metal
Disponibilidad Utilizacién del tiempo
EAD Equipos de alto desempefio
ECE Marcaje Europa
Eficiencia Produccidn real rendimiento
EPA Area de proteccion electroestéatica
Escrap Basura, producto no conforme
ESD Dispositivo electroestéatico
ESD Tipo de empaque individual debe wusarse para los
componentes sub- ensamble con LED
ESDS Identificacion de componentes
Estandares de Método que defina paso a paso como hacer un trabajo general
seguridad de alto riesgo
FORI Formacion de instructores
Fotometria Intensidad luminosa critica de calidad
HEA Hoja de especificacién de apariencia
HEE Hoja de estdndar de empaque
HIO Hoja de instruccion de operacion
HL Faro
Homologadas Productos para refaccion
Humidit Céamara de humedad
Husillo Parte donde se derrite la resina.
Es el sistema de entrenamiento en piso, que permite medir el
ILUO grado de dominio de un operador en una 0 mas estaciones
de trabajo (moldes en caso de transformacion)
Es una norma internacional que indica cuales son los
ISO 14001 requisitos que una empresa debe implementar un sistema de

gestion ambiental

ISO/TS 16949

Responsabilidad civil es exigida por auditorias de calidad
donde se mide la capacidad de los proveedores Hella.

JUS Control de producto no conforme registro de calidad
KAS Laqueado de policarbonato
LH Izquierdo
LPP Poliéster de bajo perfil, plastico de baja densidad
Marcajes Pais de origen de circulacion
Master liberacién de la maquina




Es la adicibn de un elemento metélico en una superficie

Metalizado -
plastica
Metrologia Mediciones, calibracion, dimensiones, moldes escanear
Monomero se repite a lo largo de toda la cadena, unidades quimicas
OES Se basa en la productividad de la maguina
Pintura Laqueado, barniz, recubrimiento, proteccién
Es un producto que no estd conforme a los requisitos de
PNC : C .
calidad solicitada por el cliente
Pallet Materia prima
. Son micro moléculas compuestas por una o varias unidades
Polimero .
guimicas
Productos Calaveras, faros, luces de posicion, triangulos de seguridad
Prueba de ovacion | Se realiza para verificacion de la laca
QPA Auditor de calidad
QPC Ing. De calidad de producto
Re liberacion Cambios de versiones, moldes, se fue la energia eléctrica,
RH Derecho
RIT Reglamento interior del trabajo
RPE Reporte de produccion de escrap
RPH Reporte de produccion horaria
RR Estudio de repetitividad
SAE Marcaje Americano
Seguridad del Se define como la obligacibn de asegurar que cualquier
producto peligro eliminado para la proteccion permanente del usuario
Sensibilizacion | Sistema de alto desempefio induccién
SADE / IM
Sopletear Limpiar la pieza
Tarjeta verde Liberacion de la primera pieza
TL Calavera
1T Toma de tiempos estandar
Vibracion Impacto- presion
Video institucional | sensibilizacién de seguridad con videos
Workshop Evaluacién practica Deco de apariencia




ANEXOS

Hella entrada principal Guadalajara

Planta Hella de Irapuato PL7.




Entrada principal Hella Irapuato

Area metalizadoras. Area de moldes para inyeccion
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Producto terminado

Productos de refaccion
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Recorridos a la planta
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ANEXOS 3

EVALUACION PRACTICA PARA OPERARIOS @
NIVEL 1
"HIO / HEE, SEGURIDAD DEL PRODUCTO, 5"5", ESTANDARES DE SEGURIDAD Y
MEDIO AMBIENTE"
No., NOMBRE: FECHA__ TURNO,
AREA: LINEA: MAQUINA: No. ESTACION CALIF.

mwuummauanmaummmu de Irstruociin de Operacide,
m*wwamm«amawymﬁm o
INSTRUCCIONES:

msammommmwuwmmmwu
INCUMPLIMIENTO FAVOR DE ANOTAR SUS OBSERVACIONES EN LA ULTIMA COLLIMNA,

No. ACTIVIDAD REALIZADA m OBSERVACIONES

1 Ia HIO y TAR de la estacion o méquina que
o5t trabafando o identfica &l nombes comecto de su

ol nimero c la parts, Cllante y s3be qué
wmdmutwm
estacidn

a de su

oMo cpera el poka yoke de su maguina (si
cuenta con HIO

las de calidad o especiales que
aplican en su estacian de trabajo (ver que la HIO o

para que fe sirven las condiciones de Proceso
sefaladas on la HIO
7 mwmdﬂnonm-mn:.thwy

8 |Utitza comrectamente el Equipo de
mbMG?MNOo?MeMam

9 | Conoce su ruta de ) punto de reuniin y que
10 mmswaw::am
11 | Colcea 1a basura y desperdicos de su proceso en Jos
Tdentiica y expica para Qué sirve I HEE de su
13 mzmawywama

HEE
14 | Explica cbno participas en 1a Seguridad del Produdio
TARS Autso de Foengo

“i & woN

¥

Puntos OX ki Puntos Aplicables_______
Nivel de efectividad:
12 a 14 punios MMmhmumm.
evaluado,

Satisfactorio, puede avanzar siguienme
08 & 11 purtos Ragular, Requiore 15 diss més de préctica y volver & ser
01 a 07 punios mmmmmmmnmymawm

Mela 00208 Ruw. 3310, 2004 Prtwnece a b st g EQ0803



ANEXO 4

EVALUACION PRACTICA PARA OPERARIOS @
NIVEL 2
“HEA, NH 67025, HEE, PNC y Escalacién”
No. NOMBRE: FECHA TURNO,
AREA; LINEA: MAQUINA: No. ESTACION CALIF,

OBIETIVO DE LA EVALUACION: Medir fa aplicacién de los conocimientos adquiridos sobre la interpretacion de la Hofa de
Especificacion de Apariencia, la Hoja Estindar de Empaque, Manejo del Producto No Conforme y Método de Escalacion,
INSTRUCCIONES:

OBSERVE CON ATENCION LA EJECUCION PRACTICA DE LA OPERACION Y MARQUE CON UNA v EN LA COLUMNA QUE
CORRESPONDA, SI EL EMPLEADO CUMPLE O NO CON CADA UNA DE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES; EN CASO DE
INCUMPLIMIENTO FAVOR DE ANOTAR SUS OBSERVACIONES EN LA ULTIMA COLUMNA.

No. ACTIVIDAD REALYZADA CUMPLIMIENTO OBSERVACIONES
S NO

1 |Localiza la Hoja de Especificacion de Aparlencia (HEA)
en su estaclén, maquina o carpeta,
2 |ldentifica correctamente el nombre de la parte, version
y Cliente segan la HEA do su estaclon
3 | Explica correctamente la zona (s) de la pleza que esta
trabajando y los aspectos que esta verificando de
acuerdo a lo sefialado en la HEA de su estacion.
4 | Menciona el tiempo de inspecclén de la pleza o
componente (HEA)
5 |ldentifica las tolerancias maximas de cada una de as
zonas y defectos (puntos, lineas y deformaciones)
(NH 67025)
6 goﬂala :: parte de la :Ec dand:d u*: br:gllonnl h':
esviaclones y requerimientos adicionales a la Norma
7 |Aplica de manera correcta los pasos para rechazar
una pieza (marcar, colocar en tina roja, reglstrar en
reporte de scrap) (PNC)
8 |Explica la tarjeta amarilla usada para identificar el
producto no conforme (PNC)
9 | Menciona correctamente el método de escalacion de
acuerdo a su drea y localiza la ayuda visual (ESCALA)
10 a; mg)o!rane 3 piezas de scrap identifico las fallas
N
11 |Identifica la Hoja de Esténdar de Empaque en su
estacién o méquina (HEE)
12 |Locallza el nombre del producto a empacar y Cliente
que corresponda (HEE) R
13 | Sigue correctamente los pasos a empacar de acuerdo a
la HEE de la estaclén o maquina.
14 | Identifica correctamente el contenedor o colapsible al
)

rmi d r. (H
15 | Manefa el producto con culdado para evitar dafios

durante el empaque (HEE)
16 | Menciona correctamente el tiempo maximo permitido

para usar una desviacion de empaque (HEE)
untos OK ____ Puntos Aplicables

Nivel de ofectividad:

13 a 16 puntos Satisfactorlo, pueda avanzar slgulente nivel. Retroalimentar en los puntos que puede mejorar.
08 a 12 puntos Regular, Requiers 16 dias mas de practica y volver a ser evaluado.

01 a 08 puntos No satisfactorio, requiere repetir curso, 30 dias de practica y volver a ser evaluado.

Hailn-06302 Rav.01/ Oct. 2014 f L] Ei do personal dicucto EO-06-03




ANEXO 5

EVALUACION PRACTICA PARA OPERARIOS @
NIVEL 3 "REPORTE PRODUCCION, TPM, OEE”
No. NOMBRE: FECHA TURNO,
AREA: CLIENTE/LINEA: No. ESTACION o MOLDE CALIF,
OBJETIVO DE LA EVALUACION:

Medir la aplicacién de los conocmientos adquiridos sobre llenado del Reparte de Produccion, el Mantenimiento Total productivo (TPM) y
OEE de acuerdo al nive! de Implementacion en las &reas que s& estén evaluando.

OBSERVE CON ATENCION LA EJECUCION PRACTICA DE LA OPERACION Y MARQUE CON UNA v/ EN LA COLUMNA QUE
CORRESPONDA, SI EL EMPLEADO CUMPLE O NO CON CADA UNA DE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES; EN CASO DE
INCUMPLIMIENTO FAVOR DE ANOTAR SUS OBSERVACIONES EN LA ULTIMA COLUMNA. ANOTE N/A SI NO APLICA Y
PROMEDIE S0OLO ENTRE LOS ITEMS QUE SI FUERON EVALUADOS,

No. ACTIVIDAD REALIZADA _CUMPLIMIENTO OBSERVACIONES
SI NO

1 | Identifica los formatos correctos para hacer el Registro
y Reporte de Produccidn de su érea
Liena correctamente los datos del encabezado del
Reporte de Produccién que le aplique en su drea
Registra oportuna y correctamente los datos de la
Produccion hora por hora (o por ¢arga)
Todos los datos del Reporte de Produccidn son
llenados con letra legible y tinta (sin tachones)
Al final del turno completa los datos del Reporte de
Produccién (sumas. porcentajes. cbdigos etc )
Trabaja siguiendo &l flujo pieza a pieza, sin acumular

~_ partes, de acuerdo al rate de produccidn o tiempo ciclo
| Explica que es el TPM y cual es su responsabilidad al

»

B

N wu

~

respecto
Identifica correctamente 3 partes de su estacion o
maquina de gcuerdo a la Ayuda Visual de TPM
8 |Llena correctamente ia hofa de Registro Plan de LIM
(con tints, fechas compietas, sin espacios en blanco) g
9 | Sidetectd una falia en su maquina ena correctamente
la Tarjeta TIF (si no ha tenido fallas, pidale que llene la
tanjeta con Ia falia que Ud le indigue)
10 | Separa |a tanjeta y deja una parte an sumaquina y la
ofra la coloca en el tablero TPM (verificar que fa ponga
en la caja que corresponda)
11 | El operario valida gue |2 falia ha sido corregida y firma |

fa Liberacién en la TIF (si no ha tenido fallas pida que
ie explique como termina e! uso de la TIF) J
12 | Explica (con sus prop«as palasbras) que significa el | OEE
OEE
13 | Explica correctamente [a grafica o reporte del OEE de OFEE
su linea o maquina |
14 | Sabe donde se coloca la Hoja de OEE y quien la gebe | OEE
actualizar

33 3 3 3 33 3 3 2

E

E

Puntos OK Puntos aplicables
Nivel de efectividad:

13 a 16 puntes Satisfactorio, puede avanzar siguents nivel. Retroaiimentar en los punios que puede mejorar.
09 a 12 puntes Regular, Requiere 15 dias mds de préctica y voiver 8 sar evaiuado.

01 a O8 puntos No satisfactorio. requiers repatir cursa. 30 dias de practica y volver a ser evaliado

N/A No Apiica

DEE= Eficenca Total del Equipe TPM= Mantto. Total Productiva LiM= Limpieza, inspeccian y Mantto  TIF= Tareta idantificaciin de Fala
Hela 05271 | Rew, 02/ Oct, 2008 ‘ # b (neoidn Ente dap arecn ILUO EC-05-03




ANEXO 6

EVALUACION PRACTICA PARA OPERARIOS @
NIVEL 4, “formacién de instructores”
No.______ NOMBRE: FECHA
—» CLIENTE / LINEA: No. ESTACION CALIF,
[ TRANSFORMACION [aREA: MAQUINA: MOLDE:
OBJETIVO DE LA EVALUACION:

Medlrlaapbcadéndobsconocinum:sammscndcumaemeddndemmmm,ﬂgﬂnmemmdma
los 4 pasos en una operacion para poder certificario en la misma.+

INSTRUCCIONES!

OBSERVE CON ATENCION LA EJECUCION PRACTICA AL ENTRENAR A UNA PERSONA MARQUE CON UNA v EN LA
COLUMNA QUE CORRESPONDA, S1 EL EMPLEADO CUMPLE O NO CON CADA UNA DE LAS SIGUIENTES ACTIVIDADES;
EN CASO DE INCUMPLIMIENTO FAVOR DE ANOTAR SUS OBSERVACIONES EN LA ULTIMA COLUMNA, AL FINAL SUME
LOS PUNTOS QUE OBTUVO DE CADA RESPUESTA CORRECTA Y REGISTRE LA CALIFICACION SEGUN LA ESCALA QUE
APARECE ABAJO,

No. ACTIVIDAD REALIZADA  CUMPLIMIENTO OBSERVACIONES
NO

1 |Hace contacto con &l capacitando para "Romper &l
Hielo" antes de empezar €l entrenamiento. ‘
2 | Inicia comunicando el objetivo que se pretende lograr |
en 13 capacitacion o entrenamiento que va a aplicar

3 | Verifica que el capacitando cuente con el equipo de
Proteccion Personai de acuerdo al puesto

4 | Explica brevemente la operacion que se va a realizar,

| Ingicandao los principales riesges que puede tener y las
| caracteristicas de Calidad (si es que aplican).

5 | Demuestra [a operacion en forma lenta para que el
itando 0 observe cuidadosamente

& | Repite la operacion a ritmo un poco mas rapido,
deteniéndese cuando el capacitando o solicite

7 | Evalda al capacitando al pedirle gue haga la operacion
solo, sin syuda, verificando que respete [a secuencia -
de pasos de 2 Hoja de Instruccion de Operacion,

8 |Corrige adecuadamente al capacitando cuandc no
ejecute |a tarea correctamente (sin burla o molestia)
9 | Da reconocimiento positivo cuando |a tarea es
ejecutada correctamente (| Muy bien!, |Excelente!
jBuen trabsjo! etc.)

10 | Apoya al capacitando hasta que puade operar solo,

| cuidando gue pase Unicamente pie2as buenas.

11 | Durante la capecitacidn o entrenamiento utiizs ia ‘
decumentacion de apoyo en 2 linsa (HIO HEA HEE) |
12 | EvalGa al capacitando indicandole sus puntos de
mejora y el resultado del entrenamiento, para
determinar si ¢l objetivo se cumplid o no. |

Puntos OK
Nivel de efectividad: Calificacidn; Puntes Ox / 12 X 100

10 & 12 puntos Satisfactorio, Puede ser cortificado, Retrealimentar en los puntos que puede mexcar
07 a 09 puntos Regular, Requiers 15 dias més de practica y volver a ser evaluado
01 a 06 puntos No satisfactorio, Requiere repetr curso, 30 dias mas de practica y volver 3 ser evaluade

HIO= Hoja de Instruccién de Operacién HEA= Hoja de Especificacion de Apariencia HEE= Hoja Estandar de Empaque

HalaDA2T2 [ Ree 02 Ocx 2014 Panensos 8 B Instncion £ da drects medierme LUO EO-0643




ANEXO 7

- Wom____oo
@ Hoja de registro de datos para estudio de repotibilidad de Ensambles y Pintura
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ANEXO 8

o HOJA DE TIEMPOS ¥ MOVIMIENTOS PARA LA CERTIFICACION DE LA U™
EN EL AREA DE TRANSFORMACION / ENSAMBLE
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ANEXO 9

HOJA DE PRODUCCION HORARIA (EEL3
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ANEXO 11
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ANEXO 12

MATRZ DE ENTRENAMIENTO EN PUESTO {ILUD) NUEVO PROYECTO
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ANEXO 13

HELLA AUTOMOTIVE MEXICO S.A, DE C.V. m—""
DEPARTAMENTO DE CAPACITACION HE llB
; LISTA DE ASISTENCIA ——
Nombre ded Clavs det
Curso y Evanto) Curse
[ Faciitador ot | et [Horaro Fecha | 7l
:E& NOMBRE COMPLETO ﬁ% c;:;:a 3;;9 Frma de asistercia Cat 3
1
2f
3|
r
of
o
|
o
o
o]
1" s
12
5|
|
|
|
]
)
19]
|
L & J
"= lmeme et = Edning AGEN« Agasciu PET= Palcsa F= Feem do imo
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ANEXO 14

HOJA UNIVERSAL DE RESPUESTAS PARA CURSOS DE INDUCCION Hoja 1/ 4
Nombre completo: Puesto: Fecha
INSTRUCCIONES:
Localice ef tema que se va a evaluar, lea cuidadosamente fa pregunta y las opciones de respuesta que aparecen en ia pantalla, escoja Ja que
considere es la respuesta correcta y reflene ef cuadrito que a fa opcion que i lea bien antes de contestar ya que no puede borrar.
Curso Video institucional Estandares Seguridad Recorrido Planta idad del producto RIT 1ISO /TS 16949
Clave
Respuesta —> A B .C D A B C D A B C D A B-C D A B C D A B C D
o 1 1 1 1 1 1
2 2 2| 2 2| 2|
3| 3 3 3 3 3
4 4 4 4 4 4
« 5 5 5 5 5 5
& 8 6| [ 6 8 6
% 7 7| 7| 7| 7 7
Q 8| 8 8| 8| 8 8|
2 9 9 9 9 g 9
= 10 10} 10 10 10 10
11 1 1" " 11 1"
12| 12 12 12 12 12
13| 13| 13 13 13 13
14] 14 14] 14] 14] 14
15 15| 15 15 15| 15
[
Curso 1SO 14001 Sensibllizacién. SADE /.M. HIO HEE NH 67025 / HEA PNC / ESCALACION
Clave
A B C D A B C D A B C D A B C D A B C D A B C D
1 1 1 1 1 1
2 2| 2 2 2 2|
3 3| 3| 3 3| 3|
4 4 4 4 4 4
5 5 5 5| 5 5
6 8| [ 6| 8| [
7 7 7| 7| 7 7
8 8 8 8 8 8
9 9| 9 9| 9| 9
10 10 10, 10| 10 10
" 11 i1 11 11 i1
12 12 12 12 12 12
13 13| 13 13| 13 13
1w T 14 14 14 14 14
18| 18] 15| 15| 15 15
[
Hella-08-304 / Rev. 01 / Oct. 2014 Pertenece al Instrcutivo EO-06-03 Entrenamiento personal Directo mediante ILUO Pagipa 1 de 4
HOJA UNIVERSAL DE RESPUESTAS PARA CURSOS DE INDUCCION
Hoja 2/ 4
Nombre completo:
Curso Reporte Produccion ESD ILUo Liberacién 1a pza. . 58s Lean My 7 Desperdicios
Clave
A B ,C D A B C D A B C D A B.C D A B C D A B CD
1 1 1 1 1 1
2] 2| 2| 2 2 2|
3 3 3| 3| 3| 3|
4 4 4 4 4 4
5 5 5 5| 5| 5i
6 6 8 6 6| 6
7 7 7 7| 7| 7
8 8 8| 8| 8| 8
9| 9 El 9| El 9
10 10| 10| 10 10} 10
1 11 " 1" 1 "
12 12 12| 12 12| 12
13| 13| 13| 13 13| 13
14| 14 14| 14 14| 14
15| 15| 15| 15 15 15
Cai
Curso  Trabajo Estandarizado Andon / Jidoka TPM Point CIP / OEE SMED KAN BAN
Clave
A B C D A B C D A B C D A B C D A B C D A B C D
1 1 1 1 1 1
2| 2 2| 2| 2| 2
3 3 3 3 3| 3|
4 4 4 4 4 4
5 5 5 5 5 5| !
[ 8 8 6 6 6 :
7 7 7 7 7 7
8| 8| 8 8 8| 8
9 9 9 9 9 9
10| 10 10] 10] 10] 10
1 11 1 11 1 11
12| 12| 12| 12 12| 12
13| 13 13| 13 13 13
14| 14| 14| 14 14 14
15 15| 15| 15| 15| 15
Cali

i
i

|

|

‘ Hella-06-304 / Rev. 01/ Oct. 2014 Pertenece al Instreutivo EO-08-03 Entrenamiento personal Directo mediante ILUO Pagina 2 de 4



ANEXO 14 (A)

Hoja3/4 |
DETECCION DE PRINCIPALES FALLAS DECO - WORKSHOP @ELLR
Anche el pombee de in falln Gus detects en Catda una e
las plezas que ef Instructor le pase: Cald,
Anote e la de > el de la prza gue va o evalusr
1 Obsarve el defecto y defina = puss 0 no, use I paantits de ln Norma Hells-67025
Ancte on s colamne de Gl vicicns POAUe aceptd o rechazd la pleza.
2
§ J Descripcion Pasa No pasa Oasrvaciones
1
a
2
5
3
8
<
7
a
]
L
#
TRAVEL MANAGEMENT LOn w
10
| A B € D A B C D A B G D
i 1l "
2 2| 2|
| 3 3 3l
41 4 4|
| - 5 |
&) of |
SOLO PARA PERSONAL GAT 7| 7| 7|
sl a1 s|
af u o
0] 10f 1]
i3] . 1"y Al |
12§ 12] 12|
13f 1 13|
14 14| 14}
151 15{ i |
1alia-06-304 / Rev. 01/ Ot 2014 al CO06-03E Dwecto Luo Pagne 3 de 4



ENEXO 14 (B)

o
" Liane o formato de IDEA DE MEJORA que aparsce abajo, proponiendo alguna mepors al Proceso Hoa4 /4 @
de | de Recl 2 las salas de Capacitacion. Comador et todo aquelio gue ha vislo hasta &

momento &n Hala y que pende ser mepada.

Luego do escribr la ea. ésta fue autorizada por of Gerente de Pianta Guillermo Lopez, 5 dias despus de &a fecha
de emsicn y fué implementada por Jesos Péraz 10 dias mas tarde. La iea fue validada por Ana Martinez &l msma
dia en que s mplemento, pero NO apkco para LIOn. Poe favor kenes los datos 60 @l Tormato

IDEA DE MEJORA @
Ganerador Folio 1
No. Emp. Fecha ‘
Aea Equipe. S VALOR 4 PUNTOS
Mtrom o (oeimcbo que cones ponda i A0 SONE TBY O DENe! €0 e 19 tos Eugeres ‘
L Cotae) ol prostusctn LJ Sstoma e calcad L) Manem de swtatisey
TA1: B Instituc 3
L Puesto o trabego L sequedtan Ld#voceen e 1.v~npm uo-l:awuw
L Enarvs el prashants L Moo amtaente: L omroe b 2. Misidn, Vision, 7 Valores Hala
DESCARCION A 1R IKI0R (S n mis wxpkeds poo bl usar of 1000 §1 €3 oSl | : m'::m -
Proceso ucckin y Clentas
Condcion sctusl C NOTA 2: El tema de kas Prestaciones
o rparte anles de 18 incuccon
en la fema de Contratos.
l» VALOR 3 PUNTOS
\[ NOTA 3 Los 9 temas de OpEx
88 impanen solo en PLT
’ conforme se integren en s
olrys planias 5 iran incorporando
# & nduccian, por lo prosdo se
’ aootard NUA (No Aplca)
AAorizacion: implementa: i e S
Nomune Nombe d Documantas.
no SO0 dermas ObIgEIenos pac
personal GAT. dependesd del
Fecha Fecha
. —_— e pussto sl asdn
Lo i 68 | [bacutle | o Fctiohe . alque Ingrasando,
Valida: Apeobada [}
Nombre eniads o = VALOR 8 PUNTOS
Fechn %:l.:. T 7
Afo Ahorus
muomu.., s No. LION 1
2
Conisoh 3 | Cald= Acestos /12 plos. X 100

Heta-06-304 / Rew 01 /Cct 2014 f alk EO06-03 E o pe i Dirgcto mad| Lo Péagina 4 de 4



ANEXO 15

EVALUACION PRACTICA NORMA 67025
WORKSHOP DE APARIENCIA

Fecha

Ancte en la'columna de "descripcion“el nombre de la pieza que va a evaluar

rd R 2
MELLE

Observe el defecto y defina si pasa o no, use la plantilia de la Norma Hella-67025

s

EVALUACION PRACTICA NORMA 67025  (f&1;
WORKSHOP DE APARIENCIA s

Fecha Calif.

Anote en la columna de "descripcion”el nombre de la pieza que va a evaluar
Observe el defecto y defina si pasa o no, use la plantilla de la Norma Hella-67

Anote en la columna de observaciones porque acepto o rechazo la pieza. i Anote en la columna de cbservaciones porque acepté o rechazé la pieza.
Pza | Descripcién Pasa No pasa Observaciones i Pza { Descripcion Pasa No pasa Observaciones
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No.Coentrol: Nombre: i No.Control; Nombre:
H
1
Area: Linea:, | Area: : Linea:
| i
1
Puesto: Turno: | Puesto: Turno:
]
1
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Nombre y firma de quien califica:

a-06-267, Rev.01 Marzo 09
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Nombre y firma de quien califica;,

Pertenece al Instructivo EO-06-03 Hella 06-267, Rev. 01 Marzo 09



ANEXO 16
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HELLA AUTOMOTIVE MEXICO - L
DEPARTAMENTO DE CAPACITACION
PROYECTO Bombardier Hopper

4

No. NOMBRE: ’ __FECHA:

AREA: CALIF: . PUESTO:

INSTRUCCIONES: Subraya la repuesta que consideres es la correcta, lee todas las opciones antes
contestar: ‘

1.- éCudl es el producto final del Proyecto Bombardier Hopper?
A) Calavera
B) Faro

C) Fog Lamp (Faro de Niebla)

2.- Menciona el nombre de los componentes que se inyectaran en Hella GDL

Escribe los componentes del producto:

7.- éCudl es'la duracidn del proyecto?
A) 3afios
B) 8arfios
C) 7 afios




8.- ¢Cudndo es el Inicio de produccién (SOP) en HAM-L?
A) Febrero 2015 ‘
B) Noviembre 2014 .
C) . Octubre 2014

9.- ¢Cudl es el documento que me indica los pasos que debo de seguir en mi operacién?

A) Hoja de Instruccién de Operacién
B) Hoja Estandar de Empaque -
C) Hoja Especificacién de Apariencia

10.- ¢Cudl es el documento que me indica las zonas cosméticas a.evaluar en cada componente?

A) Hoja de Instruccién de Operacién
B) Hoja Estandar de Empaque
C) Hoja Especificacién de Apariencia

Menciona las zonas de los siguientes componentes:

11.- Carcasa

Zona:

Zonas:




