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RESUMEN

Este trabajo tiene como objetivo principal disefiar un plan de inducciény
entrenamiento basico para €l personal de lanave de refrigeracion de Indurama S.A.
Este proyecto estard constituido por la elaboracion de plantillas de planes de
entrenamiento por cargo en el area de refrigeracion.

Los planes de entrenamiento son las bases principales para adaptar a la nueva
persona en su puesto de trabgo; estos planes abarcan objetivos a corto plazo y
preparan a la persona de una manera adecuada para adquirir nuevos conocimientos,
actitudes, habilidades y asegura que la persona alcance un nuevo nivel de educacion
en su nuevo cargo, con lafinalidad de obtener un eficiente desenvolvimiento laboral .

La metodologia utilizada para éste proyecto es la observacion etnogréfica, se
utilizé una plantilla pre establecida por € departamento de Desarrollo Organizacional
paralevantar los perfilesy se aplico entrevistas a miembros del &rea de refrigeracion.

El resultado de este proyecto constituye la elaboracion de plantillas de los planes

de entrenamiento por cargo en el area de refrigeracion.



ABSTRACT:

The principal objective of thiswork isto design a basic induction and training
plan for personnel in the refrigeration division of Indurama S.A.

The training plans are the principal bases to adapt the new person to his place
of work; these plans include short-term objectives and adequately prepare the
person to acquire new knowledge, attitudes, and abilities and also assure that the
person will reach anew level of education in his new position.

The methodology used for this project is ethnographic observation; a template,
pre-established by department of organizational development, was used to
construct profiles and interviews were applied to the members of the refrigeration
area.

The result of this project is the creation of templates for training-by-duty plans

in the refrigeration area.
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INTRODUCCION

En & mundo actual globalizado lleno de cambios y transformaciones, conlleva la gran
responsabilidad de innovar, crear, e inventar alternativas, que permitan optimizar al maximo
los bienes y servicios existentes en las empresas, en pro de brindar excelencia en la calidad
y duracion del producto a su cargo y por consiguiente la satisfaccion del cliente.

Debido a estos aspectos, € profesional a cargo de cada uno de los departamentos que
congtituyen una empresa, debe abrir su mente a nuevas opciones e innovaciones para asi
lograr lameta que la empresa se propone.

Como autora del presente trabgjo, he considerado tratar e asunto de entrenamiento

basico para € persona del area de refrigeracion de la fébrica Indurama; puesto que uno de
los clasicos y recurrentes inconvenientes que se presentan en las empresas u organi zaciones,
lacongtituye la formacion del nuevo personal parael desarrollo de las tareas en su puesto de
trabajo. Al ingresar € nuevo empleado a la organizacion, éste generalmente no esta
involucrado en el nuevo ambiente labora y a veces sus empleadores asumen que é o ella
esta totalmente preparado y |o dejan a su propia suerte o iniciativa, o se lo pone bajo €
mando de un supervisor, quien deberainstruir e informar sobre las tareas arealizar.
Siendo esta lafinalidad del entrenamiento, es absolutamente necesario que € equipo que la
realiza, poseatoda lainformacioén, capacidad y conocimiento del &rea de trabgjo, paraque a
su vez € nuevo colaborador sea involucrado a su nuevo ambiente de manera efectiva e
idénea, lo que provocara un excel ente desempefio laboral que seré evidenciado en la calidad
del producto final.

El presente trabajo est4 dividido en cuatro capitulos, a saber: € primero da a conocer
sobre la organizacion en la cual se planted y desarrollé €l proyecto, historia, mision,

objetivos, funcion de recursos humanosy funcién del area de refrigeracion de Indurama.
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El segundo capitulo estéa dividido en dos etapas: la primera sub-etapa es €l proceso de
socializacion en el puesto de trabgjo, agui se conocerd sobre los tipos de socializacion,
caracteristicasy etapas de la misma. En la segunda sub-etapa, habla de la induccion basica
CoN sus respectivos procesos. En el tercer capitulo se da a conocer sobre € entrenamiento y
capacitacion; estos dos temas van cogidos de la mano, ya que € uno depende del otro para
gue €l éxito se de en una empresa.

El cuarto capitulo lo constituyen los formatos de planes de entrenamiento por cargo y la
coordinacion de evento de la capacitacion que se dictard para los temas requeridos.

Y se findizara con las respectivas conclusiones y recomendaciones sobre € trabajo

investigado.



13

CAPITULOI
INDURAMA Y SU ORGANIZACION
1.1. Introduccion

Lafébrica Indurama en € marco de su posicionamiento econdmico de compromiso con
la sociedad ecuatoriana, ha venido impulsando sostenidamente procesos de calidad y
evaluacion de todas sus acciones, en la perspectiva de posibilitar la autorregulacion, €
mejoramiento permanente de su accionar y la acreditacion institucional . Evidencias de estas
acciones son | as regulaciones externas, realizadas por expertos internacionales en calidad de
clientes satisfechos.

Un grupo de visionarios empresarios cuencanos, dispuestos en invertir en su ciudad natal
y crear fuentes de trabgjo, vieron la conveniencia de empezar la produccién de enseres
comunesy vitales en cada hogar.

Pronto los resultados esperados se materializan, y es entonces, que para €l afio 1975; es
decir, después de escasamente tres afios se realiza la primera exportacion de cocinetas a la
vecina republica del Per(l, y en € afio 1982, arranca el proyecto de fabricacién de
refrigeradoras.

Durante los Ultimos siete afios, Indurama se ha consolidado como € lider del mercado
ecuatoriano; para la fecha tiene una area superior a los 50.000 metros cuadrados y ocupa
1.900 personas, 1o que significa que es unaimportante generadora de empleo del pais.

Indurama hoy en dia cuenta con diez gerencias; tiene una estructura jerérquicavertica y
todos sus productos tiene sello de calidad, ya que en todo el proceso de fabricacién se tiene
cartas de pre-control, las cuales deben seguirse a pie de laletra para que €l producto vaya a
la siguiente fase; en caso de no tener e sello de aprobacion, estos lotes se separan. Estas
etapas son de mucha importancia ya que todos los procesos tienen la norma 1SO, y €
control interno por parte de las auditorias que se realiza cada cierto tiempo, este proceso es

realizado para no sufrir de “no conformidades”.
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Indurama mantiene politicas orientadas al disefio, innovacién y calidad; es por eso que
cada cierto tiempo innovan un modelo diferente para el mercado.
1.2. Historia dela Empresa.

Indurama S.A., se congtituy6 legalmente en Febrero del afio 1972, e inicid sus
actividades con la produccién de cocinetas de mesa, ollas enlozadas, calderos
industriales y hicicletas. Produccion para la cua utilizo areas alquiladas, que no
excedian de los 1.000 metros cuadrados, con una ocupacion de 50 personas.

Actuamente cuenta con cinco hectéreas y una area de construccion: 50.000 m2
desglosados en: 34.000 m2 de plantasy 16.000 m2 de bodegas.

Ocupa a més de 1.800 colaboradores, 1o que la coloca entre las 10 primeras
empresas en cuanto a generacion de empleo en e pais. La produccion actua llega a

500.000 artefactos por afo. (Indurama S.A. Beltran Narvaez Myriam Gioconda.

Cuenca: Plan de Induccién de Indurama S.A.2007.)

Se mangja e esquema de capacidad de produccion flexible, adaptandose a las
variaciones del mercado, en base a una politica anual de reinversién en tecnologia. El
manejo del aislamiento en refrigeradoras y cara de gas, cumplen con las normas de
producto no contaminante.

La politica de inversién por las exigencias tecnoldgicas y de renovacion de disefio
hacen que e 50% de las utilidades se reinviertan en mejorar la capacidad productiva. La
aprobacién de nuevos disefios se efectlia a través de un Comité de Disefio y los procesos de
produccién son respaldados por los Comités de Plantay de Ingenieria Industrial.

Para Indurama la competitividad esta basada, en mejorar los disefios dia a dia; y una de
sus fortalezas es contar con productos de disefio propio, que se mantienen a la par de las
tendencias innovadoras a nivel mundial, claramente reconocidas en € mercado.

De acuerdo a las estadisticas de importacion de productos del Banco Central del afio

2008, Indurama posee niveles de participacion de mercado en el Ecuador de més del 62 %
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tanto en cocinas como en refrigeradoras, en contraste de Mabe que tiene e 37% y
Electrolux 1%.; ésta informacion la obtiene Indurama de los seguimientos que se realiza en
el mercado.
1.3. Misién y objetivos.
Toda la informacion que se dard a conocer a continuacion, se la obtenido del
Departamento de Calidad.
Indurama pone en conocimiento de todos sus colaboradores la planificacion estratégica;
lacua permite que todos cumplan los mismos objetivos, misiéon y politica de calidad.
o MISION: Producir y vender electrodomésticos con calidad y a precios
competitivos, satisfaciendo las necesidades del cliente y asegurando € proceso
de la empresa asi como de sus colaboradores, contribuyendo de esta manera a
bienestar de la sociedad.
o POLITICA DE CALIDAD: Mantener e liderazgo en calidad, servicio y disefio.
o OBJETIVO DE CALIDAD 2009: Mantener los resultados del 2008 con
reduccion del endeudamiento del 33% con metas de:
1. Sistemaintegral dela Cadenade suministro.
2. Renovacion del disefio.
3. Simplificacién de procesos.
4. Sistemas alineados e integrales de informacion.
5. Desarrollo Laboral.
6. Control y limitacion de gastos.
7. Consolidacién de exportacion.
Esta politica se adecua a la empresa, a corresponder y respaldar las directrices de la
misién y se efectliay controla através de la estructura establecida.
Indurama carece de vision, ya que sus objetivos de calidad son remplazados anualmente

y fielmente practicados por todos sus colabores.
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1.4. Departamento de Recursos Humanosy su funcion.

El Departamento de Recursos Humanos hace referencia alas politicas y practicas que se
requieren, para llevar a cabo los aspectos relativos a las personas o a persona del puesto
administrativo que se vaa ocupar.

Se redlizan andlisis de puestos (determinar la naturaleza del trabajo de cada empleado),
planifica las actividades laborales y recluta candidatos para esos puestos y los selecciona.
Por otra parte se orienta y se capacita, se administran sueldosy salarios, brindan incentivos
y prestaciones, evallan €l desempefio y fomentan el compromiso de los empleados.

Se debe cumplir con 5 funciones basicas para llevar a cabo una buena administracién de
los recursos humanos. (Manual de Recursos Humanos de Indurama S.A.).

0 Planificar.- establece metas y normas, elabora reglas, procedimientos, planes y
pronasticos.

0 Organizar.- Asignar una tarea especifica a cada subordinado, establecer
departamentos, delegar funciones, establecer canales de comunicacion y de
coordinacion en € trabajo.

0 Proveer de personal .- decidir qué tipo de persona se contratara, reclutar a posibles
empleados, seleccionarlos y establecer sus hormas para su desempefio, € cua serd
evaluado; y S necesitara ayuda se dard asesoramiento y capacitacion.

o Dirigir.- Encargarse de que otros cumplan son su trabgjo; conservar la mora y
motivar alos subordinados.

0 Controlar.- establecer estdndares de calidad o niveles de produccién para poder
comparar €l desempefio real contra otros pardmetros.

La politica salarial es un aspecto clave en € area de recursos humano, ya que propone

distribuir en forma equitativa e presupuesto pararetribuir a personal.

Recursos Humanos esta compuesto por area tales como reclutamiento, seleccién,

contratacion, induccion de personal, etc.
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o] El objetivo de Recursos Humanos es alinear las politicas con la estrategia de
la organizacion, para esto es fundamental la administracion de los recursos
humanos con la ayuda indispensable de comunicacion organizacional,
liderazgo, trabajo en equipo, negociacién y la cultura organizacional.

(DESSLER, Gary. Administracion de personal. México: Pearson

Educacion,2001).
Dentro de Indurama, Recursos Humanos se divide en dos grandes &reas:
Administracion de Recursos Humanos y Gestion de Recursos

(Manual de Funciones de Recursos Humanos de Indurama S.A.2007).

1.- Administracion de Recursos Humanos: dentro de esta &rea estan las sub areas de:
e NoOminay Contratos.-

0 Responsable de gjecutar oportunamente € proceso de nébmina, manteniendo
para e efecto actualizado e sistema computarizado, enmarcando en las
politicasinternasy las disposiciones legales vigentes.

o0 Atiende al personal en los temas relacionados a proceso de ndminas,
actualiza en el sistema todos los datos del personal que tienen relacion con
la ndmina, informa a persona de las cuentas bancarias, ingresos,
descuentos, asistencia.

0 Generan todos los documentos y reportes que respalden € pago de la
némina, como: roles de pago, reportes para bancos, utilidades (cargas),
planillas y reportes solicitados por € IESS, aportes personales, aportes
patronales, gjustes basados en horas extras y comisiones, préstamos, fondo

dereservay provisiones.
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o

Responsable de ejecutar oportunamente el proceso de contratacion de
personal, enmarcado en las politicas internas y las disposiciones legales

vigentes.

o

Elaborar y gestionar la legalizacion de los documentos relacionados a la
contratacion, de acuerdo a politica vigente. Contrato de trabajo, aviso de
entrada, aviso de salida, acta de entrega-recepcion de garantias, acta de
finiquito y pago en lainspectoria de trabajo.

0 Gestionar se cumpla el proceso de evaluacion previo a la renovacion o
terminacion de los contratos.

0 Gestionar con el personal nuevo € registro de huellas digitales, en los
diferentes relojes de la empresa, entrega y recepcion de documentos de
identificacion emitidos por laempresa.

o0 Archivoy custodio de las carpetas personales de los colaboradores.

e Sarvicios-
0 esta area abarca: comedor, dispensario médico, comisariato, transporte,

uniformes, dormitorio, canastas navidefias, mensgjeria, correspondencia y

limpieza.

0 Responsable de la gestion de pagos a los proveedores de servicios y apoyo
operativo a area.

o Verificareferencias de los servicios licitados, segin bases establecidas por
el Comité de Seleccion.

o Veifica que los servicios a cargo cumplan con los estandares de calidad
establecidos, asi como con los aspectos definidos en los diferentes
contratos.

o0 Evaluar por muestreo la satisfaccion por servicios brindados, para definir si

Se requieren mejoras.
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0 Gestién de pago a proveedores, segin condiciones establecidas con los
mismos: dispensario, comedor, lavanderia, transporte.

o Coordinar fumigaciones a comedoresy lavado de cisterna.

o Coordinar e registro de huellas en lectores biométricos para personal que
hace uso del comedor y descargar informacion para enlace al sistema de
noéminas.

0 Actualizar cupos del comisariato.

o0 Control semestral del inventario del comedor.

o0 Controlar se cumplan condiciones del servicio dd transporte: recorridos,
seguros contra accidentes, revisiones vehiculares, ingreso y egreso de
personal a servicio.

e Trabajo Social.-

o Planifica, gecuta y da seguimiento oportuno a las actividades de trabajo
social, como contribucion importante a bienestar del persona y su familia
en la relacion con la empresa; enfocadas a prestaciones IESS u otras
instituciones, estudios socioeconémicos del personal.

0 Documentar, gestionar y coordinar la consecucion de prestaciones del |IESS
u otras instituciones de asistencia socia (subsidios, accidentes de trabgjo,
otros).

o Elaborar ficha socioeconémica de todos los trabajadores que ingresen a la
compafiia.

0 Redlizar unainvestigacion explorativa en |os casos que amerite.

e Departamento Médico.-
o Implementar y ejecutar los planes de acciones necesarios para mantener en

buen estado de salud a los colaboradores en sus puesto de de trabajo, asi
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como también a su familia, los vecinos de Indurama y relacionados para
gue sean atendidos con calidad y calidez.

0 Coordinar politicas y velar que se cumpla los planes de accion de la
medicina pre-ocupacional, preventiva, curativay post-ocupacional.

o Coordinar acciones conjuntas con Trabajo Social, Seguridad Industria y el
area de servicios que contribuyan ala salud y bienestar del colaborador.

0 Mantener un contacto permanente con los colaboradores para establecer
indicadores de megjora continua en cuanto ala atencién médica.

o0 Desarrollar y mantener relaciones inter-ingtitucionales con las diferentes
clinicas, centro de atencion médicay de cuidado especial.

0 Coordinar con €l persona del dispensario médico una eficiente atencién a
paciente.

2.- Gestién de Recur sos Humanos.- comprende:
e Capacitacion.-

0 Responsable de planificar, gjecutar, controlar y documentar la capacitacion
al personal de laempresa, enmarcado de acuerdo alas politicas internas.

o Déefinir los planes de entrenamiento conjuntamente con los Gerentes o Jefes
Departamentales y recibir los documentos que certifiquen el cumplimiento
de las competencias y €l entrenamiento en el puesto de trabajo del persona
asu cargo.

o0 Planificar y coordinar la capacitacién segin necesidades del area de
evaluacioén de desempefio.

0 Gestion de pagos a proveedores y descuentos a empleados.

0 Mantener actualizada la base de centros de formacion y de sus instructores

para garantizar la efectividad de la capacitacion.
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Coordinar la logistica de los entrenamientos y capacitacion: convocatorias,

salas, equipos, instructores, breaks, constancias, revision de temas, archivo.

e Evaluacion y desempefio.-

0]

0]

0]

0]

Generar y mantener un sistema de evaluacion de desempefio y andlisis de
remuneraciones que mida en forma objetiva a persona, de acuerdo a la
politica vigente. Proponer y coordinar la gjecucion de acciones correctivas
con los involucrados en e proceso.

Planifica la evaluacion de desempefio y andlisis de remuneraciones y
retroalimentar a los involucrados en los procesos (jefes inmediatos,
integracion y clientes).

Revisar que las herramientas de evaluacion cumplan las politicas, se
apliquen correctamente y se consigan los objetivos para los cuales fueron
concebidos.

Presentar al comité de evaluacidn, los resultados de la evaluacion y definir

conjuntamente resoluciones para los diferentes departamentos.

e Desarrollo e Integracion.-

0]

Es responsable de los procesos de comunicacion e integracion, enmarcando
de acuerdo alas politicas internas 'y las disposiciones legal es vigentes.

Para la integracion, desarrollar y mantener un esquema de motivacion y
compromiso del personal de acuerdo alos objetivosy culturade la empresa.

Desarrollar y mantener un esguema de motivacion y compromiso del
personal de acuerdo alos objetivosy culturade la empresa.

Planificar y dar seguimiento a cumplimiento de actividades del area a su
cargo.

Aprobar nuevos servicios, de acuerdo a la politica y necesidades de la

empresa.
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e Sdeccion.-

o

0}

0]

Es responsable de la blsgueda, preseleccion y validacion oportuna de
candidatos competentes para cubrir requerimientos de personal de las
empresas.

Elaborar perfiles para los cargos requeridos y mantenerlos actualizados en
base alas funciones.

Realizar blsqueda de candidatos tanto interna como externamente, en base
al perfil del cargo.

Redlizar entrevistasy aplicar pruebas a los candidatos.

Formalizar |a seleccién con el &rea de contratacion.

1.5. Areaderefrigeracion y su funcion.

La nave de refrigeracion es € lugar que abarca mayor tecnologia tales como: €

termoformado, formacion de gabinetes metalicos, ensamble e inyeccion de poliuretano;

todos estos elementos y componentes se unen para dar como resultado el ensamble de las

refrigeradoras. (Manuel de funciones del area de refrigeracién de Indurama S.A.).

El areade refrigeracion cuenta con cinco sub naves. formacién de gabinetes, poliuretano,

termoformado, pre ensamble de refrigeracion y ensamble de refrigeracion.

Lalinea de refrigeracion tiene tiempos, los cuales estan sincronizados dependiendo de la

produccion y de la velocidad de la linea; dentro de esta linea se encuentran diferentes

puestos de trabajo operados por colaboradores; 10s cuales estan sincronizados en tiempos,

yaque lalineatiene unavelocidad determinada dependiendo de la produccién.

Funciones del éreade refrigeracion:

0 Fabricar refrigeradoras domésticas y comerciales, cumpliendo los estandares de

calidad establecidos.

0 Dotar los recursos humanos y materiales necesarios para que se pueda cumplir con

los esténdares de calidad y produccién establecidas.
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o0 Definir politicas para el control de procesos de la seccion.

0 Revisae cumplimiento de produccion.

0 Responsable del producto terminado en su area, a través del pre control en sus
procesos.

0 Redlizar el seguimiento alos “tratamientos de no conformidades’ cuando €l caso lo
amerite.

0 Responsable del uso adecuado de maguinaria, equiposy materiales en la seccién.

0 Cumplir conloslotesy pilotos.

o0 Cumplir disposiciones de seguridad industrial y ambiente de trabajo.

o0 Resolver cudlos de botella

En € érea de refrigeracion se han venido observando problemas de adaptacion tanto de
las personas que ingresan a la misma, como de las personas que son cambiadas a otra area
de trabajo. Este problema de adaptacion se da a conocer gracias a los resultados de los
accidentes |aborales que se archivan mensualmente en las oficinas de Seguridad Industrid y
del Departamento Médico.

El érea de refrigeracion tiene necesidades como el conocimiento de lectura de las cartas
de Pre control y planos; metrologia, accidentes laborales, falta de conocimiento del
instructivo de encendido y operacién de maquinaria, nocion de materiales a usarse,
comprension del sistema de almacengje y manipuleo, discernimiento de las normas de
aceptacion del producto, desconocimiento de normas de la empresa, fata de relaciones
humanas, etc.

De acuerdo a las jefaturas, esto se da debido a la falta de un proceso completo de

induccién bésico y de entrenamiento en cada puesto de trabajo.
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Las encuestas y entrevistas seran la fuente principal de informacion que nos dara a
conocer especificamente los problemas que |as personas han tenido en la adaptacién de su
nuevo puesto de trabgjo.

1.6. Conclusiones.

0 De acuerdo a las estadisticas de importacion de productos del Banco Central del
Ecuador en € afio 2008, Indurama tiene niveles de participacion de mercado en €l
Ecuador de mas del 62 % tanto en cocinas como en refrigeradoras.

0 Recursos Humanos se encarga de los servicios hacia los colaboradores y de alinear
las politicas con la estrategia de la organizacion, siendo indispensable la
comunicacion organizacional, liderazgo, trabajo en equipo, negociacion y la cultura
organizacional.

0 La nave de refrigeracion es la mas completa en la tecnologia, ya que abarca
procesos sofisticados, € control de cada proceso, y que requiere de personal
altamente calificado para poder manejar la maquinaria, este proceso es € que da

estandares de calidad al el ectrodomeéstico.
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CAPITULOII
PROCESO DE SOCIALIZACION EN EL PUESTO DE TRABAJO.
2.1. Introduccion.

En el contexto de las organizaciones, la socializacion es un proceso de adaptacion por e
cua las personas van adquiriendo progresivamente |os aspectos actitudinales, valorativos y
las representaciones sociales que les permiten incorporarse a mundo del trabgjo y
desarrollar actividades productivas dentro de lo que, en el marco cultural de nuestra
sociedad, se entiendo por trabajo; es decir situaciones por las que atraviesa € colaborador a
adaptarse a un nuevo ambiente, diferentes actividades laborales, a un nuevo jefe, a un grupo
de compafieros diversos y heterogéneos, y posiblemente a un conjunto diferente de
conceptos acerca de |o que constituye un buen desempefio.

Al hablar de socializacién nos estamos refiriendo al proceso, mediante € cua los
individuos pertenecientes a una sociedad o cultura, aprenden e interiorizan un repertorio de
normas, valores y formas de percibir la realidad, las mismas que dotan de capacidades
necesarias para desempefiar satisfactoriamente en lainteraccion social, alin mas alla de esta,
puesto que las habilidades intelectuales y emocionales, se adquieren a través de actividades
interactivas. Numerosas corrientes psicolégicas y filoséficas sostienen que la identidad
individual —es decir, €l concepto que la persona tiene de si misma, sus modelos cognitivos

y sus impulsos emotivos— son €l resultado de la socializacion.

2.1.1. Concepto de Socializacion.

Socializacién es un proceso através ddl cual, € ser humano se relaciona con € resto de
individuos de una determinada sociedad y adquiere los valores, perspectivas de la vida,
pautas, normas, etc. es decir eslatoma de conciencia de la estructura social que rodea a una
persona; el proceso es posible gracias ala accién de los denominados agentes sociales, que

son las ingtituciones y sujetos representativos con capacidad para transmitir 1os elementos
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culturales apropiados; cabe recalcar que la socializacién esta presente en todas | as etapas del
desarrollo de una persona. Este desarrollo se observa, no solo en las distintas etapas entre la
infanciay la vejez, sino también, en personas que se mueven de una cultura a otra, de un

status social a otro o de una ocupacion aotra.

(http://www.google.com.ec/search?hl=es& source=hp& g=concepto+de+socializacion& meta

=& ag~f& 0g=& rlz=1R2ADFA_esEC347).

Al hablar de socializacién en las organizaciones, se hace referencia al proceso de ayudar
a gue los trabgjadores de reciente ingreso se adapten a su nueva organizacion y
responsabilidades de trabajo. Estos programas son disefiados para ayudarles a entender
completamente en que consiste € trabajo de la compafiiay alograr que alcancen su maxima
productividad en el menor tiempo posible. En esencia, se trata de que se pongan a dia. Esto
significa que los empleados comprendan y acepten las conductas que se desean en la
organizacion, mismas que cuando se pongan en practica tendran como resultado que cada

uno de los empleados al cancen sus metas.

Rodrigo Borja en su libro: Sociedad de cultura y derecho, da a conocer que la
sociaizacion se puede describir desde dos puntos de vista: objetivamente- a partir del
influjo que la sociedad ejerce en el individuo, en cuanto a proceso que moldeaa sujetoy lo
adapta a las condiciones de una sociedad determinada, y subjetivamente- a partir de la

respuesta o reaccion del individuo ala sociedad.

La socializacién es vista por los sociélogos, como el proceso mediante el cual se inculca
la cultura a los miembros de la sociedad, a través de él, la cultura se va transmitiendo de
generacion en generacion, los individuos adquieren conocimientos especificos, desarrollan
sus potencialidades y habilidades necesarias para la participacidn adecuada en la vida social

y se adaptan alas formas de comportamiento organizado, caracteristico de su sociedad.
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2.1.2. Tipos de Socializacion.

Existen dos tipos de socializacion: la socializacion primaria y la sociaizacién

secundaria:

2.1.2.1. Socializacién Primaria.-

Es la primera por la que €l individuo atraviesa en su nifiez, y que por medio de ella se
convierte en miembro de la sociedad. Esta se da en los primeros afios de viday se remite a
nicleo familiar, se caracteriza por una fuerte carga afectiva. La socializacion primaria
termina cuando el concepto del otro generalizado se ha establecido en la conciencia del

individuo. A esta alturala persona es ya miembro efectivo de la sociedad.

2.1.2.2. Socializacién Secundaria.-

Esta se refiere a cualquier proceso posterior que induce a individuo ya sociaizado a
nuevos ambitos del mundo objetivo de su sociedad. Es la internalizacion de submundos
(realidades parciales que contrastan con € mundo de base adquirido en la socializacion
primaria) institucionales o basados en instituciones. El individuo descubre que el mundo de
sus padres no es el Unico. La carga afectiva es reemplazada por técnicas pedagégicas que
facilitan €l aprendizaje. Se caracteriza por ladivision socia del trabajo y por la distribucion
socia del conocimiento; la socializacion es simplemente interactuar con mas personas.
(http://74.125.155.132/scholar?g=cache:M L 5pV h7-

nAQJ:scholar.google.com/+socializacion+primaria& hl=es& as_sdt=2000)
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2.1.3. Caracteristicas de la Socializacion.

La socializacion tiene caracteristicas propias como:

o

Capacidad de relacionarse con los demés: € ser humano no se realiza en solitario,
sino en medio de otros individuos de su misma especie, de forma que s carecierade

esta relacion de periodos fundamental es de su evolucion, no se humanizaria.

Ejercer en el desempefio del empleado y en la estabilidad organizacional: estano se
da de la noche a la mafiana, ni la forma de adaptarse a las nuevas situaciones. El
desempefio en el trabajo depende en grado considerable de que €l individuo sepalo

guetiene y no tiene que hacer.

Insercion Social: puesto que introduce a individuo en € grupo y le convierte en un
miembro del colectivo, en tanto que su conducta no desentone de la conducta mas
frecuente en sus componentes 0 se respeten las normas de tolerancia y de

convivencia.

Convivir con los demas: sin la cua € hombre se empobreceriay se privaria de una
fuente de satisfacciones basicas para € equilibrio mental. Esta convivencia cumple
con el objetivo de llenar las necesidades fundamental es de af ecto, de proteccion, de
ayuda, etc. La convivencia es por otra parte, lamejor prueba de que la socializacién

es correctay de que el individuo se ha abierto alos demés.

Coopera al proceso de personalizacion: porque € «yo» se «recrea» en la
confrontacién con los otros y construye la «personalidad social» en el desempefio de

los roles asumidos dentro del grupo.

Aprendizaje: € hombre es un ser sociable por naturaleza, capaz de vivir e
interactuar con los demés individuos de su especie. Consigue una sana relacion con

los demaés gracias a aprendizaje diario y continuo. Las habilidades sociales son €
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resultado de predisposiciones genéticas y de respuestas a estimulos ambientales.

(http://www.shoolargoogle.com.ec/search?hl=es& ei=hfeCSrHI GI38tgeS7eDICg& s

a=X& oi=spell & resnum=0& ct=resul t& cd=1& g=historia+de+lat+socializacion& spell

=1)

2.1.4. Etapas del proceso de socializacion.

La socializacién se puede conceptualizar como un proceso que sigue tres etapas, las
mismas que en conjunto afectan a la productividad de los empleados, su compromiso con
las metas de la organizacion y su decision de permanecer en lamisma o renunciar.
2.1.4.1. Etapa previaalallegada.

Abarca e aprendizaje, valores, actitudes y expectativas que ha adquirido € nuevo
empleado antes de unirse ala organizacién.

La sociaizacion del nuevo empleado comienzaen el proceso de seleccién, en la mayoria
de las organizaciones se proporciona informacion a los futuros empleados sobre la
organizacion como un todo y, por supuesto, las entrevistas también cumplen e papel de
asegurar laintegracion del “tipo correcto”, determinando alos que se adaptaran.

De hecho la capacidad de los individuos para presentar €l perfil apropiado durante €l
proceso de seleccién, determina en primer lugar su habilidad para moverse dentro de la
organizacion; asi el éxito depende del grado en el que los aspirantes han anticipado
correctamente las expectativas y los deseos de los encargados de la seleccion en la
organizacion
2.1.4.2. Etapa de Encuentro.

Una vez que € empleado ingresa a la organizacion, los nuevos miembros entran a esta
segunda etapa: la etapa del encuentro; donde el nuevo empleado tiene un conocimiento de
lo que realmente en una organizacion, y que tiende a la comprensién de que las

expectativas y larealidad pueden diferir.
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En esta etapa el individuo enfrenta la posible dicotomia entre sus expectativas sobre su
nuevo puesto de trabajo, sus compafieros, sus supervisoresy la organizacion en general.

Si las expectativas prueban que han sido mas 0 menos precisas, esta etapa proporciona
una reafirmacion de las percepciones generadas previamente, sin embargo este no siempre
es €l caso; y es ahi donde las expectativas del nuevo empleado y la realidad difieren; los
empleados deben experimentar la socializacion que los separara de sus supuestos previos y
los remplazara por los patrones fundamentales de la organizacion. Sin embargo, la
socializacion no puede resolver todas las diferencias en las expectativas.

En casos extremos, algunos miembros nuevos sufren una completa desilusion al conocer
larealidad de sus puestos y renuncian; por supuesto que la seleccion adecuada, incluyendo
la presentacion realista del puesto de trabajo, reduce significativamente su ocurrencia.
2.1.4.3. Etapa de Metamorfosis.

Finalmente, el nuevo colaborador debe resolver cualquier problema descubierto durante
la etapa del encuentro. Esto puede significar que se deben realizar cambios, los nuevos
empleados se convierten en elementos enteramente capacitados para sus puestos, para
desarrollarse exitosamente y “adaptarse” alos valoresy normas de sus comparieros.

La metamorfosis estara determinada cuando los nuevos colaboradores se sientan
comodos con la organizacién y sus equipos de trabajo, es agui cuando asimilaran |as normas
de laorganizacion y de sus compafieras, de tal manera que las comprendan y acepten.

Los nuevos colaboradores sentirdn que sus comparieros los aceptan como individuos
confiables y valiosos; tendran la suficiente confianza en poseer la capacidad para realizar
con éxito su trabajo y comprenderan el sistema de la organizacién, no solo por sus propias
tareas si no también las reglas, procedimientos y mecanismos informal mente aceptados.

Finalmente, € nuevo colaborador sabra como lo evaluaran, conoceran los criterios que

se utilizaran para medir y valorar su trabajo.
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En la siguiente figura se muestra la secuencia de una exitosa metamorfosis, que tiene un
efecto positivo sobre la productividad de los nuevos empleados y en su compromiso hacia
la organizacién, asi como reducir la probabilidad de que el empleado abandone pronto la
organizacion.

(De Cenzo, David y Robbins, Stephen, Administracion de Recursos Humanos,: Editoria

Limusa,2003). Pég.222.

Secuencia exitosa de | as etapas.

PRODUCTIVIDAD

ETAPA PREVIA A ETAPA DE ETAPA DE
LA LLEGADA ENCUENTRO METAMORFOSIS
COMPROMISO
T

PRODUCCION

LA INDUCCION BASICA

2.2. Introduccion.

La induccién a los nuevos empleados, cubre las actividades que se incluyen en su
ingreso a la organizacion y a su unidad de trabajo, con la finalidad de proporcionar a
individuo informacién referente al contexto general de la empresaalaque aspiraaingresar.

Es deber de la empresa asegurar que €l trabajador, cumpla con un proceso de induccién,
el mismo que le proporcionara informacion e identificacion de la organizacion a la que
pretende ingresar; de tal manera que su ingreso cubra todos |0s aspectos de su nuevo puesto

de trabajo.
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La Induccién Basica juega uno de los papeles més importantes, pues al ser la primera
capacitacion que e nuevo colaborador recibe, ésta le ayudard a entender €l proceso de
manufactura, la funcién que tiene la nueva area de trabajo, € metodologia a usarse, los
material es que debe tener cada area de refrigeracion y 1o més importante la seguridad que el
colaborador debe tener dentro de su nuevo puesto de trabajo.

La induccién a los nuevos empleados cubre las actividades que se incluyen en su
introduccion a la organizacién y unidad de trabajo; asi también como la informacion que
reciben durante las etapas de reclutamiento y seleccidn, y esto es de gran ayuda para reducir
lagran ansiedad del nuevo colaborador al iniciar su nuevo trabgjo.

Es de vital importancia darle a conocer: la historia de la empresa, procedimientos, reglas
de la organizacién, politicas, horarios de trabgjo, dias de pago, requerimiento de horas
extras, visita alas instalaciones de las empresas y o mas importante, presentarlo con su jefe
inmediato.

(Desder, Gary. Administracién de Personal. México: Pearson Educacién, 2001).

2.2.1. Concepto de I nduccion.

La Induccion es e esfuerzo inicial de capacitacion y desarrollo para los nuevos
empleados, a quienes se les informa sobre la empresa, € puesto y € grupo de trabajo, etc.
facilitando la adaptacion e integracion del nuevo colaborador a la organizacion y a su
entorno ocupacional, mediante informacion relacionada con las caracteristicas y
dimensiones de la empresa. En dicho proceso se informa a los empleados sobre las
actitudes, normas, valoresy patrones de conducta que son esperados por la organizacion.

La Induccién debe lograr que el nuevo empleado, identifique la organizacién como un
sistema dinamico de interacciones internas y externasy logre los objetivos corporativos, la
mision y las politicas de calidad impuestas por la empresa.

Lainduccion tiene propdésitos tales como:



33

0 Laayudaparagjustarse alaorganizacion.

o0 Proporcionar informacién de | as tareas especificas que realizardn dentro de su nuevo
puesto de trabgjo.

0 Ayudar a empleado a calmar los temores que pudieran tener acerca de su nuevo
puesto de trabgjo.

0 Los programas de induccion contribuyen con éxito ala disminucion de rotacion de

los empleados y proporciona beneficios tales como la estabilidad laboral.

2.2.2. Actividades de Induccién por etapas.

La induccion por etapas, es e proceso que el nuevo colaborador estd en la obligacion de
conocer y empaparse enteramente de toda la informacién de la nueva empresa; ésta se
realiza en los primeros dias de asistencia a su nuevo puesto de trabajo. Por 1o genera la
Induccién Bésica, la redliza € personal de Recursos Humanos, ya que éste conoce
ampliamente la informacion a proporcionar.

Esta induccidn esta orientada a los nuevos colaboradores, para que ellos se adapten a la
nueva cultura organizacional y se identifiquen con ella; para asi poder mantener elevados
los estandares de calidad, de servicio y para conservar trabajadores eficientes, altamente

motivados, estimuladosy capacitados.

2.2.3. Induccion dentro de Indurama.
Para Indurama, lainduccién béasica tiene siete pasos a seguir:

1. Serevisala documentacion del nuevo colaborador, para asegurarse de que cuenta
con los requisitos que la empresa exige; la encargada de esta revisién es la
Coordinadora de Seleccion de laempresa.

2. Se brinda una charlade induccion general de la empresa, a cargo de la Coordinadora
de Induccion; luego de la charlay bienvenida, se proyecta el video institucional, €

cual informa el proceso de fabricacion de cocinasyy refrigeradoras.
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3. Los nuevos colaboradores seran informados sobre politicas, objetivos y
recomendaciones que dicta la alta direccion.

4, La charla sobre seguridad industrial trata de desarrollar una cultura sobre la salud
ocupacional y gestion ambiental. El objetivo es el de prevenir accidentes de trabajo
utilizando proteccién personal, seguridad contra incendios y mangjo de materiales
peligrosos. Ademés se informa acerca de la sefidizacion de la planta de
manufactura; de esta manera |os nuevos colaboradores conocerén perfectamente las
medidas de seguridad en general.

5. Seguidamente se da una charla de Trabgjo Social, el cua vela por e bienestar de
nuestro cliente interno, externo, individual y familiar.

Se informa ademas sobre las prestaciones que ofrece € IESS, el derecho a la
atencién médica cuando existe un accidente de trabagjo y € certificado médico de
dicho accidente.

6. A continuacion se visitala planta, €l personal nuevo conoce més de cerca el proceso
de fabricacion de cocinas y refrigeradoras y realizan las preguntas que sean
necesarias mientras se conoce la planta de manufactura.

7. Finalmente e supervisor o jefe inmediato, lleva al nuevo colaborador a su puesto de
trabajo paraindicarle €l proceso y las funciones que debera desarrollar.

Al culminar € proceso de Induccién cada responsable de cada érea va firmando el plan
de induccion de la persona para tener una constancia de que s se le ha correspondido la
charla correspondiente, al tener todas las firmas de |os responsables de cada area, se le hace
firmar a nuevo colaborador para que exista constancia de que ha recibido todo € plan de
induccion.

(Indurama S.A. Beltran Narvdez Myriam Gioconda. Cuenca: Plan de Induccion de

Indurama S.A.2007.)
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2.2.4. Conclusiones.

0 La sociadizacién sigue una secuencia de etapas y da un efecto positivo en la
productividad de los nuevos empleados y su compromiso con la organizacién. Se
refiere al amplio proceso por €l cual las personas van adquiriendo progresivamente
los aspectos socides que les permiten incorporarse a mundo del trabgo y
desarrollar actividades productivas.

0 El proceso de Induccion beneficiard al trabagjador, puesto que éste conocerd
ampliamente la planificacion estratégica de la empresa, estructura organizacional y
el reglamento interno, evitando confusiones en el nuevo colaborador y que cumpla
su labor en forma eficiente.

0 El nuevo colaborador al recibir la induccion y conocer ampliamente su lugar de
trabgjo, la seguridad industrial, mangjo de materiades peligrosos y nocivos,
supervisores, jefesy entorno en general, evitara accidentes irreparables, se adaptard
e identificara con la empresa, € resultado serd, €l logro de elevados estandares de
calidad de servicios y la formacién de trabajadores eficientes, honestos, altamente

motivados, estimulados y capacitados para desarrollarse con excelencia
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CAPITULO 111
ENTRENAMIENTO, CAPACITACION Y DESARROLLOEN LA
ORGANIZACION.
3.1. Introduccion.

Uno de los problemas clésicos en el mundo de las empresas y de las organizaciones, es
€l de la preparacion y formacion del personal para las tareas que deben desarrollar en su
puesto de trabajo. Cuando un empleado nuevo ingresa a la organizacion, muchas veces no
se hace nada o se lo dgja a su suerte, a su propiainiciativa o bien se lo pone bagjo el mando
del supervisor, quien temporalmente lo instruira e informara sobre las tareas que ha de
realizar.

Toda empresa debe contar con un excelente y préctico plan de entrenamiento, de manera
gue este en capacidad de actualizar e involucrar a aspirante de manera efectiva; se
considera entrenamiento a medio para desarrollar |a fuerza de trabajo dentro de los cargos
particulares, es € desempefio en € cargo y extendiendo € concepto a una nivelacion
intelectual mediante la educacién general. Es la educacion profesional que prepara a la
personapara el cargo y busca adaptarlo alaempresa.

Por lo general en las empresas, 10s jefes inmediatos o colegas de trabajo son las personas
gue cumplen un cronograma pre establecido, buscando la rapida adaptacion del nuevo
colaborador a trabgjo.

Los planes de entrenamiento se pueden aplicar en todo e nivel del organigramay en
todos los sectores de la empresa. Se usa € entrenamiento como un recurso para mantener
siempre a tanto de las hovedades y cambios a sus empleados, dentro de estas novedades se
encuentra latecnologia: factor importante para que existan los entrenamientos dentro de las

organizaciones.
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3.1.1. Concepto de entrenamiento.

Entrenamiento es un proceso educacional a corto plazo aplicado de manera sisteméticay
organizada, mediante €l cual las personas aprenden conocimientos, aptitudes y habilidades
en funcion de objetivos definidos. El entrenamiento implica la transmisién de
conocimientos especificos relativos a trabajo, actitudes frente a aspectos de la
organizacion, de tareas, ambiente, y desarrollo de habilidades.

A continuacion mencionare algunos autores que dan su opinion sobre el entrenamiento.

Seglin la Nacional Industrial Conferencie Board: “el entrenamiento tiene por objeto
ayudar a acanzar los objetivos de la empresa, proporcionando oportunidades a los
empleados de todos los niveles para que puedan obtener el conocimiento, la practicay la
conducta requerida por la organizacion”.

Hoyler ve e entrenamiento como “Unainversién empresarial destinada a capacitar un
equipo de trabgo, a reducir o eliminar la diferencia entre el actual desempefio y los
objetivos y las realizaciones propuestos, es decir, € entrenamiento es un esfuerzo dirigido
hacia €l equipo, con la finalidad de hacer que € mismo alcance lo més econémicamente
posible los objetivos de laempresa’.

(http://74.125.155.132/schol ar?g=cache:sl OM SNTNOFM J:schol ar.googl e.com/+quien+es+
hoyler&hl=es& as_sdt=2000).

Anteriormente algunos especialistas de Recursos Humanos creian que e entrenamiento
era un medio para adecuar a cada persona a su cargo y desarrollar la fuerza labora de la
organizacion a partir de los cargos ocupados, actuamente se amplié ese concepto a
considerar a entrenamiento como un medio para apalancar € desempefio en €l cargo. Se lo
considera un medio de desarrollar competencias en las personas para que sean Mas
productivas, creativas e innovadoras, y que puedan contribuir a mejorar los objetivos
organizacionales y sean cada vez maés valiosas. Asi € entrenamiento es una fuente de

utilidad que permite alas personas contribuir efectivamente a los resultados del negocio.
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El entrenamiento enriquece el patrimonio humano de las organizaciones y es responsable

del capital intelectual de éstas.

Es de suma importancia conocer la diferencia entre el entrenamiento y el desarrollo de la

persona, porque aunque sus métodos de aprendizaje sean semejantes, su perspectiva es

diferente. El entrenamiento se orienta a presente, se enfoca hacia €l cargo actual y busca

mejorar las habilidades y capacidades relacionadas con e desempefio inmediato del cargo.

El desarrollo de personas se centra en los cargos de la organizacion y en las nuevas

habilidades y capacidades exigidas. Es la educacion profesional que perfecciona al hombre

para una carrera dentro de una profesion.

3.1.2. Efecto del entrenamiento en el desarrollo dela persona.

En la siguiente figura se muestra los tipos de cambio de comportamiento logrado

mediante el entrenamiento.

ENTRENAMIENTO

TRANSMISION DE
INFORMACIONES

Aumentar el conocimiento de las per sonas: Informacion sobre
la organizacion, sus productos o servicios, politicas y directrices,
reglasy reglamentos, y sus clientes.

DESARROLLO DE
HABILIDADES

Mejorar lashabilidadesy destrezas: Capacitar parala
gjecucion y operacion de tareas, manejo de equipos, maquinas'y
herramientas.

DESARROLLO DE
ACTITUDES

DESARROLLO DE
CONCEPTOS

N

Desarrollar o modificar comportamientos: Cambio de
actitudes negativas a actitudes favorables, de toma de conciencia
y sensibilidad con las personas, con los clientes internos y
externos

Elevar el nivel de abstraccion: Desarrollar ideas y conceptos
para ayudar alas personas a pensar en términos globalesy
amplios.

(CHIAVENATO, IDALBERTO. Administracién de Recursos Humanos: segunda edicion.

Mc.Graw’ Hill Interamericana, S.A) Pag.313.
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3.1.3. Proceso de Entrenamiento (Etapas).

El entrenamiento es € acto intencional de proporcionar los medios para posibilitar €
aprendizaje; este es un fendbmeno que surge dentro del individuo como resultado de
esfuerzos propios. El entrenamiento cubre una secuencia programada de eventos que
pueden visualizarse como un proceso continuo, cuyo ciclo se renueva cada vez que se

repite; estd compuesto de cuatro etapas:

3.1.3.1. Diagnéstico.- esta primera etapa corresponde a diagnostico preliminar de 1o que
debe hacerse. La determinacion de las necesidades de entrenamiento puede efectuarse en

tres diferentes niveles de andlisis.

a. Andlisisdela organizacién total: e sistema organizacional .- este andlisis no
solo implica un estudio de la empresa como un todo, sino también del
ambiente socioecondmico y tecnolégico en e cual la organizacion esta
situada. Este andlisis ayuda a responder €l interrogante acerca de lo que
debe ensefiarse en términos de un plan y establece la filosofia del
entrenamiento para toda la empresa. El andlisis organizaciona es la
“determinacion del lugar dentro de la organizacion donde debera darse
énfasis a entrenamiento”. Por lo tanto, el entrenamiento se hace sobre
medidas, de acuerdo con las necesidades de la organizacion. A medida que
la organizacién crece, sus necesidades cambian y , consecuentemente, el
entrenamiento debera responder a las nuevas necesidades, las cuales deben
determinarse e investigarse con cierta periodicidad, para establecer a partir

de dllas |os programas adecuados para satisfacerlas de manera conveniente.
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b. Andlisis de los recursos humanos. el sistema de entrenamiento.- dentro de
esta area se analiza la fuerza de trabagjo que los empleados poseen en las
habilidades, conocimientos y actitudes deseados por la organizacién. Se
recomiendatener en cuentalos siguientes datos para cada cargo:

= NUmero de empleados en la clasificacion de cargos.

= Edad de cada empleado en |la clasificacién de cargos.

= Nivel de calificacion exigido por el trabajo de cada empleado.

= Nivel de conocimiento exigido por € trabajo de cada empleado.

= Actitud de cada empleado con relacion al trabajo y alaempresa.

= Nivel de desempefio cualitativo y cuantitativo de cada empleado.

» Nivel de habilidad de conocimientos de casa empleados para otros
trabgjos.

= Potencialidades de reclutamiento interno y externo.

= Tiempo de entrenamiento necesario paralamano de obra reclutable.

= Tiempo de entrenamiento paralos huevos empleados.

= [ndice de ausentismo

= [ndice de turn-over (rotacion de mano de obra).

= Descripcion del cargo.

c. Andlisisdelasoperacionesy tareas. sistema de adquisicion de habilidades.-
en andlisis se hace a nivel de cargo, teniendo como base los requisitos
exigidos por la posicion de su ocupante. Este sirve para determinar |os tipos
de habilidades, conocimientos, actitudes, comportamientos, y las
caracteristicas de personalidades exigidas para €l desempefio eficaz de los
cargos. Este comprende la descomposicion del cargo en sus partes

congtitutivas, permitiendo la verificacion de habilidades, conocimientos y
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cualidades personales o responsabilidades exigidas para que € individuo
desempefie eficientemente sus funciones. En otras palabras una necesidad de
entrenamiento a nivel del cargo es una discrepancia entre los requisitos
exigidos por el cargo y las habilidades actuales del ocupante del cargo. El
andlisis de operaciones consiste en estudios definidos para determinar qué
tipos de comportamiento debe exhibir los empleados para desempefiar con
eficacia las funciones de sus cargos; el andlisis de operaciones consta de los
siguientes datos rel acionados con una tarea.

= Patrones de desempefio paralatarea o cargo.

= | dentificacién de tareas que componen el cargo.

» COmo debera desempefiarse cada tarea para cumplir con los patrones

de desempefio.
= Habilidades, conocimientos 'y actitudes basicos para el desempefio de

cadatarea de lamaneraexigida.

3.1.3.2. Disefio.- se elabora € programa de entrenamiento para satisfacer las

necesidades diagnosticadas. Corresponde a Administrador la responsabilidad por la

percepcion de los problemas provocados por la carencia de entrenamiento. Los medios
utilizados para la determinacion de necesidades de entrenamiento son:

= Evaluacion de desempefio.- es posible descubrir no solo a los

empleados que viene gjecutando sus tareas por debajo de un nivel

satisfactorio, sino también averiguar qué sectores de la empresa

reclaman una atencién inmediata de los responsables del

entrenamiento.
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Observacion.- verificar donde haya evidencia de trabajo ineficiente,
como excesivo dafio de equipo, atraso con relacion a cronograma,
perdida de materia prima, etc.

Cuestionarios.- investigaciones mediante cuestionarios y listas de
verificacion.

Solicitud de supervisores y gerente- cuando la necesidad de
entrenamiento apunta a un nivel muy alto, los propios gerentes y
supervisores se hacen propensos a solicitar entrenamiento para su
personal.

Entrevistas con supervisores y gerentes.- contactos directos con
supervisores y gerentes, con respecto a posibles problemas
solucionables mediante entrenamiento.

Reuniones interdepartamentales.- discusiones interdepartamentales
acerca de asuntos concernientes a objetivos empresariales,
problemas operacionales, planes para determinados objetivos y otros
asuntos administrativos.

Examen de empleados.- pruebas de conocimientos del trabajo de los
empleados que gjecutan determinadas funciones.

Modificacion del trabajo.- se hace necesario el entrenamiento previo
de los empleados en los nuevos métodos y procesos de trabgjo.
Entrevista de sadlida.- cuando € empleado se va a retirar de la
empresa, es € momento apropiado para conocer su opinién sincera
acercade laempresay las razones que motivan su salida.

Andlisis de cargos.

Informes periodicos.- de la empresa o de produccion.
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Una vez efectuada la determinacion de las necesidades de entrenamiento, entonces se

procede a su programacion:

A quien debe
entrenarse

Personal entrenado

v

Entrenador o
instructor

Quién es el entrenador

v

Acercadeque
entrenar

Tema o contenido del
entrenamiento

Donde entrenar

Lugar fisico,
organismo o entidad

Métodos de
entrenamiento o

v

Coémo entrenar

»
»

Epoca de entrenamiento

Cuando entrenar y horario

v

Cuanto entrenar > Volumen, duracion o
densidad.

Objetivos o resultados
esperados

Para que entrenar

v

v

(De Cenzo, David y Robbins, Stephen, Administracion de Recursos Humanos,: Editoria

Limusa,2003) Pag. 313.

La planeacion del entrenamiento es consecuencia del diagndstico de las necesidades de
entrenamiento. Por 1o general, los recursos puestos a disposicion del entrenamiento estan

relacionados con la problemética diagnosticada.
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3.1.3.3 Implementacion.- La ejecucién del entrenamiento presupone siempre €

binomio instructor/aprendiz. Los aprendices son las personas situadas en cualquier nivel

jerarquico de la empresa y que necesita aprender. Los instructores son las personas

situadas en cuaquier nivel jerdrquico de la empresa, experto 0 especiaizado en

determinada actividad o trabajo y que transmiten sus conocimientos de manera

organizada alos aprendices. Asi, los aprendices podran ser auxiliares, jefes o gerentes, y

también los instructores podrén ser auxiliares, jefes o gerentes de la empresa. La

gjecucion del entrenamiento dependera principalmente de los siguientes factores:

Adecuaciéon del programa de entrenamiento a las necesidades de la
organizacion.- La decision de establecer determinados programas de
entrenamiento debe depender de la necesidad de preparar determinados
empleados o mejorar el nivel de los empleados disponibles.

La calidad del material de entrenamiento presentado.- €l material debe
ser planeado de manera cuidadosa, con € fin de facilitar la gjecucion del
entrenamiento.

La cooperacion de los jefes y dirigentes de la empresa.- El
entrenamiento debe hacerse con todo €l personal de la empresa, en todos
los niveles y funciones. Su mantenimiento implica una cantidad
considerable de esfuerzo y entusasmo por parte de todos los
participantes en la tarea, ademas de implicar un costo que debe ser
considerado como una inversion que capitalizara dividendos a mediano
y corto plazosy no simplemente como un gasto superfluo.

La calidad y preparaciéon de los instructores.- Es muy importante el
criterio de seleccion de los instructores. Estos deberan reunir ciertas
cudidades personales. facilidad para las relaciones humanas,

motivacion por la funcion, etc. Los instructores podran ser
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seleccionados entre los diversos niveles y areas de la empresa. Deben
conocer a la perfeccion las responsabilidades de la funcién y estar
dispuestos a asumirla. Es muy importante que este instructor llene un
cierto nimero de requisitos, tanto mejor desempefiara su funcién.
= La cdidad de los aprendices.- Influye de manera sustancia en los
resultados del programa de entrenamiento. Tanto que los mejores
resultados de obtienen con una seleccion adecuada de |os aprendices.
3.1.3.4 Evaluacion.- Se verificalos resultados del entrenamiento; esta evaluacion debe
considerar dos aspectos principales:
=  Determinar hasta qué punto e entrenamiento produjo en realidad las
modificaciones deseadas en € comportamiento de |os empleados.
= Demostrar si los resultados del entrenamiento presentan relacién con la
consecucion de las metas de la empresa.
1.- Evauacion a nivel empresarial: e entrenamiento es uno de los medios de
aumentar la eficacia, y debe proporcionar resultados como:
= Aumento de la eficacia organizacional.
= Megoramiento de laimagen de la empresa.
= Megoramiento del climaorganizacional.
= Megoresrelaciones entre empresay empleado
» Facilidad en los cambiosy en lainnovacion.
=  Aumento delaeficiencia, etc.

2.- Evaluacién anivel de los recursos humanos:

Reduccion de la rotacion de personal.

Reduccion del ausentismo.
= Aumento de la€ficienciaindividua de los empleados.

= Aumento de | as habilidades de |as personas.
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= Elevacion del conocimiento de las personas.
= Cambio de actitudes y de comportamiento.
3.- Evaluacion aniveles de las tareas y operaciones.
» Aumento de productividad.
= Mejoramiento de lacalidad de los productosy servicios.
= Reduccion del ciclo de la produccién.
» Reduccion del tiempo de entrenamiento.
» Reduccion del indice de accidentes.

» Reduccion del indice de mantenimiento de maguinas'y equipos, etc.

(CHIAVENATO, IDALBERTO. Administracién de Recursos Humanos,: segunda edicién.

Mc.Graw’ Hill Interamericana, S.A.)

3.1.3. Conclusiones.

Entrenamiento es la educacion profesional que busca adaptar al hombre en su nuevo
puesto de trabajo; sus objetivos se sitlian a corto plazo, son limitados e inmediatos.
Brinda a individuo la informacién necesaria, la persona estara en capacidad para
desarrollar sus habilidades y destrezas que le permitiran desempefiar su trabajo con
estdndares de calidad, productividad, control de costos y seguridad, que la empresa
ha definido desde el momento que inicie sus labores.

El correcto entrenamiento y la buena capacitacién conllevard a individuo para un
adecuado desempefio en € cargo, extendiendo € concepto a una nivelacion
intelectual mediante la educacién, lo que conduce a un excelente desempefio en €l
campo laboral elegido.

La capacitacion esta disefiada para que los aprendices adquieran nuevos
conocimientos y habilidades necesarias para sus empleos actuales, esto es de suma

importancia ya que e mundo esta globalizado de cambios drasticos y continuos,
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permitiéndole desenvolverse en forma idénea y profesional en el campo laboral
asignado, 1o que naturalmente beneficiara al empleado y al empleador.

e Tanto los planes de induccion y entrenamiento, como las capacitaciones, tienen un
efecto positivo en el colaborador , ya que al recibir toda esta atencion por parte de la
empresa, € nuevo empleado va a sumir una actitud positivay se dara cuenta que la
empresa confia en €, tanto asi que €l empleado va a tener un gran compromiso con

Su huevo cargo 'y las funciones que debe desempefiar.

CAPACITACION Y DESARROLLO.
3.2. Introduccién.

La capacitacion es un subsistema del &rea de Recursos Humanos, que no solo consiste en
capacitar, sino, que busca la eficiencia de la persona en su puesto de trabgjo, utilizando
actividades de planeacion y desarrollo de carreras individual es, desarrollo organizacional y
evaluacion de desempefio.

Es el esfuerzo continuo disefiado para mejorar las capacidades de los empleados y el
desempefio organizacional; sirve para mejorar los conocimientos y ponerlos en préactica;
mejora las destrezas, habilidades, confianza, seguridad, desarrollo profesional y satisfaccién
en el puesto de trabgjo.

La capacitacion ésta mas orientada hacia el presente, se centra en € puesto de trabajo
actual de los individuos; es la adquisicién de conocimientos técnicos, tedricosy practicos
gue van a contribuir a desarrollo de los individuos en €l desempefio de una actividad.

En casi todos los mercados, los clientes exigen mayor calidad, costos mas bajos y ciclos
més rapidos. Para satisfacer estos requerimientos, las empresas deben mejorar
continuamente su desempefio general. Los adelantos tecnolégicos rapidos y los procesos

mejorados son factores importantes que han ayudado alas empresas a lograr este reto
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La capacitacion en la actualidad representa para las unidades productivas uno de los
medios més efectivos para asegurar la formacién permanente de sus recursos humanos
respecto a las funciones laborales que y deben desempefiar en el puesto de trabgjo que

ocupan.

Una organizacion gue aprende es una empresa gue reconoce la importancia critica de la
capacitacion y el desarrollo continuos con relacion al desempefio y |leva a cabo las acciones

apropiadas.

3.2.1. Concepto de Capacitacion.

La capacitacién se refiere a los métodos que se usan para proporcionar a los empleados
nuevos y actuales las habilidades que requieren para desempefiar su trabajo.

Por lo tanto, capacitar podria significar ensefiar a un operador de maguina a operar su
nueva maguina, a un nuevo vendedor a vender € producto de la empresa 0 a un nuevo
supervisor a entrevistar y evaluar alos empleados.

El enfoque de la capacitacion se ampliado en afios recientes. Antes, la capacitacion se
concentraba sobre todo en ensefiar habilidades técnicas; no obstante la capacitacion técnica
no basta. En los pasados diez afios |os empleadores se han tenido que adaptar a los veloces
cambios tecnolégicos, a mejorar la calidad de sus productos y servicios, y a €levar la
productividad para seguir siendo competitivos.

Los empleados de hoy necesitan habilidades (capacitacion), para formacion de equipos,
toma de decisiones y comunicacion; asi como habilidades tecnolégicas y computarizadas.
Ademas, a medida que la competencia exija meor servicio, los empleados seguirén
requiriendo cada vez méas capacitacién como los instrumentos y las capacidades necesarias
para atencion alos clientes.

La capacitacién imparte a los empleados los conocimientos y las habilidades necesarias

para sus actividades actuales.
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Segln |béfez: “Capacitacion se considera como un proceso a corto plazo, en que se
utiliza un procedimiento planeado, sistemético y organizado, que comprende un conjunto de
acciones educativas y administrativas orientadas a cambio y meoramiento de
conocimientos, habilidades y actitudes del personal, a fin de propiciar mejores niveles de
desempefio compatibles con las exigencias del puesto que desempefia, y por lo tanto
posibilita su desarrollo personal, asi como la eficacia, eficienciay efectividad empresarial a
lacual sirve”.

Idalberto Chiavenato considera a la capacitacion como: “Es un proceso educativo a corto
plazo, aplicado de manera sisteméticay organizada, mediante el cual las personas aprenden
conocimientos, actitudes y habilidades, en funcién de objetivos definidos. El entrenamiento
implica la transmisién de conocimientos especificos relativos a trabajo, actitudes frente a
aspectos de la organizacion, de latareay del ambiente, y desarrollo de habilidades’.

Capacitacion es una herramienta fundamental para la Administracién de Recursos
Humanos, es un proceso planificado, sistematico y organizado que busca modificar, mejorar
y ampliar los conocimientos, habilidades y actitudes del personal nuevo o actual, como
consecuencia de su natural proceso de cambio, crecimiento y adaptacion a nuevas
circunstancias internas y externas; mejora los niveles de desempefio y es considerada como
un factor de competitividad en el mercado actual.

(ROBBINS, Stephen. Comportamiento Organizacional, M éxico: Pearson Educacion, 2004.)

3.2.2. Pasos del proceso de Capacitacion y Desarrollo.

1. Analisis de las necesidades.- es identificar las habilidades especificas requeridas
para desarrollar € trabgjo, analizar las habilidades y las necesidades de los
futuros practicantes y desarrollar objetivos especificos y mesurables de los
conocimientos y € desempefio. Analizar al publico para asegurarse de que €

programa es adecuado para su grado especifico de estudios y habilidades, asi
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como sus actitudes y motivaciones personales. Usa las investigaciones para
desarrollar objetivos mesurables de los conocimientosy € desempefio.

Disefio de la instruccién.- se arma y produce € contenido del programa de
capacitacion. Recaba ejemplos de objetivos, métodos, medios, descripcién y
secuencia de contenido para la ensefianza. Se organiza todo en un plan de
estudios acorde con lateoria del aprendizaje para adultosy que sirvade guia para
desarrollar € programa. Se asegura de que los materiales se complementen y
estén redactados con claridad y sirvan para una capacitacion uniforme, gue se
oriente de forma directa hacia los objetivos del aprendizaje que se hayan
definido. Se debe tener cautela con el manejo y profesionalismo de los elementos
de programa, para garantizar lacalidad y la eficacia.

Validacion.- Introducir y validar la capacitacion ante un publico representativo.
Basar las revisiones finales en resultados piloto para asegurar la eficacia del
programa. Se eliminan los efectos del programa de capacitacion y se lo presenta.

Aplicacién.- Asegurar € éxito mediante un taller de capacitacién al instructor,
gue se concentre en representar conocimientos y habilidades adicionales al
contenido de la capacitacion. Se aplica e programa de capacitacion, usando
técnicas practicas tedricas.

Evaluacion y seguimiento.- Se determina el éxito o el fracaso del programa. Se
documentan las reacciones inmediatas de los educandos ante la capacitacion. Se
usa recursos como pruebas previasy posteriores para medir 1o que han aprendido
los aspirantes o para la retroalimentarlos. Anotar las reacciones que tiene los
supervisores ante e desempefio de las personas en entrenamiento una vez
terminada la capacitacion; esta es una manera de medir el grado en €l cual los
aspirantes y los conocimientos nuevos a su trabgjo. Se determina e grado de

mejoria en & desempefio laboral y evaluar e mantenimiento necesario.
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(RODRIGUEZ, M, RAMIREZ P. Administracién de |la Capacitacién, McGraw-hill).

3.2.3. Capacitacién y aprendizaje.

La capacitacion es en esencia un proceso de aprendizaje; en primer lugar debe recordarse
gue las personas en entrenamiento encuentran mas facil entender y recordar €l material que
tiene sentido: Por consiguiente:

1. Al iniciar la capacitacion, presente a los educandos una rapida revision del materia
gue representard, €l hecho de conocer el marco general facilitara el aprendizaje.

2. Cuando presente el material, use diversos gjemplos.

3. Organice e materia de modo que lo presente en forma légica y en unidades
razonables.

4. Procure usar términosy conceptos que ya conozcan |os aspirantes.

5. Uselamayor cantidad de auxiliares visuales posibles.

Segundo, asegurese de que sera facil trasladar las habilidades y las conductas nuevas del
sitio de la capacitacion al lugar del trabajo.

1. Aumente lo més posible la similitud entre la situacion de la capacitacion y la
situacion laboral.

2. Proporcione suficiente préctica durante la capacitacion,

3. Rotule o identifique cada caracteristica de la méaquina o del proceso.

Tercero, motive ala persona en entrenamiento:

1. Las personas aprenden mejor haciendo las cosas. Procure proporcionar la mayor
cantidad de practicarealistaposible.

2. Los aspirantes aprenden mejor cuando las respuestas correctas son reforzadas de

inmediato, tal vez mediante un rapido “bien hecho”.
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3. Loseducandos aprenden mejor a su propio ritmo. De ser posible, degje que cada cual

agarre su paso. (DESSLER, Gary. Administracion de personal. México: Pearson

Educacion, 2001.)

3.2.4. Enfoquesdela capacitacion.

Los métodos de capacitacion y desarrollo mas populares utilizados por las
organizaciones se pueden clasificar como: capacitacion en e puesto de trabgjo o fuera
deédl.

1. Capacitacion en e puesto de trabajo: son méas comunes ya gque son en € nuevo
puesto de trabajo que la persona laborarg; esto le ayudara a la persona a
colocarse en situaciones de trabagjo reales y los vuelve inmediatamente
productivos. Aprender haciendo. La capacitacion en € puesto de trabajo cobra
sentido en los puestos dificiles de simular o en los que puede aprenderse con
rapidez viendo y haciendo.

Una de las desventgjas de la capacitacion en el puesto de trabajo puede ser la
baja productividad durante € proceso de desarrollo de las habilidades de los
empleados. Otra la constituyen los errores que comenten los aprendices
mientras practican. Durante la segunda guerramundial se desarroll6 un enfoque
sistematico de la capacitacion en el trabajo para preparar a los supervisores para
gue capaciten a los empleados; a este enfoque se lo [lamé: Capacitacion para la
Instruccién en el Trabajo; e cual esta compuesto de cuatro pasos basicos:

e Preparar a los aprendices explicandoles en qué consiste € puesto y

resolviendo sus dudas.
e Presentar la instruccién, proporcionando la informacién esencial de

manera clara
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e Hacer que los aprendices realicen € trabajo para demostrar que lo han
comprendido.

e Situar alos trabajadores en e puesto, solos, asignando a una persona a
la que puedan llamar en caso necesario.

La capacitacion para la instruccién en el trabajo puede lograr resultados

impresionantes. Se observa también niveles més altos en la moral de los

empleados, asi como una disminucién de accidentes.

2. Capacitacion fuera del puesto de trabajo: Este tipo de capacitacion abarca
diversas técnicas. conferencias en el salén, peliculas, estudios de casos,
demostraciones y otros gercicios de simulacion e instruccion programada. La
técnica de la instruccién programada puede darse en forma de pruebas y
manuales programados. Todos los enfoques de la ensefianza programada tienen
una caracteristica comun: condensan €l material de aprendizaje en secuencias
| 6gi cas bien organizadas que requieren respuestas del aprendiz.

Es por esto que la capacitacion cumple un papel fundamental en los planes de
entrenamiento, ya que depende de ella hacer que las personas tengan nuevos conocimientos
y los pongan en préactica en su nuevo puesto de trabajo. (De Cenzo, David y Raobbins,

Stephen, Administracion de Recursos Humanos,: Editorial Limusa,2003).

3.2.5. Conclusiones

e Lacapacitacion a estar disefiada para que los aprendices adquieran conocimientos y
habilidades necesarias para sus empleos actuales, permitird la adquisicién de la
informacion y formacion necesaria para € desempefio del trabajo diario en 6ptimas
condiciones.

e Los cambios cada vez més rpidos en la tecnologia, productos, sistemas y métodos

han gjercido un impacto significativo en los requisitos de empleo, haciendo que la
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capacitacion y € desarrollo sea una necesidad. Los programas de capacitacion y
desarrollo deben contar con €l apoyo total de los directivos; todos los gerentes
deben comprometerse y participar en € proceso de capacitacion y desarrollo. Deben
estar convencidos de que habra una recompensa tangible si se destinan recursos para
este esfuerzo y naturalmente los resultados se veran en la calidad de los productos a
elaborar.

e La capacitacion es sumamente importante, puesto que permita al individuo
actualizarse consecutivamente en este mundo globalizado de cambios drésticos y
continuos, permitiéndole desenvolverse en forma idoneay profesional en e campo

laboral asignado, lo que naturalmente beneficiaraa empleado y al empleador.



FROFPUESIA DEL PLAN DE INDUCCION, ENTRENAMIENTO Y CAFPACITACION EN

EL AREA DE REFRIGERACION DE INDURAMA.

4.1. INTRODUCCION.

Los planes de entrenamiento, induccion y capacitacion son herramientas muy importantes
dentro de Recursos Humanos, éstas demuestran la ventgja de invertir en la adecuada capacitacion
e informacién en aspectos que involucren a aspirante en € correcto desempefio de su nuevo
puesto de trabajo, asegurando que €l nuevo miembro de la empresa alcance el nivel adecuado de
educacion para su huevo cargo.

Es de vital importancia aplicar los planes de induccién, entrenamiento y capacitaciéon a todos
los nuevos colaboradores que ingresan a la organizacion, con la finalidad de obtener un eficiente
desenvolvimiento laboral.

En Indurama, se han venido observando problemas de adaptacion, tanto de las personas que
ingresan a la misma, como de las personas que son cambiadas de lugar de trabajo; este se hace
evidente en la continuidad de accidentes laborales que se archivan mensua mente en las oficinas
de Seguridad Industrial y del Departamento Médico.

Las encuestas y entrevistas que se han redlizado en € &rea de refrigeracién, tanto a los
operadores nuevos como antiguos, se constituye en evidenciareal del problema de adaptacion en
un nuevo puesto de trabgjo.

4.2. FUNCION DEL AREA DE REFRIGERACION.

Desde e punto de vista administrativo, “la planta’ pertenece al Departamento de Manufactura,

cuyo funcionamiento abarca un gran conjunto de procesos para la linea de fabricacion de

artefactos de refrigeracion (refrigeradoras y congeladores).



de las rerrigeradoras y congeiadores con la Caldad requeriaa, cumplienao Ios esiandares de

produccion establecidos en |os diferentes procesos de pre-ensambles y ensambles de las mismas.



4.3.DIVISION DEL AREA DE REFRIGERACION

( Supervisor de )
Produccion
(Evaporadores)

Jefe de Linea
(Refrigaracion)
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Crordinador de
Area de Produccion
{Termoformado)

Encargado de
Seceion
(T errnofurmado})

( Encargado de 3
Seccion

(Evapaoradores)

Operador de
Produccisn
(Evaporadores)

Operador de

Produccién
(Termoformado)

Encargada de
Secdion Produccian
(Acab.Plasicos)

Operador de
Produccion
{Acab. Plasticos)

-

Coordinador da Area
de Preduccian (FUR)

—_—

( Supenvisor de )
Produccian
{PUR)

Superdisor de
Montaje

Montajista
|

Cperador de Produssion
(Pofiuretano, Formac.
Gabinstes Pre-gabinstes)

Coordinador de

Encargade de
Saceion (Fra-
emsamile)

Produccian
|Congeladores y
Pre-puertas)
Supervisor de Supervizor de
Produgcién Produccion (Pra-
(Ensamble Ri} enzamble Ri)
- - w
Encargado de
Seccion [Pre-
puertas)
Operador de Operador de Operador de Operador de
Produccion (Pre- Produccion Produccion Produccion (Pre-
puertas) L (Congeladores) (Enzamble Ri} ensamble Ri}
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4.4, METODO DE TRABAJO DEL AREA DE REFRIGERACION.
Objetivo: Proporcionar a personal del &rea una guia para el desarrollo correcto de su trabajo,

resaltando normas elementales pararealizarlo.

/ Orden de
Produccioén
|

Verificacion de
Orden de
Produccioén

P

Recepcion de
Materiales

Requerimientos de
Materiales

Procesos Productivos
(Pre ensamble-

AREA DE REFRIGERACION

r

Ensamble)

Revision y
Verificacioén Final

K Almacenamiento




MATERIALES

4.5.MATERIALESDEL AREA DE REFRIGERACION.

------ - )
““““ > Poli uretano

------ . T

Pre ensamble RI

—
|
-

Lamina de poliestireno de alto impacto.

Divisor de poliestireno.
Arnés eléctrico.
Cintas

| socianato.

Poliol.

Gabinete de plé&stico.
Gabinete metdlico

Caneria cobre 516.

Carieria cobre Va.

Caneria cobre 316.
Caferiade aluminio

Timer

Mullon.

Motor de ventilador.
Alambre

______ > Ensamble R J

Congeladores J
>

Compresores.

Condensadores.

Evaporadores
Refrigerantes.

Poliuretano.
Motor.
Gabinetes.
Refrigerante.
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4.6. DESCRIPCION DE TAREASPOR PUESTO DE TRABAJO.

El area de refrigeracién esta conformada por 6 sub-secciones. evaporadores, plasticos 1,
poliuretano, congeladores, pre ensamble RI y ensamble RI.

A continuaciéon se explicara las funciones de los operadores de produccion, encargados,

supervisoresy jefe de area.

LINEA DE

REFIGERACION

1
] 1 1 1 1 1




JEFE AREA REFRIGERACION.

TAREA PRINCI PAL

Planifica, monitorea las actividades del
area de la Linea de Produccion para
cumplir con los programas de
produccién. Controla la aplicacion de
normas de cadidad, metrologia y
coordina las actividades con los
departamentos vinculados en las tareas
de Linea de Refrigeracion de acuerdo
con las politicas y normas de la

empresa.

TAREAS ESPECIFICAS

*Responsable del cumplimiento de los procesos establ ecidos en la seccion de lalinea
derefrigeracion, y de la constante actualizacion de sus procesos.

*Controlar y mejorar el rendimiento de su érea para que se cumpla €l programa de
produccidn establecido.

*Gestionar y proveer los recursos necesarios para cumplir satisfactoriamente la
produccién de acuerdo alos procesos del manual.

*Responsable de la calidad del producto terminado en su érea, a través del pre-

control en sus procesos.

Planifica las actividades del &ea
correspondiente para cumplir con los
programas de produccién, controla la
aplicaciéon de normas de calidad y
metrologia en la Linea de Refrigeracion
de acuerdo con las politicas y normas

delaempresa.

*Solicita, recibey revisalos materiales de bodega conforme a listado de necesidades
emitido con la Orden de Produccion.

*Informa al personal de la seccion el contenido de las ordenes de trabajo de acuerdo
alas prioridades de produccion.

*Reporta al jefe de Linealos cuellos de botella.

* Responsable de larealizacidn de pruebas'y lotes pilotos.

Supervisa y asigna la produccién de la
seccion de Formacion de Gabinetes,
Pre-Gabinetes y Poliuretano, para
cumplir con el plan de produccion con
calidad y ato nivel de productividad

aplicando las normas de calidad,

*Informa al personal de la seccion el contenido de las érdenes de trabajo de acuerdo
alas prioridades de produccion.

*Reporta al coordinador y Jefe de Linealos cuellos de botella.

*Coordina con su personal larealizacion de pruebasy |otes pilotos.

*Coordina con proveedores internos y externos si es € caso para dejar clara la

necesidad.
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aceptacion, metrologia, seguridad del
area de acuerdo a las politicas y hormas

delaempresa.

Redliza las actividades que se les | *Segrega e informa al inmediato superior si la pieza presenta cualquier tipo de
OPERADOR DE PRODUCCION. asigne, de acuerdo a la necesidad de | defecto.

produccién siguiendo las cartas de Pre- | *Realiza pruebasyy lotes pilotos solicitado por el Supervisor.
control, normas de calidad, aceptacion, | * Usa adecuadamente |os implementos de proteccidn personal .
metrologia, y seguridad, para cumplir | *Mantiene el &reade trabajo limpiay ordenada.

con el programa de produccion de
acuerdo con las politicas y normas de la

empresa.

4.7. TEMASDE CAPACITACION.
Los temas de capacitacion fueron elaborados, como producto de las entrevistas redlizadas a operadores, supervisores y encargados,
posteriormente validadas por €l jefe del area de refrigeracion. A continuacidn se da a conocer |os temas de entrenamiento y capacitacion para

cada sub-nave de refrigeracion.



INDUCCION
BASICA

INDUCCION AL AREA

Wwmz>»r T

mo

oHd4zm=ZpzZzmaH4Zm

Z0"0>»A3MATRITM®A

DESCRIPCION DE
FUMCIOMNES

r

EVAPORADORES *

.

PLASTICOS 1

ENTREMAMIENTO
PROFUNDO

\

POLIURTEANO *
r
PRE
PUERTAS/CONGELADOR <
ES
.
-
PRE ENSAMEBLE RI \
“~
,

EMSAMBLE RI

FUNCION DEL AREA DE REFRIGERACION
DIVISION DEL AREA DE REFRIGERACION
METODO DE TRABAJO DEL AREA REFRIGERACIOM.

OPERADORES

EMCARGADOS
FUNCIONES SUPERVISORES

COORDIMNADOR

JEFE AREA.

CURSO DE REFIGERACION BASICO
PROCESC DE FUNCIONAMIENTO DE AREA
INTEGRACION ¥ COMUMICACION
SEGURIDAD INDUSTRIAL

CASRTAS PRE CONTROL

LECTUIRA DE PLANOS

METROLOGIA

" MANEIO DE MAQUINAS TEMOFORMADORAS

PROCESO DE FUMCIONAMIENTO DE TERMOFORMADO ¥ ACABADOS PLASTICOS.
CURSC DE REFIGERACION BASICO

INTEGRACION ¥ COMUMICACION

GESTION DE CALIDAD

SISTEMA 55

. SEGURIDAD INDUSTRIAL

{” FUNCIONAMIENTO DE MAQUINARIA

METROLOGIA, LECTURA DE PLANOS.
SEGURIDAD INDUSTRAIL

CURSO DE REFRIGERACION BASICA
PROCESO DE FUNCIONAMIENTO DE AREA,
INTEGRACION ¥ COMUMICACION.
MOMNTAIISTA:

FUNCIOMAMIENTO DE CAMBIO DE MONTAIE
AREA TECMICA MECANICA

CARTAS DE PRE CONTROL.

GESTION DE CALIDAD
METODO DE ENSAYO

LECTURA DE PLANOS

USO, MANEIO ¥ FUNCIOMNARMIENTO DEL AISLANTE

CURSC DE REFRIGERACION BASICA

SEGURIDAD INDUSTRILAL

MANEIO,, CALIBRACION ¥ FUNCIONAMIENTO DE MACQUINARLA INDUSTRIAL

SOLDADURA OXIPROPAMICA

FUNCIONAMIENTO DE PRE ENSAMBLE RI
CURSO DE REFRIGERACION BASICA
SEGURIDAD INDUSTRIAL

GESTION DE CALIDAD.

CURSO DE ELECTRICIDAD BASICA

INTEGRACION ¥ COMUMICACION

FUNCIOMAMIENTO DEL PROCESO DE ENSAMBLE RI
CURSO DE REFRIGERACION BASICA

USO CORRECTO DE MATERIALES.

SISTEMAS DE CALIDAD-CARTAS PRE CONTROL.

SEGURIDAD INDUSTRIAL

{ TAREAS SUPERVISADAS EN EL PUESTO DE TRABAJO
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4.8. PLANES DE ENTRENAMIENTO.

Los planes de entrenamiento tiene como objetivo principal, permitir a individuo conocer y
recibir una capacitacion especializada en todos los aspectos que involucre el conocimiento que
implique su nuevo puesto laboral, con la finalidad de obtener la préctica y la conducta requerida
por laorganizacion.

L os planes de entrenamiento se realizardn de lamanera siguiente:

1. Aplicacion de entrevistas a operadores, supervisores, encargado, coordinadores y jefe de

area

2. Tabulacion de entrevistas para conocer cuaes seran los temas claves para los planes

siguientes.

3. Determinacién de temas de capacitacion y vaidar con €l jefe de rea.

4. Elaboracion de los programas de entrenamiento y coordinacion del evento.

5. Dotacién los planes de entrenamiento por cargo.

Para los siguientes planes de entrenamiento se eligieron los contenidos de acuerdo a la
estructura de temas anteriormente mencionados. Los temas siguientes son |os temas basicos y
principales para todas las sub-areas de la nave de refrigeracion: induccidn basica, integracion y
comunicacion, mejoramiento de métodos, metrologia, lectura de planos, calibracién del sistema
de poliuretano, sistema de calidad, curso de refrigeracion basico, lectura de planos, sistema “5S”,
amacengie y manipuleo, carpinteria plastica, mangjo, calibracion y funcionamiento de
maquinaria, proceso de montajes de moldes de inyeccion de gabinetes, normas de aceptacion del
producto, proceso de termoformado, sistema 134A, electricidad bésica

Los siguientes planes contienen los temas propios para € entrenamiento del cargo, la
metodologia a seguir y los detalles de logistica; estos formatos han sido elaborados con la ayuda
del personal interno de la empresa, seleccionados como expertos y posibles instructores de los

diferentes temas de entrenamiento; ademas de colaborar con el desarrollo de este proyecto.



4.8.1. Induccion basicarefrigeracion.
4.8.1.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:

Induccién Bésica

OBJETIVOS:

L a persona que reciba este entrenamiento...

= Conoceralasnormasy conceptos de trabajo
paralanave

ALCANCE:

= Identificardlas areas fisicas que constituyen
lanave

A todos los nuevos integrantes del areade
refrigeracion.

= Aprenderdlas actividades principales a
realizar en su puesto

Subtemas

Equipos de Proteccion.
CONTENIDOS

= Conocera temas complementarios como
Manejo de Materiales, Seg. Industrial Y

Descripcion

1. Relacion con Procesos Productivos

Relacién de los trabajos realizados en la nave con los
procesos de produccién de refrigeradoras y cocinas.

2. Funcion, Division y Layout

Descripcion de lafuncion de lanave, su division de
cargosy jerarquias, ademas de la disposicion fisica
delamaquinaria.

3. Provisién de Materiales

Descripcion de los materiales més utilizados en cada
unade las partesy secciones de la nave.

4. Seguridad Industria

Normas e instructivos sobre la seguridad en €l puesto
detrabgo.

5. Equipos de Proteccién por Puesto de Trabajo

I nstrumentos requeridos para seguridad por seccion y
puesto de trabajo.

6. Funcién por Puesto de Trabajo

Conocimiento del manual de funciones donde estan
las actividades y tareas principales.

7. Ingtructivo de Encendido y Operacion

METODOLOGIA

Cursd Tebrico y Préctico con demostraciones en

Conocimiento de los pasos a seguir para el encendido
y la operacién de la Maguinaria de acuerdo al puesto
detrabgjo.
RECURSOS

1. Dos Instructores

7. Computadora

aula (paralostemas 1, 2, 3y 4) y en planta para la

totalidad de los mismos. Dentro del curso tedrico se

manejard charlas y foros con preguntas sobre los

temas. Se apoyara con lectura recomendada del plan

de entrenamiento
EVALUACIONES

2. Aula de Capacitacion 8.
3. Mesas de Trabajo 9.
4. Muestras Materiales 10.
5. Fotocopiados 11.
6. Infocus (Proyector) 12,

Tema de Evaluaciones Quéseevalia Momento de Tipo de
Evaluacion Evaluacién
Funcién, Divisiony Layout Conocimientos | Al final Pruebas
Verbaes
Seguridad Industrial Conocimientos | Al final Pruebas
Verbales
Equipos de Proteccién Conocimientos | Al fina Pruebas
Précticas
Funcion por Puesto de Trabajo Habilidades Durante Pruebas
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Précticas
Instructivo de Encendido y Operacion Conoc. y Al final Prueba Escritay
Habilidades Préctica

4.8.1.2. Coordinacion del evento.

Nave Tratamiento de Superficies (Planta)
Sala Capacitaciones

Interno
PARTICIPANTES

Jef

Colaboradores X | Supervisores Jef. Dep. Cobrp
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

Turno 1: 01h00- .
De2a8 08h00 En#:

Turno 2: 08h00- .
De9ail5 16h30 X |En#: 15

Turno 3: 16h30- .
Del6 a?22 X 01h00 X |En#:5

Turno A: 08h00-

12h30 En#:
De 22 en adelante 14n30-

18h00

DURACION

Horas |aborables
Horas No
Laborables

En horas; 16 Horag/dia: 8

CRONOGRAMA

Tota

Subtemas h| horastema

1.

2. 1

3. 1

4, 2

5. 2

6. 6

7. 4
INSTRUCTORES

Nombres
Eddy Paltan Jefe de Area 1
Supervisor de &rea 6,

Cargo Temas Especializado
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4.8.2. Integracion y Comunicacion.

4.8.2.1. Programa de Entrenamiento.

‘ OBJETIVOS:

Integracion y Comunicacion L a persona que reciba este entrenamiento...

= Secomprometeri con laempresay se
identificara con la cultura de la misma

ALCANCE:

A todalaorganizacion

CONTENIDOS

Subtemas Descripcion

1. Cultura Organizacional Valoresy Filosofia de la Empresa

2. ClimaLabora Su efecto sobre las personas y sobre laempresa

3. Objetivo del &rea de Integracion Importancia de lamismay sus principaes
actividades

4. Objetivo y Alcance del &rea de Comunicacion Importancia dentro de laempresa

5. Medios de Comunicacion Utilizados Carteleras, periddico de laempresa, etc

RECURSOS

METODOLOGIA ‘

Presentacion en Power Point en una sala adecuada para €l curso. | 1. 2 Instructores 7.
El instructor debe ser la persona directamente encargada del | 2. Aulade Capacitacion 8.
area de Integracion o del area de Comunicacion. 3. Mesas de Trabajo 9.
4. Computadora 10.
5. Infocus 11.
6. 12.
EVALUACIONES
Tema de Evaluaciones Quése Momento de Tipo de
evala Evaluacion Evaluacion
Por ser difusion no es necesario pruebas
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4.8.2.2. Coordinacion del evento.

Lugares | Dependiendo del Numero: Sala de Capacitacion o un lugar

Interno Externo

PARTICIPANTES

. Jef .
Colaboradores X | Supervisores X | Jef. Dep. X Coorp.
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

Turno 1: 01hQ0- .
De2a8 08h00 En#:

Turno 2: 08h00- .
De9alb 16h30 En#:

Turno 3: 16h30- .
Del6 a22 01h00 En#:

Turno A: 08h00-

12h30 En#:
De 22 en adelante 14n30-

18h00

DURACION

Horas laborables
Horas No
Laborables

En horas:5 Horag/dia:

CRONOGRAMA

Total horas/tema

5.
INSTRUCTORES

Nombres Cargo

Tema Especiaizado
Ma. Cristina Chacén. Jefe de Integracion 1,2,3,4,5




4.8.3. Mgjoramiento de métodos.

4.8.3.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:

Mejoramiento de Métodos

‘ OBJETIVOS:

La persona que reciba este entrenamiento...

= Conocera una metodologia probada que
permita disminuir

ALCANCE:

COStOS en su proceso

Jefatura de Nave, Supervisores y Colaboradores
experimentados

= Sabraformas parafacilitar su accionar
laboral

CONTENIDOS

Subtemas

Descripcion

1. Objetivos de la Ingenieria de Mé&odos

Simplificacién de procesos, automatizacion,
reduccién de inventarios, incrementar eficiencia, etc.

2. Herramientas de Apoyo

Poka yokes, Kaizen, Six Sigmay DMAIC.

3. Conformacion de Grupos de Trabajo
METODOLOGIA ‘

Curso tedrico con charlas magistrales para ambos temas

Formacion de gruposy estudios de casos

acompafiado de gjercicios con grupos de trabajos como lluvia

RECURSOS ‘
1. Tres Instructores 7. Papel6grafos
2. Aula de Capacitacion 8. Marcadores

deidesas, forosy discusiones.

3. Pupitreso Mesas de Trabajo | 9.

EVALUACIONES

4. Fotocopiados 10.
5. Infocus (Proyector) 11.
6. Computadora 12,

Tema de Evaluaciones Quéseevalla | Momentode Tipo de
Evaluacion Evaluacion
Objetivos de la Ingenieria de M éodos Conocimientos| Al fina Prueba escrita
Herramientas de Apoyo Conocimientos | Al final Desarrollo de
Casos
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4.8.3.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

PARTICIPANTES

Colaboradores X | Supervisores
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
Turno 1: 01h00- .
De2a8 08h00 X |En#
Turno 2: 08h00- .
De9al5 X 16h30 X |BEn#: 12
Turno 3: 16h30- .
Del6 a22 01h00 X |En#: 3
Turno A: 08h00-
12h30 En#
De 22 en adelante 14h30-
18h00

DURACION

Horas |aborables
En horas: 6 Horag/dia: 2 Horas No
Laborables

CRONOGRAMA

3

INSTRUCTORES
Nombres Cargo Tema Especializado
Oswaldo Zaldumbide Coordinador de Logistica 123
Interna
. Anadlistade Ingenieria
Santiago Vega Industrial 1,23
José Chica Coordinador dela Produccion | 1,2,3




4.8.4. Metrologia.

4.8.4.1. Programa de Entrenamiento.

Metrologia e Instrumentos de Medicién

OBJETIVOS:

L a persona que reciba este entrenamiento. ..

72

ALCANCE:

Operadores de Produccion y Encargados de Seccion

CONTENIDOS

Subtemas

=  Reconocerd medidas vital es para determinados
procesos

=  Sdleccionara correctamente el instrumento de
medicién

necesario de acuerdo a proceso

Descripcion

1. Reglas Generales paralaMedicion

Parametros de medicion de acuerdo al proceso productivo

2. Metrologia Dimensional

Clase de instrumentos segun la precision requerida

3. Instrumentacion

Manejo y Uso de los distintos instrumentos

4. Precision y Resolucion de Instrumentos

Precision y Resolucién de Instrumentos

5. Tolerancias y Determinacion de la Aptitud de los
Instrumentos

METODOLOGIA

Curso tedrico préactico con exposiciones y charlas apoyadas

Célculo paradeterminar que un instrumento cumpla con

las necesidades de precision

RECURSOS

con e uso de diapositivas en Power Point, seguido de

gjercicios de mediciones reales en el puesto de trabgjo.

EVALUACIONES

1.1 Instructor 7. Infocus

2. Instrumentos de Medicién 8. Fotocopiados
3. Muestras de Piezas 9. Planos

4. Aulade Capacitacion 10.

5. Pupitres 0 Mesas de Trabajo 11.

6. Computador 12.

Tema de Evaluaciones Qué se evalla Momento de | Tipo de Evaluacion
Evaluacion

Reglas Generales parala Medicion Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Metrologia Dimensional Conocimientosy | Al Fina Prueba Escritay
Habilidades Préactica

Instrumentacién Conocimientosy | Al Fina Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Precisién y Resolucion de Instrumentos Conocimientosy | Al Fina Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Toleranciasy Determinacion de la Aptitud de los Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay

Instrumentos Habilidades Préctica
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4.8.4.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

Sala de Capacitacion
Nave de Refrigeracion.

Interno
PARTICIPANTES

Colaboradores X | Supervisores
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
Turno 1: 01h00- .
De2a8 08h00 En#:
Turno 2: 08h00- i
De9al5 16h30 X |En#: 23
Turno 3: 16h30- )
Del6 a22 01h00 En#:
Turno A: 08h00-
12h30 En#:
De 22 en adelante 14n30-
18h00

DURACION

Horas |aborables
Horas No
Laborables

En horas: 6 Horas/dia: 2

IHH%HE%%H%E’IIIII

CRONOGRAMA

Total horas/tema
1. 1
2. 1
3. 2
4, 1
5. 1
INSTRUCTORES

Nombres Cargo
Diego Abril Coordinador de Metrologia 12345

Tema Especiaizado




4.8.5. Lecturade Planos.

4.8.5.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:

Lecturade Planos

OBJETIVOS:

L a persona que reciba este entrenamiento. ..

» Interpretardlos planos de manera correcta

ALCANCE:

= Revisarilos planos en busca de anomalias

Operadores de Produccion y Encargados de Seccion

= Aconsgarasobre € Sistemade Acotacién de
acuerdo asus

CONTENIDOS

Subtemas

necesidades

Descripcion

1. Tolerancias Dimensionales

Variaciones dimensionales (error permitido)

2. Tolerancias Geométricas

Variaciones geométricas (error permitido)

3. Proyeccién de Vistas

Imaginacién de una piezafisica

4. Representaciones (cortes, roscas, €tc.)
METODOLOGIA

Curso tedrico practico con exposiciones y revision de

Complementario alos otros temas

respaldos escritos en el aula, seguido de visitas a la planta

y realizacion de pruebas en Desarrollo.

EVALUACIONES

RECURSOS ‘
1. 2 Instructores 7. Oniémetros

2. Aulade Capacitacion 8. Computadora

3. Pupitres o Mesas de trabgjo 9. Infocus

4, Texto guia 10. Pizarron

5. Calibradores 11.

6. Flexémetros 12,

Tema de Evaluaciones Quéseevala Momento de | Tipo de Evaluacion
Evaluacion

Tolerancias Dimensionales Conocimientosy | Al Find Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Tolerancias Geométricas Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Proyeccién de Vistas Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Representaciones (cortes, roscas, €tc.) Conocimientosy | Al Find Prueba Escritay
Habilidades Préctica




4.8.5.2. Coordinacion del evento.
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LOCAL

Lugare | Sala de Capacitacion.

PARTICIPANTES

Colaboradores | X | Supervisores

S.

Jef.
Coorp.

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
Turno 1: 01hQ0- .
De2a8 08h00 En#:
Turno 2: 08h00- .
De9al5 16h30 X |En#: 23
Turno 3: 16h30- .
Del6 a22 01h00 En #:
Turno A: 08h00-
12h30 En #:
De 22 en adelante 14n30-
18h00

DURACION

En horas: 11

CRONOGRAMA

Horas/dia: 5.5

Horas laborables

Horas No
Laborables

Total horas/tema

INSTRUCTORES
Tema Especializado
Bolivar Castro Disefiador 1,234
Juan Pablo Curay Disefiador 1,234
Alfredo Villacrés Disefiador 1,234




4.8.6. Calibracion del Sistema Poliuretano.

4.8.6.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:
Calibracién y Control del Sistema PUR

OBJETIVOS:
La persona que reciba este entrenamiento...

e Estar4 preparado para encender y calibrar la

inyectora

ALCANCE:

Conocera € control del proceso de espumado

Operadores de Produccion (Inyectores)

Conoceralareactividad quimicadel proceso

CONTENIDOS

Subtemas

Conocera como obtener densidades

Descripcion

1. Preparacion de la Inyectora

Preparacion de lamaguinaria a utilizar

2. Proceso de Espumado

Realizacion de lainyeccion y temperaturas necesarias

3. Reactividad Quimica

Tiempo de crema, de hiloy de secado

4, Densidades

M étodo de obtencién de una densidad

5. Cdlibracién de Moldes

Rasgos generales, fallas de mala calibracion

6. Demostraciones
METODOLOGIA

Curso tedrico con explicaciones del instructor en e aula

Demostraciones précticas

RECURSOS

apoyadas con €l uso de presentaciones y fotografias especificas

del tema

1. Uninstructor 7.
2. Aulade Capacitacion 8.
3. Pupitreso Mesasde Trabajo | 9.
4. Computador 10.
5. Infocus 11,

EVALUACIONES

6. Fotocopiados

Tema de Evaluaciones Quéseevadla | Momentode Tipo de
Evaluacion Evaluacion
Todos los temas Conocimientos | Al final Prueba Escrita
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4.8.6.2. Coordinacion de Evento.

Lugar | Sdade Capacitaciones
€s

|

PARTICIPANTES

Colaboradores | X | Supervisores
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
Turno 1: 01h00- )
De2a8 08h00 En #:
Turno 2: 08h00- )
De9ail5 16h30 X |En#: 10
Turno 3: 16h30- .
Del6a22 X 01h00 X |En#: 10
Turno A: 08h00-
12h30 En#:
De 22 en adelante 14h30-
18h00

DURACION

Horas |aborables
En horas: 3 Horas No

Laborables

CRONOGRAMA

Tota horas/tema

INSTRUCTORES

Nombres Cargo Tema Especiaizado
William Paredes Coordinador de PUR 1,2,3,4,5,6
Bolivar Condo Supervisor de PUR 1,2,3,4,56
Patricio Flores Supervisor de PUR 1,2,34,5,6




4.8.7. Sistema de Calidad (Cartas de Pre Control).

4.8.7.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:

Sistema de Calidad. Cartas de Pre-control

‘ OBJETIVOS:

L a persona que reciba este entrenamiento. ..

Sabra comprender las instrucciones de
trabajo para cada item

ALCANCE:

de fabricacion conforme alos lotes de
produccion

Supervisores y colaboradores de cada seccién

Recomendar actualizaciones alos pre-
controles de acuerdo a

CONTENIDOS

Subtemas

nuevos productos y cambios de
requisitos

Descripcion

1. Verificacion de acuerdo a Planos

Planos aprobados por el desarrollo

2. Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas

Fichas técnicas aprobadas por Ingenieriade
Producto

3. Piezas Criticas

De acuerdo al listado DO1 de Piezas Criticas

4. Necesidades del Mercado

Acciones correctivas para defectos y mejoras de
calidad

5. Medidas Importantes

Requisitos importantes para cumplir en lotes de
fabricacion

6. Observaciones |mportantes

Referentes a requisitos estéticos y funcionales

7. Fotografias y Diagramas
METODOLOGIA

Es de un taller dinamico que se concentra en la préctica, con
revisién de documentos utilizados como Pre-controles, Fichas

Que expliguen o ayuden aidentificar los requisitos
acumplir

Técnicas, Planos. Ademas se realizara observaciones real es sobre

la utilizacion de los mismos en la planta.

EVALUACIONES

RECURSOS

1. 1 Instructor 7. Materia
Fotocopiado

2. Cartas de Pre-control 8.

3. Fichas Técnicas 9.

4. Planos 10.

5. Computadora 11.

6. Infocus 12,

Tema de Evaluaciones Quéseevala | Momento de | Tipo de Evaluacion
Evaluacion
TODOSLOSTEMAS Conocimientos| Al final Pruebas Practicas




4.8.7.2. Coordinacion del evento.

Interno

PARTICIPANTES

Lugare

Sala de Capacitacion
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S.

Nave

DURACION

Horag/dia: 1

Colaboradores X | Supervisores
NUMERO: |HORARIOS DE TRABAJO:
Turno 1: 01h00- .
De2a8 08h00 En #:
Turno 2: 08h00- .
De9al5 16h30 X |En# 50
Turno 3: 16h30- .
Del6 a22 01h00 En #:
Turno A: 08h00-
12h30 En#:
De 22 en adelante X 14n30-
18h00

Horas |aborables

Horas No

Laborables

Total horas/tema

INSTRUCTORES

controles

Nombres Cargo Tema Especiaizado
Fernando Andrade Jefe de Inspecciény Ensayo |1,2,3,4,5,6,7
. . Responsable de Inspeccion y
Francisco Tamariz Ensayo 2do Turno 1,2,3,45,6,7
Rocio Segarra Responsable de Calidad 3er 1234567
Turno
Natividad Segarra Responsable de Pre- 1,23,456,7
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4.8.8. Curso derefrigeracion basico.

4.8.8.1. Programa de Entrenamiento.

OBJETIVOS:

Sistema de Refrigeracion Béasico. La persona que reciba este entrenamiento...

= Conocera del funcionamiento basico de las
refrigeradoras
ALCANCE:

CONTENIDOS ‘

Subtemas

1. Aisamiento Térmico Papel que desempefia los aidantes térmicosy sistemas
derefrigeracion.

2. Componentes de |os Sistemas de Refrigeracion.

3. Principios de Refrigeracion.

4.Sistema de Refrigeracion Manual: Ciclo Defrost y no Frost

METODOLOGIA RECURSOS
Curso tedrico con explicaciones detalladas del instructor de| 1. El instructor. 7. Esferogréficos.
cada subtema con material fotocopiado y con ayuda de|2. Aulade Capacitacion 8.
instrumentos audiovisuales. 3. Mesas detrabajo 9.
4, Material Fotocopiado. 10.
5. Computadora 11
6. Infocus 12.
Tema de Evaluaciones Quéseevallla| Momentode | TipodeEvauacion
Evaluacion
Todos los Subtemas Conocimientos| Al Final Prueba Escrita.
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4.8.8.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

Interno

PARTICIPANTES

Sala de Capacitacion.

DURACION

En horas: 3

CRONOGRAMA

. Jef.
Colaboradores Supervisores Jef. Dep. Coorp.
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

Turno 1: 01h00- .
De2a8 08h00 En #:

Turno 2: 08h00- )
De9ail5 X 16h30 X |En#:

Turno 3: 16h30- )
Del6 a22 01h00 En #:

Turno A: 08h00-

12h30 En#
De 22 en adelante 14n30-

18h00

Horas |aborables

Horag/dia: 3/1 Horas No

Laborables

Tota horas'tema

3 Horas.

4,
INSTRUCTORES

Nombres

Cargo

Tema Especidizado

Miguel Vega

Jefe de Laboratorio de Calidad.

1234




4.8.9. Lecturade Planos.

4.8.9.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:

OBJETIVOS:

L ectura de Planos

L a persona que reciba este entrenamiento. ..

Interpretara |os planos de manera correcta

ALCANCE:

Revisara |os planos en busca de anomalias

Operadores de Produccion y Encargados de Seccion

CONTENIDOS

Subtemas

Aconsgjara sobre el Sistema de Acotacion de
acuerdo a sus necesidades

Descripcion

1. Tolerancias Dimensionales

Variaciones dimensionales (error permitido)

2. Tolerancias Geométricas

V ariaciones geométricas (error permitido)

3. Proyeccion de Vistas

Imaginacién de una piezafisica

4. Representaciones (cortes, roscas, €tc.)

METODOLOGIA

Curso tedrico préctico con exposiciones y revision de

Complementario alos otros temas
RECURSOS

1. 2 Instructores 7. Oniémetros

respaldos escritos en € aula, seguido de visitas a la planta

y realizacion de pruebas en Desarrollo.

EVALUACIONES

2. Aulade Capacitacion 8. Computadora
3. Pupitres o Mesas de trabgjo 9. Infocus

4, Texto guia 10. Pizarrén

5. Calibradores 11,

6. Flexdbmetros 12.

Tema de Evaluaciones Quéseevalia Momento de | Tipo de Evaluacién
Evaluacién

Tolerancias Dimensionales Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Tolerancias Geométricas Conocimientosy | Al Find Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Proyeccion de Vistas Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay
Habilidades Préctica

Representaciones (cortes, roscas, €tc.) Conocimientosy | Al Final Prueba Escritay
Habilidades Préctica
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4.8.9.2. Coordinacion del evento.

LUGAR

Sala de Capacitacion.

Interno

PARTICIPANTES

Colaboradores | X | Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 Turno 1: 01h00-08h00 En #:

De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 | X | En#: 23

Del6 a22 X Turno 3: 16h30-01h00 En #:
Turno A: 08h00-12h30 En #:

De 22 en adelante 14h30-18h00

DURACION

Horas |aborables
Horas No Laborables X

En horas: 11 Horag/dia: 5.5

CRONOGRAMA

Totd

1h|1h|1h horas/tema

i

NOIN|N

4,
INSTRUCTORES

Nombres Cargo Tema Especializado
Bolivar Castro Disefiador 1234
Juan Pablo Curay Disefiador 1,234

Alfredo Villacrés Disefiador 12,34




4.8.10. Sistema “ 5S’.

4.8.10.1. Programa de Entrenamiento.

OBJETIVOS:

Sistema“5S”.

L a persona que reciba este entrenamiento. ..

e Concientizar alapersonasobre el ordeny la
limpieza que debe existir en € puesto de trabagjo y
enlaempresaen si.

ALCANCE:

Operadores y Encargados de Seccion de Serigrafia

CONTENIDOS

Subtemas Descripcion

1. Utilizar el material estrictamente necesario.

2. Ordenar cada cosaen su sitio.

3. Limpieza

4. Asumir actitudes para €l bienestar personal.

5. Autodisciplina o compromiso personal.
METODOLOGIA RECURSOS

Curso tedrico con explicaciones de |os subtemas apoyados | 1.Instructor 7.
en folletos con e contenido del curso para los nuevo y | 3. Fotocopiados 8.
antiguos operadores. 4., Computadora 9.
5. Infocus 10.
5. Esferogréficos. 11.
6. 12.
EVALUACIONES ‘
Tema de Evaluaciones Quéseevalla | Momento de Tipo de Evaluacion
Evaluacion
Evaluacion de Campo. El temade En el puesto de | Observativa.
Capacitacion trabgjo




4.8.10.2. Coordinacion del evento.

Interno

PARTICIPANTES
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Colaboradores X | Supervisores
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
De2a8 Turno 1: 01h00-08h00 En#:
De9ail5 Turno 2: 08h00-16h30 En #:
Del6 a?22 X | Turno 3: 16h30-01h00 En#
Turno A: 08h00-
12h30 En#
De 22 en adelante 14h30-
18h00
DURACION ‘
Horas |aborables X
En horas: 2 # Dias necesarios: 1 Horag/dia: 4 Horas No
Laborables

Nombres

Cargo

Total horas/tema
h
1.
2. 1
3.
4, 1
5.
INSTRUCTORES

Tema Especializado

Javier Alvarado.

Jefe de Seguridad Industrial

1,23,4,5.




4.8.11. Almacenajey manipuleo.

4.8.11.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA:

OBJETIVOS:

Almacengjey Manipuleo

L a persona que reciba este entrenamiento. ..

= Conoceralos problemasy consecuencias
de un mal

ALCANCE:

Almacenamiento

Jefatura de Nave, Colaboradores y Supervisores
delanave

= Sabracoémo y cuanto almacenar de
acuerdo alacestao

CONTENIDOS

Subtemas

Instrumento

Descripcion

1. Instructivo de Almacenamiento y Transporte

Descripcion del como y cuanto almacenar de
acuerdo alapiezay ainstrumento

2. Concientizacién de Cumplimiento de Normas

METODOLOGIA

Charla 0 exposicion de los nuevos instructivo con ayuda de

Descripcion de las consecuencias de un mal
amacenamiento
RECURSOS

1.Un Instructor

métodos audiovisuales y de multimedia, apoyado en visitas a la

2.Apoyo: Jefe de Bodega

navey alabodega

3. Apoyo: Jefe Nave

Bl|©|o~N

4. Apoyo: Jefe Tratamiento | 10.

Superf.

5. Aulade capacitacién 11.

EVALUACIONES

Tema de Evaluaciones

6. Pupitres o mesas de 12.
trabajo

Quése Momento de | Tipo de Evaluacién
evalla Evaluacion

Por ser difusién no es necesario pruebas




4.8.11.2. Coordinacion del evento.

Interno

PARTICIPANTES
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DURACION

En horas: 2

CRONOGRAMA

# Dias necesarios: 1

Horas/dia: 2

Colaboradores X | Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 Turno 1: 01h00-08h00 En #
De9ail5 Turno 2: 08n00-16h30 | X |En#: 50
Del6 a22 Turno 3: 16h30-01h00 En #:
De 22 en adelante X Turno A: 08h00-12h30 En#:

14h30-18h00

Horas |aborables

Horas No
Laborables

Total horas/tema

2.
INSTRUCTORES

Nombres

Cargo

Tema Especializado

Oswaldo Zaldumbide

Coordinador de L ogistica Interna 2

Angel Astudillo

Jefe de Bodega
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4.8.12. Carpinteria Plastica.

4.8.12.1. Programa de Entrenamiento.

OBJETIVOS:

Carpinteria Plastica. La persona que reciba este entrenamiento. ..

e Aprendera adecuadamente los procesos de
acabados plésticos.

ALCANCE:
Ope s Enc o e Actos o ]
CONTENIDOS ‘
Subtemas Descripcion
1. Conocimiento de Materiales.
2. Conocimiento de Herramientas.
3. Conocimiento de Funcionalidad de las piezas y ubicacion de
|as mismas.
4. Mangjo de Maquinaria.
METODOLOGIA RECURSOS
Curso tedrico-practico con explicaciones paralos temas tedricos | 1. Un instructor 7
apoyados en presentaciones con el contenido del curso. Ademas | 2. Pizarra Liquida 8.
se realizaran demostraciones préacticas en el area de acabados| 3. Computadora 9.
plasticos. 4. Infocus 10.
5. Maquinaria en puesto de 11
trabgjo
6. 12,
EVALUACIONES
Tema de Evaluaciones Quéseevalla | Momento de Tipo de
Evaluacion Evaluacion
Demostraciones de parte tedricaen € area. Subtemas Al Final Observacion.
mencionados.
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4.8.12.2. Coordinacion del evento.

Sala de Capacitaciones
Nave de Acabados Plasticos.

Interno

PARTICIPANTES

Colaboradores X | Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 X | Turno 1: 01h00-08h00 En #:

De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 X |En#

Del6 a22 Turno 3: 16h30-01h00 En #
Turno A: 08h00-12h30 En #:

De 22 en adelante 14h30-18h00

DURACION

Horas |aborables
Horas No
Laborables

En horas: 1 # Dias necesarios: 1 Horag/dia: 1

CRONOGRAMA

Total
hih h|h hih h hih h | h|h| horastema
1

INSTRUCTORES

Nombres Cargo Tema Especidizado
Ramiro Tobay Encargado de Acabados Plésticos. 1,234
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4.8.13. Mangjo, calibracion y funcionamiento de maquinaria.

4.8.13.1. Programa de Entrenamiento.

OBJETIVOS:

L a persona que reciba este entrenamiento...

Manejo, Calibracién y Funcionamiento de maquinaria
Industrial

= Bvitaradafios de produccion en
maquinaria, accidentesy perdida de
materiales.

ALCANCE:

Ensambl e Linea Congeladores.

CONTENIDOS

Subtemas Descripcion.

1. Encendido de Maguinaria.

2. Funcionamiento de Maguinaria.
3. Calibracién de Maguinaria.

4. Verificacion de Maguinaria.

5. Uso de equipos de Proteccion.

METODOLOGIA RECURSOS ‘
Curso tedrico y préactico con explicaciones detalladas del instructor | 1. El instructor. 7.
de cada subtema; con piezas fisicas;, para que asi € operador | 2. Areay puesto de 8.
entienda con mayor facilidad la explicacion del tema. Trabajo.
3. 9.
4, 10.
5. 11.
6. 12.
Tema de Evaluaciones Quése | Momentode | Tipo de Evaluacion
evalua Evaluacién
L os subtemas anteriormente indicados. Observativa.
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4.8.13.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

Puesto de Trabgjo.

Interno
PARTICIPANTES

Colaboradores | X | Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 X Turno 1: 01h00-08h00 En #:

De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 En #:

Del6 a 22 Turno 3: 16h30-01h00 | X | En#:
Turno A: 08h00-12h30 En #

De 22 en aelante 14h30-18h00

DURACION

Horas laborables
Horas No
Laborables

En horas: 2 Horad/dia: 2/1

IHH%HHH%%HHHI!IIIIII

CRONOGRAMA

Tota horas/tema

2 Horas.

5.
INSTRUCTORES

Nombres Cargo Tema Especializado

Coordinador Pre puertasy

Congeladores 12,345.

Edwin Togra




4.8.14. Proceso de montaje de moldes de inyeccién de gabinetes.

4.8.14.1. Programa de Entrenamiento.

TEMA: ‘ OBJETIVOS:

Proceso de Montaje de moldes de inyeccion de gabinetes L a persona que reciba este entrenamiento...

e Agilitaratiempo de cambios de modelos.

ALCANCE: e Conocera como se debe realizar un montaje.

Operadores y Supervisores de Montaje e Concientizar del cuidado de la maquinaria,
moldes y accesorios.

CONTENIDOS

Subtemas Descripcion
1. Mgoramiento del Sistema de Montaje (Practica).

2. Precaucion de la seguridad y durabilidad de la maquinariay
Sus componentes.

METODOLOGIA

RECURSOS

Curso tedrico-préctico con explicaciones para |os temas tedricos | 1. Instructor 7.

apoyados en presentaciones del curso. Ademas se redlizarén | 2. Pizarra Liquida 8.

demostraciones précticas de montaje en €l puesto de trabajo. 3. Computadora 9.
4. Infocus 10.
5. Maquinaria 11.

EVALUACIONES

Tema de Evaluaciones Quéseevala | Momentode Tipo de
Evaluacion Evaluacion
L os subtemas explicados en la parte superior. Conocimientos | Al Final Prueba Escrita
Demostraci ones/Comportamiento. Habilidadesy Al Find Observacion
Conocimientos
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LOCAL

Sala de Capacitaciones
Nave de Montgje.

PARTICIPANTES

Colaboradores X | Supervisores

DURACION

En horas: 4

14h30-18h00

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 X Turno 1: 01h00-08h00 En #:
De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 | X | En#:
Del6 a22 Turno 3: 16h30-01h00 En#:
De 22 en adelante Turno A: 08h00-12h30 En #:

Horas |aborables

Horas No
Laborables

Total hora/tema

INSTRUCTORES

Nombres

Cargo

Tema Especializado

Hugo Gallegos

Supervisor de Montgje 1,2
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4.8.15. Normas de aceptacion del producto.

4.8.15.1. Programa de Entrenamiento.

OBJETIVOS:

Normas de Aceptacién de Producto. L a persona que reciba este entrenamiento...

= Conoceran los estandares de
Aceptacion y/o rechazo de
un producto (Diferentes Piezas).

ALCANCE:
Linea de Refrigeracion.
CONTENIDOS

Subtemas Descripcion.

1. Estéticos. Golpesy Rayones criticos para calificar tipo
HAH , 13 B" , " CH i

2. Funcionalidad. Funcién de los componentes de las
refrigeradoras.

3. Proceso de fabricacion.

METODOLOGIA RECURSOS

Curso tedrico y practico con explicaciones detalladas del instructor de| 1. 2 El instructor. 7. Esferogréficos.
cada subtema; con la ayuda del material fotocopiado, instrumentos| 2. Aulade Capacitacion | 8. Piezas Fisicas.
audiovisuales y con piezas fisicas, para que asi € operador entienda| 3. Mesas de trabajo 9.
con mayor facilidad la explicacion del tema. 4. Materia 10.
Fotocopiado.
5. Computadora 11.
6. Infocus 12.
Tema de Evaluaciones Quése | Momento de | Tipo de Evaluacion
evala | Evaluacion
No temas de evaluacion.
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4.8.15.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

Sala de Capacitacion.

Interno
PARTICIPANTES

Colaboradores Supervisores Co.orp
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
De2a8 X Turno 1: 01h00-08h00 En#:
De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 En#:
Del6 a 22 Turno 3: 16h30-01h00 En#:

Turno A: 08h00-12h30 | x | En#:
De 22 en aelante 14h30-18h00

DURACION

Horas |aborables
Horas No
Laborables

En horas: 4 Horag/dia: 4/1

HHH%HHH%%HHHI!IIIIII

CRONOGRAMA

Total horas'tema

4 Horas.

3.
INSTRUCTORES

Nombres Cargo
Responsable en procesos de
Inspeccion y Ensayo.

Tema Especiaizado

Ing. Francisco Tamariz 1,2,34.




96

4.8.16. Proceso de Termofor mado.

4.8.16.1. Programa de Entrenamiento.

‘ OBJETIVOS:

Proceso de Termoformado. La persona que reciba este entrenamiento. ..

= Conocera sobre el funcionamiento de
maquinas.
= Profundizard el proceso de termoformado.

ALCANCE:
Areade Termoformado.
CONTENIDOS

Subtemas Descripcion

1. Calentamiento. Conocer zonas de calentamiento del horno.

2. Formacion. Conocer que factores inciden en laformacion.

3. Enfriamiento. Como saber que esta bien lapieza.

4. Operacion de Termoformadora. Conocer laforma correcta de operar maguinaria.
5. Cambio de Moldes. Saber el procedimiento para cambiar moldes.

6. Pre-control. Saber que se debe controlar.

METODOLOGIA RECURSOS

Curso tedrico-practico con explicaciones paralos temastedricos | 1. Instructor 7.
apoyados en presentaciones con el contenido del curso. Ademas se | 2. Computadora 8.
realizarédn demostraciones précticas en el &reay con las maquinas | 3. Infocus 0.
termoformadoras para un mejor entendimiento. 4. Fotocopias 10.

5. Maquinaria en puesto de 11.

Trabajo

6. 12,
EVALUACIONES ‘

Temade Evaluaciones Quéseevalla | Momento de Tipo de
Evaluacion Evaluacion

TODOSLOS TEMAS Conocimientos | Al final Observativa.
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4.8.16.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

Sala de Capacitacion
Area de Termoformado

Interno
PARTICIPANTES

Colaboradores X | Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 X Turno 1: 01h00-08h00 En #:

De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 | X | En #:

Del6 a 22 Turno 3: 16h30-01h00 En#:
Turno A: 08h00-12h30 En #

De 22 en aelante 14h30-18h00

DURACION

Horas laborables
Horas No
Laborables

En horas: 2

Total horas/tema
1. 2 Horas
2.
3.
4,
5.
6.
INSTRUCTORES

Nombres Cargo Tema Especializado
Miguel Salinas Coordinador de Pléasticos 1.
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4.8.17. Sistema “ 134 A”.

4.8.17.1. Programa de Entrenamiento.

‘ OBJETIVOS:

Sistema 134 A La persona que reciba este entrenamiento. ..

=  Garantizara que los colaboradores de la
lineade
ALCANCE: Ensamble RI tengan los conocimientos

basicos sobre el 134A
TodalaLineade Refrigeracion.

CONTENIDOS

Subtemas
1.Queese 134 A

2.Componentes del 134 A
3.Caracteristicas
4.Precauciones
5.Recomendaciones

METODOLOGIA ‘ RECURSOS
Curso tedrico con explicaciones detalladas del instructor de cada| 1. 2 El instructor. 7. Esferogréficos.
subtema con material fotocopiado y con ayuda de instrumentos| 2. Aula de Capacitacion 8.
audiovisuales. 3. Mesas de trabajo 9.

4. Material Fotocopiado. 10.

5. Computadora 11.

6. Infocus 12.
EVALUACIONES ‘

Tema de Evaluaciones Qué se Momento de Tipo de Evaluacién
evalla Evaluacion
Todos los mencionados. Despuésdela
capacitacion.
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4.8.17.2. Coordinacion del evento.

Sala de Capacitacion.

Interno

PARTICIPANTES

Colaboradores Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 Turno 1: 01h00-08h00 En #

De9al5 X Turno 2: 08h00-16h30 En #:

Del6 a22 Turno 3: 16h30-01h00 | X |En#:15
Turno A: 08h00-12h30 En#

De 22 en adelante 14h30-18h00

DURACION

Horas |aborables
Horas No
Laborables

En horas: 1

CRONOGRAMA

Tota horas/tema

1 Horas.

5.
INSTRUCTORES

Nombres Cargo Tema Especiaizado
Miguel Sarmiento, Vinicio Brito Supervisores Ensamble RI 1,2,34,5.
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4.8.18. Electricidad Basica.

4.8.18.1. Programa de Entrenamiento.

OBJETIVOS:

Curso de Electricidad Bésica | La persona que reciba este entrenamiento. ..

e Conocera sobre los temas de el ectricidad basica que deben conocer los
operadores de esta érea.

ALCANCE:
Pre ensamble RI.
CONTENIDOS

Descripcion.
1.Pensum dado por &l Secap | Descripcion dada por €l secap.
METODOLOGIA RECURSOS

Usada por e Secap.

EVALUACIONES ‘

Temade Evaluaciones Momento de Evaluacion
Evaluaciones a cargo del

Secap

Qué seevalia Tipo de Evaluacion
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4.8.18.2. Coordinacion del evento.

LOCAL

SECAP

Interno
PARTICIPANTES

DURACION

En horas:

CRONOGRAMA

# Dias necesarios;

Horas |aborables

Colaboradores Supervisores

NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:

De2a8 Turno 1: 01h00-08h00 En#:

De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 En#:

Del6 a 22 X Turno 3: 16h30-01h00 En#:
Turno A: 08h00-12h30 En#:20

De 22 en adelante 14h30-18h00 | X

Horad/dia: Horas No

Laborables

Total horas'tema

1.
INSTRUCTORES

Nombres

Secap

Tema Especializado

SECAP




102

4.9. PERFIL DE CARGO.
A continuacion se dara a conocer los perfiles de cargo del area de Refrigeracion. (Levantado €l 16 Febrero a Marzo2009)

PERFIL/CARGO
FORMACION ACADEMICA

CARGO GENERO  EXPERIENICA

CONOCIMIENTOS ESPECIFICOS

F M 0-1 aiios 1-3 aiios 3-5 aiios Bachiller Bach.Tecnico Superior

Jefe del Area de RL X X X |tng. Mecanico Industrial i:f;j:g gzniﬁ;tﬂf;ﬁ:ﬁj]o:d;am i
Coordinador Plastico 1. X X Manejo de materiales, Seguridad Industrial.
Coordinado. Poluretano. | X X X |Ing Mecanico/electrome |Manejo de materiales, Seguridad Industrial.
Coordina Congeladores. | X X X |Ing Mecanico/electrome |Manejo de materiales, Seguridad Industrial.
Superviso Evaporadores. X X X |Tec. Mecanico/electrome Manejo de materiales, Seguridad Industrial
Supervisor Poluretano. X X X |Tec Mecanico/electrome | Manejo de materiales, Seguridad Industrial
Super Pre ensamble RI. X X X |Tec Mecanico/electrome | Manejo de materiales, Seguridad Industrial
Super. Ensamble RI. X X X |Tec Mecanico/electrome | Manejo de mateniales, Seguridad Industrial
Supervisor Montaje. X X X |Tecnologo Mecanico  [Manejo de materiales, Seguridad Industrial
Encargado Evaporador. X X Conocimiento de area, Seguridad Industrial
Encargado Termoformal X X Conocimiento de area, Seguridad Industrial
Encargado Plasticos. X X Conocimiento de area, Seguridad Incustrial
Encargado Pre puertas. X X Conocimiento de area, Seguridad Industrial
Encar. Pre ensamble RI1. X X Conocimiento de area, Seguridad Industrial
Operadores produccion. X X Conocimientos técnicos del area.
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4.10. PLANES DE ENTRENAMIENTO POR CARGO

Bajo este formato se presentara a continuacién planes de entrenamiento por cargo, que
van de acuerdo a sus actividades y necesidades recogidas mediante un proceso de
entrevistas personales; es decir el plan definido a continuacion es bajo un estudio previo que
incluye necesidades especificas en base ala naturaleza del trabajo, a disposiciones generales
de la Empresa, a solicitudes de colaboradores y su jefatura, a relaciones operativas y
administrativas con €l area de refrigeracion y otras &reas de la empresa, €tc.

En estos formatos se encuentran definidos los dias laborables necesarios en el plan de
entrenamiento, e mismo que es caculado en base a las horas que cada tema de
entrenamiento exige, ademas estan separados por dias diferentes que tratan de agrupar en
base a la duracion de una jornada de ocho horas por dia de entrenamiento; sin embargo se
pueden modificar. Para el desarrollo de este proyecto se definieron los siguientes planes de
entrenamiento por cargo: jefe de érea de refrigeracion, supervisor de evaporadores,
encargado de evaporadores, operador de evaporadores, coordinador plésticos 1, encargado
de acabados plasticos, encargado de termoformado, operador acabados plasticos, operador
termoformado, coordinador de poliuretano, supervisor de poliuretano, encargado de
formacién de gabinetes, montajista, operador formacion gabinetes, operador de inyectora de
poliuretano, operador de pre gabinetes, coordinador de congeladores, encargado de
congeladores, operador de congeladores, operador de pre puertas, supervisor de pre-
ensambl e refrigeracion, encargado de pre-ensambl e refrigeracion, operador de pre-ensamble

refrigeracion, supervisor de ensamble refrigeracion, operador de ensambl e refrigeracion.
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4.10.1. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA JEFE DEL AREA REFRIGERACION.

PLAMN DE ENTRENAMIENTO
Jefe Linea de Refrigeracidn.
Produccidn Refrigeracidn
iginal May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:

1 &|Induccién Basica (1} Jefe de Manufactura
Funcisn, Division v Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo

2 &|Induccién Basica (1] Jefe de Manufactura
Funcidn por Puesto de Trabajo
3 2|Induccién Basica (1l Jefe de Manufactura

Instructive de Encendido v Operacién

a 1|Integracion v Comunicacion lefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion
Objetivo y Alcance del area de Comunicacien
Medios de Comunicacion utilizados

ul

Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna
Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacién de Grupos de Trabajic
s o|Gestion de Calidad Jefe de Inspeccien y Ensayo
Procedimiento de Inspeccion y Ensayo
Procedimiento de Control de Inspeccion
Procedimiento de Acciones Correctivas

Procedimiento de Tratamiento de Prod. No Conforme
Métodos de Ensayo

Fichas Técnicas de Proceso

Normas Internas de Aprobamiento de Producto
Listado DO1

Sistermnas de Calidad [Cartas Pre-Control] lefe de Inspeccion y Ensayo
wverificacion de acuerdo a Planos

il
"

wverificacien de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Sistemna "55" Jefe de Seguridad Industrial
Utilizacion de material estrictamente necesario.

]

Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal
Mormas de Aceptacién del Producto lefe de Inspeccidn y ensayo
Estéticos

B

Funcionalidad
Proceso de Fabricacion

Nl
w

Sistema de Refrigeracién Basico. Jefe Laboratorio de Calidad

Aislamiento Térmico

Componentes de los Sistemas de Refrigeracion

Principios de Refrigeracicn

Sistema de Refrigeracidn Manual: Ciclo Defrost y Mofrost

Metrologia e Instrumentos de Medicion Coordinador de Metrologia

Regla Generales para la medicidn

Metrologia Dimensional

Instrumentacian

Precisidn y Resclucidn de Instrumentos

Tolerancia y Determinacién de la Aptitud de los Instrumentos

8[5 v Media [Lectura de Planos Disefiador

Tolerancia Dimensionales.

Tolerancia Geométrica.

Proyeccién de Vistas

Representaciones (Cortes,Roscas,etc).
tema 1340 supervisor de Ensamble RI

Qué es el 13447

Componentes del 1344

Caracteristicas

Precauciones

Recomendaciones.

9|5 v Media |Lectura de Planos Disefiador

Tolerancia Dimensionales.

Tolerancia Geométrica.

Proyeccién de Vistas

Representaciones (Cortes,Roscas,etc).

Proceso de Termoformado Coordinador de Plasticos 1

[ul

[

Calentamiento

Formacién

Enfriamiento.

Operacién de Termoformadora
Cambic de Moldes

Pre Control.

2 sem 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
induccion Basica 16 [ Total Horas | 222 |
Entrenamiento Profundo a6 | Total Dias Laborables | 2775 |
Entrenamiento Operative 160
TOTAL 222
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4.10.2. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA SUPERVISOR DE EVAPORADORES.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Supervisor de Evaporadores

Produccion Ewvaporadores
Original May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 & (Induccién Bésica (1] lefe de Manufactura

Funcién, Divisidn y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccidén por Puesto de Trabajo

2z &|Induccién Basica (Il Jefe de Manufactura
Funcisn por Puesto de Trabajo
Ed 4|Induccién Bdsica (I} Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacién

1|lntegracion v Comunicacidn lefe de Integracion
Cultura Organizacicnal

Clima Laboral

Objetivo del drea de Integracidn

Objetivo y Alcance del area de Comunicacién
Medios de Comunicacidn utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control] lefe de Inspeccidn y Ensayo

verificacion de acuerdo a Planos

"

Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas

Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias v Diagramas

Almacenaje v Manipuleo lefe de Bodega

Instructivo de Almacenamiento y Transporte

Concientizacién de Cumplimiento de Normas.

a &|Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna

Objetivos de la Ingenieria de métodos

Herramientas de Apoyo

Conformacidén de Grupos de Trabajo
stema s" lefe de Seguridad Industrial

Utilizacion de material estrictamente necesario

Orden de cada cosa en su sitio

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal

Autodisciplina o compromiso personal

Sistema de Refrigeracién Bdsico Jefe Laboratorio de Calidad

Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracidn.

Principios de Refrigeracian

Sistema de Refrigeracién Manual:Ciclo Defrost y Nofrost.

5]

[l
w

3 |Riesgos Laborales. lefe seguridad Industrial
Que riesgos existen dentro de ésta drea.
[ &|Metrologia e Instrumentos de Medicion Coordinado de Metrologia

Regla Generales para la medicién

Metrologia Dimensional

Instrumentacion

Precision y Resoclucion de Instrumentos.

Tolerancia y Determinacidon de la Aptitud de los Instrumentos
Sistema 134 A Supervisor Ensamble RI
Qué es el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas

"

Precauciones

Recomendaciones
7|5 ¥ media |Lectura de Planos Disefiador
Tolerancia Dimensionales

Tolerancia Geométrica

Proyeccidn de Vistas
Representacicnes (Cortes,Roscas,etc).
8|5 % media |Lectura de Planos Disefiador
Tolerancia Dimensionales

Tolerancia Geométrica.
Proyeccidén de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc)

4 sem 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccidén Basica 16 I Total Horas | I
Entrenamiento Profundo 36 I Total Dias Laborables I
Entrenamiento Operativo 160

TOTAL 212
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4.10.3. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA ENCARGADO DE EVAPORADORES.

Preparado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Produc

Original
Revisado por:

Encargado de Evaporadores

Evaporadores

May-09

Aprobado por:

Induccién Basica (1}

Funcidn, Divisidn y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

Induccidn Badsica {11
Funcidn por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

Induccién Basica (Ill)

Instructivo de Encendido v Operacidon

Integracién v Comunicacién

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion
Objetive v Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacidn utilizados
Sistemas de Calidad {Cartas Pre-Control}
verificacién de acuerdo a Planos
verificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

MNecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias v Diagramas

Almacenaje y Manipuleo

Instructive de Almacenamiento v Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.

lefe de Manufactura

lefe de Integracidn

lefe de Inspeccidn y Ensayo

Jefe de Bodega

]

5]

Mejoramiento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo

Conformacién de Grupos de Trabajo

Sistema "55"

utilizacién de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Aszumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

Coordinador de Logistica Interna

lefe de Seguridad Industrial

w

w

Sistema de Refrigeracién Basico

Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracidn
Principios de Refrigeracidn

Sistema de Refrigeracién Manual:Ciclo Defrost y Nofrost.
Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta drea.

lefe Laboratoric de Calidad

lefe Laboratorio de Seguridad Industrial

@

"

Metrologia e Instrumentos de Medicién

Regla Generales para la medicicn.
Metrologia Dimensional
Instrumentacicon

Precision y Resolucién de Instrumentos
Tolerancia y Determinacian de la Aptitud de los Instrumentos
Sistema 134 A

Qué es el 13447

Componentes del 1344

Caracteristicas

Precaucicones

Recomendaciones

Disefiador

Supervisor Ensamble RI

7|5 ¥ media

Lectura de Planos

Tolerancia Dimensicnales.
Tolerancia Geométrica

Proyeccion de Vistas
Representaciones (Cortes, Roscas,etc)

Disefiador

8|5 ¥ media

Lectura de Planos
Telerancia Dimensicnales.

Tolerancia Geométrica.
Proyeccidn de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc).

Disefiador

4 sem. 1650 (En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 Total Horas | 21z I
Entrenamiento Profundo 36 I Total Dias Laborables | 26,5 I
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 212
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4.10.4. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE EVAPORADORES.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

OPERADOR DE PRODUCCION

Produccidn Evaporadores
QOriginal May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:

&|Induccidn Basica (1}

Funcién, Divisidn y Layout

Método de Trabajo, Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo

lefe de Linea RI

& |Induccidn Basica (11
Funcién por Puesto de Trabajo

lefe de Linea RI

4| Induccidn Bésica (Il
Instructive de Encendido v Operacidn

1|Integracién vy Comunicacién

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracidn
Objetivo v Alcance del &rea de Comunicacidn
Medios de Comunicacion utilizados
1|Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control)
verificacion de acuerdo a Planos
verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas

Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

2| Almacenaje v Manipuleo

Muevo instructivo de Almacenamiento v Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas

lefe de Linea RI

lefe de Integracidn

Jefe de Inspeccidn v Ensayo

Coordinador de Logistica Interna

4,5,6,7

30|Soldadura TIG y Oxiacetilénicas
Pénsum definido por organizadores externos

SECAP

6| Metrologia e Instrumentos de Medicién

Reglas Generales para la Medicidn

Metrologia Dimensional

Instrumentacicn

Precisidn y Resolucidn de Instrumentos

Tolerancias y Determinacion de la Aptitud de los Instrumentos
2|Sistema "55"

utilizar el material estrictamente necesario

Ordenar cada cosa en su sitio

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

Coordinador de Metrologia

Jefe de Seguridad Industrial

11|Lectura de Planos
Tolerancias Dimensicnales
Tolerancias Geométricas
Proyeccién de Vistas

Representaciones [cortes, roscas, etc)

Disefiador

10

5 |Riesgos Laborales.
Que riesgos existen dentro de ésta drea.

Industrial

1|Sistema 134 A

Qué es el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas

Precauciones

Recomendaciones

4 Sem.|En el puesto de trabajo

Supervisor Ensamble RI

Supervisor de Evaporadores

Horas

Induccién Basica is Total Horas

Entrenamiento Profundo 57 Total Dias Laborables 29,125

233

Entrenamiento Operativo 160

TOTAL 253
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4.10.5. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA COORDINADOR DE PLASTICOS 1.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Coordinador de Plasticos 1

Preparado por:

Produccidn

Original

Revisado por:

Plasticos 1

May-09

Aprobado por:

& |Induccién Basica (1
Funcidn, Divisidén y Layout
Provisién de Materiales
Seguridad Industrial

Egquipos de Proteccion por Puesto de Trabaic

lefe de Manufactura

&|Induccién Basica (Il
Funcién por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

4|Induccién Basica (11}

Instructive de Encendido y Operacian

1|Integracion v Comunicacién

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracién
Objetivo v Alcance del &rea de Comunicacidn
Medios de Comunicacicn utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control]
Verificacion de acuerdo a Planos

"

verificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

MNecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias v Diagramas

lefe de Manufactura

lefe de Integracion

lefe de Inspeccidén v Ensayo

9| Gestién de Calidad

iento de Inspeccién y Ensayo
iento de Control de Inspec
Procedimiento de Acciones Correctivas

Procedimiento de Tratamiento de Prod. No Conforme
Métodos de Ensayo

Fichas Técnicas de Proceso

Mormas Internas de Aprobamiento de Producto
Listado DO1

lefe de Inspeccién y Ensayo

@

Mejoramiento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de Métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacién de Grupos de Trabajo

Sistema "55

5]

Utilizacién de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromisc perscnal.

Coordinador de Logistica Interna

lefe de Seguridad Industrial

w

Sistema de Refrigeracidn Bdsico.

Aislamiento Térmico

Componentes de los Sistemas de Refrigeracion
Principios de Refrigeracion.

Sistema de Refrigeracion Manual: Ciclo Defrost y Nofrost
Riesgos Laborales dentro del drea de pldsticos 1

Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta area
Proceso de Termoformado

w

&

Calentamiento

Formacisn

Enfriamiento

Operacion de Termoformadora
Cambios de Moldes

Precontrol

lefe de Laboratorio de Calidad

lefe de Seguridad Industrial

Coordinador de Plasticos 1

1|cCarpinteria Plastica

Conocimiento de Materiales

Conocimiento de Herramientas

Conocimiento de Funcionalidad y ubicacion de las piezas
Manejo de Maquinaria

Sistema 134 A

Qué es el 13447

Componentes del 1344

Caracteristicas

"

Precauciones

Recomendaciones

160|En el puesto de trabajo

Encargado de Acabados Plasticos

Supervisor de Ensamble RI

lefe de Manufactura

Horas
Induccién Basica 16 I Total Horas 205 I
Entrenamiento Profundo 29 | Total Dias Laborables 25,625 |
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 205
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4.10.6. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA ENCARGADO DE ACABADOSPLASTICOS

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Produccion

Original
Revisado por:

Preparado por:

Encargado de Acabados Plasticos

Acabados Plasticos

May-09

Aprobado por:

Induccidn Basica (1)

Funcidn, Divisign y Layout

Provisian de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo

1

efe de Manufactura

=)
=)

Induccidn Basica (11}

Funcidn por Puesto de Trabajo

1

efe de Manufactura

Induccidn Basica (11}

Instructivo de Encendido y Operacion

-

Integracidn v Comunicacidn

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del &rea de Integracién
Objetivo v Alcance del drea de Comunicacién
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad {Cartas Pre-Control]

Verificacion de acuerdo a Planos

-

verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje v Manipuleo

Instructive de Almacenamiento y Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.

=]

i

Jefe

efe de Manufactura

lefe de Integracion

de Inspeccidn y Ensayo

lefe de Bodega

Mejoramiento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo

Conformacidn de Grupos de Trabajo

Sistema "55"

Utilizacidn de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplinag o compromiso personal.

=]

Coordinador de Logistica Interna

Jefe de Seguridad Industrial

Carpinteria Pldstica
Conocimiento de Materiales
iento de Herramientas

Conoc
Funcionalidad y ubicacion de las piezas.
Manejo de Maquinaria

3 |Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area.
Sistema de Refrigeracion Bdsica

Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracién
Principios de Refrigeracidn

Sists

w

de Refrigeracion Manual: Defrost y Nofrost

Encargado de Acabados Plasticos

Jefe de Laboratorio de Calidad

=)
-

Sistema 134 A

Qué es el 134A7
Componentes del 1344
Caracteristicas
Precaucicnes

Recomendaciones

Su

pervisor Ensamble RI

efe de Manufactura

4 sem. 160|En el puesto de trabajo J
Horas
Induccidn Basica 16 I Total Horas | 197 I
Entrenamiento Profundo 21 I Total Dias Laborables | 24,625 I
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 197
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4.10.7. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA ENCARGADO DE TERM OFORMADO.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Encargado de Termoformado

Produccidn Termoformado
Qriginal May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 &|Induccién Basica (I} Jefe de Manufactura

Funcion, Division v Layout

Provisidon de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo
2 6 |Induccién Basica (11} Jefe de Manufactura
Funcién por Puesto de Trabajo
3 4|Induccién Basica (II) Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacion

-

Integracion v Comunicacion lefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del &rea de Integracion
Objetivo v Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacidn utilizados
Sistemas de Calidad [Cartas Pre-Control] lefe de Inspeccian y Ensayo

cacién de acuerdo a Planos

-

el
Piezas Criticas

cacion de acuerdo a Fichas Técnicas

Necesidades de Mercado
MMedidas Importantes
Observacicones Importantes
Fotografias y Diagramas
Almacenaje y Manipuleo lefe de Bodega
Instructive de Almacenamiento y Transporte
Concientizaciéon de Cumplimiento de Normas.
Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna
Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacidn de Grupos de Trabajo
Sistema "55" lefe de Seguridad Industrial
utilizacién de material estrictamente necesario.

]

a
@

]

Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Azumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.
Proceso de Termoformado Coodinador Plasticos 1
Calentamiento

n
=]

Formacion

Enfriamiento

Operacion de Termoformadora
Cambios de Moldes

Precontrol

3 |Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area.
Sistema de Refrigeracién Bdsica Jefe de Laboratorio de Calidad
Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracion
Principios de Refrigeracién

Sistemas de Refrigeracian Manual: Defrost y Mofrost
Sistema 134 A Supervisor de Ensamble RI
Qué es el 134A7
Componentes del 1344
Caracteristicas

[

o))
[

Precaucicnes

Recomendaciones

4 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica i I Total Horas | 197 I
Entrenamiento Profundo 21 I Total Dias Laborables | 24,625 I
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 197
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4.10.8. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE ACABADOSPLASTICOS.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Operador de Produccion

Produccidn Acabados Plasticos

Qriginal May-09

Preparado por: Revisado por: Aprobado por:

1 6| Induccién Basica (1] Jefe de Manufactura
Funcidn, Divisidn y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo

2 6| Induccidn Basica (Il Jefe de Manufactura
Funcion por Puesto de Trabajo

3 4|Induccidn Basica (i1} Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacicn

3 1|Integracion y Comunicacion Jefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion

Objetivo y Alcance del drea de Comunicacidn
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control) lefe de Inspeccicn y Ensayo
Verificacidn de acuerdo a Planos
Verificacion de acuerde a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Impartantes

Fotografias y Diagramas

2| Almacenaje v Manipuleo Jefe de Bodega
Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas.

-

4 1|Carpinteria Plastica Encargado de Acabados Plasticos
Conocimiento de Materiales

Conocimiente de Herramientas

Conocimiento de funcionalidad y ubicacion de las piezas
Manejo de Maquinaria

3|Riesgos Laborales. Jefe de Seguridad Industrial
Que riesgos |aborales se encuentran dentro de ésta drea
2|sistema "55" Jefe de Seguridad Industrial

Utilizacion de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodiscipling o compromiso personal.

4 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 Total Horas 186
Entrenamiento Profundo 10 Total Dias Laborahles 23,25
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 186
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4.10.9. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE TERMOFORMADO.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Operador de Produccion

Produccidn Termoformado
Original May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 6|Induccidn Bésica (1) lefe de Manufactura

Funcign, Divisién y Layout

Provisign de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo

2 6|Induccidn Basica (1) lefe de Manufactura
Funcion por Puesto de Trabajo
3 4|Induccidn Basica (lIl) lefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacion

3 1|Integracion y Comunicacion Jefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetive del area de Integracién
Objetive y Alcance del drea de Comunicacién
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control Jefe de Inspeccién y Ensayo
Verificacion de acuerdo a Planos

-

Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias v Diagramas

Almacenaje y Manipuleo Jefe de Bodega
Instructive de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas.
Proceso de Termoformado Coodinader Plasticos 1
Calentamiento

ra

s
ra

Formacion

Enfriamients

Operacion de Termoformadora
Cambic de Moldes

Precontrol

3 |Riesgos Laborales. lefe de Seguridad Industrial
Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta area

2 |sistema "55" lefe de Seguridad Industrial

Utilizacién de material estrictamente necesario.

Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autcdisciplina o compromisc personal.

4 sem. 160 |En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 Total Horas 187
Entrenamiente Profundo 11 Total Dias Laborables 23,375
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 187
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4.10.10. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA COORDINADOR DE POLIURETANO.

Preparado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Coordinador de Poliuretano

Produccidn

Qriginal
Revisado por:

Poliuretano

May-09

Aprobado por:

& [Induccién Basica (1)

Funcisn, Divisién v Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccién por Puesto de Trabaio

Jefe de Manufactura

&|Induccién Basica (11}

Funcién por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

4 |Induccién Basica (1N
Instructive de Encendido y Operacion

1|Integracién v Comunicacién

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del drea de Integracidn
Objetivo v Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacién utilizados
sistemas de Calidad [Cartas Pre-Control)

werificacion de acuerdo a Planos

"

werificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Jefe de Manufactura

Jefe de Integracicn

Jefe de Inspeccidn y Ensayo

i}

Gestién de Calidad
Procedimiento de Inspeccion y Ensavo
Procedimiento de Control de Inspeccién
Procedimiento de Acciones Correctivas
Procedimiento de Tratamiento de Prod. Noe Conforme
Métodos de Ensaye

Fichas Técnicas de Proceso

Mormas Internas de Aprobamiento de Producto
Listado DO1

Jefe de Inspeccidén y Ensayo

s

&|Meioramiento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de Métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacién de Grupos de Trabajo
sistema 55"

utilizaci
Orden de cada cosa en su sitio.
Limpieza

3]

n de material estrickamente necesario.

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal

Coordinador de Logistica Interna

Jefe de Seguridad industrial

w

Sistema de Refrigeracién Bdsico.
Aislamiento Térmico

Componentes de los Sistemas de Refrigeracidn
Principios de Refrigeracion.

sistema de Refrigeracion Manual: Ciclo Defrost y Nofrost.
Riesgos Laborales dentro del drea de plasticos 1

Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta area

w

Jefe de Laboratorio de Calidad

Jefe de Seguridad industrial

w

Calibracién v Control del Sistema PUR
Preparacisén de Inyectora

Proceso de Espumado

Reactividad Quimica

Densidades

Calibracion de Moldes
Demostraciones

Metrologia e Instrumentos de Medicién
Reglas Generales para la Medicidn
Metrologia Dimensional

o]

Instrumentacion
Precisién y Resolucién de Instrumentos
Tolerancias y Determinacidn de la aptitud de los instrumentos

Coordinador de PUR

Coordinador de Metrologia

&[Lectura de Planos

Tolerancias Dimensionales
Tolerancias Geométricas

Proyecto de Vistas
Representaciones (cortes,roscas,etc)

Disefador

S|Lectura de Planos

Tolerancias Dimensionales
Tolerancias Geométricas

Proyecto de Vistas
Representaciones (cortes, roscas,etc)
Sistema 134 A

Queé es el 13447

Componentes del 1344
Caracteristicas

"

Precaucicnes

Recomendaciones

Disefiador

Supervisor ensamble RI

2 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccion Basica 165 | Total Horas 222 |
Entrenamiento Profundo 46 | Total Dias Laborables 2775 |
Entrenamiento Operativo 150
TOTAL 222
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4.10.11. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA ENCARGADO FORMACION DE GABINETES.

Preparado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Produccidn

Original
Revisado por:

Encargado de Formaciodn de Gabinetes

Poliuretano

May-09

Aprobado por:

6 |Induccidn Bdsica {1}

Funcisn, Divisian y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo

Jefe de Manufactura

&|Induccion Basica (Il
Funcign por Puesto de Trabajo

Jefe de Manufactura

4|Induccién Bdsica (111}

Instructivo de Encendido v Operacidn

-

Integracidén y Comunicacidn

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion
Objetivo y Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad [Cartas Pre-Control]

verificacion de acuerdo a Planos

"

verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje y Manipuleo

Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas.

P

Jefe de Manufactura

Jefe de Integracidn

lefe de Inspeccion y Ensayo

Jefe de Bodega

1 i niento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacion de Grupos de Trabajo
Sistema "55"

uti
Orden de cada cosa en su
Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar persconal
Autodisciplina o compromiso personal

5]

zacion de material estrictamente necesario.

Coordinador de Logistica Interna

lefe de Seguridad Industrial

3 |Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area

Sistema de Refrigeracion Basica

Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracion
Principios de Refrigeracidn

Sistemas de Refrigeracion Manual: Defrost v Nofrost

w

Jefe de Laboratoric de Calidad

@

Metrologia e Instrumentos de Medicién
Reglas Generales para la Medicién
Metrologia Dimensional
Instrumentacidn

Precisign y Resolucion de Instrumentos
Tolerancias v Determinacion de la aptitud de los instrumentos

Coordinador de Metrologia

&|Lectura de Planos Disefiador
Tolerancias Dimensicnales
Tolerancias Geométricas
Proyecto de Vistas
5|Lectura de Planos Disefiador
Tolerancias Dimensiocnales
Tolerancias Geométricas
Proyecto de Vistas
Representaciones [cortes,roscas,etc)
1|Sistema 134 A Supervisor Ensamble RI

Queé es el 134A7
Componentes del 1344
Caracteristicas
Precauciones

Recomendacicnes

4 sem. 150 (En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccion Basica 16 | Total Horas 212 |
Entrenamiento Profundo 36 I Total Dias Laborables 26,5 I
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 212
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4.10.12. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA SUPERVISOR DE POLIURETANO.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Supervisor de Poliuretano

Produccion Poliuretano
Original May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 &|Induccién Bésica (I} lefe de Manufactura

Funcién, Division y Layout

Provision de Materiales

seguridad Industrial

Egquipos de Proteccidn por Puesto de Trabajio

2 &|Induccién Bdsica (I lefe de Manufactura
Funcién por Puesto de Trabajo
3 4|Induccidn Bésica (I lefe de Manufactura

Instructivo de Encendido v Operacién

"

Integracién v Comunicacién Jefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del drea de Integracidn
Objetivo v Alcance del area de Comunicacisn
Medios de Comunicacién utilizados
Sistemas de Calidad [Cartas Pre-Control} Jefe de Inspeccion vy Ensayo
werificacién de acuerdo a Planos

"

Werificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje v Manipuleo Jefe de Bodega
Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacidn de Cumplimiento de Normas
4 &|Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna
Obkjetives de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacién de Grupos de Trabajo
Sistema "55" lefe de Seguridad Industrial
Utilizacion de material estrictamente necesario.

&

&

Orden de cada cosa en su sitio

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

s 3|sistema de Refrigeracién Bésico lefe Laboratorio de Calidad
Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracion.
Principios de Refrigeracion.

Sistema de Refrigeracion Manual:Ciclo Defrost v Nofrost

3 |Riesgos Laborales. lefe Seguridad Industrial
Que riesgos existen dentro de ésta drea.
= &|(Metrologia e Instrumentos de Medicién Coordinado de Metrologia

Regla Generales para la medicién
Metrologia
Instrumentacion

Precisisn y Resolucién de Instrumentos

Tolerancia y Determinacisn de la Aptitud de los Instrumentos
Sistema 134 A Supervisor Ensamble RI
Qué es el 13347
Componentes del 1344
Caracteristicas

ensicnal

"

Precauciones

Recomendacicnes
7|5 % media |[Lectura de Planos Disefiador
Tolerancia Dimensicnales

Tolerancia Geométrica.

Proyeccitn de Vistas
Representaciones [Cortes,Roscas,etc)
2|5 ¥ media |Lectura de Planos Disefiador
Tolerancia Dimensionales.

Tolerancia Geométrica

Proyeccion de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc).
Calibra n y Control del Sistema PUR Coordinador de PUR
Preparacion de la Inyectora
Proceso de Espumado
Reactividad Quimica
Densidades

Calibracién de Moldes

w

Demostraciones

4 sem. 16C|En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
induccicon Basica 16 | Total Horas, [ =215 ]
Entrenamients Profundo ER) | Total Dias Laborables | 26875 |
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 215
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4.10.13. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA MONTAJISTA.

PLAN DE ENTRENAMIENTO
Montajista

Produccidn Poliuretano
Qriginal May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:

1 &|Induccidn Bésica (1) Jefe de Manufactura
Funcidn, Divisidn y Layout

n de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo
2 6|Induccidn Bésica (I} Jefe de Manufactura
Funcion por Puesto de Trabajo
3 4|Induccién Bésica (111} Jefe de Manufactura
Instructivo de Encendido y Operacion

w
[

Integracion y Comunicacion Jefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del &rea de Integracion

Objetivo v Alcance del drea de Comunicacion
Medios de Comunicacidn utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control Jefe de Inspeccidn v Ensayo
Verificacion de acuerdo a Planos
Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

[

Necesidades de Mercado
Medidas Importantes
Observaciones Importantes
Fotografias y Diagramas
Almacenaje y Manipuleo Jefe de Bodega
Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas.
4 3|Riesgos Laborales. Jefe de Seguridad Industrial
Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta area

(=]

'

Proceso de Montaje de Moldes de Inyeccién de Gabinetes Supervisor de Montaje
Mejoramiento del Sistema de Montaje (practica)

Precaucion de la seguridad y durabilidad de la maquinaria y sus
componentes

Sistema 134 A Supervisor Ensamble RI
Qué es el 134A7
Componentes del 1344
Caracteristicas

un
[

Precauciones

Recomendaciones
Sistema "55" Jefe de Seguridad Industrial
Utilizacion de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para €l bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

]

4 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 Total Horas 190
Entrenamiento Profundo 14 Total Dias Laborables 23,75
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 190
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4.10.14. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR FORMACION DE GABINETES.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Operador de Produccion{Formacion de Gabinetes)

Produccidn Poliuretano
Original May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 &|Induccién Basica (1) Jefe de Manufactura

Funcion, Divisidn y Layout

Provisidn de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo
Induccién Basica (111 Jefe de Manufactura
Funcién por Puesto de Trabajo
3 4|Induccidn Basica {1} Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido v Operacion

=]
@

3 1(Integracidn v Comunicacidn lefe de Integracicn
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion

Objetivo y Alcance del &rea de Comunicacion
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad [Cartas Pre-Control] lefe de Inspeccidn v Ensayo

acidn de acuerdo @ Planos

=

acidn de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

MNecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje y Manipuleo lefe de Bodega
Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.
Metrologia e Instrumentos de Medicidon Coordinador de Metrologia
Reglas Generales para la Medicign

Metrologia Dimensional

Instrumentacicn

Precisidn y Resolucidn de Instrumentos

Telerancia y Determinacion de la aptitud de los instrumentos
Sistema "55" lefe de Seguridad Industrial
Utilizacién de material estrictamente necesario.

=]

s
@

=]

Orden de cada cosa en su sitic.

Limpieza

Azumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal

5 3 |Riesgos Laborales. Jefe de Seguridad Industrial
Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta area

]

Lectura de Planos Disefiador
Tolerancias Dimensicnales
Tolerancias Geométricas

Proyeccion de Vistas
Representaciones (cortes, roscas, etc).
Lectura de Planos Disefiador
Tolerancias Dimensionales

@
@

Tolerancias Geométricas

Proyeccion de Vistas
Representaciones (cortes, roscas, etc).
Sistema 134 A Supervisor Ensamhble RI
Qué es el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas

=

Precauciones

Recomendacicnes

4 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccidn Basica 16 | Total Horas | 203
Entrenamiento Profundo 27 | Total Dias Laborables | 25,5375 |
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 203
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4.10.15. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE INYECTORA DE PUR.

Preparado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

OPERADOR DE PRODUCCION {Inyectador)

Produccian

Original

Revisado por:

PUR

Abr-09

Aprobado por:

Induccidn Basica (1)

Funcién, Divisién y Layout

Método de Trabajo, Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccién por Puesto de Trabajo

lefe de Linea RI

Induccidn Basica (Il
Funcion por Puesto de Trabajo

lefe de Linea RI

2 =
3 4
3 1

[

Induccidn Basica (111
Instructive de Encendido v Operacidén

Integracién v Comunicacidn

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion
Objetivo v Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control
Verificacidn de acuerdo a Planos
Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje v Manipuleo

MNuevo instructivo de Almacenamiento y Transporte

Concientizacion de Cumplimiento de Normas

lefe de Linea RI

lefe de Integracion

lefe de Inspeccién y Ensayo

Coordinador de Logistica Interna

(2]

P

Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area.
Calibracion v control del Sistema PUR
Preparacion de la Inyectora.

Procesc de Escumado

Reactividad Quimica

Densidad

Calibracion de moldes.

Demaostraciones.

Sistema "55"

uUtilizar el material estrictamente necesario
Ordenar cada cosa en su sitio

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autoedisciplina o compromisc personal

lefe Laboratorio de Seguridad

Supervisor de PUR.

lefe de Seguridad Industrial

Sistemma 134 A

Qué es el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas
Frecauciones
Recomendaciones

Supervisor Ensamhble RI

4 Sem. En el puesto de Trabajo Supervisor de PUR.
Horas
Induccién Bésica 16 Total Horas 189
Entrenamiento Profundo 13 Total Dias Laborables 23,625
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 189




Preparado por: Revisado por: Aprobado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO
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4.10.16. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE PRE GABINETES.

Operador de Produccidn{Pre Gahinetes)

Produccidn

QOriginal

Poliuretano

May-09

6 |Induccidn Basica (1)

Funcién, Division y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesio de Trabajo

Jefe de Manufactura

6 |Induccién Basica (1)

Funcidn por Puesto de Trabajo

Jefe de Manufactura

4 |Induccién Basica (I}

Instructivo de Encendido y Operacidn

-

Integracidon y Comunicacidn

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del &rea de Integracién
Objetivo vy Alcance del drea de Comunicacidn
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control)
acion de acuerdo a Planos

cacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

-

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje vy Manipuleo

Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.

=]

Jefe de Manufactura

lefe de Integracicn

Jefe de Inspeccidn y Ensayo

Jefe de Bodega

=]

Metrologia e Instrumentos de Medicidén

Reglas Generales para la Medicion

Metrologia Dimensional

Instrumentacidn

Precisién y Resolucidn de Instrumentos
Tolerancia y Determinacicn de la aptitud de los instrumentos
Sistema "55"

utilizacién de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Azumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

)

Coordinador de Metrologia

Jefe de Seguridad Industrial

[

Riesgos Laborales.

Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta area
Lectura de Planos

Tolerancias Dimensicnales

un

Tolerancias Geométricas
Proyeccidn de Vistas
Representaciones (cortes, roscas, etc).

Jefe de Seguridad Industrial

Disefizdor

@

Lectura de Planos

Tolerancias Dimensionales
Tolerancias Geométricas

Proyveccién de Vistas
Representaciones (cortes, roscas, etc)
Sistema 134 A

Qué es el 134A7

Componentes del 1344
Caracteristicas

-

Precauciones

Recomendaciones

Disefiador

Supervisor Ensamble RI

4 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccion Basica 16 I Total Horas 203
Entrenamiento Profundo 27 I Total Dias Laborables | 325,375 I
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 203
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4.10.17. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA COORDINADOR DE CONGELADORES.

Preparado por: Revisado por: Aprobado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Coordinador de Pre Puertas/Congeladores

Produccidn
Original

Poliuretano

May-09

1 &|Induccién Basica (I} Jefe de Manufactura
n, Divisin y Layout
Provisién de Materiales
Seguridad Industrial
Equipos de Proteccién por Puesto de Trabajo
F &|Induccién Basica (1) lefe de Manufactura
Funcién por Puesto de Trabajo
E] 4 |Induccién Basica (11} lefe de Manufactura
Instructive de Encendido v Operacidn
E] 1|Integracién v Comunicacién lefe de Integracidn
Cultura Organizacional
clima Laboral
Obkjetive del area de Integracién
Objetivo y Alcance del drea de Comunicacion
rMedios de Comunicacién utilizados
1|Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control) Jefe de Inspeccitn y Ensayo
icacion de acuerdo a Planos
icacidén de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas
Mecesidades de Mercado
Medidas Importantes
Observaciones Importantes
Fotografias v Disgramas
a4 o|Gestién de Calidad Jefe de Inspeccisn y Ensayo
Procedimiento de InspecciGn v Ensayo
Procedimiento de Control de Inspeccién
Procedimiento de Acciones Correctivas
Procedimiento de Tratamiento de Prod. No Conforme
Métodos de Ensavo
Fichas Técnicas de Proceso
MNormas Internas de Aprobamiento de Producto
Listado DO1
s &|Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna
Objetivos de la Ingenieria de Métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacion de Grupos de Trabajo
2 |sistema "55" lefe de Seguridad Industrial
Utilizacién de material estrictamente necesario
Orden de cada cosa en su sitio
Limpieza
Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplineg o compromiso personal.
[ 3|sistema de Refrigeracién Bdsico. Jefe de Laboratorio de Calidad
Aislamiento Térmico
Componentes de los Sistemas de Refrigeracidn.
Principios de Refrigeracién
tema de Refrigeracion Manual: Ciclo Defrost y Nofrost
3 |Riesgos Laborales dentro del drea Jefe de seguridad Industrial
Que riesgos laborales se encuentran dentro de ésta drea
7 &|Metrologia e Instrumentos de Medicion Coordinador de Metrologia
Reglas Generales para la Medicidn
Metrologia Dimensional
Instrumentacién
Precisién v Resolucién de Instrumentos
Tolerancias y Determinacién de la aptitud de los instrumentos
El 6|Lectura de Planos Disefador
Tolerancias Dimensionales
Tolerancias Geométricas
Proyecto de Vistas
Representaciones (cortes.roscas,.stc)
2 nejo,Calibracién y Funcionamiento de Maguinaria Industrial Coordinador de Prepuertas v Congeladores
Encendido de Maquinaria
Funciocnamiente de Maquinaria
Calibracién de Maquinaria
werificacién de Maquinaria
Uso de equipos de proteccidn
B S|Lectura de Planos Disefador

Tolerancias Dimensionales
Tolerancias Geométricas

Proyecto de Vistas
Representaciones (cortes,roscas,etc)
Sisterna 134 A

Qué es el 13447

Componentes del 1344
Caracteristicas

"

Precaucicnes
Recomendaciones

Supervisor Ensamble RI

10,11,12,15

30/|soldadura TIG v Oxiacetilénicas
Peénsum definido por organizadores externos

SECAP

4 sem 160|En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
induccicn Basica 16 | Total Horas | 251 |
Entrenamiento Profundo 75 | Total Dias Laborables | 31375 |
Entrenamicnto Operative 150
TOTAL 251
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4.10.18. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA ENCARGADO DE CONGELADORES.

Preparado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Encargado de Congeladores

Produccidn

Qriginal

Revisado por: Aprobado por:

Cl/Prepuertas

May-09

Induccidn Basica {1}

Funcign, Division y Layout

Provision de Materiales

seguridad Industrial

Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

Induccién Bésica (Il
Funcicn por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

IS

Induecién Basica (111}

Instructive de Encendido v Operacidn

Integracién v Comunicacién

Culturas Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del drea de Integracién
Objetivo v Alcance del area de Comunicacicn
Medicos de Comunicacién utilizados
Sistemas de Calidad [Cartas Pre-Control]
Wverificac

n de acuerdo a Planos
erificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas
Almacenaje v Manipuleo

Instructive de Almacenamiento v Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.

lefe de Manufactura

lefe de Integracién

Jefe de Inspeccidn y Ensayo

lefe de Bodega

@

5]

Mejoramiento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacidn de Grupos de Trabajo
Sistema "55"

utilizacién de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

Coordinador de Logistica Interna

lefe de Seguridad Industrial

w

w

Sistema de Refriceracidn Bdsico

Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracién.
Principios de Refrigeracidn.

Sistema de Refrigeracion ManualCiclo Defrost v Nofrost.
Riesgos Laborales.

Clue riesgos existen dentro de ésta dres

lefe Laboratorio de Calidad

lefe Laboratorio de Seguridad Industrial

@

"

Metrologia e Instrumentos de Medicién
Regla Generales para la medicién.
Metrologia Dimensional
Instrumentacion

Precisién y Resolucién de Instrumentos.

Tolerancia y Determinacién de la Aptitud de los Instrumentos
Sistema 134 A

Que es el 13447

Componentes del 1344

Caracteristicas

Precauciones

Recomendaciones

Disefiador

Supervisor Ensamble RI

5 Y media

Lectura de Planos

Tolerancia Dimensionales.
Tolerancia Geométrica

Proyeccion de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc).

Disefiador

5% media

Lectura de Planos

Telerancia Dimensicnales.
Tolerancia Geométrica.

Proyeccion de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc).

Disefiador

9,10,11,12

30

soldadura TIG v Oxiacetilénicas

Pénsum definido por organizadores externos

SECAP

5 sem 200 |En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 | Total Horas | 282 |
Entrenamiento Profundo 66 | Total Dias Laborables | 3525
Entrenamiento Operativo 200
TOTAL 282
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4.10.19. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE CONGELADORES.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Operador de Produccidn

Produccidn Congeladores
QOriginal May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 & (Induccién Basica {1} lefe de Manufactura

Funcion, Division y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccién por Puesto de Trabajo

2 &|Induccién Bésica (Il Jefe de Manufactura
Funcidn por Puesto de Trabajo
3 4|Induccién Basica (I} Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacidn

3 1|Integracidén y Comunicacidén Jefe de Integracidn
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracicn

Objetivo v Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control) lefe de Inspeccion y Ensayo
Verificacion de acuerdo a Planos
Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

-

Mecesidades de Mercado
Medidas Importantes
Observaciones Importantes
Fotografias v Diagramas
Almacenaje y Manipuleo lefe de Bodega
Instructive de Almacenamiento y Transporte

5]

4 lefe de Seguridad Industrial

utilizacién de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.
Limpieza
Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal

3 |Riesgos Laborales. Jefe Laboratorio de Seguridad Industrial
Que riesgos existen dentro de ésta area

2 |Manejo Calibracidn y Funcionamiento de Maguinaria Industrial Coordinador de Prepuertas y Congeladores
Encendido de Maguinaria
Funcionamiento de Maquinaria
Calibracion de Magquinaria
Werificacion de Maguinaria
Uso de equipos de proteccion

5 &|Metrologia e Instrumentos de Medicion Disefiador

Regla Generales para la medicion.
Metrologia Dimensional
Instrumentacion
Precisidn v Resolucidn de Instrumentos.
Tolerancia y Determinacidon de la Aptitud de los Instrumentos.

1|Sistema 134 A Supervisor de Ensamble RI

Que es el 134A7
Componentes del 1344
Caracteristicas
Precauciones
Recomendaciones

7|5 ¥ media |Lectura de Planos Disefiador
Telerancia Dimensionales.

Tolerancia Geométrica

Proyeccidn de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc)
8|5 Y media |Lectura de Planos Disefiador
Tolerancia Dimensionales

Tolerancia Geométrica
Proyeccicn de Vistas
Representaciones (Cortes,Roscas,etc)

9,10,11,12 30|Soldadura TIG y Oxiacetilénicas SECAP

Pénsum definido por organizadores externos

5 sem 200(En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccidén Basica 16 I Total Horas | 275
Entrenamiento Profundo 55 I Total Dias Laborables | 34,375 I
Entrenamiento Operativo 200
TOTAL 275




123

4.10.20. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE PRE PUERTAS.

PLAN DE ENTRENAMIENTO
OPERADOR DE PRODUCCION {Inyectador)

Produccion

Original

Preparado por: Revisado por:

Pre Puertas

Abr-09

Aprobado por:

[
o

Induccidn Basica (1]

Funcion, Division y Layout

Metodo de Trabajo, Materiales
Seguridad Industrial
Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo

lefe de Linea RI

2 6 |Induccién Bésica (1] Jefe de Linea RI
Funcién por Puesto de Trabajo
3 4 [Induccién Bésica {1} Jefe de Linea RI

Instructive de Encendido v Operacién

Integracion y Comunicacion

Cultura Organizacional

Clima Lahoral

Ohbjetive del area de Integracion
Ohjetive v Alcance del drea de Comunicacidn
Medios de Comunicacién utilizados
Sistemas de Calidad {Cartas Pre-Control)
Verificacién de acuerdo a Planos

=

Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas

Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje vy Manipuleo

Huevo instructive de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas

ra

Jefe de Integracicn

Jefe de Inspeccidn v Ensayo

Coordinador de Logistica Interna

I
]

Calibracion vy control del Sistema PUR
Preparacion de la Inyectora.
Proceso de Esoumado

Reactividad Quimica

Densidad

Calibracion de moldes.

Demostraciones.
Sistema "558"
Utilizar el material estrictamente necesario

ra

Ordenar cada cosa en su sitio

Limpieza

Asumir actitudes para €l bienestar perscnal
Autediscipling o compromisc personal
Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area.

()

Supervisor de PUR.

Jefe de Seguridad Industrial.

Jefe Laboratorio de Seguridad

4 Sem En el puesto de Trabajo Supervisar de Pre Puertas.
Horas
Induccion Basica 16 Total Horas 68
Entrenamiento Profundo 12 Total Dias Laborables 8,5
Entrenamiento Operativo 40
TOTAL 53
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4.10.21. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA SUPERVISOR DE PRE ENSAMBLE RI.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Supervisor de Pre Ensable RI

Produccion Pre Ensamble RI
Original May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 & |Induccidn Basica (I} lefe de Manufactura

Funcidn, Divisidn y Layout

Provisign de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccién por Puesto de Trabajo

2 &|Induccidn Basica (11} lefe de Manufactura

Funcidn por Puesto de Trabajo

3 4|Induccién Basica (I} Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacidn

=

Integracion y Comunicacidn Jefe de Integracion
Cultura Organizacional
Clima Laboral

Objetivo del &rea de Integracidn
Objetivo y Alcance del area de Comunicacidn
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad {Cartas Pre-Control Jefe de Inspeccidn y Ensayo

=

Werificacidn de acuerdo a Planos
Verificacion de acuerdo a Fichas Técnicas

Piezas Criticas
Mecesidades de Mercado
Medidas Importantes
Observacicnes Importantes
Fotografias v Diagramas
Almacenaje y Manipuleo Jefe de Bodega
Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas.

=]

4 &|Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna
Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacidn de Grupos de Trabajo
Sistema "55" lefe de Seguridad Industrial
Utilizacion de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal

=]

[0
w

Sistema de Refrigeracidn Bdsico lefe Laboratorio de Calidad
Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracion.
Principios de Refrigeracion.
Sistema de Refrigeracidn Manual:C

lo Defrost y Mofrost.

3|Riesgos Laborales. Jefe Seguridad Industrial
Que riesgos existen dentro de ésta drea.
1|Sistema 134 A Supervisor Ensamble RI

Qué es el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas
Precauciones
Recomendaciones

& 10| Curso de Electricidad Bdsica Cecap
Pénsum definido por organizadores externos

4 sem. 160|En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 I Total Horas | 205 I
Entrenamiento Profundo 29 I Total Dias Laborables | 25,625 I
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 205
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4.10.22. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA ENCARGADO DE PRE ENSAMBLE RI.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Encargado de Pre Ensamble RI

Produccion Pre Ensamble RI
Original May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 & |Induccidn Basica (I} Jefe de Manufactura

Funcién, Divi

on y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccign por Puesto de Trabajo

2 & |Induccidn Basica (11} Jefe de Manufactura
Funcign por Puesto de Trabajo
3 4|Induccidn Basica (III} Jefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacién

[

Integracion y Comunicacién Jefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del &rea de Integracion

Objetivo y Alcance del area de Comunicacion
Medios de Comunicacion utilizados
Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control Jefe de Inspeccion y Ensayo
Werificacidn de acuerdo a Planos

[

Werificacidn de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observacicnes Importantes

Fotografias y Diagramas

Almacenaje v Manipuleo lefe de Bodega
Instructivo de Almacenamiento y Transporte

=]

Concientizacion de Cumplimiento de Normas.

4 5|Mejoramiento de Métodos Coordinador de Logistica Interna
Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo
Conformacion de Grupos de Trabajo
Sistema "55" Jefe de Seguridad Industrial
Utilizacién de material estrictamente necesario.

=]

Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

5 3 |Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area.
Sistema de Refrigeracidn Basica Jefe de Laboratorio de Calidad
Aislamiento Térmico

Componentes de |los sistemas de Refrigeracion
Principios de Refrigeracion

Sistema 134 A Supervisor Ensamble RI
Cuées el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas

w

[

Precauciones
Recomendacicnes

[ 10|Curso de Electricidad Ba
Pénsum definido por organizadores externos

Cecap

4 sem. 160|En el puesto de trabajo Jefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 Total Horas 205
Entrenamiento Profundo 29 Total Dias Laborables 25,625
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 205
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4.10.23. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE PRE ENSAMBLE RI.

Preparado por: Revisado por:

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Produccidn

Original

Operador de Produccidn

Pre Ensamble RI

May-09

Aprobado por:

1 6|Induccidn Bdsica (1)

Funcion, Division y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo

lefe de Manufactura

Instructivo de Encendido y Operacion

3 1|Integracién y Comunicacién

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion

Objetivo y Alcance del area de Comunicacidn
Medios de Comunicacidn utilizados
1|Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control
Verificacidn de acuerdo a Planos
Verificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

2| Almacenaje y Manipuleo

Instructivo de Almacenamiento y Transporte
Concientizacion de Cumplimiento de Normas.

2 &|Induccidn Basica (1] lefe de Manufactura
Funcion por Puesto de Trabajo
3 4|Induccidn Bésica (II1) Jefe de Manufactura

lefe de Integracidn

Jefe de Inspeccion y Ensayo

Jefe de Bodega

a 2|Sistema "S5

Utilizacidn de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

Sistema de Refrigeracidn Bdsico
Aislamiento Térmico

[

Componentes de los sistemas de Refrigeracion.
Principios de Refrigeracidn.

Sistema de Refrigeracion Manual:Ciclo Defrost y Nofrost.
3|Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area.

Jefe de Seguridad Industrial

lefe Laboratorio de Calidad

Jefe Seguridad Industrial

5 10|Curso de Electricidad Bdsica
Pénsum definido por organizadores externos

Cecap

4 sem. 160|En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
Induccion Basica 16 Total Horas 188
Entrenamiento Profundo 22 Total Dias Laborables 2475
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 193




Preparado por:
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4.10.24. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA SUPERVISOR DE ENSAMBLE RI.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Supervisor de Ensamble RI

Produccidn

Original
Revisado por:

Aprobado por:

Ensamble RI

May-09

1 6| Induccidn Basica (1)

Funcign, Division y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccidn por Puesto de Trabajo

Jefe de Manufactura

Instructive de Encendido y Operacién

[

Integracidn y Comunicacidén

Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion

Objetivo y Alcance del drea de Comunicacion
Medios de Comunicacién utilizados
1|sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control]
werificacidn de acuerdo a Planos
Werificacién de acuerdo a Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Necesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

2|Almacenaje v Manipuleo

Instructive de Almacenamiento y Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.

z 6|Induccién Basica (I} Jefe de Manufactura
Funcigén por Puesto de Trabajo
3 4| Induccién Basica {IN) Jefe de Manufactura

lefe de Integracidn

Jefe de Inspeccidén y Ensayo

lefe de Bodega

4 6| Mejoramiento de Métodos

Objetivos de la Ingenieria de métodos
Herramientas de Apoyo

Conformacién de Grupos de Trabajo

2|Sistema "55"

Utilizacion de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.

Coordinador de Logistica Interna

Jefe de Seguridad Industrial

wu
w

Sistema de Refrigeracion Bdsico

Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracidn.
Principios de Refrigeracidn.

Sistema de Refrigeracion Manual:Ciclo Defrost y Mofrost.
3 |Riesgos Laborales.

Que riesgos existen dentro de ésta area
1|Sistema 134A

Qué es el 134A7

Componentes del 1344

Caracteristicas

Precauciones

Recomendaciones

160|En el puesto de trabajo

Jefe Laboratorio de Calidad

Jefe Seguridad Industrial

Supervisor Ensamble RI

lefe de Manufactura

Horas
Induccidén Basica 16 I Total Horas | 195 I
Entrenamiento Profundo 19 | Total Dias Laborables | 24,375 |
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 195
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4.10.25. PLAN DE ENTRENAMIENTO PARA OPERADOR DE ENSAMBLE RI.

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Operador de Produccidn

Produccion Ensamble RI
QOriginal May-09
Preparado por: Revisado por: Aprobado por:
1 6|Induccidn Basica (1) lefe de Manufactura

Funcign, Division y Layout

Provision de Materiales

Seguridad Industrial

Equipos de Proteccion por Puesto de Trabajo

z &|Induccién Basica (1) lefe de Manufactura
Funcién por Puesto de Trabajo
3 4|Induccidén Basica (I} lefe de Manufactura

Instructive de Encendido y Operacion

3 1|Integracion y Comunicacion Jefe de Integracion
Cultura Organizacional

Clima Laboral

Objetivo del area de Integracion

Objetivo y Alcance del drea de Comunicacion
Medios de Comunicacién utilizados

[

Sistemas de Calidad (Cartas Pre-Control Jefe de Inspeccion y Ensayo
Verificacién de acuerdo a Planos
Werificacidn de acuerdo & Fichas Técnicas
Piezas Criticas

Mecesidades de Mercado

Medidas Importantes

Observaciones Importantes

Fotografias y Diagramas

2|almacenaje y Manipuleo lefe de Bodega
Instructive de Almacenamiento y Transporte
Concientizacién de Cumplimiento de Normas.
4 2|Sistena "55" Jefe de Seguridad Industrial
Utilizacion de material estrictamente necesario.
Orden de cada cosa en su sitio.

Limpieza

Asumir actitudes para el bienestar personal
Autodisciplina o compromiso personal.
Sistema de Refrigeracion Bdsico Jefe Laboratorio de Calidad
Aislamiento Térmico

Componentes de los sistemas de Refrigeracion.
Principios de Refrigeracion.

Sistema de Refrigeracion Manual:Ciclo Defrost y Mofrost.

w

3|Riesgos Laborales. Jefe Seguridad Industrial
Que riesgos existen dentro de ésta area.
1|Sistema 134A Supervisor Ensamble RI

Qué es el 13447
Componentes del 1344
Caracteristicas
Precauciones

Recomendacicnes

4 sem. 160|En el puesto de trabajo lefe de Manufactura
Horas
Induccién Basica 16 Total Horas 189
Entrenamiento Profundo 13 Total Dias Laborables 23,625
Entrenamiento Operativo 160
TOTAL 189
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4.11. CONCLUSIONES.

L os planes de entrenamiento, induccion y capacitacion para Indurama, proporcionan
al trabajador conocimientos especificos de su nueva area de trabajo. En la empresa
se han observado algunas falencias en el desenvolvimiento de las tareas por parte de
los operadores principiantes. Los planes de entrenamiento serviran como
herramienta interna para capacitar ala persona en su puesto de trabgjo.

Los planes de entrenamiento brindan apoyo a area de Recursos Humanos, ya que
estd compuesto por plantillas, las mismas que dan a conocer los temas mas
importantes y vitales que e nuevo trabajador debe dominar en su nuevo puesto de
trabgjo. Los planes de entrenamiento por cargo abarcan todos los temas que €
individuo debe conocer, de manera obligatoria para asi evitar cualquier accidente

laboral y ayudar a que la persona se adapte facilmente a su nuevo puesto.
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CONCLUSIONES GENERALES

El entrenamiento eficiente y eficaz tiene como objetivo principal,
proporcionar a personal de la empresa, el nivel de conocimiento que se
requiere para €l correcto desempefio de su puesto de trabgjo, o que
naturalmente contribuira a su bienestar laboral y al logro de los objetivos
empresariales. Es de suma importancia que anterior a la elaboracion y
gjecucion de un plan de entrenamiento, se haya detectado las reaes
necesidades o problemas que se observen en el area de trabajo, para de esta
manera disefiar el plan de entrenamiento apropiado para cada cargo.

El correcto entrenamiento y la buena capacitacién, proporciona a individuo
las destrezas necesarias para un adecuado desempefio del cargo, puesto que,
debido a los rgpidos cambios de la tecnologia, e campo labora ha sufrido
un impacto significativo en cuanto a requisitos de empleo se refiere,
haciendo absolutamente necesario la introduccién de programas que
permitan al individuo involucrarse con éxito en € nuevo espacio laboral.

La deteccion de las necesidades de areas de entrenamiento, debido a la
aplicacion de los planes de entrenamiento, brindan la posibilidad de elaborar
un perfil preciso de capacitacion adecuada, consecuente a las reales
necesidades de los colaboradores en € desempefio de su cargo, ademas de
detectar fortalezas en los colaboradores de mayor jerarquiay experiencia, lo
gue debe ser aprovechado por la empresa en pro del eficaz desempefio de

planes de entrenamiento.
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RECOMENDACIONES

De las conclusiones obtenidas en el presente trabgjo, se evidencian las siguientes

recomendaciones;

Debe considerarse mandatorio que toda organizacién, lleve a cabo el proceso de
deteccion de problemas o conflictos, en e cua se utilice mecanismos que se
adapten a la realidad de cada empresa, lo que permitiria decidir € tipo de
entrenamiento que requiere cada empleado; este mecanismo lograria cambios que
permitirian a la empresa adoptar nuevos enfoques que contribuyan a éxito
empresarial y concedan ala organizacion sobrevivir en este mundo tan competitivo.
Para que las empresas compitan exitosamente, se hace necesario que éstas vean a
proceso de entrenamiento de su fuerza laboral como una arma de apoyo, con la cual
e empleado asuma una serie de responsabilidad en su puesto de trabgo,
convirtiéndose en entusiasta participante del proceso de entrenamiento y
capacitacion, para que su labor se desarrolle dentro de los lineamientos y
requerimientos de su cargo en su organizacion.

Trabajar en equipo, cumplir responsablemente su puesto de trabajo un adecuado
plan de entrenamiento y capacitacion continuo, permitira a individuo desarrollarse
profesionalmente dentro de la empresa, permitiéndose desenvolverse de buena
manera en € campo laboral asignado, lo que naturamente beneficiara tanto al

empleado como a empleador y por ende alaempresa.
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ANEXO 1

PLANTILLASDE
FORMATOSY

ENTREVISTAS
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ANEXO 1 (Plantillas formato)

PROGRAMA DE ENTRENAMIENTO
OBJETIVOS:

ALCANCE:

CONTENIDOS

Subtemas Descripcion
1.
2.
METODOLOGIA ‘ RECURSOS
1
2.

Temade Evaluaciones Quéseevalla Momento de Tipo de Evaluacion
Evaluacién

COORDINACION DEL EVENTO

PARTICIPANTES

Colaboradores Supervisores
NUMERO: HORARIOS DE TRABAJO:
De2a8 Turno 1: 01h00-08h00 En #:
De9al5 Turno 2: 08h00-16h30 En #:
Del6 a 22 Turno 3: 16h30-01h00 En #:
Turno A: 08h00-
12h30 En #:
De 22 en adelante 14h30-
18h00
DURACION
. . . Horas |aborables
CRONOGRAMA
1 1|11 1 1 1 1 1)1 Total
SUIOtemashhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhhoras/tema
1.
2

INSTRUCTORES \ ‘
Nombres Cargo Tema Especializado
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ANEXO 2 (Plantillas Plan de Entrenamiento)

PLAN DE ENTRENAMIENTO

Original

Preparado por: Revisado por:

Haras

Induccidn Basica Total Horas

Entrenamiento Profundo Total Dias Laborables

Entrenamiento Operativo
TOTAL




ANEXO 4 (Formatos de Entrevista).

ENTREVISTA PERSONAL PARA SUPERVISORES Y ENCARGADOSDEL AREA DE REFRIGERACION.

138

[ NOMBRE:

| CARGO:

NECESIDADES DE CAPACITACION

LOGI STICA DE CAPACITACION

1. ¢Haidentificado discrepancias especificas de desempefio por las cuaes se da cuenta de que sus
empleados necesitan capacitacion?

23. ¢La capacitacion debe realizarse durante horas laborables?

24. ¢]_os cursos deben realizarse después de horas |aborables?

2. ¢L acapacitacion que se necesita se relaciona con las tareas |aboral es habitua es o con otras
nuevas?

25. ¢Lacapacitacion ocupard un periodo de tiempo predeterminado?

26. ¢Dispone de suficientes instructores?

3. ¢Lacapacitacion es necesaria a preparar alos empleados para promocion?

27. ¢Dispone de un manager de persona que tenga el tiempo y la habilidad para conducir la
capacitacion?

4. ¢]_os problemas o incidentes apuntan a una necesidad de capacitacion?

28. ¢Sus supervisores o jefes de departamento pueden conducir la capacitacion?

5. Menciones todas |as necesi dades potencial es de capacitacion més importantes:

29. ¢El instructor debe de ser un empleado capacitado?

SITUACIONES DE CAPACITACION

QUIEN SE CAPACITARA

6. ¢Seles puede ensefiar alos empleados estandares de calidad?

30. ¢Lacapacitacion de nuevos empleados deberia ser una condicion paraingresar?

7. ¢Existen précticas de seguridad gue se deben ensefiar?

8. ¢Existen técnicas de manegjo de materia es que se deben ensefiar?

31. ¢Existen empleados en este momento gue necesiten capacitacion?

9. ¢Han determinado la mejor manera para que |os empleados manejen €l equipo

32. ¢Lacapacitacion deberia ser una condicion para promociones?

10. ¢Existen estandares de desempefio gue los empleados deben alcanzar?

33. ¢Seles permitird atodos los empleados participar en la capacitacion?

11. Los empleados necesitaran instruccion sobre otros departamentos?

TECNICAS DE CAPACI TACION

RECOMENDACIONES DE CAPACITACION

12. (Es posible capacitar en el puesto para que los empleados puedan producir mientras aprenden?

13. ¢Es mejor que un instructor pagado capacite alos empleados en un curso?

14. ¢Es mejor una combinacion de capacitacion en el puesto y en un curso?

15. ¢L os temas necesitan clases?

16. ¢El instructor debe hacer un seguimiento con sesiones de discusion?

17. ¢El tema necesita demostraciones?

18. ¢Pueden simularse los problemas operativos en el curso?

19. ¢El instructor puede dirigir alos empleados mientras realizan su trabgo?

20. ¢Se puede utilizar un manual de instrucciones incluyendo instruccién laboral ?

21. ¢Se pueden utilizar otros librosy materiales?

22. Posee dibujos o fotografias de la maquina, equipos o productos que puedan utilizarse?




ANEXO 4 (Formatos de Entrevista).

m ENTREVISTA PERSONAL PARA LOS OPERADORES DE LA NAVE DEL AREA DE REFRIGERACION.
NOMBRE: CARGO: TIEMPO:
1. Tuvo unacapacitacion al momento de ingresar al &reade Refrigeracion? 2. Quien realiz6 la capacitacion
Si No No sabe Jefe Area Supervisor Comp. Trabgjo Otro
3. ¢En qué grado la capacitacion que tuvo lo prepard para sus tareas y funciones?
Alto. Bueno. Bésico. Bajo Nada,
4. Mencione qué temas, durante qué tiempo y el método que se incluyeron en lainduccion
Tema Método Tiempo Tema Método Tiempo
1. 6.
2. 7.
3. 8.
4. 9.
5. 10.
5. ¢Cudles son los temas de induccién que més le costd aprender?
1. 4.
2. 5.
3. 6.
6. ¢Cudles son los temas que a su consideracion falté en el proceso de induccién?
1. 4.
2. 5.
3. 6.
7. SegUn su experiencia, ¢Como debe de ser & proceso deinduccion?

8. ¢Qué términos o expresiones le fueron desconocidos en el proceso de induccién?

139
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ANEXO 2

FICHA DE VALIDACION



o~

Indurama

FICHA DE VALIDACION

TEMA: “PLANES DE INDUCCION Y ENTRENAMIENTO BASICO PARA EL
PERSONAL DE LA NAVE DE REFRIGERACION DE INDURAMA
S.A”

AUTORA: Erika Patricia Arteaga Pilco.

FECHA DE REALIZACION: Septiembre del 2008 a Diciembre del 2009.

Tras la realizacion de los Planes de Induccion y entrenamiento basico para el personal
de la nave de refrigeracion de Indurama S.A., y de acuerdo a los cumplimientos de los
objetivos planteados, actividades cumplidas y tiempo destinado para la ejecucion de esta

“tesis; hago valido el proceso, considerando que todo se manejo de manera acertada.

VALIDADO POR:

D &\»GXQ’/RD SRS

Ing. Daniel Crespo V.
Jefe de Recursos Humanos.

Indurama.

www.indurama.com

MATRIZ GUENGCA: AV. DE LAS AMERICAS Y DON BOSCO PBX: (07) 288 2900 / QUITO: AV. FRANGISCO DE ORELLANA 7-45 Y AV. 6 DE DICIEMBRE » TELEFONO/FAX: (02) 255 6351
GUAYAQUIL: AV. DE LAS AMERICAS 2787 (FRENTE AL ESTADIO MODELO) » TELEFONO: (04) 269 0069 FAX: (04) 239 1732



ANEXO 3

DISENO DE TESIS



e

¥ ACULTAD DE FILOSOFiA, LETRAS Y CIENCIAS DE LA EDUCACION
~ INFORME ACADEMICO DE TRABAJOS DE GRADUACION
TUNTA ACADEMICA DE: S w
PRUFESORES QUE INFORMAN: _{7i¢. HOwce, Wodes

le s I frigeaeda de Tdadiama, oA L

Una vez realizado el estudio del disefio. Se procede a la aprobacién correspondiente por

1os sizuientes motivos académicos:

Si.| NO | Reformular
1, ;Ei tema propuesto es factible de realizacién? 7

L b

2, Esquema metodolégico: {correlacion del tema con los | S
objctivos y marco tedrico).

NO | Reformular

;Hay correlacion de la metodologia con el tema? /
(Fxiste correlacién de la metodologia con los objetivos? /
_(,ﬂ:;‘; correlacion del tema con los objetivos? / B
£S¢ nota la correlacidn del tema con el marco tedrico? Z 5
i ¢%¢ 0 Tvinvie la correlacién de los objetivos con el marco teérico? | /
o _ B SI | NO | reformular B
| 3, ;La formulacion de los objetivos es adecuada? ri i

4, La- técnicas que se utilizaran para el desarrollo de Ia investigacién son:
1. @b‘-;@,‘. DL CACN

2. LuesRewevion

PN

SI | NO | reformular |
5, ¢Las referencias bibliogrificas son suficientes y / '
adecuadas al tema? ’

. APROBAD}O REPROBADQO | APROB. TON MODIFICAC.
6. APRECIACION FINAL: p

Cuérica, /5 de Julic

i

3 IR A L
DIRECTOR/A. ( H(,‘ o q—;\ Ml EAIB[?‘O DEL TRIBUNAL. MIEMBRO DEL TRIBUNAL.
/
/

GE: Y9364
CL:_ Jeomam t)/avﬂ!lq/ > oy A
Lonsfpy oy Fuuiled Sl
/7 b Jalks ob 3009 .

- cste IMocumento

o Lol
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Arteaga Pilco, Erika Patricia.
Psicologia Laboral y Organizacional.
Psc. Mario Moyano.

Julio 22, 2009.

TEMA:
“PLANES DE INDUCCION Y ENTRENAMIENTO BASICO PARA EL
PERSONAL DE LA NAVE DE REFRIGERACION DE INDURAMA

SA’

1. ANTECEDENTES
1.1. Historiadelalnstitucion:

Indurama S.A., se constituyo legalmente en Febrero del afio 1972, e inicio sus
actividades con la produccion de cocinetas de mesa, ollas enlozadas, calderos
industriales y bicicletas. Produccion para la cua utilizo &reas aquiladas, que no
excedian de los 1.000 metros cuadrados, con una ocupacion de 50 personas.

Actualmente utiliza un rea construida equivalente a cinco hectareas: 50.000 m2
desglosados en: 34.000 m2 de Plantasy 16.000 m2 de Bodegas.

Ocupa a més de 1.800 colaboradores, lo que la coloca entre las 10 primeras
empresas en cuanto a generacion de empleo en e Pais. La produccién actual llegaa

500.000 artefactos por afio. (Indurama S.A. Beltrdn Narvéez Myriam

Gioconda Cuenca: Plan de Induccion de Indurama S.A.2007.)

Se mangja € esquema de capacidad de produccion flexible, adaptandose a las
variaciones del mercado, en base a una politica anual de reinversion en tecnologia.
El mangjo del aisamiento en refrigeradorasy cara de gas, cumplen con las normas

de producto no contaminante.
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La politica de inversién por las exigencias tecnoldgicas y de renovacion de disefio
hacen que el 50% de las utilidades se reinviertan en mejorar la capacidad productiva. La
aprobacién de nuevos disefios se efectlia a través de un comité de disefio y los procesos
de produccion son respaldados por los comités de plantay de ingenieria industrial. Para
Indurama la competitividad esta en mejorar los disefios dia a dia; y una de sus
fortalezas es contar con productos de disefio propio, que se mantienen a la par de las
tendencias innovadoras a nivel mundial claramente reconocidas en el mercado.

De acuerdo a las estadisticas de importacion de productos del Banco Central,
Induramatiene niveles de participacion de mercado en el Ecuador de mas del 62 %
tanto en Cocinas como en Refrigeradoras; a comparacion de Mabe que tiene el 37%
y Electrolux 1%.; ésta informacion la obtiene Indurama de los seguimientos que se
hace en el mercado.

L os mercados de Centroamérica llegaron a 20.000 artefactos. Colombia también
mantiene tendencias importantes de crecimiento, contando desde hace dos anos,

con unafilial propia parael desarrollo delamarca.

1.1.1. EstrategiadeIndurama S.A.
Indurama pone en conocimiento de todos sus colaboradores la planificacion
estratégica; la cua permite que todos cumplan los mismos Objetivos, Misiéon y

Politicade Calidad.

o MISION: Producir y vender electrodomésticos con calidad y a precios

competitivos, satisfaciendo las necesidades del cliente y asegurando €l



145

proceso de la empresa asi como de sus colaboradores, contribuyendo de esta
manera al bienestar de la sociedad.
0 POLITICA DE CALIDAD: Mantener e liderazgo en calidad, servicio y
disefio.
0 OBJETIVO DE CALIDAD 2009: Mantener los resultados del 2008 con
reduccion del endeudamiento del 33% con metas de:
8. Sistemaintegral de la Cadena de suministro.
9. Renovacion del disefio.
10. Simplificacion de procesos.
11. Sistemas alineados e integrales de informacién.
12. Desarrollo Laboral.
13. Control y limitacion de gastos.

14. Consolidacion de exportacion.

Esta politica se adecua a la empresa a corresponder y respaldar |as directrices de la
Misiony se efectliay controla através de la estructura establecida.
En Indurama no existe Vision ya que tienen Objetivos de Calidad anuamente y son

seguidos por todos los colabores de Indurama.

1.1.1.1. Organigrama de Procesos.
(Anexo 1)

2. PROBLEMA ACTUAL

En la Empresa, se han venido observando problemas de adaptacion tanto de las
personas que ingresan ala misma, como de las personas que son cambiadas de lugar de

trabajo. Este problema de adaptacion se da a conocer gracias a los resultados de los
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accidentes laborales que se archivan mensualmente en las oficinas de Seguridad
Industrial y del Departamento Médico.

Las encuestas y entrevistas que se han realizado tanto a los operadores nuevos como
antiguos del érea de Refrigeracion, son otra fuente de informacién que nos da a conocer
especificamente los problemas que han tenido en la adaptacion en su nuevo puesto de
trabgjo.

Entre estos problemas se pueden sefidar la falta de conocimiento de lectura de las
cartas de Pre control y planos, metrologia, accidentes laborales, falta de conocimiento
del instructivo de encendido y operacion de maguinaria, nocidn de materiales a usarse,
comprension del sistema de almacenaje y manipuleo, discernimiento de las normas de
aceptacion del producto, desconocimiento de normas de la empresa, falta de relaciones
humanas, etc.

De acuerdo a las jefaturas, esto se da debido a la falta de un proceso completo de

induccién bésico y de entrenamiento en cada puesto de trabgjo.

3. OBJETIVOS.

3.1. OBJETIVO GENERAL

Disefiar un Plan de Induccion y Entrenamiento Bésico parala Nave de Refrigeracion
de Indurama S.A.

3.2. OBJETIVOSESPECIFICOS:

1. Definir todos los procesos del area de refrigeracion

2. Déefinir los perfiles por cargos del &rea de refrigeracion

3. Desarrollar un Plan de Entrenamiento y Manual por cargo dentro del area de

Refrigeracion.

4. Vadlidary aprobar el Plan de Entrenamiento por el Jefe de Recursos Humanos.
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4. JUSTIFICACION

De acuerdo a los problemas sefidlados anteriormente se hace necesario crear una
propuesta que ayude al proceso de Induccién y Entrenamiento basico en la Nave de
Refrigeracion, ya que esto ayudara a prevenir los accidentes laborales dentro del érea,
mejorara la confianza del empleado en su nuevo puesto de trabajo, ayudard a integrarse
facilmente alos nuevos comparieros de trabajo; conocera legalmente sobre |os derechos
gue debe tener dentro de la empresa, etc.

La Induccion es e esfuerzo inicial de capacitacion y desarrollo para los nuevos
empleados que les informa sobre laempresa, el puestoy e grupo de trabajo.

El proceso de Induccién es importante porque es la adaptacion de la persona en la
empresa y permite que todo e personal conozca lo referente a valores, mision,
objetivos, politicas, beneficios socioecondmicos, derechos, deberes, etc. y toda aquella
informacion necesaria para la identificacion del mismo con la organizacion.

“Tenemos programas que funcionan para mostrar inmediatamente de qué se trata la
cultura y qué se requiere para lograr e éxito” (Dennos Liberson, vicepresidente
gjecutivo de R.R.H.H. de Capital One Financial Corporation).

El Entrenamiento sirve para un adecuado desempefio en e cargo y extendiendo el
concepto a una nivelacion generd; preparaalapersonapara el cargo.

El Entrenamiento es importante porque es un medio de desarrollar competencias en
las personas y que éstas sean mas productivas e innovadoras, contribuyan de mejor

manera a los objetivos organizacionales y su aporte sea cada vez mas valioso.
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El proceso de Induccion y e Plan de Entrenamiento son actividades
complementarias ya que la una necesita de la otra. El proceso de Induccion es un
proceso que abarca todo el funcionamiento y vida de laempresa con € fin de facilitar la
informacion que permita lograr la identificacion con la organizacion; de tal forma que
su incorporacion cubra todos los aspectos de un adecuado ajuste a su puesto de trabajo,
el Plan de Entrenamiento en cambio se orienta a presente, se enfoca hacia e cargo
actual que la persona va a ocupar y busca mejorar las habilidades y capacidades

relacionadas con & desempefio inmediato del cargo.

En la busqueda de mecanismos que ayuden a desarrollo y aprovechamiento del
potencial del trabajador, se ha disefiado un Plan de Inducciény Entrenamiento paralas
personas que ingresen alos cargos vacantes o que sean cambiadas de un lugar de trabajo
aotro, € cual estara estructurado de manera tal que facilite a colaborador a adaptarse
rapidamente, por medio del conocimiento completo del funcionamiento de la empresa,
las actividades que debe desempefiar en su puesto de trabagjo, las reglamentaciones
existentes, beneficios, valores, filosofia corporativa, y toda aguella informacion

necesaria paralaidentificacion del mismo con la organizacion.

5. MARCO TEORICO.
PLANESDE INDUCCION Y ENTRENAMIENTO EN EL AREA DE
REFRIGERACION DE INDURAMA SA.
Los planes de Induccién y Entrenamiento son las bases principales para adaptar a la
nueva persona en su puesto de trabajo; estos planes abarcan objetivos a corto plazo y

preparan a la persona de una manera adecuada para adquirir nuevos conocimientos,
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actitudes, habilidades y asegura que la persona acance un nuevo nivel de educacion en
Su nuevo cargo.

Es de vital importancia aplicar los planes de induccion y entrenamiento a todos los
colaboradores nuevos que ingresan a la organizacion, porque llena e vacio que existe a

ingresar a ésta.

Induccion.-

La induccién a los nuevos empleados cubre las actividades que se incluyen en su
introduccion a la organizacion y a su unidad de trabajo para proporcionar al trabajador
informacion referente al contexto general de la empresa en la que donde ingresa.

Es deber de la empresa asegurar que el trabajador cumpla con un proceso de
induccion que le facilite la informacidn que permita la identificacion del mismo con la
organizacion; de tal forma que su incorporacién cubra todos los aspectos de un acuerdo

gjuste a su puesto de trabgo. (Dessler, Gary. Administracion de Personal. México:

Pearson Educacion, 2001).

La induccion bésica juega uno de los papeles més importantes al ser la primera
capacitacion que el nuevo colaborador recibe; ésta le ayudara a entender €l proceso de
manufactura, lafuncién que tiene la nave de refrigeracion, como funciona, el método de
trabajo, los materiales que debe tener cada érea de refrigeracion y 1o més importante la

seguridad que e colaborador debe tener dentro de su nuevo puesto de trabajo.

La nave de refrigeracion cuenta con seis areas, cada una tiene descrito la funcion por
puesto de trabgjo y @ instructivo de encendido y operacion; éstas inducciones basicas

ayudard a nuevo colaborador a la informacion correcta de éste manua para que
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obtenga la informacion apropiada que le permita familiarizarse con el entorno de su
nuevo campo laboral.

El proceso de Induccion beneficiara a trabgjador porque llega a conocer
ampliamente la Planificacion Estratégica de la empresa, Estructura Organizacional y €
Reglamento Interno; esto evitara confusiones en el nuevo colaborador para que cumpla

ordenes de forma eficiente.

Entrenamiento.-

Un plan de entrenamiento proporciona al trabgjador informacion referente al
contexto general de la empresa en la que ha ingresado, historia, estructura, evolucion, a
lo que se dedica, etc. Es un método sistemético y préctico para orientar a una persona
sobre como debe hacer su trabgjo correctamente, con seguridad y eficiencia desde la
primeravez.

El entrenamiento es la educacion profesional que busca adaptar a hombre en su
nuevo puesto de trabgjo; sus objetivos se sitlan a corto plazo, son limitados e
inmediatos buscando dar a hombre los elementos esenciales para el gercicio de un
cargo, preparandolo de manera adecuada.

Se delega por 1o genera a jefe inmediato 0 a un colega de trabajo para su debido
entrenamiento, cumple un programa preestablecido, buscando la rgpida adaptacion del
hombre a trabagjo.

El proposito es brindar toda la informacion necesaria para que la persona pueda
desarrollar las habilidades y destrezas que le permitan desempefiar su trabajo con
estandares de calidad, productividad, control de costos y seguridad, que la empresa ha

definido desde el momento que inicie sus labores.
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Es un derecho y un deber del nuevo colaborador saber sobre la informacion de los
beneficios sociales, econdmicos, actividades deportivas, culturales, roles de pago,

vacaciones, etc. (Molina__ Florhuila S.A.18 feb.2005  http://www.plan

entrenamiento.com).

Para que € nuevo colaborador mantenga el nuevo empleo hay que explicarle que
debe cumplir con sus responsabilidades, asistencia y puntualidad, mango de
informacion confidencial, conducta, apariencia general, uso del uniforme, etc.

“El ser humano necesita recibir instruccién sencilla e inteligente sobre o que espera
gue haga, como lo puede hacer y que constituye un trabajo bien hecho”. (Lawrence
Appley).

ETAPASDE ENTRENAMIENTO

El entrenamiento es un proceso ciclico y continuo compuesto de cuatro etapas.

1. Diagnostico: Inventario de las necesidades, pueden ser pasadas, presentes o
futuras.

2. Disefio: Elaboracion del programa de entrenamiento para satisfacer las
necesidades diagnosticadas.

3. Implementacién: Aplicaciony conduccion del programa de Entrenamiento.

4. Evaluacion: Verificacion de |os resultados del entrenamiento.

(Chiavenato, Idaberto. Administracion de las Recursos Humanos. Mc.Graw -Hill

Interamericana S.A.)

El proceso de Plan de Entrenamiento beneficiara a trabajador porque Ilega a conocer
ampliamente sobre las funciones por puesto de trabajo, instructivo de encendido y
operacion de maguinaria, planes de entrenamiento por cargo, €tc; esto ayudara a la

persona para un buen desemperio laboral dentro de su puesto de trabajo.
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Capacitaciéon y Desarrollo.

La capacitacion es un subsistema del area de Recursos Humanos que busca la
eficiencia en e puesto de trabajo, sirve para mejorar |os conocimientos y ponerlos en
préctica; mejora las destrezas, habilidades, confianza, seguridad, desarrollo profesiona
y satisfaccion en e puesto de trabajo.

L a capacitacion ésta méas orientada hacia el presente, se centraen el puesto de trabajo
actual delosindividuos.

L a capacitacion tiene dos enfoques muy importantes:

3. Capacitacion en el puesto de trabajo: son mas comunes ya gque son en el

nuevo puesto de trabajo que la persona laborarg; esto le ayudara a la persona
a colocarse en situaciones de trabgjo reales y los vuelve inmediatamente
productivos. Aprender haciendo.

4, Capacitacion fuera del puesto de trabajo; abarca diversas técnicas:

conferencias, peliculas, estudios de casos, etc.
Es por esto que la capacitacion cumple un papel fundamental en los planes de
entrenamiento, ya que depende de ella hacer que las personas tengan nuevos
conocimientos y 10s pongan en practica en su huevo puesto de trabgjo.

(Wayne, Mondy, y Noe, Robert. Administracion de Recursos Humanos: 9na edicion,

2005).

Perfil de Cargo.-
Perfil eslabase del proceso de seleccién. El candidato a seleccionarse debe en todos
los casos responder a un perfil; por lo tanto deben definirse todos los requisitos

necesarios. los excluyentes y los no excluyentes. Una correcta division de estos
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requisitos sera clave en las etapas posteriores. Si la empresa trabaja con un esguema de
gestién por competencias, deberan ser definidas para €l perfil abuscar.

Las competencias estan directamente relacionadas con la estructura, la estrategia y
cultura de la empresa e implican las caracteristicas personales causalmente ligadas a
resultados superiores en el puesto.

Elaboracion el Perfil de Competencias.

Las competencias son todas aquellas caracteristicas personales (conocimientos,
destrezas) requeridas para desempefiar un conjunto de actividades esenciales con la més
alta eficiencia. Son todos |los requisitos para ser competente en la gjecucion de un puesto
o actividad.

Como revelar un perfil..-

1. Descripcion del puesto.

2. Andisisdelas éreas de resultado.

3. Andisisde las situaciones criticas para el éxito en el puesto de trabajo.

4. Andlisis de los requerimientos objetivos para el desempefio del puesto de
trabajo.

5. Andisisdel entorno socia del puesto de trabajo.

6. Andlisis de las competencias conductuales requeridas para € desempefio eficaz
del puesto de trabgjo.

7. Definicion del perfil idoneo para el puesto de trabgjo.

(Alles, Martha. Gestion por competencias. Ediciones Granica S.A., 2005).
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5. METODOLOGIA.

El tipo de investigacion que se va a redizar en € siguiente proyecto es la
Investigacion de Campo, la cual serealizaen el lugar de los hechos, en contacto con los
actores del suceso bagjo estudio.

Por e acance es de tipo descriptiva; se usa para especificar las propiedades,
caracteristicas y perfilesimportantes de personas, grupos, comunidades u otro fenémeno
deinterés.

El modelo de investigacion que se va a redlizar es e modelo de dos etapas,
Cualitativo o Cuantitativo.

Muestra: El total de nimero de personas a beneficiarse con el Plan de Inducciony de
Entrenamiento es de 362 personas; por otra parte la empresa se beneficiard con estos

planes porque aporta el perfil de 22cargos operativos dentro del area de refrigeracion.

La presente investigacion se redlizara de laforma siguiente:

4+ Parael objetivo nimero uno, se va a usar la observacion etnogréfica, con
el fin de conocer los procesos que los operadores realizaran dentro de su
puesto de trabgjo y validando con los jefes 0 inmediatos superiores.

4+ Para el segundo objetivo, se utilizara una plantilla pre establecida por €
departamento de D.O. paralevantar |os perfiles necesarios para €l &rea de
refrigeracion.

4 Parael tercer objetivo se necesitaré aplicar cuestionarios pre establecidos
por la empresa, alos encargados y supervisores de seccion; y entrevistas
pre elaboradas por la empresa a jefes y operadores, para asi poder tener

la suficiente informacion para levantar los Planes de Entrenamiento.
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+ Se utilizara la validacion y aprobacion de los Planes de Entrenamiento
por parte del Jefe de Recursos Humanos de Indurama sobre la propuesta

realizada en lainvestigacion.
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