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Resumen

Esta investigacion describe el disefio e implementacion de un curso de capacitacion sobre Lean Manufacturing para mejorar
la adherencia al Sistema de Produccion de una planta de motores eléctricos en Irapuato. El curso, titulado "Lean Academy",
se imparti6 a 25 empleados de areas administrativas y productivas, incluyendo lideres de equipos productivos hasta admi-
nistrativos, con el objetivo de aumentar sus conocimientos sobre los principios y herramientas de Lean Manufacturing, asi
como su comprension del Sistema de Produccion de una planta de motores eléctricos. La metodologia del curso incluy6
presentaciones tedricas, videos didacticos, actividades préacticas en piso de produccidén y evaluaciones. Los resultados mos-
traron un incremento significativo en el KPI de adherencia al Sistema de Produccion de una planta de motores eléctricos,
pasando del 50% al 98% en promedio, superando el objetivo del 95%. Ademas, se observo un aumento en la cantidad de
propuestas de mejora y reportes de inconformidades, 1o que indica una mayor conciencia sobre la importancia de la mejora
continua y la estandarizacion de procesos.

Palabras clave: Lean Manufacturing, Sistema de Produccién de una planta de motores eléctricos, capacitacion, mejora con-
tinua, adherencia.
Abstract

This article describes the design and implementation of a training course on Lean Manufacturing to improve adherence to
the Production System of an electric motor plant in Irapauto. The course, entitled "Lean Academy", was given to 25 employees
from administrative and productive areas, including leaders of productive and administrative teams, with the objective of
increasing their knowledge of the principles and tools of Lean Manufacturing, as well as their understanding of the Produc-
tion System of an electric motor plant. The course methodology included theoretical presentations, educational videos, prac-
tical activities on the production floor and evaluations. The results showed a significant increase in the KPI of adherence to
the Production System of an electric motor plant, going from 50% to 98% on average, exceeding the objective of 95%. In
addition, an increase was observed in the number of improvement proposals and reports of abnormalities, indicating greater
awareness of the importance of continuous improvement and process standardization.

Keywords: Lean Manufacturing, Production System of an electric motor plant, training, continuous improvement, adherence.

Sistema de Produccion en una planta, un sistema que integra
los principios de Lean Manufacturing y del Toyota Produc-
tion System para alcanzar la excelencia operativa. Sin em-
bargo, la correcta aplicacion del Sistema de Produccion de-
pende de la comprensidn y asimilacion de los conceptos que

1 Introduccién

La industria automotriz actualmente es un entorno alta-
mente competitivo donde la eficiencia, la calidad y la capa-

cidad de adaptacidn son factores clave para el éxito. La bus-
gueda constante de la optimizacion de los sistemas de
produccion ha llevado a las empresas a adoptar metodologias
como Lean Manufacturing, que se centra en la eliminacion
de desperdicios y la mejora continua. En este contexto, una
empresa que fabrica motores eléctricos ha implementado el

lo sustentan. En la planta de fabricacion, se identificéd una
brecha en el conocimiento y la aplicacion del Sistema de Pro-
duccion por parte de los colaboradores, lo que se reflejaba en
un bajo indice de adherencia a los estandares establecidos.
Para abordar esta problematica, se disefi6 e implementd el
curso de capacitacion "Lean Academy", enfocado en
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fortalecer la cultura Lean y mejorar la comprension del Sis-
tema de Produccién de la planta de motores eléctricos en
areas administrativas y productivas.

La importancia de esta investigacién aplicada impacta
directamente a la industria automotriz; segin (Delfini et al.,
2010) demostraron que los procesos formativos que se cen-
traban en la metodologia de Lean Manufacturing y segui-
miento de estdndares de produccion generaban mayor adhe-
rencia de toda la organizacion. Sabiendo esto, realizaron una
implementacion de programas referentes a la estandarizacion
y a la mejora continua, que tenia su enfoque en la colabora-
cion de diferentes departamentos en un mismo sentido donde
obtuvieron beneficios como el incremento de la eficiencia en
las lineas de produccion y una mejora en el ambiente de tra-
bajo. En el trabajo de (Gallegos et al., 2024) donde se utilizé
la metodologia DMAIC para idear un plan de mejora en una
maquiladora mexicana. Este trabajo incluyo capacitaciones
basadas en herramientas de la filosofia Lean Manufacturing
y los métodos, que podrian ser diagramas de espina de pes-
cado y analisis de causa raiz. Los cursos se disefiaron y abor-
daban los principales retos operativos de la empresa en cues-
tion, logrando disminuir la rotacion del personal en un 15%
y también, mejorar los tiempos de entrega a cliente. (Leon et
al., 2017) destacan la importancia que le dan a la capacitacion
practica en las distintas herramientas de la metodologia como
serian 5S 'y el andlisis de valor agregado, se redujeron los dis-
tintos desperdicios, mejorando de manera conjunta la adhe-
rencia a estandares de la indole productiva.

El objetivo de esta investigacion fue aumentar el KPI
(Key Performance Indicators) de adherencia al Sistema de
Produccidn, a través de la culturizacion de los colaboradores
en los principios y herramientas de Lean Manufacturing. Se
planteo la hipétesis de que un programa de capacitacion que
combine estrategias didacticas con contenido audiovisual y
actividades préacticas seria efectivo para mejorar el indice de
adherencia.

2 Marco Tebrico

En el entorno industrial hablamos de tener datos de tem-
peratura, humedad, tiempos de ciclo, velocidades, mermas,
paradas, etc. Si lo que necesitas es reducir los tiempos de mé-
quina parada, deberas poder desglosar esos tiempos de paro
y saber cuanto de ese tiempo es causado por esperas, cuanto
debido a averias de maquina, cuanto debido a cambios de
producto, cuanto, a limpiezas, etc. De todas las variables que
se pueden medir, hay que seleccionar algunas de vital impor-
tancia y que necesiten de un seguimiento frecuente.

2.1 KPI (Key Performance Indicar)

Los indicadores claves de rendimiento miden el desem-
pefio de cada uno de los procesos que hacen parte de una es-
trategia de negocio, estos ayudan a las empresas a compren-
der la eficacia de los procesos con relacion al logro de los
objetivos. (Amoros, 2017). Los KPI deben estar basados en

la estrategia cada departamento. Los KPI deben ser coheren-
tes en cuanto a la informacidn que se obtiene de cada uno de
los procesos de los que se requiere medicion.

2.2 Adherencia a un sistema de produccion.

El indice de adherencia que se alinea a los estandares y
procesos de un sistema de produccidn permite medir la im-
plementacion de estos principios y asi, garantizar eficiencia,
mejora continua y sostenibilidad. Este indice tiene la capaci-
dad de ser medido con aplicaciones tecnoldgicas que recau-
dan los datos para verificar el cumplimiento de estandares en
las actividades diarias para identificar desviaciones y hacer
el registro de procesos para su andlisis. Estas herramientas
permiten conocer y mejorar el desempefio de las operaciones
para promover la estabilidad operativa y contribuir a la pro-
ductividad.

2.3 Disefio de un curso.

El disefio de un curso efectivo requiere una planifica-
cién exhaustiva que abarque desde la definicidn de objetivos
hasta la evaluacion del impacto (Martinez, 2023). Un curso,
definido como un periodo dedicado al estudio de una materia
(Real Academia Espafiola, 2023), ha experimentado un auge
reciente, particularmente en la modalidad de especializacion.
De hecho, entre 2021 y 2022, Espafia registro un incremento
del 232% en la demanda de cursos de especializacién
(iSpring ES, 2024). Existen diversos tipos de cursos, como
los talleres, que se enfocan en el desarrollo de habilidades
especificas en periodos cortos (Universidad Europea, 2022).

Independientemente de la tipologia, los objetivos de un
curso deben estar alineados con la mejora del desempefio la-
boral, el desarrollo de competencias, el incremento de la efi-
ciencia y la adaptacion a las nuevas tecnologias (iSpring ES,
2024). La planificacion incluye la creacion de un temario
claro y conciso (Martinez, 2023); (McKeachie & Svinicki,
2013), la seleccion de materiales y herramientas didacticas
apropiadas, y la definicion de la duracion y frecuencia
(Martinez, 2023). Para determinar la duracion, se debe con-
siderar el perfil de los participantes, sus horarios y sus cono-
cimientos previos (Jasinki, 2022). Un plan de estudio modu-
lar facilita el aprendizaje progresivo y permite evaluar el
avance mediante retroalimentacién continua (Brown, 2015);
(Ralph, 2013).

Existen diversas modalidades de imparticion: presen-
cial, e-learning y blended-learning (IdeasPropias, 2020). La
modalidad presencial, si bien fomenta la interaccion social,
puede presentar limitaciones en cuanto a la flexibilidad y el
ritmo de aprendizaje. El e-learning, por otro lado, ofrece fle-
xibilidad y accesibilidad, pero requiere mayor autonomia por
parte del estudiante. El blended-learning combina las venta-
jas de ambas modalidades.

La evaluacién es esencial para determinar la efectividad
del curso. Evaluaciones iniciales (Rodrigo, 2020)) y finales
permiten medir el conocimiento adquirido, mientras que las
encuestas de satisfaccion recogen la experiencia del partici-
pante e identifican areas de mejora. Plataformas LMS como
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Moodle, Google Classroom o Blackboard facilitan el segui-
miento del aprendizaje y la generacion de informes (Bates,
2015). La retroalimentacidn continua es clave para ajustar el
curso a las necesidades de los participantes (Caceres & Tapia,
2021); (Siemens, 2013). Finalmente, la identificacion de las
necesidades de los participantes (Knowles, 2012) y el perfil
del instructor (McKeachie & Svinicki, 2013); (Tiberius &
Flak, 2014) son cruciales para el éxito del curso. Indicadores
como los KPI y el modelo de Kirkpatrick (Rodriguez, 2022)
permiten evaluar el impacto de la capacitacion en la empresa.

2.4 Lean Manufacturing. Filosofia que persigue la opti-
mizacidn de los sistemas de produccion mediante la elimina-
cion del desperdicio (Rajadell C. M., 2021), tiene sus raices
en la Revolucidn Industrial y la posterior evolucion de la ma-
nufactura (Liker, 2004). Figuras clave como James Watt, Eli
Whitney, Frederick Taylor y Henry Ford contribuyeron a la
formacidn de los sistemas de produccién modernos, sentando
las bases para la produccién en masay la reduccion de costos.
Sin embargo, fue en el contexto de la posguerra japonesa, con
la necesidad de reconstruir su economia y la escasez de re-
cursos, que surgio el sistema de produccion de Toyota, cono-
cido como "Just-in-Time" (Socconini, 2019). Este sistema,
enfocado en la eficiencia y la eliminacion de desperdicios
(Socconini, 2019), sento las bases para lo que hoy conocemos
como Lean Manufacturing.

El Toyota Production System se basa en dos pilares fun-
damentales: JIT (Just in Time) y Jidoka (Balakrishnan,
2015). JIT se centra en producir lo necesario, cuando se ne-
cesita y en la cantidad exacta, minimizando el inventario y
los desperdicios (Toyota, 2012); (Womack et al., 1990). Jid-
oka, por otro lado, se traduce como "automatizacién con un
toque humano", permitiendo que las maquinas se detengan
automaticamente al detectar problemas, lo que facilita la
identificacion y correccion de errores (Toyota, 2012). EI TPS
(Toyota Production System) se rige por 14 principios, agru-
pados en cuatro categorias que enfatizan la filosofia a largo
plazo, la eficiencia de los procesos, la mejora continua y el
respeto por las personas (Liker, 2004); (Ohno, 1988);
(Sugiromi et al., 1977).

Para implementar Lean Manufacturing y el TPS, se utili-
zan diversas herramientas. Kaizen, que significa "cambio
para mejorar", promueve la mejora continua a través de pe-
quefios cambios incrementales (Imai, 1986); (Liker, 2004);
(Ohno, 1988). Kanban, un sistema visual de control de inven-
tario, utiliza sefiales para gestionar el flujo de materiales y
evitar la sobreproduccién (Japan Managment Association,
2017). Poka-Yoke, o "a prueba de errores", previene errores
humanos mediante mecanismos especificos (Socconini,
2019); (Salazar, 2019). Heijunka, o nivelacién de la produc-
cién, busca equilibrar la carga de trabajo y reducir las fluc-
tuaciones en la demanda (Conexion Esan, 2019); (Rajadell &
Sanchez, 2010); (Kanban Tool, 2024). Hoshin Kanri es una
herramienta para la planeacion estratégica que alinea los ob-
jetivos de la organizacion (Socconini, 2019). Las 5S (Seiri,
Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke) promueven el orden y la

limpieza en el lugar de trabajo (Socconini, 2019); (Imai,
1986). SMED (Single Minute Exchange of Die) busca redu-
cir el tiempo de cambio de herramientas a menos de 10 mi-
nutos (Socconini, 2019); (Conexién Esan, 2019). TPM
(Mantenimiento Productivo Total) se centra en la mejora de
la confiabilidad y disponibilidad de los equipos (Socconini,
2019). Finalmente, el Trabajo Estandarizado define procedi-
mientos consistentes para las operaciones, garantizando la
calidad y la eficiencia (Socconini, 2019). El Circulo de Ohno,
un método de observacion ayuda a comprender las causas
raiz de los problemas (Villavicencio, 2020).

2.5 Electric Motor Plant Production System.

El Production System of an Electric Motor Plant o
EMPPS es un sistema de produccion esbelto, flexible y dis-
ciplinado, disefiado para estandarizar las operaciones y al-
canzar la excelencia en las plantas de Electric Motor Com-
pany a nivel global. Este sistema se basa en principios y
procesos que empoderan a los empleados, fomentando un
ambiente de trabajo seguro y orientado a la entrega de pro-
ductos que excedan las expectativas del cliente en términos
de calidad, costo y tiempo. El EMPPS integra comportamien-
tos de liderazgo, sistemas operativos y procesos unificados,
conocidos como Key Unifying Processes (KUP's,) para lo-
grar una organizacion alineada y capaz de ofrecer los mejores
resultados a nivel mundial.

La estandarizacion es crucial para el éxito del EMPPS,
especialmente en una compafiia global como Electric Motor
Company. La "sombrilla EMPPS" proporciona una represen-
tacion visual de las dimensiones en las que la compafiia en-
foca sus procesos, incluyendo la vision, el compromiso de
liderazgo y la alineacion organizacional. Los KUP's, como el
Despliegue de Estrategia haciendo uso del Hoshin Kanri y el
Trabajo Estandarizado, guian y respaldan las operaciones
diarias, estableciendo estandares para las lineas de produc-
cidny alineando las précticas con las directrices corporativas.

Los sistemas operativos del EMPPS, como el Safety
Operating System (SOS), Quality Operating System (QOS)
y Delivery Operating System (DOS), abordan diferentes as-
pectos de la fabricacidn, garantizando la coherencia en los
resultados. El Cost Operating System (COS), People Opera-
ting System (POS), Maintenance Operating System (MOS) y
Environment Operating System (EOS) se enfocan en la opti-
mizacion de costos, el desarrollo del personal, el manteni-
miento de equipos y la sostenibilidad ambiental, respectiva-
mente. La herramienta PDCA (Plan, Do, Check, Act) se
utiliza para la resolucion de problemas y la mejora continua
de los procesos.

El "Modelo 0-100" representa la filosofia operacional
del EMPPS, ilustrando cdmo las entradas criticas (estanda-
res) se transforman en salidas deseadas (resultados) a través
de los procesos de estandarizacion. La gobernabilidad del
EMPPS proporciona una estructura para garantizar la eficien-
cia y la alineacion estratégica, facilitando el intercambio de
mejores préacticas y la validacion de mejoras. El soporte del
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EMPPS se centra en el disefio de estaciones, areas de planta

y tecnologias, respaldando los procesos estandarizados. La
Organizacién Alineada y Capaz impulsa la capacidad y la
competencia del personal, fomentando una cultura de apren-
dizaje continuo, comunicacion efectiva, trabajo estandari-
zado y mejora continua.

El EMPPS se relaciona estrechamente con Lean Manu-
facturing, adaptando sus herramientas y principios a los pro-
cesos especificos de Electric Motor Company. Ambos siste-
mas buscan la excelencia operativa, utilizando herramientas
como JIT, Jidoka, Heijunka y Trabajo Estandarizado para op-
timizar el flujo de trabajo, reducir el desperdicio y mejorar la
calidad. Ademas, ambos sistemas enfatizan la importancia de
la cultura organizacional, el respeto por las personas y la me-
jora continua.

3 Metodologia

La metodologia se desarroll6 considerando diferentes
autores mencionados en el marco teérico. En primer lugar, se
realiz6 un estudio donde nos ayuda a saber cuél era el nivel
inicial de adherencia en la planta. Ese estudio, se llevé a cabo
con uso de aplicaciones de la empresa, donde los Process
Coach y Lideres de Equipo registran arranques, cierres, veri-
ficaciones y diferentes procesos que deben de llevar de ma-
nera légica y programada para cumplir con sus actividades.
Como podemos observar, la Fig. 1 en promedio la adherencia
inicia de todas las areas de la planta es del 50.5%.

Adherencia semana 05/08/2024

100%
80% 60% 09% e

50%
60% 33% 40%
40%

20%
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L <) =3 >
S © & & &
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< @Q& <D

=@ Areas productivas e Target

Fig. 1. Diagnostico inicial de Adherencia

Tomando como base esta adherencia, se idealizd un
curso de Lean Manufacturing y sobre el Sistema de Produc-
cién de la empresa. Para esto, se desarroll6 en primer lugar
una agenda para el curso, donde se propuso un horario, den-
tro de este curso como se muestra en la Fig. 2, se tomaron en
cuenta descansos, visitas de los gerentes para revisar avan-
ces, comidas, actividades practicas generadas y tedricas para
asi, tener una guia hacia donde partir.

Romo y col.
Horario Dia 1 Dia 2 Dia 3 Dia 4
08:00 - 08:15 . .
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Fig. 2. Planeacion de imparticion de capacitacion

Con base en esto, se determind que el curso debe de ser
de forma presencial, para buscar el acercamiento con las per-
sonasy la respuesta de sus dudas o cuestionamientos que naz-
can araiz de la verificacion o ensefianza de procesos o herra-
mientas. Teniendo como objetivo el mejorar el indice de
Adherencia con base de la culturizacion de los colaboradores
segun el sistema de produccion de la compafiia, desde area
gerencial hasta parte operativa en un futuro, iniciando con las
25 posiciones esenciales para la organizacion, permitiendo
una mejora en estandarizacion de las areas productivas, ad-
ministrativas o varias dentro de la planta.

Partiendo del desarrollo de un temario ideal que abarcara
los diferentes puntos desde la parte tedrica de Lean Manufac-
turing como lo fue la historia de la generacion de Toyota y su
Sistema de Produccion, abarcando las herramientas que nos
brindan, con base de eso, se desarrollaron actividades segun
las herramientas y metodologias que se presentaban del sis-
tema Leany la casa Toyota. En latabla 1 se muestra una parte
del temario que se impartiré en el curso

Tabla 1. Temario simplificado a impartir para capacitacién
Mdédulo 1 Historia de Lean Manufacturing

Médulo 2 Filosofia Lean

Médulo 2 Gestién Visual

Médulo 4 Procesos Estables y Estandarizados

Médulo 5 Heijunka

Modulo 6 JIT — Justo a Tiempo

Médulo 7 Jidoka

Médulo 8 Mejora Continua

Médulo 9 POKAR

Médulo 10. GFPS 06- Time & Data Management (T&DM)
Médulo 11.Linking Results, Operating Systems & KUPs (ROK)
Médulo12. EMPPS Site

Para la definicién de espacios se consider6 una sala de ca-
pacitacion, la cual se dispuso en forma de “U” como se mues-
tra en la Fig 3 lo que genera un amplio espacio en el centro,
permitiendo que los estudiantes se vean entre si y al docente
durante la exposicion de los temas. Se determind que esta
disposicion era ideal, ya que fomenta el uso de debates y dis-
cusiones, ademas de expaosiciones orales.
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Fig. 3. Espacio definido para capacitacion

Se disefid un instrumento de evaluacion diagnosticay eva-
luacion final el cual se apoyé de Forms de office para reali-
zarlo. El instrumento fue disefiado para medir el nivel de co-
nocimientos necesarios para un buen nivel de adherencia. El
cuestionario fue disefiado con 44 preguntas que se conside-
raron necesarias para corroborar los aprendizajes necesarios
para medir el indicador adherencia se algunas de ellas se
muestran en las fig. 4.

Nombre Completo:

Area a la que pertenece:

1. ¢Qué es Lean Manufaciuing?
- Filosofia que consta de herramientas para mantener sl flujo continuo, liminar
v mantener ias den valor agregado al producto
+ Hacer mas con lo mismo y mejorar continuamente.
+ Produccién de manera secuencial, organizada y enfocada al manejo del

cambio
2. ¢Cudlles son los 7+1 desperdicios? (Selecciona todas las respuestas posibles)

+ Transporte

+ Tiempo Ciclo

+ Fabrica oculta

+ Sobreproduccién

+ Disclplina

+ Movimientos

+ Desperdicios

+ Sobre proceso

« Inventarios

Fig. 4. Cuestionario inicial y final

Al hacer la inmersion dentro del temario, se desarrollé una
presentacion como lo muestra la Fig. 5 que hile los diferentes
puntos que se presentan, donde se exponen los temas, dentro
de estas exposiciones tedricas, se generaron dindmicas con
actividades en piso productivo o de integracion, que permi-
tian mantener la atencion del personal que atiende el curso.

12

Linking Results, Operating Systems & KUPs

. ROK

Fig. 5. Ejemplo de la presentacion realizada

Para esto, se generaron diferentes estrategias denomina-
das como Lecciones de un solo punto, donde se generaron

estandares para hacer las actividades como se muestra en la
fig. 6, donde se generaron actividades para 5S, SMED, Tra-
bajo Estandarizado y se tiene una actividad caracteristica del
taller denominado como Fabrica Lean, donde se tienen 3 fa-
ses, dentro de estas fases primero se genera un ambiente de
caos dentro de la fabrica para que los participantes entiendan
el sentido de como se ve un proceso que no cumple con todos
los requerimientos para su operacion segura, eficiente, que
no cuenta con procesos de confirmacion, retroalimentacio-
nes, etc. con el paso del tiempo, esta practica debe de ir me-
jorando dia con dia, buscando como objetivo que apliquen
las herramientas presentadas en el transcurso del curso y pue-
dan tener una vision mas inmersa de como aplicarlas a los
procesos y el seguimiento de estandares, mejorando asi la ad-
herencia de manera indirecta a sus actividades diarias.

Single Point Lesson |:|

I TOPIC: Andon For Lean Academy l

1.2.Materiales

+ Hoja blanca

Objetivos y competencias

1.1 Objetivos

Generar una interrelacién entre los temas
tedricos que se exponen en el grupo con los
conceptos de la produccidn real.

1.1.1 Objetivos especificos:

« Boligrafo

1.3 Método

Los participantes seran llevados a una parte
de la linea productiva de cualquier drea de
la planta IEPC. Al ir all3, el instructor se
encargara de hacer la referencia a que los
participantes deben separarse por la linea
de manera individual o en parejas para ir a
una o varias estaciones e identificar las
diferentes herramientas Lean que tengan en
ellas como pueden ser Sistemas Andon,
Poka Yoke y los sistemas de ordenes
Kanban.

« Ubicar Andon, Poka Yoke y los diferentes
sistemas que se presentaron dentro de la
presentacién en una linea de produccién.

1.1.2 Competencias previas:

« Capacidad de analisis de procesos en la
manufactura mediante andlisis visual

« Conocimiento previo acercade Lean
Manufacturing, TPS y FPS con sus
herramientas.

2.1 Responsables

Personal responsable del cumplimiento|

Puesto Departamento

Al regresar al aula, cada uno de los
participantes debera de mencionar los
sistemas que encontraron dentro de la linea
y asi, poder realizar la identificacion de
estos de una manera conjunta.

Expositor IEPC

Encargado

Alumnos Lean Academy Group

Page 10f 1

Fig. 6. Ejemplo de Actividades Practicas “Andon”

Como parte de la evaluacién para la parte tedrica del
curso, se realizo el disefio de un cuestionario con uso de pla-
taformas digitales se muestra en la Fig. 7, para medir el co-
nocimiento inicial con el que los participantes llegaron, man-
teniendo la misma evaluacion al final, para tener una
comparativa del antes y después de sus conocimientos.

Lean Academy 2024 Examen Final Speak up Lean Academy 2024

Test Final

Fig. 7. Evaluacién final y Speak Up en Forms

El 50% de las preguntas se basan en como aplicar, en-
tender y usar herramientas de Lean Manufacturing y el otro
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50% se basa en preguntas acerca del Sistema de Produccién
de la empresa; todo este conglomerado consta de 42 pregun-
tas, donde se les da un tiempo limitado a una hora donde los
participantes de forma individual responden el examen. Los
participantes pueden tener acceso a las diferentes formas de
apuntes que tuvieron.

Ademaés de realizar llenado del formato de evaluacién
gue se muestra en la Fig. 8 donde el training debe demostrar
conocimiento de todos los temas y procesos que involucran
el proceso.

Single Point Lesson

I TOPIC: Auditoria For Lean Academy

+ Formato de evaluacion de conocimientos

# Pregunta Respue_:stn del | Puntaje Cm@rim
auditado (0-5) del auditor
Cudndo escuchas acerca de la satisfaccion
@l diente, con que concepto de la sombrilla
1 el FPS lo encuentras ligado y por qué?
[Tomando en cuenta tu comentario, équé
actividades que implementas en tu drea
ortan a cumplir el objetivo?
Total 0

Fig. 8. Formato de Evaluacion de Curso

Encuesta de satisfaccion en la Fig. 7 Speak Up en Forms
para seguimiento a la satisfaccién de la capacitacion la cual
consta de 15 preguntas, en la Fig. 9 se muestra el resultado
de una de ellas.

Comentamos tus sensaciones positivas del curso
(Ser sincero para poder mejorar)

4
B KR
0

Excelentes Buenas Dinamico mRecomendable

Fig. 9. Respuestas de Speak Up para seguimiento

Ademas, se realizaron auditorias en produccion donde se le
hacian preguntas al personal ya capacitado sobre su proceso
y cémo podrian implementar las herramientas en su departa-
mento o area de trabajo esto se lleva a cabo con el formato
mostrado en la figura 8.

5 Resultados

En base a todo el proceso realizado para optimizar el KPI
adherencia se obtuvieron los siguientes de los instrumentos
utilizados y de la aplicacion de Lean Academy.

En la Fig. 10 se observa que la primera medicion, el pro-
medio general de adherencia inicial fue del 50%, con varia-
ciones significativas entre areas, destacando Maquinados con
un 33% como el punto mas bajo. Sin embargo, en la Gltima
medicion, se alcanz6 un promedio del 98%, logrando superar
el objetivo establecido del 95% en varias areas. Este

incremento refleja una mejora sustancial en el cumplimiento
de los estandares establecidos desempefio destacado en En-
samble y eMotor, que mantuvieron una adherencia constante
cerana al 99%.

Comparativa de Adherencia

100% —_— - s
90% 95%

80% 99% 99% 98% 94% 98%
60%
50% 69%

0 0

0, 0,
0% EET R

@ o\ 2] ] N
~ & & © &
N\ N4 @ N
‘-o’b 2 0\0 (\q <
Q/Q @'bo‘ %

@ 5/6/2024 ~emm@uum]]/11/2024 —em—Target

Fig. 10. Comparativa del KPI Adherencia Antes y Despues de Capa-
citacion

Teniendo en promedio de resultados en la primera eva-
luacién o evaluacion diagnostica de 50.5% y en la segunda
evaluacion o final de 86.54%, observando que del 100% de
evaluados, el 81% de estos tuvieron un aprovechamiento ma-
yor al 20%, donde en promedio, se tuvo un aprovechamiento
general de 31%.

Comparativa

m IraEvaluacion  m 2da Evaluacidn

95% 95% 91% 91% 910 s9% 89%

80% 75%

7
I gI 559"’I 503
‘QA

0%

¢ &
& 8
S
f,.\)e‘ o .& v P

Fig. 11. Comparativa de Evaluacion Inicial y Final

Podemos determinar que el 72.7% de los participantes tu-
vieron una calificacion aprobatoria considerada mayor o
igual al 85% en el examen final con se observa en la Fig. 11.

Como resultado de las auditorias realizadas a las 3 sema-
nas de realizacion del curso para conocer el cdmo estos apli-
caron estos conocimientos a sus diferentes areas o el cuanto
recuerdan de los procesos o herramientas que se les ensefia-
ron, en la Fig. 12 se muestran algunos resultados.

Porcentaje
Puntaje Target

Fig. 12. Resultados de auditorias

Persona Auditada | Calificacion Target

Ademas, en los resultados de la encuesta de satisfaccién que
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se muestran en la Fig. 13 reflejan que los participantes que-
daron satisfechos con la estructura, las actividades y las he-
rramientas utilizadas durante el curso, Sin embargo, se iden-
tificaron areas de mejora. Los participantes sugirieron
incluir una explicacion mas detallada y visual, asi como ac-
tividades préacticas y taller mas dinamico.

¢ Recomendarias el curso?

0 |
Si No
¢Por qué?
10
7 2 2
0

Conexion FPS con actividades diarias
Buenas explicaciones

Dinamico

Fig. 13. Resultado de encuesta de satisfaccion

Se puede observar que se lograron los objetivos plantea-
dos. Después de la verificacion de los resultados se genera-
ron propuestas de mejora que apoyan al personal a una mejor
adherencia y seguimiento del indicador.

5 Conclusiones

La implementacion de un programa de capacitacion ba-
sado en estrategias didacticas y contenido audiovisual de-
mostro ser una herramienta eficaz para mejorar el KPI de ad-
herencia del EMPPS en areas administrativas y productivas.
Este enfoque permitid transmitir conceptos de manera clara
y accesible, dotando a los colaboradores capacitados con he-
rramientas practicas que pueden aplicar en sus entornos la-
borales, promoviendo la mejora continua y la estandarizacién
de procesos. Asi, el curso no solo fortalecié sus competen-
cias, sino que también contribuy6 a que estos conocimientos
impacten en el desempefio de sus equipos. A pesar de los lo-
gros alcanzados, esta investigacion enfrentd limitaciones que
deben considerarse en futuras implementaciones. Una de las
principales fue la dificultad de extender el curso a todos los
niveles de la organizacion, ya que su enfoque inicial estuvo
restringido a las posiciones esenciales. Ademas, la resistencia
al cambio por parte de algunos colaboradores limito la plena
asimilacion de los conceptos impartidos, evidenciando la ne-
cesidad de desarrollar estrategias adicionales para fomentar
la aceptacidon y aplicacion de los estandares y conocimientos.

La culturizacion completa de los niveles operativos sigue
siendo un desafio pendiente, ya que el curso no pudo exten-
derse a todos los colaboradores debido a limitaciones de
tiempo y recursos. Finalmente, persisten barreras

relacionadas con la aceptacién e implementacion de los es-
tandares del EMPPS, lo que subraya la importancia de desa-
rrollar estrategias mas robustas para abordar la resistencia al
cambio y garantizar una adopcion uniforme en todos los ni-
veles de la organizacion.
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