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El uso de la estandarizacion para unificar el desarrollo de los procesos en las empresas, es una
manera viable para aumentar la productividad y disminuir los errores operaciones. Por medio de este
proyecto se lleva a cabo el proceso de estandarizacién de Nexans Colombia S.A donde se realiza un
diagnéstico en la empresa mostrando su situacién actual la cual no cuenta con procesos
estandarizados para la ejecucién de labores en el area de produccion. Se establece una metodologia
de revisién, observacion y planificacion, documentaciéon y socializacién, consolidacion, ingreso al
software y generacion de indicadores de proceso, cuyo objetivo se basa en evaluar y disefiar los
estandares de los procesos de produccion de Nexans Colombia. Con esto, se obtiene como resultado
un plan de trabajo en el cual se actualizan y crean estandares para cada uno de los procesos
existentes y seguidamente se logra generar trazabilidad en el tiempo, de los documentos, en el
software de la empresa, que debera ser actualizado cada vez que haya nueva informacién de este
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Introduccién

La estandarizacion es la implementacion de pasos claros y preciso de las formas de ejecutar
un procedimiento de trabajo. Dicha metodologia resulta tan importante y eficaz, que las mejores
empresas la adoptaron y sus resultados son optimos, logrando ahorro de tiempo de trabajo y el
ahorro de recursos econdmicos. Implementar estas normas y estandares no limita las capacidades
ni acciones de un trabajador como algunos suponen, sino aclarar los actos ante un procedimiento
concreto, visualizar problematicas, soluciones rapidas y garantizar un proceso sin cambios que

trastorne su resultado. (Kyocera, 2017)

Al observar las necesidades actuales del area de produccion, la empresa Nexans cuenta con
algunos estandares utiles y otros desactualizados segun el formato o cambios que ha habido en la
planta. Nexans maneja 3 tipos formatos de estandarizacion, SWI (Standard Works Instructions),
OPL (One Point Lesson), SOP (Standard Operating Procedure) las cuales tienen un procedimiento

de, definir, informar, aprobar y propiciar una mejora continua de estandar.

Nexans retoma la iniciativa de integrarlos y hacerlos practicos para el operario para asi
garantizar que las actividades se realicen de manera igual y con correcto funcionamiento en todas
las maquinas. Es por esto por lo que se toma la metodologia efectuada en el capitulo 8 que consta
de los siguientes siete pasos: revision, observacion, plan de trabajo, documentacién, consolidado,
registro en el software de la empresa y por ultimo desarrollo de indicadores. Esta metodologia
genera resultados tales como, unificar actividades y tareas, evitar reprocesos, y generar control en

la documentacién de estandares.



Con estas herramientas, la empresa tiene como propoésito hacer tangible el proceso
adecuado que realizan los operarios en cada proceso y servira como guia diaria en el momento de
realizar una orden de produccidn. Esto serd una ayuda para que la empresa sea mas eficiente,

competitiva y logre cumplir sus objetivos a corto, mediano y largo plazo.



Capitulo 1

Generalidades de la Empresa

Informacion general de la empresa.

Tabla 1 Informacion general de la empresa

NOMBRE DE LA EMPRESA Nexans Colombia S.A
ACTIVIDAD ECONOMICA 2731-fabricacion de hilos y cables eléctricos y
de fibra dptica
DIRECCION Pargue industrial de Bucaramanga manzana B
km 3 via café Madrid Bucaramanga, girén,

Santander, Colombia
TELEFONO 6762929

NUMERO DE EMPLEADOS 210 empleados operativos, 52 empleados

administrativos y ventas.

SUPERVISOR Jorge Blanco, planificador de la ejecucion de

la produccion.




Resefia Historica. CEDSA (Cables eléctricos de Santander), constituida mediante la Esc.
Pub. N.° 2320, en mayo de 1983 teniendo como actividad productiva inicial la elaboracién de
cables flexibles.

CEDSA (Cables eléctricos de Santander) prob6 toda su energia y persistencia con motivo
de la catastrofe causada por la inundacion del Rio de Oro, en febrero de 2005, donde sus maquinas,
equipos, productos y materias primas fueron presas de dicha avalancha, pero con el empuje y
entusiasmo de su gente logro solo en dos meses volver y fortalecer su presencia en el mercado.

En febrero de 2007, gracias a la imagen y posicionamiento de la empresa el Grupo
Multinacional MADECO, la red méas grande de Latinoamerica en la produccién y
comercializacion de cables adquirié la mayoria de las acciones de la compafiia, convirtiéndonos
en la mejor alternativa del sector eléctrico y energia de Colombia y los paises latinoamericanos
por contar con el respaldo tecnoldgico, financiero y la experiencia de la casa matriz. En septiembre
de 2008, el grupo francés NEXANS adquiere el 100% de la sociedad CEDSA (Cables eléctricos

de Santander) y adopta como nueva razén social NEXANS COLOMBIA S.A. (Nexans, 2014)

! Aitelsa s A BEE

G

llustracion 1. Ubicacién Nexans Colombia S.A Fuente: Google maps



Misién. Creamos la diferencia en la fabricacion, comercializacion y desarrollo de cables
de energia y telecomunicaciones, brindando satisfaccion a nuestros clientes, empleados,
proveedores, accionistas y demas partes interesadas, aportando energia para la vida. (Colombia,

Mision, 2018)

Vision. Para el afio 2022, aumentar nuestra participacion en el mercado en 5 puntos basicos
en el segmento de D&I, asi mismo, llegar a ser un jugador clave en proyectos de infraestructura y
energias renovables, brindando seguridad, salud, cuidado del medio ambiente y calidad de vida a
nuestros empleados, trabajando como un equipo con pasion, integridad y perseverancia a traveés
del crecimiento y satisfaccion de clientes, promoviendo la mejora continua, innovacion y

aprendizaje, para el desarrollo sostenible de nuestras partes interesadas. (Colombia, Vision, 2018)

Valores organizacionales.

- Pensar en el cliente

- Valorar a las personas

- Tomar la iniciativa

- Ser responsable

- Comprometerse con la excelencia

- Trabajar globalmente



Descripcion del area de trabajo. Esta practica va dirigida hacia la parte de produccion de
la empresa Nexans Colombia, cuya funcién general y principal es la fabricacion y
comercializacion de cables. En ella, se tratara el tema de estandarizacion de procesos de las
maquinas de la planta, implementando herramientas que garanticen un mejor manejo de equipos
y asi disminuir los errores que existen en el momento de iniciar un proceso. La préctica se realiza
en el area de produccién bajo la supervision del planificador de ejecucion de la produccion, Jorge

Daniel Blanco.

Estructura organizacional. El organigrama de Nexans estd constituido por 4 grupos,
gerente de produccion, gerente comercial, gerente de RH, gerente financiero, todos en cabeza de

la Gerencia General de Colombia, haciendo parte de la asamblea general mundial.

GERENTE GENERAL
{Luis Ernesto Siva)

ASISTENTE DE
GERENCIA

EXECUTIVE COMMITTEE

. GERENTE DE GERENTE

FINANCIERO PLANTA ADMINISTRATIVO

[Marcos Pasio {Hesnamdo Durin)
Vitoeasss)

- E GESTION
CONTABILIDAD — - HUMANA
E
TESORERIA

DSERD ¥ SRR

GERENTE

(Oscar Iawmes]

DESARROULO ADMMSTRATIVOS DESPACHOS MMPORTACIONES

DE PROOLCTAS

L n
o 4
MAANTENIMSENTO TRANSPORTE AT
= . HACONALES
MEJORAMIENTO INSUMOS Y
3 FACTURACION REPUESTOS
CONTINUO

SISTEMAS DF
GESTION INTEGRAL
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0 |
TECNOLOGIA E
INFORMACION

llustracion 2. Estructura organizacional de Nexans Fuente: Isolucion



Productos. Nexans Colombia, posee un amplio catalogo de productos para cada una de las

ramas que maneja como, Construccién, industria y energia,

nstruccion

- Alambre y cable (THHN/THWN-2): Es una alambre o cable clase B, de cobre
suave, aislado en PVC y cubierta con nylon tipo THHN/THWN-2, también con cableado tipo
Triplex. Utilizado para instalaciones interiores de edificaciones industriales, comerciales y
residenciales; Apto para el uso en bandejas porta cables.

- Alambre y cable (Cu DESNUDO): Alambre o cable clase B, de cobre duro,
semiduro y suave; Utilizado para sistemas de polo a tierra.

- Cable FREETOX FLEX LHFR-LS: Cable multi conductor de dos, tres, cuatro o
cinco conductores de cobre suave flexible, con aislamiento y chaqueta en poliolefina libre de
haldgenos. Utilizado para la distribucion de energia en baja tension, alumbrado interior, tableros,
circuitos electrénicos.

- Cable MULTIFLEX: Conductores de cobre flexibles, aislamiento en PVC y
cubierta individual en nylon. Chaqueta en PVC, retardante a la llama; Utilizado para la conexién
de aparatos eléctricos e industriales de baja potencia, herramientas portatiles y equipos en
movimiento. Apto para el uso en bandeja porta cables.

- Cable DUPLEX SPT-NE: Dos conductores de cobre flexibles, aislados en PVC,
configuracion paralela. Calibre 2x18 polarizado a color; Utilizado para conexiones portatiles y

aparatos eléctricos de servicio liviano.
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- Cable ALUMINIO S8000 PVC TIPO THHW: Cable clase B, de aluminio serio
8000, aislado en PVC. Utilizado para distribucion secundaria en baja tensidn, instalaciones de

edificaciones industriales, comerciales y residenciales, apto para uso en bandejas porta cables.
—

llustracion 3 Cable tipo construccion

In ria.

- Cable FUERZA THHN/THWN-2/ PVC: Conductores en cobre suave aislados en
PVC y cubierta individual en nylon tipo THHN/THWN-2, chaqueta en PVC, retardante a la llama
y resistente a los rayos UV; Su aplicacion es para la distribucion de energia eléctrica en baja tension
para instalaciones comerciales, industriales y residenciales.

- Cable FUERZA XHHW-2/PVC: Conductores en cobre suave, aislamiento en
polietileno reticulado, retardante a llama, XLPE, tipo XHHW-2, chaqueta en PVC retardante a la
Ilama y resistente a los rayos UV; Su aplicacion es para la distribucion de energia eléctrica en baja
tension para instalaciones comerciales, industriales y residenciales.

- Cable XHHW-2-TC: Cable de cobre suave aislado en polietileno reticulado,
retardante a la llama XLPE, tipo XHHW-2. Su aplicacion es la distribucion secundaria en baja
tension, instalaciones interiores de edificaciones industriales, comerciales y residenciales. Son
aptos para enterrado directo y para calibres desde 12 AWG mayores, estan clasificados para uso

en bandeja porta cables.
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- Cable TIPO SOLDADOR: Conductor de cobre, flexible, aislado en elastomero
termoplastico o termoestable. Resistente a la abrasion y a las chispas del proceso de soldadura. Su
aplicacion es la conexion de equipos de soldadura y alta flexibilidad.

- Cable FREETOX FLEX (XLPE/HFFR): Conductores de cobre suave cableado
flexible. Aislamiento polietileno reticulado, XLPE, libre de halégenos, fases cableadas entre si.
Cubierta exterior poliolefina libre de haldgenos, retardante a la llama, HFFR. Su aplicacion es para
la distribucién secundaria en baja tension e instalaciones interiores de edificaciones industriales,

comerciales y residenciales.

llustracion 4 Cable tipo Industria

Energia,

- Cable ALUMINIO DESNUDO CON ALMA DE ACERO: Conductores de
aluminio 1350-H19, con alma de acero ACSR. Su aplicacion es para lineas aéreas de trasmision y
distribucién de energia eléctrica. Ideales para soportar exigencias de vano y flecha en lineas de
transmision.

- Cable ALUMINIO DESNUDO: Conductores de aluminio 1350-H19, ACC,

cableado concéntrico. Su aplicacion, en lineas de transmisién y distribucion de energia eléctrica.
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- Cable MULTIPLEX AUTOSOPORTADOS: Conductores de aluminio 1350-
H19 aislamiento en XLPE, neutro desnudo o aislado, en AAC, AAAC o ACSR. Su aplicacién en

sistemas aereos de distribucion secundaria en baja tension. (Nexans, Nexans, s.f.)

E=—

llustracion 5 Cable tipo Energia
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Capitulo 2

Diagnostico empresa NexansS.A

La empresa Nexans, es una multinacional presente en gran cantidad de paises en el mundo.
En Colombia con sede Bucaramanga, actualmente cuenta con 3 certificaciones, en calidad con la
norma ISO 9001 implementando procesos de mejora continua que fortalecen la organizacion y los
procesos orientados al cliente. En medio ambiente norma 14001:04 la empresa implementa
procesos orientados a la mejora de la gestiébn ambiental y la conservacién de recursos naturales,
buscando generar cultura ambiental en las futuras generaciones. Por Gltimo, OHSAS 18001 de
seguridad y salud laboral la cual vela por reducir los riesgos laborales en el lugar de trabajo y
aumentar la motivacion de sus empleados. Como seguimiento a dichas normas, Nexans realiza
cada tres afios una auditoria de recertificacion, anualmente realiza seguimientos por medio de una
auditoria interna y una auditoria externa desde hace 6 afios. En dichas inspecciones la empresa ha
obtenido no conformidades de manera repetitiva en el tema del seguimiento a la estandarizacion

de los procesos en la planta de produccion como se observan a continuacion.
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AUDITORIA INTERNA 2016 NO CONFORMIDADES
Mantenimiento:

Almacenamiento y despachos:

como en lo referente a los cargos enunciados en los mismos
No se evidencia socializacién de procedimientos del proceso.
Se evidencia la desactualizacién en la caracterizacién del proceso

AUDITORIA INTERNA 2017 NO CONFORMIDADES
Mantenimiento:

estandarizados.

Procesos operativos: (Trefilado, Cableado, Extrusién, Fraccionado)

La mayoria de instructivos de los equipos estan desactualizados.

No existe un estandar para desarrollar los SWI.

Se observa ausencia de procedimiento de permisos de trabajo y espacios confinados.

No se evidencia divulgacion de los procedimientos ni capacitacion al personal. No se encuentran
registros de formacion técnica en los trabajadores.

AUDITORIA INTERNA 2018 NO CONFORMIDADES

Procesos operativos: (Trefilado, Cableado, Extrusién, Fraccionado)

La mayoria de instructivos de los equipos estan desactualizados.

Los procedimientos operativos que se tienen no cuentan con un analisis especifico de las tareas.
Es necesaria la actualizacion de los procedimientos que hacen parte del proceso y posterior a esto
realizar la divulgacién a todos los trabajadores que intervienen en la aplicacion de estos.
No existe un estandar para desarrollar los SWI.

Se observa ausencia de procedimiento de permisos de trabajo.

No se evidencia divulgacion de los procedimientos, como tampoco capacitacion al personal.

No se cuenta con procedimientos estandarizados para la ejecucién de las labores de mantenimiento.

Se evidencia que los procedimientos no estdn actualizados de acuerdo con las actividades realizadas, asi

Los procedimientos necesarios para la ejecucion de las labores de mantenimiento no estan totalmente

llustracién 6 No conformidades en Auditorias Nexans

Con esto, se percibe la necesidad de realizar una revision de los estandares existentes y
desarrollar un plan de trabajo en donde se plasmen los faltantes para ser realizados y
documentados. También es de gran importancia que estos documentos sean archivados como
“Listado Maestro de Registros” en el Software (Isolucion), liderado por el area de Sistemas
Integrados de Gestion, con el fin de que los estandares tengan seguimiento, control y facil acceso

por el personal de la planta.
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Estandarizando los procesos, la empresa tendra un método claro para la realizacién de sus
productos en todas las maquinas necesarias y asi un control sobre ellas en el momento de la

fabricacion.

A continuacién, se presenta el mapa de procesos de Nexans Colombia S.A, actualizado el
14 de septiembre de 2019, evidenciando los procesos estratégicos, misionales y de apoyo de la

empresa.

» fimacenamenta
y Dezgachos

- : = 59 0 ;
Comercat-»Tref J-:<:1 » Cableaca -# Extrusion-» Fracoonads
|
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llustracion 7 Mapa de Procesos Nexans
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Capitulo 3

Antecedentes

El término estandarizacion, abarca diferentes temas de aplicacion e incluso relaciones entre
paises del mundo. El trabajo de grado “Experiencias de algunos paises latinoamericanos en torno
a la estandarizacion contable internacional” evidencia, como este tema sobresale fronteras y su
importancia a nivel global. Argentina, Brasil, Bolivia, Chile, Costa Rica, Ecuador, Perl y
Venezuela son paises que se unieron a adoptar metodologias que ayuden a la consolidacion de sus
sistemas contables y asi lograr una experiencia dindmica globalizadora en Latinoamérica.

(Motrales, 2010)

Este es otro caso donde la estandarizacion facilita el flujo de los procesos, genera

adaptabilidad a los cambios y estabilidad en el desarrollo de todas las actividades.

Actualmente el sector productivo ysu planeacién, busca la implementacidn de estrategias
productivas que logren agregar valor al producto, servicio y a los procesos, aumentando el
rendimiento y reduciendo la cantidad de pérdida o desperdicios en su proceso de produccién. La
escuela de ingenieria de Antioquia, Colombia, realiz6 un articulo en el que su foco era el sector
productivo de la agroindustria de almiddn de yuca. En este estudio, se formularon medidas para
optimizar los procesos, usando herramientas entre ellas, la necesidad y busqueda de la
estandarizacion. Como metodologia, llevarona cabo diagrama de flujo, balance de masa, estudio
de métodos, tiempos y movimientos con el fin de formular propuestas de mejoramiento en el
proceso. Como resultado a la metodologia tratada, se encontraron actividades criticas ya que toman
mucho tiempo y son motivo de retraso en la operacion, todo esto debido a la ausencia de un trabajo

estandarizado. Se lleva a cabo una tabla de propuestas de mejoramiento del proceso productivo
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por las etapas del proceso y se encuentra que en todas es necesario estandarizar tiempos,
actividades, controles de consumo e inspecciones. Con esto se evidencia la importancia de la
estandarizacion y de maés estrategias que ayuden a aumentar la productividad en la agroindustria

para aportar a la economia de Colombia. (Torres, Pérez, Marmolejo, Ordonez, & Garcia, 2010)

En la universidad técnica de Ambato, (Porras Salazar, 2010) realiza un trabajo orientado a
la estandarizacion de procesos en la empresa Compunet-Salcedo, teniendo como objetivo principal
determinar si la ausencia de los procesos estandarizados afecta en la satisfaccidn de los clientes en
esta compafiia. Porras, por medio de encuestas a los clientes y entrevistas con empleados de la
empresa, busca conocer que tan satisfechos estan los clientes y de qué manera se realizan los
procesos que se ven implicados desde fabricar los productos hasta el momento de llegar a los
clientes. El creador de esta tesis obtiene resultados que resaltan el uso de la estandarizacion para
mejorar la calidad de los productos y servicios entregados, y asi lograr alcanzar la satisfaccion de

los clientes de Compunet-Salcedo.

Claudia y Nelson, en la Universidad de Zulia, Venezuela, realizan un trabajo llamado
“Calidad y estandarizacidon como estrategias competitivas en el sector agropecuario” con el que
buscan demostrar que para que las empresas puedan tener ventajas competitivas con las que sobre
salgan en el mercado agropecuario, éstas deben ir orientadas hacia la calidad y la estandarizacion
las cuales trabajando en conjunto logran la excelencia del funcionamiento de las empresas. El
sector agropecuario merece tratamiento especial por parte de todos, ya que es vital para la
poblacion y para la economia de muchos paises basados en él. Por esto, la calidad cumple un papel
fundamental, convirtiéndose en una fuente de ventaja competitiva, obteniendo asi, un consumidor
satisfecho. El ingreso de Venezuelaa MERCOSUR impone normativas que obligan a las empresas

de este sector buscar su estandarizacion, con el fin de sobrevivir en el tiempo en este gran mercado.
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Unirse al fendmeno de la estandarizacion, es tomar la mejor estrategia para mejorar la eficiencia y

eficacia de sus empresas. (Vasquez Pefia & Labarca, 2012).

Existe gran interés en los ultimos afios por las sociedades cientificas, congresos en el
mundo, con relacion al tratamiento de la hiperhidrosis palmar primaria. La cirugia se presenta
como la opcion curativa, pero se reportan diferencias tanto anestésicas como quirdrgicas. El
problema a investigar surge de algunas de las siguientes preguntas realizadas por los autores

(Hernandez, Martinez, Salinas, & Nodal, 2018)

- Qué tipo de anestesia: ¢anestesia general con tubo endotraqueal simple y oxigenacion en

apnea es efectiva y segura para este procedimiento?

- Como crear el campo operatorio: ¢la combinacion de la posicion y el propio neumotorax

que crea el paso del trocar, permiten un campo operatorio adecuado?

- A qué nivel y como tratar el nervio: ;ecr3my ecrdm segun ISSS es efectivo y seguro para

la variante palmar?

Después de varios estudios en procedimientos realizados por los médicos, la
estandarizacion y simplificacion de la técnica ECR3M y ECR4M dieron el impacto esperado,
logrando disminuir los tiempos quirdrgicos, manteniendo eficacia y seguridad en el proceso. Una

vez mas la estandarizacion da resultados 6ptimos sin poner en riesgos los demasfactores.
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En una marca principal de la industria automotriz en Colombia, se realiza un modelo de
estandarizacion en las operaciones en el servicio después de la venta (postventa). En esta
investigacion se realizaron actividades como, evaluar las condiciones del taller y la toma de tiempo

de cada operacion.

Con respecto a la en técnica de métodos y tiempos, la empresa realiza una estimacién de
tiempos por proceso teniendo en cuenta el desplazamiento, demoras y desgaste para obtener un
dato real. También emplea tiempos tomados con cronémetro y el tiempo de fabrica para poder

compararlos con el tiempo actual.

Laempresa elimina operaciones innecesarias y define nuevas que realmente tienen relacion
con su actividad principal que es la reparacion general de vehiculos. En conclusion, la empresa

logro disminuir tiempos de 30% gracias al proceso de estandarizacion por proceso.

Al estandarizar los procesos, la empresa logra obtener datos que brindan a los clientes

mayor confianza en la marca. (Fuentes & Rojas, 2018).
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Capitulo 4

Justificacion

La finalidad y foco de este proyecto es buscar la estandarizacion total de la planta de
produccion. Cabe resaltar que es guiado por los tres aspectos mas importantes de la empresa,
seguridad y salud, calidad y medio ambiente. Estos tres factores son indispensables para obtener
un proceso de fabricacién 6ptimo. Respecto a la seguridad, tener empleados libres de peligros,
hara que el porcentaje de accidentes en la empresa disminuya y con ello, el ausentismo y el indice
de rotacion de personal. Con la calidad en los procesos, se logra a través de la satisfaccion del
cliente, con productos en excelente estado que cumplan con sus especificaciones y su entrega en
el tiempo Optimo. Por ultimo y no menos importante, el medio ambiente el cual es deber de Nexans
contribuir a su preservacion utilizando sus recursos de manera responsable y ayudando a la

sostenibilidad ambiental.

Estandarizando la planta de produccion, se tendrdn mejores resultados en todos los
aspectos, logrando mitigar el procedimiento subjetivo de los operarios que conlleva a realizar
procedimientos de diversas maneras y asi aumentar tiempos, elevar las cifras de desperdicio y

demas.
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Capitulo 5

Objetivos

Objetivo general. Evaluar y disefiar los estdndares de los procesos de produccién de
Nexans Colombia, para unificar las tareas en las operaciones, contribuyendo con la organizacion

y documentacion de la planta de produccién y su productividad.

Objetivos especificos.

o Efectuar un diagnostico del proceso de produccion de cada maquina de la planta
para conocer las tareas realizadas por los operarios en el momento de cumplir con una orden de
produccion.

o Establecer el flujo de proceso por maquina con el propoésito de identificar las
actividades rutinarias a estandarizar.

o Establecer los estdndares requeridos por maquina, con el fin de que sirvan de guia
para cada operario y asi se homogenice la forma de fabricacion de las maquinas.

o Difundir los estandares de maquina realizados, para los operarios de cada maquina
de los tres turnos con el proposito de que haya conocimiento de lo implementado.

o Actualizar el formato SWI en el software utilizado por laempresa para llevar a cabo
su correcta documentacion en el sistema.

o Implementar indicadores de seguimiento que permitan evaluar el avance de

estandarizacion en la planta de produccién.
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Capitulo 6
Marco Teodrico

6.1 Estandarizacion De Procesos

La estandarizacion de tareas y de procesos es uno de los fundamentos de mejora continua.
Es reducir la variabilidad de un proceso, documentarlo y asi capacitar a los trabajadores sobre cual
es la mejor forma de llevar a cabo ese proceso para cumplir con los requerimientos del cliente,
logrando corresponder las exigencias del mercado, calidad, seguridad, entrega y coste. (Ingrande,

2017)

Uno de los mayores problemas de las empresas, es lograr que el personal realice las
actividades de manera idéntica todas las veces que se requiera, esto con el fin de mantener la
conformidad de los requisitos en los productos finales entregados a los clientes, también permite

controlar los costos de una manera mas efectiva y por ende optimizar la operacion. (Alzate, 2015)

Existen pasos para implementar la estandarizacion en las empresas que conllevan a que su
desarrollo se dé de manera adecuada y que garantice su cumplimiento. Estos pasos quedan
plasmados en un formato, el cual deberd ser utilizado en todas las estandarizaciones de las

maquinas.

Paso 1: Involucrar al personal objetivo

Paso 2: Investigar y determinar la mejor forma para alcanzar el objetivo del proceso.

Paso 3: Documentar la descripcion del proceso, tomar fotos, impacto en la seguridad y

salud, medio ambiente y calidad.

Paso 4: Informar y capacitar al personal.
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Paso 5: Mirar acciones correctivas de ser necesario. (Contactopyme, s.f.)

Al implementar la estandarizacion, las empresas obtienen numerosas ventajas que facilitan
sus procesos como, agilizar los procesos, obtener y mantener el acceso al mercado, evita la
sobrecarga, afectan positivamente a la calidad, tiempo de entrega, flexibilidad de la fabrica, y la

gestion de la cadena de suministro. (Standardsboostbusiness, s.f.)

Las empresas que utilizan la estandarizacion disminuyen riesgos en, entregas de productos

con defectos, reprocesos, despilfarro y presién en el personal.

“La estandarizacion de hoy.... Es el fundamento necesario en el que se basa la mejora de
mafiana. Si uno piensa en la — estandarizacion — como aquello que refleja la mejor practica que
se conoce hoy en dia, pero que se mejorara mafiana... llegara lejos. Pero si uno piensa en los

estandares como algo limitador, entonces se parara el progreso.” (Ford, s.f.)

6.2 Lean Manufacturing

El Lean Manufacturing, o también llamado Lean Production, es un método de organizacion
del trabajo que se centra en la continua mejora y optimizacion del sistema de produccion mediante
la eliminacion de desperdicios y actividades que no suman ningun tipo de valor al proceso. Su
objetivo fundamental es el de minimizar las pérdidas que se producen en cualquier proceso de
fabricacion, y en utilizar solo aquellos recursos que sean imprescindibles. Asi, eliminando el
despilfarro se mejora la calidad y se reducen el tiempo de fabricacién y los costes por medio de

técnicas desarrolladas por la compafia Toyota. (Touron, 2016)

Este conjunto de técnicas incluye el Justo A Tiempo, pero se comercializd con otro

concepto, con el de minimizar inventarios, y no es ese el objetivo, es una técnica de reduccionde
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desperdicios, ya sea inventarios, tiempos, productos defectuosos, transporte, almacenajes,
maquinaria y hasta personas. Otras herramientas que utiliza el Lean Manufacturing son el Kaizen
(mejoramiento continuo) y el PokaYoke (a prueba de fallos). Estas técnicas se estan utilizando
para la optimizacién de todas las operaciones, no solo inventarios, sino para obtener tiempos de
reaccion mas cortos, mejor atencion, servicio al cliente, mejor calidad y costos méas bajos. Al

disminuir los desperdicios, se incrementa la productividad. (Padilla, 2010)

6.3 Formato SWI (Instrucciones De Trabajo Estandarizadas)

Son instrucciones disefiadas para asegurar que los procesos sean consistentes, oportunos y
repetibles. Proporcionan una memoria corporativa de las mejores practicas para cada uno de los
procesos.

Los beneficios y resultados de la utilizacion de las SWI son mejoras en: Calidad del
producto terminado, consistencia del producto terminado, rendimiento de proceso, seguridad del

operario. (Olofsson)

6.4 Formato OPL (Leccion De UnPunto)

Es una herramienta de comunicacién, utilizada para la transferencia de conocimientos y
habilidades simples o breves. Los conocimientos transmitidos por medio de una OPL son
actividades sumamente sencillas, procedimientos simples que no se conocen, pero resultan faciles
de aprender. Las OPL se caracterizan por el uso de dibujos y colores para asi estimular la

creatividad del personal.

Los beneficios de realizar este estandar son: el aprovechamiento del capital intelectual de

la organizacion, disminucion en tiempos de capacitacidn, normalizacion en procesos simples,
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creacion de conocimientos tacitos a explicitos, y mejoramiento de la ejecucion de procedimientos.

(Lopez, 2016)

6.5 Formato SOP (Procedimiento Operativo Estandar)

Es un conjunto de instrucciones que describe todos los pasos de las actividades relevantes
de un proceso. Es un procedimiento especifico para su operacién que describe las actividades
necesarias para completar tareas de acuerdo con las regulaciones de la industria o incluso

simplemente sus propios estandares para dirigir su negocio.

Para el correcto funcionamiento del SOP, este documento debe describir el claramente los

pasos, deben ser redactados de manera facil de entender y contener los pasos simples a seguir.

Los SOP, mejoran la comunicacion, proporcionan consistencia, ahorran tiempo y dinero,
crean un ambiente de trabajo seguro y lo més importante, garantizan uniformidad, exactitud y
calidad en el proceso, lo cual garantiza a la empresa que los riesgos de errar en el momento de

fabricacién sean minimos. (Johnson)

6.6 Metodologia SQDC

El SQDC es un estandar/método de gestion de planta cuyo impacto es la resolucién de
problemas y el seguimiento de KPI's de una linea de produccion. La base de esta herramienta pasa
por fomentar la comunicacion interdepartamental con el fin de hacer participes a todos los

responsables de cada departamento para perseguir un fin en comdn: la mejora continua de la linea.

Esta herramienta consta de una pizarra de gestion visual en la que se analizan 4 KPI's:
Seguridad, Calidad, Entrega, Coste. EI SQDC es una reunion interdepartamental, a pie de linea

que se caracteriza por realizarse diariamente durante 10 al5 minutos, en donde se retnen
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responsables de linea, jefe de equipo, responsables de lo proceso, seguridad y planificacion, los
cuales discuten de las ineficiencias de la linea, apertura seguimiento y cierre de planes de accion,

tendencia diaria/mensual del estado de los KPI'S. (Castro, 2017)



Flujograma del proceso de estandarizacion.
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llustracion 8. Flujograma del proceso de estandarizacion.
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Capitulo 7

Metodologia

En este proyecto se llevara a cabo una investigacion cualitativa de tipo descriptivo, con

proposito de identificar las caracteristicas y describir los procesos observados.

1. Serealiza unarevision de los procesos de la empresa con el fin de conocer las actividades

y tareas de todas las maquinas de la planta.

2. En la etapa de observacion y planificacion se buscan los estdndares por maquina en
donde se analiza el estado de las carpetas y de los SWI necesarios para el proceso realizado por
los operarios. También, se busca crear estandares faltantes, que sean Utiles para que los operarios
realicen de la mejor manera los procesos y por Gltimo se planifica el trabajo en un cronograma

separando las actividades a realizar, “Actualizacion” y “Creacion” de estandares.

4. Seguidamente, se realiza la documentacion y socializacion de los formatos descritos
anteriormente en el plan de trabajo para ser distribuidos por todas las méquinas y asi dar
cumplimiento al proyecto y lograr el mejoramiento de los procesos de las maquinas. También se
realiza divulgacion a toda la empresa por medio de diapositivas para que conozcan el
procedimiento paso a paso de como encontrar los estandares y como subirlos. Con el fin de limitar

y controlar la creacién de SWI y tener un espacio especifico de almacenamiento.

5. Serealiza el consolidado en Excel de los estdndares realizados en el plan de trabajo, con

el fin de tener un control de los documentos y las modificaciones a futuro.
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6. Se ingresan los estandares en el software de la empresa como “registros” en la pestafia
de documentacion, éstos seran encontrados en la carpeta “Listado maestro de registros” a la que

tendran acceso los jefes de cada area.

7. Por altimo, se desarrollan indicadores de seguimiento para evaluar el avance de la

estandarizacion en la planta de produccién, durante la practica.

Con esta metodologia se busca estandarizar los procesos en su totalidad para asi lograr una
planta de produccion que realice actividades seguras, con un riesgo minimo de errar en el proceso

de fabricacion.
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Capitulo 8

Resultados y Discusion

Etapa de Revision. En la primera etapa, se lleva a cabo la revision a los procesos de la
planta los cuales son, trefilado, cableado, buncheado, extrusion, fraccionado y repaso. Donde se

conocen todas las actividades realizadas por los operarios y el proceso completo de cada maquina.

llustracién 9 Proceso de Trefilado

Trefilado. El proceso de trefilado consiste en el enhebrado del material por las hileras con
didmetros definidos para someterse a desgaste y elongacién del cable, logrando asi el diametro

necesario que requiere el cliente.



llustracién 10 Proceso de Buncheado

Buncheado. Es la unidn de hilos de calibre bajo que al pasarlos por un plato

reunidor y después ser soetido a torsiones conforma un solo cable.

31
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llustraciéon 11 Proceso de Cableado

Cableado. Consiste en trenzar la cantidad de cables segun se requiera, protegidos
0 no protegidos, por medio de la rotacion de carretas y luego unirlos para formar uno solo. Se

utiliza para alto calibre.

llustracién 12 Proceso de extrusion

Extrusién. Es un proceso mediante el cual el cable pasa por una maquina llamada
extrusora, la cual reviste el cable con un material a alta temperatura, después pasa por un canal de

enfriamiento para ajustarse al metal.
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llustracion 13 Proceso de Repaso

Repaso. Este proceso consiste en pasar un producto de una carreta de menor o
mayor tamafno a la carreta correspondiente por unidad de empaque. También se utiliza esta
méaquina para pelar cable (quitar chaqueta) cuando es un producto no conforme y que se puede

corregir.
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llustracién 14 Proceso de Fraccionado

Fraccionado. Este proceso se basa en pasar el producto de una carreta muy grande
a la unidad de empaque correspondiente y requerida por el cliente, ya sean carretas pequefias o

cajas.
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Etapa de Observaciéon y Planificacion. Como segunda etapa, se realiza una observacion

de carpeta de estandares por maquina, revisando que cumplan con los estandares que los operarios

necesitan y lo demas documentos que se requieren en las carpetas.

Tabla 2 Tabla diagnostico por maquina

Cantidad Méaquina Presenta No presenta

4 Trefiladoras X

4 Cableadoras X

8 Bunchers X

6 Extrusoras X

5 Fraccionadoras X

4 Repasadoras X

1 Laboratorio X

1 BPT X

1 Scrap X
TOTAL 5 4

Se entregaron las carpetas faltantes que corresponden a los procesos de fraccionado,

repaso, laboratorio y Scrap, para un total de 34 carpetas es decir el 100% de las maquinas tiene

folder de estandares. Las carpetas de las maquinas fueron completadas con los estdndares no

existentes o por modificacion.



llustracion 15 Carpeta de estandares

36
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llustraciéon 16 Observacién de estandares

En la carpeta de estandares se debe encontrar SOP, SWI de los procedimientos ejecutados

en la maquina, OPL’S, politica integral de la empresa, y las hojas de seguridad.

En la planificacion del trabajo, se realiza un plan de trabajo especificando los estandares
necesarios por creacion y otros que estan sujetos a actualizacion al nuevo formato y los nuevos
que sean requeridos por cada operador de la maquina. Este plan se divide por la actividad a realizar

y por maquina.
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PLAN DE TRABAJO

N° Méaquina Task Start End
Actualizar al nuevo formato

1,0 TREOO1 | SWI Soldadura eléctrica 15/07/2019 15/07/2019

2,0 TREOQO1 | SWI Pasos a seguir para trabajar bobinador 16/07/2019 16/07/2019

3,0 TREOO02| SWI Pasos para limpieza de la centrifuga 17/07/2019 17/07/2019

SWI Pasos para realizar el encendido puesta en marcha del equipo
4,0 TRE002 ) 18/07/2019 18/07/2019
centrifugo

5,0 TREO006|SWI Consumos 19/07/2019 19/07/2019

6,0 EXTO001 SWI Desmontaje de carreta bobinadora 22/07/2019 22/07/2019

7,0 EXT001 SWI Extraccién de tornillo 23/07/2019 23/07/2019

8,0 EXTO001|SWI Montaje carreta al bobinador 24/07/2019 24/07/2019

9,0 EXTO001|SWI Proceso Extrusora 25/07/2019 25/07/2019
10,0 EXT001|{SWI Manejo de chispometro 26/07/2019 26/07/2019
11,0 EXT003|SWI Desmontaje de carreta bobinadora 29/07/2019 29/07/2019
12,0 EXT003|SWI Cambio de carreta 30/07/2019 30/07/2019
13,0 EXTO003|SWI Montaje de carreta al devanador 31/07/2019 31/07/2019
14,0 EXT003|SWI Montaje de extrusora 1/08/2019 1/08/2019
15,0 EXT003|SWI Limpieza de filtros de aire de bomba de vacio 2/08/2019 2/08/2019
16,0 EXT003|SWI Limpieza de filtros de agua de bomba de vacio 5/08/2019 5/08/2019
17,0 EXTO003|SWI Centrado de cables y muestra TMC 6/08/2019 6/08/2019
18,0 EXT003|SWI Desmontaje de carreta de bobinador 7/08/2019 7/08/2019
19,0 EXTO003|SWI Limpieza de extrusora 8/08/2019 8/08/2019
20,0 EXTO003|SWI Apagado de marcador motorizado 9/08/2019 9/08/2019
21,0 EXTO003|SWI Manejo de Chispometro 12/08/2019 12/08/2019
22,0 EXTO004|SWI Empalme de cambio de carreta con acumulador 13/08/2019 13/08/2019
23,0 EXTO004|SWI Montaje herramental de la maquina 14/08/2019 14/08/2019
24,0 EXT004|SWI Enhebrado de linea con acumulador 15/08/2019 15/08/2019
25,0 EXT004|SWI Recirculacion de Silano 16/08/2019 16/08/2019
26,0 EXTO004|Centrado 19/08/2019 19/08/2019
27,0 EXTO007|SWI Exraccion de tornillo 20/08/2019 20/08/2019
28,0 EXTO007|SWI Limpieza de linea de extrusion 22/08/2019 22/08/2019
29,0 EXTO007|SWI Manejo de Chispometro 23/08/2019 23/08/2019
30,0 EXTO007|SWI Centrado de cable 26/08/2019 26/08/2019
31,0 EXTO007|apertura y cierre de cabezal extruder 27/08/2019 27/08/2019
32,0 EXTO007|SWI Limpieza tolva maguire 28/08/2019 28/08/2019
33,0 EXTO008| SWI Transferencia de Silano 29/08/2019 29/08/2019
34,0 EXTO008|SWI Montaje de extrusora 30/08/2019 30/08/2019
35,0 EXTO008|SWI Desmontaje y limpieza 2/09/2019 2/09/2019
36,0 EXTO008|SWI Manejo de Chispometro 3/09/2019 3/09/2019
37,0 EXTO008|SWI Centrado de cables y muestra TMC 4/09/2019 4/09/2019
38,0 EXT009| SWI Uso de extractor de tornillos 5/09/2019 5/09/2019
39,0 EXTO009|SWI Cambio de herramental y limpieza 6/09/2019 6/09/2019
40,0 EXTO009|SWI Manejo de Chispometro 9/09/2019 9/09/2019
41,0 CABO006|SWI Pasos a seguir proceso 10/09/2019 10/09/2019
42,0 CABOO3|SWI Proceso Cableadora 003 11/09/2019 11/09/2019
43,0 TRE 002|Cambio de carreta del bobinador 12/09/2019 12/09/2019
44,0 TRE 002|Montaje de carreta devanadora 13/09/2019 13/09/2019
45,0 EXT 008|Montaje cambio y retiro de la carreta del bobinador 16/09/2019 16/09/2019




Creacién de estandares

46,0 EXTO001|SWI Cambio y limpieza de herramental 15/07/2019 15/07/2019
47,0 EXTO0O01|SWI Preparacion y manejo de hoy foil extrusion 16/07/2019 16/07/2019
48,0 EXTO003|SWI Limpieza de tolva maguire 17/07/2019 17/07/2019
49,0 EXTO004 | SWI Extracciéon de tornillo 18/07/2019 18/07/2019
50,0 EXTO004|SWI Corte con cizalla 19/07/2019 19/07/2019
51,0 EXT004| SWI Manejo de Chispometro 22/07/2019 22/07/2019
52,0 EXT004|SWI Cambio de herramental y limpieza 23/07/2019 23/07/2019
53,0 EXT004|SWI Montaje y limpieza de herramental extrusora de pvc 24/07/2019 24/07/2019
54,0 EXTO004|SWI Montaje de carreta al devanador 25/07/2019 25/07/2019
55,0 EXTOO07|SWI Corte de cables con cizalla 26/07/2019 26/07/2019
56,0 EXTO008|SWI Corte de cables con cizalla 29/07/2019 29/07/2019
57,0 EXT009|SWI Centrado del cable 30/07/2019 30/07/2019
58,0 EXT009| SWI Montaje y cambio de herramental extrusora de pvc 31/07/2019 31/07/2019
59,0 EXT009|SWI Soldadura de empate de carretas 1/08/2019 1/08/2019
60,0 EXT009|SWI Limpieza y cambio de baypass 2/08/2019 2/08/2019
61,0 BUNOO2| SWI Montaje de carreta devanadora 5/08/2019 5/08/2019
62,0 BUNOO2| SWI Desmontaje de carreta devanadora 6/08/2019 6/08/2019
63,0 FRAO006 | SWI Termoencodigo 7/08/2019 7/08/2019
64,0 REPOO1|SWI Montaje de repasadora 001 8/08/2019 8/08/2019
65,0 REPO0O02| SWI Montaje de repasadora 002 9/08/2019 9/08/2019
66,0 REPOO5| SWI Pelado cable 12/08/2019 12/08/2019
67,0 REPOO5| SWI Montaje de repasadora 005 13/08/2019 13/08/2019
68,0 REPOO06|SWI Montaje de repasadora 006 14/08/2019 14/08/2019
69,0 CABOO5| Creacion de carpeta de estandares 15/08/2019 15/08/2019
70,0 REPOO1|SWI Encintado en repasadoraO01 16/08/2019 16/08/2019
71,0 REPO0O06|SWI Encintado en repasadora 006 19/08/2019 19/08/2019
72,0 TREOO2 | Enhebrar linea 20/08/2019 20/08/2019
73,0 TREOO2 | Alimentacién de materia prima 22/08/2019 22/08/2019
74,0 EXT003|Uso de tablero de flujo de extrusion 23/08/2019 23/08/2019
75,0 EXT003|Uso del soldador neumatico 26/08/2019 26/08/2019
76,0 EXTO004| Corte de cables con cizalla hidradlica 27/08/2019 27/08/2019
77,0 CABO0O0O4 | Cambio de pifion 28/08/2019 28/08/2019
78,0 CABOO6| Cambio de pifiones 29/08/2019 29/08/2019
79,0 Laboratorio| Tensién Dieléctrica no Disruptiva para pruebas de 15 KV Y 42 KV 30/08/2019 30/08/2019
80,0| Laboratorio|Ensayo resistencia eléctrica 2/09/2019 2/09/2019
81,0| Laboratorio| Ensayo de resistencia de aislamiento 3/09/2019 3/09/2019
82,0| Laboratorio| Tension Dieléctrica no Disruptiva para pruebas de OKV A 15KV 4/09/2019 4/09/2019
83,0| Laboratorio|Ensayo de Tracking 5/09/2019 5/09/2019
84,0 BPT| Alistamiento de mercancia a volumen 6/09/2019 6/09/2019
85,0 BPT| Alistamiento de despachos 9/09/2019 9/09/2019
86,0 BPT|Cargue de producto terminado 10/09/2019 10/09/2019
87,0 BPT|Cargue y descargue de producto terminado en estanteria 11/09/2019 11/09/2019
88,0 BPT|Impresién de placas 12/09/2019 12/09/2019
89,0 BPT|Modificacion de picking de corte 13/09/2019 13/09/2019
90,0 BPT| Alistamiento con escalera tipo avion 16/09/2019 16/09/2019
91,0 BPT|Recepcion de devoluciones 17/09/2019 17/09/2019
92,0 BPT|Recepcion de productos 18/09/2019 18/09/2019
93,0 BPT|Revisiéon de despachos 19/09/2019 19/09/2019
94,0 BPT|Volteo de carreta de producto terminado 20/09/2019 20/09/2019
95,0 BPT| Corte de carreta bobinadora 23/09/2019 23/09/2019
96,0 BPT|Enhebrado de carreta 24/09/2019 24/09/2019
97,0 BPT|Montaje de carreta devanadora 25/09/2019 25/09/2019
98,0 BPT|Montaje de carreta en estanteria 26/09/2019 26/09/2019
99,0 BPT|Bobinado de carrete 27/09/2019 27/09/2019
100,0 BPT|Corte de carreta devanadora 30/09/2019 30/09/2019
101,0 BPT|Montaje de carreta devanadora 1/10/2019 1/10/2019
102,0 Scrap|Operacion de molino separador de cobre y aluminio 2/10/2019 2/10/2019
103,0 Scrap|Proceso de picado de scrap 3/10/2019 3/10/2019
104,0 Scrap|Limpieza de molino separador de cobre y aluminio 4/10/2019 4/10/2019
105,0 Scrap| Ajuste de cuchillas de molino 7/10/2019 7/10/2019
106,0 Scrap|Cambio y calibracion de cuchillas 8/10/2019 8/10/2019
107,0 FRAO004 | Montaje de Tanusi 9/10/2019 9/10/2019
108,0 REPOO2| Cicloexalona 10/10/2019 10/10/2019
109,0 BUNOO8|Montaje Buncher 8 11/10/2019 11/10/2019
110,0 BUNOO8|Montaje de carreta al bobinador 14/10/2019 14/10/2019
111,0 BUNOO8 | Desmontaje de carreta del bobinador 15/10/2019 15/10/2019
112,0 BUNOO8|Montaje y desmontaje de carreta al devanador 16/10/2019 16/10/2019
113,0 BUNOO9 | Montaje Buncher 9 17/10/2019 17/10/2019
114,0 BUNOO9 | Montaje de carreta al bobinador 18/10/2019 18/10/2019
115,0 BUNOO9 | Desmontaje de carreta del bobinador 21/10/2019 21/10/2019
116,0 BUNOO9 | Montaje y desmontaje de carreta al devanador 22/10/2019 22/10/2019
117,0 BUNO0010 [ Montaje Buncher 10 23/10/2019 23/10/2019
118,0 BUNOO010 | Montaje de carreta al bobinador 24/10/2019 24/10/2019
119,0 BUNO0O010 | Desmontaje de carreta del bobinador 25/10/2019 25/10/2019
120,0 BUNO0O010 | Montaje y desmontaje de carreta al devanador 28/10/2019 28/10/2019

llustracion 17 Plan de trabajo
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Como acciones del plan de trabajo se actualizaron 45 y se crearon 75 estandares como lo

muestra la tabla 3.

Tabla 3 Tabla de niUmero de estandares por maquina

Méquinas Actualizacion Creacion
Trefiladoras 7 2
Cableadoras 2 3
Bunchers - 14
Extrusoras 35 18
Fraccionadoras 1 2
Repasadoras - 8
Laboratorio - 5
BPT - 18
Scrap - 5

TOTAL 45 75

Etapa de Documentacién y Socializacion. Seguidamente, en la etapa de documentacion
y socializacion se explica el procedimiento para realizan un SWI y quién lo realiza y se evidencian
los estandares que fueron realizados durante el tiempo establecido. Posteriormente, se inicia el
montaje de carpetas, las cuales deberan ser distribuidas por cada maquina, entregadas a cada
operario para ser socializadas y firmadas con el fin de dejar constancia del recibido para terminar

con la estandarizacién de la planta
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Procedimiento para realizar un SWI:

o Ubicar el lugar del proceso a documentar

o Con ayuda del operario escribir el paso a paso del proceso

o Tomar fotografias de los pasos del proceso

o Notificar detalles importantes con respecto a (seguridad/calidad/medio ambiente).
o Completar el documento con la informacion recolectada.

La persona responsable de realizar un SW1I es el practicante del area de la empresa que

necesite este documento para estandarizar dicho proceso.

En esta ilustracion 18, se observa un ejemplo de SWI de un procedimiento realizado en la

maquina Buncher, éste con nuevo formato y la codificacion correspondiente.
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llustracién 18 Documentacion de estandares

En la ilustracion 19, se observa un formato

de la empresa llamado “Reporte de

capacitacion y/o entrenamiento” utilizado para dejar constancia de divulgaciones, entrega de

documentaciones y equipos, inducciones, capacitaciones y charlas realizadas al personal de

Nexans.



NE Xans REPO RTE DE CAPACITACIO N Y/ O ENTRENAMIENTO

Cédigo: F-MC-002

Versién: 02

Numero Total de Participantes

Area: [Tipo:
Tema: Socializaciéon de Estandares
N ombre Capacitador: Daniela Ruiz
Empresa Capacitador: N exans | Firma:
Lugar:
Horario: Turno 1-Turno 2 - Turno 3 |Duracién:
Fecha Nombre Cargo Firma
1
2
3
4
5
6
7
8
9
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
#
Horas de Capacitacién Total horas

O BSERVACIO NES:

llustracion 19 Formato Reporte de capacitacion y/o entrenamiento
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En la siguiente ilustracion (20) se observa la divulgacion y socializacion de la carpeta de
estandares maquina a maquina a los operarios de los turnos 1,2 y 3 de las area de la empresa (

trefilado, cableado, buncher, extrusion, fraccionado y repaso), con el fin de ajustar detalles para

estar de acuerdo con lo anexado en la carpeta.

llustracion 20 Socializacidon de carpeta de estandares



Flujograma de la capacitacion en Isolucién.
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Se realiza una socializacion para capacitar a los jefes de distintas areas sobre los pasos a

seguir para ingresar un SWI a Isoluciéon como registro.

{

Ingresar un SWI a
Isolucion

J

Clicen
“documentacion”

|

Clicen
“Nuevo”, “Crear un
documento a partir

de las plantillas
inteligentes de
Isolucion”

Clicen
“Tipo de
documento:
Registro”

Ingresar el Nombre
del SWI

Adjuntar

documento SWI

Diligenciar la
edicion del
documento final

-
Guardar cambios

en la pagina

~

llustracion 21 Flujograma de la capacitacion en Isolucion
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Etapa de Consolidado. Como siguiente paso, se realiza un consolidado en Excel de todos
los estandares realizados, con el fin tener un orden y conocer las modificaciones a futuro que
podrian tener los documentos. En este consolidado se encuentran todos los SWI de la empresa
clasificados por area, maquina, nombre del SWI, nimero de maquina, el nimero de documento

por maquina, fecha de creacion y fecha de actualizacion.

| 12 T T 1 T [ ] T 3
[
2 T NOMINACIONES PARA EL CODIGO
3 inistrach AT Fepazadora PRREF
4 Bodega BOD ERruzcrs PRERT
5 Bodega de Producto Terminado BRT Homo FR
6 COnT - PR CONSOLIDADD DE SVI
7 abor e Cableatora ]
8 e X a n S SCR Buncher 0]
9 AT Fraccionadors FRA
i aterias Primas T Trefladora TRE
2
NOMERO DE NUMERO DE FECHA DE FECHA ULTIMA,
- MAgua MAQUINA - DDEUMENTD. CREACION - ACTIIAI.IZACIﬁl- VERSION
1
“ z e o sblzadiors B30
" z 5 PR X TSS/20%
* z Fi PR-CAE-006-1 TS0
7 & PR PR-CAB00E-2 SIS0
# E 5 PR PR CAB 1051 TRS20%
H = IE] S0
20 PREUNITZ S0
20 ontae Buncher TES20%
2 7 X TS0
23 onte Buncher TH20%
2 3 TH820%
2 onte Buncher BI04 TB320%
2 uncher 3 B30
2 uncher ontafe Buncher T8i320%
2 neher 3 T Z0M0BI201E
2 X PP FFAL 0011 Z2M012015
E) PR Za/0ai201E
3 PR 005 ZaH0i2015
3 PR ZaH0i2015
) roduodién Fi Z2M051201E

BASE DE DATOS CONTROL NUMERACION ® 4

llustracién 22 Consolidado estandares SWI

Etapa del Ingreso al Software. Para efectuar la trazabilidad de los documentos, la
empresa cuenta con un software “Isolucion” donde se incluyen el consolidado de los SWI, como

registros y con su respectiva codificacion.
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isolucien Ricardo Rodriguez Castafied:

Tareas Documentacion Medicion Auditoria Mejora Proveedores Talento humano Control de equipos Clientes Identificacion de Riesgos Configuracion

<

Edicion
Plantilla Registro
[E) cuardar
Nomhre W1 Pack de proceso TREF002
[d) vistaprevia l
Eptado
T eorrar se 1 J—
A Limpiar - =
Fecha de creacion 725/5ep/2019
Q Adjuntar
Nuevo 0 &1 documento ests marcado como Nuevo

Flujo docum. T S ——
= Vifieta ™ 9400db28922c4254292d96c3529566
1 Infoflujo VA

Documento
R Cédigo RTREF-002

Secuencial 002
(N oon

& permios
[ Temas Proceso Produccid

Archiva

Buscar Limpiar

Lugar de almacenamiento

Tiempo de retencion Segun actualizacién

llustracion 23 Software de la empresa

Para dar mayor claridad, el Software permite visualizar el listado maestro de registro en

donde se muestran todos los estandares de la planta como se observa en la ilustracion 22.

Filtrar por palabra sw Q

%
%o
G PR
(/i
G PR
% R

@ PR

@} rRexy
O | Peex
G| FREAS
G| PREXT01
G| Pre
Do

G PR

llustracién 24 Listado de SWI'S
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Etapa de Indicadores. Por ultimo, se implementaron indicadores de proceso para

evidenciar el crecimiento y avance de la estandarizacion en la planta.

Datos.

Estandares Iniciales:60

Estandares Iniciales actualizados: 15

Estandares Actualizados: 45

Estandares Creados: 75

Estandares Totales: 135

Actualizacion de estandares

Estandares Iniciales
= - - x 100
Estandares actualizados

45
= — 4100 =759
60 %

Con este indicador se muestra que los 45 estandares que se actualizaron reflejan un 75% .



Creacion deestandares

Estandares Creados

Estandares Totales

75
c x* 100 = 55%

Se incremento la creacion de estandares un 55% con respecto a los iniciales.

Avance en la estandarizacion de la planta

Estandares Actualizados + Estandares Creados

= * 100
Estandares Totales

45+ 75
= ——+100=88%
135
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El avance de la estandarizacion en la planta de produccién de Nexans Colombia,

evidencia un incremento del 88%.
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Se evidencia por medio la auditoria interna realizada a la empresa en el mes de Noviembre,
que las no conformidades referentes a la estandarizacion en la planta de produccion fueron
eliminadas. En la ilustracion 25, se evidencia el informe de la auditoria interna con los puntos

relacionados con el trabajo.

INFORME DE AUDITORIA INTERNA 2019
Mantenimiento:
Se evidencia conocimiento y compromiso con el proceso especifico y con el sistema de gestion desde el
punto de vista operativo.
Se establecieron procedimientos operativos para la puesta en marcha de equipos después de un
mantenimiento o en la instalacién de nuevos.
Procesos operativos: (Trefilado, Cableado, Extrusién, Fraccionado)
Los trabajadores realizan las actividades siguiendo protocolos transmitidos por el conocimiento y
basados en la experiencia, logrando resultados esperados.
Los trabajadores en los procesos de produccion realizan analisis de riesgos y proponen controles.
Se observa el uso del procedimiento de permisos de trabajo.
Se establecié un estandar para desarrollar los SWI.

Los procedimientos operativos que se tienen cuentan con un analisis especifico de las tareas.

llustracién 25 Informe de Auditoria Interna 2019
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Capitulo 9

Conclusiones yrecomendaciones

o La estandarizacion es una practica indispensable para lograr un proceso esbelto en
las empresas, no limita ni obstruye el libre desarrollo de los empleados sino los guia para la

realizacion de sus actividades de la mejor manera.

o Se presento e implementé al coordinador de SGI la propuesta realizada de afiadir
los estandares SWI al software encargado del manejo de los documentos, con el fin de generar
aprovechamiento de la herramienta y mejorar la trazabilidad de estos.

o Se realizé completamente la metodologia propuesta en el trabajo y se obtuvieron
resultados satisfactorios en las auditorias posteriores, eliminando las no conformidades con

relacion a la estandarizacion de la planta de produccion.

o Se logré documentar y socializar a todos los empleados, los estdndares faltantes y
nuevos con el fin de estandarizar los procesos y generar una guia para los nuevos operarios que
ingresen a la empresa.

o Respecto a la actualizacidn de estdndares dada a la creacion del nuevo formato o
modificacion en el proceso, 45 SWI’S fueron mejorados, de los cuales reflejan un 75% en la

estandarizacion.

o En la creacidn de estandares se refleja un incremento del 55% sobre los estandares
ya existentes, logrando asi tomar control sobre la totalidad de procesos dentro de la planta de
produccién.

o El avance de la estandarizacion de la planta se refleja en un incremento del 88%,
siendo asi estandarizados el 100% de los procesos en el area de produccién y cargados al sistema

ISOLUCION.
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Recomendaciones.

o Se recomienda a Nexans continuar con el control de los estandares por medio del
software Isolucion de manera periédica para mantener la trazabilidad de documentos

o Se recomienda que la empresa identifique en la parte de estandarizacion
procedimientos nuevos y repetitivos en la planta para lograr un control total de los procesos.

o Se recomienda que los estandares SWI sean documentados y divulgados a todo el

equipo operativo para garantizar el debido conocimiento en la planta.
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ANexos

Anexo 1. Plan de trabajo
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