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RESUMEN EJECUTIVO

Este presente trabajo basado en fortalecimiento empresarial, consiste de proponer
el procedimiento para el area de produccion (proceso de corte de perfileria). Esto
dentro del &rea metalmecénica de una empresa santandereana, ya que reflejamos
que un procedimiento técnico del proceso de corte de perfileria en el area de
produccion no existe; como observamos en el libro de (Layesseter y Wurtemberger,
1949), nos clasifica los cortes segun su geometria y dureza utilizando los

respectivos consumibles y posiciones de trabajo éptimo dentro de la organizacion.

Mediante encuestas y una lista de chequeo se logr6 identificar las tareas rutinarias
del proceso de corte de perfileria, a través de esta informacion se tiene en cuenta
gue en su estructura el objetivo y el alcance debe ser aplicable para las actividades
ejecutadas directamente en la maquina sierra sin fin bajo condiciones de operacion
con un estandar de seguridad, aplicando estos conceptos se construye un
documento llamado procedimiento de corte de perfileria el cual contiene informacion
detalla de dicho proceso llegando a la conclusion que este conjunto de actividades
realizadas diariamente siguiendo sus especificaciones eleva sus indices de

productividad en la organizacion.

Se plantea una serie de principios y caracteristicas las cuales describen
instrucciones detalladas del correcto funcionamiento del proceso a ejecutar,

evidenciando un leve aumento en la productividad de la organizacion.

PALABRAS CLAVE. Procedimiento, &rea metalmecénica, procesos, maquina de

corte de perfileria y productividad.
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INTRODUCCION
Este documento de fortalecimiento empresarial plantea proponer un procedimiento
para el area de produccion (proceso de corte de perfileria) como un instrumento de
control que permite establecer un conjunto de actividades, estrategias, criterios,
tiempos y recursos implicados en el desarrollo de un proceso de corte especifico.
De esta forma el proceso, es entendido como el grado de control que busca obtener,
desarrollar e incrementar aptitudes y habilidades que le permitan al trabajador,
conocer y mejorar las funciones de su puesto de trabajo y al nuevo personal que se
incorpore en la compafia. Mediante encuestas, lista de chequeo y observacion a
los trabajadores al momento de ejecutar el proceso de corte de perfileria, se logra
evidenciar que la solucién acertada a esta problematica es relacionando la
informacion recolectada en un documento de forma detallada para asi evitar fallas

al momento de llevar a cabo la actividad.

La organizacion MT INGENIERIA Y ESTRUCTURAS SAS no cuenta con un
procedimiento de corte de perfileria, por tal motivo existe la necesidad de disefiarlo.
“Ya que un procedimiento es una herramienta que ayuda a las empresas en su
desempefio y crecimiento a través del ordenamiento, sistematizacién vy
estandarizacion de la informacion, donde se establecen objetivos, normas para
lograr una eficiente administracion manteniendo asi un alto nivel de competitividad.”
(Ruiz, 2015).

A fin de lograr lo ya mencionado, el documento se divide en cuatro fases, la primera
fase cubre identificar las actividades del proceso de corte de perfileria, la segunda
fase costa de construir el procedimiento de corte de perfileria en un documento
codificado, la tercera fase consiste en proponer un formato del proceso de perfileria
a la alta direccion y por ultimo la fase cuatro se basa en identificar los beneficios de

implementar un procedimiento en el proceso de corte de perfileria.
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1. DESCRIPCION DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

1.1. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

MT INGENIERIA Y ESTRUCTURAS SAS, es una empresa 100% santandereana
que se encuentra ubicada a 3 km del casco urbano del municipio de Girén, con
cerca de 5.000m? destinados a la fabricacién de todos sus proyectos, cuenta con
mas de 24 afios de experiencia en el manejo del acero que la han posicionado como

una de las organizaciones mas conocidas de Santander, Colombia.

Reflejamos que un procedimiento técnico del proceso de corte de perfileria en el
area de produccion no existe, como observamos en el libro de (Layesseter y
Wurtemberger, 1949), nos clasifica los cortes segin su geometria y dureza
utilizando los respectivos consumibles y posiciones de trabajo optimo, segun lo
anterior, podemos identificar que en el hipotético caso de que un empleado
capacitado por los afios en dicho proceso productivo decida tomar vacaciones,
jubilarse o posea un imprevisto de alguna indole y se tome la determinacion de
seguir con otro colaborador no capacitado, se corre el riesgo de que la recepcion de
la informacién no se capte de la mejor manera por falta de comprension, esto
generaria perdidas, retrasos al cliente, fallas de produccién o errores, ademas, al
momento que se genere un incidente en el producto como no existen responsables
los cuales se encargarian de tomar las respectivas decisiones, se esta ocasionando

malestar o estrés laboral.

“Casos y consecuencias de no tener un manual de procedimientos es facil
comprender que la falta de este documento, en primer lugar, representa una gran
limitacion a la hora de innovar o proponerse metas como obtener un buen resultado

final. Pero nos gustaria en esta oportunidad remitirnos a cuestiones mas cotidianas,
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que son las que realmente ponen de relieve la importancia del manual de
procedimientos. Para ello te proponemos analizar algunos casos que seguramente
se presentan en tu empresa y ver como un manual de procedimientos podria
ayudar. Un antiguo empleado que realiza una actividad especifica se toma
vacaciones o se jubila, antes de irse transmite oralmente las indicaciones a su
reemplazo, como consecuencia se genera falta de comprension, errores, fallas en
la produccién y pérdidas, varios trabajadores realizan la misma tarea, cada uno a
Su manera, lo que ocasiona demoras, rechazos y falta de competitividad.” (Ayala,
2022).

Todo lo anterior conduce a formular la siguiente pregunta: ¢Cuéles son los
beneficios de implementar un procedimiento para corte de perfileria en el area de
produccion para la organizacion MT INGENIERIA Y ESTRUCTURAS SAS 2022?
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1.2. JUSTIFICACION

Con la intencion de facilitar el proceso productivo de la organizacion MT
INGENIERIA Y ESTRUCTURAS SAS, es necesario proponer un manual de
instrucciones (procedimiento) de la actividad en corte de perfileria, el cual ayudara
a perfeccionar la efectividad en sus procesos propiciando un que, como, cuando y
quien, en el desarrollo de las actividades dentro de la organizacion, ademas en la
induccioén reducira el tiempo de la capacitacion de los colaboradores, facilita las
operaciones del control interno minimizando las salidas no conformes y/o hallazgos
negativos; contribuyendo en el dia a dia a detectar lo que esta bien y/o mal en el
proceso y como mejorarlo, por consiguiente los beneficios que se logra es dar
celeridad a la secuencia de actividades, un control interno, medicion de resultados

y la toma de decisiones.

Tendra un impacto econdmico positivo ya que se reducira gastos en papeleria y
sobrecostos en materiales a causa de errores; los colaboradores sentiran un
bienestar puesto que tendran el analisis de las actividades diarias; las personas
encargadas del proceso productivo contaran con un documento el cual indicara las
actividades especificas y el buen manejo de la maquina; se tomara en cuenta como
referencia (ISO 9001, 2015), la cual nos indica las bases documentales para
desarrollar la propuesta bajo sus estandares de calidad generando una herramienta
para satisfacer las necesidades propias de la gestion documental y rigiéndose por

las normas colombianas para una mejora continua.

El desarrollo de este procedimiento contribuird al perfeccionamiento del
pensamiento critico y actitud emprendedora de los estudiantes y empresarios como

lo estipula la misiéon organizacional de las unidades tecnolégicas de Santander.
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1.3. OBJETIVOS

1.3.1. OBJETIVO GENERAL

Diseflar un formato para el area de produccion en MT INGENIERIA Y
ESTRUCTURAS SAS, construyendo un procedimiento donde se establezcan

claramente las actividades del proceso de corte de perfileria.

1.3.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

Identificar las actividades en el proceso productivo de corte de perfileria.
Construir el procedimiento del proceso de corte de perfileria.

3. Proponer un formato del proceso de corte de perfileria en el area de
produccion.

4. Evidenciar los beneficios de implementar un procedimiento para corte de

perfileria en el &rea de produccion.
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2. MARCO REFERENCIAL

2.1 MARCO TEORICO

“Manual de procedimiento de una empresa en la actualidad, es imprescindible que
las empresas documenten y controlen todas las actividades para que se desarrollen
con la mayor eficiencia. Dentro de los distintos instrumentos de control interno se
encuentran los manuales de procedimientos. Estos no solamente detallan los
procesos a los que se abocan, sino que cuentan con informacién sobre politicas,

historia, forma de organizacion y objetivos de la empresa.

Muchas veces este tipo de instrumentos se asocian a grandes empresas con cientos
de empleados, multiples areas de trabajo y procesos complejos. En las empresas
medianas y pequefias es habitual que se reemplace el manual de procedimientos
por otras practicas mas informales, por ejemplo: que los colaboradores tengan
diferentes métodos de trabajo los cuales pueden llegar a puntos diferentes del
proceso, también que los principios del funcionamiento de la maquina no sea el
correcto. Incluso hay quienes consideran a estas herramientas como un exceso de
burocracia. Sin embargo, independiente del rubro y tamafio de la compaifiia, si se
quiere crecer, ser competitivos, obtener rentabilidad y cumplir de manera eficiente
los objetivos, es necesario adoptar buenas practicas empresariales. Por lo tanto, el
manual de procedimientos de una empresa es una de las herramientas que no
pueden faltar, ya que es el documento basico que explica qué es la empresa, qué

hace y como, en el dia a dia.

Los beneficios de un manual de procedimiento son:
Efectividad de los procesos: El manual de procedimientos establece el qué, como,

cuando y quién de cada uno de los procesos que se desarrollan dentro de la
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empresa. Contar con estas definiciones permite actuar con mayor eficacia y
eficiencia.

Control interno: Al conformar una guia operativa para cada proceso, se facilitan las
operaciones de control interno, deteccion de errores y medidas correctivas.
Induccién: El manual de procedimientos actualizado permite realizar la contratacion,
induccion y capacitacion de nuevos colaboradores para que conozcan la empresa,
su cultura y valores y sientan el orgullo de trabajar en ella.

Mejora continua: Ultimo punto, pero no el menos importante. La mejora continua se
construye dia a dia, mediante la documentacion y analisis de las actividades y
riesgos, para detectar qué hacemos bien, qué hacemos mal y como mejorarlo.”
(Ayala, 2022).

Un manual de procedimientos es el documento que contiene la descripcion de
actividades que deben seguirse en la realizacion de las funciones de una unidad
administrativa, o de dos o mas de ellas. El manual incluye ademas los puestos o
unidades administrativas que intervienen precisando su responsabilidad y
participacion. Suelen contener informacién y ejemplos de formularios,
autorizaciones 0 documentos necesarios, maguinas o equipo de oficina a utilizar y
cualquier otro dato que pueda auxiliar al correcto desarrollo de las actividades
dentro de la empresa. En él se encuentra registrada y transmitida sin distorsion la
informacion bésica referente al funcionamiento de todas las unidades
administrativas, facilita las labores de auditoria, la evaluacién y control interno y su
vigilancia, la conciencia en los empleados y en sus jefes de que el trabajo se esta

realizando o no adecuadamente. (Palma, 1997).

Los manuales son una de las herramientas mas eficaces para transmitir
conocimientos y experiencias, porque ellos documentan la tecnologia acumulada
hasta ese momento sobre un tema. Asi encontramos manuales muy especializados

en todos los campos de la ciencia y la tecnologia; dentro del campo de los negocios,
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cada vez se descubre mas la necesidad e importancia de tener y usar manuales,
sobre todo, manuales de Politicas y Procedimientos que le permiten a una
organizacién formalizar sus sistemas de trabajo, y multiplicar la tecnologia que le

permite consolidar su liderazgo y su posicion competitiva (Rodriguez, 2012)

2.2 MARCO DE ANTECEDENTES

La investigacion se sustenta en la revision de mas de 80 procedimientos para la
mejora de procesos con el objetivo de encontrar invariantes, diferencias e incluso
detectar posibles elementos no tratados en las propuestas anteriores y exigidas hoy,
por el marco legal o los requerimientos de desarrollo de la sociedad. El analisis se

basa en la aplicacion del método estadistico de los Cluster y el software SPSS.

En la propuesta realizada aparecen otros métodos estadisticos, o especificos de
este campo del conocimiento, que resultan herramientas de apoyo al procedimiento
planteado, como resultan: métodos de expertos y criterios para su validacion, el
método Kendall, andlisis multivariado, matriz modificada para analizar el

cumplimiento de los objetivos estratégicos y repercusion en el cliente, entre otros.

Por ultimo, el resultado obtenido es consecuencia de su enriquecimiento por la

aplicacion en la practica social en mas de 40 empresas de manufactura o servicios.

El trabajo tiene como objetivo proponer un procedimiento que permita crear un
orden entre los procesos para su mejora, sustentado en la importancia que se le
asocia a cada uno de ellos. De igual manera, se integran un conjunto de
instrumentos estadisticos que facilitan el procesamiento y disminuyen la
subjetividad de los resultados; a la vez que basada en una correcta representacion
de los procesos se garantice el enfoque al cliente, el alineamiento estratégico, la

mejora continua y la implementacion e integracion de las normas ISO.
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Es importante considerar que para la aplicacion del procedimiento propuesto de
"Mejora de Procesos” debera cumplir con las premisas siguientes: existencia de
compromiso por parte de la alta direccion, sustentado en un trabajo en equipo donde
se involucre a especialistas con capacidad de aportar ideas y tomar decisiones.

(Medina, Noriega, Hernandez, Comas, 2019)

“En el desarrollo de esta investigacion, se realizé un estudio de los origenes de los
manuales de procedimiento, para lograr mayor eficiencia en las empresas y en los

trabajadores.

Los manuales administrativos constituyen una de las etapas del proceso
administrativo que dan forma a la estructura de la administracion universalmente
reconocida; cuando la administracion es percibida como una necesidad profesional,
su ejercicio se da mediante un proceso, en el que cada parte, cada acto, cada etapa,
estan indisolublemente unidas con las demas, y que, ademas, se dan
simultaneamente. Tal secuencia es conocida como “Proceso Administrativo” y se
presenta en todo momento de la vida de una empresa u organismo social, sea

privado, publico o mixto.” (Parrefio, 2002).

“Los Manuales Administrativos tienen su origen durante la Segunda Guerra Mundial,
en donde por la escasez y urgencia de personal adiestrado, fue necesario preparar
a éste mediante manuales. La necesidad de personal capacitado durante la guerra
genero la necesidad de que se elaboraran manuales detallados, ante la escasez y
la urgencia de personal capacitado, podria decirse que cada individuo que trabajaba
en las oficinas del ejército estaba familiarizado con manuales. Esta herramienta
resolvia problemas de adiestramiento, especialmente a larga distancia, asi como de
supervision. Se lograba al mismo tiempo la uniformidad en la ejecucion de tareas
de manera 6ptima. Es innegable que los manuales fueron de gran utilidad en el

adiestramiento de nuevo personal cuyo trabajo se habria realizado de otra manera,
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estancado por la escasez de supervisores preparados, que prevalecia en aquel
tiempo.” (Graham, 1960).

“En 2012, Rodriguez menciona que: Durante la década de los sesenta con el disefio
e implantacién de estas herramientas administrativas fue posible en las empresas
llevar a cabo un control tanto del personal como de la estructura organica, los
procedimientos, las politicas y otras practicas de un organismo social de manera

sencilla, directa, uniforme y autorizada.

Es muy importante tener conocimiento del proceso de desarrollo que se llevo a cabo
en la creacion del manual de procedimientos para el &rea administrativa, lo cual
permitio la creacién de instrumentos técnicos especializados para llevar a cabo un
control de calidad y eficacia.” Rodriguez (2012) menciona que “En la década de los
setenta se elaboraron manuales administrativos mas técnicos, claros, concisos,
practicos y sobre todo aplicando cierta metodologia”. Rodriguez (2012) describe los
avances importantes a través del tiempo donde afirma que “En la década de los
ochenta se desarrollaron aun més los instrumentos metodolégicos y la preparacion
de manuales administrativos se adaptaron para ser mas técnicos y practicos.
Ademas comenzaron aplicarse los manuales a diversas éareas funcionales
(produccién, comercializacion, finanzas, personal, etc.)”. En la primera década del
siglo XXI, se observd en las organizaciones la necesidad de contar con manuales
administrativos, lo que se ha vuelto un imperativo para todo tipo y tamafio de
empresas por diversas causas: el volumen de las operaciones, el incremento del
personal, la adopcion de técnicas modernas y la complejidad misma de las
estructuras (organizacional y procedimental). Esto hace imprescindible el uso de
medios administrativos que faciliten el cumplimiento de las funciones, la
descentralizacion, la mejor participacion el recurso humano y el logro de objetivos

organizacionales.” (Rodriguez, 2012).
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2.3 MARCO LEGAL

El sector estéa regulado por las siguientes instituciones: DIAN, Camaras de Comercio
y la Superintendencia de Industria y Comercio. Por el lado del comercio exterior la
entidad llamada a regular es el Ministerio de Turismo, Industria y Comercio. El
Ministerio de Comercio, Industria y Turismo tiene como objetivo primordial dentro
del marco de su competencia formular, adoptar, dirigir y coordinar las politicas
generales en materia de desarrollo econdémico y social del pais, relacionadas con la
competitividad, integracion y desarrollo de los sectores productivos de la industria,
la micro, pequefia y mediana empresa, el comercio exterior de bienes, servicios y
tecnologia, la promocién de la inversion extranjera, el comercio interno y el turismo;
y ejecutar las politicas, planes generales, programas y proyectos de comercio
exterior. (SENA, 2012). Dado que la principal fuente de insumos en la industria
metalmecanica es la importacion, la mayoria de documentos legales se relacionan
con la disminucién de aranceles que permitan a su vez disminuir los costos de las
materias primas, para que la industria sea mas competitiva. La ANDI y su Camara
Fedemetal, han elaborado numerosos escritos técnicos y comunicaciones dirigidas
al Ministerio de Comercio, Industria y Turismo, con el fin de que continte corrigiendo
las medidas tomadas, ya que en el caso del acero, la tuberia y el galvanizado, por
ejemplo, deben adquirir la materia prima no producida en Colombia. (ANDI-
FEDEMETAL) A continuacion se relacionan algunas de las normas que rigen en la

industria metalmecanica:

Decreto 1713 Agosto 2 de 2002 Art. 14,15, 16, 17, 18, 20, 23, 125: Entregar los
residuos solidos al servicio de aseo para la recoleccion evitando su contacto con el
medio ambiente y con las personas encargadas de la actividad, colocarse en sitios
determinados, con una anticipacién no mayor a 3 hr a la de recoleccion establecida
para la zona. Los recipientes deben ser impermeables, livianos, resistentes, de facil

limpieza y cargue y lavados con frecuencia. Se deben evacuar los residuos por
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ductos en recipientes desechables que permitan el aislamiento, con capacidad
proporcional al peso, volumen y caracteristicas de los residuos, de material
resistente y preferiblemente biodegradable y de facil cierre o amarre. Realizar la

separacion en la fuente y pagar oportunamente el servicio.

Decreto 948 Junio, 5 de 1995: (art 24) Se prohibe el uso de aceites lubricantes de
desecho. (art 32) Se prohibe el almacenamiento de téxicos volatiles que venteen

directamente a la atmosfera.

Decreto 2501 Julio, 4 de 2007: Articulos aplicables: articulo 1 literal 2: Por medio del
cual se dictan disposiciones para promover préacticas con fines de uso racional y

eficiente de energia eléctrica.

Resolucion 2400 mayo 22 de 1979 Art. 397: Para el apilamiento de materiales,
carga, etc., se dispondra de espacios o0 locales apropiados seleccionando los
materiales que se van a almacenar, segun su naturaleza y caracteristicas fisicas,
quimicas, etc.; se haran las pilas altas, si es posible se elevaran hasta el techo y se
tomaran las medidas para que los materiales no sufran dafio, respecto a la

humedad, temperatura, etc. y no provoquen riesgo de accidente.

DECRETO 614 DE 1984: ARTICULO 2.- Objeto de la Salud Ocupacional. Las
actividades de Salud Ocupacional tienen por objeto: a) Propender por el
mejoramiento y mantenimiento de las condiciones de vida y salud de la poblacion
trabajadora; b) Prevenir todo dafio para la salud de las personas, derivado de las
condiciones de trabajo; c) Proteger a la persona contra los riesgos relacionados con
agentes fisicos, quimicos, bioldgicos, psicosociales, mecanicos, eléctricos y otros
derivados de la organizacién laboral que puedan afectar la salud individual o
colectiva en los lugares de trabajo. ARTICULO 6.- Informacion. Todas las entidades

publicas y privadas que desarrollen actividades de Salud Ocupacional en el pais
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estan en la obligacion de suministrar la informacion requerida en este campo por las
autoridades gubernamentales de Salud Ocupacional, conforme, al sistema de
informacion que se establezca para tal efecto. ARTICULO 15.- Responsabilidades
de las Divisiones Departamentales de Trabajo y Salud Ocupacional: a) Realizar
visitas de la inspeccidn en los procesos de sancion a los lugares de trabajo para
verificar el cumplimiento de las disposiciones legales; b) Estudiar y resolver
negocios y las consultas que sean de su competencia; c) Proponer y ejecutar
programas de reubicacion laboral para los trabajadores con capacidad laboral
disminuida; d) Vigilar y controlar en forma coercitiva el cumplimiento de las normas
legales sobre reubicacién laboral; €) Emitir los dictamenes de primera instancia, los
conceptos y peritazgos medico laborales en su jurisdiccion; f) Adelantar programas
de vigilancia y control tendientes a ampliar la cobertura de la Seguridad Social, en
especial en labores peligrosas e insalubres; ARTICULO 24.- Responsabilidades de
los patronos. Los patronos o empleadores, en concordancia con el articulo 84 de la
Ley 9a. de 1979 y el Codigo Sustantivo del Trabajo y demas disposiciones
complementarias, las cuales se entienden incorporadas a este Decreto y en relacion
con los programas y actividades que aqui se regulan, tendran las siguientes
responsabilidades; b) Comprobar ante las autoridades competentes de Salud
Ocupacional, si fuere necesario mediante estudios evaluativos, que cumplen con
las normas de medicina, higiene y seguridad industrial para la proteccién de la salud
de los trabajadores; e) Informar a los trabajadores sobre los riesgos a los cuales
estan sometidos sus efectos y las medidas preventivas correspondientes; f) Facilitar
a los trabajadores la asistencia a cursos y programas educativos que realicen las
autoridades para la intervencion de los riesgos profesionales; g) Permitir que
representantes de los trabajadores participen en las visitas de inspeccion e
investigacion que practiquen las autoridades de Salud Ocupacional en los sitios de
trabajo; ARTICULO 31.- Responsabilidades de los trabajadores. Los trabajadores,
en relacion con las actividades y programas de Salud Ocupacional que se regulen

en este decreto, tendran las siguientes responsabilidades: a) Cumplir las que les
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impone el articulo 85 de la Ley 9a. de 1979 y el Cddigo Sustantivo del Trabajo; b)
Participar en la ejecucion, vigilancia y control de los programas y actividades de
Salud Ocupacional, por medio de sus representantes en los Comités de medicina,
higiene y seguridad industrial del establecimiento de trabajo respectivo; c) Colaborar
activamente en el desarrollo de las actividades de Salud Ocupacional de la

empresa.

2.4 MARCO CONCEPTUAL

A continuacién se explican algunos términos importantes relacionados con el
desarrollo de este documento para que cada uno quede claramente definido y

pueda contribuir al desarrollo de este trabajo.

e Manual: “Se define como una recopilacion en forma de texto, que retne en
una forma detallada todas las instrucciones que se deben de seguir para
llevar a cabo una determinada actividad, de una forma sencilla, para que sea
facil de entender, y permita a su lector desarrollar correctamente la actividad
propuesta, sin cometer errores. De manera global se puede definir manual

como la recopilacién de procesos.” (Samayoa, 2017)

e Proceso: “Puede ser definido como un conjunto de actividades o pasos
necesarios, interrelacionadas entre si que, a partir de una o varias entradas
de materiales o informacién, dan a lugar a una o varias salidas también de
materiales o informacion con valor afiadido. Al considerar las actividades
agrupadas entre si construyendo procesos, permite a una organizacion
centrar su atencion sobre la obtencién de resultados, que son importantes
conocer y analizar para el control del conjunto de actividades. Este enfoque

basado en procesos conduce a una organizaciéon hacia una serie de
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actuaciones tales como: - Definir de manera sistemética las actividades que
componen el proceso. - Identificar la interrelacién con otros procesos - Definir
las responsabilidades respecto al proceso - Analizar y medir los resultados
de la capacidad y eficacia del proceso - Centrarse en los recursos y métodos

gue permiten la mejora del proceso.” (Samayoa, 2017)

e Procedimiento: “Son modulos homogéneos que especifican y detallan un
proceso, los cuales conforman un conjunto ordenado de operaciones o
actividades determinadas secuencialmente en relacion con los responsables
de la ejecucion lo cuales deben de cumplir con politicas y normas
establecidas, sefialando la duracion y el flujo de documentos.” (Samayoa,
2017)

e Sierra sin fin: “Se trata de una maquina electo portatil. y es perfecta para
realizar cortes limpios y precisos. Ademas, proporciona una seguridad total
durante el uso; es una maquina de corte con muchos usos y es tan popular
en la actualidad como un taladro o esmeril. La mayoria de las actividades
comerciales relacionadas con la elaboracién, fabricacion o reparaciéon de

productos necesitan procesos de corte.” (Samayoa, 2017)
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3. DESARROLLO DEL TRABAJO DE GRADO

Se realiz6 en cuatro fases:

Fase 1. En esta fase se identifica por medio de inspeccion visual, todas las
actividades detalladamente que ejecutan los operarios en el proceso de corte de
perfileria.

Se recopila la siguiente informacion de acuerdo a lo observado durante las
actividades de la maquina SIERRA SIN FIN:

1. Inspeccién manual y visual de la cinta en busca de dientes rotos o fisuras, cinta
debidamente templada y centrada cuando la maquina esta apagada.

2. Tener en cuenta el material a cortar para utilizar la cinta de corte adecuada y
asi evitar que se reviente y se produzcan accidentes.

3. No subir excesivamente la velocidad de rotacion de la cinta de corte, ni forzar
el corte.

4. En caso de rotura de la cinta, apagar inmediatamente la maquina y proceder a
su cambio (si se siente en condiciones para hacerlo, en caso contrario informar
al lider de proceso).

Nunca limpiar la maquina cuando la cinta esta en movimiento.
Verificar el estado del cilindro hidraulico abriendo la llave de paso y observando
su funcionamiento en la sierra Horizontal.
Antes de encender la sierra verificar el correcto ajuste de la pieza a cortar.
8. Siempre utilizar soporte para los elementos que deseen cortar que sean

mayores a 1 mts en la Sierra Horizontal.

La recoleccion de datos también se realiza a través de la observacion directa al area
del proceso productivo, encuestas no estructuradas y un check list para lo cual lleva

la posterior informacion:
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Encuesta 1 Evaluacion Documental

s, 10 Procedisimsts sura ol dres S produciie an b crganizacise MT INGENERIA 'Y ESTRUCTURAS SAS rr—— Prscadaduate pare o fren e pechiccli 4t e T INSEMERIAY ESTRUSTLRAS SA8

7. ;Cuiles son las dreas que interviensn en &l procese? *
Procedimiento para el drea de produccion en
la organizacion MT INGENIERIAY
ESTRUCTURAS SAS 8. ;Cémoinicia y termina el proceso? *
Do acusrdo al wrabjo da foralacimisnto empresarial qusrsmos conocss an qus sstade 5e sncseama ol

procasa ds corts de perfilerts sa produccion, per lo cual selicito su valissa calsheracicn sn rspendsr
[ —
*Cbligatoria 9. ;Cuiles son los reportes de inspeccion que se necesitan del procese? *

1. Nombres ¥ Apellidos *

10.  ;Cuales som los iempos y restriccionss para a implementacion? *

2. Edad*

11, ;Que debilidades evidencia al momento de realizar el proceso? *
3. Cargo*

12, ;Cue fortalezas evidencia al momento de realizar el procesa? *
4. Proceso

5. ;Come s realiza 0 ejecuta el proceso achialmente? *
- Googhe no crad il aproidd este contenkdo,

Google Formularios

6. ;Cuienss son los participantes de dicho proceso? *

Encuesta 2 - Evaluacion de Fortalezas y Debilidades
¢, Si en un futuro la organizacion decidiera implementar un procedimiento para el

proceso de corte de perfilaria que fortalezas y debilidades podria evidenciar?
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VERSION: 1.0

Tabla 1
Check List
CHECK LIST
Area: Fecha:
Nombre del funcionario del area de interés: |Cargo:
Aspectos Si | No Observaciones

¢, Se tienen definidas las actividades de los
procesos del area?

¢, Se encuentran definidas las entradas del
proceso que rige el area?

¢, Se encuentran planteadas las salidas del
proceso que rige el area?

¢, Se tienen definidos los recursos del proceso?

¢, Se tienen definidos los proveedores del
proceso? (Internos/Externos)

¢, Se tiene establecido al Lider responsable del
proceso?

¢, Se tiene establecido el objetivo del proceso?

¢, Esté definido el alcance del proceso?

¢, Se tienen determinados los documentos de
soporte relacionados al proceso del area?

¢, Se tienen definidos los parametros de
Control?

¢, Se encuentran definidos los requisitos a
cumplir?

¢, Se tiene definido algun indicador?

Teniendo en cuenta el andlisis encuestas planteas y la check list se realizara una

DOFA, con el fin de analizar la situacion actual del proceso, a fin de desarrollar

posibles alternativas estratégicas que apoyen el direccionamiento organizacional.
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Procedemos arealizar una lista de chequeo en la cual vamos a analizar los aspectos
necesarios para construir el procedimiento.

Ademas de recolectar la informacion se investiga caracteristicas técnicas de la
maquina, sus consumibles, asi como también las propiedades de los materiales
relacionados en el proceso y de esta manera poder representar de forma gréfica la

secuencia en un diagrama de flujo.

Fase 2: De acuerdo a lo realizado en la fase uno donde se recolecta la informaciéon
de todo el proceso de corte de perfileria a través de la maquina sierra sin fin, se

procede a analizar, llegando a la conclusién que va a contener los siguientes items:

e Codigo;

e Version;

e Fecha;

e Alcance;

e Objetivo General;

e Responsable;

e Mapa de Procesos;

e Definiciones;

¢ ldentificacion de Peligros;

e Elementos de Proteccion Personal Requeridos;
e Instrucciones de Seguridad para Sierras Sin Fin;
e Seguridad Eléctrica;

e Area de Trabajo;

e Principio de Funcionamiento;

e Caracteristicas;

e Descripcion de Actividades.
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Fase 3: En esta fase se propone una estructura de formato para el procedimiento
de corte de perfileria con maquina sierra sin fin, en cual va a contener toda la
informacion para describir detalladamente el proceso segun lo construido en la fase
dos, también se realiza una hoja de operaciones que ayuda a llevar una secuencia

de la operacion.

Fase 4: La organizacion realiza una reunion con el personal involucrado donde
exponen los roles, responsabilidades y métodos de uso de la maquina de corte de

perfileria y después intercambian aspectos positivos acerca del material propuesto.

También la organizacion expone los resultados obtenidos al area encargada del

proceso de corte de perfileria, a través de indicadores de gestion.
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4. RESULTADOS

Fase 1: Al recopilar la informacién se encuentra que este proceso como todos tienen
entradas, procesamiento y salidas de la siguiente manera:
Tabla 2

Actividades del proceso de perfileria

Entradas

Procesamiento

Salidas

Perfiles de acero o
aluminio en barras o
rollos

Maquinaria de corte

Piezas de perfileria cortadas
segun los disefios o planos

Disefios o planos de
los elementos que se
desean cortar.

Herramientas de sujecion
para mantener los perfiles

en su lugar durante el
corte.

Desperdicios de material que
no se pueden utilizar para
otras piezas

Especificaciones del
disefio o plano

Velocidad de corte

Medidas y angulos de las
piezas cortadas

Dimensiones de los
perfiles

Precisiéon del corte

Calidad de los bordes

Material de consumo
como hojas de sierra

Cantidad de piezas
cortadas por hora.

Cantidad de desperdicios
generados

Tambien se representa de forma grafica la secuencia requeria para el desarrollo del

proceso completo a travez de un diagrama de flujo.

“El diagrama de flujo de proceso nos da una informacion méas detallada del proceso
de produccion, pero se hace necesario un plano del lugar de trabajo para lo cual
existe el diagrama de flujo. El diagrama de flujo es una representacion pigtorica de
la distribucion de planta y los edificios que muestra la locacion de todas las
actividades del diagrama de flujo del proceso, al construir un diagrama de flujo ,
debe identificarse cada actividad con el simbolo y el nUmero correspondiente al que

aparece en el diagrama de flujo de proceso. La direccion del flujo se indica con
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pequefias flechas sobre las lineas. Se pueden usar varios colores para indicar
distintos flujos.

Ventajas de los Diagramas de Flujo Permiten identificar los problemas y las
oportunidades de mejora del proceso, lo que nos permitira desarrollar un mejor
método. Favorecen la comprension del proceso a través de mostrarlo como un
dibujo. Son una excelente herramienta para la induccion del nuevo personal ya que
se detalla fisicamente cual es el recorrido de los materiales y sus respectivas
operaciones Es util para visualizar areas de almacenamiento temporal o

permanente, estaciones de inspeccion, y puntos de trabajo.” (Torres, 2020)

1
|\ NC

‘de ensamble /
l Proceso de corte
- —
Toma de medidas segin
Proceso de ensamble estructura ensamblada

sobre medidas
Figura 2. Diagrama de Flujo
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Atravez de registro fotografico se puede observar que los operarios tienen su forma
de ejecutar la labor de manera diferente y sin seguir el manual de instrucciones de

la maquina sierre sin fin que el proveedor proporciona para su manejo adecuado.

vivo Y51 - Paz y Tranquilidad vivo Y51 Pazy Tranquilidad

Camacho, J. (2022) Operacion de sierra sin fin [Imagen 1]  Camacho, J. (2022) Operacion de sierra sin fin [Imagen 2]

ELABORADO POR: REVISADO POR: APROBADO POR: Asesor de planeacion
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion FECHA APROBACION:



PAGINA 33
DOCENCIA DE 75

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO EN MODALIDAD DE PROYECTO )
F-DC-125 DE INVESTIGACION, DESARROLLO TECNOLOGICO, MONOGRAFIA, VERSION: 1.0
EMPRENDIMIENTO Y SEMINARIO

Camacho, J. (2022) Operacion de sierra sin fin [Imagen 3]  Camacho, J. (2022) Operacion de sierra sin fin [Imagen 4]

C\ R 7

Camacho, J. (2022) Sierra sin fin [Imagen 6]

vivo Y51 - Paz y Tranquilidad

Camacho, J. (2022) Sierra sin fin [Imagen 5]
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Después de analizar lo observado primeramente se decide realizar unas encuestas al
personal involucrado en proceso para tener mas claridad de como se realiza el proceso

individualmente.

Procedimiento para el area de produccion en

la organizacion MT INGENIERIA Y *
ESTRUCTURAS SAS »

5 respuestas Cargo

Nombres y Apellidos aperario sincliar de plants

FAUL BARON JEFE DE PRODUCCION

HUMEERTO VARGAS enordinader de mantenimients

BRAYAN SANTAMARLA Proceso D copier
Martin Barrios [F e
comeoerenm . e e
7 7z
Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 7] Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 8]
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s, a3

v e IoEnERA

Como se resliza o ejecuta el proceso actualmente? (uidnes son los participantes de dicho proceso?
S respunstun Fp—

EL PROCESO DE CORTE DE PERFILERIA SE REALIZA MEDIANTE ORDENES DE TRABAJD QUE

LOS PARTICIPANTES SON BRAYAN SANTAMARIA, MARTIN BARRIOS, RAUL BARCN Y WILMAR
REALIZA EL JEFE DE LA PLANTA

BASTOS

EL FROCES0 SE EJECUTA MEDIANTE ORDENES DE TRABAJO QUE REALIZA EL JEFE DE LA MARTIN BARRIOS, BRATAN SANTAMARIA JHONNY CAMACHO Y RAUL BARON
PLANTA

JHONNY CAMACHO, BRAYAN SANTAMARIA, MARTIN BARRIOS, HUMBERTD VARGAS
SE TIENE MATERLA PRIMA EN LA PLANTA LA CUAL SE SELECCIONA SEGUN EL MATERIAL

QUE PROPORCIONEN LOS PLANOS, SE TRASLADA AL AREA DE CORTE EN L OUAL SE PONE MARTIN BARRIOS, WILMAR BASTOS HUMBERTO VARGAS RAUL BARDN BRAYAN
LA CINTA SIERSIA QUE SE TENGA DHSPONIBLE EN EL ALMACEN SE PROCEDE A CORTAR LAS SANTAMARIA JHONNY CAMACHD
¥ SE ALMACENA, EL MATERIAL PARA SEGUIR

CON EL SIGUIENTE PROGESD Brayan santamaria. iaul baran . wiliar bastos, humberto vargas martin barrios oarny

camacha
EL PROCESO SE REALIZA MEIMANTE CORTE POR SIERRA SIN FIN HORIZONTAL, EN LA CUAL
SEPROCESA LA MATERIA PAIIMA ALMACENADA PREVIAMENTE, LA CUAL TRAE UNAS Cules son las &reas que intervienen en el procesa?
PLANOS, EL CLIENTE,
AL AREA DE COMPRAS LUEGO LLEGAN AL AREA DE ALMACEN Y ABASTECIMIENTO EN LA 5 respueatas

CUAL EL AREA DE CALIDAD REVISA S| ESTAN DE ACUERDO A LAS ESPECIFICACIONES DE

PLANOS TALLER DESPUES DE ESTAR APROBADOS EL AREA DE PRODUCCION SE ENCARGA

E PROCESAR EL MATERIAL EN LA SIERRA SIN FIN SE LE DAN AL OPERARIDLOS AREA DE COMPRAS, CALIDAD, SST, MANTENIMIENTO ¥ PRODUCCION
CONSUMIBLES DISPUESTOS POR LA EMPRESA PARA LA TAREA Y SE PROPCEDE A REALIZAR

Los TIMO SE ALMACENA PARA COMPRAS. MANTENIMIENTD, FRODUCEION Y CALIDAD
CONTINUAR CON EL PROCESO DE SOLOADURA O PINTURA SEGUN CORRESPONDA.

CALIDAD MANTENIMIENTO COMPRAS Y PRODUCCION
e recibe una orden de producoion en la planta ka cual trae especificaciones teonicas ¥ se

procede o reslizar bos cortes respectivos PRODUCCION, COMPRAS CALIDAD MANTENIMIENTO

calidad mantenimiento produccion compras simacen

Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 9] Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 10]

s,

e, w2 INaEnERA

£Cudles san los tiempos y restricriones para la implementacion?
£Céma inicia y termina el proceso?

s respunstan
5 resscsatan
LOS TIEMPOS VARIAN SEGUN EL ESPESOR ¥ CANTIDAD DE MATERIAL A CORTAR PUEDEN
INICIA CON LA MATERLA PRIMA EN LA PLANTA ¥ TERMINA CON EL PRODUCTO & PROCESAR VARIAR ENTRE 10 MINUTOS ¥ 8 HORAS, ALGUNAS DE LAS RESTRICCIONES SON QUE NO
EN EL AREA SIGUIENTE A CORTE TENGAMOS LA CIHTA SIERRA ADECUADA PARA EL PROCESD 0 TAMPOCO TENGAMOS LA

METRIA PRIMA COMPLETA
EL PROCESO INICIA MEDUANTE UNA ORDEN DIRECTA DEL JEFE DE PLANTA ¥ TERMINA CON
EL CORTE DE LA MATERIA PRIMA LOS TIEMPOS DEFENDEN DEL MATERIAL A PROCESAR, ESTAN ENTREB A 10MIN Y BA 16
HORAS
SE INICIA CON LA COMPRA DE MATERIA PRIMA ¥ SE TERMINA CON L PINTURA DEL
PRODUCTO FINAL DE 100 A8 HORAS

INICIA CONUNA OFERTA COMERCIAL ¥ FINALIZA CON LA ENTREGA FINAL AL CLIENTE LOS TIOEMPOS VAN DESDE 2 MINUTOS A 8 HORAS SEGUN CORRESPONDA EL MATERIAL A
PROCESAR

Iniicia con una orden de trabajo y termina con el producto procesado

o tiempis son de § frin & 8 heras
Cudles son los reportes de inspeccitn que se necesitan del proceso?

5 respuesian Que debilidades evidencia al momento de realizer ef proceso?
S respunsiag
NECESITO EL PRE DE LA MAGUINA ¥ LAS DE TRABAJO
UMA DEBILIDAD ES QUE T ES

PREOPERACIONAL ¥ ORDENES DE TRABAJC EL PROCESOD

FREOPERACIONAL ¥ OPRDEN DE TRABAJO FALTA DE CAPACITACION DE OPERARIOS NUEVDS

ARD PREOPERACIONAL Y DRDENES DE TRABAID NO TENEMOS LA CAPACITACION ADECUADA PARA EL MANEJD DE LA MAGUINA

precpesacional ceden de trabajo FALTA DE MANIFULACION DE LOS OPERARIOS:

o los.

Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 11] Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 12]
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s rw L INGENIERIA Y ESTRUCTURAS 8AY

Que fortalezas evidencia al momento de realizar el proceso?

UNA FORTALEZA ES QUE CON ESTA MAGUINA EL PROCESO DE CORTE ES MUCHO MAS
RAPIDD

EL CORTE DE PERFILERIA EL MUY RAPIDO Y EFICAZ

EL PORCESO ES MUY RAPIDO CON ESTA MAQUINA

S SON MUY RAPIDOS Y EFICACES

iy répidas y productives

4 i apeobé este contenben. Demucciar abusn - Corcliciones del Servick - Poliicn de Privacirad

Google Formularios

Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 13]

Se puede observar que en los resultados de la encuesta realizada a MT Ingenieria
y estructuras SAS se tiene un método establecido el cual consiste en realizar unas
ordenes de trabajo en las que se puede evidenciar las especificaciones del cliente,
anexo se entregan los planos taller para tener una visidon mas real del producto a
ejecutar y minimizar los errores; ademas se instaura de antemano un inicioy un fin
paralarecepciony ejecuta miento de la materia prima, la cual nace desde el proceso
de compras y concluye en el proceso de produccion, en este proceso una constante
es el tiempo con un promedio de 8 minutos a 8 horas productivas; la mayor debilidad
es la falta de capacitacion del personal operativo, y la mayor fortaleza que se
evidencia es que los cortes o el proceso se ejecuta de manera muy rapida por

consiguiente reduce tiempos para la organizacion.

Como segunda estancia se recolecta informacion sobre lo positivo y lo negativo del

proceso desarrollado.
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s, 1902 e do produscién sn INGEMERIA Y ESTRUCTURAS 845

Procedimiento para el area de produccion en
la organizacién MT INGENIERIA Y
ESTRUCTURAS SAS

5 respuesiss
Publicar andiisis

281 enun futurola izacién decidiera un i para el
proceso de conta de perfilaria que fortalezas y debilidades podria evidenciar?

Srespusstas

Yo verfis some fortaleza Msjer capacidad de Fabricaeian y como debilidad Falta de oportunidsd
¥ talents gerencial.

una fortslera seria: Habldades para 8 inncvacion de productos y deblidad: Linea de
productos demasiado limitads

Tortalezs: . debilidad:

i una gran i = ¥
implartar s estrategis.

uina e lass fortabezas seria: Habilidades tecnologicas superiones. y una e ks debilidades
setia: Habilidades g8 mefcadotecnia por debajo del promedio

crtenkée. Demunciar ahesn - Conclionss o) Sarykis - Politen de Privaci]

Google Formularios

Acufia, D. (2022) Resultados encuesta [Imagen 14]

En esta encuesta podemos analizar las siguientes ventajas y desventajas de

implementar el procedimiento:

Ventajas:
¢ Informacién disponible en la empresa sobre el proceso centralizado.
e Los procesos y los procedimientos estan normalizados, lo que permite a
todos los empleados de la organizacion superarlos de la misma manera.
e Es facil identificar los cuellos de botella para que se puedan realizar mejoras

en el proceso.

Desventajas:
e [Escaso conocimiento de los procesos existentes, ya que el factor humano

suele ser impredecible y variable en la obtencién de resultados.
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VERSION: 1.0

Los empleados pueden no seguir el sistema 0 no adaptarse al sistema

después de la implementacion.

A veces, el fracaso se debe a la falta de apoyo de las partes interesadas, |0

gue dificulta el logro de los objetivos de desarrollo empresarial.

Fortalezas

Algunos operadores experimentados.
Empleados con conocimientos
académicos.
Proveedores consolidados.
Cortos tiempos de entrega de
materia prima.
Capacidad de maquinaria suficiente.
Versatilidad y flexibilidad en el
método de trabajo

Oportunidades
Capacitacion
Inclusion.
Busqueda de
alternativos.
La capacidad de las maquinas,
permiten desarrollar mas trabajo.
Hacer de la calidad parte del proceso.
Sensibilizacion hacia el método de
trabajo.
Implementar técnicas de ingenieria
industrial para el control y la
innovacion del proceso.

proveedores

Debilidades
Falta de unidad.

Falta de responsabilidad.

Sistemas de contingencia  no
establecidos para la maquinaria.
No hay plan para trabajar.

Falta de satisfaccion laboral.

Falta de formacion profesional

Amenazas
Competitividad del capital humano.
Fuga de Ila experiencia por
jubilacion.

Inestabilidad econémica.

Materia prima Yy herramienta
fraudulenta.

Descompostura de maquinaria.
Falta de productividad.

Analisis
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FA: Frente a la salida de personal esencial se debe llevar acabo contratacion en el
cual se cuente con un equipo con competencias laborales, por lo tanto deben
encajar con lo necesario para el proceso, ademas de esto para evitar casos de
materia prima y consumibles defectuosos, se deben analizar proveedores
experimentados en la industria y por ultimo asegurar un plan de mantenimiento
adaptado a las exigencias de la productividad.

DA: Aseguramiento de la calidad asignando roles y responsabilidades de inicio a
fin, estableciendo un paso a paso de forma escrita para mantener un lineamiento

estandar del proceso productivo.

FO: Implementar un método de trabajo basado en las técnicas para el control de la
calidad en el proceso aprovechando la capacidad de las maquinas que permiten el

desarrollo de mas trabajo.

DO: Desarrollando la inclusion se debe capacitar al personal sensibilizdndolos con

el método de trabajo y sobre los tiempos que se deben establecer para el proceso.

Se estructura un check list en el cual se revisan los aspectos necesarios para

construir el procedimiento.

Segun lo recolectado con la check list en MT INGENIERIA Y ESTRUCTURAS SAS,
evidenciamos que en el proceso de corte de perfileria la base documental no se
encuentra establecida segun la norma internacional 1ISO 9001:2015 la cual en su
capitulo 7.5 Informacion documentada nos indica que: b) la informacion
documentada que la organizacion determina como necesaria para la eficacia del
sistema de gestion de la calidad. Arrojandonos que de las 12 preguntas

establecidas solo se cumple 1 la cual equivale a un 8%.
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Resultados Check list

B cumple M nocumple =

Figura 1. Resultados Check List

Concepto sierra sin fin: La Sierra Sinfin es la solucién mas efectiva para el corte de
aceros Yy hierros en cualquier especificaciébn, proporciona un corte rapido,

economico, sin rebaba, y con minimo desperdicio de material.

Tabla 4

Caracteristicas técnicas sierra sin fin

Caracteristicas Técnicas

Modelo BS-712R CORMAK (POLACA)

Maxima capacidad de corte circular a 90° 178 mm (7"

M#xima capacidad de corte Rectangular a 90° 178 %210 mm (7" x 8.25%)

Méxima capacidad de corte Circular a 45° 127 mm (5")

Maxima capacidad de corte Rectangular a 45° 85x 140 mm (3.33"x 5.57)

Velocidad de la sierra 22 -34-49- 64 mpm

Transmisién de potencia Sinfin Corana

Peso 180 Kg

Ospina, A. (2015) Caracteristicas técnicas de la sierra sin fin [Imagen 15]
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La sierra sinfin es la mejor opcién para la pequefia y mediana empresa, es el
reemplazo del ya obsoleto proceso de corte con discos abrasivos que son bastante
costosos teniendo en cuenta su corta duracion, desperdician grandes cantidades de
material, son en extremo ruidosos, y sus residuos de asbesto, que permanecen en
el ambiente por mucho tiempo, altamente cancerigenos. El corte con sierra sinfin
bimetalica representa un ahorro importante en costos de produccion ya que una
sola hoja utilizada adecuadamente y siguiendo todas las recomendaciones de corte
(paso adecuado, refrigeracion, etc.) puede durar varios meses a un ritmo de trabajo
exigente, ademas de los beneficios de su corte silencioso y sin intervencién del
operador gracias a su valvula de regulacion de bajada de la sierra. HERMAFIL DE
COLOMBIA es distribuidor exclusivo de las mejores marcas europeas, todas
nuestros equipos tienen certificado de calidad 1SO 9001 y certificado CE, que

aseguran durabilidad y confiabilidad a largo plazo. (Hermafil, 2018).

Manual de instrucciones maquina sierra sin fin:

0L0-SIERRAS <

VERISING ... o RONTGEN
!
Ospina, A. (2015) Guia de instrucciones [Imagen 16] Ospina, A. (2015) Guia de instrucciones [Imagen 17]
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Ospina, A. (2015) Guia de instrucciones [Imagen 18] Ospina, A. (2015) Guia de instrucciones [Imagen 19]
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Ospina, A. (2015) Guia de instrucciones [Imagen 20] Ospina, A. (2015) Guia de instrucciones [Imagen 21]
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Aplicaciones:
e Corte de secciones macizas de hierro y acero.
e Corte de tuberia redonda y cuadrada.
e Corte de perfiles estructurales: Tipo H, Tipo U, Tipo IPE.

e Corte de plasticos de ingenieria: Empack, Acetal, Teflon, Nylon y Bakelita.
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9 2.1 BARRAS CORRUGADAS

LIMITE 06 FLUEHCTA

Steckerl, A. (2015) Catalogo steckerl aceros [Imagen 30]
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9 3.2 TOLERANCIAS DE PERFILES ESTRUCTURALES:
1PN, IPE, HE, HD, HP, UB, UC, W.
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Fase 2: Segun todos los datos recolectados se procede a construir el procedimiento
de:

“OPERACION SEGURA DE SIERRA SIN FIN”.

1. ALCANCE.

Aplica para todas las actividades ejecutadas directamente en las Maquinas Sierra
sin fin Vertical y Horizontal, a los operadores internos y contratistas en las
instalaciones de la organizacién o para las actividades desarrolladas en areas de

trabajo de clientes externos que no cuenten con procedimientos establecidos.

2. OBJETIVO GENERAL.

Identificar y evaluar las condiciones de operacion de la sierra sin fin para la
elaboracion de un estandar de seguridad en la empresa MT INGENIERIA Y
ESTRUCTURAS SAS.
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3. RESPONSABLE.

3.1 Director de Planta:
* Se encarga de la planificacidon y asignacion de actividades a los coordinadores de

planta.

* Firma los permisos de trabajo para la ejecucion de las actividades cuando se

requiera.
* Designa el personal idéneo para la operacion de las Maquinas Herramientas.
* Asigna actividades especificas de produccion.

* Firma los permisos de trabajo para la ejecucion de las actividades cuando se

requiera.
* Suscripcion de documentos de seguridad y salud en el trabajo

» Supervisa los chequeos pre operacional para las Maquinas Herramientas.

3.2 Director o Coordinador HSEQ:
* Firma los permisos de trabajo para la ejecucion de las actividades previa

realizacién de chequeos pre operacionales cuando se requiera.

3.3 Operario de Maquinas y Herramientas:
Realizar las actividades encomendadas previa realizacion del ARO y pre

operacionales.
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4. MAPA DE PROCESOS.

PROCESOS ESTRATEGICOS
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Figura 3. Mapa de procesos MT INGENERIA Y ESTRUCTURAS SAS

5. DEFINICIONES.
* ARO: Andlisis de Riesgo por Oficio.

* MOL ABRASIVO: Es una sustancia que tiene como finalidad actuar sobre otros
materiales con diferentes clases de esfuerzo mecanico triturado, corte, pulido. Es

de elevada dureza y se emplea en todo tipo de procesos, industriales y artesanales.

* PRE OPERACIONAL: Se realiza orientandose en primer lugar, en la revision de
los equipos y maquinarias que entran en contacto directo, posteriormente a la

revision general del ambiente de trabajo.
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« VASTAGO: Se denomina a la varilla que se usa para transmitir un movimiento, en
especial la que se halla inserta en la base de un émbolo para traspasarle su propio

movimiento o activar el existente en potencia.

6. IDENTIFICACION DE PELIGROS.
* BIOLOGICO: Picaduras de insectos.

* LOCATIVO: Resbalones, caidas objetos, caidas al mismo nivel.
* MECANICO: Laceraciones, cortes, proyeccion de particulas.

* QUIMICO: Polvos organicos, material particulado.

* FISICO: Ruido.

+ BIOMECANICO: Posturas mantenidas, movimiento repetitivo, manipulacién y

transporte manual descargas.

7. ELEMENTOS DE PROTECCION PERSONAL REQUERIDOS.
» Guantes de proteccion contra cortes de uso en la industria maderera. Pueden tener

como referencia el guante Kroflex 840.

« Calzado de seguridad con puntera de acero.

* Careta Facial de seguridad industrial.

* Delantal o peto en carnaza.

* Proteccion auditiva de insercidn, copa o ergonomicos.

* Proteccion respiratoria con filtro para la exposicion a polvos y similares.
Nota
* No se permite el uso de barba puesto que reduce la adherencia del protector

respiratorio

» Gafas de seguridad.
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8. INSTRUCCIONES DE SEGURIDAD PARA SIERRAS SIN FIN.

e No trate de serrar piezas de tamafio muy reducido.

e Mientras esté serrando, trate de evitar que sus dedos puedas entrar
accidentalmente en contacto con la hoja de la sierra en el caso de que la
pieza en la que esta trabajando se moviese inesperadamente.

e Compruebe que la hoja esta adecuadamente tensada.

e Compruebe que la hoja de sierra esta montada con los dientes hacia abajo
para evitar un salto inesperado de la pieza hacia arriba.

¢ No utilice la maquina hasta que no esté montada e instalada de acuerdo con
las instrucciones.

e No efectle tareas de marcado, montaje o ensamblaje sobre la mesa de
trabajo mientras la maquina esté encendida.

e Apague la maguina, desmonte la hoja de sierra y limpie la mesa de aserrado

cuando haya terminado la tarea.

9. SEGURIDAD ELECTRICA.

+ Verifique que el voltaje de alimentacidon coincida con las especificaciones de la

chapa de identificacion.

» La toma debe contar con la puesta a tierra correspondiente. PELIGRO DE

ELECTROCUCION.

* No substituya la ficha polarizada original por otra de diferente tipo. PELIGRO
PARA SU SEGURIDAD Y LA DE LOS DEMAS.

* Proteja el cable de alimentacién del calor, aceites y bordes agudos. Coloquelo de

tal forma que, al trabajar, no moleste ni corra riesgo de deterioro.
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* NO toque el enchufe ni el tomacorriente con las manos mojadas. PELIGRO DE

ELECTROCUCION.

» Si utiliza un cable de prolongacion recuerde que este debe tener el calibre
adecuado al consumo de la maquina y a su largo. Su seccién debe ser proporcional
a su longitud: a mayor prolongacién, mayor debera ser la seccién del cable. USE
UNICAMENTE

* Prolongaciones que posean su correspondiente puesta a tierra. NO USE CABLES
REPARADOS o ANADIDOS.

* Revise periédicamente el cable de alimentacién en busca de dafos en la aislacion
y llévelo a un CENTRO de SERVICIOS AUTORIZADO para su reparacion en caso

de estar dafiado.
* NO exponga la herramienta a la lluvia o condiciones de alta humedad.
10. AREA DE TRABAJO.

e Mantenga el area de trabajo limpia y ordenada. Los bancos de trabajo
atestados y los lugares oscuros provocan accidentes

¢ No use la maquina en lugares explosivos o en presencia de liquidos, gases
o polvos inflamables.

e Las herramientas eléctricas generan chispas que podrian inflamarlos.

e Por razones de seguridad, utilice SIEMPRE la maquina en circuitos de
alimentacion que posean un DISYUNTOR DIFERENCIAL para una corriente

de fuga igual o inferior a 30 mA de acuerdo a la horma.
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11. PRINCIPIO DE FUNCIONAMIENTO.

El principio de funcionamiento de esta maqguina se basa en la rotacién de una cinta

de acero en cuyo borde se han tallado dientes a semejanza a los dientes de un

serrucho, y permite la realizacién de los mas variados cortes, rectos y curvos, con

una gran tolerancia en los movimientos y posicion de las piezas a elaborar.

12. CARACTERISTICAS.

La hoja de corte es una cinta dentada que se fija en dos volantes que se sitGan en

la parte inferior y superior y luego se tensan para evitar el desajuste, estos al rotar

permiten que la cinta se desplace por una guia principal. Debe tener en cuenta las

instrucciones de uso de la cinta segun corresponda el tipo y forma de material:

Cuadrade / Rectangule sélide

Redondo sdlido
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1. Determinar el tamafio y la forma del material

qgue desea corar.
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13. DESCRIPCION DE ACTIVIDADES.

La metodologia adoptada para la realizacion del ejercicio se centra en un proceso
sistematico basado en la identificacion de peligros presentes en la locacion y
maquinaria; asimismo, se realiza toma de registros fotograficos y revision de la
informacion, con el fin de determinar la conformidad del centro de trabajo. El
presente documento se elabora con base en la informacion recolectada durante la
visita realizada en MT INGENIERIA Y ESTRUCTURAS SAS. Verificando aquellas
condiciones presentes que afecte la salud de los colaboradores. Para el desarrollo
de esta metodologia se identifican los factores de riesgo presentes, determinados
en la GTC 45 version 2012, a su vez se toman registros fotograficos que permitan

sustentar los hallazgos encontrados.

El operario designado para esta labor debe tener en cuenta las siguientes

actividades de inspeccion antes, durante y después de realizar cualquier trabajo.

INICIO DE LA TAREA.
Realice una inspeccion de la maquina general en donde se tengan en cuenta los
siguientes aspectos:

* Realice una limpieza general y lubrique las partes moviles
* Revise los rodillos y verifique que estan bien sujetos.

* Retire la guarda de seguridad y monte la cinta de corte. Al momento de poner la
cinta de corte es fundamental que el operario realice la tarea con los guantes

puestos.
* Verifique que la cinta de corte quede puesta de manera adecuada.

» Ubique la guarda de seguridad y verifique que haya quedado bien ajustada. Es
declarar que esta guarda es la que cubre la cinta de corte, por tal motivo el operario

debe asegurarse que este bien ajustada.
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* Coléquese los elementos de proteccion personal asignados.

* Inspeccione previo a su uso el equipo de trabajo: conexiones flojas o en mal
estado, cableado en malas condiciones o cualquier elemento eléctrico que pueda

ocasionar algun accidente.

DURANTE LA TAREA
* Encienda la maquina y revise el tablero de operacion, este no debe presentar
mensajes de alerta asimilares. En caso tal de presentar algin mensaje de alerta o

andmalo, informe inmediatamente a su jefe inmediato.

* Encienda el mecanismo de la cinta de corte por unos segundos y asegurese que

todo funciona correctamente.

 El ayudante enganchara el bloque de madera a la grua revisando que este bien

sujeto y que es seguros u traslado de la zona de apilamiento a la maquina de corte.

* Ubique el bloque de madera en el area de corte y retirese.

* El operario debera calibrar la maquina de acuerdo al corte esperado.

» Suelte el seguro y accione la palanca de inicio. El operario siempre debe estar
atento al funcionamiento de la sierra dado que la cinta de corte puede salirse o un

rodillo puede desajustarse.

* En caso de presentarse un mal funcionamiento: Apague la maquina
inmediatamente y suspenda el paso de energia, Retire la guarda con precaucion,

Revisé la ubicacién de los rodillos, rectifiue de ser necesario, Revise la cita de
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corte, en caso de estar desafilada cambie inmediatamente, Siga las instrucciones
de encendido y continlde con la tarea.

* Mientras la maquina esté en funcionamiento ninguna persona debe estar cerca (al
menos 2 metros de perimetro) de la banda transportadora. El ayudante debe estar
en el otro extremo apoyando la tarea siempre atenta al movimiento del bloque para
evitar golpes, atrapamientos o aplastamientos.

» Cada hora y media la cinta cortadora debe ser cambiada por otra que esta

correctamente afilada.

AL FINALIZAR LA TAREA.

* Realice una limpieza completa de la maquina.

» Realice una inspeccion general e informe de las anomalias que se puedan

presentar.

» Garantice que la maquina ha quedado apagada y desconectada.

PROHIBICIONES.
» Ninguna persona debe estar al lado o cerca de la maquina (al menos 2 metros de
perimetro) mientras ella se encuentre en funcionamiento, especificamente en el

area donde se produce el corte y se desplaza el bloque de madera.

RECOMENDACIONES ADICIONALES.

» Al momento de manipular la materia prima procure tener una higiene postural
correcta, esto con el fin de evitar lesiones osteomusculares producto de
sobreesfuerzos o posturas incorrectas.

» Cada vez que se vaya a manipular la materia prima revise detalladamente que no
hayan insectos o animales que puedan ocasionarle un accidente por picadura o
mordedura.
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* No se permite el uso de collares, pulseras, manillas o cualquier elemento que

pueda ocasionar un accidente.
* Nunca opere la sierra sin su guarda de seguridad.

* Utilizar listas de chequeo para validar condiciones de seguridad previa al inicio de
las labores.
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Fase 3: Se presenta una estructura adecuada segun estandares de calidad para su
debida implementacion y ejecucion si lo ven conveniente la alta direccion, también
esta fase se disefia un diagrama de GANTT en la cual se define el mejor método y

movimientos mas eficientes para realizar la operacion.

Disefio de formato:

OPERACION SEGURA DE SIERRA SIN FIN

4

PROCEDIMIENTO DE OPERACION SEGURA PARA MAQUINA SIERRA SIN
FIN

Ibaeny Staves Camacho Acls Diags Andray Acsfa Goezdlaz Pearo Antonio Grissaldos Mojla

ALTAGERERCIANT INCENIERAY

GRUSO FORTALECIMEENTO SMPRESARIAL UTS ESTRUCTURAS BAS

Acufia, D. (2023) Disefio de formato para procedimiento [Imagen 73]
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Diagrama de GANTT:
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con elementos de
sujecion.
Tarea NN mewsen nactvo I 1 Taren eemn
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Proyecto: Diagrama de gantt ca
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de consumo (Hojas
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Camacho, J. (2023) Diagrama de GANTT [Imagen 74]
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Fase 4: Mediante registro fotografico se evidencia la implementacion del
procedimiento, en la cual a continuacion se plasma cuales fueron los beneficios de

implementar el procedimiento en el area de produccion:

e Efectividad del proceso.

e Actuar con mayor eficacia y eficiencia.

e Control interno.

e Deteccion de errores y medidas correctivas.

e Permite realizar la induccion y capacitacion a nuevos colaboradores para que
conozcan detalladamente dicho proceso.

e Mejora continua.

=
vivo V§I - Paz y Tranquilidad

Camacho, J. (2023) Ejecucidn del procedimiento [Imagen 75] Camacho, J. (2023) Ejecucion del procedimiento [Imagen 76]
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Adicionalmente se hace un analisis del desempefio de la linea de produccién con

los materiales mas utilizados, en el cual se plasman unos objetivos y el porcentaje

de efectividad utilizando los lineamientos del procedimiento, arrojando los siguientes

datos:

Indicadores de Produccion MT Ingenieria ]

Desempefio linea de produccion

Camacho, J. (2023) Desempefio de linea de produccion [Imagen 77]

Linea Objetivo Producidos Defectuosos Buenos Déficit Porcentaje

1 500 450 20 470 30 94%
2 350 250 10 240 110 69%
3 250 120 15 105 145 42%
4 100 75 a 75 5 5%
5 100 73 0 79 21 79%
B 500 480 150 330 170 66%
T 500 400 25 375 1325 5%

1: Redondo Produccidn por linea

2: Cuadrado &0

3: Angulo

4: IPE 30

5: HEA

6: UPN e

7: Canal C

300

3 4 5

I E-uenos

Defecisotns  ss——Thjetive

Podemos ver que el porcentaje de efectividad en el desempefio de la linea de

produccion alcanzo los estdndares de calidad que busca la organizacion.

Ademas a esto se realiza un indicador de productividad por los productos de mayor

demanda, obteniendo el siguiente resultado:
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Indicadores de Produccidn MT Ingenieria

Productividad por producto Productos
Datos Producto A Producto B Products C Producto D Producto E ;:.::.:
Weritas (en unidades) 500 100 50 25 20 B: Alineadar
Precio de Venta unitario 130000 111000 430000 230000 200000 L Smn s

andamio
Costo de Mano de Obra x Hora 20000 900 20000 20000 14500 Dﬁfﬂm hada ds
N™ de Horas de Mano de Obra utilizadas B 5 a a 4 EE: Mﬂ‘.l:
Costo Unitario de Materia Prima G0000 50000 200000 100000 120000
N™ de Unidades de Materia Prima utilizadas 5 1 3 4 7
Depreciadian 26000 22200 BE000 46000 40000
Dtros Gastes B000 B00a EQOD EQOD B000
Indicadores Producto A Producto B Producte C Producto D Producto E
inddice de Productividad Mana de obra 406,25 23135 134 38 35,54 GE.57
indice de Praductividad Materia Prima 216,67 222,00 35,83 14,38 4,76
indice de Praductividsd Totsl 13158 BE,58 25 18 9,36 423
Productividad por Producto indice de Productividad Total
34,38 7%
PRODUCTO A, FRODUCTD S FRODUCTO L PRODUCTD O PROCUCTOE -
® Ingkce 2 Productvidad Manc de abrs ® N2k g Proguctividas Materia Prima 1 2 1 a 5

Camacho, J. (2023) Indicador de productividad por producto [Imagen 78]

Se puede evidenciar el indice de productividad de mano de obra de cada producto

terminado tiene un valor positivo el cual beneficia a la organizaciéon y ademas de

esto el indice de productividad total es efectivo ayudando asi al rendimiento de la

linea de produccién.
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5. CONCLUSIONES

e Se contempla que es necesario la intervencion de una lista de instrucciones
para estandarizar el proceso de corte de perfileria, acatando los aspectos

minimos de operacién segura.

e Se concluye que al estructurar un procedimiento especifico del corte de
perfileria a través de la maquina sierra sin fin, se evidencia como es el

proceso detallado y cuales son esas falencias al momento de ejecutarlo.

e En conclusién se evidencia que el personal involucrado esta un poco
escéptico por la manera en que van a desempefar el proceso ya que lo va a

realizar a través de un documento con especificaciones claras y precisas.

e Finalmente se concluye que las personas que realizan la operacién mediante
el procedimiento de corte de perfileria de la maquina sierra sin fin, se obtuvo
acciones positivas lo que genera un mejor desempeiio en el proceso y

crecimiento gradual en la organizacion.
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6. RECOMENDACIONES

e Se sugiere que MT Ingenieria y estructuras SAS establezca un plan de
contingencia en cuanto a la sustitucion de operarios desde el area de talento
humano y de esta manera el proceso no se vea afectada por personal que

no tenga la debida capacidad de adelantar el proceso.

e Sugerimos que en caso tal de implementar el procedimiento propuesto la alta
Gerencia delegue roles y responsabilidades en el cumplimiento y control de
la ejecucion del documento, y de esta manera aportando de manera positiva

a la expectativa del consumidor final.
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8. ANEXOS

A — Lista de chequeo.

B — Procedimiento Operacion Segura de Sierra Sin Fin.
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