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RESUMEN

Este informe de practica evidencia los conocimientos aplicados y el cumplimiento el
plan de préactica realizado en la empresa NEXANS COLOMBIA SAS la cual es una
compafia lider a nivel mundial en cables y sistemas de cableado con presencia
industrial. Logrando realizar un disefio de los estandares existentes en los procesos
de las lineas de produccién aplicando herramientas lean manufacturing, métodos y
tiempos y unificando las tareas de los operarios para mejora de la estandarizacion
y control del proceso en linea de produccion.

Se realiz6 una evaluacion de la actualizacion de los documentos de cada proceso
en la linea de produccion, por medio de una lista de chequeo que facilite la
identificacion de aspectos de mejora respecto a su estandarizaciéon. Luego, se
analizé la secuencia de actividades de ejecucion de produccion en cada maquina,
por medio de herramientas lean Manufacturing que facilite la identificacién de puntos
para el fortalecimiento de la mejora continua. Como tercer paso, se implemento la
matriz de multihabilidades por medio de capacitaciones programadas por la
empresa que permita la mejora de la capacidad de control de procesos en la linea
de produccion y finalmente, se implementd un control de seguimiento que permita

la evaluacién cuantitativa de la eficacia del avance en la estandarizacion.

PALABRAS CLAVE: Estandarizacion, Control, Proceso, Producciéon, NEXANS
COLOMBIA SAS
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INTRODUCCION

Cada sistema de cableados industriales tiene una naturaleza particular. Su fin en el
sector industrial es el que determina la tipologia y el método de instalacion que mas
se adecua a cada caso y su eleccidén. En funcion de la aplicacion real de cada
instalacién, el cableado en el sector industrial puede variar en multitud de factores.
Estos no seran solo técnicos, sino que también se habra de tener en cuenta aquellos
de tipo estructural, asi como otras condiciones que hacen de la colaboracion con

expertos algo necesario (Atlas Soluciones Tecnoldgicas, 2019).

La estrategia de estandarizacion y control del proceso en linea de produccién,
no se trata de someter a los trabajadores a reglas estrictas y rutinas mondétonas, ni
mucho menos a obligarlos a que experimenten con ideas que perjudiquen los
procesos. Se logré consolidar las sugerencias que hacen quienes operan el
proceso, y es util para entrenamiento de otros trabajadores, induccion y evidenciar

mejora continua.

Se aplicé un analisis de cumplimiento de requisitos, de enfoque descriptivo,
y de tipo no probabilistico, soportada en una lista de chequeo que facilite la
identificacion de aspectos de mejora respecto a su estandarizacién; herramientas
lean Manufacturing que facilité la identificacién de puntos para el fortalecimiento de
la mejora continua; una matriz de multihabilidades por medio capacitaciones
programadas por la empresa que permita la mejora de la capacidad de control de
procesos en la linea de produccion y elementos de evaluacion de la eficacia de

procesos.
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Al estandarizar procesos se logran mejoras, como guias para formacion,

reduccion de gastos, ahorro de tiempo y facilita la toma de decisiones (Silva, 2021).

Por lo anterior, la practica se enfoco en: Disefiar los estandares existentes en
los procesos de las lineas de produccién aplicando herramientas lean
manufacturing, métodos y tiempos y unificando las tareas de los operarios para
mejora de la estandarizacion y control del proceso en linea de produccion de la
empresa NEXANS COLOMBIA SAS permitié: avanzar en la optimizacion de
procedimientos internos, reduccion de costos, incremento en la productividad de
cada equipo del proceso de produccién, agilidad en la identificacion y solucién de
problemas y errores y reduccién de pérdidas de recursos y mano de obra (Silva,
Todo sobre la estandarizacion de procesos: principios, implementacion y beneficios,
2021).
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1. IDENTIFICACION DE LA EMPRESA O COMUNIDAD

Es una compaiiia lider a nivel mundial en cables y sistemas de cableado con
presencia industrial en 34 naciones, con acciones comerciales soportadas en
23.700 trabajadores. Es una parte de la unidad de negocios andina conformada por
Chile, Peru y Colombia. Esta compafiia tiene fabrica y sede en Bucaramanga,
atendiendo a todo Latinoamérica y el caribe. Cuenta con “certificados bajo las
normas ISO 9001:2015, ISO 14001:2015 y OHSAS 18001:2007, que evidencian el
trabajo para garantizar estandares de calidad hacia el cliente, minimizacion de
impacto ambiental y de riesgos en seguridad y salud ocupacional” (Nexans, 2022,

pag. 3).

Inicio constituido como CEDSA en mayo de 1983 con actividad inicial la
elaboracion de cables flexibles. Hoy produce y comercializa cables de cobre de baja
tensidén aislados, cables de aluminio de baja tension aislados, cables de cobre
desnudos y cables de acometida. Ademas, “redes de transmisién y distribucién de
energia, sistemas solares, cables para generacion de energia eléctrica e hidro, para
energia edlica, mineria, metro, tineles, petréleo y gas” (Nexans, 2022, pag. 7).

Al inicio se debe hacer socializacion de los objetivos y del porque se

estandarizaran los procesos, y luego se requiere hacer capacitacion (Silva, 2021).

En la empresa Nexans se cuenta con politicas que implican que los proyectos
de estandarizacion se desarrollen bajo el siguiente lineamiento: “La estandarizacion
de procesos se guiara bajo los lineamientos de la NTC ISO 9001:2015 y las
herramientas lean Manufacturing y se hara documentacion de todos los cambios
que implique para que en tiempos futuros se cuente con estas lecciones aprendidas

y garantizar la mejora continua” (Nexans, 2022, pag. 14).
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2. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

2.1. DESCRIPCION DE LA PROBLEMATICA

La empresa tiene una alta desactualizacion de formatos de registro y algunos
documentos que soportan las politicas de los procesos; esto, afecta la unidad de
criterios para que los trabajadores ejecuten en forma uniforme o estdndar sus
tareas, lo que genera riesgos de calidad en el corto plazo y a mediano plazo puede

afectar la productividad.

A pesar de estar certificada con las normas ISO 9001:2015, ISO 14001:2015
y OHSAS 18001:2007 (Nexans, 2022) presenta hallazgos de auditorias internas
gue han obligado a que los directivos formulen acciones de mejora enfocados en
desarrollar actualizaciones de politicas de procedimientos, formatos para registros
y en algunos casos, de indicadores. Todo ello requiere que se ejecuten acciones
para redefinir la actualizacion de los documentos que permitan continuar con la

estandarizacion de procesos que fue lograda en afios anteriores.

La baja estandarizacién ha generado debilidades en el control del proceso en
linea de produccion de la empresa, al tener varias sucursales se requiere continuar
con la documentacién en todas las sedes y en especial en la sede Bucaramanga en
la cual la linea de produccion tiene elementos altas exigencias de seguridad que
son aplicados a sectores como: construccion, redes de transmision y distribucion de

energia, sistemas solares, generacion de energia térmica e hidro (Nexans, 2022).
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Dado lo anterior, se requiere responder la siguiente pregunta: ¢ Qué impacto
en laempresa NEXANS Colombia SAS se generarian al unificar actividades y tareas

de los trabajadores?

2.2. JUSTIFICACION DE LA PRACTICA

La organizacién elabora productos que son utilizados por la industria y tiene
procedimientos con alta regulacién. La RETIE es un reglamento para operar las
instalaciones eléctricas, cuyo objetivo es guiar las decisiones para mitigar riesgos
de seguridad de personas, fauna y flora (Colcertificados, 2021).

Esta practica hace aportes a la empresa dado que generara la actualizacion
de la documentacién de todos los procesos del area de produccién, esto generara
beneficios como: avanzar en la optimizacién de procedimientos internos, reduccion
de costos, incremento en la productividad de cada equipo del proceso de
produccion, agilidad en la identificacibn y solucion de problemas y errores y

reduccion de pérdidas de recursos y mano de obra (Silva, 2021).

Esta practica permite al autor de esta propuesta, la aplicacion de
conocimientos adquiridos en el programa de tecnologia en produccion industrial de
las Unidades Tecnoldgicas de Santander como: costos, laboratorio de procesos
industriales, sistema integrado de gestion y planeacion de la produccion (UTS,
2021).
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2.3. OBJETIVOS

2.3.1 Objetivo General

Disefiar los estandares existentes en los procesos de las lineas de
produccion aplicando herramientas lean manufacturing, métodos y tiempos y
unificando las tareas de los operarios para mejora de la estandarizacion y control
del proceso en linea de producciéon de la empresa NEXANS COLOMBIA SAS.

2.3.2 Objetivos Especificos

e Evaluar la actualizacion de los documentos de cada proceso en la linea de
produccion, por medio de una lista de chequeo que facilite la identificacion
de aspectos de mejora respecto a su estandarizacion.

e Analizar la secuencia de actividades de ejecucién de produccion en cada
maquina, por medio de herramientas lean Manufacturing que facilite la
identificacion de puntos para el fortalecimiento de la mejora continua.

e Implementar la matriz de multihabilidades por medio de capacitaciones
programadas por la empresa que permita la mejora de la capacidad de
control de procesos en la linea de produccion.

¢ Implementar un control de seguimiento que permita la evaluacién cuantitativa

de la eficacia del avance en la estandarizacion.

2.4 ANTECEDENTES DE LA EMPRESA

En el afio 2019 se desarroll6 el proyecto implementacién de herramientas de
estandarizacion en procesos de fabricacion de la empresa, para ello, fue necesario
primero se realizo un diagndéstico en la empresa que evidencio la situacion actual, y
se encontrd que la estandarizacion era baja, se aplicé una metodologia de revision,
observacién y planificacion, documentaciéon y socializacién, consolidacion en el
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programay luego se generaron indicadores de procesos, con esto se logro un plan
de trabajo para formular estandares en cada proceso existente y luego se avanzo
en el desarrollo de un plan para la trazabilidad de documentos utilizando un software
(Alejandra, 2020).

En el aflo 2019 se ejecutd una practica empresarial para implementaciéon de
un nuevo canal de ventas en el area de Retail en Nexans Colombia SAS, se
desarroll6 el objetivo de “implementar un nuevo canal de ventas en linea como
estrategia de adaptacion del segmento Retail de la empresa”, para ajustarlo a los
nuevos habitos de compra del consumidor y sus nuevos habitos de compra. Se
realiz6 una comparacion de la empresa con la competencia y evaluaron
comparativamente elementos de calidad de productos, disefio de portafolio y
aspectos que pueden ser fortalezas en cada empresa (Cardoza, 2019).

En el afio 2015 se logré la certificacion de procesos bajo las normas 1SO
9001:2015, ISO 14001:2015 y OHSAS 18001:2007, que evidencian el trabajo para
garantizar estandares de calidad hacia el cliente, minimizacion de impacto

ambiental y de riesgos en seguridad y salud ocupacional (Nexans, 2022).

Las denominadas series constan de ciertas caracteristicas similares y se
dividen en dos sectores, a saber, MTS, productos que tiene stock fijo en fabrica, y
MTO, que no estan relacionados y se producen con orden de trabajo especial
(Cardoza, 2019).
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3 MARCO REFERENCIAL

3.1MARCO TEORICO

Para estandarizar los procesos en la linea de produccién, se requiere que en
el desarrollo de la practica sean contemplados y analizados documentos con las

siguientes teorias, conceptos y lineamientos:

3.1.1Produccion Limpia

Es una forma de mejorar la eficiencia de la produccién es que James Womack
reprodujo la estructura del Sistema de produccion de Toyota desarrollada por el
director y consultor de Toyota, Taiichi Ohno. Cuando se mudo alli en 1937, Ohno
observo que el Japon anterior a la guerra era mucho menos productivo que Estados
Unidos. Después de la guerra, Ohno visit6 los Estados Unidos, donde estudio a los
principales pioneros del pais en productividad y reduccién de desechos, como
Frederick Taylor y Henry Ford. Es una metodologia de gestién para trabajar en
areas de produccion, que se soporta del trabajo en equipo para poder entregar a los
clientes un producto o servicio de valor, este tiene como estrategia central la

reduccion y eliminacion del desperdicio (Ramirez, 2022).

Los elementos de la produccién limpia son: Calidad total. Cero defectos, Reducir
des perdiciones, 5s y limpieza, Mejor continua, Enfoque en consumidor final y
Relaciones interpersonales estables (Ambit Team, 2019).
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Figura 1

Representacion de concepto de produccion limpia

PRODUCCION LIMPIA

Desarrollo Sustentable

Nota. llustra el concepto de produccién limpia. Tomado de https://es.slideshare.net/xalamandral/2-

produccion-limpia

3.1.2 Matriz de multihabilidades

Se aplica cuando se tiene que aplicar inspeccién a varias personas con
diferentes niveles de experiencia, por ejemplo las que estan en el nivel | que son las
de entrenamiento, las del nivel L, de quienes estan involucrados en el
procedimiento, el nivel U son aquellos que estan certificados segun el estandar y el
tiempo requeridos, el nivel O son aquellos que estan certificados segun su nivel de

habilidad y estan calificados para capacitar a otros (Grupo Megasib , 2020).

El uso de una matriz de habilidades puede ayudarlo a tomar decisiones
objetivas sobre la ubicacién de los empleados en funciones especificas del equipo
del proyecto. Ademas, una matriz de habilidades puede ayudarlo a identificar areas
en las que puede ofrecer oportunidades de capacitacion y reconocer las fortalezas
de los empleados. Los gerentes se benefician de los aspectos organizativos de la
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matriz de competencias, mientras que los empleados obtienen una idea de sus
competencias relativas como miembros de un equipo mas grande. Los empleados
individuales también se benefician al recibir capacitacion y educacion que los
enriquece y los ayuda a lograr sus objetivos profesionales. Cuando los objetivos de
la organizacion se logran de manera efectiva, toda la empresa puede beneficiarse
del uso de la matriz de competencias, gracias a que los empleados sacan a relucir

sus mejores fortalezas en el trabajo (Historia de la Empresa, 2023).

3.1.3 Estandarizacion de procesos de produccion

La estandarizacién de procesos tiene como tareas la organizacion de flujos
de trabajo para hacer efectivos los esfuerzos, dado esto se mejora la productividad,
al respecto, se puede aprovechar el conocimiento de los integrantes de los equipos

(Alexandra y Gianluca, 2018).

Implica desarrollar manuales, capacitaciones y se evidenciara la mejora

continua a medida que pasa el tiempo (Silva, 2021).

Las instrucciones o procedimientos operativos ayudan a la empresa a
estandarizar cada proceso. Este es el primer paso para crear una gama de
beneficios en todas las areas comerciales. Cuando el equipo de trabajo sabe
qué hay que hacer, como, cuanto y con qué, hay transparencia y no hay
excusas para errores y pérdidas. Se debe prever las necesidades de la empresa
para medir la capacidad del proceso, el siguiente paso es estimar costos,
estimar los requerimientos en cada area, para que el cliente quede satisfecho.
Sin embargo, para estimar el costo, debe comprender el proceso. Por |o tanto,
la importancia de documentar y brindar manuales de procedimientos y el
beneficio final de los procesos estandarizados es crear una cultura en su
empresa que facilite los procesos administrativos, por lo que buenos resultados

ayudaran a incrementar la rentabilidad de la empresa (Valles, 2019).
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3.2 MARCO CONCEPTUAL

3.2.1 Estandarizacion

La estandarizacion es el proceso de adaptar una serie de procesos 0
ajustarse a un estandar. En este sentido, adaptar el proceso al modelo considerado
como referencia. La estandarizacion, también conocida como normalizacién, es la
adaptacion de un proceso (0 posiblemente muchos procesos) a un conjunto de
normas o reglas de referencia; considerado estandar. En este sentido, se dice que
el contexto al que nos referimos estd normalizado si ha establecido un proceso
mediante el cual se pretende organizarlo y conformarlo a un patrén o norma de

referencia que adoptemos (Coll Morales, 2020).

3.2.2 Mejora Continua

Se soporta tedéricamente en el ciclo, PHVA. existen herramientas de
ingenieria industrial que pueden ayudar a estructurar el funcionamiento de las
cosas. De esta manera, estas practicas de manejo pueden ser contrarrestadas
(Antonucci, 2021).

3.2.3 Matriz de Multihabilidades

Una matriz de competencias o matriz de competencias es una herramienta
grafica que permite visualizar las competencias de los empleados segun las
necesidades y objetivos de la empresa. Es Util para estructurar y evaluar qué
empleados son capaces de realizar una tarea especifica. Brinda la oportunidad de
observar los talentos de los empleados y su relacidon con los objetivos de la
empresa. Pero también de acuerdo con las necesidades especificas de la empresa
individual. Ademas, ayuda a determinar qué personas estan capacitadas para

realizar diferentes tareas y ayuda a las empresas a desarrollar sus procesos de
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manera efectiva. Esta matriz muestra las habilidades, conocimientos e intereses que

tienen las personas para realizar una tarea especifica (Quiroa, 2021).

3.2.4 Eficacia del avance en la estandarizacion

La estandarizacion de procesos es la combinacion mas efectiva de personas,
materiales, equipos y métodos de trabajo; un enfoque esbelto que, cuando se
ejecuta correctamente, impulsa el éxito de nuestra industria y operaciones. Es muy
importante recordar que todos los procesos de la empresa estan interconectados y
forman un sistema. Esto significa que, si un proceso tiene un rendimiento deficiente,
puede afectar negativamente el rendimiento y la eficiencia de otros procesos. Una
practica muy comun es la creacion de diagramas de flujo, que son el verdadero
punto de partida de un sistema estandarizado y no son mas que una representacion
grafica de todos los elementos del sistema, sus propiedades y sus interrelaciones.
Esta herramienta de visualizacion es muy (til para explorar vulnerabilidades e

impactos globales (Martinez, 2016).

3.3 MARCO LEGAL

Tabla 1

Leyes y normas aplicables en la practica

Ley o norma Resumen Aplicabilidad en la practica

Orienta el disefio de soluciones para
De acuerdo con la Ley de 1994 no. la optimizacion de los procesos, de
143 articulo 4(c) Las empresas que acuerdo con lo dispuesto en este
operan operaciones eléctricas, articulo, los dependientes
deben contar con seguridad. econdmicos que se dediquen a la
(Ministro de Minas y Energia, 2013) actividad eléctrica deberan cumplir

con este objetivo.
Sobre gestion integral de residuos Util para orientar las sugerencias de
de aparatos eléctricos y mejora.

En el gsc 003 REV. 2
/2016 y resolucién
N° 90708 del
Ministerio de Minas
y Energia de 2013 -
RETIE (numeral 20.2)

Ley N° 1672 e
electronicos  Presentamos  una
nueva ley sobre los RAEE en
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Latinoamérica (Congreso de la
Republica, 2013).
Contiene disposiciones sobre el
permiso para realizar trabajo
doméstico como forma de
prestacion de servicios en casos
ocasionales, excepcionales o

Ley 2088 del 2021 excepcionales que surjan en el
marco de las condiciones de
trabajo, relaciones legales 'y
reglamentarias con el Estado o el
sector privado. (Congreso de
Colombia, 2021)

Fuente: elaboracion propia (2022)

Orientan estrategias de mejora en
temas laborales en la industria.

4 DESARROLLO DE LA PRACTICA

Se desarroll6 bajo una metodologia de enfoque mixto tanto cuantitativo como
cualitativo, de nivel descriptivo y de tipo no probabilistico, para lo cual se disefié una
lista de chequeo para la evaluacion de la actualizacion de los documentos de cada
proceso en la linea de produccion que permitié la recoleccion de informacion en

forma objetiva.

Las actividades desarrolladas, fueron:

Figura 2

Metodologia de la estandarizacion

Desarrollo
4 >
Evaluacion
Planeacion

Nota. Describe la metodologia de la estandarizacion. Fuente: Adaptado de (Rueda, 2022)
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Tabla 2
Actividades y resultados por objetivos
Objetivo Actividad Resultado

Evaluar la actualizacién  Definicion de la lista de chequeo.
de los documentos de
cada proceso en la Aplicacion de la lista.
linea de produccion,
por medio de unalista  Tabulacion de resultados de la lista
de chequeo. de chequeo.

Se identifico que cuando los
procesos se estandarizan se
incrementa a mediano plazo la
reduccion de costos, se
perfeccionan y  generan
ganancias reflejadas en
seguridad, calidad, entregas,
costos, y medio ambiente y
esto es lo que se ha logrado en
las diferentes areas de esta
empresa por medio de la
matriz de multihabilidades
desarrollada en este proyecto.

Planificacién de contenidos para las
Implementar la matriz ~ capacitaciones.
de multihabilidades por

medio de Programacion de las
capacitaciones capacitaciones.
programadas por la
empresa. Evaluacién de resultados de las

capacitaciones.

Se evidencio la mejora en el
funcionamiento de la planta,
todo esto gracias a la
implementacién y
actualizacién de herramientas
lean manufacturing y mejora
continua, algunas de estas
herramientas trabajadas son
los estandares de
instrucciones de trabajo “SWI”,
lecciones en un punto “OPL” y
5s.

Analisis del resultado de aplicacion
de la lista chequeo para la
identificacibn de aspectos de
mejora respecto a su
estandarizacion.

Analisis de la secuencia de
actividades de ejecucion de
produccion en cada maquina, por
medio de herramientas lean
Manufacturing.

Implementar un control
de seguimiento.

Identificacion de puntos para el
fortalecimiento de la mejora
continua.

Se evidenci6 que las
herramientas lean
manufacturing aplicadas en
esta empresa la han llevado a
obtener grandes resultados
positivos dejando atras
pérdidas de tiempo, reduccion
en Scrap (material defectuoso
recuperable y no recuperable)
y un mejor flujo en la
fabricacion de los productos y
una cultura organizacional con
su principal valor sinergia.

Fuente: Elaboracion propia. (2022).

ELABORADO POR: REVISADO POR:
Oficina de Investigaciones soporte al sistema integrado de gestion

APROBADO POR: Asesor de planeacion

FECHA APROBACION:



PAGINA 25
DOCENCIA N

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO .
F-DC-128 EN MODALIDAD PRACTICA EMPRESARIAL VERSION: 1.0

5. RESULTADOS

5.1Desarrollo objetivo uno: Evaluar la actualizacion de los documentos de
cada proceso en lalinea de produccion, por medio de unalista de chequeo
que facilite la identificacion de aspectos de mejora respecto a su

estandarizacion.

Al aplicar la lista de chequeo se identific6 que, la empresa tiene una alta
desactualizacién de formatos de registro y algunos documentos que soportan las

politicas de los procesos.

A pesar de estar certificada con las normas 1ISO 9001:2015, ISO 14001:2015
y OHSAS 18001:2007 (Nexans, 2022) presenta hallazgos de auditorias internas.

Es necesario establecer la mejora de la gestibn documental, proyectando y
socializando a las partes interesadas, las politicas de procedimientos, formatos para

registros y en algunos casos, de indicadores.

Se evidencié una baja estandarizacion que ha generado debilidades en el

control del proceso en linea de produccién de la empresa.

Luego, es evidente la necesidad de estandarizar las actividades y tareas de
los trabajadores.

Para lograr desarrollar el objetivo primero, se estimularon las métricas que

deben analizarse constantemente; tomando de referencia la NTC ISO 9001:20015.

Luego, se realzo la evaluacion de la actualizacion de los documentos de cada

proceso en la linea de produccién, por medio de una lista de chequeo que facilito la
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identificacion de aspectos de mejora respecto a su estandarizacion.

Se realiza planificacion al iniciar el mes con la mesa técnica y se basan en el
programa Ortem’s para definir fechas con dos y tres dias de colchén ademas de
esto se han implementado seguimientos y controles a la produccién diariamente,
son formatos que el operario debe llenar al finalizar el turno y que nos ayudan a
verificar la fabricacion por turno y de esta manera confirmamos si la planificacion va

en linea con la produccion en tanto a fechas y cantidad.

Se exponen a continuacion los resultados:

Los resultados de la evaluacién de la actualizacion de los documentos de
cada proceso en la linea de produccion, por medio de una lista de chequeo que

facilite la identificacion de aspectos de mejora respecto a su estandarizacion.

5.1.1 Cumplimiento de los procesos de la linea de produccién frente a la
NTC ISO 9001:2015

Con el objeto de evidenciar la eficacia de la gestibn documental que se
realiza como parte de la estandarizaciéon y control del proceso en linea de
produccion de la empresa NEXANS COLOMBIA SAS, en un periodo de 6 meses,
se realiz6 una verificacién de cumplimiento de los procesos de la linea frente a los
requisitos de gestion de calidad contemplados en la NTC ISO 9001:2005, utilizando
una lista de chequeo de requisitos que exige la norma técnica, como se ilustra en

resumen en la siguiente tabla 3.
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Tabla 3

Resultados evaluacién de cumplimiento de requisitos documentales segun la NTC
ISO 9001: 2015 de (linea de produccion de la empresa NEXANS COLOMBIA
SAS)

Resultados de la gestion en calidad NTC ISO 9001
Numeral de la norma

. - Acciones por
% . de implementacion P

Del sistema de gestion de calidad realizar
Contexto de la organizacion 86% Mantener
Liderazgo
Planificacion 42% Implementar
Apoyo
Operacion 82% Mantener
Evaluacion del desempefio
Mejora 89% Mantener
Total, resultado implementacion 75%

Nivel de cumplimiento frente a requisitos de
lanorma técnica NTC ISO 9001:2015.
Nota. Tabla que resume los resultados de la Lista de chequeo de requisitos de la NTC ISO

9001:2005. Elaboracion propia. (2022).

Medio

Interpretando los resultados de la lista de chequeo a partir de los requisitos
de la NTC ISO 9001.2025. Se identific6 que, los resultados evidencian unas
debilidades, como:

Una debilidad es la planificacion, con un nivel de cumplimiento del 42%,
relacionado con la inexistencia de un procedimiento y aplicacion de este para lograr
identificar los riesgos y oportunidades, con el fin de asegurar que el proceso pueda
lograr todos los resultados previstos, aumentar los efectos deseables, lograr mejora
y mejorar la medicién de la eficacia de las acciones planificadas. Luego, requiere
adelantar con mayor precision la indagacion de las necesidades de las partes
interesadas del mismo proceso e indagar con mayor frecuencia y rigurosidad el

contexto.

Se tiene elementos a fortalecer pero que evidencian acciones pertinentes y

positivas, pero no suficientes, estos elementos son: liderazgo de los directores de
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la linea, apoyo en aspectos administrativos y la eficacia en la evaluacion del

desempeiio.

Interpretando los resultados de la lista de chequeo a partir de los requisitos
de la NTC ISO 9001.2025. Se identific6 que, los resultados evidencian unas
debilidades, como:

Se revisa toda la informacién externa e interna. Otro elemento que se debe
resaltar como positivo, es que tiene un manual de gestiébn empresarial que brinda
lineamientos para el desarrollo de actividades alineados a la planeacion estratégica,
de procesos de acompafiamiento y evaluacion.

Las funciones del proceso estan articuladas, e involucran datos para la toma
de decisiones de la alta direccion, luego, se permite que todas las partes
comprendan.

Actualmente tiene una guia de responsabilidades con actividades claramente
delegadas para abordar oportunidad y riesgos.
Y finalmente, cada proceso tiene mapa de riesgos y esta ubicado en la intranet.

Se cuenta con una politica de calidad, que es integral y la comunicaron a
todos los niveles de la empresa y esta disponible para todas las partes interesadas,
no obstante, no ha sido revisada ni actualizada, pero si est4 altamente relacionada
con el sistema de gestion. Esto Ultimo, sera una de las recomendaciones dentro de

este informe de préctica.

5.2Desarrollo del objetivo dos: Analizar la secuencia de actividades de
ejecucion de produccion en cada maquina, por medio de herramientas lean
Manufacturing que facilite la identificacion de puntos para el

fortalecimiento de la mejora continua.

Se evidenciaron mejoras en el control del proceso en linea de produccion de
la empresa, una vez que se unificaron los parametros para todas las sedes, no
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obstante, cabe resaltar que el alcance geogréfico de la practica fue solo la sede
Bucaramanga en la cual la linea de produccion tiene elementos altas exigencias de
seguridad que son aplicados a sectores como: construccion, redes de transmision

y distribucién de energia, sistemas solares, generacién de energia térmica e hidro
(Nexans, 2022).

En cuanto a los formatos existia un exceso, pero debido a la adquisicion de

Centelsa, se realizé actualizacion y unificacion de estos.

Figura 3

Secuencia de actividades de ejecucion de produccién en cada maquina, por medio
de herramienta lean Manufacturing.

g LETTELSR

Nexans
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Nota. Describe la secuencia que se realiza en la maquina EXTRUSORA 003. Fuente: Nexans,
(2022).

En la figura 3, se expone, la secuencia que se realiza en la maquina
EXTRUSORA 003. Las secuencias de activades de cada maquina se modifican 3
dias a las semanas, lunes-miércoles-viernes. Y para estas secuencias no se tiene
en cuenta ninguna herramienta lean porque es dada por el sistema O’rtems, pero

después de publicada el operario trabaja sobre ella aplicando la herramienta lean
SMED.
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SMED es una herramienta para realizar cambios rapidos en los procesos, evitar

esperas al realizar cambios en las maquinas.

El método se desarrolla como se describe a continuacion:

e Eloperario debe ser observador, alista todas las herramientas y materias primas
gue necesita para dar inicio o continuidad al producto que solicita la secuencia
de operaciones.

e Todos los turnos deben trabajar de la misma forma para esto ya existen unos
estandares (SWI) standard Works instructions) que se deben cumplir asi todos
los operarios manejaran sus mismos

e Mantener orden y limpieza en el area, esto ayuda a encontrar lo necesario en
tiempos menores y evitar desordenes.

e Pensar en actividades que se pueden mientras el equipo esta operando y asi
dar opiniones y sugerencias sobre modificaciones o ajustes posibles a las
maquinas para mejorar tiempos y espacios. (Mufioz, Zapata, & Medina, 2022)

Esta herramienta ayuda a mantener una secuencia en las maquinas de produccion,
el operario esta informado del siguiente producto a fabricar, de la velocidad que
debe llevar la maquina, la fecha estipulada de entrega del proceso y la cantidad a

fabricar e incluso las herramientas que debe alistar para el siguiente producto.

En este sentido, se evidencio que normalmente no hay sobreproduccién en la orden
de fabricacion ya que se debe realizar exactamente, y en llegado caso de que exista
sobrantes son almacenados en la bodega de producto terminado y se negocian con

los clientes, pero resaltando de que debe cumplir con la unidad de empaque.

Respecto al tiempo de espera, a los clientes se les estipula una fecha de entrega
cada vez que realizan un pedido y esa fecha se da segun la que genera el programa
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Ortem’s, la mayoria de los pedidos se entregan antes de la fecha debido a que se
cuenta con un inventario de MTO (make to order) es producto disponible para
entrega. Respecto a quejas en la fecha de entregas no existen porque se entregan

a tiempo.

En cuanto a la flota de transporte es realizada por un tercero, no existe flota propia.
Pero si existe un plan de seguridad vial que es aplicado tanto para trabajadores

directo como terceros, y contratistas.

Respecto al inventario es realizado en dos éareas, la primera es la bodega de
producto terminado y el inventario es 100% exacto, en algunas ocasiones falla en
la planta de produccion, pero la mayoria de los casos es por error humano. Ademas,
se tiene informacién clara y actualizada del inventario el cual es trimestral y

actualmente esta actualizado

Respecto al desplazamiento de las personas en la planta se cuenta con zonas
demarcadas, elementos de proteccion que son de obligatoriedad y 15 reglas de oro
qgue si las cumplen evitaras accidentes e incluso respetaras las normas internas,
creeria que la empresa cuenta con buenos estandares de seguridad

Los productos defectuosos son llamados no conformes y son clasificados por
diferentes aspectos:

= Material con materia prima contaminada

= No cumple unidad de empaque

» Material defectuoso

= Material con marcacion ilegible.

Y de acuerdo con la clasificacién se definen si se le realiza un reproceso o va para
el area de Scrap que es el area de recuperacion, no se realiza informe, pero si se le

hace seguimiento diario.
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5.3 Desarrollo del objetivo tres: Implementar la matriz de multihabilidades
por medio de capacitaciones programadas por la empresa que permitala

mejora de la capacidad de control de procesos en lalinea de produccion.

Implementacion de la matriz de multihabilidades por medio de capacitaciones
programadas por la empresa.

Se logro hacer aportes a la empresa por medio de la mejora de capacidad de
los trabajadores en la capacidad de gestion de documentaciéon de todos los
procesos del area de produccién, esto facilitara avanzar en la optimizacion de

procedimientos internos, reduccion de costos, y mano de obra.

Se ejecutd una prueba piloto que permitié la evaluacion cuantitativa de la
eficacia del avance en la estandarizacion, para ello: Los gerentes son responsables
de mapear todos los procesos internos de la empresa y luego identificar los puntos
MAas criticos y menos propensos a errores. Esto facilita reducir el riesgo de errores
en el proceso y reducir la pérdida de recursos, que pueden afectar

significativamente los intereses de la organizacion.

Tabla 4
Matriz de Multihabilidades

Matriz De Multihabilidades Nexans Colombia

Herramienta )
Lean Area Descripcién Objetivo Anexo
manufacturing

Estandar Aumento del espacio de forma

OPL Fraccionado estanteria 1 estratégico, un almacenamiento A
M#433 correcto, identificacion rapida de las
cajas.
Aumento del espacio de forma
. estratégico, un almacenamiento
OPL . Estandar 9 S
Fraccionado . correcto, y aplicacion de Ia B
C#436 estanteria 2 .
metodologia 5s.
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Matriz De Multihabilidades Nexans Colombia

Herramienta )
Lean Area Descripcién Objetivo Anexo
manufacturing

Fichas Tener uso eficiente de los recursos,
. . . mantener el éarea ordenada e
SWiI Fraccionado ilustrativas . . e C
. identificada, aplicacibn de la
reglamentarias .
metodologia 5s.

Los operarios de extrusion y

L, Fichas cableado estén informados si
Extrusion vy . . .
SWi Informativas cuentan o no con la materia prima D
cableado . . - oy
Obligatorias suficiente que se va a utilizar en el
producto que se va a fabricar.
. . Eliminar errores al momento de
Fraccionado Estandar .
SWI ; . embalar los productos, evitar E
informativo ' :
desconfianza por parte del cliente.
.. Formato Evitar paradas de las maquinas por
Programacion . .
SWI buncher inventarios de falta de carretes, no generar F
y carretes reprocesos
Formato L
esaies Control y seguimiento a los pesos
SWi Trefilado Pesaye de las chipas de cobre y de G
materias o
; aluminio.
primas

Nota. En la figura 4 se ilustra el objetivo y actividades de la matriz de multihabilidades. (Nexans,
2022)

Figura 4
Capacitacion 1

=

R

Nota. llustra la capacitacion. Fuente: tomado de Nexans, (2022).
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5.3.1 Programacion de las capacitaciones

Tabla 5
Cronograma de actividades

Mes Julio Agosto Septiembre Octubre
Sem 12 3 41 2 3 41 2 3 4 1 2 3 4

Actividad de capacitacion

Taller de estandar de estanteria
fraccionada

Taller de estandar de cajas
fraccionado

Curso de gestion de fichas ilustrativas
reglamentarias

Taller de disefio de fichas ilustrativas
obligatorias

Seminario de estandar informativo
Curso de diligenciamiento de
formatos de inventarios de carretes
taller de diligenciamiento de pesajes
materias primas

Taller estandarizacién y control de

proceso -
seminario aspectos de mejora de la —-
linea de produccion

Fuente: elaboracion propia (2022)

En la figura 5 se ilustran evidencias de capacitacion. (Nexans, 2022)
Figura 5

Listado de asistencia de capacitaciones dictadas a trabajadores

Nota. Se anexa el material utilizado en las capacitaciones. Fuente tomado de (Nexans, 2022)
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En la primera capacitacion se desarrollé un taller de estandar de estanteria
fraccionada con el objetivo de aumentar el espacio de manera estratégica para un
almacenamiento correcto y una rapida identificacion de las cajas (ver anexo A).

La segunda capacitacion trabajo un taller de estdndar de cajas fraccionadas
la cual se realiz6 con el proposito de aumentar el espacio de forma estratégico, un
almacenamiento correcto, y aplicacion de la metodologia 5s. (ver anexo B).

En la tercera capacitacion se realiz6 un curso de gestion de fichas ilustrativas
reglamentarias con el objetivo de tener uso eficiente de los recursos, mantener el
area ordenada e identificada, aplicacion de la metodologia 5s. (ver anexo C)

En la cuarta capacitacion se desarroll6 un Taller de disefio de fichas
ilustrativas obligatorias con el objetivo de que los operarios de extrusion y cableado
estén informados si cuentan o no con la materia prima suficiente que se va a utilizar
en el producto que se va a fabricar. (ver anexo D).

En la quinta capacitacion, se realizé un Seminario de estandar informativo
con el objetivo de eliminar errores al momento de embalar los productos, evitar
desconfianza por parte del cliente (ver anexo E).

En la sexta capacitacion se realizo un curso de diligenciamiento de formatos
de inventarios de carretes con el objetivo de evitar paradas de las maquinas por
falta de carretes, no generar reprocesos (ver anexo F).

En la séptima capacitacion se realizé un taller de diligenciamiento de pesajes
materias primas con el objetivo de realizar un control y seguimiento a los pesos de

las chipas de cobre y de aluminio (ver anexo G)

5.4 Desarrollo del objetivo cuatro: Implementar un control de seguimiento
gue permita la evaluacion cuantitativa de la eficacia del avance en la

estandarizacion.

Se mejoro la actualizacion de formatos de registro y algunos documentos que
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soportan las politicas de los procesos; lo anterior, dado que en la practica se
ejecutaron acciones para mejorar el trabajo en equipo para poder entregar a los
clientes un producto o servicio de valor, este tiene como estrategia central la
reduccion y eliminacién del desperdicio. Se espera que en futuras practicas se
desarrollen estudios de tiempos para medir la mejora en la productividad.

Se lograron reducir en un 5% los defectos, y reducir en un 10% los

despilfarros.
Otro beneficio, fue mejorar la flexibilidad.

No obstante, se requiere mejorar en temas de relacionamiento con
proveedores para poder tomar acuerdos para compartir riesgos, costes e

informacion.

Cabe resaltar que los trabajadores mejoraron su capacidad de gestion
documental, lo que previene la cristalizacion de los riesgos de calidad en el corto
plazo. Luego, dado que el sistema de indicadores este articulado al sistema
soportado en las normas ISO 9001:2015, es conveniente que se articulen las

acciones de mejora utilizando los indicadores que se exponen a continuacion.

Estos indicadores se utilizan en los procesos, para evidenciar la evaluacién
cuantitativa de la eficacia del avance en la estandarizacion en los procesos de la

linea.

Los trabajadores que realicen un aporte valioso a la empresa son postulados
para el empleado del mes y obtienen un bono de dinero, las reuniones siempre son
dadas con el Power bi donde nos muestra el estado de la planta actualizado, y bajo

esta herramienta se dan las charlas, capacitaciones, y/o reuniones.

En la figura 6 se ilustran produccion por turnos y estados de la planta mes de

julio.
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Figura 6

EN MODALIDAD PRACTICA EMPRESARIAL

Indicadores utilizados en los procesos mes de Julio 2022
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En la figura 7 se ilustran evidencias de estados de la planta y produccién por

turnos mes de agosto en Power Bi.

Figura 7
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En la figura 8 se ilustran evidencias de estados de la planta y produccién por

turnos mes de septiembre en Power Bi.

Figura 8
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e

2022

12412/2022 12:01:37 2022-%

s

Ultima actualizacién

S&OP

S2esx

| 0z @

SEGURIDAD

>92%

OEE Planta 47,88 %

OEE - Overall Equipment Effectiveness-

P ]

Targee sreas
Machine crit. 71,93 %
Disponibilidad

63,99 % o7

Rendimienta

TIZE,C‘l:é % 7,28% g%. 0%
EXT

TREFILADO

68,32 %

Disponibilidad 67,53 %
Rendimients 101,17 %

EXTRUSION

64,22 %
Disponibilidad 76,20 %
Rendimiento 84,28 %
BUNDO2 64.71 %

sUNOOJIRE

Manufacturing Variance

........ m
34, 1§e Hieta a lafecha 35,00 ke
Cumptimiento a ia fecha 3 &
SCRAP
2,84 % -:u -
INV Cu
- - ooexero [ERDIDES
1NV AL
- | DEEERe
BREAKDOWNTIME
PR

BUNOO9 68.75 % TREUCII 67.42 %

Nota. llustra evidencias de estados de la planta y produccién por t

Tomado de Power Bi Nexans Colombia. (2022)

urnos del mes de septiembre.

Power Bl B =GO e O
. N Fecha irea Maquina Dia Causa
. N\fexans 2022.9 ~ Todas Toda: Todas
AVG Fabr. [Tan] Fabricacidn mes [Ton] Preduccion turno [Km o Ton)]
15965 = = _ Turno @71 BT @71 @veta ciaris
2 g 8 E

521

1516

Cable Praduction
578

201 2 5

Fabricacion per cperador [Ton]

16

oo Gasrader

Fabricacién mes [Ton]

wi

Cauza
revleTai da procmn B

wiguina a1 sreduseidn e

nim nay nevedas
re3leTas €1 maquing

T g8 matenia

uina en preduccidn

Nota. llustra evidencias de estados de la planta y produccién por

Tomado de Power Bi Nexans Colombia. (2022)

REVISADO POR:

ELABORADO POR:
soporte al sistema integrado de gestion

Oficina de Investigaciones

turnos del mes de septiembre.

APROBADO POR: Asesor de planeacion
FECHA APROBACION:



PAGINA 40
DOCENCIA N

INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO -
F-DC-128 EN MODALIDAD PRACTICA EMPRESARIAL VERSION: 1.0

6 CONCLUSIONES

e En la evaluacion de la actualizacion de los documentos de cada proceso en
la linea de produccion, por medio de una lista de chequeo que facilite la
identificacion de aspectos de mejora respecto a su estandarizacion. Se logro
concluir que cuando los procesos se estandarizan se incrementa a mediano
plazo la reduccion de costos, se perfeccionan y generan ganancias reflejadas
en seguridad, calidad, entregas, costos, y medio ambiente y esto es lo que
se ha logrado en las diferentes areas de esta empresa por medio de la matriz

de multihabilidades desarrollada en este proyecto.

e En larevision para mejoras de los estandares existentes en los procesos de
las lineas de produccién aplicando herramientas lean manufacturing,
métodos y tiempos y unificando las tareas de los operarios para mejora de la
estandarizacion y control del proceso en linea de produccién de la empresa
NEXANS COLOMBIA SAS.

e Al desarrollar actividades en la practica, para el desarrollo de la matriz de
multihabilidades por medio de capacitaciones programadas por la empresa
gue permita la mejora de la capacidad de control de procesos en la linea de
produccion. Se concluyd que es evidente la mejora en el funcionamiento de
la planta, todo esto gracias a la implementacion y actualizacion de
herramientas lean manufacturing y mejora continua, algunas de estas
herramientas trabajadas son los estandares de instrucciones de trabajo

“SWI”, lecciones en un punto “OPL” y 5s.
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e Al hacer seguimiento a las acciones de la implementacion de una
herramienta de control de seguimiento que permita la evaluacion cuantitativa
de la eficacia del avance en la estandarizacién. Se evidencié que las
herramientas lean manufacturing aplicadas en esta empresa la han llevado
a obtener grandes resultados positivos dejando atras pérdidas de tiempo,
reduccion en Scrap (material defectuoso recuperable y no recuperable) y un
mejor flujo en la fabricacion de los productos y una cultura organizacional con

su principal valor sinergia.
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7 RECOMENDACIONES

o Estos estandares se deben seguir modificando y/o creando para mantener
una mejora continua, por eso se recomienda profundizar en el area de
logisticas y materias primas de la empresa, con el fin de aplicar las
herramientas lean que llevan cada dia a obtener mejores resultados. Esto
se logra por medio de su agendamiento en reuniones de produccion, en las
cuales debe realizarse una lluvia de ideas acerca de las mejoras en logistica

gue se deberian implementar.

e Se le sugiere a la empresa la adquisicibn de un software para la
administracion de los productos en procesos, de esta manera se evita
pérdidas de tiempo buscando los productos en toda la planta, se mantiene
orden que generaria aumento en espacio estratégico y control en las
cantidades procesadas. Esto puede desarrollarse en convenio con una
universidad, que tenga grupo de investigacion en software, para ello, se debe
firmar un convenio entre la empresa y la institucion, asignar recursos y

realizar seguimiento para lograr su implementacion exitosa.
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9 ANEXOS
Anexo A. Estandar estanteria fraccionado
- Codgo: =110 010
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Anexo B. Estandar estanteria fraccionado 2
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Anexo E. Estandar informativo

Codigq de Texto breve de material RC'"D_S MEHQS
la caja en caja|en caja

40001640 | A 8AWGE THHN/THWN-2 TC 600V 90°C R100 3 200
40001641 |A10AWGE THHMN/THWN-2 TC 600V 80°C R100 5 500
400018420 ,

ipcqca.s 1 |4 12AWG THHNTHWN-2 TC 600V 90°C R100 5 | 500
40001643 |A14AWGE THHNTHWMN-2 600V 90°C R100 5 500
40001644 |CA0AWG(B) THHMN/THWN-2 600V 80°C R100 5 500
40001645 |CA2AWG THHMN/THYWN-2 TC 600V 90°C R100 5 500
40001649 |A12AWG Cu DESNUDO R100 5 500
40001664 12X10 2x12 AWG DUPLEX PVC 300V 60C R100 3 300
40001666 | 2X14 ANG DUPLEX PVC 300V 60C R100 6 600
40001667 | 2X16 ANWG DUPLEX PVC 300V 60C R100 ] 600
40002054 | 218 AWG DUPLEX PVC 300V 60C R100 10 1000
40002038 |A10AWG Cu DESNUDO R100 5 500
40002041 | CA4AWG(B) THHR/THVWN-2 600VE0C R100 5 500
40002050 | A 14AWG Cu DESNUDO R100 10 1000
40003447 [12AWG SINTOX LSHF 600V 75C TC R100 5 500
40003448 [ 10AWG SINTOX LSHF 600V 75C TC R100 5 500
40004150 | 14AWG SINTOX LSHF 600V 75C R100 5 500
40004204 |~12 A 14 AWG THHHNTHYWN-2 TC g0V 80°C RZ20 SOCIMAC 8 160
40004205 | A 12AWG THHNMTHWMN-2 TC 600V 90°C R50 SODINAC 5 400
40004206 | A 14AWG THHN/MTHWMN-2 600V 90°C R50 SODIMAC 3 400
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Anexo F. Formato inventario de carretes
@ Rt INVEN TARIO CARRETAS METALICAS
o exans
41072022
CARRETES :
METALICO S DESCRIPCION CAMTIDAD QOCUPADAS VACIAS
1800 ACANALADOS 21
ALANALADAS 28
48" 61260 ALTA VELOCIDAD 152
A3 EEADA 17
ACANALADAS 7
60" ALTA VELOCIDAD 11
ABUEEADA 9
800 HARZH JAS ¥ AZULES 252
N ARSH JA 1
B30 GRS &7
VERDE 128
GRS 114
VEFDE 188
580 HARSHJ& 180
AZUL 21
CHESTER S
CANASTILLO § 122

ELABORADO POR:
Oficina de Investigaciones

REVISADO POR:
soporte al sistema integrado de gestion

APROBADO POR: Asesor de planeacion
FECHA APROBACION:



PAGINA 52

DOCENCIA N
INFORME FINAL DE TRABAJO DE GRADO -
F-DC-128 EN MODALIDAD PRACTICA EMPRESARIAL VERSION: 1.0

Anexo G. Formato pesajes materias primas

gmﬂﬂ'
e INGRESOS DE MATERIAS
FECHA [BASCULA:
PESOEN FABRICA
MATERIAL —
Peso eruTo|r sRaF 2ercal PE0 reTO of rara 3w cosre | PEsONETOTOTAL [ raLos | BEERSNCIA T OFERENCA
JALAMERON DE COBRE 222008 £7 ) 4224 41.5 42325 8 3 55
JALAMERON DE COBRE #3202 28 -] 2% 545 4275 5 1 55
JALAMERON DE COBRE 232201 2293 -] 4242 4315 42515 g 4 85
mwzaz |ALAMERON DECOBRESIDXN 29 43 4250 427 42513 1 5 6.3
JALAMERON DECOEBRESTHSE 72 a5 4137 4183 4132 H 4132 5 9 4
JALAMERON DE COBRE TR0 213 n 4174 &213 4176 w 4176 2 1] 2
|aLamenon DEcosrE s 4285 51 4284 a5 | w2533 47.7 42473 a3 0 13
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