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TITULO: PRACTICA EN GERENCIA DE PROCESOS, COMO INGENIERO
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DIRECTOR(A): SANDRA PATRICIA CUERVO ANDRADE
RESUMEN

Practica empresarial, en Transejes Colombia en el area de Procesos, pero también brindando
apoyo en el area de calidad y seguimiento del D.O.S. Asi como también buscando el aporte de
mejoras para el desarrollo de proyectos y nuevos métodos, trabajando en el trabajo estandar,
fichas 5’s, planes de control y seguimientos de plataformas, requisiciones, aportar en la
actualizacion de documentos para el area de procesos. Se desea aumentar la calificacion interna
de la planta ante DANA, desarrollando aportes para especificaciones dadas por DANA. Se tuvo
un tiempo de 5 meses, desde el mes de julio del 2018 hasta el mes de enero del 2019. Se contd
con un plan de trabajo, el cual consistia en realizar la actualizacion del trabajo estandar, fichas
5’s, realizacion de trabajos estandar para procesos nuevos, como también se brindd apoyo en el
montaje, disefio y desarrollo de proyectos, ademas de buscar aportar Kaizens, estar disponibles
para nuevas tareas que no se contemplaban, esto con el fin de actualizar y ordenar la
documentacion, crear una base de datos de procesos. Un diagnostico de cada trabajo estandar,
fichas 5’s segun las lineas de produccion, para saber que actividades se realizarian, que hacian
falta y que linea necesitaria un plan completo. La implementacién es crucial, ya que en este ultimo
paso se pueden cumplir requisitos de auditorias, mejoras, proyectos. Durante el Ultimo paso se
pudieron aportar mejoras, tanto al area de procesos de manufactura, como también al seguimiento
de piezas rechazadas, layout. La practica fue enfocada a una actualizacion, implementacion del
trabajo estandar, las cuales dieron fruto y resultados positivos, obteniendo un aumento
considerable en la calificacion interna asi como también en el desarrollo del area de procesos.

PALABRAS CLAVE:

Trabajo estandar, AviX, fichas Hmes, Imes, fichas 5’s, Kaizens

V° B° DIRECTOR DE TRABAJO DE GRADO
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GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE

TITLE: PRACTICE IN PROCESS MANAGEMENT, AS MECHANICAL ENGINEER AT
DANA TRANSAXLES COLOMBIA THC.

AUTHOR(S): JUAN DAVID OSPINA ARANGO

FACULTY: Facultad de Ingenieria Mecanica

DIRECTOR: SANDRA PATRICIA CUERVO ANDRADE
ABSTRACT

Business Practice, in Transaxes Colombia in the area of Processes, but also providing support in the area
of quality and follow-up of the D.O.S. As Well as looking for the contribution of improvements for the
development of projects and new methods, working in the standard work, 5 \'s chips, control plans and
platform monitoring, requisitions, contribute in the updating of documents for the area of Processes. You
want to increase the internal rating of the plant before DANA,Developing contributions to specifications given
by DANA. It took a time of 5 months, from the month of July 2018 to the month of January of 2019. There
Was A work plan, which consisted in carrying out the standard work update, 5 \'s sheets, carrying out
standard works for new processes, as well as providing support in the assembly, design and development
of projects, as well as seeking to contribute Kaizens, to be available for new tasks that were not
contemplated,This in order to update and sort the documentation, create a process database. A diagnosis
of each standard work, 5\' s tokens according to the production lines, to know what activities would be carried
out, which were needed and which line would need a complete plan. The implementation is crucial, since in
this last step we can meet The requirements of audits, improvements, projects. During the last step they
could contributelmprovements, both to the manufacturing process area, as well as to the tracking of rejected
parts, layout. The practice was focused on an update, implementation of standard work, which gave fruit and
positive results, obtaining a considerable increase in the internal qualification as well as in the development
of the process area.

KEYWORDS:

Trabajo estandar, AviX, fichas Hmes, Imes, fichas 5’s, Kaizens

V° B° DIRECTOR OF GRADUATE WORK
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INTRODUCCION

Las practicas empresariales son una modalidad de trabajo de grado muy
importante; esta prepara al estudiante a enfrentarse en un entorno nuevo y quiza
desconocido para él, con obligaciones mas importantes y donde pondra a trabajar
todos los conocimientos adquiridos, durante la estancia en la universidad. En este
caso las préacticas van enfocadas a ramas de ingenieria mecanica, en el area de
procesos para ser mas especificos. Los retos que se le imponen al estudiante
durante la practica, serdn monitoreados bajo la supervision de un coordinador
técnico encargado del area de Procesos, Calidad e Ingenieria; Donde en conjunto
con el estudiante realizaran trabajos y actualizaciones para mejorar y mantener la

calidad del proceso, las maquinas y asi cumplir con la produccién.

Dana Transejes Colombia, esta dedicada al &rea de manufactura, en la fabricacion
de autopartes certificadas y comercializacion de repuestos automotrices gracias al
centro de distribucion; Se encuentra enfocada en mantener su alta calidad del
producto y la satisfaccion del cliente. Dana Transejes Colombia cuenta con clientes
importantes como General Motor, Sofasa Renault, Ford Company, Foton, Toyota y
otros destacados clientes. Las areas con las que se cuenta en la compafiia son

Calidad, Procesos, Produccién, Proyectos e ingenieria, Mantenimiento, entre otras.

La produccion en la planta esta conformada por 5 lineas principales: Juntas Fijas,
Tripodes, Interejes, Tulipas y Homocinéticos; esta ultima es el proceso de
produccion final donde se ensamblan los ejes homocinéticos y esta conformada por
una sub- estacion llamada Sub- Ensamble. Ademas de las cinco principales lineas,
la planta cuenta con zonas de almacenamiento, sector de taller, zona de inductores,
laboratorio de calidad, laboratorio de pruebas de disefio (durabilidad y fatiga), planta
para tratamientos de aguas; con el fin de destacar en su calidad, organizacion y

confiabilidad en sus productos.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

» NOMBRE: DANA Transejes Colombia THC.

» CAMPO LABORAL: Empresa manufacturera de autopartes originales y

comercializacion de repuestos automotrices.

» NUMEROS DE EMPLEADOS: La empresa cuenta con un niumero
alrededor de 89 empleados directos, entre administrativos, contratistas

directos y de planta.
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llustracion 1, Sistema Organizacional, Area de operaciones

> Teléfono: 057- 7 -6468288.

> Direccion: Calle 32 15-23 Rincon de Girdn Zona Industrial.
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» TH DE COLOMBIA es una empresa de manufactura y comercializadora de
productos de transmision de potencia y sistemas modulares para vehiculos
livianos. Dana Transejes Colombia fue fundad el 28 de abril de 1972, con la unién
entre DANA (Compafiia Estadounidense) y Transejes (Compafia Colombiana). En
el afio de 1995, Dana Transejes Colombia se asocia con una compafiia competidora
de transejes llamada GKN (Compafiia Britanica), para formar lo que hoy se conoce
como THC Dana Transejes Colombia; teniendo entonces Dana Transejes el 51% de
las acciones y GKN el 49%. En el afio de 1998 la compaiiia recibe su certificacion
de QS-9000, en el afio 2002 recibe la certificacion de la ISO 14001, en el 2004
implementaron las normas BASC, en el 2005 reciben la certificacion de la planta en
la norma de calidad ISO/TS 16949:2002, para asi en el afio 2016 firman un contrato
de transferencia de tecnologia entre THC y GKN.

» La empresa esta equipada para realizar diferentes tipos de procesos de
manufactura, cortes, torneado, fresado, rolado, rectificado y el templado. Con
estos procesos se elaboran las distintas partes de los ejes homocinéticos
fabricados por la empresa, donde también se encuentra equipada con una

linea de ensamble final.

» El area de procesos es el area encargada de mantener, desarrollar y
controlar los procesos de fabricacion que se realizan, manteniendo
actualizados la documentacion de trabajo estandar, con el fin de minimizar
tiempos perdidos entre procesos, generacion de mejoras en procesos de
maquinado y procesos que sean obligatorios pero que no generan un valor
agregado para asi reducir tiempos buscando la reduccién de gastos y

aumento en la productividad.
» Elareade procesos se encuentradirigidapor el coordinador técnico de ingenieria, calidad

y procesos Luis Miguel Caro Ortiz, ingeniero mecatrénica especialista en

automatizacion y planeacién de proyectos.
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2. DIAGNOSTICO DE LA EMPRESA.

La empresa cuenta con una documentacion para procesos muy organizado, basado
en el manual del D.O.S. (Sistema Operativo de Dana), asi como también se basan
bajo las normas IATF (grupo de trabajo internacional automotriz), como también se tiene
en cuenta la auditoria BIQS (requerimientos especificos de general motors). El area de
procesos cuenta con documentacion para el trabajo estandar (Fichas 5°S, fichas
HMES “hoja de manufactura estandar”, fichas IMES “Instructivos de manufactura
estandar”), enfocados a la estandarizacién de procesos de manufactura; Esto para
tener un control en el tiempo de maquinado y asi poder programar y controlar la
produccién. Para lograr esto, el area de procesos también cuenta con plataformas
donde se hace seguimiento y evaluacion a la documentacién de trabajo estandar,
control de compras de materiales y dispositivos que se requieran para mantener y/o
mejorar la produccién, se tiene un programa para la generacién documentacion de
trabajos estdndar ademas de poder evaluar los tiempos de operacion,
documentacion para la limpieza de maquinas, planes de control para cada uno de
los procesos, sistema de alertas de calidad, instructivos, planes de contingencia,
mapa de procesos (layouts), identificacibn de cuellos de botella y personal

capacitado para realizar las labores que garanticen la continuidad del proceso.

A pesar de que la empresa cuenta con un sistema solido de seguimiento de
procesos de manufactura, la documentacion y seguimientos de procesos no estan
actualizados 100 % en las lineas de produccion, es decir, existen maquinas y/o
operaciones que no cuentan con algun proceso de control estandar. En el mes de
Julio, la planta no contaba con una estandarizacion del 100% en cada una de sus
procesos de operacion (operacién de maquinado “Hmes e Imes”, fichas de limpieza
5’s, estandarizacion de PAP “Puesta a Punto”, estandarizacion de Inspeccion final
de las lineas, plan de contingencia, listados maestro de documentacion estandar
para las maquinas, base de datos relacionado con el area de procesos, falta de
17



documentacion estandar para el almacén).

Ademas de la ausencia de varios requisitos solicitados por la casa matriz que tenian
una evaluacion interna con puntaje de 41. Por lo tanto, es necesario crear un plan
de trabajo para mejorar el puntaje de evaluacion interna por parte de la casa matriz

asi como también buscar la forma de lograr la estandarizacion de procesos faltantes
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3. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Se necesita subir el puntaje de evaluacion interna de la empresa para la auditoria
interna evaluada por su casa matriz, reducir accidentes e incidentes de los operarios
y las méaquinas, esto debido a la falta de implementacién o conocimiento de las
fichas 5’s; ademas de mantener actualizado y desarrollando nuevos STW en el
funcionamiento de las lineas de produccion mediante el trabajo estandar (STW
dado por el DOS “Dana Operation System”), reduciendo tiempos desperdiciados en
la celda de operacion, manteniendo la efectividad y calidad del proceso en puestos
de trabajo, evitando que pueden afectar la produccion de la empresa y la salud de

Sus operarios.
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4. JUSTIFICACION

El trabajo estandar (STW) consta de identificar el paso a paso que se le realiza a la
pieza hecha por la maquinaria y controlada por el operario ademas de la
implementacion de las fichas 5’s, mediante inspecciones aleatorias en las lineas de
produccion e informes de estos; actualizando, desarrollando y disefiando un
esquema de actividades antes del accionamiento y operacion de la maquina. Esta
desinformacion debe ser suplidas por el LET’S o practicante hacia el operario con
facilidad antes comenzar su trabajo si existe alguna duda o vacio en el
procedimiento, donde llevara un control de seguimiento y cumplimiento en las
actividades e incidentes, presentados durante su turno, revisado por el encargado
del proyecto o por el coordinador de procesos y control de calidad en la planta, para
mejorar este plan de estandarizacién de trabajo e implementacion de fichas 5’s,
paralelo a esto brindar el soporte en el disefio, desarrollo y montaje en los demas

proyectos internos de la empresa, agregando o retirando actividades en el control.
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5.1.

>

5.2.

5. OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL

Actualizar y contribuir en el desarrollo de documentos relacionados con el
area de procesos, haciendo énfasis en las fichas (5s), trabajo estandarizado
(standarized work), planes de control, evaluandolos mediante el programa
AviX (en las areas de procesos y calidad) y zona diamante DANA (dana
diamond area), haciendo uso del Lean manufacturing y apoyar el
departamento de calidad con el control de seguimiento y asi contribuir al
incremento en el puntaje de evaluacién interna de la planta mediante el

sistema del DOS (dana operating system).

OBJETIVOS ESPECIFICOS.

Supervisar, brindar seguimiento para el cierre oportuno de mitigaciones
relacionadas en el area de procesos en la plataforma BEACON

(plataforma de auditoria escalonada interna de la empresa).

Llevar control y cumplimiento de la platilla ACCOUNTABILITY BOARD,
en la cual se reportan hallazgos encontrados diariamente en la planta y

que pueden afectar el éxito operacional de ésta.

Actualizar FICHAS 5'S DE MANUFACTURA ESTANDAR en lineas de

produccion.

Evaluar nuevos procedimientos en el area de procesos y calidad
mediante el estudio de tiempos en el programa AviX (re-trabajos y

nuevos trabajos).
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Apoyar el seguimiento, disefio, montaje y desarrollo de actuales

proyectos de la compafia.

Soportar en el seguimiento de mejora continua en las diferentes areas
de la empresa.

Proponer nuevos Kaizens.
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6. MARCO TEORICO

6.1. SISTEMAS5’S

Es una metodologia / filosofia para organizar el trabajo de una manera que
minimice el desperdicio, asegurando que las zonas de trabajo estén
sistematicamente limpias y organizadas, mejorando la productividad, la
seguridad y proveyendo las bases para la implementacion de procesos
esbeltos.

Las 5S han tenido una amplia difusion y son humerosas las organizaciones de
diversa indole que lo utilizan, tales como: empresas industriales, empresas de

servicios, hospitales, centros educativos entre otros. [3].

6.1.1. Seiri (Clasificar):

Significa retirar el lugar de trabajo todos los elementos que no son indtiles para

las operaciones de produccién de un producto o la prestacion de un servicio.

Generalmente las personas se rodean de objetos innecesarios (Herramienta,
maquinas, equipos, partes, documentos etc.) que creen que seran utiles algun
dia, de esta manera los objetos tienden a acumularse y estorbar en las
actividades que agregan valor esto multiplicado por cada estacion de trabajo
genera una masiva acumulacion de desperdicios (muda) que agregan costos al

proceso productivo. [1][4][5].
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6.1.2. Seiton (Ordenar):

Una vez retirado de los puestos de trabajo los elementos inutiles se deben
ordenar los utiles, es darle un lugar determinado a cada cosa, ubicar los
elementos en el lugar asignado e identificado, esto con el fin de que las
herramientas, equipos 0 elementos necesarios puedan ser encontrados
facilmente por quien los necesite. Esto ahorra tiempos de busqueda,
movimientos innecesarios, evita problemas de calidad y condiciones inseguras,

el orden puede practicarse en paralelo con la primera S (Clasificar). [1][4][5].

6.1.3. Seiso (Limpiar):

Consiste en identificar y eliminar las fuentes de suciedad, asegurando que los
puestos de trabajo se encuentren siempre en perfecto estado de modo que
cuando alguien necesite utilizar algo esté listo para su uso.

Cuando limpiamos un area es inevitable hacer alguna inspeccion esto puede

evitar grandes problemas en los equipos.

Tipos de problemas:
» Los entornos de trabajo sucios afectan la autoestima.
» Los residuos de procesos pueden generar dafios o productos
defectuosos.
» Las maquinas no reciben suficientes chequeos.

» La presencia de liquidos en el piso pueden generar accidentes.

La limpieza preventiva se alcanza cuando se eliminan las fuentes de suciedad

y el puesto de trabajo evita que se ensucie de nuevo. [1][4][5].
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6.1.4. Seiketsu (Estandarizacion):

Difiere de las 3 primeras ya que son actividades la cuarta S es un estado que
existe cuando se mantienen las 3 primeras (Clasificacion, orden y limpieza).

El propdsito bésico de la estandarizacion es evitar el retroceso en las 3 primeras
S hacer de su ejecucion diario. [1][4][5].

6.1.5. Shitsuke (Disciplina):

Es diferente a las 4 primeras S en el sentido de que no es visible y no puede
medirse. Existe en las mentes y voluntades de los empleados y solo su
conducta muestra su presencia, como consecuencia no se puede implantar
como una técnica.

Productos para la implementacion de 5S.

7 Desperdicios Mura, Muri, Muda — Las 3 mu
8D, Ocho Disciplinas

A3 Report

AMEF, Analisis De Modo Y Efecto De La Falla
Gestion Visual

Kaizen

Kanban & pull system (Sistema Jalon)

Lean Manufacturing

Metodologia 5S

SMED

VSM, Value Stream Mapping. [1][4][5].

V V V V V V V V V VYV VY
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6.2. KAIZEN:

KAI: significa “Cambio”

ZEN: significa “bueno”

El significado completo es Mejoramiento continuo, esta filosofia se compone de
varios pasos que nos permiten analizar variables criticas del proceso de
produccion y buscar mejoras. Pretende tener una mejor calidad, posibles

reducciones de costos con simples modificaciones.

Su origen es Japonés como consecuencia de la segunda guerra mundial, al
terminar Japon enfrenta muchos problemas en su industria por lo que crean la
JUSE la cual es la Union Japonesa se Cientificos e Ingenieros en el cual logran

crear una nueva metodologia para mejorar el sistema empresarial.

El Kaizen utiliza el Circulo de Deming como herramienta para la mejora
continua. Este circulo de Deming también se le llama PDCA por sus siglas en

inglés.

» Plan (Planear): en esta fase el equipo propone su meta, analiza el
problema y define el plan de accién

» Do (Hacer): Una vez que tienen el plan de accion este se ejecuta y se
registra.

» Check (Verificar): Luego de cierto tiempo se analiza el resultado
obtenido.

» Act (Actuar): Una vez que se tienen los resultados se decide si se

requiere alguna modificacion para mejorar.
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Fundamentos

Los fundamentos importantes en la realizacion de filosofia de Kaizen son
Compromiso y Disciplina a todo nivel de la organizacién. La disciplina y
constancia son lo que hace que kaizen se diferencia de otras metodologias y
por lo que la hace ser filosofia.

El grupo de personas que realizan Kaizen luego de arreglar un problema siguen

mejorando y no paran ni se quedan esperando otro problema.

En cuanto a compromiso se debe destacar que todo nivel de organizacion tiene
involucramiento en el kaizen. Es muy comuan decir en que el kaizen es para la
planta y operadores eso NO es asi el kaizen empieza de arriba hacia debajo.
Este inicia con el presidente mejorando en su nivel, los gerentes, jefes y
supervisores se involucran en los equipos para ir mejorando dia a dia. Aqui
estamos hablando que puede haber equipos en finanzas, en Servicio al

Cliente, Ventas, Cadena de Suministros entre otras cosas. [6]

6.3. PROCESOS DE MANUFACTURA:

Es la aplicacién de procesos quimicos y fisicos que alteran la geometria,
propiedades, o el aspecto de un determinado material para elaborar partes o
productos terminados. Incluye también el ensamble de partes mdltiples para
fabricar productos terminados. Los procesos para realizar manufactura
involucran una combinaciéon de maquinas, herramientas, energia y trabajo

manual. [8]
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6.3.1. Fresado:

Este procedimiento consistente en el corte del material con una herramienta
rotativa que puede tener uno o varios filos llamados fresas. Dicho corte de
material es realizado por el giro de la herramienta con el desplazamiento, bien
sea de la misma herramienta o de la pieza a trabajar. Dependiendo del disefio
de la maquina se determina que parte se desplazara, ya sea la herramienta, la
mesa, 0 combine el desplazamiento de ambos. Dicho desplazamiento sera en
cualquier direccion de los tres ejes posibles (X, Y, Z), en los que se puede

desplazar la mesa, a la cual va fijada la pieza que se mecaniza. [8]

6.3.2. Torneado:

En el torneado la pieza a mecanizar ira amarrada mediante un sistema de
fijacion (plato de garras, pinza, plato liso, contrapunto), el cual tendra un
movimiento rotatorio y la herramienta de corte ira fijada a un soporte o torreta y
se desplazara en las dos direcciones indicadas para proceder al arranque de

material.[8]

6.3.3. Templado:

En el area de ciencia de materiales, el templado es un tratamiento térmico
consistente en el rapido enfriamiento de la pieza para obtener determinadas
propiedades de los materiales luego de haber sido sometidos a una alta

temperatura. [8]

6.3.4. Rectificado:

Consta de un disco rotativo que gira a gran velocidad de corte, formado por
particulas de material abrasivo muy duro. Los filos de la herramienta son los

granos de abrasivo. Dicha herramienta desgasta la superficie de la pieza. [8]
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7. METODOLOGIA

El desarrollo de la practica se realizaran labores de desarrollo, control y
actualizacion de procesos de manufactura y calidad; Utilizando programas de
seguimiento, plantillas y formatos, ademas de la investigacion e innovacion de
normativas. Inicialmente se empleara un lapso de 2 a 3 semanas para la
adaptacion a la empresa, contando los procesos y conocimientos que se
necesitaran para esta area, esto implica la adquisicion de conocimiento en
manuales, procedimientos de operaciones, manejo e implementacion de
elementos de seguridad, manejo de programas, formatos y plantillas que son

implementados por la empresa.

Durante este tiempo requerido por la practica se realizaran seguimiento a las
mitigaciones de auditoria interna de la empresa mediante la plataforma
BEACON, conjunto a esta se estara dando supervision al cumplimiento de los
hallazgos de actividades pendientes mediante la plantila de
ACCOUNTABILITY BOARD. Paralelo a esto se estaran llevando labores de
disefio (disefio computarizado solid works), montaje de requisiciones (compra
de materiales o elementos necesarios), seguimiento (formatos y guias de
trabajo) y montaje (uso de maquinaria, herramientas y programas necesarios)
en los diferentes proyectos que tiene planeado la empresa y capacitaciones

para algunos ya en desarrollo.

La actualizacion y desarrollo de documentos estandar (estandarizacion de
trabajo) y fichas 5's de manufactura estandar se llevara a cabo mediante
inspecciones visuales continuas en la planta de produccion, supervisando
procesos aleatorios y la revision que se cumpla el seguimiento de estos
requisitos; Con el uso del programa AviX (consiste en grabar la operacion
realizada, cargarla al programa y evaluar el paso a paso del operario) se podra

llevar un control, evaluar la eficiencia del tiempo de desarrollo del trabajo, la
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generacion de informes para posibles comparaciones y estudios para aplicar
las debidas correcciones 0 mejoras ademas de que se podra generar guias de

descripcion de trabajos entre otras.

En las supervisiones aleatorias se realizar4 una pequefia reunién con el LET
(Lider de Equipo de Trabajo) de la cada una de las lineas para hacer una
retroalimentacion de posibles actualizaciones de los formatos existentes, de la
creacion de formatos para algun trabajo o actividad nueva en la linea ademas
de la toma de sugerencias para la innovacién de algun aspecto de la linea de
trabajo trabajando de la mano con los MET (Miembro de Equipo de Trabajo).
Adicional a las supervisiones que se brindaran en las lineas, se apoyara y se
propondran desarrollos de KAIZENS, supervisados y trabajando en conjunto

con el personal de supervisién y operarios asignados.
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8. DESARROLLO DEL PLAN DE TRABAJO

Se realiz6 la lectura del manual D.O.S (Sistema Operativo Dana) que es aquel
manual en el cual se basan las operaciones en planta de produccion abarcando
también el area de calidad. La lectura de manuales y la familiarizacion con el
programa AviX, este programa esta adaptado a DANA en el cual se usa para
evaluar los tiempos de produccién de cada maquina, con estos tiempos se pasa a
realizar los debidos célculos para generar la capacidad de produccion y metas de
entrega para cada una de las lineas de produccion, adicional se generan las fichas
de trabajo estdndar que se requieren para cada una de las maquina (ficha HMES
para el control de pasos y tiempos, ficha IMES para la descripcion de trabajo
detallado).

Se hizo un tour por toda la empresa, un reconocimiento por cada una de las areas
para familiarizarse y poder entender un poco mas la distribucion y manejo. En la
planta se hizo un reconocimiento de cada uno de los procesos y lineas, se identifico
los tipos de operaciones que realizan cada maquina y el flujo de material que se le
da dentro y fuera de la linea de produccién. Las lineas de operaciones se clasifican
segun la pieza: Juntas fijas, Interejes, Tripodes, sub-ensambles, Tulipas,
Homocinéticos y Almacén. Dentro de cada linea, cada maquina tiene un nombre
asignado y segun la operacién que realiza se le asigna un niamero de operacion,
por ejemplo: La linea de tripodes, la maquina Varinnelli realiza el proceso de
brochado de los tripodes, a esta operacion se le asigndé el nimero 020, la

identificacion completa seria: Tripodes OP 020 brochado en Varinnelli.
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8.1. ACCOUNTABILITY BOARD

Se recibié la capacitacion del manejo de la plantilla ACCOUNTABILITY, esta
plantilla es usada para reportar hallazgos o tareas pequefias que puedan llegar a

afectar la produccion normal de la planta.
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llustracion 2, Imagen plantilla de seguimiento ACCOUNTABILITY "Antigua"

En esta plantilla se registra la fecha en la cual se hace el hallazgo, el problema que
se detect0, la posible solucion que se le puede dar, un encargado el cual esta
asignado para solucionar o darle cierre a ese hallazgo, una fecha de compromiso
de cierre, se hace también el registro de la fecha de cierre, se identifica el tipo de
riesgo que esta provocando ese hallazgo. El seguimiento de esta plantilla se hace

diariamente a las 10:15 a.m. en una zona en la cual se llama zona diamante.

Recibiendo nuevos hallazgos como también haciendo seguimiento diario en la zona
diamante, mediante la comunicacién via correo electronico empresarial se les
recuerda los hallazgos pendientes a cada uno de los encargados; Asi como a su

vez se recibe comentarios de cambio o notificaciones de cierres de estos hallazgos.
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El seguimiento que se le hace a esta plantilla es importante asi como también se
debe buscar la forma de mejorarla para brindar una mayor comodidad y facilidad a
la hora de su funcionamiento. Para ello se trabajo con personal encargado de |.T
(Encargados de programas y desarrollo tecnoldgico de DANA) en Bogota en el cual
se hicieron unas sugerencias de posibles actualizaciones y avances para la nueva
plantilla del ACCOUNTABILITY.
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llustracion 4, Imagen plantilla de seguimiento ACCOUNTABILITY Actualizada, cuadro de seguimiento
hallazgos

Cancel
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En esta nueva plantilla se hace una actualizacion automatica del estatus de
seguimiento, en el Account Day se postula la fecha de cumplimiento, en
determinado caso que se requiera postergar esa fecha automaticamente la plantilla
aumentara el estatus de seguimiento volviéndolo a nivel dos, una vez llegue a un
estatus de cuarto nivel enviara un correo al jefe directo de la persona encargada
informando el no cumplimiento de cierre del hallazgo registrado. La actualizacion
de esta nueva plantilla tiene programada para que una vez creado el hallazgo envie

de inmediato un correo a la persona encargada con los detalles del hallazgo creado.

Una vez sea cerrado el hallazgo se asignara una fecha de cierre en la casilla de
close, el hallazgo se reportara de color verde en los cuadros de seguimiento y
automaticamente actualizara las graficas de promedio de hallazgos que se
encuentran cerrados y abiertos (se encuentra en la parte superior de la llustraciéon
4).

8.2. PLATAFORMA BEACON

Las mitigaciones, son creadas gracias a las auditorias escalonadas que se realizan
en el interior de la planta, cierto personal capacitado es asignado para realizar las
auditorias escalonadas a cierta linea y maquina en especifico. Las autorias
escalonadas consisten en realizar un chequeo a la maquina asignada, este
chequeo abarca la visual de la maquina y su entorno, el cumplimiento del STW
(Trabajo Estandar “HMES & IMES”), el cumplimiento de las frecuencias de limpieza
dadas por la ficha 5’s, conocimientos del operario, entre otras cosas (En relacion
con el area de procesos). Se llama auditoria escalonada debido a que segun la
anomalia hallada, se asigna un responsable para hacer las correcciones necesarias
y a su vez se le da una fecha de maxima de cierre, en dado caso que él responsable
no cumpla con la correccion en la fecha propuesta, el informe de la anomalia
encontrada pasara a ser asignada al jefe directo del responsable anterior, asi
sucesivamente hasta llegar a presidencia de la planta en determinado caso que no

se realiza las debidas correcciones.
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Una vez hecho el chequeo, el evaluador pasara a realizar el informe en una
plataforma llamada BEACON, alli se informara si se presenta alguna anomalia en

alguno de los puntos que se evaluaron.

wrera - RIS oy - Lavana Law 5
Auditoria Escalonada SEMANAL B

Mitigation 224119 Open - OnTime EH - 005 - Prensa aniio retén
Augitoria Escatonada SEMANAL
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-
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nding

@ Open @ Closed Fe

llustracion 5, Imagen plataforma BEACON, Reporte de mitigaciones por auditorias escalonadas

En el momento que se recibe la capacitacion y el acceso de la plataforma BEACON
se encontraron que se tenia cuatro mitigaciones abiertas a cargo del ingeniero
supervisor Luis Caro. En ellas se solicitaba generar un trabajo estandar (HMES y
IMES) para un re-trabajo (Un re trabajo es, un trabajo adicional al trabajo hecho en
las lineas, esto sucede debido a alguna anomalia que se haya presentado en
alguna operacion y haga que no se cumplan las especificaciones deseadas), el re-
trabajo solicitado fue para realiza una correccion a la operacién brochado de
tripodes. Se realiz6 la toma del video de una primera correccion, esto es para poder
realizar el trabajo estandar en el programa de AviX. El estudio del video en AviX
permite hacer el analisis de un paso a paso, realizar la descripcion detallada y el
analisis de tiempos en cada paso para asi realizar el calculo de capacidad de

produccion.

Una vez terminado el trabajo estandar del re-brochado de tripodes se procedio a
buscar el aval del supervisor a cargo, al recibir el visto bueno se pasa a realizar el

cierre de la mitigacion en la plantilla BEACON.
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Para realizar el cierre de las mitigaciones nos encontraremos con una serie de
requisitos que debemos llenar para poder darle un correcto cierre. 1 Iniciamos con
cargar o adjuntar un archivo como evidencia (en este caso se adjunta la ficha de
descripcion de trabajo). 2 Seguimos con un comentario para la mitigacion, alli se
escribe lo que se realiz6 para poder darle cierre adecuado a la mitigacion,
observaciones y detalles adicionales que sean necesarios. 3 Se pasa a seleccionar
una de las opciones que ofrece la plataforma para resumir el trabajo que se hizo

para el cierre de la mitigacion. 4 Se procede a darle cierre.

r_1-:."r_|:: oy Auschlionia Escalonnds SEMANAL Buaramarg

Files

Luis Caro .
Ding and deog hate

Mol - Sckuckn en & dias

o ®

llustracion 6, Imagen plataforma Beacon, Cierre de mitigaciones

El seguimiento oportuno de la plataforma de BEACON es de gran importancia, asi
gue una vez se haya abierto alguna mitigacion a cargo del supervisor, se procede
a dar el cierre de esta misma lo antes posible, esto ayuda a mantener el indice de
cumplimiento a favor, asi como también evitar que se cumpla el tiempo de cierre y

ocurra un escalonamiento de la mitigacion.
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Hello Luis,

Audit Description: Auditoria Escalonada MENSUAL
Auditor: Francisco Manosalva
Responsible Party: Luis Caro

Location: Interejes - 115 - Magnaflux

Failure Reason: Produccion - No se cumple trabajo estandar

Auditor Comments: no existe trabajo standar para compannion en la operacion de

magnaflux

llustracion 7, Imagen notificacion plataforma BEACON al momento de ser abierta alguna mitigacion con sus
debidas descripciones

8.3. PROGRAMA LOTUS

Se paso a recibir la capacitacion del manejo de LOTUS, es un programa en el cual
se pueden montar las requisiciones (solicitar materiales, herramientas, dispositivos,
ayuda externa, entre otros) que sean necesarios para mantener la planta en
Optimas condiciones; Adicional a esto contiene informacién de las lineas de
produccion clasificando la informacion ya sea por nimero de partes o por numero
de operacion. Esta informacion contiene los planes de control que se les da a cada
uno de los numeros de parte, especificando las operaciones de manufactura que
recibe cada nimero de pieza y la inspeccion final (control de calidad) que debe
recibir cada lote terminado. Los planes de control brindan detalle de cada operacion
gue se debe rectificar, en el plan de control muestra las medidas y tolerancias que
debe tener la pieza para cada una de las operaciones que se les realizaron. El
namero de piezas que se analizan esta determinadas por unas tablas ya
establecidas por la casa matriz.
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el Compras - Requisiciones por Selicitante - [BM Lotus Notes
File Edit View Create Actions Tools Window Help

[N N RS ENSSE B| Compras - Requisiciones por Solicit... x
-2 e=BRAEH

Compras

& crear Requisicion () salir

\-{ Search in View 'Requisiciones por Solicitante”

= EfRequisiciones
@ & Por Solicitante
: Pnr Comprador

Search for |

i--E]por Estado RM  SU |Fecha Numero Descripcién / Articulo Unidad | Cantidad |Comprag
Elror Firma 2 ¥ Juan Lizarazo

= sumarios 42~ ¥ Juan Ospina

=l Tablas Basicas 51 ¥ Karen Urrego

E}Archive 121 b Laura Garzon

75 P Leidy Garcia-Rodriguez
7 b Leidy Saavedra

255 b Leidy Torres

5 b Lersy Rodriguez

1 b Lineth Garnica

20 b Lizeth Caceres

13 b Luis Alvarado

95 P Luis Bello

490 » Luis Caro

3% b Luisa Patino

llustracion 8, Imagen pantalla inicial de requisiciones, programa de LOTUS NOTES

El &rea de procesos lleva un registro para el control y seguimiento a cada una de
las requisiciones hechas en LOTUS, esto con el fin de llevar el control del
presupuesto mes a mes y mantenerse informado de los materiales que han llegado
y cuéles no, segun se iban realizando o montando las requisiciones se fue
actualizando el listado WEEKLY y REQUISICIONES. El archivo WEEKLY es donde
se clasifica el tipo de requisicibn (Repuestos y accesorios, Herramientas y
dispositivos, Miscelaneos, Herramientas y fungibles, Reparacion Maquinaria y
equipo, Gastos viaje), se escribe una pequefia descripcidén del producto requerido,
también se anota el valor que este tendra. El archivo REQUISICIONES es el
documento en el cual se registran las fechas de aprobaciones para cada una de las
requisiciones hechas, esta también cuenta con el registro del nUmero de requisicion

y una descripcion del producto solicitado.
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llustracion 9, Pantallazo del archivo Weekly, area de procesos). (Los enunciados que se encuentran resaltados
de color verde son aquellos que ya llegaron a la empresa y fueron dados a disposicién del personal encargado

File Home  Insert Data  Review  View Tell me what you want to do  Open in Excel
Calibri <1
e BT MR o s §-% 9 W
212 - ke
B (4 ] F H L M
Estado
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PR A Forin tvrul T e+ Tl
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7941693 [lamina hd
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1
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93 301124314 Abrasivos para el taller. Rectificadora plana 30/11/2018] 3/12/2018]  3/12/2018]
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llustracion 10, Pantallazo del archivo Requisiciones, area de procesos

Asi como se realiza el seguimiento diario de los hallazgos para el Accountability, se
realiza un seguimiento semanal para la parte de requisiciones, en las cuales
semanalmente se van recibiendo las solicitudes de herramientas, dispositivos y
materiales requeridos; Al montar las requisiciones se espera a la creacion de un
sumario que esta a cargo del &rea de compras, una vez creado el sumario (Sumario
es la recoleccion de cotizaciones por parte de al menos 3 proveedores en
determinado caso que no se haga alguna especificacion en la requisicion), se

espera a la recoleccion de las debidas aprobaciones.

w
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Una vez confirmados el sumario y las aprobaciones se procede a la actualizacion

de los archivos de seguimiento de compras del area de proceso.

8.4. ZONA DIAMANTE

llustracion 11, Fotografia de la zona diamante en la Planta Dana Transejes Bucaramanga

La zona Diamante es una zona especifica de todas las plantas DANA, esta zona es
dirigida por el Gerente General, el ingeniero de produccion y el Coordinador técnico
(Encargado del area de Procesos, Calidad e Ingenieria). En esta zona se procede
a rendir cuentas de todas las actividades, anomalias, restricciones, cumplimiento
de metas en la produccion y eventos que sean de importancia para mantener la
normalidad de produccion que hayan pasado en las ultimas 24 horas de cada una
de las areas de la empresa. En esta zona se deben presentar los encargados de
cada una de las areas (Procesos, Calidad, Ingenieria, Produccion, Mantenimiento,
Inventarios, Logistica, Seguridad, Recursos Humanos, Clientes, Compras,
Finanzas, Lideres de equipos “Lets” y taller).

Los LET’S son los Lideres de Equipo de Trabajo, son aquellos que se encuentran
responsables de las lineas de produccién (Juntas fijas, Tripodes, Interejes, Tulipas,

Homocinéticos, Almacén).
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llustracion 12, Fotografia reunion Zona diamante, rendicion de cuentas

8.5. PROGRAMA AviX

— The industrial office —

llustracion 13, (Imagen de presentacion software utilizado para el desarrollo de trabajo estandar

La creacion del trabajo estandar se lleva a cabo mediante el programa de AviX en
él se toma un video de la operacion, una vez tomado el video se pasa al programa
para iniciar con la descripcion de cada paso a realizar, afiadir las descripciones de

¢, Qué debe hacer?, ¢ Como lo debe hacer?, ¢Por qué lo debe hacer?.
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llustracion 14, Imagen programa AviX, creacion de fichas Hmes y Imes, procedimiento de descripcién de
proceso

Al mismo tiempo que se va agregando las descripciones para cada paso se debe ir
haciendo el calculo de tiempos de cada uno para asi estipular un Talk Time (Tiempo
de toma el inicio de una pieza hasta que se dé inicio de la segunda) que ayudara a

realizar el calculo de capacidad de produccion.
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llustracion 15, Imagen programa AviX, creacion de fichas Hmes y Imes, procedimiento de descripcion de paso
y célculo de tiempos
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El célculo de tiempos se realiza dando un tiempo namero uno de inicio del paso a
realizar y un tiempo nimero dos que es cuando se va a iniciar otro paso. Estos
tiempos se dan segun el video que se tomg, el programa de la opcién de indicar el
tiempo de inicio y el tiempo de terminado el paso; Una vez indicados estos tiempos
segun el video, procede a realizar el calculo de tiempo que tomo realizar ese paso.
Algo adicional que ofrece el programa es la clasificacion del tiempo segun el
proceso que realiza, esa clasificacion depende si el tiempo que emplea para ese
paso es requisito (tiempo que se gasta en un paso que se considera obligatorio),
valor afladido (tiempo en que la pieza se encuentra siendo procesada por la
maquina), no operativo (tiempo de espera del operario ya sea por espera de
material por parte de almacén), pérdida ( tiempo en el cual se esta sin realizar
ninguna accioén, ni esperando material por almacén o tiempo que debe esperar el
operario a que termine el ciclo de la maquina y no realice ninguna otra accion).

El programa brinda el reporte de tiempos mediante una gréfica de torta en el cual
ubica el porcentaje de clasificacion de tiempos, esto con el fin de determinar que
celdas de trabajo son las que mas se desperdicia tiempo y tal vez requieran de
mejoras, 0 asignar alguna tarea adicional al operario para tener un tiempo mas

productivo.

Tarea General |Adicional | DANA  Process characteristics

Identificacién y Tiempo

& Resultado de método 52 1§ Relaciones| || Notas| £ Vista de proceso| A Problemas

Resultado para “[10-10] Sin nombre”

—

llustracion 16, Imagen programa AviX, creacion de fichas Hmes y Imes, procedimiento de clasificacion de
tiempos
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En la construccion de las fichas de trabajo estandar se tiene la opcion de poder
tomar imagenes de los videos tomados, esto con el fin de dar mayor evidencia y
soporte para dar mayor detalles y asi describir lo mejor posible el paso a paso que

debe seguir el operario.
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llustracion 17, Imagen programa AviX, creacion de fichas Hmes y Imes, evidencia de toma de imagenes para
la descripcién del paso a paso

8.6. TRABAJO ESTANDAR, FICHAS HMES & IMES

El trabajo estdndar es una combinacion entre el trabajo de la gente, procesos,
materiales y tecnologia que se unifican para realizar un proceso. Es una de las
formas mas eficientes de fabricar productos o realizar actividades sin desperdicio

por medio de la mejor combinacién de métodos de trabajo.

Gracias a los estudios previos realizados que se realizan con seguimiento desde
hace tiempo y la mentalidad de a la mejora continua que se cultiva, se logra ir
mejorando cada vez mas el proceso de produccién, gracias a programas como AviX
es una ayuda extra en la cual mediante el programa se pueden analizar los tiempos,

movimientos de la gente.
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Técnicos auditores expertos apoyan el proceso de maquinado y realizan
importantes contribuciones a la innovacion y cambios en los procesos para obtener
un proceso mas rapido y eficiente con una reduccion de costos o insumos que se

requieran. Evaluando todo este proceso y su viabilidad.

El trabajo estandar es seguido mediante dos fichas que son la HMES & IMES.

La ficha IMES (Instructivo de Manufactura Estandar) en determinadas palabras es
un manual de como se debe hacer las operaciones del ciclo de maquina
adecuadamente, en la parte superior muestra namero y el nombre de la operacion,
seguido de los numeros de partes de las piezas que logran ser contempladas para
esa misma operacion, ademas de la ultima fecha de actualizacion y quien realizo la

actualizacion.

La ficha IMES se caracteriza por contestar tres preguntas que son fundamentales
para el trabajo estandar, ¢ Qué se debe hacer?, ¢ Como lo debe hacer?, ¢Por qué

lo debe hacer?

La descripcion de esta ficha se basa en enumerar los pasos que debe hacer,
realizar una descripcién de como lo debe hacer cada uno de esos pasos y la razon
del porque lo debe hacer como se describe. Adicional a esto cada paso descrito va
sustentado por una imagen que también se encuentra enumerada con el fin de
brindar un soporte mas detallado para una mejor interpretacion y evitar errores de

operacion del ciclo de la maquina y/o posibles accidentes.
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Py Job Breakdown Sheet
\w/ Job /
Process: OP.85-90-93-95 Lavado, temple por i Date: _30/08 /2018
part: __363838T /3638597 / 3632157 Created by: __JUAN OSPINA
Step # Work Elements Key Point Reason Why
Alogical segment of the operation Make or Break the Job What makes this step Important
whare somathing happens to Hazard that may injure the t/m | Del a C, Customer Quality
ADVANCE the vorl Knack, Fael or Special Information Concern
1 TOMAR PIEZA DE BANCADA  |Con ambas manos abra las  |Para iniciar el ciclo
ESTACION 1 puertas de la estacion 1y operacional.
tome una pieza de la bancada
de la estacion No 1.
2 [ABRIR PUERTAS ESTACION 1 [Con ambas manos abra las Para cargar la pieza en la
puertas de la estacion 1. aquina.
3 DESCARGAR / CARGAR PIEZA [Con la mano izquierda retire |La retira para poder colocar
EN ESTACION 1 la pieza y con la mano una nueva pieza, y la gira
derecha introdazca la pieza para permitir que escurra
en el dispositivo localizador. |dentro de la cabina.
4 |DARCICLO A ESTACION 1/ |Con ambas manos clerre las |Para que la maquina inicie e
CERRAR PUERTAS puertas de la estacion 1y ciclo de temple de la
oprima los botones de campana garantizando la
ciclo.Desplécese a la segunda |integridad del operario.
estacion.
5 [ABRIR PUERTA ESTACION 2 / |Ubique Ia pieza que lleva en |Para poder acceder a la parte
DESANCLAR PIEZA la bancada de la estacion 2 y |interna de la cabina.
con una mano oprima el
pulsador verde del lado
derecho del tablero.
6 DESCARGAR / CARGAR PIEZA |Con la mano izquierda retire [La retira para poder colocar
EN ESTACION 2 la pieza y con la mano una nueva pieza, y la gira
derecha introduzca la pieza para permitir que escurra
en el dispositivo localizador. [dentro de la cabina.
7 |ANCLAR PIEZA EN ESTACION |Con la otra mano oprima el [Porque es la manera correcta
2 pulsador verde del lado de anclar la pieza
izquierdo del tablero. garantizando su alineacién.
8 DAR CICLO / CERRAR Oprima los botones de ciclo, |Para que la maquina inicie el
PUERTAS ESTACION 2 observe que la pieza gira ciclo de temple del véstago y
correctamente y el inductor  |no se golpee el inductor con
desciende. la pieza.
9 MEDIR CARACTERISTICAS DE |Tome el anillo estriado "GO", |Para que el
ESTRIADO acomddelo en el inicio del estriado cumple con la
estriado y deslicelo especificacion.
libremente a lo largo de todo
el estriado y retirelo.

FC-MAN-0031

Page

llustracion 18, Imagen formato de IMES de trabajo estandar para la linea de Juntas fijas, operacion 090, proceso

de templado, pagina 1

P Job Breakdown Sheet
W Job /
Process: OP.85-90-93-95 Lavado, temple por inducciény estampado Date: 30 /08 /2018
Part:— 3638387 / 363850T / 363215T Created by:—JUAN OSPINA
Step # Work Elements Key Point Reason Why
Alogical sagment of the operation Make or Break the Job What makes this step Important
where something happens to Hazard that may injure the t/ Delta s, Delta C, CustomerQuality
ADVANCE the work Knack, Feel or Special Information
10 IDESCARGAR / CARGAR PIEZA |Con su mano derecha tome la [Para poder colocar una
EN MAGNATEST BOBINA No 1 |pieza que acaba de medir. nueva pieza en la bobina que
Retire |a pieza que esta en la |mide las caracteristicas en el
bobina 1y coloque la pieza  |vastago.
que trae
11 |DESCARGAR / CARGAR PIEZA [Retire la pieza de la bobina  [Para poder colocar una
EN MAGNATEST BOBINA No 2 |No 2 e introduzca la pieza nueva pieza en la bobina que
que tiene en su mano mide las caracteristicas en la
derecha. campana.
12 [DAR CICLO DE MEDICION EN |Oprima la barra espaciadora |Para que se inicie la medicién
MAGNATEST en el teclado. de las caracteristicas de
temple en las dos bobinas.
13 [COLOCAR PIEZA EN Retire la pieza de magnatest |Para que se realice el
ITOBOGAN DE LA y ubiquela en el tobogan de  [proceso automatico de
ESTAMPADORA ] y de revenido.
14 [DESCARGAR LAVADORA Tome las piezas lavadas y Para minimizar movimientos
ubiquela sobre Ia bancada de |y optimizar tiempo de ciclo. -
la estacion 1 de FDF. Este trabajo estandar aplica para los siguientes numeros de partes
Esta operacién tiene las siguientes caracteristicas
15 [CARGAR LAVADORA Tome 4 piezas del tobogan Para ml_nimizar movimientos
entrada de material a FDF y |y optimizar tiempo de ciclo.
ubiquelas dentro de la Ejemplo 1 "
lavadora. ) @ Ejemplo 1
Ejemplo 1 :D Ejemplo 1
16 DAR CICLO A LAVADORA Con ambas manos oprima los [Para eliminar el aceite que Ejemplo 1 @ Ejemplo 1
botones de ciclo de la trae de rotoflo. :
lavadora. Ejemplo 1 @ gemplo 1
Caracteristicas Internas:
Ejemplo 1 @ Ejemplo 1
Ejemplo 1 @ Ejemplo1
Elemplo 1 @ Ejemplo 1
e
Y (@ Ejemplo 1
E]lemplo ! (@ Ejemplo 1
Ejemplo 1
FC-MAN-0031 P

llustracion 19, Imagen formato de IMES de trabajo estandar para la linea de Juntas fijas, operacion 090, proceso

de templado, pagina 2 cuadro de caracteristicas
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Se puede observar el cuadro amarillo en la parte inferior derecho en el cual hace la
descripcion de las caracteristicas tanto especiales como internas de esta operacion.
En frente de ellos se le asigna un simbolo el cual hace la calificacién del nivel de

importancia que recibe esa operacion.

La ficha HMES (Hoja de Manufactura Estandar) hacer referencia a los pasos que
se deben hacer para un buen ciclo de la maquina, estos pasos son dados por la
ficha IMES. A diferencia de la ficha IMES, la HMES tiene como funcién mostrar el
tiempo (en segundos) que toma realizar cada uno de los pasos. Adicional a esto
también se hace la descripcion (LAYOUT) del lugar de trabajo, este layout es un
plano en vista superior del lugar de trabajo (celda de trabajo) de cada una de las
operaciones, este layout muestra la posicién real de las maquinas, componentes y
elementos que entran dentro de esa operacion; En este layout se le afiade una
enumeracion y unas secuencias dadas por lineas, esto con el fin de que el operario
se le facilite la interpretacion y sepa el orden del proceso para un buen

funcionamiento de la celda.

T STANDARDIZED WORK i [T ‘ —
_ =2 1 [ [ I I
~ CHART Matriz P i e i e } }
[ 1 [ i I I
e (5)
5EQ WORK ELEMENT
No. Manual| W walk .
. [TOMAR PIEZA DE BANCADA ESTACION 1 L Np: EIEMPLO 1/ EJEMPLO 2/ EJEMPLO 3
o |ABRIR PUERTAS ESTACION 1 1 I
N 7 CARGAR PIEZA EH ESTACION -
4 |DARCICLO A ESTACION 1/ CERRAR PUERTAS 2
s
- |RBRIR PUERTA ESTACION 2 / DESANCLAR PIEZA N
. 7 CARGAR PIEZA EN ESTACION 2 N L
 [ANCLAR PiEza e EsTACION 2 N [
8 DAR CICLO / CERRAR PUERTAS ESTACION 2 2
| MEDIR CARACTERISTICAS DE ESTRIADO N L
10 |DESCARGAR / CARGAR PIEZA EN MAGNATEST BOBINA Na 1 | | L
B N A,
12 |DAR CICLO DE MEDICIGN EN MAGNATEST N [ —
13 |COLOCAR PIEZA EN TOBOGAN DE LA ESTAMPADORA R LAVADO
3
2 [PESCARGAR LavasORA o
15 |cAReAR LAvaDoRA R |
¢ |PAR CICLO A LAvADORA o I
ToTALs| 313 | 0 835
SUM TOTAL| 40
Safety [J] Quality O Standard WorkIn Process @P\E'Spanﬁed No. PCS

FC-MAN-0030 Page 1712

llustracion 20, Imagen formato de HMES de trabajo estandar para la linea de Juntas fijas, operacion 090,
proceso de templado, pagina 1
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BTt STANDARDIZED WORK
~ CHART

AT
Matriz Poli

Sn—

i

ELEMENT TIME (3)

k3 WORK ELEMENT Manual] Wait | walk
[
[

TOTALS| |
Sum T0TAL

ejemplo 1 @ ejemplo 1

ejemplo 1 S ejemplo 1

sjemplo 1 @ ejemplo 1

ejemplo 1 ejemplo 1

Caracteristicas Intemnas: . 14 @.

ejemplo 1 @ ejemplo 1 0

ejemplo 1 @ ejemplo 1

ejemplo 1 f;; ejemplo 1 LAVADO

ejemplo 1 & =jemplo 1

ejemplo 1 o ejemplo 1

ssfery [_) quatier > standard work i procesz
@Dl!'Sp!:iﬂsd No. pCS

FC-MAN-0030 P 172

llustracion 21, Imagen formato de HMES de trabajo estandar para la linea de Juntas fijas, operacion 090,
proceso de templado, pagina 2

8.7. FICHAS 5’S

Consiste en una guia de limpieza en donde se identifica, ordena y elimina las cosas
innecesarias y que sean fuentes de suciedad, asegurando que los puestos de
trabajo se encuentren siempre en perfecto estado de modo que cuando alguien
necesite utilizar algo esté listo para su uso, asi como también permanezca el puesto

de trabajo listo para cualquier auditoria escalonada.

La ficha 5’s consiste en mostrar mediante fotografias la maquina o la celda de
trabajo, a su vez enumera cada una de las partes que se debe limpiar y asignar una
frecuencia de limpieza el cual es coordinada con los Let's y el ingeniero de
produccion quien es el lider directo para asignar las frecuencias. La importancia de
esta ficha la lleva a que en su parte inferior tenga la firma de autorizacién del
coordinador de mantenimiento, jefe de seguridad, ingeniero de produccion vy el

coordinador técnico en procesos y calidad.
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8.8. RE-TRABAJOS

Los re-trabajos son trabajos extras que se realizan a una pieza debido a que
presenta variacion en alguna de sus operaciones, puede que algun pardmetro de
medida sea mayor de lo permitido y se tenga que hacer de nuevo algun proceso de
maquinado para que las medidas se encuentren de lo establecido. Estos procesos
son autorizados por personal encargado, es aprobado un re-trabajo una vez sea
haya comprobado que la pieza se pueda recuperar sin llegar a afectar la calidad y

las dimensiones que se especifican.

Para los re-trabajos solo se generan las fichas IMES, pero el proceso para su
generacion es como cualquier otro trabajo estandar, donde se toma el video del
trabajo inicial, se analiza en AviX y se procede a generar la ficha.

Q

llustracion 22, Pantallazo video de re-trabajo, descripcion operacion brochado Tripodes
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Se realizo el trabajo estdndar para el re-trabajo del brochado del tripode debido a
diametro menor segun lo requerido por el plan de control (Re-trabajo que se refleja
en la ilustracion anterior como ejemplo). El re-trabajo se debié a que el diametro del
rolado en el vastago era mayor y se salia de las especificaciones del plan de control.
Para poder realizar este re-trabajo se realizé una desviacion de trabajo debido a la
cantidad de piezas que presentaron este problema.

P & Job Breakdown Sheet
las> 3ob /
Process: RE-TRABJO [RE-BROCHADO TRIPODES] Date: 9/14/2018
Part: 10263819 /350911T / 350814T Created by: Juan Ospina
Step # Work Elements Key Point Reason Why
A logical segms the
lwhere something ens Haza
the Knack,
1 [TOMAR EL TRIPODE, [Tome 1a pieza q; Para un buen proceso de re-
IDENTIFICAR LA CARA PLANA (el re-trabajo, identifique la cara |brochado
plana.

2 INSERTAR BROCHA [Tome Ia brocha y insertela en el [Para mantener la integridad de i
tripode por la cara plana de tal |la pieza y tener un buen !
forma que coincidan los ensamble.

estrados de la Brocha con los
de la pieza.

3 UBICAR LA PIEZA EN LA Posicione la pieza en su debida |Para evitar dafios en la base,
MAQUINA base, asegurece que el tripode |maquina y en el tripode, por
y la base se encuentren seguridad.

concentricas.

4 [ACCIONAMIENTO DE LA Una vez ubicada y verificada la |Por seguridad, para dar ciclo a
MAQUINA pieza en la base, se porcede a |la maquina y continuar con el
dar ciclo a la maquina con los  |proceso.

pulsadores en la parte superior
de la maquina.

5 RETORNO DE LA PRENSA Presione el pulsador de retorno |Para continuar con el proceso
de la prensa, esto para poder  [de re-trabajo del tripode
tomar v sacar el tripode de la | (estriados).

base.

6 RE-POSICIONAMIENTO DE LA [Se toma el tripode de la base, (Para restificacion del estriado y
BROCHA se toma la brocha que esta en |verificacién de un buen trabajo. >
la parte inferior de la base y se

llustracion 23, Imagen ficha IMES, descripcion de re-trabajo operacion brochado Tripodes

8.9. REUNIONES DE SEGUIMIENTO Y CAPACITACIONES

8.9.1 REUNIONES DE SEGUIMIENTO SEMANAL

Los dias lunes a las 8 a.m. regularmente se realizan reuniones en la sala de
Gerencia, la asistencia a esta reunion son para el personal del area de ingenieria
(Produccion, Mantenimiento, Calidad, Desarrollo de nuevos productos, Analistas de
Procesos y sus debidos practicantes segun sea el area), encargado de inventario,
logistica y compras de material productivo. En esta reunién se comparte las tareas
gue cada uno haya realizado en la semana anterior y las tareas que se tienen
planeadas hacer en esa semana, en el trascurso de la reunion se podra asignar
nuevas tareas, recibir 6rdenes especificas de brindar ayuda a alguien en especial,

como también se compartirdn las tareas que se tienen para todo el equipo.
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8.9.2 REUNIONES GLOBALES DANA

Las reuniones de comunicacion globales son realizadas cada trimestre, en ellas
debe asistir todo el personal, en esta reunion se busca exponer la situacion de la
empresa hasta ese momento. Se exponen las situaciones de seguridad, los
accidentes o casi accidentes ocurridos, se brindan recomendaciones y se toman
sugerencias adicionales; La parte de recursos humanos, y palabras del personal

encargado como la gerencia y/o presidencia.

8.9.3 REUNIONES RMO

Los R.M.O (Reunién Mensual de Operaciones) son reuniones que se realizan a
mediados de cada mes, en estas reuniones se deben realizar una presentacion
detallada (con digitos y porcentajes) de actividades del mes anterior, se debe
presentar las actividades realizadas en el mes y las posibles actividades que se
realizaran para el siguiente mes. Cada representante de cada area debera
presentar su informe mediante una presentacion Power Point ante los demas
representantes de las areas, en estas reuniones participan todas las areas de la
empresa. El reporte del area de procesos fue asignado al practicante, una vez
terminada la presentacion (solo el archivo) se pasaba a su posterior aprobacion del

supervisor de la empresa.

8.9.4 REUNIONES D.O.S

El supervisor a cargo de la practica, también se encuentra a cargo del D.O.S
(Sistema Operativo Dana), por ende se tuvo que adquirir conocimientos de este.
Semanalmente DANA realiza un video conferencia (los jueves a medio dia hora
Colombia) en las cuales se discuten diferentes temas, ya sea seguridad,
productividad, puntaje de evaluacion interna, innovaciones considerables entre
otras cosas. Estas conferencias son en inglés y muchas de estas se participé solo,

en algunas oportunidades se estuvo acompafado del supervisor a cargo.
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En estas conferencias se hizo énfasis en casos presentados en el area de
seguridad, accidentes que se presentaron en algunas plantas, las medidas
correctivas que se realizaron, recomendaciones asi como también se expusieron
los NearMiss (Casi accidentes) para poder hacer una relacion con cada una de
las plantas y tomar medidas correctivas si lo necesitaran. A su vez se exponia sus
avances en el puntaje de calificacion interna de cada una de las plantas que

exponian.

8.9.5 CAPACITACIONES DANA

En el mes de Octubre se tuvo la presencia de tres personas de DANA Brasil, ellos
brindaron una serie de capacitaciones para todo el personal de la planta, los temas
tratados en estas capacitaciones fueron Seguridad, Ambiente, Calidad. Con el fin
de concientizar y brindar nuevos conocimientos a todo el personal, realizando
cambios a algunos procesos (actualizando procedimientos) y tomando opiniones

para las posibles mejoras y desarrollo de Kaizen’s.

8.10. ALERTAS DE CALIDAD Y SEGURIDAD

Las ayudas visuales son aquellas que sirven para tener un historial, mostrar y dar
a conocer algun problema gque se haya presentado anteriormente, mostrando asi
un antes (presentando el problema) y un después (como debe ser corregido o el
estado ideal del producto), estas ayudas visuales pueden ser una guia de paso a
paso de cdmo se debe realizar algunas actividades o puede ser simplemente la
descripcion de lo sucedido.
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ALERTA DE CALIDAD

OP # RECTIFICADO (DEFECTO BISEL SIN RECTIFICADO TULIPA)
RIESGO CALIDAD NO CUMPLIR CON LO ESTABLECIDO DEL PROCESO

VERIFICAR PRESENCIA DEL

RECTIDFICADO DEL BISEL EN

LOS 360° DEL DIAMETRO
/|RETENEDOR

INSPECCION 100%, DIAMETRO
[TIETREDIR =

IDENTIFICACION DE LA
IJAUSENCIA DEL BISEL EN EL
@DIAMETRO RETENEDOR

N/P TODA LA FAMILIA DE TULIPAS N/P TODA LA FAMILIA DE TULIPAS

llustracion 24, Fragmento de imagen, alerta de calidad por rectificado de bhisel, Linea de tulipas

Hace representacion de una alerta de calidad que se realizd debido a un error de
proceso que se presentod en el rectificado de bisel en la linea de Tulipas. En ella se
describe el numero de operacién, nombre de la operacion, el posible riesgo que
representa esta alerta de calidad. Ya como el cuerpo de la alerta de calidad se
muestra como se presento la pieza con el error (donde no presenta un rectificado
de 360° por todo el bisel) y una imagen en paralelo donde se muestra la pieza de
la forma correcta que debe quedar, adicional a estas dos comparaciones se afiade
un cuadro en el cual se hace unas recomendaciones de inspeccién “verificar la
presencia del rectificado del bisel en los 360° del diametro retenedor”. Una vez
terminado se procede a recolectar las aprobaciones del personal a cargo de control
de calidad, a asignar un cédigo de secuencia para la guiay a realizar la capacitacion
para el personal de la linea.
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ALERTA DE CALIDAD

OP # PROTECCION Y EMPAQUE (PRESENCIA OBJETO EXTRANO EN EMPAQUE DE TULIPA)

RIESGO DE CONTAMINACION PARA PRODUCTOS EMPACADOS

VERIFICASION TOTAL DE LA
PIEZA,INSPECCION DETALLADA DE
LA PIEZA QUE NO SE TENGA VIRUTA
O ELEMENTOS EXTRANOS QUE
PUEDAN OCASIONAR DANOS AL
MANIPULADOR O A LA PIEZA.

IDENTIFICAR OBJETO EXTRANO
PRESENTE EN LA PIEZA
PROCEDENTE DE LA OPERACION DE
PROTECCION Y EMPAQUE.

G = . 2w ‘
|N/P: TODA LA FAMILIA DE TULIPAS | N/P: TODA LA FAMILIA DE TULIPAS

llustracion 25, Fragmento de imagen, alerta de calidad por presencia de fibra en el empaque de tulipa, Linea
de almacén

Hace representacion de una alerta de calidad que se presentd debido a la aparicion
de una fibra en una de las tulipas a la hora de realizar el empaque de estas, al
aplicar la proteccién antioxidante a las tulipas con la brocha se genera un
desprendimiento de una de sus fibras quedando pegada a una de las tulipas. En
ella se describe el numero de operacién, nombre de la operacion, el posible riesgo
que representa esta alerta de calidad. Una imagen en paralelo donde se muestra
la pieza de la forma correcta que debe quedar, adicional a estas dos comparaciones
se afiade un cuadro en el cual se hace unas recomendaciones de inspeccion
“Ildentificar objetos extranos presentes en la pieza procedente de la operacion de
proteccion y empaque”. Una vez terminado se procede a recolectar las
aprobaciones del personal a cargo de control de calidad, a asignar un cédigo de

secuencia para la guia y a realizar la capacitacion para el personal de la linea.
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Description of what occurred (near miss, first aid, & extent of injury):

***Near Miss - No Injury***: A person from the quality area went to the line of mobile joints or tulips to carry some measuring
instruments, at that time | passed the coating machine, the floor in that area was a puddle of oil coating what | ocaciono that it will be
rescaled making it fall to the ground, at the time of the fall the quality person does not release the measuring instruments and tries to
lout his hands to cushion the blow (without releasing the measuring instruments). There were no injuries of consideration, he had a
few light blows on his fingers when he fell, there was a loud blow in the Tulips area. If he had released the measuring instruments this
lcould have caused an injury to someone else who was nearby or at the time of being rescued could have been hit with a machine

Instruments in his
hand at the time
of the fall

Cause(s):

In the coating machine has the tank that stores the coating liquid on the left side, at the time of submerging the
pieces of oil spilling ocacionando that this street to the ground, the coating process is done one after another
which led to the drops of Spilled oil will accumulate on the ground forming a puddle of considerable size.
submerging

Corrective Actions (Interim and or long term):

1) All the coating machines were inspected and it was verified that the floor in its vicinity was free of puddles of
oil.

2) The personnel in charge of the cleaning were contacted to remove the oil that was on the floor.

3) Start an OPL for the operators and rectify that the standard work is fulfilled as described.

llustracion 26, Fragmento de imagen, alerta de seguridad por caida de personal de calidad debido a un derrame
de aceite, Linea de Tulipas

Las alertas de seguridad se realizan cuando se presenta algun incidente que se
vea en riesgo la seguridad del personal, en este caso se presenta debido a un
derrame de aceite. El personal de calidad se encontraba en camino para la linea
de tulipas, trasportaba en su mano una dispositivo de medicién conocida como
granada, el operario tomo el camino entre la recubridora y la magnaflkux sin
percatarse que habia un charco de aceite en medio de las maquinas, en el momento
gue pisa el aceite se reshala y su reaccion fue poner las manos para su apoyo, al
poner las manos para apoyarse no solt6 el dispositivo de medicion lo que causo
que se machucara dos de sus dedos de las manos. La ficha contiene una
descripcion de lo sucedido, unas posibles causas del accidente, unas posibles
acciones correctivas ademas de los codigos de secuencia y demas informacion de
lugar, fecha entre otros. Se realiza la alerta de seguridad debido a que se presento
incapacidad por parte del operario, esto debido a procedimientos internos de la
empresa y para dar capacitacion de lo sucedido a los demas operarios y personal

gue se puedan ver implicados.
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8.11. JISHUKEN

8.11.1 JISHUKEN CD

JISHUKEN es la palabra de describe las actividades de mejora en el lugar de
trabajo, donde reune a personal de la planta y areas asociadas para estudiar y

poner en marcha actividades de mejora.

La asistencia en el JISHUKEN en el &rea del centro de distribucién CD a mediados
de septiembre del 2018, en el cual estuvo a cargo de Fernando Mufioz, persona
encargada del D.O.S en la planta de FOTON en Bogota que estuvo de visita en la
Planta de Bucaramanga. El centro de distribucién se trasladé hace poco tiempo
para la planta de Bucaramanga, la jornada de Jishuken se realizé con el fin de
escuchar a los operarios con las dificultades que se presentaban en su trabajo y
buscar, generar las posibles mejoras, correcciones y brindar una oportunidad de
mejor. En esta reunién se propuso y se desarroll6 el primer KAIZEN por cuenta del

practicante de procesos.

BN
Picking / Pre packaging / Packing Results >~

Members: Gerardo Cendales, Ivan Rueda, Yon Guerrero, Karen Dulcey, Juan P
Ospina, Andrés Aldana \"\N‘/
Facilitator: Oscar Florez
<+ Current Condition Process & Tools (how/what)
Prepackaging staff was working without work schedule « 5Ws methodology
« Board
<+ Target goal
Implement a schedule board to program weekly goals
Evidence Results

« Unproductive time was reduced about an hour (daily)
+ More organized work development

SAVINGS -> Unproductive time reduced 600 USD per year

Prepackaging schedule board © Dana 2017

llustracion 27, Primer Kaizen propuesto por el practicante e implementado, area del CD
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En el &rea del centro de distribucion al ser relativamente nuevo en la planta de
Bucaramanga no se tenia mucho orden en el seguimiento de los procesos. El area
del centro de distribucion debe cumplir con unos pre-empaques establecidos para
armar los paquetes finales, para ello no se llevaba un registro de que tantos se
tenian ni hechos ni cuantos se necesitaban a la semana. La idea de mejora fue
implementar un tablero en el cual se lleve el registro de los pre-empaques que se
realicen a la semana, donde también se llevara un control de partes que se agoten
y sean necesarias para continuar con el pre-empaque, teniendo este registro
sabran que tanto se debe trabajar cada dia para cumplir con lo establecido.
Implementando esta idea de mejora se calculé un ahorro para la empresa de 600

dolares por afio.

8.11.2 JISHUKEN TRIPODES

Se tuvo la participacién directa en el JISHUKEN en la linea de tripodes a mediados
de los primeros dias de Enero del 2019, en el cual estuvo a cargo de Fernando
Mufioz, persona encargada del D.O.S en la planta de FOTON en Bogotéa que estuvo
de visita en la Planta de Bucaramanga y a cargo de dirigir este Jishuken conjunto

al ingeniero de produccion.

Se realizo el jishuken debido a que la linea presentaba una serie de variaciones en
las entregas de piezas fisicas en comparacion al numero de piezas dadas por la
capacidad de produccion calculada. La participaciéon fue directa debido a que se
acompafio el tiempo de una semana completa al andlisis de cada uno de sus
posibles factores de alteracion, ademas de la participacion de posibles mejoras
para linea como también el trabajo estandar para cada una de las celdas, re-

planteando todo el trabajo estandar de la linea.
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llustracion 28, Grupo de trabajo jishuken Tripodes, Enero del 2019

8.12. AUDITORIAS

La asistencia a la reunion de comunicacion y preparacion para la auditoria y
certificacion IATF, la cual es una de las mas importantes para la empresa. En
primera instancia se hablé de crear un 8D para la preparacion de la auditoria para
toda el area de ingenieria a pesar que la auditoria seria para todas y cada una de
las areas de la empresa, esta se enfoca un poco mas en el area de ingenieria. En
otra reunion con asunto de auditoria IATF se pas6 a hablar de la definicién de
simbologia para las caracteristicas que son consideradas especiales para el cliente,
en este caso el cliente da unas consideraciones para algunas de ellas (se
nombraron “caracteristicas especiales”), adicional a estas la empresa contempla
otras caracteristicas de caracter interno que brindar un valor agregado a la pieza

(se nombraron “caracteristicas internas”).
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LISTA CRUZADA CARACTERISTICAS ESPECIALES
RENAULT
CONTEMPLA THC GM Colombia
Seguriced Q, Q,
Regulatorias @ R KPC # @R
Ajuste, Funcion, @ A
A A
Proceso Sub-secuente @ NINGUNA
O NINGUNA | NINGUNA
General e NINGUNA A
NINGUNA NINGUNA A
Procesos O NINGUNA | NINGUNA
| | caracteristicas Especiales
I ]Carac!erislicas internas (Control interno)

llustracion 29, Cuadro de descripcion caracteristicas especiales e internas

Segun la norma EI-60003T, que describe y detalla las especificaciones de cada una
de las caracteristicas especiales e internas, en la cual fueron especificadas y
clasificadas cada una de las operaciones que se consideraron tener caracteristicas
especiales y/o internas. Se dividieron inicialmente por linea, se paso a realizar una
breve descripcion del proceso y se le fue asignada una clasificacion segun

corresponda a una caracteristica especial y/o interna.

THC .

ESPECIFICACIONES THC  c=cuews. g

4.1. EJE HOMOCINETICO

o Cantidad de grasa @
* Carga de Montaje ( Push ). []

& Carga de ensamble ABS.. []

4.

i

JUNTA FUIA

6.de 20 ARCHIVO: EI-60003T-1_G.DOC

llustracion 30, Imagen pagina 6 de la norma EI-60003T, descripcion de procesos y clasificacion de caracteristica
segun la linea de produccién piezas para THC
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CLIENTE : GENERAL MOTOR *GM ™ m

5.1 EJE HOMOCINETICO

+ Cantidad de grasa @

+ Carga de Montaje ( Push )..[[]

¢ Cargade desmontaje ( Pull )..[]]
+ Fuerza Montaje rodamiento..[ ]
+ Carga de ensamble ABS.. []

5.

v

JUNTA FLIA

.o

+ Durcza superficial didmetro canastilla, (2
) efectivo pista,

ectivo didmetro canastilla.. @

+ Rugosidad de las pistas.. (D

10de 20 ARCHIVO: EI-60003T-1_G.DOC

llustracion 31, Imagen pagina 10 de la norma EI-60003T, descripcion de procesos y clasificacion de
caracteristica segun la linea de produccion piezas para GM

Al definir la simbologia para las caracteristicas especiales e internas, se realizé la
actualizacion del trabajo estandar para aquellas operaciones que contemplan la
descripcién para cada caracteristica segun la normal EI-60003T. La actualizacién
de este trabajo estdndar contemplo las fichas HMES e IMES, ademas de agregarles
un cuadro de descripcion de estas caracteristicas se aprovecho6 para realizar la
actualizacion del formato de las fichas; La actualizacién contemplo la asignacion de
un cédigo para cada una de las fichas (HMES, IMES, 5’S), se le agrego el numero
de la operacion (antes solo contemplaba el nombre de la operacion), se separé las
fichas clasificandolas segun el cliente y se especifica el nimero de parte (antes
contemplaban para cualquier nimero de parte sin importar el cliente) esta
separacion se da debido a que cada cliente definié las caracteristicas que para ellos

seran contempladas como especiales.

La actualizacion del trabajo estandar para esta norma ayudo a poder actualizar
otros trabajos estandar que se encontraban desactualizados distribuidos en toda la
planta algunos de ellos fueron: creacion de proceso de cojinetes en el CD;
Empaquetado eje homocinético para Argentina; Toma de video para juntas fijas

modelo M200; Puesta a punto de landis Il, landis Il y gendron.
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Toma de video inspeccion final de interejes y juntas fijas; todo el trabajo estandar
de okuma 1; OP 030 para la linea de homocinéticos; Toma de videos en almaceén
para empaque de tulipas; Creacion del trabajo estandar de la recubridora almacén.
Se pudo cumplir con la actualizacién del trabajo estandar al 100% de cada una de

las lineas de produccién como lo pedia la norma.

Una de las tareas asignadas para la contribucion de la auditoria fue la creacion de
listados maestros para el trabajo estandar, abarcando la HMES, IMES Yy fichas 5’S.
Para ello se crea un archivo Excel en el cual cada hoja llevara el registro de estos
listados maestros.

Se dividio segun la linea, cédigo, numero de operacion, nombre y/o descripcion de
trabajo, uUltima fecha de actualizacion, por ultimo si contempla operaciones de
caracteristicas especiales; Esto para el listado de trabajo estandar (Hmes e Imes).

¢ Ejemplo codigo 1 | TORNEADO DESBASTE ¥ FINALES 7/26/2017 x|
° Ejemplo codigo 2 2040 |MEIORAEN TRONEADO 7/5/2017 X
M Ejemplo codigo 3 30 BROCHADO ESTRIADO 7/26/2017 X
P Ejemplo codigo 4 40 [ TORNEADO EXTERIOR E INTERIOR 7/26/2017 X
A Ejemplo codigo 5 50 [TEMPLE POR INDUCCION 7/26/2017 X
N Ejemplo codigo 6 70 REVENIDO 7/27/2017 X
! Ejemplo codigo 7 30-120 _|RECTIFICADO DE DIAMETRO RETENEDOR 27-07-207 X
o Ejemplo codigo 8 50 PERFORADO AGUJEROS BRIDA Y AVELLANADO 7/28/2017 X
R Ejemplo codigo 9 100 BISELADO 8/3/2017 X
Ejemplo codigo 10 20 BROCHADO 8/31/2018 X X X
Fjemplo codigo 11 20 BROCHADO COLONIAL 8/31/2018 X X X
TRIPODES Ejemplo codigo 12 30 [ TORNEADO 8/31/2018 3 3 X
Ejemplo codigo 13 30-32-33 |TORNEADO Y RENURADO 8/31/2018 X X X
Ejemplo codigo 14 4060 |CARBURIZADO Y REVENIDO 10/237207 | % X X
Ejemplocodigo 15 |90-95-110-120[RECTIFICADO ¥ REVISION DE GRIETAS 3/31/2018 X X X
Ejemplo codigo 16 10 CENTRADO Y REFRENTADO 8/31/2017 X
Fjemplo codigo 17 2080 |TORNEADO EXTERIOR, ESTRIADO Y ROSCADO 8/31/2017 X X X
Ejemplo codigo 18 9093 [TEMPLE POR INDUCCION 8/31/2017 X X X
JUNTAS Fias|_Elemplocodeo 19 100 REVENIDO 5/12/2018 X
Fjemplo codigo 20 110-120 [TORNEADO EN DURO Y RECTIFICADO DIAMETRO 8/31/2017 X X X
Ejemplo codigo 21 120 RESTIFICADO DE LAS PIEZAS 8/31/2017 X X X
Ejemplo codigo 22 140-150-160_|REVISION DE GRIETAS 8/31/2017 X X X
Ejemplo codigo 23 70-140-146 ;ﬁggﬂ EEEN(;:SEA%E”M'NAC‘ON DEREBABAY 11/23/2017 %

llustracion 32, Fragmento del listado maestro del trabajo estandar para las maquinas presentes en la planta
Bucaramanga
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Para el listado maestro de las fichas 5’S se dividi6 en linea, codigo, nombre y fecha

de actualizacion.

ejemplo codigo 1 SOX3 Y DOOSAN 3!6/2018|
ejemplo codigo 2 ROTOFLO 5/15/2017||
ejemplo codigo 3 EFD1Y EFD2 3/5/2018||
T ejemplo codigo 4 PLATAFORMA EFD 3/6/2013|
t' ejemplo codigo 5 AVENGER 7/5/2018
| ejemplo codigo 6 DANOBAT 5/20/2018)|
- ejemplo codigo 7 MULTIFLUX 3/6/2018||
A ejemplo codigo 8 CINCINNATI 8/12/2018|
S sjemplo codigo 9 IMASA 3/6/2018]|
ejemplo codigo 10 COLONIAL LOGAN 5/3/2013]|
ejemplo codigo 11 VARINELLI 6/3/2013]|
ejemplo codigo 12 RECUBRIDORA 5/14/2018|
ejemplo codigo 13 DOALL g/11/2018)
ejemplo codigo 14 TCT-UMA 3/5/2018]|
| ejemplo codigo 15 SPOX4 ¥ SPQXS 3/5/2018)||
N ejemplo codigo 16 ROTOFLO 2 3/5/2013|
T ejemplo codigo 17 ROTOFLO 5 3/5/2018]|
E ejemplo codigo 18 DUBIET 3/5/2018]|
R sjemplo codigo 19 ESTAMPADO ¥ LAVADO 3/5/2018]|
E ejemplo codigo 20 TOCCO 1 3/5/2013]|
J ejemplo codigo 21 TOCCO 2 3/5/2018]|
: ejemplo codigo 22 TOCCO 2 TANQUE 3/5/2013]|
sjemplo codigo 23 MAGNA FLUX 3/9/2018]|
ejemplo codigo 24 FLEXPRESS 3/20/2013|
ejemplo codigo 25 DOOSAN-AVENGER 3/5/2018)|

llustracion 33, Fragmento del listado maestro de fichas 5°'S de las maquinas presentes en la planta
Bucaramanga

Para la contribucién al incremento del puntaje interno de la empresa, se pide tener
trabajo estandar para los cortes de control de calidad, estos cortes sirven para
realizar las mediciones metalograficas, en las cuales se hacen la observaciéon
microscopica de las caracteristicas fisicas, quimicas y micro estructurales de la
pieza. La medicion metalogréfica brindara fundamentos esenciales que permiten la
caracterizacion de durezas, estas durezas se miden segun la penetracion del
proceso de temple. Siguiendo las especificaciones de un plan de control se realizan
las medidas especificas para aprobar o desaprobar que el proceso de templado se
encuentra en éptimas condiciones. Para el desarrollo del trabajo estandar de esta
operacion inicio con la toma del video la cual duro aproximadamente 6 horas, en
este tiempo se realizd la eleccion de una primera pieza representativa, se paso a
realizarle los cortes necesarios (En este caso hay dos tipos de cortes para el

analisis metalograficos, catalogados como el de dos cortes y el de tres cortes) en
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este caso es el de tres cortes. Una vez cortada la pieza se pasa al banco de lijado
para cada una de las partes cortadas, el proceso de lijado es para darle un acabado
superficial pulido ademas de eliminar rebabas que puedan causar variaciones de
medidas. Al terminar de lijarlas y tener un acabo superficial deseado se pasa a pulir

las piezas y frotarlas con una solucion quimica que ayudara a resaltar las zonas de

penetracion del temple.

llustracion 34, Fotografias segmentos de tulipa listas para medicion metalografico

”

8.13. CREACION BASE DE DATOS AREA DE PROCESOS

Para la creacion de la base de datos del area de procesos se tuvo que primero
recuperar informacion del servidor, esta informacién viene aproximadamente de 4
practicantes anteriores, donde se selecciond lo importante y se dejo, asi como
también se pudo recuperar trabajos estandar del programa AviX que facilitarian su
actualizacion.

Una vez consolidada toda la informacién requerida se pasé a clasificarla por lineas
para el trabajo estandar; Se clasificaron segun su tema, alertas de calidad y
seguridad, manuales del programa AviX, todo lo relacionado con DANA y con el
D.O.S, diagramas de flujo, process description, fichas 5’s, formatos que son usados
frecuentemente.
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llustracion 35, pantallazo evidencia base de datos area de procesos

8.14. KAIZENS PROPUESTOS

Creacion del listado maestro del trabajo estandar.

Creacion del listado maestro de los re-trabajos.

Creacion del listado maestro de las fichas 5’s.

Digitalizacion y generacion del listado maestro de los Poka Joke.
Actualizacién del formato de trabajo estandar (HMES & IMES).
Actualizacién del formato de fichas 5’s.

Actualizacién fichas 5’s para toda la linea de interejes.

Actualizacion fichas 5’s para toda la linea de tulipas.

© © N o o b~ 0w DB

Actualizacion fichas 5’s para toda la linea de tripodes.

10. Actualizacion fichas 5’s para toda la linea de sub-ensambles.
11. Generacioén de fichas 5’s para laboratorio de mantenimiento.
12.Generacion del trabajo estandar para el Okuma (Interejes).
13.Generacion del listado maestro para trabajos de contingencia.

14.Consolidacion de los PPAP’S proveedores.
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15. Gestionamiento y puesta en linea de caja para material no conforme linea de
Homocinéticos.

16.Adecuacion para las cajas de no conformidades para las lineas de Juntas
Fijas, Interejes, Tulipas, Tripodes.

17.Gestionamiento y puesta en linea de cajas para productos sospechosos para
todas las lineas.

18.Seguimiento y ejecucion para demarcacion de zonas.

19. Andlisis en AviX para ensamble deflector de Tulipa.

20.Tablero de seguimiento para los estantes de pre-empaque del CD.

21.Actualizacion y generacion Layout y process description para la linea de
tulipas.

22.Actualizacién y generacion Layout y process description para la linea de
homocinéticos y sub-ensamble.

23.Creacion de una canasta para retirar la nuez en la linea de interejes.

24.Generacion de ayuda visual para el diamantado en las rectificadoras de la
linea de tripodes.

25.Generacién de ayuda visual para inspeccion de 360° bisel de tulipas.

26.Generacién de ayuda visual para la inspeccién de objetos sospechosos en
el empaque de tulipas.

27.Generacién de alerta de seguridad por caida debido a mancha de aceite.

28.Actualizacion del 100% del trabajo estandar e inclusibn cuadro de
descripcion de caracteristicas especiales e internas.

29.Disefio de mesa para empapelar tablas de soporte y divisién en el empaque

de homocinéticos.
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llustracion 36, Imagen disefio mesa de empapelar los soportes y divisiones caja de embalaje

30.Creacion del formato para partes rechazadas en el ensamble de
homocinéticos.

31.Consolidacién y generacion de una base de datos tanto en el servidor como
la nube para el &rea de procesos.

32.Generacién de ayuda visual e instructivo para la correcta manipulacion del

eje homocinético con la férula.

8.15. PROYECTO FERULA

El proyecto férula (Nombre asignado por los practicantes de Procesos y de mantenimiento),
el desarrollo de este proyecto se da debido a que un eje en particular estaba presentando
blogueo en su tulipa, el estudio que se realiza para el desarrollo adecuado de este va desde
el embalaje, forma de amarre en su caja, manipulacién que se le da al eje y asi poder

brindar la ayuda adicional que necesita el cliente para evitar los bloqueos en los ejes.
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8.15.1 Descripcion del eje

llustracion 37, Esquema de descripcion tulipa AAR

El disefio avanzado del eje (AAR) aprobado por Renault, cuenta con un tripode con disefio
ecualizarle , (diferente al disefio (Gl) que es fijo). Por disefio se posiciona el tripode en el

extremo del intereje.

Utiliza también, un resorte que lo ubica entre la punta del intereje y el extremo de la pista
de la Tulipa.

Si no se manipula o transporta correctamente y de acuerdo al procedimiento, el eje se
somete a una alta posibilidad de que el tripode se descarrile de la pista de la tulipa
causando bloqueo del gje.

8.15.2 Manipulacién del eje

En el proceso estandar de embalaje del eje, se contempla la forma correcta de
manipulacion de este, desde la mesa de CARE (Inspeccidn final) hasta la caja de empaque.

El eje debe ser tomado con ambas manos, una de ellas debe tomarlo de la tulipa y con la

otra mano debe tomarlo de la junta fija para asi asegurar la alineaciéon de todas las partes.
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llustracion 39, Forma correcta de transportar el eje

El proceso de embalaje del eje homocinético se descarta como posible causa del problema,
debido a que el empaque aprobado cuenta con unos elementos de madera que funcionan

como divisores y a su vez como inmovilizadores del eje.
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llustracion 40, Posicion en la que queda el eje en su caja de embalaje

Se evidencia la forma del empacar el eje homocinético, los sunchos evitan que durante el
transporte se pueda presentar un movimiento no deseado del mismo y pueda ocasionar
posibles dafios en el eje, o su blogueo.

llustracion 41, Amarre caja de embalaje
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Si el eje no se manipula de la forma correcta e indicada en los instructivos facilitados, desde
su retiro del embalaje hasta su instalacion en el vehiculo, puede generar despinamiento

del tripode, desalineacion del resorte interno y bloqueo del eje.

8.15.3 Contramedida

El &rea de ingenieria de TH Colombia desarrollé una ayuda que brindara una alternativa
viable al problema del bloqueo de la tulipa.

El desensamble del tripode es provocado porque la tulipa se sale de su posicion optima de
ensamble debido a una manipulacion indebida del eje.

La ayuda adicional planteada es crear un dispositivo que funcione como inmovilizador el
cual llamaremos FERULA, el cual no permitira que la tulipa se desensamble y cause el

descarrilamiento del tripode y su posterior bloqueo, adicional a esto la férula no interferira

con el eje ni con el proceso de embalaje.

llustracion 42, Eje bloqueado debido a la mala manipulacién

llustracion 43, Eje con férula acondicionada
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llustracion 44, Manipulacion adecuada para el eje homocinético con férula acondicionada

Para llegar a este disefio final se tuvo primero 5 disefios anteriores, en estos disefios se
evaluaron sus materiales, si cumplen su funcion de inmovilizar el eje, posibles riesgos de
manipulacion hacia el operario, una vida util, costos de fabricacién, si crea alguna
interferencia a la hora de realizar el embalaje, la versatilidad o facilidad de desmontaje (
este factor es importante, ya que se tiene unos tiempos asignados para realizar el montaje
del eje a la caja de cambios, se buscoé la manera de que la férula no agregara tiempo de

desmontaje para que asi el cliente pueda seguir manteniendo su capacidad de produccion

adecuada).
RIESGO VIDA UTIL INTERFERENCIA| VERSATIBILIDAD TIEVIPO
MATERIAL | INMOVILIZACION | MANIPULACIO | PROMEDIO | COSTOS DESMONTAJ

N (#/Ciclo) EMBALAJE DESMONTAJE £(s)
Prototipo1 [Cartdn NO Bajo 1 Bajo Rechazado Baja 10
Prototipo2 |PLA (Azul) NO bajo 3 Alto Aceptado Alta 2
Prototipo3 |PLA (Rojo) NO Bajo 4 Alto Aceptado Media 4
Prototipo4 |MADERA Sl medio 3 Medio |Aceptado Media 4
Prototipo 5 |Alambre 3MM Sl medio 5 Medio [Aceptado Alta 4
Prototipo 6 |Alambre 2,8MM SI medio 4 Bajo Aceptado Alta 3

Tabla 1, tabla comparacién de prototipos de férulas
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llustracion 46, prototipo 2, Férula de plastico hecha en impresion 3d

llustracion 48, prtotipo 4, Frula de madera, sistema de toboganes
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llustracion 49, Prototipo 5, Férula de alambre dulce

llustracion 50, Prototipo 6, Férula final, hecha con alambre 2,8 mm

8.15.4 Pasos a seguir

Se debe tener en cuenta que para retirar el eje del medio de empaque debe tomarlo con

ambas manos, una en la junta fija y otra en la tulipa.

Consulte y aplique la ayuda visual suministrada previamente para el uso de buenas

practicas y manipulacion de los ejes homocinéticos.
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RECOMENDACIONES DE
 MANIPULACION EJES ~

Corforme a norma GKN 700800 A

(Jurea Moul)
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llustracion 51, Instructivo de nw'gﬁipulécién del ejé Hofnocﬂ%tico
Se realiz6 un cronograma de actividades para el desarrollo y evaluacion del proyecto férula,

evaluando cada uno de los factores donde posiblemente puedan influir y asi tener ideas
claras de donde se debe atacar el problema.

DICIEMBRE EMERO FEBRERO
Semana 1-2 |Semana 3-4 [Semana 1-2 |Semana 3-4 |Semana 1-2

(Aprobacion de Férula

definitiva
IBtandarizaci()n
ISDP de mejora
Presentacion inversion
cambio de tulipa con
proceso de Staking

Llegada de muestras de
tulipas con Staking
Prueba de ensamble de
tulipas con staking en las

prensas actuales
[Aprobacidn de las
inversiones por Sofasa-
Renault

Tabla 2, Cronograma de actividades para el proyecto férula
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llustracion 52, Evidencia de embalaje y envio de prototipos pilotos
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9. APORTE AL CONOCIMIENTO:

En el transcurso de la practica y relacion de trabajo, se adquieren nuevas destrezas para
tomar decisiones rapidas y eficientes en los momentos precisos, ademas de retroalimentar
y aplicar los conocimientos en adquiridos en el area de la hidraulica, neumatica, disefio
asistido por computador, gerencia de mantenimiento, ciencia de los materiales, procesos

de fabricacion y disefio metodologico.

El aporte en la parte de manejo de empresarial, ya que se conoce cOmo se mueve y
desarrolla una, como también la importancia de mantener su calidad y seguridad como
primera instancia. Aparte de desenvolverse con las demas personas, gracias a las
capacitaciones, reuniones y exposiciones; Se aprende a dar informaciéon adecuadamente,
para que su interpretacion sea la correcta y el personal pueda hacer los procesos de la

mejor forma posible.

Se adquieren conocimientos en el manejo de formatos y de procesos que pueden ayudar

a un ingeniero a mejorar y llevar todas las cosas con un orden especifico.

El desarrollo de la practica se va adquiriendo nuevos puntos de vista que a primera vista
no se pensaban, el desarrollo de reuniones, capacitaciones y el RMO sirven para adquirir
destrezas con el manejo de publico y como exponer de una manera contundente. Las
capacitaciones que se brindan al personal ayuda a la adquisicién de nuevas sugerencias
de mejora o de cambios que puedan llegar a favorecer ademas de comentarios por parte

del personal para crecimiento profesional.

El trabajo bajo presion debido a las dos auditorias que se tuvieron ayuda al desarrollo del
practicante a trabajar como un ingeniero de la mano de toda su area ademds de los
operarios, el desarrollo de nuevas habilidades y autoridad para tomar decisiones rapidas y

certeras, ser eficiente a la hora del control de su tiempo.
Las tareas asignadas adicionales brindan un aprendizaje mas amplio para poder entender

el procedimiento interno de otras areas, desarrollo de nuevos procedimientos y para ciertas

situaciones en especial asi como lo fueron las alertas de calidad y de seguridad.
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La actualizacion de su trabajo estandar para la planta de DANA muestra la capacidad que
tiene para mejorar cada dia con el desarrollo de nuevos Kaizens, la fortaleza que tiene para
adaptarse y desarrollar los cambios y requisitos que piden por parte de los clientes y casas

matrices.

Estas cualidades de la empresa y personal ayudan al practicante al desarrollo como
persona y profesional, ademas que con el paso del tiempo se aprende mas de procesos
de manufactura, procesos de calidad, toma de medidas, estudios metalograficos, normas

por las que se rigen, procedimientos de diferentes areas.

El uso del software AviX gener6 conocimientos mediante el desarrollo de este, la
evaluacién de tiempo, generacion de trabajo estandar, y las diferentes funciones que se
tienen mediante este programa ayudan a trabajar inteligentemente y asi dar resultados

segun lo requiera el supervisor.

Se adquirieron conocimientos frente al proceso de requisiciones de compras para el area

de procesos.

Se adquirieron conocimientos sobre el desarrollo en las funciones que se desempefia un
ingeniero de procesos, el manejo y aplicacion de las herramientas que fueron dadas para

poder realizar un trabajo 6ptimo.
Se obtuvo conocimiento frente a planes de control, lectura e interpretacion de manuales,

planos, entrega de disefios y anexos técnicos para asegurar el debido cumplimiento de las

especificaciones que se solicitaron.
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10. CRONOGRAMA DE TAREAS, PARA EL CUMPLIMIENTO DELOS
OBJETIVOS.

MES 1 MES 2 MES 3 MES 4 MES 5 Porce

ACTIVIDADES

Familiarizacion con los
procesos de la empresa

Estudio y practica del plan
de trabajo

Identificacion del lugar,
programas y formatos a
trabajar

Trabajo seguimiento,
desarrollo y actualizacion
Trabajo estandar

Trabajo seguimiento,
desarrollo y actualizacion
fichas 5's

Seguimiento de
cumplimiento plantilla
ACCOUNTABILITY

Control y cierre
mitigaciones plataforma
BEACON

Seguimiento y manejo
plataforma LOTUS

Analisis y Observacion a
innovaciones plan de
trabajo

Revision y Actualizacion
de STWy 5'S linea de
Almacén

Revisién y Actualizacidn
de STWy5'Slinea de
Tulipas

Revisién y Actualizacion
de STWy5'Slinea de
Tripodes

Revisién y Actualizacion
de STWy5'Slinea de
Juntas Fijas
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Revisién y Actualizacién

de STW y 5'S linea de 100 %
Homocinéticos
Trabajf) de Proyectos 100 %
internos
Estandarizacién y estudio
en AviX Controles de 75 %

Calidad Tulipas

Estandarizacién y estudio
en AviX Controles de 25%
Calidad Tripodes

Estandarizacién y estudio
en AviX Controles de 75 %
Calidad Juntas Fijas

Estandarizacion y estudio
en AviX Controles de 0
Calidad Homocinéticos 100%
(Inspeccion CARE)

Estandarizacion y estudio

en AviX Controles de Sub- 50 %
Ensambles
Estandarizar PAP con AviX
estaciones de trabajo 25 %

(internas y externas)

Tabla 3, cronograma de trabajo

En el reporte de actividades en el mes 2 en la semana 5y6 se present6 un retraso de
actividades debido a que esos 15 dias la empresa presento un incidente eléctrico el cual
dejo inhabilitado la red eléctrica de toda la planta. No se me permiti6 el ingreso a la empresa
en ese tiempo, esa parada ocasiono un retraso en algunas de las actividades programadas,

a pesar de esto para algunas otras actividades no represento un atraso.

En el reporte de actividades se describe el porcentaje de cumplimiento de las tareas
propuestas, se logra estar al dia con las tareas que se tenian atrasadas para la entrega
anterior debido a los inconvenientes que se presentaron. Para el desarrollo de este informe
se presentan algunos retrasos adicionales debido a que no se tenia conocimiento de las
auditorias y el tiempo que requeriria el cumplimiento de las tareas asignadas al practicante

por parte del supervisor.
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11. CONCLUSIONES

Gracias a un buen trabajo realizado, el trabajo en equipo y la coordinacién adecuada con
las demés personas se logré el aumento de evaluacion por porta de la casa matriz, al inicio
de la préactica se recibio la responsabilidad con un puntaje de 45, gracias a un correcto
proceder se puedo aumentar a un puntaje de 58, a pesar que la meta era 63; Actividades
adicionales se dejaron empezadas y trabajadas, se espera que gracias a un buen acople

con el practicante sucesor logre dar cierre y cumplir con las metas.

El conocimiento y manejo adecuado de programas como el AviX, ayudo al cumplimiento
de tareas asignadas para las auditorias logrando cumplir con el tiempo presupuestado
segun el cronograma de trabajo. La actualizacién del trabajo estandar ayudara a mantener
la documentacién al dia asi como también brindara el conocimiento de capacidad de

produccién para las futuras planeaciones.

El aporte de ideas de mejora que se aportan para la plataforma Accountability ayudara a
un mejor control y seguimiento de los hallazgos pendientes, esto gracias a la
automatizacion de haber programado que se envien los correos de confirmacion una vez
sean creados, esto brindara un ahorro de tiempo para el practicante. El cierre oportuno de
las mitigaciones BEACON brindan una buena calificacion dentro de la plataforma, ademas
de la eficiencia y efectividad que se tiene a la hora de cumplir con los tiempos estimados

de cierre.

A la hora de proceder arealizar las alertas de calidad y de seguridad ayudara a mantenerse
actualizado los planes de accion y reacciéon con las posibles eventualidades que puedan
suceder. Sabiendo el procedimiento y los pasos a seguir segun corresponda a la situacion
ayudara a reducir tiempos de respuesta para empezar a tomar medidas correctivas con el

grupo de personas encargadas y asi evitar que el problema pueda crecer.

Las capacitaciones hacia los MET'’s, LETs, técnicos de mantenimiento, supervisores vy
auditores expertos brindara el conocimiento oportuno para estar preparados ante cualquier
eventualidad que se pueda presentar, ademas que brindara soporte para posibles
evaluaciones de auditorias externas o por parte de las casas matrices y asi mantener el

nivel de calidad deseado.
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Las auditorias sirvieron para evaluar la capacidad de cambio que tiene cada una de las
areas ademas de comprobar que se puede tener un trabajo en equipo , la distribucién de
tiempo y la buena comunicacion son factores importantes para lograr las aprobaciones por
parte de auditores.

La busqueda de mejoramiento es pilar fundamental en DANA, es buscar el mejoramientos
de conocimiento, maquinaria, procesos y métodos de trabajo para lograr un trabajo
conjunto de todas sus areas de forma ordenada y simultanea, el apoyo que brinda la

empresa y los incentivos motivan al personal a continuar este camino de mejora.

La zona diamante juega una funcién esencial gracias a que se realiza diariamente, se
pueden exponer las novedades y limitantes que puede tener cada area, cada linea. La
ventaja de esta zona es que se pueden empezar a tomar medidas correctivas en grupo de

inmediato y asi evitar que el problema pueda crecer y sea peor.

El seguimiento que se le hace a las lineas mediante las bitacoras, las desviaciones de
procesos y demas documentacion, sirven para mantener una organizacion y una

estructuracion.
Al asistir a todo tipo de reuniones ayuda a la captacion de métodos de exposicion, métodos
de como se debe mostrar datos, reportes e ideas de forma sencilla pero directa ante

cualquier tipo de publico.

Todo proceso debe ser elaborado pensando en la seguridad, del operario, del personal de

mantenimiento y de la maquina en si.
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13. ANEXOS

Se brinda ayuda al Ingeniero de produccion para montar al sistema el registro de piezas
rechazadas, el nombre que se les da a estas piezas es SCRAP (Traducido del inglés que
significa Chatarra). El registro de datos para las piezas scrap debe estar acompafado del
namero total de piezas dafiadas, con el cédigo de observacion de dafio, esto con el fin de

llevar un control de la operacién que podria generar mayor variacién en el proceso.

llustracion 53, Tabla de registro piezas scrap

La asistencia en el congreso virtual de autogeneracién de energias renovables
ayudo al aporte de conocimientos, resolver dudas y pensar en las posibles
inversiones que se podrian hacer en la planta y empezar a introducirse en las
energias limpias y ser parte de los beneficios que puede ofrecer el gobierno para
estas. Gracias a esto se empieza a realizar las primeras investigaciones,
consultorias con empresas y solucién de inquietudes para trabajar en un proyecto
de instalacién de paneles solares para el apoyo a la planta.

llustracion 54, logo congreso virtual de autogeneracion de energias
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Un trabajo adicional que se realizo fue el seguimiento al proyecto de montaje de
elementos de seguridad para algunas de las maquinas, este proyecto hace parte
de uno de los fundamentos del D.O.S en el cual consiste en mantener la mayor
distancia del operario y la maquina, esto con el fin de evitar y reducir las
probabilidades de accidentes debido a atrapamientos o demas incidentes que se
puedan presentar mientras la maquina se encuentre en funcionamiento. El
proyecto se encuentra bastante avanzado, se tiene una lista de maquinas en las
cueles se les esta realizando algun tipo de trabajo, a cada una de ellas se les
asigno un listado de componentes y trabajos que se le realizaran, algunos de esos
trabajos consisten en poner guardas de seguridad, sensores, contactores,
valvulas, médulos, programaciones, botones de emergencia, cambio de tableros

de control, caja de conexiones eléctricas.

llustracion 55, Foografl'as maquina Jhonford y Benny press, evidencia montaje de elementos de seguridad en
dos maquias del proyecto
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Se brinda apoyo al LET de la linea de homocinéticos para la elaboracion de un
Layout que ayude a describir el movimiento de una maquina que cumple la funcion
de ensamble deflector para la Junta Fija, este movimiento se da para evitar un

desplazamiento mayor del operario, aprovechamiento de espacio y reduccion de

tiempos de espera.

=, P _
llustracion 56, Fotografia participantes de visita técnica por parte de estudiantes de la UPB seccional
Bucaramanga

Se conté con la direccion de dos visitas técnicas, una por parte de la UPB seccional de
Bucaramanga, el curso de procesos de fabricacion, y la otra por parte del grupo de
automatizacion industrial del SENA de Girén.

En ambas visitas se hace una exposicion de como naca la empresa, se explica su
sector de trabajo y se procede a realizar un tour por la planta, explicando cada
uno de los procesos, el manejo que se le da al material dentro y fuera de la lineas,
donde también se le da a conocer con detalles los procesos de seguimientos por
parte del area de calidad entre otras areas.
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Retos 2019 Procesos
Nombre:

Challenges: Critical Tasks/Decisions:

» Desarrollar proceso de tripode 1700i Brasil para » Cambio de material para espiga de 1038 a 1045

Junio 2019.
» Actualizacién de CIM y documentacién de
» Lograr la aprobaciéon del proceso bypass de procesos.
operaciones de torneado de la planta con los
clientes para Dic 2019. > Actualizacion de maquinaria obsoleta

(Rectificadoras de tripodes, Tornos averiados).

» Lograr reduccién de costo Inserto / pieza en
Junta fijas, interejes y tulipas en un 5% para
Junio 2019.

» Implementar el sistema de gestion del medio de
temple en las operaciones de tratamiento térmico
para Junio 2019.

» Implementar sistema de ensamble de pista a
tripode automatico en linea de sub-ensamble de
ejes homocinéticos para Abril 2019.

» Implementar rotoflo 5 para doble ciclo para Abril
2019

» Desarrollar linea de apoyo de tulipa Agosto 2019
(depende del recurso asignado para el
desarrollo)

Aftermarket Regional Review

llustracion 57, Metas para el area de procesos 2019

Se brind6 el apoyo para realizar el formato de metas para el area de procesos,
calidad e ingenieria. Trabajo adicionales como la realizacion de presentaciones
de Kaizen importantes y presentaciones donde se exponga temas importantes

también fueron una de las tareas asignadas por parte del supervisor.
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