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RESUMEN

En este documento se mencionan las tareas a realizar en la practica empresarial realizada en la empresa
TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA SA, en el area de procesos, realizando la
descripcion del trabajo estandarizado y el control de los tiempos que se ejecutan en la empresa, también se
realizaran tarjetas para mantener las condiciones de organizacion, orden y limpieza en la celda de trabajo, asi
como en el acompanamiento de diferentes proyectos realizados en la empresa, consiste en una metodologia a
seguir segun el cronograma De las actividades, todo sera supervisado por el director de la practica, quien dirigira
el trabajo y lo hara cumplir adecuadamente, con una fecha de finalizacion en julio de 2019.

PALABRAS CLAVE:

Trabajo estandarizado, transejes, transmisiones homocinéticas, procesos, celda,
metodologia

V° B° DIRECTOR DE TRABAJO DE GRADO

www.upbbga.edu.co/biblioteca/formaton.php

7



21/10/2019 www.upbbga.edu.co/biblioteca/formatoi.php

GENERAL SUMMARY OF WORK OF GRADE

TITLE: BUSINESS PRACTICE IN TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE
COLOMBIA S.A, IN THE PROCESS DEPENDENCY

AUTHOR(S): KEVIN ANDREIJ HERNANDEZ RODRIGUEZ
FACULTY: Facultad de Ingenieria Mecanica
DIRECTOR: ALFONSO SANTOS JAIMES

ABSTRACT

In this document it is mention the tasks to be carried out in the business practice carried out in the company
TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA SA, in the area of processes, carrying out
the description of the standard work and the control of times that are executed in the company, also cards will be
made to maintain the conditions of organization, order and cleanliness in the work cell as well as in the
accompaniment of different projects carried out in the company, it consists of a methodology to be followed
according to the schedule of activities, everything will be supervised by the director of the practice who will direct
the work and will make it comply properly, with an end date in July 2019.

KEYWORDS:

Standard work, methodology, processes, cleanliness

V° B° DIRECTOR OF GRADUATE WORK

www.upbbga.edu.co/biblioteca/formatoi.php

7



INTRODUCCION

La empresa TRANSEJES TRASMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A
localizada en el municipio de Girén, del departamento de Santander es una
organizacion de alta tecnologia a nivel Mundial, lider en su género en la regién
Andina comercializadora de transmisiones homocinéticas y de autopartes para

productos de equipo original y repuestos de after market.

El sistema operativo de Dana (DOS) es el sistema de gestion interna de la empresa
que busca impulsar la cultura y la mentalidad de la gente para obtener la mas alta
calidad, bajos costos y menor tiempo de entrega, mediante el Lean Manufacturing
que implementa los conceptos de rentabilidad, competitividad y satisfaccién de
todos los clientes con fundamentos de Seguridad primero, respeto por la gente, 5’S,

gerencia visual y estabilizar y estandarizar los procesos.

Con todo esto, el DOS se encarga del control de la calidad, el manejo de
documentos, la estandarizacion de trabajos entre otros para lo cual es indispensable
que el ingeniero practicante de procesos de un soporte el sistema de gestion de
calidad con el trabajo estandarizado y las fichas 5’S durante su instancia en la
empresa TRANSEJES TRASMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A.
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1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

La empresa TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA
S.A es una empresa manufacturera dedicada a la fabricacion de ejes homocinéticos,
cuenta con un mercado para productos de after market ofreciendo piezas de
repuesto para ejes cardan, ejes diferenciales, empaques homocinéticos y sistemas

modulares.

1.1 LOCALIZACION

La empresa TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA
S.A se encuentra ubicada en la Zona industrial de Giron, km 7, Bucaramanga

1.2 MISION

Ser un lider mundial en soluciones de alta tecnologia para mejora eficiente,
rendimiento y sostenibilidad de vehiculos y maquinaria motorizados. Se apoya en
los mercados de vehiculos de pasajeros, camiones comerciales y fuera de carretera,

también para aplicaciones de equipos industriales y estacionarios.

1.3 VISION

La vision de DANA es ser lider global de tecnologias para los clientes, con una
entrega eficiente de fuerza y de soluciones de gestion de energia, capacitando a los

clientes a atingir sus objetivos de sustentabilidad.
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2. JUSTIFICACION

La presente practica empresarial se justifica partiendo de los sistemas de
produccion, que centran su atencidén en los procesos, en la minimizacién de los
tiempos y sincronizacion de las operaciones, asi como en reducir al minimo las
manipulaciones de los materiales, en lugar de centrarse en las operaciones que los
componen, tratando de optimizar independientemente su productividad. “Esta es la
filosofia de la llamada Lean Manufacturing que se suele traducir por Produccién
ajustada. La adopcidn de practicas Lean se ha extendido en las industrias desde
1990” (Lépez, 2007, p.13).

Otro punto que justifica las practicas es la labor que cumple el pasante durante el
tiempo estipulado en la empresa. Las tareas designadas por el coordinador de
trabajo son planeadas, propuestas y ejecutadas por el practicante del area de
procesos, quien al realizar la labor debe tener en cuenta los conocimientos que le
proporciona la universidad Pontifica Bolivariana y los entes encargados del area de

ingenieria.

Finalmente, la calidad y la seguridad en los equipos y fabricacién de componentes
han tomado gran importancia a lo que respecta la industria autopartista y a la
operacion de estos. Resulta adecuado encargarse de estos aspectos generando
instructivos de manufactura estandar, control de tiempos de las celdas de trabajo y
fichas de 5’S, para mantener el orden y aseo de las maquinas y puestos de trabajo.
A fin de controlar que los activos cumplan con sus estandares de calidad y funciones

correspondientes.

15



3. OBJETIVOS

3.1 OBJETIVOS GENERALES

Dar soporte al sistema de gestién de calidad de la empresa TRANSEJES
TRASMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A. con la generacion
y actualizacion de los instructivos de manufactura estandar 5'S, IMES y
HMES. A fin de fortalecer los procesos de manufactura de la empresa y

optimizar su funcionamiento.

3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

Generar y actualizar la descripcion de trabajo estandar de las celdas de
trabajo, grabando a los operarios en sus funciones y tomando el tiempo de
ciclo de estas. Se entregaran los formatos IMES y HMES del trabajo
estandarizado mediante el software Avix industrial con la aprobacion de los

coordinadores de planta.

Crear fichas 5'S de manufactura estandar, con la toma de fotografias de la
organizacion de los puestos de trabajo. Se entregara la ficha 5'S de los
puestos de trabajo con la aprobacion del coordinador de procesos,

produccion, mantenimiento, seguridad y lider del puesto de trabajo.

Dar acompafiamiento en los diferentes proyectos existentes o que se
ejecuten en la empresa, teniendo el asesoramiento de los miembros del
equipo y del supervisor de la practica. Resultados: se entregara un instructivo
de manipulacion para el proyecto Feérula y la optimizacion de la caja de
empaque del eje homocinético.

16



4. MARCO TEORICO

Para poder llevar a cabo las practicas en la empresa DANA TRANSEJES
TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A es necesario recurrir al
concepto de Lean Manufacturing, ya que dentro de las actividades que un ingeniero
mecanico pasante debe cumplir, consiste en la realizacion de mejoras del sistema
de produccion. Segun William Edwards Deming (2010): “La persecucién de una
mejora del sistema de fabricacion mediante la eliminacion del desperdicio,
entendiendo como desperdicio o despilfarro todas aquellas acciones que no aportan
valor al producto y por las cuales el cliente no esta dispuesto a pagar” (p.2). ahora
bien, teniendo en cuenta la definicion Lean Manufacturing, es relevante digerirse a

los antecedentes histdricos.

Unos de los logros historicos fue el Taylorismo, que consistia en acabar con el
control que el obrero ejercia sobre como hacer el trabajo y los tiempos de

produccién.

En su lugar se instal6 la ley y la norma patronal, por via de la administracion
cientifica del trabajo, en la légica Taylorista de la divisién del trabajo cada
fabrica, departamento o0 seccidon persigue su objetivo especifico sin
molestarse en buscar prioritariamente la optimizacién del conjunto de la
produccién, que es, sin embargo, el Unico enfoque inteligible por parte del
cliente o del consumidor. (Garcia & Carreras, 2010 p.3.)

Teniendo en cuenta el fragmento anterior, la logista Taylorista busca minimizar los
tiempos y realizar una mayor produccion del sistema de piezas. Por ejemplo la
realizacion de un marco de una bicicleta puede llegar a durar semanas, mientras
gue la suma de las operaciones de mecanizacién, soldadura y pintura no llegan a

una hora.
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4.1 PILARES DEL LEAN MANUFACTURING

Los pilares del Lean Manufacturing en una planta industrial exige el conocimiento
de unos conceptos, unas herramientas y unas técnicas “con el objetivo de alcanzar
tres objetivos: rentabilidad, competitividad y satisfaccion de todos los clientes”
(Garcia & Carreras, 2010, p.11).

Los pilares del Lean Manufacturing son:

o Filosofia de mejora continua: con el concepto Kaizen.
e Control total de la calidad: garantizada para todas las actividades

e Just time.

Figura 1. Pilares del Lean Manufacturing

. ‘\_
7 B
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 COMPETITIVIDAD ™\
o
A SATISFACCION Y

OBJETIVOS

Fuente 1: DEMING, William. En: Lean Manufacturing: La evidencia de una necesidad. 2010. p.11.

A continuacion, se hablara de cada uno de los pilares del Lean Manufacturing

aclarando su importancia en la produccién y en el funcionamiento del sistema de las
compainias.
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4.2 KAIZEN

La palabra Kaizen proviene de la conjuncién de dos palabras: Kai que se refiere a
cambio y Zen, respecto a mejoras. En cuanto a su definicion se puede mencionar
como “Un cambio de mejora”. “No es solamente un programa de reduccion de
costos, sino que implica una cultura de cambio constante para evolucionar hacia
mejores practicas, es lo que se conoce como “mejora continua™ (Garcia & Carreras,

2010, p.12).

4.3 CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD

Esta palabra engloba muchas responsabilidades que recaen en los empleados de
todos los niveles. Segun el Ishikawa, el control total de la calidad presenta tres
caracteristicas bésicas:

1. Todos los departamentos participan del control de la calidad. El control de la
calidad durante la fabricacion (mediante el autocontrol y otras técnicas)
reduce los costes de produccién y de los defectos, garantizando los costes
bajos para el consumidor y la rentabilidad para la empresa.

2. Todos los empleados participan del control de la calidad, pero también se
incluyen en esta actividad, proveedores, distribuidores y otras personas
relacionadas con la empresa.

3. El control de la calidad se encuentra totalmente integrado con las otras

funciones de la empresa. (Citado de Garcia & Carreras 2010, p.14)

Segun la referencia del control de calidad de todas las empresas esta constituido
por todos los empleados, ya que de ellos depende los costes de produccién y los

defectos, generando asi la rentabilidad de la empresa.

4.4 JUST IN TIME

El tercer pilar tiene como objetivo la eliminacion del despilfarro. No todas las
empresas utilizan el termino Just in Time, IBM utiliza el termino produccion de flujo
continuo. El Just in Time pretende fabricar la mayor cantidad de articulos necesarios
en el tiempo requerido. Se dice que con el JIT se dispone de toda la habilidad para

poner a disposicion sus clientes con los articulos exactos y con el menor tiempo en
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cuanto a cantidades solicitadas. Para hacer mas explicita esta informacion se debe
recurrir a un ejemplo donde se menciona el “Lead Time siendo este el periodo de
tiempo que preocupa al cliente en el plazo de entrega, es decir, el tiempo trascurrido
desde que el cliente pasa un pedido hasta que recibe material” (Garcia & Carreras,
2010, p.15). Este es el tiempo de que dispone el cliente para planificar sus compras
y l6gicamente éste estara mas satisfecho cuanto menor y mas fiable sea el plazo

de entrega.

Figura 2. Lean time de Lean Manufacturing

Ard:

PROVEEDOR - CLIENTE
T N e
FABRICA
T\

__/
LEAD TIME

Fuente 2: DEMING, William. En: Lean Manufacturing: La evidencia de una necesidad. 2010. p.15.

Por otra parte, es importante tener para el marco teérico referentes del area de
mantenimiento, ya que, esta rama no puede desligarse al cuidado u orden de los
equipos y, por ende, del area de produccion, puesto que de ella depende la
fabricacion de las piezas de las autopartes para mantener un flujo de obtencién de
materia prima y que el area de mantenimiento cumpla la labor de verificar su

funcionamiento y realizar los debidos mantenimientos que las maquinas requieran.

De esa manera, el mantenimiento hace referencia a las acciones que van orientadas

a la conservacion o restauracion que se realizan a un sistema y/o a un equipo con
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el fin que el mismo opere en sus condiciones normales de funcionamiento,
ejerciendo las labores determinadas y favoreciendo econémicamente los costos que

se produce.

4.5 MANTENIMIENTO

El mantenimiento es el proceso de acciones técnicas destinadas a mejorar las
funciones de un equipo que se encuentra en un estado de acuerdo con las funciones
que desempeiia. EI mantenimiento en muchos casos surge de la necesidad de
preservar las funciones que desempefia una maquina, del prevenir que ocurran
fallas a muy corta edad, siempre y cuando sea técnicamente apropiado de realizar

y tenga justificaciones econémicas.

Existen tres generaciones que han revolucionado el mantenimiento alrededor del
mundo, entre esto se menciona la primera generacion la cual constaba de equipos
simples de grandes dimensiones los cuales los hacian confiables y faciles de
reparar, su rutina de mantenimiento era simplemente limpieza, lubricacion y puesta
en servicio nuevamente, no necesitaba de muchas habilidades para el

mantenimiento que se hace hoy en dia.

En la segunda generacion hubo una decaia de trabajadores industriales debido a la
demanda en todo tipo de bienes. Surgié que a mediados de los 50 la industria ya
contaba con complejidades en todo tipo de maquinas, lo que a su vez se producian
paradas de maquinas, esto llevo a que las fallas en los equipos debian y podrian
ser prevenidas, dando origen al concepto mantenimiento preventivo. Esto
basicamente consistid en realizar reparaciones en intervalos regulares previstos

antes de que el funcionamiento del equipo llegase a fallar.

Por otra parte, existen distintos tipos de mantenimiento que se pueden aplicar a los
sistemas o equipos, el cual esta clasificado segun el Estado del Activo, segun las
Actividades que se realizan y segun a la Ejecucién que se lleva en el Tiempo. En la

figura 1 se muestra los tipos de mantenimiento segun su clasificacion. [1,2]

21



Figura 3. Tipos de mantenimiento segun clasificacion.

Mantenimiento

Actividades realizadas

Estado del activo

Mantenimiento Mayor
— Mantenimiento preventivo
—Mantenimiento correctivo

- Mantenimiento predictivo

L Mantenimiento proactivo

Ejecucidn en el tiempo

Mantenimiento Operacional

Mantenimiento rutinario
Mantenimiento programado —

Parada de planta —

Mantenimiento extraordinario-

Fuente 3: NAVARRO, Luis y PASTOR, Ana. En: Gestion Integral de Mantenimiento. 1997.p.1-27.
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5. METODOLOGIA

5.1 TRABAJO ESTANDARIZADO

Durante la instancia en la empresa TRANSEJES TRANSMISIONES
HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A se realizaron tareas de lean manufacturing
para el cumplimiento de los objetivos planteados en el plan de trabajo, los ingenieros
supervisores delegaban tareas diarias con el propdésito de contribuir a las

actividades del sistema de gestion de calidad para el area de procesos.

5.1.1 Metodologia para larealizacion del trabajo estandar

La empresa cuenta con una plataforma para creacién de mitigaciones realizadas
por parte de los lideres de equipo de trabajo (de ahora en adelante LET) y por parte
de los auditores del area de calidad, BEACON QUALITY, un sistema mediante el
cual se informa al area de ingenieria, en este caso al ingeniero de procesos las no
conformidades presentadas en la planta en cuanto a los formatos IMES, HMES y
fichas 5’S, que son el instructivo de manufactura estandar para la descripcion del
trabajo estandarizado (IMES) y la hoja de manufactura estandar para el control de
tiempos del ciclo de trabajo estandarizado (HMES). En este apartado se explicara
de manera breve como se realiza o se actualiza los formatos IMES y HMES de
acuerdo con las mitigaciones presentadas en la plataforma BEACON QUALITY,

todo con el fin de fortalecer los procesos de manufactura de la empresa.
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Figura 4. pagina de ingreso a la plataforma BEACON QUALITY.

- i . .
e 2 https://beacon.easeinc.com/login

& Dana Home & Beacon Quality [T
Y . Beacon Quality @ Dana Media Library

Signing in to

beacon
QUALITY

Email *

luis.caro@dana.com
Password *

Remember me

Forgot your password?

Fuente 4: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

En la figura 4 se muestra la pagina de ingreso a la plataforma BEACON QUALITY
para el cual se ingresa con las credenciales del ingeniero supervisor de las

practicas, quien es el coordinador del area de calidad y procesos.
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Figura 5. Pagina inicio plataforma BEACON QUALITY.

= @ & Home
Home Ad Hoc Activity My Calendar History

My Activity

Name Due Status Location

Audit 513113 PastDue3 day(s) left Tripodes - 030 - Okuma 4 N
Auditoria Escalonada MENSUAL

Mitigation 61119 Open - OnTime Interejes - 065 - Rotofio 2 N
Auditoria Escalonada DIARIA

Mitigation 6/8/19 Open - OnTime Interejes - 115 - Magnafiux N
Auditoria Escalonada SEMANAL

Mitigation 6/819 Open - OnTime Interejes - 115 - Magnafiux 3
Auditoria Escalonada SEMANAL

Mitigation 620119 Open - OnTime Interejes - 070 - Dubied 1 N

Auditoria Escalonada DIARIA

Mitigation 622119 Open - OnTime Tripodes - 095 - Magnaflux 3
Auditoria Escalonada SEMANAL

Fuente 6: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 6. Pagina inicio plataforma BEACON QUALITY.

My Activity

Name Due Status Location

Audit 5/3119 PastDue3 day(s) left Tripodes - 030 - Okuma 4
Auditeria Escalonada MENSUAL

Mitigation 6/1/19 Open - OnTime Interejes - 065 - Rotofio 2
Auditoria Escalonada DIARIA

Mitigation 6/8/19 Open - OnTime Interejes - 115 - Magnaflux
Auditoria Escalonada SEMANAL

Mitigation 6/8/19 Open - OnTime Interejes - 115 - Magnaflux
Auditoria Escalonada SEMANAL

Mitigation 6/2019 Open - OnTime Interejes - 070 - Dubied 1
Auditeria Escalonada DIARIA

Mitigation 6/22119 Open - OnTime Tripodes - 095 - Magnafiux

Auditeria Escalonada SEMANAL

Fuente 5: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

En la figura 5 y 6 se muestra la pagina de inicio. De acuerdo con esta, se puede
visualizar las mitigaciones presentadas para el area de procesos, estas mitigaciones
a su vez se dividen en diarias, semanales y mensuales de acuerdo con las
auditorias realizadas por parte de los LET y/o auditores del area de calidad. Las
mitigaciones presentadas tienen fecha de cierre para que el responsable de

procesos se encargue de dar cumplimiento, de modo que, si el responsable a cargo
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no cumple, la notificaciébn de la actividad escale a su jefe inmediato para el
cumplimiento de las no conformidades realizadas. Estas mitigaciones a su vez
indican el estado en que se encuentra (abierta o cerrada) y la localizacién de donde
se encontr6 la no conformidad, la cual indica el area ubicada en planta, el nUmero

de la operacion y la maquina perteneciente al area indicada.

Figura 5. Resultados de la auditoria.

.

Audit Results

Fuente 7: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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= @ & Home > Auditoria Escalonada DIARIA Audit Bucaramanga -
Results Details History

Total Pass:

Total Fail: 1

Total N/A:

Audit Results

[ Show
D Questions Reaction Plan Response  Attachment Failure Reason Comments
Trabajo El Trabajo Estandarizado esta siendo seguido tal como esta establecido 1. Detener el proceso. Fail Producc Hmes Imes
estandar en la HMES / IMES? 2. Notificar al LET para realizar retroalimentacion e Desactualizados
* Observar 3 ciclos de frabajo. LA DESVIACION DEL TIEMPO DE sobre los estandares establecidos.

Figura 8: Resultados de la auditoria.

CICLO DE TRABAJO NO DEBE SER MAYOR AL 10%. 3. Solicitar actualizacion de estandares (Si aplica).
* La desviacion se calcula:

[(Tiempo de ciclo cronometrado - menos tiempo de ciclo de la SOS-

HMES) / (Tiempo de ciclo de la SOS-HMES)] x 100.

* Si la desviacién es mayor, se debe regisirar en Ia bitacora y solicitar

ayudaal LET.
Files:
Responsiole Party
Luis Caro .
Drag and drop here
Urgency
Regquiere plan - Solucion en 30 dias -

ID

Trabajo
estandar

Browse.

Fuente 8: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 9: Resultados de la auditoria.

Questions Reaction Plan Response  Attachment Failure Reason Comments
El Trabajo Estandarizado esta siendo seguido tal como esta establecido 1. Detener el proceso. Fail e cumple Hmes Imes
en la HMES / IMES?. 2. Notificar al LET para realizar retroalimentacion Desactualizados
* Observar 3 ciclos de trabajo. LA DESVIACION DEL TIEMPO DE sobre los estandares establecidos.
CICLO DE TRABAJO NO DEBE SER MAYOR AL 10% 3. Solicitar actualizacién de estandares (Si aplica)

* La desviacion se calcula:

[(Tiempo de ciclo cronometrado - menos tiempo de ciclo de la SOS-
HMES) / (Tiempo de ciclo de la SOS-HMES)] x 100.

* Si la desviacion es mayor, se debe registrar en la bitacora y solicitar

ayuda al LET.
Files:
Responsible Party
Luis Caro =
Drag and drop here
Urgency
Requiere plan - Solucién en 30 dias -

Las figuras 7-9 muestra las observaciones que se realizan en la auditoria, indicando
en el ID que pertenece al trabajo estandar, en QUESTIONS que el tiempo de ciclo
obtenido cronometrada mente por parte de los LET, su desviacion no debe ser
superior al 10%. En FAILURE REASON indica el problema reportado, si pertenece
al trabajo estandar para los formatos IMES y HMES o Fichas 5’S. Y en COMMENTS

van las observaciones dirigidas por parte del auditor especificando a que se debe la

Browse.

Fuente 9: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

no conformidad reportada.
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El ingeniero de procesos se encarga de dar cumplimiento a las mitigaciones
presentadas en la plataforma de BEACON QUALITY, para lo referente al trabajo
estandarizado de los formatos IMES, HMES y Fichas 5’S.

5.2REALIZACION DEL TRABAJO ESTANDARIZADO

El ingeniero de procesos por medio del software Avix Industrial se encarga de dar
cumplimiento a la realizacion del trabajo estandarizado para los formatos IMES y
HMES.

Para llegar al objetivo, la primera tarea de ingeniero de procesos es tomar la
grabacion con camara fotogréfica las operaciones realizadas por el operario en su
puesto de trabajo. Obtenida la evidencia y la grabacién en video en formato mp4 se

procede a implementar el software Avix Industrial.

Figura 10: Proceso de inicio del software Avix Industrial

Al

— The industrial office —

Fuente 10: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 11: Proceso de inicio del software Avix Industrial

X! Activar licencia flotante

Servidor | USMAULSDCLICO1.na.net.dana.com

Informacién de la licencia
Show all licenses (1/2)

Componente Licencias... Information
) Base 18 Obligatorio
[ FMEA 3
] Method 1
] Resource Balance 1
& smep 3
4 Stop watch time study 18

Activar

Fuente 11: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 12: Proceso de inicio del software Avix Industrial

X AviX 475 - Nuevo documento = fu] x
Archivo  Editar Herramientas Ventana Ayuda

Ceo-mia| £ ] 75 A Balance P SMED @ Método

B Reproductor Media 33

® Visualizacion @v=n

" —
W P MM A 10x) <)@
& A 30 i Piezas| & = e
ROITA TN
@ Resultado de método 53 'S Relaciones| L_| Notas| & Vista de proceso| A Problemas. i =]
Resultado para ™"
WPéecida 00s 0%
Bespera: 008 0%
ORequsito 00s 0%
\ Valor no ahadido: 0,0s 0%
Ml Valor afiadido: 00s 0%
B Tiempo fotal: 008
de mals ergonoma:  00s 0%
@l

W Unided detiempo: s v

Fuente 12: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Las figuras 10-12 muestran el proceso de inicio para activar el software Avix
Industrial, con los componentes activar (Figura 11), el ingeniero de procesos se
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centra en el componente “Método” para cual ya tuvo que haber obtenido la

grabacion del trabajo realizado por el operario en planta.

Se procede crear una fabrica, edificio, linea, estacién de trabajo y recurso (operario),
para asignar las tareas con estudios de tiempo, clasificacion de trabajo e indicar la
actividad. EI como debe realizarse la actividad y por qué debe realizarse la actividad.
En las figuras 13-17 se visualizara el proceso inicial para el diligenciamiento de la

informacion del estudio en el software Avix.

Figura 13: Proceso del diligenciamiento para la creacion de fabrica en el software
AVix.

4 A Balance [, SMED @ Método

ALV] )X

M P MM A 0]
& Arbol demétodo £3 G Piezas| & Herramientas =
Reor

e

@ Resultado de método °% Relaciones | ,_| Notas| & Vista de proceso| & Problemas

Resultado para

00s 0%
00s 0%
00s 0%

o: 0,05 0%
00s 0%

00s
o 00s 0%

@ Unidad de tiempo: 5

Fuente 13: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 14: Proceso del diligenciamiento para la creaciéon de fabrica en el software

AViX.
& Arbol de método 2 2] Piezas | & Herramientas = 0
wlﬂ# _ i

Q]

Fuente 14: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 15: Proceso del diligenciamiento para la creacion de fabrica en el software

s Fabrica General Documentos
Identificacion Administracion y Efectividad
Mombre: | THC Version: | 11/07/19 ‘
MNimero: Responsable: | ‘ @

| Configura kevin.hernandez como responsable h
+ Notas = w Desrrincidn T

Fuente 15: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Teniendo en cuenta las Figuras anteriores, el proceso para la creacion de la fabrica
es siguiente: Primero se debe tener activo el componente “método”, seguidamente,
se procede a crear la fabrica (Figura 14). Después, se diligencia el nombre de la
compafiia TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A
(THC), y los demas datos correspondientes (Figura 15) correspondiente a la fecha

y responsable de procesos. Finalmente surge la pestafia de fabrica.
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Figura 16: Proceso del diligenciamiento para la creacion de edificio en el software
Avix.

& Arbol de método 2 2] Piezas | & Herramientas = 0

e

g THC

Crear edificio

Q]

Fuente 16: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 17: Proceso del diligenciamiento para la creacion de edificio en el software

Avix.
# Edificio General | Documentos
Identificacion Administracién y Efectividad
Nombre: | BUCARAMANGA Variante de norma: | <Ctri+Espaciadora para ver una lista de codigos >
MNidmero:
Versién: [1170718 |[E
Responsable: | kevin.hemandez | Eﬂ

Fuente 17: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Como se muestra en las Figuras 16 y 17, el proceso para la creacion del edificio es
siguiente: Una vez teniendo el componente “método” activo y creada la fabrica, se
continta a crear el edificio (Figura 16). Posteriormente, se diligencia el nombre de

la planta en este caso BUCARAMANGA e igualmente los datos correspondientes

32



(Figura 17) a la fecha y responsable de procesos. En conclusion, se crea la pestafia
de edificio.

Figura 18: Proceso del diligenciamiento para la creacion de linea en el software
AViX.

& Arbol de método 2 [z Piezas & Herramientas = B

@ T |

W E THC Crear linea
AP BUCARAMANGA

Q]

Fuente 18: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 19: Proceso del diligenciamiento para la creacion de linea en el software

AViX.
& Linea General Documentos | Asignados DANA  FMEA Properties | FMEA Changes | Process F. Changes C.P. Changes
Identificacién Administracién y Efectividad
Mombre: | INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FIJAS-HOMOCINETICOS Variante de norma: | <Ctri+Espaciadora para ver una lista de cédigos >
Mumero:
Version: | 11/07/19 ‘ il
Responsable: | kevin.hemandez ‘ m

Fuente 19: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

33



Figura 20: Proceso del diligenciamiento para la creacion de linea en el software
AViX.

& Arbol de método 2 | [El Piezas| &~ Herramientas = 0O

o ®m |
W i THC
v P BUCARAMANGA
27 INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FIJAS-HOMOCINETICOS (11/07/18)

Q]

Fuente 20: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 21: Proceso del diligenciamiento para la creacion de linea en el software
AvVix.

& Linea General | Documentos | Asignados DANA | FMEA Properties | FMEA Changes | Process F. Changes C.P. Changes

Available Time

Fuente 21: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 22: Proceso del diligenciamiento para la creacion de linea en el software
Avix.

& Linea General Documentos Asignados | DANA | FMEA Properties FMEA Changes | Process F. Changes | C.P. Changes

Available Time

Fuente 22: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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En las figuras 18 a 22 se muestra el proceso para la creacién de la linea a realizar
el estudio en Avix, para la empresa. Adicionalmente, como se evidencia en la Figura
21 referente a la pestafia de DANA, se diligencia el tiempo disponible del turno de
trabajo correspondiente a 7.3 horas en segundos, debido a los tiempos de descanso
que requiere un trabajador comun, lo cual daria la totalidad de 8 horas.

Figura 23: Proceso del diligenciamiento para la creacion de la estacion de trabajo
y recurso en el software Avix.

& Arbol de método i [ Piezas | #° Herramientas = 0
LN |
L)

v i THC Crear estacién de trabajo
v #P BUCARAMANGA I
27 INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FIJAS-HOMOCIMETICOS (11/07/19)

(oY

Fuente 23: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 24: Proceso del diligenciamiento para la creacion de la estacion de trabajo
y recurso en el software Avix.

™ Estacioén de trabajo | General | Documentos | FMEA Changes | Process F. Changes || C.P. Changes

Identificacion y Tiempo Administracion y Efectividad
Mombre: | CEMTRADO Y REFRENTADO Variante de norma: <Ctri+Espaciadora para ver una lista de codigos
Mamero: | OP. 10- 20 Frecuencia: 100,0% »
. Versién: | ‘ =
Responsable: | ‘ R
Takt = Piezas producidas ]
Tiempo de ritmo: Min.: 85,0% Piera
Eficiencia: 83,0% & Mai.: 100,0% 2

DHeredartiempD de ritmo desde |a linea

Fuente 24: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 25: Proceso del diligenciamiento para la creacion de la estacion de trabajo
y recurso en el software Avix.

& Arbol de método 53 [ Piezas | & Herramientas = 8

- E

™ XN - NEELNCE -
¥ s THC Crear Recurso i
v #P BUCARAMANGA

~ 2 INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FIUAS-HOMOCINETICOS (11/07/1%)
"1 [OP. 10 - 20 ] CENTRADO ¥ REFRENTADO

Q]

Fuente 25: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 261: Proceso del diligenciamiento para la creacion de la estacion de trabajo
y recurso en el software Avix.

% Recurso Humano General Documentos | Asignados

Nombre: OPERARIO|

Nimero: | ‘

Variante de norma; | <Ciri+Espaciadore para ver una lista de codigos

Fuente 26: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

De igual forma se diligencia la informacion para la estacion de trabajo indicando el
nombre de la operacion, el nUmero consecutivo referente a la estacion. En la figura
24 se ve la pestafia takt para el cual se agrega el tiempo de ritmo de la operacion y

la eficiencia a la cual se prevé se encuentra trabajando el operario.

Creado el recurso, en nuestro caso el operario, se procede a realizar la asignacion
de tareas que este realiza como se evidencia en la grabacion elaborada por el

ingeniero de procesos.

Figura 27: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

& irbol de método 52 [ Piezas | @~ Herramientas = B

P mAay LN
v lm THC Crear tarea
v #P BUCARAMANGA

v S INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FLIAS-HOMOCINETICOS (11/07/19)
v 1 [OP, 10 - 20 ] CENTRADO ¥ REFRENTADO
A OPERARIO

[oY

Fuente 27: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 28: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

Tarea General Adicional  DANA  Process characteristics

Identificacion y Tiempo

= Descripcion

Mombre:
Nemere: [ OP.10-20-10 |
Tiempo: 00s| 2| [P Frecuencia: | 100,0% 2
Secuencia de pelicula = Notas Wi}
Pelicula: Seleccionar...
Inicio: 00:00,00 =] |Z5| =
Detener: 00:00,00 = EE x Longitud: 00:00,00
~ Piezas usadas [ * Herramientas usadas 2
Pieza Consumo  Posicién Herramienta Consumo
& Resultado de métoda 5% . °I5 Relaciones| || Notas| & Vista de proceso| /4 Problemas = O
Resultado para "[OF. 10 - 20 -10] Sin nombre”
[l Pérdida: 00s 0%
W Espera: 00s 0%
[]Requisito 00s 0%
h Valor no afadido: 00s 0%
| _
/Wl valor anadido: 00s 0%
7 Tiempo total: 00s
= de mala ergonomia:  0,0s 0%
T Unidad de tiempo: | s v|i OF

Fuente 28: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 29: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

X
Archivo Editar Herramientas Ventana Ayuda
Ko~ | @9 | = [ A Balance P SMED @ Método
(0] 6 s 7 = B
(NEmEETET0N (3 e = Tarea General 1| Adicional I | DANA || Process characteristics
Identifi y Tiemp ~ Descrip B I UGS A

Tiempo: 0.0s|[B] [ W] Frecuencia: |1000% &
ANANY
Secuencia de pelicula ~ Notas
Brn
Pelicula: Seleccionar.
Inicio: 0:000F || =
Detener. o0:00,00f5] |5 & Longitud: 00:00,00
w Piezas usadas B ~ Herramientas usadas f
Piez Consumo Posicién Herramient Consumo
T
KO D b A 10x ]
& Arbol de método 2 [ Piezas| /* Herramientas = 8
Ll#TTRAFN| O
~ f THC
~ d BUCARAMANGA
2 INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FUAS-HOMOCINETICOS (11/07/19)
~ "1 [OP. 10 - 20] CENTRADO ¥ REFRENTADO
v A OPERARIO
[OP- 10 - 20 -10] Sin nombre & Resultado de método 52 . °8 Relaciones| L | Notas| £ Vista de proceso| £ Problemas| =8

Resultado para [OF. 10 - 20 -10] Sin nombre™

W Pérdida 00s 0%

Q

@ Unidaddetiempe: s v (7

Fuente 29: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

De acuerdo con la figura 28, el ingeniero de procesos se encarga de describir en la
pestana de “Identificacion y tiempo” la tarea, el nUmero consecutivo para la tarea, el
tiempo de duracién el cual se calcula en la pestaia de “secuencia de pelicula”
seleccionando el video e identificando de acuerdo con la grabacion, el inicio de la

tarea y la detencién de esta.
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Figura 30: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

Tarea General Adicional | DANA  Process characteristics

Identificacion y Tiempo

Mombre:

Numero: | OP.10-20-10 |

Tiempao: 00s|[H|| D Frecuencia: | 100,0% *

Secuencia de pelicula ¥ Clasificacidn de trabajo
Pelicula: (®) Minguno +ccionar...
Inicio: 00:00,00 =] | &5|| & (O Valer afiadido
Requisit 1
Detener: | 00:00,00 %] | 2| = O EAuiste 00:00,00
() Ne operative I
+ Piezas usadas O Pérdida HE]
() Sin clasificar :
Pieza COTrSure POSTCIon ’

Fuente 30: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Descrita la tarea se procede a clasificar el trabajo:

1. Valor afiadido: para hacer referencia a la productividad (color verde).

2. Requisito: para acciones realizadas por el operario antes o después de
realizar las operaciones productivas (color amarillo).

3. No operativo: cuando es operario necesita esperar en el proceso (color
naranja).

4. Pérdida: para representar la desorganizacion del flujo de trabajo (color rojo).
Sin clasificar: para cuando no se tiene informacién especifica de la

clasificacion de trabajo.
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Figura 31: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el

software Avix.

- o

£4 [ Balance [, SMED @ Método
Tarea General | Adicional DANA | Process characteristics

v Work Eiements ~ Key Point v Reason Why

Images for use in Job Breakdown Sheet

Images for use in Standardized Workinstruction
Act... Document Description Act.. Document Description

v

W P MM A 0]

@ Arbol de método 5% ([ Piezas| /* Hemamientas =t
L AT ) s
v i@ THC
v dP BUCARAMANGA
v @ INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FUAS-HOMOCINETICOS (11/07/19)
v 17 [OP. 10- 20] CENTRADO Y REFRENTADO
v A OPERARID
[OP. 10- 20 -10] TAREA 1 @ Resultado de método 2 Relaciones| .| Notas| 4¥ Vista de proceso| A Problemas
Resultado para "[OF. 10 - 20 -10] TAREA 1

00s 0%
00s 0%

de mala ergonomia: 0,05 0%

@  Unided detiempo: s | [

Fuente 31: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 32: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

General | Adicional | DANA | Process characteristics

= Key Point = Reason Why
Images for use in Job Breakdown Sheet Images for use in Standardized Workinstruction
Act.. Document Description Act.. Document

Description

Owned Documents L=-1 @ @

Fuente 32: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Dentro de asignacion de las tareas en la pestafia de DANA se maneja el Work

Elements, Key Point y Reason Why para que el ingeniero de procesos se encargue
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de describir el QUE de la actividad, el COMO debe realizar la actividad y el POR
QUE debe realizar la actividad respectivamente.

Realizado el estudio en el software Avix Industrial, el ingeniero de procesos se
encarga de imprimir el informe de los formatos IMES y HMES que arroja el software

Avix de la descripcion de trabajo estandarizado (IMES) y el control de tiempo de
ciclo de la operacion (HMES).

Figura 33: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

5 WA Balance [ SMED | @ Método
W~ =0 a .
2 Recurso Humano | General  Documentos | Asignados

o’
ANANY
Bon

T
KO P M M A 10x ]

& Arbol de método £3 [ Piezas | #* Herramientas = o
Y LIS ALY )
~ s THC
~ #P BUCARAMANGA
~ @ INTEREJES- TULIPAS- JUNTAS FIJAS-HOMOCINETICOS (11/07/19)

~ 7 [OP. 10 - 20] CENTRADO Y REFRENTADO
~ A OPERARIO
[OP. 10- 20 -10] TAREA 1 & Resultado de método 52 & Relaciones| || Notas| & Vista de proceso | A Problemas| =0

Resultado para "OPERARIO™

W Pérdida 00s 0%

& Unidad detiempo: |5

Fuente 33: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 34: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

X I

Seleccionar informe

Seleccionar une de los informes disponibles. El asistente aparecera al hacer clic en siguiente

DANA Hoja de Descripcidn del Trabajo

DANA Hoja de Trabajo Estandar
Informe de Accién

Informe de Accidén detallada
Informe de Analisis general
Infarme de Instrucciones SMED
Informe de Pérdida

Informe de Piezas y Herramientas
Informe Erge de estacion de trabajo
Infarme Instrucciones de trabajo (Estacion de trabajo)
Instrucciones de Tarea
Instrucciones de Tarea (detallado)
Lista de Piezas y Herramientas
‘Yarnazumi - Etiquetas

Finalizar Cancelar

Fuente 34: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 35: Procedimiento del estudio para el trabajo estandarizado realizado en el
software Avix.

X DAMNA Hoja de Descripcién del Trabajo O *

Primera pagina

Emitter: PDF ~
Idi i FDF

Tipe de pagina: Standard A3

Group Visualization: | Display Groups ~

[]Show Delta Operations

Finalizar Cancelar

Fuente 35: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Finalmente se imprime el informe realizado en Avix. El formato IMES en pdf y el
formato HMES en Microsoft Excel para que el ingeniero de procesos proceda
agregar el Layout de la operacion con las actividades realizadas anteriormente en
el software Avix. Con la aprobacion de los coordinadores de planta. El coordinador
de calidad y procesos y el coordinador de produccién, tanto para el formato IMES
como el HMES.
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Figura 36: Formatos IMES y HMES respectivamente.

s STANDARDIZED WORK
- GPeRAToR. EETu e
CHART | -
ELEMENT TIME ()
'WORK ELEMENT
Manual| wait | walk
0
TOTALS] 0 | © 0
SUM TOTAL| o
Safety f\:“J QUE\IWQ Standard Work In Process @
Pre-Specified No. PCS

Page 171

Fuente 36: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 37: Formatos IMES y HMES respectivamente.

A Job Breakdown Sheet
X Job /
Process: Date:
Part: Created by:
Step # Work Elements Key Point Reason Why

What makes this step Important
fm | Delts S, Delta C, Customer Quality
Concern

A logical segment of the operation Make or Break the Job
where something happens to Hazard that may injure the
ADVANCE the work Knack, Feel or Special Information

Pagg 141

Fuente 37: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Durante la instancia en la empresa TRANSEJES TRANSMISIONES
HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A se realizaron y se actualizaron diferentes

trabajos estandarizados para dar soporte al sistema de gestion de calidad a fin de

fortalecer los procesos de manufactura de la empresa y optimizar su

funcionamiento.
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Figura 38: Trabajo estandar

<
~N

Job Breakdown Sheet

Job / i
Process: QP. 005 CORTE VASTAGO Date: 2/05/19
part: _M300 Created by: _KeVin Hernandez
Step # Work Elements Key Point Reason Why
Alogical segment of the operation Make or Break the Job What makes this step Important
where something happens to Hazard that may injure the t/m | Delta S, Delta C, Customer Quality
ADVANCE the work Knack, Feel or Special Information m
1 |TOMAR PIEZA DEL RIEL Tome la pieza del riel de Para iniciar ciclo de corte del

ENTRADA MATERIAL

entrada de material.

vastago de la pieza.

N

ABRIR PUERTA TORNO

[Tome la manija de la puerta
del torno y deslicela hacia la
izquierda.

Para proceder a desanclar y
anclar la pieza del torno.

c ] DESANCLAR / ANCLAR PIEZA |Oprima el pedal para Para proceder a iniciar el
Gescaraar y cargar la pieza  |ciclo y cortar el vastago de la
el torno, retire la piezay  [Tulipa.
ubique la siguiente
on el pedal un
4 (CERRAR PUERTA TORNO [Tome la manija de la puerta Para iniciar ciclo de la
y deslicela hacia la derecha. |maquina.
) DAR CICLO [Oprima el botén de inicio de  |Para que la maquina inicie su
ciclo una vez haya cerrado la |ciclo operacional y evitar
puerta. accidentes.
6 MEDIR LONGUITUD VASTAGO [Ubique la pieza en el Para asegurar la calidad de la
instrumento de medicién y  |pieza y continuar con el
process 3 medi la longuitud [proceso de los N/@. Las guias
de I tulips, observe que  |de tolerancia se programan
2quias del reloj aueden de acuerdo a lo especificado
limites de tolerancia. el Plan de control.
Vo Bo COORD | Vo Bo COORD
o s " o Bo 'o Bo
NivRev | cambio | Realizado por Fecha
P PRCS & QLT PROD
7 UBICAR PIEZA EN SALIDA Ubique la pieza en la bandeja |Para continuar con el fujo del " n
MATERIAL de salida de material. Una  |proceso. EIBERARG Kevin H. 2/05/2019
vez se llene la bandeja
ubique las piezas en el carro
de salida de material,
Page 1 1

Fuente 38: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 39: Trabajo estandar

E=ren -
A STANDARDIZED WORK e crERATet: z:m‘;
gang> CHART e
T pe— p—
ELEMENT TINE (51 S
SEQ
No. WORK ELEMENT Wanual | WaE | Walk
- [TOVAR PIEZA DEL RIEL ENTRADA WATERIAL N
S |AERIR PUERTA TORNG - o o AVENGER
| DESANCLAR / ANCLAR PIEZA s -
CERRAR PUERTA TORNO
4 16 —
DAR CICLO
s 11
| MEDIR LONGUITUD VASTAGO .
| VEICAR PIEZA EN SALIDA MATERIAL N

TOTALS| 187 0,

SuM TOTAL| 22

Safety Quality Standard Work In Process Pre-Specified No. PCS
I
! < @
Niv Rev Cambio Realizado por Vo Bo COORD PRCS & QLT Vo Bo COORD PROD FECHA
ue LIBERADO KEVINH 02052018

=

Fuente 39: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Realizado el informe en el software Avix, adicional a este, se agrega una tabla de
liberacion (figura 38 'y 39) a fin de llevar el control de cambios realizados en el trabajo
estandar, indicando el nivel de revision. “LIB” si se liberd el instructivo de trabajo
estandar. Se indica el cambio que se realizd. También, se busca la aprobacién por

parte del coordinador de calidad y procesos y del coordinador de produccion.
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Figura 40: Aprobacion del trabajo estandar

Part: M300

Job / A
Process: OP. 005 CORTE VASTAGO

Job Breakdown Sheet

Date: 2/05/19

Created by: Kevin Hernandez

Step #

Work Elements
A logical segment of the oparation
where something happens to
ADVANCE the work

Key Point
Make or Break the Job
Hazar that may injure the t/m
Xnack, Feel or Special

Reason Why
What makes this step Impostant
Delta S, Deita C, Customer Quality
Concem

1 TOMAR PIEZA DEL RIEL Tome [a pleza del riel de Para Iniciar cldo de corte del
ENTRADA MATERTAL entrads de material. véstage de [a pieza.
2 |ABRIR PUERTA TORNO Tome |2 manifa de la puerta |Para proceder a desanclar y
del torro y deslicela hada la  [anclar |a pieza del torno.
izquierda.
3 DESANCLAR / ANCLAR PIEZA |Oprima el pedal para Para proceder a iniciar el
descarcar y cargar la pleza ciclo y cortar el véstago de la
del torr o, retire la pieza y Tulipa.
ubique |a siguiente
asequrando con el pedal un
4 (CERRAR PUERTA TORNO Tome la manija de la puerta | Para iniciar ciclo de la
y deslicela hacia la derecha. [maquina.
5 DAR CICLO Oprima el betdn de Iniclo de  [Para que la maquina Inicie su
ciclo una vez haya cerrado la |ciclo operacional y evitar
puerta. accidentes.
6 MEDIR LONGUITUD VASTAGO Ubique la pleza en el Para asegurar la calidad de la
Instrumento de medicion y pieza y continuar con el
procesa a medir Ia longuitud  |proceso de los N/P. Las guias
de la tullpa, observe que de tolerancia se programan
aquias del relol aueden de acuerde a lo espedficado
limites e tolerancia. el Plan de control.
" ~ - Vo Bo COORD | Vo Bo COORD
Niv R
iv Rev Cambio Realizado por PRCS & OLT , PROD Fecha
i d UBICAR PIEZA EN SALIDA Ubique la pieza en la bandeja |Para continuar con el fujo del ; . 6( y
MATERTAL de salida de material. Una |proceso. CIBF § |y 1IEERADD Kevinb! s Cav@ - o
vez se llene la bandeja %
ubique as piezas en el carro
de salida de material
Paue Jor g |

Fuente 40: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 41: Aprobacion del trabajo estandar

A STANDARDIZED WORK R FRON QPERATION o T bR ST
LK CHART
ELEMENT TIME () $00) 10600
SNEG? WORSELENENT. Manual | Wait Walk
T TOMAR PIEZA DEL RIEL ENTRADA MATERIAL 2,
2 ABRIR PUERTA TORNO 25 23 O
3 DESANCLAR [ ANCLAR PIEZA 55 AVENGER
T CERRAR PUERTA TORNO 16
5 [pARcIco = C—
[ [MEDIR LONGUITUD VASTAGO N AN

4 = =
2N Y:
{2 )38 5

2 W LR 2

UBICAR PIEZA EN SALIDA MATERIAL

TOTALS

SUM TOTAL 2,2
.9
Safety Quality Standard Work In Process Pre-Specified Mo, PCS
e
o <& @ a5
Niv Rex Cambic Realizade por Vo Bo COORD PRCS & QLT [veBe C[{DRD PROD FECHA
Le LIBERADO KEVIN H [ (UYO ‘ﬂ'.b\./ -‘f’(;k)) 2052018
I t
Fage 171

Fuente 41: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Se cumplié con el trabajo estandarizado de las diferentes lineas en las que esta
constituida la empresa como se muestra en la Figura 42, enumeradas de lal a la
11.

Figura 42: Areas trabajas en la empresa.

Mombre - Fecha de modifica...
1. TULIPAS 3/07/2019 1:11 p. m.
2. INTEREJES 8/02/2019 8:16 a. m.
3. TRIPODES 8/07/2019 454 p. m.
4, JUNTA FlIA 8/02/2019 %13 a. m.
5. HOMOCINETICOS 8/02/20199%:52 a. m.
6. COMPAMION 3/02/20199:54 a. m.

7. ALMACEM GEMERAL 13/03/2019 1:33 p....

8. RETRABAJOS 27/02/201911:32 a...
9. TUBULAR 2/02/2019 10:23 a. ...
10. TALLER 6/06/2019 823 a. m.

11, COMTIGENCIA

25/06/2019 4:06 p....

Fuente 42: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 43: Orden de las operaciones del trabajo estandar.

Mombre Fecha de modifica...
A Tulipas 9/07/2019 8:19 a. m.
OP. 005 CORTE VASTAGD 6/05/2019 3:54 p. m.
QP. 010 PERFORADC Y REFREMNTADC 8/02/2019 7:57 a. m.

0P, 012 MECANIZADO DE RESORTE
0P, 020 TORMEADO TERMIMADO
OP. 040 BROCHADO

OP. 0e0 LAMINADO DEL ESTRIADO

[==]

f02/2019 7:57 a. m.

==}
=
M
=1
-
(V=)
—
=
=
o
3
=]

==}
)

I

I

c
.
wr
-1
=
=

e

/0772019 1:08 p. m.

.l- = k-

OP. DB5 RANURADO 8/02/2019 7:57 a. m.
OP. 080-090 TEMPLADO POR INDUCCION 8/07/2019 12:00 p....
OP. 110 ENDEREZADO DE PISTAS 8/02/2019 7:57 a. m.
OP. 120-130 RECTIFICADO E INSPECCION DE GRIETAS 8/07/201911:55 a. ...

OP. 180 INSPECCION FINAL &
OP. 190 PROTECCION 8/02/2019 7:57 a. m.
OP. PRENSADO 8/02/2019 7:57 a. m.
WORK BALANCE TABLE 7/09/2017 4:25 p. m.

022019 7:57 a. m.

Fuente 43: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

De acuerdo con la linea, se tenia un control del consecutivo de la operacién acorde

al flujo de trabajo presente en la planta.

Figura 44: Archivos del trabajo estandar.

Mombre Fecha de modificacion
Firmas 6/03/2019 3:36 p. m.
HMES OP. 005 CORTE VASTAGO TULIPA /0572019 11:01 a. m.
IMES OP. 005 CORTE VASTAGO f/05/2019 11:02 a. m.
!@ HMES OP. 005 CORTE VASTAGO TULIPA 2/05/201911:15 a. m.

Fuente 44: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Como se ve en la Figura 44, el trabajo estandarizado se guardaba con el informe
arrojado en el software Avix y se escaneaba las firmas con las aprobaciones del

trabajo estandarizado por parte de los coordinadores respectivos. De igual forma se
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guardaba la toma de videos realizada por el ingeniero de procesos y el estudio en

Avix. Como se ve en la Figura 45.

Figura 45: Archivos del trabajo estandar.

MNeombre Fecha de modifica...

database
logs
Videos
| | AVENGER.avxd.bak
|| Control de calidad (3 cortes) tulipas.avid....
|| Corte vastago Tulipa.avid.bak
|| PAP TULIPAS.avxd..bak
|| PAP TULIPAS.avxd.bak
| | PROCESOS TULIPAS.avxd.bak
|| TULIPA.avxd.bak
|| --$Centrol de calidad (3 cortes) tulipas.U...
| | ~SPAP TULIPAS.USED
X
X AVENGER
X Control de calidad (3 cortes) tulipas
X Corte véstago Tulipa
X PAP TULIPAS
X PROCESOS TULIPAS
£, Corte Vastago Tulipa
£ MAHO1167
£ MAHO1168

Fuente 45: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

5.3FICHAS 5’S

Durante la instancia en la empresa TRANSEJES TRANSMISIONES
HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A se trabaj6 en la liberacion y actualizacion
de Fichas 5’S aplicadas al lean manufacturing para el cumplimiento de los objetivos
planteados en el plan de trabajo, los ingenieros supervisores como los lideres de
los puestos de trabajo y auditores del area de calidad informaban de las no
conformidades en las Fichas 5’S para su actualizacidon en cuanto a los cambios
presentados en planta. Como su realizaron, si ho se contaban con estas en los
puestos de trabajo, todo, con el propdsito de contribuir a las actividades del sistema

de gestion de calidad para el area de procesos.
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5.3.1 Metodologia para la realizacion de las fichas 5°S

Mediante la plataforma BEACON QUALITY se informa al ingeniero de procesos las
mitigaciones realizadas por los lideres de equipo de trabajo (LET) y por auditores
del area de calidad. Comunicando las no conformidades en relacion con las fichas
5’'S, indicando la linea en planta a la que pertenece y el puesto de trabajo

respectivamente.

Informado el ingeniero practicante de procesos, el paso a seguir es dirigirse al
puesto de trabajo y realizar la toma de fotografias, estando el equipo y el area en
las mejores condiciones de orden y limpieza. Con el propésito de estandarizar y

mantener el puesto de trabajo segun la ficha 5’S.

Figura 46: Ficha 5’S

i LINEA: TuLPas [ PAGINA | 1 DE 1
FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR CELDA: ROTOFLO4 |  CODIGO: | 5'S MES--010-001
THC = MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES |DESCRIPCION DE LA ROLADO
| e e 2| OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEO, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL |OPERACION
FINALIZAR EL TURNO RESPONSABLE: OPERARIO | ELABORG: |  £QUIPO5™S

METODOLOGIA [ 7 ELEMENTOS
e ( ( \ ELEMENTOS DE

OTECCION| \ ASEO
PERSONAL

FRECUENCI
QUIEN

T |DT|FT[CS|CMm

Limpieza parte frontal x MET
MET

MET

[TEM| ION

Limpieza parte lateral LH
Limpieza parte lateral RH
Limpieza parte posterior

Limpieza tanque hidraulico (sin motor)

7
§

& 8|85 5§

Limpieza tablero de control x
Unidad

x

Listado 5'S X
Limpieza mesa de medicion 3
Ubicacion y limpieza de rack's x

© o [~ o [on s [ [ |-

5

RESPONSABILIDAD DEL OPERARIO DE SERVICIOS GENERALES |

o FRECUENCIA
[TEM| DESCRIPCION QUIEN
m [OT|FT|CS|CM
11 _|Limpieza parte superior X MET SEASII
12 |Limpieza de piso X MET SEASII

TT_|INICIO DEL TURNO FT_|FINALIZANDO EL TURNO
DT |DURANTE EL TURNO CS |capa semana

CM |capA MES MET |OPERARIO
s s [ st e[S smwceecen [

 Para realizar cualquier trabajo de limpieza la maquina

senmoo| V2B Vo Bo VoBo YoBo
NIV. REV. CAMBIO e COORD. COORD | VoBolLET. | FECHA

PRCS & QLT MANTTO | SEGURIDAD PROD debe estar desenergizada y llaves de paso cerradas.Para realizar trabajos no

3 LIBERADO EQUIPO SW| 18-abr-18 _|rutinarios o de alto riesgo se debe tramitar los permisos de trabajo respectivo

A ACTUALIZADO FORMATO [ J.OSPINA 12-dic-18_| con RRHH Para limpiar los rack's de rolado se debe tener en cuenta

que deben estar vacios. no debe tener ningun material de trabajo anciado.
APROBO: J.BARRERA |  COPIA' PUESTODETRABAIO | _ REGISTRO ARCHIVO:
[CARGO: COORD. PROD. | ORIGINAL: MEDIO ELECTRONICO | PROCESCS

Fuente 46: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Como se observa en la figura 46 la Ficha 5’S indica la estandarizacion del puesto

de trabajo en cuanto a orden y limpieza. Mantenimiento las mejores condiciones del
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equipo en planta. De igual manera como se observa en el lado derecho de la ficha,
indica las actividades que se deben realizar con su frecuencia y su responsable a
cargo. Teniendo una ayuda visual de los items para las actividades en las
fotografias. También, se maneja una tabla de liberacion (lado inferior de las
fotografias) para llevar los cambios realizados en la ficha y obtener los vistos buenos
de los diferentes coordinadores responsables de las actividades que se le asignhan
a los operarios en la ficha 5’S como se mencioné anteriormente. En el lado superior
derecho indica la linea a la cual pertenece. La celda de trabajo (en este caso el
equipo), la descripcién de la operacion, el nimero de péaginas de la ficha y la

codificacion de esta.

Durante la instancia en la empresa, se realizaron modificaciones a la ficha 5’S con
el fin de indicar en las actividades cuales de estas se debia des energizar o bloquear
el equipo para prevenir que el operario sufriera accidentes o lesiones en cuanto
estuviera realizando las actividades descritas en la ficha 5’S. De igual manera el
ingeniero practicante de procesos contribuia con la toma de fotografias para mejorar

la ayuda visual en la Ficha 5’S.
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Figura 47: Ficha 5’S con aplicacién LOTO

. LINEA: TULIPAS [ paoma ] 1 DE 1
FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR CELDA: ROTOFLO4 |  CODIGO: | 5'SMES-D-080-001
THC = MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES |DESCRIPCION DE LA ROLADO
v e qvq| OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEO, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL |OPERACION
FINALIZAR EL TURNO RESPONSABLE: OPERARIO I ELABORO: | EQUIPO 5 5"
MEIODOLOGIA, ELE":EN o ELEMENTOS DE 1 xoatin IF
PARAREALIZAR prOTECCION | ) & | i / ASEO .
5'S PERSONAL , = s
- 7 —— 2
" - FRECUENCIA |
»E DESCRIPCION QUIEN
5 m [or[Fr]cs]cm|
1 |Limpieza parte frontal X: 8| wer
2 |Limpieza tablero de control X MET
3 |Limpieza parte interna maquina X MET
4 |Limpieza parte laterales X VETTUT2
5 |Limpieza unidad neumatica X MET
& |Ubicacién Contenedor Material IN x| x MET
7 |Limpieza tanque hidraulico (sin motor) X ]ﬂ MET
8 |Limpieza parte posterior X I.B MET SEASIN
9 [Verificacién lista de chequeo 5 Semana X MET
10 |Ubicacidn y limpieza de rack's X WET
11 |1era "Semana" seleccionar lo INUTIL X MET
12 |Ubicacion Gages y hemamientas. X MET
RESPONSABILIDAD DEL OPERARIO DE SERVICIOS GENERALES
FRECUENCIA |
rEm| DESCRIPCION QUIEN
m [or[Fr[cs]om |
| 13 |Limpieza parte superior X Lonchbiresd
14 |Limpieza del piso X ’.ﬂ MET SEASIN
HERRAMIENTAS |
1T [INICIO DEL TURNO FT [FINALIZANDO EL TURNO
DT | DURANTE EL TURNO s [capasemana
CM |CADAMES WMET|OPERARIO
IDENTIFICACION DE BLOQUEO LOTO
E | Las actividades que presenten el icono del candado rojo |
requeririn la aplicacién de bloqueo LOTO

EnTraos mareriaL [[1] sauoa materaL [[@]]  zonaoemsrcaos []]

REALIZADO| Vo Bo COORD.| Vo Bo Vo Bo Vo Bo COORD
NIV.REV. CAMBIO
POR: PRCS & QLT MANTTO SEGURIDAD PROD VeBelEE. OBSERVACIONE!
us LIBERADO EQUIPO SW| debe est.
ACTUALIZADO FORMATO J.OSPINA rizado (Ap! ks
B ACTUALIZADO FORMATO KEVINH. se debe tramitar los pei

COPIA" PUESTO DE TRABAJO [

ORIGINAL MEDIO ELECTRONICO |

Fuente 47: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Como se puede observar en la figura 47, al lado derecho de la frecuencia

establecida, se agrego la identificacion para el bloqueo y etiquetado “LOTO” del

equipo o sistema, para indicar al operario cuales de las actividades era necesario

que se des energizara o se bloqueara la maquina para la prevencién de accidentes

al momento de realizar las actividades propuestas en la Ficha 5'S. De la misma

manera como se menciond anteriormente se maneja la tabla de liberacién con los

cambios realizados y la aprobacién para los diferentes coordinadores a cargo de las

actividades asignadas en la Ficha 5'S.
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Figura 28: Ficha 5’S con aplicacién LOTO aprobada.

HERRAMIENTAS

" LINEA: TULIPAS [ paena ] ) DE 1
FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR FTTE RoToRl04 | cobio: | sSWES D060 01
TH c & MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES |DESCRIPCION DE LA )
e gt | OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEO, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL |OPERACION
FINALIZAR EL TURNO RESPONSABLE: OPERARIO | ELABORG: | EQUIPO 5 °S"
METODOLOGIA ARl ELEMENTOS DE » 4
PARAREALIZAR PROTECCION ASEO ’
5'S PERSONAL
nsu‘ DESCRIPCION = r:f?L:Nz': = wom} Quien
"4 |Limpieza parte frontal | X Q\
2 |Limpieza tablero de control 2
3 |Limpieza parte interna méaquina [ x | ﬂ\
W‘r.uﬁmp’le}a’ p:;rlé laterales | X |
5 | Limpieza unidad neumatica X )
6  Ubicacion Contenedor Material IN x| x |
ii 7 Limpleza tanque hidraulico {sin motor} I X
§ Limpieza parte posterior X
9 Verficacion lista de chequeo 5 Semana N 5
10 Ubicaciony limpieza de racks [IEI|
11 1era "Semana" seleccionar o INUTIL X WET
12 Ubicacion Gages y herramientas x| VET

RESPONSABILIDAD DEL OPERARIO DE SERVICIOS GENERALES

FRECUENCIA
ITEM DESCRIPCION Py |Lore|  QUIEN
T oT| FT‘ cs [cm
! F—i
13 Limpieza parte superior B I I 5 ‘aJNETSEﬁst
x| | MET SEASIN

14 Limpieza del piso

IT [INICIO DEL TURNO FT  FINALIZANDO EL TURNO
oT |DURANTE EL TURND [ CS CADA SEMANA

oM |CADANES WET OPERARIC

requeriran la aplicacion de bloqueo LOTO

g IDENTIFICACION DE BLOQUEO LOTO

Las actividados que prosenton ol icono del candada rojo
EntraDA maTeRiAL [ 1) saua wateriaL [[@ ]| zowapemarcaoa [[_]

REALIZADO|V2 Bo COORD.| Vo Bo VoBo  |VoBoCOORD
i Vo Bo LET.. FECHA
Nl REN: e POR: PRCS & QLT MANTTO SEGURIDAD PROD L |OBSERVACIONES: Para realizar cualquier trabajo de limpieza la maquina

LB UBERADO EQUIPO SW| 16-atc-18_|debe estar desenergizada, llaves de paso cerradas y el sistema despresu-

A ACTUALIZADD FORMATO | J.OSPINA N a2y o 0 | 12-dic-18_|rizado (Aplicar LOTO). Para realizar trabajos no rutinarios o de alto riesgo

5 AGTUALZADOFORMATO | KeviNk. |7 ¢ (v ) 452 /}m $ X | AL\ | 11-80r-19 | se debe tramitar fos permisos de trabajo_respectivo con RRHH.

r ’\ COPIA: PUESTO DE TRABAJO I REGISTRO ARGHIVO: COMPUTADCR

ORIGINAL: MEDIO ELECTRONICO [ PRACTICARTE PROCE0R

Fuente 48: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 49: Ficha 5’S con aplicacién LOTO aprobada.

: LINEA TuLpAs | PAGINA | B
FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR T — | copico: | sswmes-n-om-oon
THC MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES |DESCRIPCION DE LA TRATAMIENTO TERMICO
| mewersmom cie| OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEO, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL [OPERACION
FINALIZAR EL TURNO RESPONSABLE: OPERARID |  ELABORG: | EQUIPO §'S"
METQDOLOE A e B ELEMENTOS DE g
PARA REALIZAR PGtk it , -
58 PERSONAL
FRECUENCIA
ITEM DESCRIPCION L0T0  QUIEN
It | ov| FT cs|em
1 |Limpieza frontal, interna y externa X MET
2 Limpieza partes laterales X MET T1/T2
a Servomotor all X
4 Limpieza controladores X |
5 Caudalimetro I'x
§ Limpieza parte Posterior X 8 e
7 Unidad de mantenimiento | X MET & MMT(
8 Base de los ejes y tomillo de bolas X ﬂ MET
9 Tuberia Hidrotemple X MET
10 Armario Neumatico X E MET & MMT(
11 Cabina Transformador X ﬂ MET
12 Sistema Hidraulico X & VET & MMT:
13 Bomba de retorno a tanque principal | 7 g MET & MMTQ
14 Tanque filtro %X 8 e
15 Limpieza del oil Skimmer X MET & MMT(]
16 Generador electrica | X 8 v
17 Limpieza parte superior X ﬂ MET SEASIN
18 Limpieza piso X B verseasm
IT INICIO DEL TURNO FY FINALIZANDO EL TURNO
DT DURANTE EL TURNO | os caDAsEMANA
CM  CADAMES | meT 0PERARIO
~ IDENTIFICACION DE BLOQUEO LOTO
a | Las actividades que presenten el icono del candado rojo
requeriran la aplicacion de bloqueo LOTO
3 NTRADA MATERIAL || SALDA MATERIAL ZONA DEMARCADA @
RV REV BRI REALIZADO | Vo Bo COORD.| Vo Bo o VoBoCOORD | oo fer | peoua
POR: | PRCS&QLT | MANTTO | SEGURIDAD 'ROD OBSERVACIONES: Para realizar cualquier trabajo de limpieza la maquina
LB LIBERADO EQUIPO SV 1Bsicr-18_|debe estar desenergizada, llaves de paso cerradas y el sistema despresu-
A ACTUALIZADO FORMATO | JLOSPINA | ¢ X 1 " y [)| 20dc18_|rizado (Aplicar LOTO). Para realizar trabajos no rutinarios o de alto riesga
B ACTUALIZADO FORMATO | KEVINH S 1,_% T, o[ N\ sancio | se debe tamitar los permisos de trabajo_respectivo con RRHH
L= : ) L 4 COPLL: PUEBTO,DE TRABAY) REGISTRO ARCHIVO: COMPUTADSR
ORIGINAL: MEDIO ELECTRONICO | PRACTIGANTE PROCESOS

Fuente 49: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Obtenido el visto bueno por los diferentes coordinadores a cargo, se procede a

archivar en los documentos del practicante de procesos la evidencia de la

aprobacion de la ficha 5’S. En las figuras 50 a la 53 se observa el ordenamiento de

las carpetas para la documentacion de las fichas 5’S, tanto para las aprobadas como

las obsoletas, de las cuales se presentaron las no conformidades.
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Figura 50: Ordenamiento documentos de procesos para Fichas 5'S.

Mombre

1. TULIPAS

2. INTEREJES

3. TRIPODES

4, JUNTA FlIA

5. HOMOCINETICOS

6. COMPAMION

7. ALMACEN GENERAL

8. RETRABAJOS

9, TUBULAR

10, TALLER

11, CONTIGENCIA

ALERTAS CALIDAD, SEGURIDAD-AYUDAS VISUALES
AviX (Manuales)
DANA-D.0.5-RMO

DIAGRAMAS DE FLUJO ¥ LAYOUTS

Fecha de modifica...

8/07/2019 1:11 p. m.
/0272019 8:16 a. m.
/07,2019 4:54 p. m.

9 . m,
. .

«

8/02/201910:23 a. ...
6/06/20719 8:23 a. m.
25/06/2019 406 p....
6/06/201912:33 p....
11/07/2019 9:27 a. ...
5/04/2019 2:06 p. m.
21/06/2019 3:43 p....

FERULA 10/07/2019 1:43 p....
FICHAS 535 3/07/2019 5:18 p. m.
FORMATOS 8/02/2019 10:40 a.
MANTENIMIEMTO AUTOMOMO
POKA JOKE 2/02/2019 10:44 a. ...
PPAP'S 8/02/201910:37 a. ...
PROCESS DESCRIPTIONS 407720191113 &
PRODUCTION CAPACITY 9/07/2019 9:03 a. m.
PUESTAS A PUNTO 8/02/201911:00 a. ...
@ FICHA HMES EM BLANCO 14/02/2019 217 p....
@ FICHA IMES EN BLAMNCO 14/02/2019 2:26 p....
!@ FORMATOS ESTAMDAR 16/01/2019 &:27 a. ...
@ 110-008-0597 CODIFICACION HERRAMEMTALES ¥ DOCUMENTOS TECNICOS DEL PROCESO 29/01/2019 8:39 a. ...
!@ LISTADO MAESTRO STW-RW 26/06/201

@ Presentacién caja de gjes homocinéticos 9/07,2019

Fuente 50: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Mombre

1. TULIPAS

ZIMTEREIES

3. TRIPODES

4JUMTAS FIIAS
5.HOMOCINETICOS

B ALMACEM

T.TALLER

8. LAB, MANTEMIMIENTO

9. LAB. CALIDAD

FORMATOS FICHAS 5'5 OBSOLETOS

E@ FC-MAM-0029 - Lista de chequeco auditor...

E@ FICHA 5'5 (En Blanco)
FICHA 5'S AREA DE RESIDUQS
E@ FICHA 5'S AREA DE RESIDUQS

Mombre

Fichas 5'5 Obsoletas
FIRMAS FICHAS 5°5 COMFIRMADAS
!@ 5°S MES-D-020-001 DOOSAM
!@ 55 MES-D-020-001 SPCX 1
!@ 5°5 MES-D-060-001 ROTOFLO 4
!@ 5°5 MES-D-070-001 LAVADORA

!@ 55 MES-D-075-001 ESTAMPADORA COLL..

@ 55 MES-D-080-001 EFD

!@ 55 MES-D-120-001 DANOBAT
!@ 55 MES-D-130-001 MULTIFLLEX
!@ 5'5 MES-D-018-001 CINCINMATI
!@ 5'5 MES-D-190-001 RECUBRIDORA
@ FICHAS 5'5 CIMCINMATI - BREVET
@ FICHAS DE 5°5 COLOMIALLOGAN
@ FICHAS DE 5'S AVEMNGER

@ FICHAS DE 5'5 IMASA

@ FICHAS DE 5'S PLATAFORMA EFD
@ FICHAS DE 5'S VARINELLI
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Figura 51: Ordenamiento documentos de procesos para Fichas 5'S.

Fecha de modifica...

/05/2019 4:25 p....
15/05/2019 11:02 a...
27/06/2019 3:20 p...

1/06/2019 10:54 a. ...
9/05/2019 2:02 p. m.

8/02/201910:39% a. ...

28/03/2019 3:46 p..
11/07/2019 11:01 a..
3/10/2018 2:27 p. m.
9/05/2019 7:46 a. m.
21/05/2019 10:44 a...
21/05/2019 10:44 a...

Fuente 51: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 52: Ordenamiento documentos de procesos para Fichas 5'S.

Fecha de modifica...

T S r-..-u-l
ooy [

0518
31
11,/04,/2019 9:42
22/04/2019 11:18 a...
22/04,/2019 11:533 a...
22/04/2019 11:17 a...
22/04/2019 11:52 a...
10/04/2019 5:10 p....
11/04/2079 3:45 p....
10/04,/2079 1:21 p....
20/05/2019 1:09 p....
22/04/2019 11:03 a...
21/03/2018 502 p....
6/03/2018 2:35 p. m.
50772012 11:10 a. ...
6/03/2018 3:4 p. m.
20/12/2018 4:21 p...

6/03/2018 2:30 p. m.

Fuente 52: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A



Figura 53: Ordenamiento documentos de procesos para Fichas 5'S.

Mombre Fecha de ;;mclifiu:a...
55 MES-D-018-007 CINCINMATI 30/05/2019 3:15 p....
55 MES-D-020-001 SPCX 1 23/04/2019 8:47 a. ...
55 MES-D-060-001 ROTOFLO 4 23/04/2019 8:47 a. ...
5'S MES-D-190-001 RECUBRIDORA 23/04/2019 8:46 a. ...
5°S MES-D-070-001 LAVADORA 23/04/2019 8:46 a. ...
5% MES-D-073-001 ESTAMPADORA COUTH 23/04/2019 8:45 a. ...
5°5 MES-D-020-001 DOOSAN 23/04/2019 8:44 a. ...
5°S MES-D-120-001 DAMOBAT 23/04/2019 8:44 a. ...
55 MES-D-130-007 MULTIFLUX 23/04/2019 8:41 a. ...
5°5 MES-D-0280-001 EFD 23/04/2019 8:39 a. ...
5'S MES-D-120-001 - DANOBAT 31/01/2019 9:39 a. ...

Fuente 53: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

De las figuras 50 a 53 se muestra la forma en como el practicante de procesos
organizaba las actividades propuestas en el plan de trabajo y como se archivaba en

los documentos de procesos para la empresa.

5.4PROYECTO FERULA

La empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A realizaba un
proyecto para con uno de sus clientes, el proyecto Férula, un mecanismo que
consistia en sujetar el eje homocinético a fin de que los componentes dentro de la
tulipa no sufrieran de desensamble debido a su disefio. La férula en su momento
era un alambre acerado de 3 mm con unas caracteristicas de disefio concéntricas

con el eje y con el deflector que se encuentra ubicado en la tulipa.
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Figura 54: Férula, alambre acerado 3 mm.

Fuente 54: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

5.4.1 Metodologia para el apoyo al proyecto férula

El practicante de procesos realizo durante su instancia en la empresa TRANSEJES
TRASMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A cotizaciones para la
construccién de la férula, instructivos de manipulacion, se supervisaba la correcta
construccién de la férula. Con ayuda de los operarios de planta y del practicante de
procesos se soportaban las evidencias para la realizacion de los instructivos de

manipulacion.
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Figura 55: Manipulacion del eje homocinético sin Férula.

Fuente 55: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 56: Manipulacion del eje homocinético sin Férula.

Fuente 56: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 57: Manipulacion del eje homocinético sin Férula.

Fuente 57: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 58: Manipulacion del eje homocinético sin Férula.

Fuente 58: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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En las figuras 55 a 58 se muestra la correcta manipulacion del eje homocinético,
desde que se toma de la caja de empaque hasta que se descarga en el puesto de

trabajo. De igual manera se visualiza el proceso de ensamblaje en las figuras 59 a

61.

Figura 59: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble.

- >‘ F - - "‘r
- ‘s/" .

Fuente 59: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 60: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble.
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Fuente 60: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 61: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble.

Fuente 61: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 62: Manipulacion del eje homocinético con Férula.
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Fuente 62: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 63: Manipulacion del eje homocinético con Férula.

~——r—
%

s T —

—

. _.W_mmmuuuummmm |

I
el

(A m;\‘\m‘\'u
I o

Fuente 63: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

En la figura 62 y 63 se evidencia la férula en el eje homocinético, la cual permitia el
desplazamiento del resorte en la tulipa manteniendo una posicién horizontal en el

mismo, sin que se produjera desensamble en el eje homocinético.
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Figura 64: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble con
Feérula.

Fuente 64: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 65: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble con
Férula.
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Fuente 65: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

En las figuras 64 y 65 se muestra el proceso de ensamble del eje homocinético con
la férula, mediante unos dispositivos de ejemplo que simulaban el ensamble del eje

homocinético en el automovil.

Durante la instancia en la empresa se realizaron diferentes prototipos para la Férula.
Otro prototipo que se realizo fue con carton, mas liviano que el del alambre acerado.
El prototipo de cartdon se muestra en la Figura 66. De igual manera de realizaron

instructivos de manipulacién para la férula de carton.
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Figura 66: Férula, Carton.

Fuente 66: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 67: Manipulacion del eje homocinético con Férula de carton.

] 3 b “UERDE
Lit*e 'E SUS
MANC IAS

Fuente 67: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 38: Manipulacion del eje homocinético con Férula de carton.

Fuente 68: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 69: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble con
Férula de carton.

Fuente 69: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 70: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble con
Férula de carton.

Fuente 70: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 71: Manipulacién del eje homocinético para el proceso de ensamble con
Férula de carton.

Fuente 71: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 72: Manipulacion del eje homocinético para el proceso de ensamble con
Férula de carton.

i
i

i

Fuente 72: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

En las Figuras 66 a 72 se evidencia la correcta manipulacion del eje homocinético

con la férula de carton, del proceso de ensamble hasta la extraccién de la férula.

También se supervisé el despacho de los prototipos de la férula (acerada y de
carton) para informarle al cliente el correcto cuidado que se le dio al eje
homocinético con la férula al momento del despacho como se visualiza en la figuras
73y 74.
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Figura 73: despacho de los prototipos de la férula en el eje homocinético.

Fuente 73: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 74: despacho de los prototipos de la férula en el eje homocinético.

Fuente 74: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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5.5DISENO CAJA DE EMPAQUE DEL EJE HOMOCINETICO

Durante la instancia en la empresa se le asigno al ingeniero practicante de procesos
condicionar la caja de empaque del eje homocinético, de modo que se aprovechara
el espacio para que de una cantidad de 60 ejes homocinéticos se optimizara a 70
ejes homocinéticos. Como primera medida se tomaron las medidas de la caja del

eje homocinético con los separadores que esta poseida.

Figura 75: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 60 ejes
homocinéticos.

Fuente 75: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 76: caja de empaqgue del eje homocinético con capacidad de 60 ejes
homocinéticos.

Fuente 76: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Figura 77: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 60 ejes
homocinéticos.

ancia min. v @ 17.41mm
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Fuente 77: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 78: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 60 ejes
homocinéticos.

Fuente 78: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 79: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 60 ejes
homocinéticos.

Fuente 79: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

En las Figuras 75 a 79 se muestra la capacidad del eje homocinético para 60 de
ellos. Su distancia minima se presentaba entre bota y bota del eje homocinético con
una medida de 15.74 mm. El practicante de procesos deberia de optimizar su
espacio para que de una caja de 6 filas con 10 columnas pasase a 7 filas

conservando las 10 columnas.
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Figura 80: caja de empaque del eje homocinético 6 filas, 10 columnas.

) — — —

Fuente 80: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.
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Figura 81: caja de empaque del eje homocinético 6 filas, 10 columnas.

Fuente 81: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

En las figuras 80 y 81 se muestra el lado lateral y frontal de la caja de empaque del

eje homocinético para la capacidad de 60 de ellos.

El practicante de procesos cumplié con el objetivo de optimizar la caja de empaque

del eje homocinético para una capacidad de 70 de ellos, de 7 filas y 10 columnas.
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Figura 82: caja de empaque del eje homocinético 7 filas, 10 columnas.

Fuente 82: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A.

Con la optimizacion de la caja de empaque, figura 82, la distancia entre los
separadores procedio a ser mas minima. El practicante de procesos identifico esta
distancia con la ayuda del software Solidworks, para informar al supervisor del

practicante de procesos la distancia que estos tendrian para la optimizacion de este.

81



Figura 83: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 70 ejes
homocinéticos.

Fuente 83: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 84: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 70 ejes
homocinéticos.

Fuente 84: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A

Figura 85: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 70 ejes
homocinéticos.

MMN%

Fuente 85: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 86: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 70 ejes
homocinéticos.

[

Dist: [l

Fuente 86: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A

Figura 87: caja de empaque del eje homocinético con capacidad de 70 ejes
homocinéticos.
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Fuente 87: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A
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6. RESULTADOS

Durante la practica empresarial en la empresa TRANSEJES TRANSMISIONES
HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A se desarrollé el cumplimiento de las
actividades y objetivos programados, donde se destaca la realizacion del trabajo
estandarizado, las Fichas 5’S y los proyectos tales como la Férula y la optimizacion

de la caja de empaque del eje homocinético.

6.1RESULTADOS DEL TRABAJO ESTANDARIZADO

Dentro de la practica empresarial en la empresa TRANSEJES TRANSMISIONES
HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A se obtiene las actualizaciones de diferentes
trabajos estandarizados, los cuales ofrecieron el soporte al sistema de gestion de
calidad, con el fin de fortalecer los procesos de manufactura de la empresa y

optimizar su funcionamiento.

Figura 88: Trabajo estandar

A Job Breakdown Sheet
w Job / )
Process: Q. 005 CORTE VASTAGO Date: 2/05/19
part: M300 Created by: _Kevin Hernandez

Step # Work Elements Key Point Reason Why
racion has rant

Alogical segmen

where someth

ADVANCE the tion
1 [TomaR prEZA DEL o corte del || ]
ENTRADA MATERIAL entrada de material. véstago de la pieza. il ’
ABRIR PUERTA TORNO [Tome l2 manija de la puerta |Para proceder a desanclar y l
del torno y deslicela hacia |2 |anclar la pieza del torno. =
izquierda. -

3 |DESANCLAR / ANCLAR PIEZA (Oprima el pedal para
descar,

4 |CERRAR PUERTA TORNO

5 |pArcicLo

6 [MEDIR LONGUITUD VASTAGO

TS
i . Vo Bo COORD | Vo Bo COORD
NivRev | Cambio | Realizado por | ‘hpcq g oLt PROD Fecha

= [Para continiar con o fuo def 8 LIBERADO Kevin H. 2/05/2019

7  |UBICAR PIEZA EN SALIDA
MATERIAL

Pase 101

Fuente 88: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 89: Trabajo estandar

SrERATOR e

STANDARDIZED WORK oo E—

\DAN/> CHART S v

(CF. 020 CENTRADS, TORMEADG EXTERIR | Kevin memander

ELEMENT TIME (3)

sEQ
WORK ELEMENT
No. Manual | Wait | Walk
| | TOMAR PIEZA DEL RIEL ENTRADA MATERIAL N
ABRIR PUERTA TORNO
2 2,5 2,2 @
5 |DESANCLAR f ANCLAR PIEZA . AVENGER
CERRAR PUERTA TORNO
4 16
DAR CICLO
s 11
& |MEDIR LONGUITUD VASTAGO .
| UBICAR PIEZA EN SALIOR MATERIAL N = ANINANZS
TOTALS| 187 0, i =
)~ =
SUM TOTAL| 2,2
203

Safety Quality Standard Work In Process Pre-Spacified No. PCS
17
o? & @
Niv Rev Cambio Realizado por Vo Bo COORD PRCS & QLT Va Bo COORD PROD FECHA
us LIBERADO KEVIN H 02/05/2018
B —

Fuente 89: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Una vez realizado el trabajo estandarizado se obtiene la aprobacion por parte del

coordinador de calidad y procesos y del coordinador de produccion.
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Figura 90: Aprobacion del trabajo estandar

@ Job / )
Process: OP. 005 CORTE VASTAGO

Job Breakdown Sheet

part:_M300

Created by:

Date: 2/05/19

Kevin Hernandez

Step #

Work Elements

ADVANCE the work

A logical segment of the oparation
wihere something happens to

Key Point
Make or Break the Job
Hazard that may injure the t/m

Reason Why

What makes this step Important
Oeita S, Delta C, Customer Quality

Xnack, Feel or Special Information Concem

: ITOMAR PIEZA DEL RIEL
ENTRADA MATERTAL

Tome [a pleza del riel de
entradz de material.

Para Iniciar cidlo de corte del
véstago de la pleza.

2 |ABRIR PUERTA TORNO

[Tome la manifa de la puerta
del torro v deslicela hadla la
izquierda.

Para proceder a desanclar y
ancler |2 pieza del tormo.

3 DESANCLAR / ANCLAR PIEZA

Oprima el pedal para
descarcar y cargar la pleza
del torro, retire la pieza v
ubique Iz siguiente
asequrando con el pedal un

Para proceder a iniciar el
ciclo y cortar el vastago de la
Tulipa.

4 CERRAR PUERTA TORNO

Tome la manija de la puerta
y deslicela hacia la derecha

Para iniciar ciclo de la
. |maquina.

5 DAR CICLO

Oprima el botdn de Inicio de

puerta.

ciclo una vez haya cerrado la

Para que la maquina Inicie su
ciclo operacional y evitar
|accidentes.

6  |MEDIR LONGUITUD VASTAGO

Ubique la pleza en el
Instrumento de medicion y

ide Ia tulipa, observe que
aquias del relol aueden
limites de tolerancia.

procesa a medir Ia longuitud

Para asequrar la calidad de la
pieza y continuar con el
proceso de los N/P. Las guias
de tolerancia se programan
de acuerde a lo espedficado
el Plan de control.

v,

" = ¥ Vo Bo COORD | Vo Bo COORD
Niv Rev Cambio Realizado por Fecha
PRCS & QLT | , PRGD
7 |UBICAR PIEZA EN SALIDA Ubique Ia pieza en la bandeja |Para continuar con el fujo del : = a‘ i

MATERTAL de salida de material. Una | proceso. BB § [V LIBERARD kevinH.  Viio Cav O Vg 1la—‘ ST
vez se llene la bandesa ’ g
ubique as piezas en el carro
de salida de material.

Paae 17

Fuente 90: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 91: Aprobacion del trabajo estandar

R— o
.~ STANDARDIZED WORK T avemich ey
=
B 2o DANA CHART ek e
e e R
)
SEQ
No. WORICELEMENT Manual | Wait ‘Walk
I—(Fomar EzR eC REEL ETRADR AATERAL 3 —
[ABRIR PUERTA TORNO 25 22 O AVEN R
3 [DESANCLAR / ANCLAR PIEZA 55
[CERRAR FUERTA TDRNO 16
[DAR CICLO 11
6 [MEDIR LONGUITUD VASTAGO 3
- [UBICAR PIEZA EN SALIDA MATERIAL 2
TOTALS| 18,7 0
SUM TOTAL| 2,2
209

Safety Quality Standard Work In Process Pre-Specified No. PCS
Niv Rev cambio Reslizado por Vo Bo COORD PRCS & QLT JVoBo Edﬁkn PROD FEQHA
Le LIBERADO KEVIN H, § r > 2052019
o 2
Lot Cirp oo
Fage 171

Fuente 91: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

87




6.2RESULTADOS DE LAS FICHAS 5’S

Teniendo en cuenta el plan de trabajo durante las practicas empresariales se realiza
la actualizacion y creacion de las fichas 5’S, con el fin de indicar y guiar a los
operarios como es la forma de mantener el orden establecido por parte de la
empresa de los puestos de trabajo.

Figura 92: Ficha 5’S con aplicacién LOTO

. LINEA: TULIPAS [ paoma ] 1 DE 1
FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR CELDA: ROTOFLO 4 | CODIGO: | §'S MES - D - 060 - 001
THC = MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES |DESCRIPCION DE LA ROLADO
o e ciog| OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEO, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL |OPERACION
FINALIZAR EL TURNO RESPONSABLE: OPERARIO |  ELABORG: | EQUIPO 55"
METODOLOGIA ELE"DEEN i \ ELEMENTOS DE B t
PARA REALIZAR PROTECCION ! &, ( | REED l = g
= . FRECUENCIA
ITEM DESCRIPCION QUEEN
m|or|Fr|cs|cm
1 |Limpieza parte frontal X & v
2 [Limpieza tablero de control X MET
3 |Limpieza parte interna maquina X MET
4 |Limpieza parte laterales X VET T1M2
5 |Limpieza unidad neumatica X MET
& |Ubicacion Contenedor Material IN x| x I.ﬂ MET
7 |Limpieza tanque hidraulico (sin motor) X | [
8 |Limpieza parte posterior X |.ﬂ MET SEASN
9 [Verificacién lista de chequeo 5 Semana X MET
10 | Ubicacién y limpieza de rack's X MET
11 | 1era "Semana" seleccionar ko INUTIL X MET
12 |Ubicacion Gages y herramientas. X MET
RESPONSABILIDAD DEL OPERARIO DE SERVICIOS GENERALES
FRECUENCIA |
ITEM| DESCRIPCION QUEEN
m[or[Frcs]om |
| 13 |Limpieza parte superior X | [ veT sersw
14 |Limpieza del piso X | [mersersw
HERRAMIENTAS |
1T [INICIO DEL TURNO FT [FINALIZANDO EL TURNO
DT |DURANTE EL TURNO Cs [CADA SEMANA
CM [CADAMES MET|OPERARIO
IDENTIFICACION DE BLOQUEO LOTO
E | Las actividades que presenten el icono del candado rojo
requeriran la aplicacién de bloqueo LOTO
REALIZADO|Vo Bo COORD.| Vo B VoBo  |VoBoCOORD wisa: EE), s El s L
0 Bo ; 0Bo 0 0 Bo
R A POR: PRCS & QLT MANTTO SEGURIDAD PROD VYaBotEr: R (OBSERVACIONES: Para realizar cualquier trabajo de limpieza la maquina
uB LIBERADO EQUIPO SW| 18abr-18 |debe estar desenergizada, llaves de paso cerradas y el sistema despresu-
A ACTUALIZADO FORMATO | J.OSPINA 12-dic-18_|rizado (Aplicar LOTO). Para realizar trabajos no rutinarios o de alto riesgo
B ACTUALIZADO FORMATO | KEVINH 11-abr-19 | se debe tramitar los permisos de trabajo respectivo con RRHH.
COPIAS PUESTO DE TRABAIO REGISTRO ARCHIVO: COMPUTADOR
ORIGINAL: MEDIO ELECTRONICO | P ATICANIE BHIOCESOS)

Fuente 92: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 93: Ficha 5’S con aplicacién LOTO aprobada.

5 LINEA: TULPAS PAGNA | ) DE |
FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR cELDA: ROTOFLO 4 ‘[ CODIGO: | 5'SMES-D-060-001
THC MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES [DESCRIPCION DE LA Soias
| pmm e e | OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEO, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL [OPERACION
FINALIZAR EL TURNO RESPONSABLE: OPERARIO | ELABORG: | EauPos's |
METROAL DGl o /@ ELEMENTOS DE » 7K s
PARA REALIZAR PROTECCION A ASEO =
5S PERSONAL = = g
ITEM| DESCRIPCION P s e toTal  QUIEN
1 |Limpieza parte frontal X [@ e
2 |Limpieza tablero de control | X g‘ MET
3 |Limpieza parte intarna maquina X & et
|4 |Limpleza parte laterales. | X | werrim2
5 Limpieza unidad neumatica X[ e
& | Ubicacion Contenedor Material IN WET
7 Limpleza tanque hidraulico {sin motor) x |& wer
5 Limpieza parte posteror [X @
9 Verificacion fista de chequeo 5 Semana X WET
10 Ubicacion y limpleza de rack's ) x| mET
11 1ara "Semana’ seleccionar o INUTIL X | wer
12 Ubicacion Gages y herramientas. x| | ET

RESPONSABILIDAD DEL OPERARIO DE SERVICIOS GENERALES

FRECUENCIA
ITEM DESCRIPCION oo QUIEN
mw [or|er|cscm |
jieza parte superior . a x| || vesen
pieza del piso T SEASM
|
It |INIGIO DEL TURNO FT_ FINALIZANDO EL TURNO
DT | DURANTE EL TURNO €S CADA SEMANA
CM |CADA MES MET DPERARIC
IDENTIFICACION DE BLOQUEO LOTO
Las actividades que presonton el icono del candada rojo
requeriran la aplicacion de blogueo LOTO

zona pemarcana [

fxTRADA MATERAL [[] SALDA MATERIAL

74
COORD. | Vo Bo Vo Bo Vo Bo COORD
8 5 CAMBIO Vo Bo LET.. FECHA
ol REY, POR: | PRCS&QLT | MANTTO | SEGURIDAD |  PROD L OBSERVACIONES: Para realizar cualquier trabajo de limpieza la maquina
) UBERADO EQUIPO SW| 16-0-18_|debe estar desenergizada, llaves de paso cerradas y el sistema despresu-
A ACTUALIZADD FORMATO | J.OSPINA Y 1 4 | 12-dic-18_|rizado (Aplicar LOTO). Para realizar trabajos no rutinarios o de alto riesgo
L] acTumizapoFoRmaTo | kw7 16 (ar 7477 {lm AN | 11-00r-19 | se debe wramitar ios permisos de trabajo respectivo con RRHH.

LA AN

GOPIE FUSRTORETRBA) | recisrro arcavos coupuraoer
‘ORIGINAL. MEDIO ELECTRONICO | FRACHEARTR BROC RO

Fuente 93: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 94: Ficha 5’S con aplicacién LOTO aprobada.

LINEA: TUUPAS | PAGINA | KT
Geo =5 | coooo | sswes-o-ama-on

FICHA 5'S MANUFACTURA ESTANDAR

THc & MANTENER EL ESTADO DEL PUESTO DE TRABAJO EN CONDICIONES [DESCRIPCION DE LA
o mmmm e giog| OBJETIVO: | OPTIMAS DE ORDEN Y ASEQ, DURANTE LA JORNADA LABORAL Y AL (OPERACION
FINALIZAR EL TURNO

TRATAMIENTO TERMICO

RESPONSABLE: OPERARID | ELABORO: | EQUIPO §°S"

METODOLOGIA [ [ORDENAR ELEMENTOS
DE ELEMENTOS DE
PARA REALIZAR [ 3. [LINPIAR
PROTECCION ASEQ
55 ESTANDARIZAR gl
5 _[MANTENER |
FRECUENCIA
mew DESCRIPCION w0 quiEn
i [or| et cs|om
1| Limpleza frontal, interna y externa X 8 v
2 Limpieza partes laterales X METTIT2
3 Servomotor X B verssean
4 Limpieza controladores X 8 v
5 Caudalimetro X wer
g Limpieza parte Posterior X 8 e
7 Unidad de mantenimiento 3 WET & T
8 Base de los ejes y tomillo de bolas X & mer
9 Tuberia Hidrotemple X e
10 Armario Neumatico X 2 MET & T
11 Cabina Transformador x wer
12 Sistema Hidraulico X & MET & TS
13 Bomba de retomo & tanque principal X & MET &M
14 Tangue filtro X 8 e
15 Limpleza del oil Skimmer x VET & T
16 Generador electrica | x| &
17 Limpieza parte superior X & ver
18_Limpieza piso | X B erseasn
T INIGIO DEL TURNO [/ FINALZANDO EL TURND
DT DURANTE ELTURNO | o8 cronsaman
DA MES | mer opeRsmio
= IDENTIFICACION DE BLOQUEO LOTO
Las actividades que presenten el icono del candado rojo
requerirén la aplicacion de blogueo LOTO
NTRADA MATERIL [CJ] SALDA MATERIAL zonapemarcaos [C_])
NIV, REV. cAmBIO gy R A= JoBo | |VOBOCOORD| yopafer., | FEcHA
Sl POR: | PRCS&QLT | MANTTO | SEGURIDAD 0D ONES: Para realizar cualq jo de limpieza la méquina
) UBERADO Ecurosvi 165518 _|dobo estar dosenergizada, llaves de paso carradas y ol sistema desprosu-
A ACTUALIZADO FORWATO | JOSFINA | | 4 )| 209c1e |nizado (Aplicar LOTO). Para realizar trabajos o rutinarios o de alto riesga
B ACTUALIZADO FORMATO | KEVINH %ﬁm ‘{2«-‘ NUaP | sacrs | se debe tramitar los permisos de trabajo_respectivo con RRHH.
L L ODPUE FUEBTONE TRABAI T —
ORIGAL WEDIOELECTRONGD | v ¢

Fuente 94: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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6.3RESULTADOS DEL PROYECTO FERULA

Durante la estadia en la empresa se tuvo la oportunidad de ser parte de un proyecto
férula, el cual consistia en sujetar el eje homocinético para que este no sufriera de
desensamble en los componentes de la tulipa. Es asi como apoy6 del practicante
consistio en realizar instructivos de manipulacién, diferentes cotizaciones de los

prototipos para la Férula.

Figura 95: Férula de alambre acerado 3 mm.

Fuente 95: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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Figura 96: Férula prototipo de cartén.

Fuente 96: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

6.4RESULTADOS DISENO DE LA CAJA DE EMPAQUE DEL EJE
HOMOCINETICO

El practicante de procesos cumplié con el objetivo de optimizar la caja de empaque
del eje homocinético para una capacidad de 70 de ellos, es decir, de 7 filas por 10
columnas. Ahora bien, con la optimizacion de la caja de empaque, la distancia entre
los separadores procedié a ser mas minima, finalmente el practicante de procesos
identificé esta distancia con la ayuda del software Solidworks, para informar al
supervisor del practicante de procesos la distancia que estos tendrian para la

optimizacion de este.
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Figura 97: Disefio de la caja de empaque del eje homocinético

[m @

Fuente 97: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A

Figura 98: Disefio de la caja de empaque del eje homocinético
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Fuente 98: Archivo del autor, empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia S.A
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7. CONCLUSIONES

El trabajo estandarizado en la empresa se efectué de manera satisfactoria. Los
operarios en planta, a cargo de los tornos, fresadoras y demas equipos, estaban a
disposicion para dar soporte al sistema de gestion de calidad y tener en sus puestos

de trabajo los formatos IMES y HMES para cuando se presentaran auditorias.

Se cerraron las no conformidades presentabas en la plataforma BEACON QUALITY
por parte de los LET y de los auditores del area de calidad con las evidencias de

aprobacion por parte de los coordinadores de planta.

Durante la instancia en la empresa los ingenieros practicantes de procesos son
responsables del cierre de las no conformidades que se presentan para el trabajo

estandarizado en planta.

Los objetivos planteados en el plan de trabajo para la generacion y actualizacion del

trabajo estandarizado en la empresa se cumplieron satisfactoriamente.

La realizacion de las fichas 5’'S se llevo a cabo satisfactoriamente. Los operarios en
planta cumplian con la frecuencia establecida en las fichas 5’S ayudando con la

organizacién, de la misma manera en cOmo se presentaban en las fotografias.

El propdsito de implementar las fichas 5’'S es que el puesto de trabajo se encuentre
siempre en las mejores condiciones posibles, de manera que, este sirva de ejemplo
para mostrar a los clientes, visitantes y auditores el lugar donde se realizan los

productos.

Con la buena implementacion de las fichas 5’S se aprovechaban mejor los recursos
disponibles para el trabajador, sus tiempos de trabajo y se disponia de un ambiente

sano y agradable.

Las fichas 5’S también favorecian a las labores del mantenimiento ya que con el

equipo limpio y ordenado facilitaba las labores a realizar para el técnico.

Con la implementacion de LOTO (bloqueo y etiquetado) en las fichas 5’S, se

aseguraba que las actividades realizadas por el operario no fuesen arriesgadas para
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su seguridad, ya que indicaba si habia que des energizar y/o bloquear la maquina
y/o equipo.

Gracias a las herramientas que posee la empresa DANA y a sus equipos de
manufactura, se logra el cumplimiento exitoso de los trabajos propuestos para el
practicante empresarial, asi como el cumplimiento y el apoyo en los diferentes
proyectos ejecutados en la empresa Transejes Transmisiones Homocinéticas de
Colombia S.A.
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