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1. Introduccion
En este plan de trabajo se dara a conocer las actividades realizadas por la practicante,
implementando los conocimientos tedricos adquiridos durante la carrera universitaria.
Representando una oportunidad para construir y afianzar habilidades en el ambiente profesional
afin con lo aprendido, desarrollando actividades como toma de datos con finalidad de generar y

analizar capacidades de produccion.
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2. Generalidades de la empresa

Nombre de la empresa: DANA TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS

DE COLOMBIA S.A.

Direccion: Calle 32 # 15 - 23 Zona Industrial Km.7 Rincon de Giron.

Teléfono: +57 7 6468288

Productos y servicios: Dana sirve a tres mercados principales: turismos, camiones
comerciales y vehiculos todoterreno. Proporciona a los fabricantes de equipos originales
internacionales y al mercado refaccionario asistencia para los productos y servicio técnico
locales a través de una red constituida por cerca de 100 centros de ingenieria, de fabricacion y
distribucion.

Transejes es una de las marcas lideres del sector, disefiada para atender las necesidades
especificas del mercado de autopartes, los productos Transejes han sido probados y certificados
por Dana Incorporated, lider mundial en Tren Motriz.

La marca Transejes de Dana ofrece repuestos de calidad para ejes de transmision,
diferenciales, ejes, juntas homocinéticas y sistemas modulares en América del Sur y Central. Las
operaciones colombianas fabrican y distribuyen productos para los mercados industriales y
automotrices OEM y de posventa.

Area de trabajo: Procesos y calidad.

Nombre y cargo del supervisor: El area de procesos y calidad es supervisada y

coordinada por Luis Miguel Caro Ortiz, Ingeniero Mecatronico.
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2.1. Resefia historica
2.1.1. DANA Incorporated
Figura 1

Logo DANA Incorporated

Nota. Adaptado de Dana Incorporated, 2023, https://www.dana-

industrial.com/es/map/sacmexico/

Dana Incorporated es una compariia estadounidense con presencia en la industria
automotriz y sistemas de transmision, es uno de los mayores proveedores de tecnologia y
fabricacion de sistemas de transmision, sellado y gestion térmica, fundada en 1904 y con sede en
Muamee, Ohio, Dana hace presencia en mas de 31 paises y empleando a 42,000 personas en el
mundo.

La vision de Dana es impulsar el valor de las partes interesadas mediante:

. Impulsar vehiculos y maquinas en todo el mundo.
o Dar forma al progreso sostenible a través de la invencion y la ejecucion.
o Hacer que suceda lo increible donde quiera que la gente viva, trabaje y juegue.

Desde la invencion de la junta universal, la cual desencadeno que la industria eliminase
las ruedas dentadas y cadenas, el desarrollo de sistema de propulsion totalmente electrificados
mas complejos de la actualidad, Dana ha logrado ser un lider en revolucionar el transporte a

nivel mundial.


https://www.dana-industrial.com/es/map/sacmexico/
https://www.dana-industrial.com/es/map/sacmexico/
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2.1.2. Transejes transmisiones homocinéticas de Colombia (THC)
Figura 2

Logo Transejes

Nota. Adaptado de Dana Incorporated, 2023, https://transejes.com/

Figura 3

Logo THC

THC .

TRANSEJES TRANSMISIONES
HOMOCINETICAS DE COLOMBIA s.A -GN >

Nota. Spicer Colombia, 2020, https://www.youtube.com/watch?v=jiWulWhOjjw

Transejes es una empresa colombiana, enfocada al sector automotriz, enfocada a la
fabricacion de refacciones y equipo original para vehiculos livianos y pesados, con sede principal
en Girdn, Santander; es caracterizada por ser una de las compafiias sobresalientes a nivel local e
internacional.

THC se ha destacado a lo largo de los afos por la elaboracion de sus productos de altos
estandares de calidad, hoy su mayor cliente en Colombia es Sofasa. Siendo Dana Transejes el
principal proveedor de ejes Homocinéticos para sus vehiculos fabricados en Colombia,

Argentina, Ecuador y México.


https://transejes.com/
https://www.youtube.com/watch?v=jiWuIWhOjjw
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Transejes Transmisiones Homocinéticas de Colombia, es parte de la corporacion DANA
Incorporated, la compariia estadounidense la cual en los afios 70 reconocio el gran crecimiento
del mercado automotriz nacional el cual podrian abastecer con sus productos de tren motriz,
como refacciones y equipo original, en ese entonces habia un alto crecimiento de las
ensambladoras en Colombia y la region andina, tales como GM, Sofasa, Ford y Mazda.

Para el afio 1995, Dana Transejes firmo un acuerdo con la Compaiiia inglesa GKN
Driveline para fabricar ejes Homocinéticos de manera local ampliando asi su portafolio y

servicios a otras marcas.
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3. Alcance
Se busca generar un analisis de la capacidad productiva de la planta y mejorar sus
procesos de produccién. Realizando actividades como la mejora en los trabajos estandar y
ejecucion de pruebas para el analisis de modos de fallas.
Teniendo como referencia los planes de control de las piezas y los trabajos estandar como
el paso a paso a seguir para que se cumplan requisitos de plano, realizar alertas de calidad y

despliegue de la informacion permitiendo lograr los estandares establecidos de calidad.
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4. Objetivos.
4.1. Objetivo general.

Desarrollar una base de datos por medio de Power Bl de la capacidad de produccion de
DANA transejes planta de mecanizado de auto partes que permita conocer la capacidad instalada
para actuales y futuros proyectos de mecanizado. Resultado: Base de datos en Power BI.
Indicador: La base de datos debe mostrar la capacidad de produccion instalada de DANA
transejes.

4.2. Objetivos especificos.

e Recopilar la informacion que permita conocer la capacidad instalada de la planta por
medio de la herramienta Excel. Resultado: Datos reales de la capacidad instalada de
la planta. Indicador: Datos organizados y claros en Excel.

e Analizar las operaciones realizadas, actualizar 25 formatos de actividades de
mecanizado segun los planes de control establecidos por el area de procesos y
calidad. Resultado: Operaciones estandarizadas, organizadas y optimizadas
plasmadas en un unico formato. Indicador: 25 formatos estandarizados y actualizados.

e Desarrollar y verificar una base de datos se encuentre completa y funcionando para
determinar la capacidad instalada de la planta. Resultado: Base de la capacidad
instalada de DANA Transejes. Indicador: Los datos de la base de datos deben ser la

igual a la realidad de la capacidad instalada de la planta.



5. Marco teorico.
5.1. Eje Homocinético:

El eje homocinético, un componente mecanico articulado presente en vehiculos
modernos, es aquel que facilita la transmision del movimiento giratorio de un eje a otro,
asegurando que la velocidad angular del arbol de entrada sea igual a la del arbol de salida,
siempre gue el angulo entre ellos no supere un cierto valor. Se deben cumplir siguientes

requisitos para este componente:

. Facilitar el movimiento adecuado entre el motor, la transmision y las ruedas.
o Permitir el giro de las ruedas cuando proviene de la direccién del vehiculo.
. Garantizar una transmision continua y libre de vibraciones del movimiento

rotativo desde el motor, a través de la transmision, hasta llegar a las ruedas.

TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINETICAS DE COLOMBIA S.A, el eje
homocinético es el producto principal y mas complejo fabricado. La produccion del eje
homocinético se lleva a cabo en cinco lineas de produccién distintas: Juntas fijas, Tripodes,
Juntas maviles, Interejes y Homocinéticos. Cada linea se encarga de mecanizar piezas
especificas, y luego, en la linea de homocinéticos, se realiza el ensamblaje total del eje
homocinético asegurando la calidad y precisién en cada paso de la fabricacion, para ofrecer un

producto final confiable y de alto rendimiento en la industria automotriz.

19
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Figura 4

Eje homocinético y sus componentes

@

rr Abrazadera _J
———

Kit iunia
__lado Rueda

Nota. Dana Transejes Colombia, 2021, https://transejes.com/wp-

content/uploads/2021/04/catalogo-juntas-homocineticas-2021.pdf

5.2. Sistema neumatico.

En la industrial los sistemas neumaticos son usados como medio de mecanizacién y
automatizacion en el lugar de trabajo, esto puede simplificar el trabajo manual y extenso, ya que
mediante la aplicacion de controles neumaticos puede hacer que la produccion sea agil y
economica.

Los sistemas neumaticos parten desde la generacién del aire comprimido mediante un
compresor, conectado a ya sea un sistema simple de conexiones a un sistema complejo de

tuberias las cuales proporcionen un suministro constante y estable a algan tipo de industria.


https://transejes.com/wp-content/uploads/2021/04/catalogo-juntas-homocineticas-2021.pdf
https://transejes.com/wp-content/uploads/2021/04/catalogo-juntas-homocineticas-2021.pdf

21

5.3. LOTUS Notes.

LOTUS notes, es una herramienta empresarial creada por IBM en 1989, esta herramienta
permite poder generar una red de conexion cliente servidor, en el cual se incluyen funciones
como: correo, bases de datos, servidor web, libro de direcciones, aplicaciones personalizadas y
muchas cosas mas segun lo desee el cliente que opere este software.

Esta aplicacion es instalada en los computadores y muestra las bases de datos en el
equipo donde se instalo. Esta base de datos puede estar ubicada de manera local en cada
ordenador o en un servidor.

Figura 5

Aplicacién LOTUS notes

& crear Requisicién () salir

~ @, Buscar en la vista "Requisiciones por Solicitonts" O Indexada 2 x (B
Busear Conseos poa s hincuedas » Mis =
RM SU Fecha  Numers  Descripcion / Articulo Unidad  Cantidad Comprador Aprobador
2 manguera 3/8 noconductiva 1000 Vdc (>1 megohm/in) rollo  Unidad 1,00 "
por 50 mts
08/08/2023 8871480  compra de display marposs para danobat de tulipas Jorge Prada Ihon Barrera
1 Display remoto marpass P7 Cod. B7708030054 Unidad 1,00
¢ (3 OB/0§/2023 BE7E911  Compra de vidria de sequridad para TORNO OKUMA 4 o Jorge Prada Ihon Barrera
AUTGBLOCK
1 Widrio de Sequridad de 285mm x 330mm x 6mm Unidad 100
09/08/2023 9890737  compra de companentes electricos para proyecto de mejora Jorge Prada Ihon Barrera
de LOTO pare TOCCO 1 de interejes
1 interruptor iripalar eaion type P1-25/E Unidad 200
2 interruptor tripolar eston type F1-32/E Unidad 200
3 lockeout handle type SVBTD Unidad 00
1D/18/2023 10555607 ¥ comprs de vahvula de aivio de presian de sosite para rotoo Jorge Frads Thon Barrers
1
1 vaivula de aiivio en linea perill reguindara de caudal e Unidad 100
/2" d gran caudal con sus respectivas salidsa marca fox
¥ 1/oe/2023 11824645 ¥ Comprar vahwuls de alivio y reguladors de presiin para ls Jorge Frads Thon Barrers
rotofio 1.
1 elvaia de alivia y reguladara de presion de 1 1/2 npt Unidad 100
11/08/2023 1182424 ¥ Compra de potenciometro de 10k ohm para prersa de Jorge Frads Thon Barrers
enssmble inpode.
1 Potencometro de 10K Ohmios de 10 vuelta Unidad 200
1U/18/2025 11555838 ¥ Comprar de barrera fotoslectrica par prensa marafiona Jorge Frads Thon Barrers
1 Barrera fotoslécirica ahorguillada SOOF-P-AL-ST-C120-P Unidad 10
marca festo
11/08/2023 11882785  Compra de barra de beonoe y platina para prensa Amencan Jorge Prada Ihon Barrera
1 Barra de bronce SAE 65 Dismetro 50 MM POR 500 MM DE Unidad 100
LonGTTU
2 Flatina de 75 o largo de 2"ancho /4 de espesor Unidad 1,00
14/08/2023 14838483 ¥ Fabricacion acrilico para proteccion de cortina de seguridad Jorge Prada Jhon Barrera
del tormo 520X
1 Guarda en acriico trensparente largo 70cm- ancho & am Unidad 400
fondo 4,5 cm espesor 4 mm
15/08/2023 15823497 ¥ Compra de vaso de |a unidad de mantenimiento EFD de Jorge Prada Jhon Barrera
Tulipas.
1 vaso unidad de mito ref C25F-A SC para unidad de mitn  Unidad 200
T
15/08/2023 15886748 ¥ Compra de companentes hidraulices, para DOOSAN Jorge Prada Jhon Barrera
1 Kit de oring parker juego de 6 unidades Unidad 600
2 Manguera SAE 100 fluyhese 3/E + acople 620 ems Unidad 200
3 Manguera SAE 100 fluyhese 3/8 + acople 670 cms Unidad 2,00
E ¥ Andres Suarez Jaimes @

T :
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Figura 6

Logo Lotus notes

Nota. Clio Awards LLC, 2021, https://www.brandsoftheworld.com/logo/ibm-lotus-notes

5.4. Area sistema de gestion y salud en el trabajo

El sistema de gestion de seguridad y salud en el trabajo es una disciplina que abarca la
razén de tratar de prevenir lesiones y enfermedades relacionadas a las condiciones de trabajo,
esto conlleva el objetivo directo poder mejorar las condiciones y el ambiente laborales de los
empleados, promocionando el buen mantenimiento del bienestar fisico, metal y social de estos.

El equipo de SG-SST lleva un desarrollo en el cual es fundamentado en la mejora
continua, esto con el fin de poder reconocer, anticipar, evaluar y gestionar todos los riesgos
circundantes que puedan afectar a la seguridad y salud en el trabajo. Esta tarea es liderada
mediante un jefe de SG-SST y relacionado estrechamente con todos los empleados y personas
relacionadas a la empresa, garantizando asi la aplicacion efectiva de todas las medidas de
seguridad efectuando asi el control eficaz de todos los peligros y riesgos en el lugar de trabajo.
5.4.1. La seguridad es lo primero (Safety First DANA)

En DANA Incorporated, se promueve la vision de Safety First el cual es el compromiso
de la seguridad de todos los empleados y actores de la corporacion, esta vision esté bajo los
lineamientos de la politica de seguridad, el cual es aplicado a todas las plantas de DANA,

incluyendo a todos los empleados, visitantes y contratistas que estén relacionados a estas.


https://www.brandsoftheworld.com/logo/ibm-lotus-notes
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DANA posee una serie de objetivos con el fin de mejorar continuamente el desempefio de

la seguridad ocupacional, estos son verificados mediante la auditoria de los estandares de

seguridad y el rendimiento, con evaluaciones periddicas de seguridad.

De acuerdo con la politica de seguridad de DANA, dos de los documentos mas

importantes y usados en la planta son los PRETASK y los TSAC, estos son documentos los

cuales deben diligenciarse cuando son actividades de riesgo no rutinarios, esta documentacion se

enfoca en prevenir y poder mitigar riesgos antes de realizar alguna actividad, en ello se deben

plasmar las actividades a realizar y los posibles métodos para mitigar dicho riesgo establecido.

Figura7

Formato de TSAC para actividades no rutinarias

[ACTIVIDADES PREVIAS A LA TAREA|

TRABAJO COMUNICADO AL PERSONAL DEL AREA?

L ALCANCE DEL TRABAJO FUE ENTENDIDO ?

ALGUNA REGLA DE SEGURIDAD DE LA VIDA INVOLUCRADA?
PERSONAL INVOLUCRADO CAPACITADO ADECUADAMENTE?
PP INSPECCIONADO / LISTOS?

PERMISOS NECESARIOS / LISTOS?

HERRAMIENTAS ADECUADAS / INSPECCIONADAS?

EQUPO DE SEGURIDAD PARA TRABAJO / INSFE CCIONADO?
HAN SIDO IDENTIFICADOS TODOS LOS PELIGROS?

WLSGOS AMBIENTALES?

OTRO ?

lw

LITTTITTITITI=

USTA EPP

USTA PERMISOS

USTA EQUPOS DE
SEGURIDAD

[ACTIVIDADES DESPUES DE LA TAREA]

AREA DE TRABAJO UMPIA 7

ESTATUS DEL TRABAJO COMUNICADO AL PERSONAL?
PERMISOS CERRADOS 7 LOTO REMOVIDO 7

ASPLCTOS OBSERVADOS EN LA LECUCION DEL TRABAXOT
ESTE TSAC REQURERE LA ELABORACION DE JSRA 7
FUERON DENTIRCADOS TODOS LOS PEUGROS ?

S NO, PELIGROS NO IDENTIFICADODS:

S

N

| RECORDATORIOS DE SEGURIDAD EN EL TRABAIO |

> PARA CUALQUIER TAREA PARA LA CUAL EXISTA UN
INSTRUCTIVO O METODO  OPERATIVO, LA
EXPECTATIVA ES QUE SEUTIKICE ESTE ADEMAS DE
ESTA EVALUACION DE SEGURIDAD DE LA TAREA

» COMUNICAR LA TAREA AL PERSONAL DEL AREA
(ANTES DE COMENZAR EL TRABAIO Y AL FINALIZAR EL
TRABAIO)

» S E ALCANCE DEL TRABAIO CAMBIA DURANTE KL
DESAROLLO DEL TRABAJO, VERIFIQUE LA EVALUACION DE
LA TAREA Y REVISE CON EL PERSONALAFECTADO

> S UNA O MAS REGLAS DE SEGURIDAD PARA LA VIDA
CSTAN INVOLUCRADASM REVISE LOS REQUISITOS DE
SGURIDAD DF LA REGIA COMO PARTE DE ESTA
EVALUACION

AUTORIDAD DE PARAR EL
TRABAJO

> TODOS LOS EMPLEADOS TIENEN
"AUTORIDAD PARA PARAR EL TRABAJO "
~CUAQUIERA TIENE LA AUTORIDAD Y
OBLIGACION DE PARAR UN TRABAJO POR
UNA CONDICION INSEGURA

First

PARA SER UTILZADO PARA
TAREAS NO RUTINARIAS U OTROS
TRABAJOS PARA LOS QUE NO

TARJETA DE EVALUACION DE
SEGURIDAD DE TAREA (TSAC)

ACTIVO NRO
MAQUINA

# ORDEN DE TRABAIO,
FECHA / HORA

DESCRIBA LA TAREA

TODOS LO6 EMMEADOS LSTADOS EN ESTA TARIETA ENTIENDEN (1
TRARAX) A REALZAR ¥ LOS WESGOS INVOLLCRADOS, Y ESTAN DF
ACUERDO IN QUE LA TAREA HA SDO EVALUADA Y CONTROLADA LO
MUIOR POSELE

COMPLETADO POR / EMPLEADOS AFECTADOS
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Figura 8

Formato de PRETASK para actividades no rutinarias de contratistas

0

@ PLAN DE SEGURIDAD ANTES DE LA TAREA

Instalacién / ubicasién de Dona: Extemos Red G

Persona (s) completando el formulario: Leidy Reatigs
Revision pariod)

Nombre del contratista genral: SYC SERTEG SAS

Nombre (s) de los subcontratistas.

Descripeién del trabajo / tares eparsciones en casino

m

)

Fechs Preparada:

00000000008

Ofomacien Elere [Oemamientas
ovros

Segun lo establecido por DANA para los trabajos rutinarios se destina un documento
denominado JSRA el cual es elaborado teniendo como guia una ficha I’'MES, documento el cual
establece todos los riesgos operativos de caracter rutinario, este debe designarse para operacion
realizada dentro de la planta THC, en el cual son incluidos todos los riesgos, las medidas de
prevencion, implementos de seguridad y principalmente los trabajadores relacionados a estas
actividades rutinarias.

5.5. Area de Ingenieria de procesos y calidad.

El area de ingenieria de procesos y calidad es la encargada de mantener y controlar todos

los procesos de mecanizado realizados en la planta manteniendo ciertos estandares de calidad

establecidos dependiendo de cada pieza o producto.
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5.5.1. Trabajo estandar

Es todo formato realizado con el fin de cumplir a calidad un plan de control; teniendo
como trabajo estandar 4 diferentes formatos. Ficha I"MES, en este se encuentra el nombre de
cada operacidn, un paso a paso detallado de un proceso en especifico, mostrando fotos de cada
paso y con tiempos de operacion, camita y espera. Ficha H"MES, en este formato encontramos el
nombre de la operacion, un paso a paso sin detallar cada uno de estos y con tiempos de
operacion, camita y espera. Ficha METAS, en este formato podemos encontrar el nombre de la
operacion, tiempo de elaboracion de cada pieza, cantidad de piezas a realizar por hora, cantidad
de piezas a realizar con hora de descanso y cantidad de piezas realizadas por turno (8 horas). Y la
ficha 5°S, en esta Gltima ficha se encuentra el nombre la maquina y operacion a la cual hace
referencia cada ficha para realizar la respectiva limpieza, foto de la maquina enumerada segun el
paso a paso en el lateral izquierdo, foto de los recursos dispuestos para la limpieza y en que paso
se debe aplicar el plan loto.
5.5.2 Aleta de calidad

Es un ficha o formato realizada con el fin de dar a conocer al operador algun error
cometido, en este formato vamos a encontrar 3 titulos, el primero con el nombre, el segin con un
nombre que detalla poco el evento y el tercero una descripcion resumida del evento ocurrido y
vamos a encontrar dos fotos, una en la lateral izquierda que muestra OK en verde y grande como
ejemplo de cdmo deberia correcto para que no realizar ningun error del calidad y en la lateral
derecha muestra un NO OK en rojo y grande con una foto que muestra y especifica el evento

ocurrido por el cual se esta realizando la alerta de calidad.
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6. Metodologia.

Con el fin de genera un andlisis de la capacidad productiva, se establecen prioridades
como la verificacion y validacion de los procesos realizados por cada linea de mecanizado,
mientras paralelo a estas actividades se realizada la elaboracion un proyecto que busca analizar
los modos de fallas existentes en un eje homocinético y un proyecto que busca aprobar o
desaprobar un ensamble dadas unas tolerancias de juego axial.

6.1. Actividades.

. Validacion y actualizacion de trabajo estandar.

. Actualizacion instructivos (trabajo estandar) para operacion de los MET’s.
o Realizar alertas de calidad.

. Manejo del Software Avix.

. Proyecto Analisis de modo de falla.

. Analisis de la capacidad productiva de la planta.

o Coordinacion de visitas de proveedores para el area de procesos y calidad.



Tabla 1

Cronograma de actividades

Semana

7. Cronograma de actividades.

S3[S4{S1|S2|S3

S4|S1|S2

S3|S41S1|S2[S3|S41S1|S2
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S3|S4|S1|S2|S3|S4

1. Validacion y actualizacion
de trabajo estandar
(Cumplimiento del objetivo a).

2. Actualizacién instructivos
para operacion de los MET’s
(Cumplimiento del objetivo b).

3.Realizar alertas de calidad
(Cumplimiento del objetivo a).

4. Manejo del Software Avix
(Cumplimiento del objetivo b).

5. Proyecto analisis de modo
de falla.

6. Andlisis de la capacidad
prooductiva de la plant
(Cumplimiento del objetivo c).

7. Coordinacion de visitas de
proveedores para el area de
procesos y calidad.

8. Informe final
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8. Actividades realizadas

Teniendo en cuanta el plan de trabajo realizado al inicio de préacticas, se realizaron todas
las actividades alli planteadas y llevadas a cabo segun el cronograma establecido.
8.1 Validacion y actualizacion de trabajo estandar.

En esta actividad se realizé la comprobacion de las fichas de trabajo estandar, iniciando
con el formato tipo I"MES donde se encontro que el area de semiejes necesitaba mayor atencion
actualizando y creando instructivos de las diversas operaciones al ser una linea de operacién
relativamente nueva. El area de homocinéticos no contaba con informacion actualizada de
proceso que se estaba realizando, por lo tanto, también se le da prioridad para realizar la debida
actualizacion. El area de interejes era el area que se encontraba mas actualizada segun el proceso
que se estaba llevando a cabo al momento de validar la informacidn por lo tanto fue a la que se le
dio menor importancia. El area de tripodes y juntas fijas se encontraban muy similar a el area de
interejes. Ahora el area de juntas fijas era un area que se encontraba con desactualizacién solo en
algunos procesos, por lo tanto, no era requerida una atencion completa sino media. Para el area
de anillos se crearon algunos formatos ya que era una pieza de mecanizado totalmente nuevay a
medida que se iniciaba el mecanizado se iban realizando los debidos formatos. Para el area de
almacén solo se debia actualizar formatos de los procesos que finalizaban el proceso de forma
conjunta con dicha area como lo era el area de semiejes y homocinéticos. Por Gltimo, para el area
de taller no se necesita realizar fichas IME"S ya que en esta rea no se mecanizan piezas como
proceso regular.

Se encontr6 lo mismo para la ficha H"MES ya que esta ficha es conjunta a la ficha I'MES

y depende de esta, al ser una ficha elaborada con base en la ficha I'MES.
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Para siguiente ficha que es el de METAS, en la cual se encontré que las formulas para
conocer cuantas piezas son la meta para realizar por hora o por turno, se encontraban erroneas.

Para finalizar con la validacion de los trabajos estandar tenemos el formato de 5°S en el
cual se pudo establecer que el area de taller era el mas desactualizado, seguido del area de
semejes y homocinéticos y teniendo areas actualizadas como almacén y areas como anillos que
no requeria ficha 5°S ya que estas piezas eran realizadas en el area de juntas fijas por lo que la
limpieza se realizaba a partir de las ya existentes para el area de juntas fijas.
Figura 9

Collage de fichas de trabajo estandar
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8.2 Actualizacion instructivos para operacion de los MET’s.
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En esta actividad se elaboré de los instructivos para la operacion de los MET’s, mas

conocidos como los trabajos estandar. Los formatos IME'S, HME'S y METAS fueros

actualizados segun el nivel de atencion comprobado y estipulado en la actividad inicial,

comenzando con el area de semiejes y terminando con el area de almaceén, cabe recordar que

para el area de taller no se realizan fichas IME'S, HME"S o METAS.

Figura 10

Ficha H"'MES
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Figura 11

Ficha metas
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Nota. Realizado por la autora del trabajo

8.3 Realizar alertas de calidad.

Realizadas con el fin de prevenir futuros problemas de calidad en un evento identificado

con anterioridad en otra planta, en un evento ocurrido en la planta, por evento notificado por el

cliente.

Este formato se lleva a cabo mediante Excel y priman fundamentalmente 3 renglones,

que son un titulo, un subtitulo y una frase resumida del evento, luego dos fotos una que muestre

el evento y otra sin el evento o defecto en la pieza, finalizando con un resumen del evento debajo

de cada foto.
Figura 13

Ficha alerta de calidad

ALERTA DE CALIDAD

SEMIEJE 10003750

LONGITUD TOTAL SEMIEJES FUERA DE ESPECIFICACION

Prevenir el defecto

ILONGlTUD DENTRO DE ESPECIFICACION]

SEMIEJES ENTRE 3,45 Y 801,95 SE
ENCUENTRAN OK EN LONGITUD TOTAL

I LONGITUD FUERA DE ESPECIFICACION I

SEMIEJES FUERA DE RANGO DE LA
LONGITUD ESTABLECIDA

Nota: Alerta de Calidad Temporal Max 1 mes

despues de Implementacion el plan de Accién, S|

NuM LET | SE CREA ALERTA DE SEGURDAD

aplica

PN TODOS

MBRE DE LA PARTE: TODOS

LA SEMIEES
MAQUINA: SUPERCUADREX

CODIGO FORMATO: FCMED-0022

ALERTA DE CALIDAD HOJA: 1_DpE_1

8.4. Manejo del Software Avix.

Usado para realizar las fichas IME’S, se le inserta la informacion que se queria visualizar

en cada ficha, desde los titulos, descripciones y tiempos, hasta las fotos de cada paso para que
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luego al convertir el archivo en un PDF este software lo acomodara en el formato ya

preestablecido.

Figura 14
Ficha I'MES
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8.5 Proyecto analisis de modo de falla.

ACTUATIAG ;
B il B l 272004

=\

Caracteristicas
especiales del proceso

Este proyecto se les realizd a 4 ejes homocinéticos con el fin de poder ver el desgaste y
cudles seran las posibles fallas a futuro y asi establecer si la vida util de los homocinéticos esta
similar en la vida real como en la teoria y poder brindar la mejor calidad y garantia a los clientes.

Esta prueba se realizaba en la una maquina llamaba: maquina de vida, la cual simula el
recorrido de los ejes homocinéticos en un auto en menor tiempo, pero sin dejar de lado la
exigencia y parametros que podemos encontrar en un recorrido real. Esta prueba esta
estructurada para que la curva de mediciones se realice cada 5000 KM, es decir que cada vez que
cumplian con este nimero de ciclos, los ejes eran desmontados, medidos, reensamblados y
puestos en marcha nuevamente para los siguientes 5000 KM, para ver lo avances que se

cumplieron en este proyecto, se mostrara una grafica a continuacion:
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Figura 15

Avances Proyecto analisis de modos de falla ejes homocinéticos
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Hasta donde quedo la prueba podemos concluir que los ejes homocinéticos cumplen con
la garantia de los 10000 KM dada al momento de adquirir un vehiculo y que el desgaste
presentado en las piezas no es significativo, ni podria representar ningun problema el vehiculo
que provenga de los ejes.

8.6. Andlisis de la capacidad productiva de la planta.

Con esta actividad podemos entender o ver la recopilacion de todo el trabajo realizado en
las dos primera actividades ya que es indispensable para realizar el correcto analisis de la
capacidad productiva de la planta, internamente la podemos ver reflejada en un formato conocido
como process description donde la informacidn se aprecia de forma muy compacta y clara
teniendo toda un area de trabajo en un solo formato y no proceso por proceso como en los

anteriores formatos vistos, que podemos ver a continuacion:
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Figura 16

Process Description

Operation Equipment Throughput

Floor | Flaor
Asset# Type Asset Description Manutacturer Model Year Bull | DARARating | Cycle Time
{seconds)

Partsper | Machines | Capacity perir @
Cycte | Avaitable |100% per Operation

Mz WA 5
ME-022 Lathe Oiher SPOX5 SPQX 250 1505 oW 740

MORI 835
‘Spiine roller Spling roller ROTOFLO | | [

Other ESTAMPADORA PETER

LAVADORA

250 i

MELD10 Heal Treat (nduction) INGUCTion hardening, 1 Con ToCCo 17863822 885 WED
5010 Lathe Other FLEX PRESS | 257 1595

Grinder Internal Grinder CINCINNATI | 200 18

MEL002 Crack Check Magnaflux MAGHAFLUX PS502 1884 MED 103 1

ROWLAR E 1

HIM SHUM | PEERLESS 150 1

ARBOGA 55 1

Parts per Hour at 100% Efficiency| 14

Teniendo en cuenta que unos de los objetivos fundamentales de esta practican es realizar
el analisis de la capacidad productiva de la planta, se enlazaron las diferentes bases de datos a
Power Bl para poderse reconocer y estudiar los datos en un solo lugar y a la misma vez, obtenido
como resultado la visualizacion de los datos mas didacticos y ligeros para la respectiva
comprension de estos. (En el apéndice se encuentran anexados pantallazos del Power Bl).
8.7 Coordinacion de visitas de proveedores para el area de procesos y calidad.

En esta actividad se requerida gestionar la visita de proveedores a la planta, en la cual era
importante verificar documentos de ingreso (cedula y seguros requeridos), también programar

reuniones con dichos proveedores y realizar el respectivo acompafiamiento.



Figura 17

Solicitud de ingreso

\THC SOLICITUD DE INGRESO A PLANTA U OFICINAS PARA: S
T COTIZACIONES TECNICAS, TRABAJOS DE CONTRATISTAS O VISITAS GUIADAS A PLANTA \w’ -
INGRESO SOLICITADO PARA TRABAJOS EN.
Nombre de contratista o vistante: SMC COLOMBIA S.AS [ Puanta [ x][ oFcmas | |
® de orden de compra o conirato:
| Nemire docente asignado por ka universidad Ingresso TEMPORAL
| (S6l0 cuando se trata de visifas guiadas a estudiantes) Ingreso PERMANENTE
Responsabils de la vista / Contrate: JUAN ORTIZ Area de I empresa: PROCESOS
Fecha de solch (dd/mm/asas) 7112023
Descripcion de la actividad a realkzar: Cotizackin de materiales para proyecto de juego Axial
.¢Eu un trabajo de alto riesgo o NO rutinario? NOJ Sl o
i Fech |PRETA
p— ’“""”I:I Edbetri D Catantel Confnads ‘echa de revisiin del PRETASK (ddimmiasaa)
..',En una actividad de movimiento de maquinaria? ND. sl D
‘Anexe gestion del cambio aprobado.
| Anexa anilisis de trabajo seguro will s O
Para todos los trabajos catalogados como ALTO RIESGO o NO RUTINARIOS, debe levar un TSAC, PRETASK, PERMISO DE TRABAJO QUE CORRESPONDA anexo a esta solicitud
SENOR RESPONSABLE DE LA WISITA: RECUERDE QUE PARA TODOS LOS TRABAJOS A EJECUTAR POR UN CONTRATISTA
ESTE DEBE TRAMITAR EL PERMISO DE TRABAJO DIARIO ANTES DE EJECUTAR LA LABOR
Fecha de ingreso desde: (dd/mmiaasa) a3 Hasta: a0z Horario de trabajo desde: 2:00:00 p.m Hasta 5:00:00 p.m
DOCUMENTACION DEL PER ITORIZ PARA {anexar pago vigents de seguridad social)
NOMBRE IDENTIFICACION ARL EPS /IESS PENSION
LAURA VALENTINA RAMOS LEON 1000270607 SURA Nueva EPS PORVENIR
| ELEMENTOS DE SEGURIDAD EXIGIDOS PARA LA REALIZACION EFECTIVA DE SUS o HO OBSERVACIONES
ACTIVIDADES
GAFAS X
GUANTES X
PROTECTOR RESPIRATORID X
BOTAS DE SEGURIDAD X
PROTECTORES AUDITIVOS X
EQUIPO DE PROTECCION CONTRA CAIDAS X
CASCO DE SEGURIDAD X
ROPA APROPLADA X
MAQUINAS Y EQUIPOS PROPEDAD DEL CONTRATISTA X
CUALES?
ACEPTACION DE LAS NORMAS DE SEGURIDAD PARA VISITANTES Y CONTRATISTAS
1. Vakde que usted y sus empleados cuenten con: contrato lsboraly pagos de seguridad socisl al dis (ESS, ARL, EPS, PENSION),
2. Moingrese alas instalaciones de Dana sin recibir I3 induccion de sequridad v sin el iento de un de Dana
3. Ingrese (nicamente a las Zonas autorizadas.
4 Mo inicie ninguna actividad en planta sin el “PERMISO PARA TRABAJAR" del responsable de su visia
5. Mhoinicie ninguna actividad de movimienta de maguinaria © equipos Sin ia ° gestion del cambio” aprobada
6. Utiice todes kos elementos de proleccién personal desde su ingresa o las 20nas operstivas.
7. Inicie el trabajo solo si esta seguro de que usted yio su personal esta calificado y tiene experiencia para sjecutar la labor.
8. identifique la sefializacitn de segurided, extintores, brigadistas y saldas de emergencia en la planta.
9. Sidetecta alghn resgo adicional en el stio de trabaje o con los equipes y herramientas NO ASUMA RIESGOS INNECESARIOS, DETENGA
LA LABORy avise al de Dana del contrato. de seguridad industrial. guarda).
10 Sino finalizd la labor durante el dia de trabajo, A DE LOS PE DE TRABAJO.
11, Elingreso de armas, cimaras fotograficas, videocdmaras, menores de edad o mascolas no esth permitido
12 Noingrese a la planta, ni Opere SqUIPOS Y MAQUINGS $iSe ENCUENIra bajo &l £Tecto del AICONGI U OIras SUSIANCIAS PSICOACIVAS,
]
Vo. Bo. RESPONSABLE DEL CONTRATO O SOLICITANTE DEL TRABAJOVISITA
(Estoy enterado que en caso de realizarse un trabajo de alto fiesgo o no rutinario, debo sobcitar
Ios ¥ permisos. asi como garantizar un acompaiiamiento al
(He revisado que el tercero cumple con todos documentos apicables y que el viskante /
contralista ke fueron NONRCACAS kS NOMMAS 08 $EQUMTAd ¥ 108 Niesgos 8 los cuales estard
Vio. Bo. GERENCIA /O COORDINADOR RESPOMSABLE
(Estoy enterado de que existe un tercero reakzando un trabajo én planta u oficing, bajo
supervisidn de mi drea)
Vio. Bo. SEGURIDAD FISICA
(Estoy enterado de que existe un tercero realizando un trabajo en planta u oficina y que cumple
con las normas de control de acceso y seguridad fisica de las instalaciones)
Vio. Bo. GUARDA DE SEGURIDAD
(He revisado que el formato tiene todas las autorizaciones para elingreso a las nstalaciones)
*Las visias para colizaciones son autorizadas por la Gerencia de Compras FC-TAL-0041
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Apéndices

ANALISIS DE LA CAPACIDAD PRODUCTIVA DE UNA

PLANTA DE MECANIZADO DE AUTOPARTES Y ©
MEJORA DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION. ©

©

Informe Mensual I

Accountability I

Productividad I

Informe Mensual Il I Accountability Il '




Apéndice B

Hoja de datos de todos los informes realizados durante la practica
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@4 ANALISIS DE LA CAPACIDAD PRODUCTIVA DE UNA PLANTA DE MECANIZADO DE P
upivenidad AUTOPARTES Y MEJORA DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION \“"A/
Bolivariana

Cantidad de informes realizados segun tipo de informe y area

Tipo de informe @55 @ALERTA CALIDAD @ H'MES @I'MES @METAS
Mes

Todas

10 Tipo de informe

Todas

o

Area

Todas

Suma de Cantidad de Informes

178

Suma de Cantidad de Informes

Homocineticos Semigjes Taller Juntas Fijas  Juntas moviles Tripodes nterejes Almacen Anillos

Area



Apéndice C

Hoja de datos de la productiva (Piezas mecanizadas)

ANALISIS DE LA CAPACIDAD PRODUCTIVA DE UNA PLANTA DE MECANIZADO DE

Upiversidad AUTOPARTES Y MEJORA DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
Bolivariana

Suma de Cantidad de Piezas diarias Antes y Suma de Cantidad de Piezas diarias despues por Area

® 5uma de Cantidad de Piezas diarias Antes ®Suma de Cantidad de Piezas diarias despues Area

H ineti 120 Todas

omocinetcos 200
Interejes 110
m
@ Juntas moviles 43 1
<
Juntas Fijas
. Suma de Cantidad de Piezas diarias Antes
0 50 100 150 200 250 300
Suma de Cantidad de Piezas diarias Antes y Suma de Cantidad de Piezas diarias despues
Suma de Aumento Porcentual de Productivdad por Area 6 7 1
Suma de Cantidad de Piezas diarias despu...
Homocineticos 150,00%
Interejes 23,64%
g = 5
= Semiejes 23,64% 4 5 2 5 0/
Juntas Fjas 17,14% , 0
Juntas moviles - 11,84% Promedio de Aumento Porcentual de
Productivdad
0% 50% 100% 150%

Suma de Aumente Porcentual de Productivdad



Apéndice D

Hoja de datos reportes de accountability

ANALISIS DE LA CAPACIDAD PRODUCTIVA DE UNA PLANTA DE MECANIZADO DE
upivenidad AUTOPARTES Y MEJORA DE LOS PROCESOS DE PRODUCCION
a

Bolivariana

Suma de nimero de reportes por area

flrea
@ MANTENIMIENTO
®FRODUCCION
® COMPRAS
®ALMACEN
@ CALIDAD Y PROCESOS
®5G-55T

LOGISTICA
®RH
Ll

Area

Todas

Mes

Todas

70

Numero de Reportes

100,00%

Porcentaje
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Apéndice E

Hoja de datos detallada de la productividad por mes, tipo y area

Mes hd Tipo de informe N Area v

Todas s Todas s Todas ~
Y B2
Cantidad de Informes por Tipo de informe, Area y Mes

Cantidad de Informes por Area y Mes Area @ Almacen ®Anillos ®Homocineticos @ Interejes @ Juntas Fijas ®Juntas moviles © Semigjes @ Taller ® Tripodes

Mes ®Abril ®@Diciembre ®Enero @ Febrero ®Marzo @ Mayo )
Abril Diciembre
50
o =
S ALERTA CALIDAD 2 (11
e '
: HMES ]
: MES —
2 verss  [EIEEEEEEE [ 5 |
w
a
£
c
-g Enero Febrero
@
o
: o ss EE
= 5 ALERTA CALIDAD WK 1]
[ = .
a é HMES
g S I'MES
E = METAS 291 2
3
w
Mayo
a
: 55 -
S ALERTA CALIDAD
£ .
< b
5 MES
= METAS 3 2 2
0 10 0 10

Area Suma de Cantidad de Informes Suma de Cantidad de Informes



Apéndice F

Hoja de datos detallada de los reportes de accountability realizados por mes y area

Area

Todas \/

Suma de Numero de reportes por Area y Mes

Mes ®Abril @ Diciembre ®Enero @Febrero ®Marzo ®Mayo
20

Suma de Numero de reportes
=

,%5“ -\\{?'
6\5
)

Area

Mes

Todas

Suma de ... Suma de ...

Suma de ...

v
v
Suma de Numero de reportes por Area y Mes
Abril Diciembre
4 4
3 3 3
2 2
1 1 1 1
0 0 0 0 0
Enero Febrero
4.4
3
2
1 1 1 1
0 0 0 0 0 0 0
Marzo Mayo
4
3
2 2 2 2
1 1 1 1 1 1
0 0 0 0
O B 4 z I g z woowa z I 5
g g 2 ¢ e s = 4 g g2 2 ¢ e e ® g
§ U o= 2 O 2 § U o= 2 Z O 3
5 25 2 2 2 5 25 2 2 2
=T £ 0 % =z 8 =T £ 0 % =z 8
> E g > E g
[=] [=]
2 2 2 2
3 3
Area Area
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