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En este trabajo expondré las actividades realizadas a lo largo de la práctica profesional, estás serán 

realizadas en una planta de mecanizado de autopartes que como producto principal mecaniza ejes 

homocinéticos. Entre las actividades a realizar tenemos el generar una base de datos por medio de 

Power BI con el fin de conocer y estudiar la capacidad productiva de DANA transejes y a su vez 

podemos ver el proceso en el seguimiento de 4 ejes homocinéticos expuestos a pruebas para conocer 

sus respectivos modos de falla. 
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1. Introducción 

En este plan de trabajo se dará a conocer las actividades realizadas por la practicante, 

implementando los conocimientos teóricos adquiridos durante la carrera universitaria. 

Representando una oportunidad para construir y afianzar habilidades en el ambiente profesional 

afín con lo aprendido, desarrollando actividades como toma de datos con finalidad de generar y 

analizar capacidades de producción. 
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2. Generalidades de la empresa 

Nombre de la empresa: DANA TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINÉTICAS 

DE COLOMBIA S.A. 

Dirección: Calle 32 # 15 - 23 Zona Industrial Km.7 Rincón de Girón. 

Teléfono: +57 7 6468288 

Productos y servicios: Dana sirve a tres mercados principales: turismos, camiones 

comerciales y vehículos 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 ingeniería, de fabricación y 

distribución. 

Transejes es una de las marcas líderes del sector, diseñada para atender las necesidades 

específicas del mercado de autopartes, los productos Transejes han sido probados y certificados 

por Dana Incorporated, líder mundial en Tren Motriz.  

La marca Transejes de Dana ofrece repuestos de calidad para ejes de transmisión, 

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. 

Área de trabajo: Procesos y calidad. 

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

coordinada por Luis Miguel Caro Ortiz, Ingeniero Mecatrónico. 
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2.1. Reseña histórica 

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 compañía estadounidense con presencia en la industria 

automotriz y sistemas de transmisión, es uno de los mayores proveedores de tecnología y 

fabricación de sistemas de transmisión, sellado y gestión térmica, fundada en 1904 y con sede en 

Muamee, Ohio, Dana hace presencia en más de 31 países y empleando a 42,000 personas en el 

mundo. 

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

• Impulsar vehículos y maquinas en todo el mundo. 

• Dar forma al progreso sostenible a través de la invención y la ejecución. 

• Hacer que suceda lo increíble donde quiera que la gente viva, trabaje y juegue. 

Desde la invención de la junta universal, la cual desencadeno que la industria eliminase 

las ruedas dentadas y cadenas, el desarrollo de sistema de propulsión totalmente electrificados 

más complejos de la actualidad, Dana ha logrado ser un líder 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 

 

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

Transejes es una empresa colombiana, enfocada al sector automotriz, enfocada a la 

fabricación de refacciones y equipo original para vehículos livianos y pesados, con sede principal 

en Girón, Santander; es caracterizada por ser una de las compañías sobresalientes a nivel local e 

internacional.  

THC se ha destacado a lo largo de los años por la elaboración de sus productos de altos 

estándares de calidad, hoy su mayor cliente en Colombia es Sofasa. Siendo Dana Transejes el 

principal proveedor de ejes Homocinéticos para sus vehículos 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 corporación DANA 

Incorporated, la compañía estadounidense la cual en los años 70 reconoció el gran crecimiento 

del mercado automotriz nacional el cual podrían abastecer con sus productos de tren motriz, 

como refacciones y equipo original, en ese entonces había un alto crecimiento de las 

ensambladoras en Colombia y la región andina, tales como GM, Sofasa, Ford y Mazda. 

Para el año 1995, Dana Transejes firmo un acuerdo con la Compañía inglesa GKN 

Driveline para fabricar ejes Homocinéticos de manera local ampliando así su portafolio y 

servicios a otras marcas. 
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3. Alcance 

Se busca generar un análisis de la capacidad productiva de la planta y mejorar sus 

procesos de producción. Realizando actividades como la mejora en los trabajos estándar y 

ejecución de pruebas para el análisis de modos de fallas. 

Teniendo como referencia los planes de control de las piezas y los trabajos estándar como 

el paso a paso a seguir para que se cumplan requisitos de plano, realizar alertas de calidad y 

despliegue de la información permitiendo lograr los estándares establecidos de calidad. 
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4. Objetivos. 

4.1. Objetivo general. 

Desarrollar una base de datos por medio de Power BI de la capacidad de producción 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 producción instalada de DANA 

transejes. 

4.2. Objetivos específicos. 

• Recopilar la información 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. 

• Analizar las operaciones realizadas, actualizar 25 formatos de actividades de 

mecanizado según los planes de control establecidos por el área de procesos y 

calidad. Resultado: Operaciones estandarizadas, organizadas y optimizadas 

plasmadas en un único formato. Indicador: 25 formatos estandarizados y actualizados. 

• 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. 
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5. Marco teórico. 

5.1. Eje Homocinético: 

El eje homocinético, un componente mecánico articulado presente en vehículos 

modernos, es aquel que facilita la transmisión del movimiento giratorio de un eje a otro, 

asegurando que la velocidad angular del árbol de entrada sea igual a la del árbol de salida, 

siempre que el ángulo entre ellos no supere un cierto valor. Se deben cumplir siguientes 

requisitos para este componente: 

• Facilitar el movimiento adecuado entre el motor, la transmisión y las ruedas. 

• Permitir el giro de las ruedas cuando proviene de la dirección del vehículo. 

• Garantizar una transmisión continua y libre de vibraciones del movimiento 

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

TRANSEJES TRANSMISIONES HOMOCINÉTICAS DE COLOMBIA S.A, el eje 

homocinético es el producto principal y más complejo fabricado. La producción del eje 

homocinético se lleva a cabo en cinco líneas de producción distintas: Juntas fijas, Trípodes, 

Juntas móviles, Interejes y Homocinéticos. Cada línea se encarga de mecanizar piezas 

específicas, y luego, en la línea de homocinéticos, se realiza el ensamblaje total del eje 

homocinético asegurando la calidad y precisión en cada paso de la fabricación, para ofrecer un 

producto final confiable y de alto rendimiento en la industria automotriz. 
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Figura 4 

Eje homocinético y sus componentes 

 

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

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

5.2. Sistema neumático. 

En la industrial los sistemas neumáticos son usados como medio de mecanización y 

automatización en el lugar de trabajo, esto puede simplificar el trabajo manual y extenso, ya que 

mediante la aplicación de controles neumáticos puede hacer que la producción sea ágil y 

económica. 

Los sistemas neumáticos parten desde la generación del aire comprimido mediante un 

compresor, conectado a ya sea un sistema simple de conexiones a un sistema complejo de 

tuberías las cuales proporcionen un suministro constante y estable a algún 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
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5.3. LOTUS Notes. 

LOTUS notes, es una herramienta empresarial creada por IBM en 1989, esta herramienta 

permite poder generar una red de conexión cliente servidor, en el cual se incluyen funciones 

como: correo, bases de datos, servidor web, libro de direcciones, aplicaciones personalizadas y 

muchas cosas más según lo desee el cliente que opere este software. 

Esta aplicación es instalada en los computadores y muestra las bases de datos en el 

equipo donde se instaló. Esta base de datos puede estar ubicada de manera local en cada 

ordenador o en un servidor. 

Figura 5  

Aplicación LOTUS notes 
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Figura 6  

Logo Lotus notes 

 

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

5.4. Área sistema de gestión y salud en el trabajo 

El sistema de gestión de seguridad y salud en el trabajo es una disciplina que abarca la 

razón 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 físico, 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 así la aplicación efectiva de todas las medidas de 

seguridad efectuando así 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 visión de Safety First el cual es el compromiso 

de la seguridad de todos los empleados y actores de la corporación, esta visión está bajo los 

lineamientos de la política 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 desempeño de 

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

seguridad y el rendimiento, con evaluaciones periódicas de seguridad. 

De acuerdo con la política de seguridad de DANA, dos de los documentos más 

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 documentación 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. 

Figura 7 

Formato de TSAC para actividades no rutinarias 
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Figura 8 

Formato de PRETASK para actividades no rutinarias de contratistas 

 

Según lo establecido por DANA para los trabajos rutinarios se destina un documento 

denominado JSRA el cual es elaborado teniendo como guía una ficha I´MES, documento el cual 

establece todos los riesgos operativos de carácter rutinario, este debe designarse para operación 

realizada dentro de la planta THC, en el cual son incluidos todos los riesgos, las medidas de 

prevención, implementos de seguridad y principalmente los trabajadores relacionados a estas 

actividades rutinarias. 

5.5. Área de Ingeniería de procesos y calidad. 

El área de ingeniería de procesos y calidad es la encargada de mantener y controlar todos 

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

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

Es todo formato realizado con el fin de cumplir a calidad un plan de control; teniendo 

como trabajo estándar 4 diferentes formatos. Ficha I´MES, en este se encuentra el nombre de 

cada operación, un paso a paso detallado de un proceso en específico, mostrando fotos de cada 

paso y con tiempos de operación, camita y espera. Ficha H´MES, en este formato encontramos el 

nombre de la operación, un paso a paso sin detallar cada uno de estos y con tiempos de 

operación, camita y espera. Ficha METAS, en este formato podemos encontrar el nombre de la 

operación, tiempo de elaboración 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 última ficha se encuentra el nombre la máquina y operación a la cual hace 

referencia cada ficha para realizar la respectiva limpieza, foto de la máquina enumerada según 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 algún error 

cometido, en este formato vamos a encontrar 3 títulos, el primero con el nombre, el según con un 

nombre que detalla poco el evento y el tercero una descripción 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 cómo debería correcto para que no realizar ningún 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 está realizando la alerta de calidad. 
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6. Metodología. 

Con el fin de genera un análisis de la capacidad productiva, se establecen prioridades 

como la verificación y validación de los procesos realizados por cada línea de mecanizado, 

mientras paralelo a estas actividades se realizada la elaboración 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. 

• Validación y actualización de trabajo estándar. 

• Actualización instructivos (trabajo estándar) para operación de los MET´s. 

• Realizar alertas de calidad. 

• Manejo del Software Avix. 

• Proyecto Análisis de modo de falla. 

• Análisis de la capacidad productiva de la planta. 

• Coordinación de visitas de proveedores para el área de procesos y calidad. 
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7. Cronograma de actividades. 

Tabla 1 

Cronograma de actividades 

 

Mes

Semana S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4 S1 S2 S3 S4

1. Validación y actualización 

de trabajo estándar 

(Cumplimiento del objetivo a). 

2. Actualización instructivos 

para operación 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 análisis de modo 

de falla. 

6. Análisis de la capacidad 

prooductiva de la plant 

(Cumplimiento del objetivo c). 

7. Coordinación de visitas de 

proveedores para el área de 

procesos y calidad. 

8. Informe final

MayoDiciembre Enero Febrero Marzo Abril
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8. Actividades realizadas 

Teniendo en cuanta el plan de trabajo realizado al inicio de prácticas, se realizaron todas 

las actividades allí planteadas y llevadas a cabo según el cronograma establecido. 

8.1 Validación y actualización de trabajo estándar. 

En esta actividad se realizó la comprobación de las fichas de trabajo estándar, iniciando 

con el formato tipo I´MES donde se encontró que el área de semiejes necesitaba mayor atención 

actualizando y creando instructivos de las diversas operaciones al ser una línea de operación 

relativamente nueva. El área de homocinéticos no contaba con información actualizada de 

proceso que se estaba realizando, por lo tanto, también se le da prioridad para realizar la debida 

actualización. El área de interejes era el área que se encontraba más actualizada según el proceso 

que se estaba llevando a cabo al momento de validar la información por lo tanto fue a la que se le 

dio menor importancia. El área de trípodes y juntas fijas se encontraban muy similar a el área de 

interejes. Ahora el área de juntas fijas era un área que se encontraba con desactualización solo en 

algunos procesos, por lo tanto, no era requerida una atención completa sino media. Para el área 

de anillos se crearon algunos formatos ya que era una pieza de mecanizado totalmente nueva y a 

medida que se iniciaba el mecanizado se iban realizando los debidos formatos. Para el área de 

almacén solo se debía actualizar formatos de los procesos que finalizaban el proceso de forma 

conjunta con dicha área como lo era el área de semiejes y homocinéticos. Por último, para el área 

de taller no se necesita realizar fichas IME´S ya que en esta área no se mecanizan piezas como 

proceso regular. 

Se encontró lo mismo para la ficha H´MES ya que esta ficha es conjunta a la ficha I´MES 

y depende de está, 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 encontró que las fórmulas para 

conocer cuantas piezas son la meta para realizar por hora o por turno, se encontraban erróneas. 

Para finalizar con la validación de los trabajos estándar tenemos el formato de 5´S en el 

cual se pudo establecer que el área de taller era el más desactualizado, seguido del área de 

semejes y homocinéticos y teniendo áreas actualizadas como almacén y áreas como anillos que 

no requería ficha 5´S ya que estas piezas eran realizadas en el área de juntas fijas por lo que la 

limpieza se realizaba a partir de las ya existentes para el área de juntas fijas. 

Figura 9 

Collage de fichas de trabajo estándar 
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8.2 Actualización instructivos para operación de los MET´s. 

En esta actividad se elaboró de los instructivos para la operación de los MET´s, más 

conocidos como los trabajos estándar. Los formatos IME´S, HME´S y METAS fueros 

actualizados según el nivel de atención comprobado y estipulado en la actividad inicial, 

comenzando con el área de semiejes y terminando con el área de almacén, cabe recordar que 

para el área 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 

 

Figura 12 

Ficha 5¨s 
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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 título, un subtítulo 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 

 

8.4. Manejo del Software Avix.  

Usado para realizar las fichas IME´S, se le inserta la información que se quería visualizar 

en cada ficha, desde los títulos, 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 

 

8.5 Proyecto análisis de modo de falla. 

Este proyecto se les realizó a 4 ejes homocinéticos con el fin de poder ver el desgaste y 

cuáles serán las posibles fallas a futuro y así establecer si la vida útil de los homocinéticos esta 

similar en la vida real como en la teoría y poder brindar la mejor calidad y garantía a los clientes. 

Esta prueba se realizaba en la una maquina llamaba: máquina 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 parámetros que podemos encontrar en un recorrido real. Esta prueba está 

estructurada para que la curva de mediciones se realice cada 5000 KM, es decir que cada vez que 

cumplían con este número 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 gráfica a continuación: 
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Figura 15 

Avances Proyecto análisis de modos de falla ejes homocinéticos 

 

Hasta donde quedo la prueba podemos concluir que los ejes homocinéticos cumplen con 

la garantía de los 10000 KM dada al momento de adquirir un vehículo y que el desgaste 

presentado en las piezas no es significativo, ni podría representar ningún problema el vehículo 

que provenga de los ejes. 

8.6. Análisis de la capacidad productiva de la planta. 

Con esta actividad podemos entender o ver la recopilación de todo el trabajo realizado en 

las dos primera actividades ya que es indispensable para realizar el correcto análisis de la 

capacidad productiva de la planta, internamente la podemos ver reflejada en un formato conocido 

como process description donde la información se aprecia de forma muy compacta y clara 

teniendo toda un área de trabajo en un solo formato y no proceso por proceso como en los 

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

Process Description 

 

Teniendo en cuenta que unos de los objetivos fundamentales de esta practican es realizar 

el análisis de la capacidad productiva de la planta, se enlazaron las diferentes bases de datos a 

Power BI para poderse reconocer y estudiar los datos en un solo lugar y a la misma vez, obtenido 

como resultado la visualización de los datos más didácticos y ligeros para la respectiva 

comprensión de estos. (En el apéndice se encuentran anexados pantallazos del Power BI). 

8.7 Coordinación de visitas de proveedores para el área 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 acompañamiento. 
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Figura 17 

Solicitud de ingreso 
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Apéndices 

Apéndice A 

Portada Power BI 
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Apéndice B 

Hoja de datos de todos los informes realizados durante la práctica 
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Apéndice C 

Hoja de datos de la productiva (Piezas mecanizadas) 
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Apéndice D 

Hoja de datos reportes de accountability 
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Apéndice E 

Hoja de datos detallada de la productividad por mes, tipo y área 
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Apéndice F 

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

 
 


