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Resumen
La intervencion tuvo como propdsito optimizar el proceso productivo de fabricacion de
Overcoupling y Midjoint de la empresa INDETRO LTDA y diagnosticar el sistema de gestion de
la calidad. El analisis se sustent6 en el plan de trabajo aprobado, el procedimiento interno de
produccion, las actas de seguimiento, el diagndstico del sistema de gestion de la calidad, la lista
de chequeo de diagnostico y los estudios de tiempos iniciales y finales. Los hallazgos principales
evidenciaron brechas en control operacional, disponibilidad de informaciéon documentada,
prealistamiento, trazabilidad por lote y dependencia de una base operativa critica Con
operatividad reducida. A partir de ello, se estructur6 una ruta de mejora centrada en recuperacion
funcional de la base critica, alistamiento por lote, control de versiones, trazabilidad documental,
capacitacion y seguimiento con indicadores. El diagndstico del sistema de gestion de la calidad
revisé 64 items, de los cuales 58 fueron aplicables y 54 conformes, para un cumplimiento del
93,1 %. En produccion, la linea base técnica validada fue de 9,40 horas por lote para
Overcoupling y 8,00 horas por lote para Midjoint; tras la implementacién y validacion de
mejoras, los tiempos finales llegaron a 7,95 y 6,80 horas, respectivamente, con una eficiencia
operativa final de 85,1 %. Concluyendo, la pasantia permitié demostrar una reduccion cercana al
15 % en tiempos y una mejora superior al 3 % en eficiencia operativa, dejando soportes internos
trazables y recomendaciones para la sostenibilidad de la mejora.
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Abstract
The intervention aimed to optimize INDETRO LTDA’s Overcoupling and Midjoint
manufacturing process and to assess the quality management system. The analysis was based on
the approved work plan, the internal production procedure, follow-up meeting records, the
quality management system diagnostic report, the diagnostic checklist, and the initial and final
time studies. The main findings revealed gaps in operational control, availability of documented
information, pre-staging, lot traceability, and dependence on a critical operating base close to
becoming inoperative. Based on these findings, an improvement roadmap was structured around
the functional recovery of the critical base, lot pre-staging, version control, document
traceability, training, and indicator-based follow-up. The quality management system assessment
reviewed 64 items, of which 58 were applicable and 54 were compliant, resulting in a 93.1%
compliance rate. In production, the validated technical baseline was 9.40 hours per lot for
Overcoupling and 8.00 hours per lot for Midjoint; after the implementation and validation of
improvements, the final times reached 7.95 and 6.80 hours, respectively, with a final operational
efficiency of 85.1%. In conclusion, the internship demonstrated an approximate 15% reduction
in production times and an improvement of more than 3% in operational efficiency, while
leaving traceable internal supporting records and recommendations for sustaining the
improvement.

Keywords: Quality, Manufacturing, Production, Improvement.
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Introduccion
En el contexto industrial contemporaneo, la capacidad para producir con calidad, trazabilidad y
tiempos de respuesta competitivos constituye un factor decisivo para la sostenibilidad de las
empresas manufactureras. Los sistemas de gestion de la calidad basados en ISO 9001:2015
aportan una estructura para ordenar procesos, controlar la informacion documentada, gestionar
riesgos y oportunidades y orientar la mejora continua sobre evidencia objetiva (International
Organization for Standardization [ISO], 2015).

La pasantia desarrollada en Industria Nacional de Troquelados — INDETRO LTDA se
concibi6é como un ejercicio aplicado de Ingenieria Industrial dirigido a optimizar los procesos
productivos y administrativos de la empresa, con énfasis en la fabricacion de Overcoupling y
Midjoint (En adelante, proceso OC-MJ). De acuerdo con la informacion suministrada por la
empresa, este proceso concentra una parte sustancial de la dindmica productiva y exige
coordinacion entre inventario, emision de 6rdenes, corte, troquelado, punzonado, doblado,

soldadura, inspeccion, almacenamiento y despacho.
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Justificacion
La pasantia se justifica desde una perspectiva académica, organizacional y técnica. En el plano
académico, permite aplicar conocimientos de Ingenieria Industrial relacionados con
productividad, gestion de operaciones, medicidon de tiempos, documentacion de procesos,
andlisis de cuellos de botella y mejora continua. En el plano organizacional, aporta al
fortalecimiento del sistema de gestion de la calidad y a la optimizacion del proceso OC-MJ, que
es uno de los flujos mas sensibles de la empresa por su naturaleza secuencial y por su impacto
sobre el cumplimiento de entregas.

Teniendo en cuenta el enfoque general de 1a norma ISO 9001:2015 promueve una
orientacion estandarizada por procesos, la evaluacion del desempefio y la mejora continua,
mientras que los principios de gestion de la calidad destacan el liderazgo, el compromiso de las
personas y la toma de decisiones basada en evidencia (ISO, 2015). Estos lineamientos resultan
especialmente pertinentes para una empresa metalmecanica pequefia, donde cualquier variacion
en tiempos, alistamiento, reproceso o trazabilidad impacta con rapidez la producciéon y la
rentabilidad.

La documentacion suministrada demuestra que INDETRO LTDA ya habia avanzado en
diagnésticos del sistema de gestion de la calidad, listas de chequeo, indicadores y auditorias
internas. Sin embargo, la necesidad actual no se limitaba al cumplimiento documental. También
exigia intervenir restricciones del flujo productivo, en particular una base operativa reportada
como Con operatividad reducida, condicion capaz de incrementar tiempos muertos, acumulacion
de trabajo en proceso y riesgo de incumplimiento en planta. Por ello, la pasantia se oriento a

traducir el estandar documental en una mejora medible y sostenida del desempeiio.
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Objetivos
Objetivo General
Optimizar el proceso productivo de INDETRO LTDA, asegurando el cumplimiento de la
norma ISO 9001:2015 y logrando como meta minima una mejora del 3 % en la eficiencia

operativa y una reduccion del 15 % en los tiempos de produccion del proceso OC-MJ.

Objetivos Especificos

Diagnosticar el estado del proceso productivos de INDETRO LTDA, identificando
oportunidades de mejora asociadas a capacidad, tiempos, calidad y trazabilidad.

Analizar el procedimiento de produccion OC-MJ para determinar cuellos de botella,
restricciones operativas y riesgos de incumplimiento, con especial atencion a la base operativa
reportada como Con operatividad reducida.

Disefiar y documentar acciones de mejora que permitan reducir al menos 15 % los
tiempos de produccion, especialmente en las etapas de alistamiento, troquelado, doblado,
soldadura e inspeccion final.

Proponer y plantear indicadores, formatos y mecanismos de seguimiento y capacitacion
que permitan evidenciar una mejora minima del 3 % en la eficiencia operativa y fortalecer el
cumplimiento del sistema de gestion de la calidad, de manera que la mejora implementada sea

apropiada y mantenida en el tiempo.
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Planteamiento del problema
La situacion problematica que dio origen a la pasantia se concentra en la necesidad de optimizar
el proceso productivo de INDETRO LTDA, fortalecer el cumplimiento de los requisitos de la
norma de calidad ISO 9001:2015 y generar evidencia verificable de mejora en la eficiencia
operativa. Aunque la empresa dispone de un procedimiento formal de produccion y de
antecedentes de trabajo sobre el sistema de calidad, persistian condiciones que limitaban el flujo
eficiente del proceso y dificultaban demostrar la mejora mediante indicadores consolidados.

Como se muestra en el procedimiento de produccion OC-MJ de Indetro Ltda, donde se
evidencia una secuencia extensa y altamente dependiente de la coordinacidn entre inventario,
emision de ordenes, corte, troquelado, punzonado, doblado, enrollado, soldadura, inspeccion,
acabado y despacho. En este tipo de flujo, cualquier restriccion en una estacion critica repercute
sobre las operaciones posteriores. Ademas, la empresa reportd la existencia de una base
operativa reducida, lo que incrementaba la probabilidad de paradas, reprocesos, esperas entre
etapas y uso ineficiente de la capacidad instalada.

Las metas cuantitativas del proyecto no fueron arbitrarias. Como se puede ver en los
Apéndices A y N correspondientes al plan de trabajo presentado a INDETRO LTDA y el Acta
Reunién 001 definieron como meta minima una mejora del 3 % en la eficiencia operativa y una
reduccion del 15 % en los tiempos de produccion; mientras que en el Apéndice D,
correspondiente al Acta Reunion 004 valido la linea base técnica preliminar de 9,40 horas por
lote para Overcoupling y 8,00 horas por lote para Midjoint, de acuerdo a los tiempos tomados y
registrados en los formatos evidenciados en los Apéndices K, L y M . En consecuencia, el
problema central puede formularse asi: ;coémo optimizar los procesos productivos y

administrativos de INDETRO LTDA, en particular el proceso OC-MJ, para reducir al menos



15% los tiempos de produccion y mejorar en un minimo de 3% la eficiencia operativa,
garantizando mayor trazabilidad, estandarizacion y cumplimiento del sistema de gestion de la

calidad?

13



14

Contexto de las actividades
Descripcion de la Empresa y Contexto de la Pasantia
Tabla 1

Caracterizacion general de INDETRO LTDA y del contexto de la pasantia

Aspecto Descripciéon

Razén social Industria Nacional de Troquelados — INDETRO LTDA

Ubicacion Calle 17 No. 33-58, Bogota D. C., Colombia

Sector Manufacturero / metalmecanico

Actividad relevante Fabricacion de piezas especializadas como Overcoupling y Midjoint, entre
otros productos metalmecanicos.

Proceso analizado Proceso de fabricacion de Overcoupling y Midjoint.

Periodo de la pasantia 14 de julio de 2025 al 9 de febrero de 2026.
Nota. Informacion base de la empresa objetivo. Elaboracion propia a partir de documentos

legales.

INDETRO LTDA, es una empresa de la industria metalmecéanica ubicada en Bogota que
presta servicios metalmecénicos, disefio y fabricacion de moldes y troqueles, entre otros, tal y
como consta en su pagina WEB (2022). Se evidencia una organizacién abierta al fortalecimiento
del desempefio.

El proceso de produccion analizado tiene un alcance amplio: parte del requerimiento del
cliente o de la necesidad interna de stock (brazos), contintia con la revision de existencias de
materia prima, la emision de la orden de produccion, el alistamiento de material, el
procesamiento de brazos y cafias, ensamble, acabado, la inspeccion final del 100% de lo
fabricado y el despacho (ver Apéndice O). Esta estructura confirma que la optimizacion del
proceso no puede abordarse desde una sola operacion, sino desde la coordinacion entre

abastecimiento, planta, calidad y almacén.
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Enfoque por Procesos, Medicion y Mejora Continua
El enfoque por procesos permite analizar entradas, actividades, responsables, controles y salidas
de cada operacion, asi como sus interacciones. Desde esta perspectiva, medir tiempos, identificar
restricciones, controlar reprocesos y analizar causas de variacion es esencial para elevar
productividad y confiabilidad. Por ello, la intervencion propuesta se apoyo en indicadores de
eficiencia, tiempo de ciclo, reproceso, cumplimiento del plan de produccion y actualizacion
documental.

En el caso de una empresa metalmecanica pequeia, como es el caso de INDETRO
LTDA, las mejoras de desempefio suelen depender menos de grandes inversiones y mas de la
disciplina operativa, la visibilidad del flujo, la disponibilidad de informacion documentada y el

control de los cuellos de botella.

Proceso Productivo Metalmecanico en INDETRO LTDA
El procedimiento interno de produccion describe actividades especificas para fabricacion de
brazos, fabricacion de cafia y ensamble final. En estas etapas se emplean operaciones de corte,
troquelado, punzonado, doblado, enrollado, soldadura, acabados e inspeccion, todo ello bajo
registros como orden de produccion, planilla de produccion, despacho de material, solicitud de
compras internas y remision (Ver Apéndice O).

La naturaleza del proceso hace visibles dos retos principales: la alta dependencia entre
estaciones de trabajo y la necesidad de asegurar trazabilidad lote a lote. En consecuencia, las
mejoras propuestas priorizaron balanceo operativo, disciplina en el alistamiento, control del

trabajo en proceso y fortalecimiento de registros.



Figura 1

Detalle de Overcoupling y Midjoint

Midjoint

Overcoupling

Nota: Identificacion de las partes de un Overcoupling y un Midjoint. Elaboracién propia, con
imagenes de Indetro Ltda.
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Metodologia

La pasantia se estructurd con un enfoque aplicado, descriptivo y propositivo. No se limit6 a la
revision documental, sino que integr6 andlisis del flujo productivo, formulaciéon de una linea
base técnica y disefio de acciones de mejora orientadas al proceso OC-MJ. Para la sustentacion
académica, los resultados se articularon con los soportes adjuntos ya existentes, sin modificarlos,
y con la evidencia elaborada durante la pasantia.
Técnicas e Instrumentos

Revision del plan de trabajo de pasantia, del formato institucional y de la documentacion
académica previa.

Andlisis del procedimiento interno de produccion OC-MJ y de los registros asociados a
orden de produccion, planilla de produccion, inventario, remision y solicitudes internas.

Consolidacion del diagnoéstico inicial del sistema de gestion de la calidad a partir del
informe diagndstico y de la lista de chequeo de diagndstico.

Estudio comparativo de tiempos iniciales y finales registrados en:

. Apéndice J. 01 Toma Tiempos Iniciales.xlIsx,
J Apéndice L.02 Toma Tiempos Finales.xlsx
o Apéndice M. 03 _Comparativo_Tiempos Produccion .xlIsx.

Seguimiento del avance mediante las Actas de Reunion evidencia en los Apéndices desde
A hasta H, usadas como soporte de decisiones, validacioén de linea base, piloto, cierre técnico y

socializacion final.



Fases de Trabajo

Tabla 2

Fases de trabajo de la pasantia y soportes principales

18

Fase Periodo

Propésito

Actividades principales

Soporte principal

Julio—agosto de

Diagnostico 2025

Agosto—octubre de

Analisis 2025

Octubre-noviembre

Disefio de 2025

Noviembre de
2025—febrero de
2026

Implementacion y
validacion

Comprender la
empresa y el
proceso OC-MJ

Determinar
causas de pérdida
de eficiencia

Estructurar
acciones de
mejora

Probar y medir la
mejora

Induccion, revision del sistema
de gestion de la calidad, lectura
del procedimiento,
identificacion de restricciones y
levantamiento de linea base.
Estudio del flujo, mapeo de
cuellos de botella, revision de
registros y validacion de linea
base técnica.

Ajuste documental, propuesta de
checklist, prealistamiento,
trazabilidad y priorizacion de la
base critica.

Seguimiento a tiempos,
comparacion antes/después,
capacitacion, cierre del informe
y socializacion final.

Apéndices: A, B, C, I
yl.

Apéndices: D, K, Ly
0.

Apéndices: E,F, Py
T.

Apéndices: F,G,Hy
M.

Fuente: Descripcion general de las actividades realizadas en el desarrollo de la pasantia, junto

con su Apéndice de evidencia. Elaboracion propia a partir de las actividades ejecutadas en la

pasantia.
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Desarrollo de la Pasantia y Analisis de Resultados
Diagnostico Inicial del Sistema de Gestion de la Calidad
El diagnéstico inicial del sistema de gestion de la calidad consolido 64 requisitos revisados
teniendo como base la norma ISO 9001:2015, de los cuales 58 resultaron aplicables, ya que
Indetro Ltda no realiza disefio y desarrollo. Sobre ese universo aplicable, se registrd una
observacion, tres no conformidades menores y no hubo no conformidades mayores. En términos
porcentuales, el cumplimiento alcanzé el 93,1 %, mientras que las brechas representaron el 6,9 %
del total aplicable (ver Apéndice [ y J).

La concentracion de hallazgos se ubic6 en el control operacional y en la disponibilidad de
informacion documentada en piso. Esto indico que la principal debilidad del sistema no era la
ausencia de documentos, sino la necesidad de fortalecer la disciplina de ejecucion, la
oportunidad de los registros y la trazabilidad de la operacion por lote. Esta lectura fue discutida
con Indetro Ltda y evidencia registrada en los Apéndices B y C denominados Actas reunion 002
y 003, en las que se reconocio6 que el alistamiento incompleto, la busqueda de herramientas y la
dispersion de registros explicaban buena parte del tiempo improductivo en planta.

Tabla 3

Consolidado cuantitativo del diagnostico inicial del sistema de gestion de la calidad

Indicador Resultado
ftems totales revisados 64
Requisitos aplicables 58
ftems conformes 54
Observaciones 1
No conformidades menores 3
No conformidades mayores 0
No aplica 6
Cumplimiento sobre requisitos aplicables 93,1 %
Brechas sobre requisitos aplicables 6,9 %

Nota: Resumen de los requisitos auditados. Elaboracion propia.
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Figura 2
Distribucion general del diagnostico del sistema de gestion de la calidad.

Distribucién general del diagnéstico del SGC

50 4

40

30 1

Cantidad de items

20

10 4

Cumple Observacién NC menor NC mayor No aplica

Nota: Descripcion grafica del resultado del diagnostico. Elaboracion propia a partir de Apéndices
Iyl
Figura 3

Distribucion de items diagnosticados por proceso.

Distribuciéon de items diagnosticados por proceso

Almacén y despacho
Gestién comercial
Gestion compras
Gestion humana
Direccidn estratégica
Produccion

Gestion HSEQ

0 5 10 15 20
Cantidad de items

Nota: Descripcion de requisitos aplicables por proceso. Elaboracion propia.
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Trazabilidad de 1a Intervencion Mediante Actas de Seguimiento

La secuencia de actas permitio reconstruir de forma ordenada la intervencion. En el Apéndice A,
se evidencia la formalizacion del inicio de la pasantia, se defini6 el alcance y se ratifico la meta
minima de 3 % en eficiencia operativa y 15 % de reduccion en tiempos. Las Actas 002 y 003
(ver Apéndice B y C) se document¢ el diagnostico documental y operativo, asi como la decision
de medir o6rdenes representativas de Overcoupling y Midjoint. El Acta de reunioén 004 (ver
Apéndice D) valido la linea base técnica preliminar de 9,40 horas por lote para Overcoupling y
8,00 horas por lote para Midjoint.

Posteriormente, como se evidencia en el Apéndice E, se registro la revision de los
formatos diseiados con el personal operativo antes del piloto, mientras que en el Apéndice F
denominado Acta reunion 006 se senald que el uso del checklist preoperacional redujo
busquedas de materiales y herramientas y mejor6 el comportamiento parcial de tiempos,
eficiencia y alistamiento. Finalmente, en los Apéndices G y H se soport6 el cierre técnico y
documental de la pasantia y la socializacion de los resultados finales ante la gerencia de
INDETRO LTDA.

Principales Brechas y Cuellos de Botella del Proceso OC-MJ
Tabla 4

Principales brechas y cuellos de botella del proceso Overcoupling y Midjoint.

Brecha o restriccion Ubicacion en el flujo Efecto operativo Soporte principal

. . . . Recepcion del pedido, revision ~ Retrasos antes del arranque,
Alistamiento e inventario no

. . de existencias y emision de cambios de prioridad y esperas por  Apéndice B, Cy E.
sincronizados ., .
orden de produccion. material.
Operaciones secuenciales de Paradas, pérdida de ritmo,

Base o estacion critica Con Apéndice A,C,Fy

.. . corte, troquelado, punzonado acumulacion de trabajo en proceso
operatividad reducida d P Y . . ; p H.
doblado. y uso ineficiente de operarios.
. ., . Riesgo de omisiones, poca L.
Registros manuales y Orden de produccion, planilla, 8 P Apéndice B,E,Fe

visibilidad de novedades y

. . L.
dificultad para demostrar mejora.

trazabilidad dispersa marcacion de lote y remision.
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Brecha o restriccion Ubicacion en el flujo Efecto operativo Soporte principal
Control insuficiente de Inspeccion en proceso y cierre  Reproceso, dificultad para analisis Apéndice v ]
producto no conforme documental. de causa y cierre incompleto. P v

Nota: Descripcion de las novedades encontradas al inicio de la pasantia. Elaboracion propia.

El procedimiento de produccion confirma que el proceso es secuencial y que cualquier
restriccion localizada en corte, troquelado, punzonado, doblado o soldadura se propaga sobre las
operaciones posteriores (ver Apéndice O). Por ello, el andlisis no atribuy¢ la pérdida de
desempefio a una sola actividad, sino a la suma de micro paradas, reubicaciones, esperas entre
procesos, alistamientos incompletos y dependencia de estaciones criticas. Esta conclusion fue
coherente con lo reportado en el procedimiento interno y con la evidencia de planta recogida
durante la pasantia.

Resultados Comparativos de Tiempos y Eficiencia Operativa

La evidencia comparativa se sustentd en los Apéndices K. 01 Toma_Tiempos_Iniciales.xlsx,
Apéndice L. 02_Toma_Tiempos_Finales.xIsx y Apéndice M
03_Comparativo Tiempos Produccion .xlsx, este tltimo consolida la toma de tiempos para
pedidos representativos antes y después de la mejora. La linea base validada en el Apéndice D.
Acta Reunién 004 fue de 9,40 horas por lote para Overcoupling y 8,00 horas por lote para
Midjoint, mientras que en el Apéndice H se reportaron tiempos finales de 7,95 y 6,80 horas,
respectivamente, y una eficiencia operativa final de 5,1 %.

Los resultados muestran reducciones de 1,45 horas por lote para Overcoupling y 1,20
horas por lote para Midjoint. En términos relativos, las reducciones fueron de 15,4 % y 15,0 %,
respectivamente, lo que permitio superar la meta minima de reduccion del 15 %. De igual
manera, la eficiencia operativa pas6 de una linea base de 81,26 % a un valor final de 85,15 %,
equivalente a una mejora relativa superior al 3 % sobre la linea base, en coherencia con el

objetivo definido en el plan de trabajo y en las actas de seguimiento.



Tabla 5

Resultados comparativos de tiempos y eficiencia operativa.
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Indicador Linea base Resultado final Variacién

Tiempq promedio de produccion Overcoupling 9.40 horas 7.95 horas 15.4%

por pedido

Ti . on Midioi

1e@po promedio de produccién Midjoint por 8,00 horas 6.80 horas 15,0 %

pedido
+

Eficiencia operativa global del proceso OC-MJ 81,26 % 85,15 % 3,89 puntos
porcentuales

Nota: Resumen general de las mejoras obtenidas. Elaboracion propia.

Figura 4

Comparacion de tiempos de produccion antes y después de la mejora.

Comparacion de tiempos de produccién antes y después

Horas por lote representativo

Overcoupling Midjoint

I |nicial
B Final

Nota: Visualizacion grafica de la mejoria en tiempos en produccion. Elaboracidon propia



Figura 5§

Eficiencia operativa del proceso Overcoupling y Midjoint antes y después de la mejora.

% Eficiencia operativa del proceso OC-M]

88 1

86

85.15%

84 -

82 1 81.26%

80 -

Eficiencia operativa (%)

78 A

76

Inicial Final

Nota: Visualizacion grafica del aumento de eficiencia obtenida al implementar las mejoras.

Elaboracién propia.
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Propuesta de Mejora y Ruta de Implementacion
La propuesta de mejora se disefio para ser realista dentro del periodo de la pasantia y compatible
con la capacidad de una empresa pequena. No dependid de inversiones econdmicas; se baso
estrictamente es priorizaciones de acciones de control, organizacion del trabajo, mantenimiento
basico, disciplina operativa y fortalecimiento documental:

. Recuperacion funcional de la base critica mediante revision técnica,
mantenimiento correctivo basico y definicion de contingencia cuando el equipo no alcanzara la
confiabilidad minima requerida.

. Prealistamiento por lote para asegurar materiales, troqueles, topes, herramientas y
formatos antes de liberar la orden de produccion.

J Balanceo del flujo OC-MJ para limitar trabajo en proceso entre corte, doblado,
soldadura y ensamble, reduciendo colas y tiempos de espera entre operaciones.

o Capacitacion y seguimiento al personal operativo para asegurar apropiacion de
formatos, criterios de aceptacion y medicion de tiempos (Ver Apéndices Q, R, y S).

La logica de la intervencion se valido progresivamente en las reuniones de seguimiento.
En el Apéndice E nombrado Acta Reunion 005, se registrd la revision y ajuste de los formatos
con el personal operativo antes del piloto; en el Apéndice F se reportd un efecto favorable del
prealistamiento y del checklist en la reduccion de busquedas y en la liberacion segura del lote; y
en el Apéndice H, el cudl fue la reunion de cierre, se mostraron los resultados finales con la
recuperacion funcional de la base critica, el prealistamiento por lote, la trazabilidad y la
disciplina documental.

La recopilacion general de todo el trabajo realizado en INDETRO LTDA, de

resume en el Apéndice P. nombrado Informe técnico de condicion, intervencion y liberacion,
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documento donde se detalla a grandes rasgos la funcionalidad, las condiciones iniciales, el
impacto en el proceso operativo, las acciones de intervencion, los criterios de liberacion y la
conclusion de lo realizado; para finalmente el dia de cierre de la pasantia, INDETRO LTDA
notificara de su parte la aceptacion satisfactoria del desarrollo de las actividades, como se
evidencia en el Apéndice U, y la propuesta de la continuidad laboral, teniendo en cuenta el
desempeio favorable en la empresa.

Indicadores de Seguimiento y Validacion

Tabla 6

Indicadores de seguimiento y validacion de la mejora

Indicador Férmula propuesta Meta
Porcentaje de reduccion del tiempo de [(Tiempo base — Tiempo mejorado) / Tiempo base] x =15 %
produccion 100 -
Porcentaje de mejora de la eficiencia [(Eficiencia final — Eficiencia base) / Eficiencia base] x ~39
operativa 100 -
Porcentaje de 6rdenes con alistamiento (Ordenes con checklist completo / Total de érdenes =059
completo revisadas) x 100 -

Porcentaje de reproceso del proceso OC-

MJ (Piezas reprocesadas / Piezas procesadas) x 100 <32%

(Personas capacitadas / Total de personas involucradas)
x 100

Nota: Resumen de los indicadores propuestos para evaluar las mejoras. Elaboracion propia.

Porcentaje de personal capacitado 100 %

Los indicadores fueron definidos y presentados para articular el cumplimiento del sistema
de gestion de la calidad con el desempefio real del proceso productivo. De este modo, la pasantia
no se limit6 a proponer documentos, sino que, adicionalmente vincul6 registros, medicion,
control y evidencia objetiva de mejora, aumentado el compromiso de los operativos, y ventajas
de cumplimiento en tiempo a los clientes.

En el Apéndice V nombrado Control Indicadores Indetro, se puede evidenciar la
propuesta de cada una de las fichas de los indicadores mencionados en la tabla 6, y centralizados

en un Dashboard, para su facil visualizacion e interpretacion.
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Conclusiones
El desarrollo de la pasantia en INDETRO LTDA permiti6 articular el fortalecimiento del sistema
de gestion de la calidad con una intervencion concreta sobre el proceso productivo OC-MJ,
integrando cumplimiento normativo y mejora operativa.

El diagnéstico inicial demostro que la empresa dispone de una base funcional de gestion
de la calidad, con un cumplimiento del 93,1 % sobre requisitos aplicables; no obstante, también
evidenci6 brechas relevantes en control operacional, disponibilidad de informacion documentada
y tratamiento de salidas no conformes.

La revision del procedimiento interno y de las actas de seguimiento confirmé que los
principales cuellos de botella se relacionaban con el prealistamiento, la dispersion de registros, la
secuencia de operaciones manuales y, de forma critica, con una base operativa reducida.

Los resultados finales permiten sostener que la meta minima de mejora fue alcanzada: el
tiempo de produccion por lote se redujo a 7,95 horas en Overcoupling y a 6,80 horas en

Midjoint, mientras que la eficiencia operativa alcanzé un 85,15 %.
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Recomendaciones
Priorizar la recuperacion técnica o la sustitucion operativa de la base critica antes de escalar
compromisos de produccion, debido a su impacto directo sobre disponibilidad, tiempos y
seguridad del proceso.

Estandarizar el alistamiento previo a cada orden de produccion mediante checklist, kit de
herramientas y verificacion de materiales, con el fin de disminuir tiempos muertos al inicio del
lote.

Mantener un tablero mensual con tiempos por lote, eficiencia operativa, reproceso,
cumplimiento de produccién y causas de paradas, con revision periddica entre direccion de
planta y calidad.

Actualizar y aprobar formalmente los instructivos, formatos y procedimientos derivados
de la mejora, asegurando control de cambios y capacitacion del personal involucrado.

Conservar el expediente de la pasantia con los apéndices organizados por tematica y
fecha, de modo que la empresa pueda reutilizar la evidencia en auditorias, seguimiento interno y

futuros proyectos de mejora.
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Apéndices
Apéndice A
Acta Reunion 001.pdf.
Apendice A. Acta Reunion 001.pdf
= - Cadio: FT-ASEQ047
. - ACTA REUNION Ve ——

Nimero de Acta: 001
Tipo de Reunion: Administrativa

Fecha: 14/07/2025

Asistentes:

Manuel Alejandro Cortes Parra - INDETRO

Jairo Mateus Parra - INDETRO

Jullisth Zenaida Castillo Celeita — Pasants INDETRO

Objetivo: Acta de inicio pasantia con el objetivo general;
Optimizar los procesos productivos y administrativos de INDETRO LTDA, asegurando el
cumplimiento de la nerma 150 9001:2015 y una meta minima de 3 % en eficiencia operativa y 15 %
de reduccion en fiempos de produccion.

DESARROLLO:

1. Presentacion formal del alcance de |a pasantia y revision del plan de trabajo.
2. Confrmacién del proceso priorizado para intervencidn: Misional: Fabricacion  de
Overcoupling y Midjoint.
3. Definicion de metas minimas: 3 % de mejora en eficiencia operativa y 15 % de reduccién de
tiempos de produccion.
4. Alineacion de responsabilidades de seguimiento, acceso a informacion y frecuencia de
reunicnes.
Se realizd la apertura formal de la pasantia, dejando establecido que el analisis se concenfrard en los
procesos productivos y administrativos con mayor incidencia sobre la programacion, ejecucion, control y
trazabilidad del proceso Fabricacion de Overcoupling y Midjeint. La empresa manifestd la necesidad de
estabilizar un fiuje de fabricacion altamente dependiente de la coordinacion enfre inventario, emision de
ordenes, corte, trequelado, punzonado, doblado, soldadura, inspeccion y despacho.
Durante la reunidn se reconocid la existencia de una base o estacion operativa critica cercana a la
inoperatividad, con impacte directa en la continuidad del flujo y en la aparicién de tiempos muertos. Se acordd
priorizar su diagndstico técnico, establecer medidas de confingencia y estructurar una evidencia documental
robusta que permita sustentar ante la INAD y ante la empresa las mejoras realizadas.

COMPROMISOS:

' La pasante realizara diagndstice del estado documental y operativo del proceso OC-MJ durante las
primeras cuatro semanas.

. INDETRO facilitar el acceso a érdenes de produccion, planillas, registros de inventario, remisiones y
disponibilidad de personal para entrevistas técnicas.

' El director interno coordinara la validacion de hallazgos, el seguimiento a la base critica y la

socializacion de mejoras con el personal de planta.

Firmas de asistencia.

Nota: Acta de inicio de la pasantia; define alcance, metas y priorizacion del proceso OC-MJ.

Elaboracion propia empleando formato de Indetro Ltda.


https://unadvirtualedu-my.sharepoint.com/:b:/g/personal/jzcastilloc_unadvirtual_edu_co/IQBhQySqgqv-Sr4t1_XgroJrAUrtn5B9bg8eTngFUdfuoL0?e=hLrq1q
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Apéndice B
Acta Reunion 002.pdf.

Apendice B. Acta Reunion 002.pdf

o . Codigo: FT-HSEQ047
) ACTA REUNION Versign: ]
INBpETRI Fecha: 0510302022

Nimero de Acta: 002
Tipo de Reunidn: Administrativa

Fecha: 15/08/2025

Asistentes:
Jairo Mateus Parra — INDETRO
Jullieth Zenaida Castillo Celeita — Pasante INDETRO

Objetivo: Revisar el inventario documental levantado entre las semanas 2 a 5 y validar el enfoque inicial del
diagndstico del proceso Fabricacion Overcoupling y Midjoint.

DESARROLLO:

1. Se revisd la documentacion disponible para la pasantia y se concluyd gue el procedimiento
operativo vigente ofrece una base suficiente para describir el proceso, pero no para
demostrar por si sclo mejoras cuanfitativas. Se acordd disefiar instrumentos especificos
para medir tiempos de lote, esperas y condicicnes de arangue. También se determind que
la trazabilidad del lote debia fortalecerse para relacionar orden de produccion, planilla,
remision y novedad tecnica.

COMPROMISOS:

Consolidar hallazgos del diagnéstico por categoria documental, operativa y de capacidad.
Definir formato preliminar para estudio de tiempos y registro de esperas.

Firmas de asistencia.

Nombre Cargo Firma

. Gerente de manufactura - e
Jairo Mateus Parra INDETRO syl X

Julleth Zenaida Castilo Celeita Pasante - INDETRO W

Nota: Diagnostico documental y operativo inicial del proceso OC-MJ. Elaboracion propia

empleando formato de Indetro Ltda.


https://unadvirtualedu-my.sharepoint.com/:b:/g/personal/jzcastilloc_unadvirtual_edu_co/IQCI4TQC_76TRZuUY5tvvGg0AeqDNn8eVta2d3QfePjQ97w?e=phVhIy

Apéndice C
Acta Reunion 003.pdf.

Apendice C. Acta Reunion 003.pdf

= Codige: FT-HSEQ-047
ACTA REUNION Versidn: 2
IMDETRO Facha: 05/03/2022

Nimero de Acta: 003
Tipo de Reunién: Administrativa

Fecha: 29/08/2025

Asistentes:
Jairo Mateus Parra - INDETRO
Jullieth Zenaida Castillo Celeita — Pasante INDETRO

Objetivo: Validar con direccion interna los hallazgos consolidados y prionzar las restricciones mas
importantes del proceso.

DESARROLLO:
1. La direccién inferna reconocid que el alistamiento incompleto, la bisqueda de herramientas
y la dispersion de registros explicaban buena parte del tiempo improductivo. Se aprobd
enfocar la medicion en drdenes representativas de Overcoupling y Midjoint.
COMPROMISOS:
Formalizar registro técnico de la base critica y criterio de liberacion go/no-go.

Avanzar con hojas de tiempos y clasificacion de desperdicios.

Firmas de asistencia.

Nombre Cargo
Jairo Mateus P Gerente de manufactura -
airo Wlaleus Fama INDETRO
Jullieth Zenaida Castillo Celeita Pasante - INDETRO

Nota: Validacion de hallazgos y priorizacion de restricciones del proceso. Elaboracion propia

empleando formato de Indetro Ltda.
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Apéndice D
Acta Reunion 004.pdf.

Apendice D. Acta Reunion 004.pdf

et . Cédiga: FT-HSEQ-047
ACTA REUNION Version: 2
mRpEtne Fecha: 0510312022

Nimero de Acta: 004
Tipo de Reunion: Administrativa

Fecha: 0310/2025

Asistentes:

Manuel Alejandre Cortes Parra - INDETRO

Jairo Mateus Parra — INDETRO

Jullieth Zenaida Castillo Celeita — Pasants INDETRO

Objetivo: Revisar los instrumentos de medicion disefiados y validar la linea base técnica preliminar del
proceso Owvercoupling y Midjoint.

DESARROLLO:

1. Se valido la estructura de los formatos de medicién y se acordd qus todo dato debia
asociarse a un lote concreto para evitar mezclas entre referencias. Con base en las
observaciones realizadas, se fijo una linea base de 9 40 horas por lote para Overcoupling y
8,00 horas para Midjoint. La meta minima de mejora se rafificd en al menos 15 % de
reduccion de tiempos y una mejora de eficiencia superior al 3 %.

COMPROMISOS:
Consolidar Iz linea base técnica en documento formal.

Traducir hallazgos en un plan de mejora priorizado.
Preparar propuesta de checklist, prealistamiento y planilla actualizada.

Firmas de asistencia.

Nombre Cargo _ Firma
Jairo Mateus Pamra gg?l%tg de manufactura - _'.-.u.]"f 4]
Manuel Alejandro Cortes Parra Gerente General - INDETRO {ﬁﬁ{..-f -
Jullieth Zenaida Castille Celeta Pasante — INDETRO W

Nota: Validacion de la linea base técnica de tiempos y metas cuantitativas. Elaboracion propia

empleando formato de Indetro Ltda.

33


https://unadvirtualedu-my.sharepoint.com/:b:/g/personal/jzcastilloc_unadvirtual_edu_co/IQDxg2aihq9BSYM15mQQ03KlAQg3NQeQuKAYRc4crPq8x2M?e=7pzlJC

Apéndice E
Acta Reunion 005.pdf.

Apendice E. Acta Reunion 005.pdf

= i Coigo: FT-HEEQ-MT
ACTA REUNION Versin: 7
INDETRO — ——

Mamero de Acta: 005
Tipo de Reunion: Administrativa

Fecha: 14/11:2025

Asistentes:

Jairo Mateus Parra — INDETRO

Jullieth Zenaida Casiillo Celeita - Pasante INDETRO
Trabajadores operatives INDETRO

Objetivo: Presentar los formatos disefiados y recoger cbservaciones del personal de planta antes de la
aphcacion piloto.

DESARROLLO:

1. Durante la reunion = valord positivamente que los formatos propuestos fueran corfos,
legibles v orientados al uso en planta. El personal opsrativo solicitd ampliar el espacio de
observaciones en la planilla, agregar una casilla visible para aprobacion del estado de la
base critica y dejar ejemplos de codificacion de novedad v lote. Se acordd incorporar estas
mejoras antes del piloéo,

COMPROMISOS:
Apustar los formatos y emiir version donde cormesponda.

Aphcar piloto en drdenes representativas durante [as semanas 19a 21 de la pasantia.
Consenvar evidencia documental de la aplicacion.

Firmas de asistencia

Nombre Cargo
Jairo Mateus Parra EEE_':; de manufactura -
Jullieth Zenaida Castille Celeita Pasante - INDETRO
Becerra Ochoa Jorge Mariz Encargads De Mantenimients , L
Becerra Urrea Nicolas Supervisar De Planta ¥ Compras 1!-| N :i:' o ‘-“!.-
Dominguez Yalbuena Juan Cardas Oparario Conductor -junn i:J-»---«'.:-u'c‘l-

Nota: Revision de formatos con personal operativo antes de la aplicacion piloto. Elaboracion

propia empleando formato de Indetro Ltda.
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Apéndice F
Acta Reunion 006.pdf.

Apendice F. Acta Reunion 006.pdf

o , Cadigo: FT-HSEQ-047
ACTA REUNION Version: 2
mperng Fecha: 051032022

Nimero de Acta: 006
Tipo de Reunion: Administrativa

Fecha: 14/111/2025

Asistentes:
Jairo Mateus Parra — INDETRO
Jullieth Zenaida Castillo Celeita — Pasante INDETRO

Objetivo: Revisar resultados del piloto y el compertamiente parcial de tiempos, eficiencia y alistamiento.
DESARROLLO:

1. Se verificd que el uso del prealistamiento redujo blsquedas de materiales y herramientas, y
gue el checklist ayudd a visibilizar la liberacion segura del lote en funcion del estado de la
base crifica. El corte parcial mosird disminucion de tiempos en ambas referencias y mejora
temprana en eficiencia operativa. La direccidn interna aprobd continuar con el desplisgue y
reforzar la capacitacion en frazabilidad, autocontrol y cierre documental.

COMPROMISOS:

Ejecutar las fres sesiones de capacitacion programadas.
Preparar reporte comparativo antes/después para enero de 2026.

Firmas de asistencia.

Nombre Cargo Firma
e
. Gerente de manufactura - LW
Jairo Wateus Parra INDETRO Py g

Jullieth Zenaida Castillo Celeita Pasante - INDETRO W

Nota: Seguimiento a resultados parciales del piloto y aprobacion de continuidad. Elaboraciéon

propia empleando formato de Indetro Ltda.
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Apéndice G

Acta Reunion 007 .pdf.

Apendice G. Acta Reunion 007.pdf

INDETRO- -

ACTA REUNION

Codigo: FT-HSEQ-047
Version: 2
Fecha: 0500372022

Tipo de Reunién: Administrativa

Fecha: 30/01/2026

Asistentes:

Manuel Alejandro Cortes Parra - INDETRO

Jairo Mateus Parra — INDETRO

Jullieth Zenaida Castillo Celeita — Pasante INDETRO

Nuamero de Acta: 007

Objetivo: Socializar resultados de la pasantia antes/después y dejar constancia del cierre técnico.

DESARROLLO:

1. Se reviso el compendio de evidencias y los documentos complementarios del cronograma.
Se concluyd que la narrativa de estas reflejaba correctamente el objetivo de mejorar
eficiencia operativa y reducir tiempos, asi como el analisis de cuellos de botella del proceso
de Fabricacion de Overcoupling y Midjoint.

COMPROMISOS:

Aplicar ajustes finales de forma y numeracion.
Consolidar acta de entrega final de evidencias.
Preparar la socializacion de cierre del 09 de febrero de 2026.

Firmas de asistencia.

Nombre Cargo Firma
AN
Jairo Mateus Parra Gerente de manufactura - —} ’//{”:}\, .
INDETRO I

Jullieth Zenaida Castillo CGeleita

Pasante - INDETRO

iy

Manuel Alejandro Cortes Parra

Gerente general - INDETRO

&7
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Nota: Socializacion de resultados antes/después y cierre técnico preliminar. Elaboracion propia

empleando formato de Indetro Ltda.
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Apéndice H
Acta Reunion 008.pdf.

Apendice H. Acta Reunion 008.pdf

= Cadige: FT-HSEQ-MT
ACTA REUNION Versian: 7
INDETRO Fecha: 050372022

Nimero de Acta: 008
Tipo de Reunion: Administrativa

Fecha: 09/02/2026

Asistentes:

Manuel Alejandro Cortes Parra - INDETRO

Jairo Mateus Parra — INDETRO

Jullieth Zenaida Castillo Celeita — Pasante INDETRO

Objetivo: Socializar resultados de la pasantia y dejar constancia del cierre técnico y documental.
DESARROLLO:

1. En la socializacion final se presentaron los principales resultados obtenidos: reduccion de
tiempo promedio de Owvercoupling hasta 7,95 horas, reduccion de tiempo promedio de
Midjoint hasta 6,80 horas y mejora de eficiencia operativa hasta 85,1 %. Se destaco que la
mejora se apoyd en la recuperacion funcional de la base crifica, el prealistamiento por lote,
la trazabilidad y la disciplina documental. Se cerrd formalmente la pasantia, dejando
recomendaciones sobre mantenimiento preventivo, institucionalizacion de indicadores y
continuidad de la mejora.

COMPROMISOS:
Conservar copia digital y fisica de la evidencia consolidada.

Dar continuidad interna al tablero de indicadores.
Programar mantenimiento preventive a la base critica.

Firmas de asistencia.

Nombre Cargo
F
) Gerente de manufactura - )
Jairo Mateus Parra INDETRO ,‘#@:{-r
i | —
Jullieth Zenaida Casfillo Celeita Pasante - INDETRO

'y T
Manuel Alejandro Cortes Parra Gerente general - INDETRO WM

Nota: Cierre técnico y documental de la pasantia con resultados finales. Elaboracion propia

empleando formato de Indetro Ltda.
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Apéndice I
Informe Diagnostico SGC.pdf.

Apendice I. INFORME DIAGNOSTICO SGC.pdf

N

INDETRO -

Informe de diagnéstico inicial del sistema de gestion de calidad
de Indetro Ltda

Resumen ejecutivo

El presente informe consolida el diagnostico inicial del sistema de gestion de calidad
(SGC) de INDETRO LTDA, tomando como base la lista de chequeo de diagnéstico IS0
9001:2015 v el procedimiento de produccion PR-PR-001. El proposito del diagndstico fue
establecer el estado de madurez del SGC, identificar brechas documentales v operativas, y
priorizar los frentes de intervencion con mayor impacto sobre la disciplina operativa, la
trazabilidad v el control de calidad.

La revision consolidada muestra 64 items analizados, de los cuales 58 fueron aplicables.
Sobre ese universo aplicable, 54 items cumplieron, se registrd una observacion, tres no
conformidades menores v ninguna no conformidad mayor. En términos porcentuales, el
cumplimiento sobre requisitos aplicables fue de 93,1 %, mientras que las brechas
representaron el 6.9 %. Aunque el resultado global es favorable, la concentracion de hallazgos
en el numeral 8 de la norma v en el proceso de Produccion evidencia que el principal riesgo
del SGC no esta en la ausencia de documentacion, sino en la necesidad de fortalecer el control

operativo ¥ 1a gestion de 1a informacion documentada en piso.

1. Introduccidn

ISO 9001:2015 estructura los requisitos del sistema de gestion de calidad alrededor del
contexto de 1a organizacion, el iderazgo, 1a planificacion, el apoyo, la operacion, la
evaluacion del desempefio v 1a mejora, con el fin de sostener resultados consistentes v la
satisfaccion del cliente. En ese marco, el diagnostico inicial de INDETRO LTDA se enfoco en
verificar la coherencia entre el sistema documental existente v la operacion real del proceso de

fabricacion de Overcoupling v Midjoint, identificado internamente como OC-MT.

Nota: Diagnostico inicial del sistema de gestion de la calidad de INDETRO LTDA. Elaboracion

propia.
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Apéndice J
Lista de Chequeo Diagnostico.xlsx.

Apendice J. Lista de Chequeo Diagnostico.xIsx

- Codigo:
CHECK LIST DIAGNOSTICO 150 5001:2015 Version
INDETRO
e — Fecha
PROCESOS IDENTIFICADOS CRITERIOS A CUMPLE
DIRECCION ESTRATEGICA B OBSERVACION
GESTION HSEQ. C | No Conformidad menor
GESTION COMERCIAL D | No Conformidad Mayor
PRODUCCION N/A Mo Aplica
GESTION HUMANA
GESTION COMPRAS
ALMACEN ¥ DESPACHO
GESTION CONTABLE
A B C D N/A |CRITERIO PROCESO
4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION CUMPLE DIRECCION ESTRATEGICA
4.1 COMPRENSION DE LA ORGANIZACION Y DE SU CONTEXTO
La organizacicn debe determinar las cuestiones externas e internas que son
pertinentes parasu proposito y su direccidon estratégica, y que afectan a su capacidad
para lograr los resultados previstos de su sistema de gestion de la calidad.
La organizacidn debe realizar el seguimiento y la revision de la informacion sobre
estas cuestiones externas e internas.
4.2 COMPRENSION DE LAS NECESIDADES Y EXPECTATIVAS DE LAS
PARTESINTERESADAS A B = D N/A |CRITERIO PROCESO
Debido a su efecto o efecto potencial en la capacidad de la organizacion de
proporcionar regularmente productos y servicios que satisfagan los requisitos del
cliente y los legales y reglamentarios aplicables, la organizacion debe determinar: X CUMPLE DIRECCION ESTRATEGICA

a) las partes interesadas que son pertinentes al sistema de gestion de la calidad;
b) los requisitos pertinentes de estas partes interesadas para el sistema de gestion

de lacalidad
La organizacion debe realizar el seguimiento y la revision de la informacion sobre

estas partes interesadas y sus requisitos pertinentes.
= CHECKLIST RESUMEN AUDITORIA +

Nota: Lista de chequeo empleada para consolidar el diagndstico del sistema de gestion de la

calidad. Elaboracion propia.
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Apéndice K

01 Toma_Tiempos Iniciales.xlsx.

Apendice K. 01 Toma Tiempos Iniciales.xlsx

o B . Cantidad loy . . Tiempo < e Tiempo promedpy  Tiem .
Fecha B Lote B Referencia (and) (- | a Responsable @ Clasificaciall m'mmhﬂ R - | ‘:U‘dw“h = Observaciones
Inicio administrativo del lote. Tiempo de spoyocontol;
BTS 11325 20250910 0425 Overcoupling 700 Brazos 1 Inicso del procedimients Jaire MateusJarcl Olvera Mo productiva 288 100 28800 ]
Recepeion y validacion del requermiento_Tiempo de
BTS 11325 20050910 42 Ovecoupling 700|Brazos 2/ Recibis sokicitud de pedido Micolas Becerrs-Jurcl Olivero. [Ho peedesive 360 100 360.00 .10 Foyecontiol; na transfouma la pieza.

Conslta e dispenibilidad de materil. Tiempo de
BTS 113:25 20250910 0425 Overcoupling 700 Brazos 3 Reparte existencias ‘Mannel Ramirez “No productiva an| 100 43200 (o] S Ty
Emina y liberacién docamental. Tiempo de

apoyocontrol; no transforma la pieza.

BTS 113.25 20250810 0425 Overcoupling 700 Brazos 4 Emitis arden de produceién Nicelds Becerra. o productiva an 100 43200 L35

‘Corre en linea con varios puestos. Operacion de livea con
BTS 11325 20250910 0425 Overcoupling 00 Brazos 5 Cone wames de Limisa ‘Oscar Quintero Productiva 9000, 100 $000.00 250 e ;"" =

Core en paralelo. Operaciée de linea con traslape
a otros puestos. Paso productive sensible a balance de

BTS 11325 20250910 0425 Overcoupling 700 Brazos 6 Troquelado en blanco Anérey Guiienrez Productiva 9360, 190 536000 linea, taslape  condicién de amangue

260

Corre  paralelo. Operaciéa de inea con traslape respec!
 otres puestos. Pazo productive seasible a balaace de

290 fnea. truslape y condicién ée amanque

BTS 113-25 20250910 04-25  Overcoupling 700 Brazos 7 Punzonado seccion culia Andenson Contrerar Productiva 10440 100 1044000

Core en paralelo. Operaciin de linea con traslape respee!
. a ctres pusstos. Pass productive sensble a balance de
BTS 113.25 20250910 0425 Overcoupling 700 Brazos & Punzonado protuberaeias ‘Deniel Sibaja Productiva 10440, 100 10440.00 290 e alape s contioitn de

Corne en paralelo. Operaciée de linea con traslape respec)
5 oo pustos. Paso productivo seasible a balance de
BTS 11325 20050910 0423 Overcoupling 700 Brazos 9 Doblada de aletas ‘Carlos Dominguez Productiva 10080, 100 1008000 280 5 =
Corre en paralels. Operacsén de linea con traslape respect
e s e srnc e e mise P S S S, PP nen can amenan  nc 8 0tres pueston. Paso productive seaxible a balance de

= Brazos Cafa Ensamble-smpaque Resumen +

Nota: Registro de toma de tiempos iniciales para pedidos representativos. Elaboracion propia.
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Apéndice L
02 _Toma_Tiempos Finales.xlsx.

Apendice L. 02_Toma_Tiempos_Finales.xlsx

Fecha @ Actividad o E [L—
Inicio administrativo del lote. Tiempo de apoya/control;
5076 20260045 0126 Overcoupling 700 Brazos 1 Inicio del procedimisato Jaito Mueus-Jarcl Olivers o productiva 26 100 21600 e
Recepricn v validacion del requerimiento. Tiempo de.
503476 20060145 0136 Overcoupling 700 Brazos 2 Peecibir solicinud de pedidc Nicolas Becerra-Jarol Olivero Mo productiva 288 1.00] 28800, g 0g ey comral no wandormsa l piezs.
Consulta de disponibilidad de material. Tiempa de
S03476 20260115 0126  Overcoupling 700 Brazos 3 Reporte existencias Masuel Ramirez N productiva 88 100 2800 et
Emisién y Bberacién documental. Tiempo de
503476 20260115 0126  |Overcoupling 700 Brazos 4| Emitir orden de producciin Nicolis Becem N productiva 2 100 2400 g 0 "Povocontrol, o transforma ls piezs.
Corre en linea. Opesacia de lines cos traslape respecto 3
. - . otros pueston. Paso productivo sensible a balance de linea,
50476 20260145 0126  Overcoupling 700 Brazos § Corte tramos de imina Oscas Quintero Productiva 1560 100 56000 10 . =
Corre en paralele. Operactén de linea con traslape raspectc.
N ~ & ofros puestos. Paso productivo sensible a balance do
S0476 20260115 0126 Overcouplang 700 Brazos 6 Troquelado e blanco Andrey Gutieres Productiva w60 100 326000 23 e contitn de e
Corre en paralelo, Operacidn de lisea con waslape respecte
8 otos poestos. Paso productivo sensible # balance de
503476 2026.01-15 01.26 Overcouplmg 700 Brazos 7| Productiva 2820 100 282000 245 sy - de. e

Corre en paralelo. Operacidn de lisea con waslape respectc
i . 2 oires puestos Paso productive sensible 2 balance de
50476 20260145 0126 | Overcoupling 700 Brazos § Punzonado prenubersscias Dasiel Sibsja Productiva 640 100 364000 20 e contita de mangue.

-1 " . 2 otros puestos. Pasa productive sensible a balance de

503476 20260015 0126 Overcoupling 700 Brazos 9 Doblado de aletas Caslos Dominguez. Productiva 3640 100 m.oo. 240 o AT ;
Corme en paralelo. Operacidn de linea con Taslape respecto

wcan ool » un & 01708 paestos. Paso productivo sensible a balance de

= Brazos Cafa Ensamble-empaque Resumen +

Nota: Registro de toma de tiempos finales luego de la intervencién. Elaboracion propia.
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03 _Comparativo_Tiempos_Produccion_.xlsx.

Apendice M. 03 Comparativo Tiempos Produccion .xlsx

comparativo P!
KPI global [ Inicial Final [ ion |
Tiempo promedio global (/lote) | 49.59] 40.32] 18.7%)
Eficiencia operativa global 93.4%| 92.8%| 0.7%]
- o -~ » Eficiencia | Eficiencia
Referencia Horas iniciales | Horas finales | Reduccion (h) ‘ Reduccion % ;-0 ‘onal
Overcoupling 5445 4439 1007 18.5%] 93.4%| 92.8%)
Midjoint 73 36.26] 8.4 18.9%] 93.4%] 52.5%)
Pedido inicial Referencia ‘ Pedido final Reduccion (k)| Reduccién %
BIS 11323 Overcoupling 52[503476 33| 10.59 13.9%]
COL4TES Overcoupling S5[BTS-10026 4] ] 18.0%]
PO 43533 Midjoint 62]0C-1.6608 31 30) 17.6%]
111514 | Midjoint EJ‘FO 46113 19] 65| 20.2%|
Foco no productive Horas iniciales | Horas finales | Reduccion (b) | Reduccion %
Tnicio del 0.52 0.40) 0.1 25.1%
Tecibir solicitud de pedido 034 [5] 0.08 17.6%|
eporte existencias 0.40] .28 .12 .0%]
mitir orden de produccion 0.84] 64 20 5%
“nviara 119 86 ) 5%
“mpaque v despacho 248 5] 034 7%|

Horas iniciales vs finales por referencia

Oversupling Midjoint

WHors: iniciales M Horas finales

Focos no productivos

Iniciodsl  Recibir solicitud Reporiz Emitir arden de Enviara Empaquey
procedimiento de pedido existencias produccién  pinturajzincado  despacho

WHoras iniciales M Horas finales

= Ini_Brazos

Ini_Cana Ini_Ensamble Fin_Brazos Fin_Cafa

Fin_Ensamble

Resumen_Comparativo

Dashboard  +

Nota: Comparativo de linea base y resultados finales en tiempos y eficiencia. Elaboracion

propia.
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Apéndice N
F-7-9-5 Formato Pasantia.doc.

Apendice N. F-7-9-5 Formato Pasantia.doc

Asegurese de estar ufilizando I3 version actualizada de este formato, Constftelo en hitp fisig unad edu co.
I ) CODIGO:
w FORMATO DE PLAN DE TRABAJO DE PASANTIA F-T-9-5

VERSION:
Toyet 0-24-07-2015

PROCEDIMIENTO RELACIONADO: OPCIONES

i ion PAGINAS: |
eyl TRABAJO DE GRADO s 1 602
1. INFORMACION GENERAL DEL PLAN DE TRABAJO
[Fecha: | 200372025
Mombre del JULLIETH ZENAIDA CASTILLO CELEITA
estudiante:
Mdentificacién CC[X |CE | Otro [ [Mdmera: 1121881817
INGENIERIA INDUSTRLAL | No. de Créditas 180
Aprobados:
Programa Académico % da créditos 100
aprobados
| Promedio acumulado 42
.Com electrdnica jecastilloc@unadvirtual edu.co | Teléfono / Celular | 3203751077 |
Direccidn Cra 9E no. 08-09 sur | Municipio / Villavicencio
| residencia: Cra T1g no. 6b-09 | Deparamento Bogotd
CENTRO: |ECTBI ZONA: | ACACIAS - ZA0
MNombre del JULLIETH ZENAIDA CASTILLO CELEITA
| estudiante:
| Mdentificacian [ | X|CE | | OTRO | |I‘_IlJrneru: 1121881617 |
INGENIERIA INDUSTRIAL Na. de Créditas 160
Aprobados: |
Programa Académico % de créditos 100
aprobados
[ | Promedio acumulado 42
|Comeo electrdnica | pzcastiloc@unadvirtual edu.co [ Teléfono / Celular | 3203751077 |
Direccidn Cra 9E no. 08-09 sur Municipia / Villavicencio
residencia: Cra T1g no. 6b-09 Departamento Bogota
CENTRO: [ECTHI ZONA: [ACACIAS - 7ZAD
Hombre de Ta WNOUSTRIA NACTONAL DE TROQUELADDS LTOA - TNDETRD
QOrganizacidn:
Departamento: CURRITRARHEA Municipio o ciudad: | BOGOTA
Sitio Web: INDETROLTDA COM Teléfonos: 3112585343
Direccion de la| CALLE 17 33-58 Dependencia o Unidad: [METALMECAMNICO
organizacion:
Hombre del coordinador de plan de trabajo Carreo
electrdnico:
Teléfono / Celular
Mumero y fecha de suscripcion del convemo o acuerde suschto entre la UMAD y la [ 30/01/2025
arganizacidn o institucidn:

AT S SF
de 640 horas)
Intensidad horana semanal 46 horas
Mimero de semanas 26 semanas

Azeglrese de estar ubilizando la versidn actualizada de este formato. Consdltelo en hiip #Ncalidad unad edu.co.
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Nota: Plan de trabajo de pasantia aprobado. Diligenciamiento propio, empleando formato oficial

de la UNAD.
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Apéndice O
PR-GP-001Procedimiento de produccion OC-MJ.pdyf.

Apendice O. PR-GP-001Procedimiento de produccién OC-MJ.pdf

Codigo: | pR-PR-DDL
PROCEDIMIENTO DE PRODUCCION Version: 1
Fecha: 05/03/2022

1. OBJETVO

Producir piezas especializadas para el sector petrolero. menaje v articulos para oficina, teniendo en cuenta
las especificaciones estipuladas en los planos elaborados per el area operstive para cada una de las
referencias, con el fin de estandarizar las etapas de |a fabricacion y hacer eficaz tanto la operacien de la
maguinaria coma la capacidad instalada de la planta.

2. ALCANCE

Este procedimiento aplica para todos los productos fabricados por INDETRO. Desde la programacion de la
produceicn, hasts la inspeccion y el almacenamiento de los productos terminados.

3. DEFINICIONES

Estampado: El estampado o estampacion de metales es un tipo de proceso de fabricacion por el cual se
somete un metal a una carga de compresion entre deos moldes con el fin de dar la forma reguerida para
cubrir las necesidades del cliente. La carga puede ser una presién aplicada progresivaments o una
percusian,

Orden de produccion: Resultado de la planificacién y programacion de la produccidn, documento en el
cual se consignan las canfidades a fabricar por cada referencia o tipo de parte, el tiempo de duracion por
cada cperacion y donde se deben anotar las novedades de la produccidn (como corte de luz, falla de la
méquina, accidente, entre ofros).

Porosidad: Confaminacion del metal de soldadura en forma de un gas sfrapado que forman pequefios
arificios o burbujas.

Producto conforme: producto gue cumple con los requisitos de cliente, de ley, de la entidad, de nomas y
los especificos relacionados.

Rebaba: Porcion de material que sobresale en los bordes o en la superficie de |a pieza.

Rechazo: Pieza o producic gque no cumple con uno o mas requisitos de las especificaciones.

Reproceso: Accicn tomada sobre un producto no confarme para gque cumpla con les requisitos.

Referencia: Es el ndmero de identificacion que se da para cada uno de los materisles y productos
terminados, el cual define la procedencia (proveedor) v el uso que se le va a dar (fabricacion, venta si es
importado).

Zincado: es el recubrimiento de una pieza de metal con un bafic de zinc para protegerla de la oxidacion y
de la corresion, mejorande ademas su aspecto visual.

4. REQUISITOS GENERALES

* Los criterios de aceptacion de los productos fabricados estdn expuesios en las tablas de
condiciones de proceso.

+ Antes de dar inicio a la fabricacion el jefe de planta o quien haga sus veces debe socializar con los
operarios las ordenes de produccidn y las planillas para diligenciar los campos previo a las
operaciones de cada maquina.

* Es responsabilidad de los operarios de produccidn la reslizacidn del control de calidad de los
productos que se encuentren en proceso y los terminados, bajo la supervision del jefe de planta y
almacenista quien es quien realiza labores de control de calidad final.

5. DESCRIPCION

5.1.PASO A PASO FABRICACION DE BRAZOS

Nota: Procedimiento interno de produccion utilizado como base de analisis del proceso.

Propiedad INDETRO LTDA.
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Apéndice P
Informe técnico de condicion, intervencion y liberacion.

Apendice P. Informe técnico de condicion, intervencion vy liberacion.pdf

Informe técnico de condicion, intervencion y liberacién

1. Objeto

Consolidar, en un solo documento, la evidencia técnica v operativa asociada a la base
operativa critica del proceso de fabricacion de Overcoupling y Midjoint, con el fin de respaldar su
condicion inicial cercana a la inoperatividad, las acciones de control aplicadas durante la pasantia y
el criterio de liberacion segura del lote.

2. ldentificacién funcional de la base operativa critica

Campo Descripcion

Basze operativa critica / estacion critica del proceso
QC-MJ

Zona de produccion asociada a cperaciones
secuenciales de corte, troguelado, punzonado y
doblado

Su condicion afecta el arranque del lote, la
continuidad entre operaciones y el ritmo global del
proceso

Gerencia de manufactura, jefe de planta,
mantenimiento y pasante

Denominacion ufilizada en |a pasantia

Ubicacion funcional

Relacion con el flujo

Responsables de seguimiento

3. Condicidn inicial observada

Desde el punto de vista operativo, esto significo riesgo de paradas intermitentes, pérdida de
ritmo, acumulacién de trabajo en proceso y aumento de tiempos de espera entre operaciones
encadenadas.

Aspecto observado Manifestacion operativa Riesgo asociado

Disponibilidad inestable I.nlerrupl::lones o inceridumbre para Dem:orgs de arranque y perdida de
liberar 2l lote continuidad

Dependencia del proceso La EEI_a-:lc-n condiciona operaciones Acumulacion de trabajo en proceso
postericras

Sensibilidad a fallas Mecesidad de verificar estado antes Retrabajo, E'E.PE'I'BE a
de operar reprogramacion

Mecesidad de cantral visible Se pidio casilla de aprobacion del le_E racion insegura del lote si no se
estado de la base walida

4. Impacto sobre el proceso de fabricacion de Overcoupling y Midjoint

Al fratarse de una manufactura secuencial, una restriccion localizada tiene efecto en cascada
sobre las operaciones siguientes.

Efecto en planta

Consecuencia documentada en la pasantia

Tiempos muertos

Aumento de esperas enfre operaciones y pérdida de
ritmo del lote

Trabajo en proceso

Acumulacién entre estaciones v menor fluidez

Uso ineficiente de operarios

Operariog disponibles mientras el lote no puede
avanzar al ritmo previsto

Trazabilidad v control

Mecesidad de vincular el estado de labase ala
liberacion segura del lote

Nota: Documento recopilatorio entregado a INDETRO LTDA. Elaboracion propia.
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Apéndice Q
Cap. autocontrol, checklist, liberacion.pdf.

Apendice Q. Cap autocontrol, checklist, liberacién.pdf

46

N Cédigo: FR-HSEQ-013
= PANILLA ASISTENCIA ACTIVIDADES DE CAPACITACION Versién: 1
oeTRe Fecha: 28/04r2022
NOMBRE DE LA CAPACITACION: OCOLEY: 4 1)
FACILITADOR: JULLIETH CASTILLO - Pasante Indetro Ltda MA FACILITADO 57
FECHA: g 23 Aoy 2025 7
LUGAR: ; AREA PRODUCCION INDETRO LTDA /
,/
No, NOMBRES Y APELLIDOS cC CARGO FIRMA
~
lIBECB‘!RAOCHOAJORGEMARIO 1004374530 ENCARGADO DE MANTENIMIENTO _,ﬂ 1__’
4 -t
2 IBECERRAURREANIOOLAS 1000505313 SUPERVISOR DE PLANTA Y COMPRAS N“U(b %)mm{ \jmq
3 | DOMINGUEZ VALBUENA JUAN CARLOS 1022401473  |OPERARIO CONDUGTOR 3 on: . Doinsues 7
4 |GUTIERREZ HERNANDEZ CARLOS ANDREY 1033698373 OPERARIO SOLDADOR =
~ —
5 [MORA SERNA NELSON 17286729 [opERARIO @’
6 |OLIVERO MURCIA JHON JAROL 1109845823 JEFE OE PLANTA Jﬁv’/ d.‘ym
7 |QUINTERO ORTIZ OSCAR FABIAN 93478395 (ASISTENTE DE PLANTA OQDX % a
8 |RAMIREZ FANDINO MANUEL ALFREDO 79112812 q_g‘m 3
ALMACENISTA i Zuup. . &
- "__ v
9 |SIBAJA SALGADO DANIEL RAMON 15726428 hW’
OPERARIO SOLDADOR
IROGA SILVA LUIS ESTEBAN 1031182842 LK')!S Q \c 07
10 , 1
g TECNICO SOLDADOR 9 0\3
ST
1" ]
———
) e e R |
|Guia de dilgenciamiento formato pianilia asi i de
El formato asi: iaa seré diligenclado en todas las actividades que se realicen en ejecucidn del Plan Instiucional de Cep 3N, Es importante que los participantes en las acthidades
de ién impartidas en la emp 9 de manera legible su ndmero de cédula, bres y apelid P ' ico y firmen su asl: ia como 52 de su participacié
on la actividad a la cual son citadas yfo convocados,
1. Area: Coloque el nombre de fa d c de ala Hacid
2. de la capacitacién: Registre el lema que se va a capaditar
3. Faclitador: Se debe registrar ol nombre de la entidad externa o dependencia Interna que dard Ia capacitecidn
4. Fecha: Mes, dia y afio de realizacién de la actividad
S. Lugar: Stio dénde se realiza ks actividad de capacitacidn
6. Duracion (en horas): Cologue aqui el nimero de horas que tendrd el tema ce i6n para el cual se estd do el registro

Nota: Soporte de capacitacion a personal operativo, empleando formato de propiedad de

INDETRO LTDA.
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® Cédigo: FR-HSEQ-013
PANILLA ASISTENCIA ACTIVIDADES DE CAPACITACION Versién: 1
Fecha: 28/04/2022
NOMBRE DE LA CAPACITACION: qﬂ%&_‘w o \o> EY).
FAGILITADOR: JULLIETH - Pasante FIRMA FACILITADOR / 75
FECHA: A D 1018
LUGAR: AREA PRODUCCION INDETRO LTDA /
No, NOMBRES Y APELLIDOS cc CARGO FIRMA
1 Immocrmmce MARIO 1004374530 ENCARGADO DE MANTENIMIENTO / oty
2 lsscam URREA NICOLAS 1000505313 SUPERVISOR DE PLANTAY COMPRAS \\KU(L ?\am\ V“m
3 |DOMINGUEZ VALBUENA JUAN CARLOS 1022401473 OPERARIO CONDUCTOR j‘m D.»:-\saevh nos
4 |GUTIERREZ HERNANDEZ CARLOS ANDREY 1033698373 OPERARIO SOLDADOR Y -
C/ (s
§ |MORA SERNA NELSON 17286729  |opERARIO /@2’
6 |OLIVERO MURCIA JHON JAROL 1109845823  |JEFE DE PLANTA ol divers
7 |QUINTERO ORTIZ DSCAR FASIAN 93478395 ASISTENTE DE PLANTA OS’cg( % [
8 lnmma FANDINO MANUEL ALFREDO 79112812 . Q-Qwu
ALMACENISTA T Guaie - =
] Ismm SALGADO DANIEL RAMON 15726428
OPERARIO SOLDADOR
Yo Q coa@
10 1031182842 X
QUIROGA SILVA LUIS ESTEBAN | T (3] <z<)
1 R
| |
Guia de diligenciamiento formato planilla de
El formato ask iaa serd diligenclado en lodas las actividades que se realicen en ejecucidn del Plan I de Cap &Wummmmm
Raci n P registren de manera legible su ndmero de cédula, nombres y apslidos compl comeo Saico y firmen su ask de su particip
en Ia actividad a la cual son citades y/o d
1. Area: Cologue el nombre de la d de ala tack
2Nanmhhawcltd6nﬂwdmwouwlm
3. Facilitador: Se debe registrar el nombre de la entidad externa o dependencia interna que dard la capactacién
4. Fecha: Mes, dia y afio de realizacién de la actividad
5. Lugar: Stio dénde se realiza la actividad de
6. Dt 6n (en horas): Coloque aqul el nimero de horas que tendré el tema de 30n para ol cual se estd realzando el registro

Nota: Soporte de capacitacion a personal operativo, empleando formato de propiedad de

INDETRO LTDA.
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° Cédigo: FR-HSEQ-013
N PANILLA ASISTENCIA ACTIVIDADES DE CAPACITACION Versién: 1
3- Fecha; 28/04/2022
NOMBRE DE LA CAPACITACION: Tazahhidad poceo Toducwo, ]
FACGILITADOR: JULLIETH CASTILLO - Pasahte Indetro Ltda FIRMA FACILITADOR  // s
FECHA: 30 Row_202.5 A
LUGAR: AREA PRODUCCION INDETRO LTDA /
7
% 4
No,| NOMBRES Y APELLIDOS R CC CARGO FIRMA
- -
1 |BECERRA OCHOA JORGE MARIO 1004374530 [ENCARGADO DE MANTENIVIENTO _‘% k.
2 |BECERRA URREA NICOLAS 1000505313 SUPERVISOR DE PLANTA Y COMPRAS N\(U(b ?)Q(qm-k \hm‘
3 |DOMINGUEZ VALBUENA JUAN CARLOS 1022401473 OPERARIO CONDUCTOR j\,“ DN.._\“C,_ P
4 |GUTIERREZ HERNANDEZ CARLOS ANDREY 1033698373  |OPERARIO SOLDADOR ﬁ_
—
S [MORA SERNA NELSON 17286729 OPERARIO W
6 |OLIVERO MURCIA JHON JAROL 1109845623 |JEFE DEPLANTA Jowel  Aivers
7 |QUINTERO ORTIZ OSCAR FABIAN 03478395  |ASISTENTE DE PLANTA Dcer X &
& |RAMIREZ FANDINO MANUEL ALFREDO 79112812 q_ﬁm ),
ALMACENISTA | aiien, -
=5 ==
9 |SIBAJA SALGADO DANIEL RAMON 15726428 — W’
OPERARIO SOLDADOR
10 |QUIROGA SILVA LUIS ESTEBAN 1031182842 Lt)ts Q c 0\,
TECNICO SOLDADOR o 0\3
1
—
(7| TN WSS |
Gula de dilgenciamierto formato pianila asistencia Bctvidades Ge capactacio
£1 formato asistenci ftaciones seré dilgenciado en todas las acthvidades que s realicen en of del Plan Instit deC 80 Es imp quolos p en I3 actiddad
de Racion inp enlaemp 9" de manera legible su ndmero de cédula, nombres y apelid plelos, cormeo electronico y fimmen su ia como ia de su particpacid
en Ia actividad a la cual son citados yio convocados. X
1. Area: Coloque f nombre de b dep ia do ala capacitacié
2 Nombre de la capacitacion: Registre ef tema que se v a capatiar
3. Facilitador: Se debe registrar el nombre de la entidad externa o dep ia interna que dard la
4. Fecha: Mes, dla y afio de realizacién de la actividad
5. Lugar: Sto dénde se realza I sctividad de capacitacién
6. Duraclén (en horas): Cologue aqui el nimero de horas que tendrd el tema de capacacidn pera e cual se estd realizando el registro

Nota: Soporte de capacitacion a personal operativo, empleando formato de propiedad de

INDETRO LTDA.
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N

__ INDETRO

CHECKLIST PREOPERACIONAL

Codigo

Version

Fecha

Cliente

Responsable

Lote

Descripcion producto

Fecha

En la casilla Estado diligenciarcon B de bueno o R de rechazado

No. | Categoria Item de verificacién Descripeion Estado
. La prueba en vaclc o arrangue micial es Operacion sin vibracion, gelpes
1 Baze [ squipo .
conforme. m atazcos.
- Troqueles El troquel corresponde a la referencia Comecide con orden de
N topes programada. produccion ¥ referancia
3 Troqueles El troquel esta en buen astado fisico v s 3in fisuras, rebabas ciiticas m
topes desgzaste severo. deformacion.
4 Trogueles Topes y guias estin ajustados v asegurados. Pnsicim:}amieuta ca!:recta v sin
topes JusEc excasivo.

- T 1 .. . . Medidas dentre da tol i
5 foqnaias Se realizo prusba dimensional mnicial. maca . @ Folsranca
topes definida.

. Instrumentos de medicién disponibles ¥ en Calibrader, flexdmetre u otros
] Herramisntas . .
condicion de use. listos para usar.
_ . - Operario con EPP exigido por la
7 Herramientas | Elementos de proteccion perscnal complatos. F tarea seerp
3 Materiales Materia prima liberada v suficiente para el lote. Material ]dhma_da’ conforme
v disponibla.
. Planilla, orden de produccion v formatos Documentos controlades en el
g MMatenales : . .
vigentes disponibles. punto de uzo.
10 | Trazabilidad Cédizo de lote definido v visible. Lote identificado antes del
arranguea.
. Area de frabaje limpia v trabajo en procese 2in acumulacion que afecte el
11 Calidad .
controlado. flujo.
] .. . .. Todos los tos criti
12 Liberacion | El lote queda autonizade para miciar produceicn. oaes fo .puu o erihices
verificados,
Mo liberar produccion si se evidencia una casilla diliganciada con R de Racharado
Revisa/verifico Aproboflibero
Fecha Fecha
Cargo Cargo

Nota: Formato propuesto para la mejora. Elaboracion propia.
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Apéndice U
Evaluacion_Pasantia INDETRO.

Apendice U. Evaluacién Pasantia INDETRO.pdf

INDETRO -

INDUSTRIA NACIONAL DE TROQUELADOS - INDETRO LTDA
Carta de evaluacion de la pasantia

Seilores

Universidad Nacional Ablerta y a Distancia - UNAD ‘
Escuela de Ciencias Basicas, Tecnologia e Ingenieria - ECBTI
Programa de Ingenieria Industrial

Asunto: Evaluacién empresarial de la pasantia desarrollada por la estudiante Jullieth
Zenaida Castillo Celeita

Por medio de la presente, en calidad de director intemo de la pasantia y representante
del area de manufactura de INDUSTRIA NACIONAL DE TROQUELADOS - INDETRO LTDA,
me permito certificar que la estudiante Jullieth Zenaida Castillo Celeita, identificada con codigo
1121881617 del programa de Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional Abierta y a
Distancia — UNAD, desarrollé su pasantia en esta organizacion durante el periodo comprendido
entre el 14 de julio de 2025 y el 9 de febrero de 2026.

Durante el desarrollo de la pasantia, la estudiante apoyé actividades asociadas al
diagndstico y fortalecimiento de! sistema de gestion de la calidad, asi como al andlisis y
mejoramiento del proceso de fabricacion de Overcoupling y Midjoint (OC-MJ). Entre los
principales aportes realizados se destacan: la elaboracion del diagnéstico inicial del sistema de
gestion de calidad; el apoyo en la estructuracion de formatos de control operacional; el analisis
de tiempos de produccion por lote; la identificacion de cuellos de botella del proceso; el
fortalecimiento de la trazabilidad documental; y la consolidacién de evidencias para la mejora
continua.

De acuerdo con la revision de la informacién disponible, las reuniones de seguimiento y
la socializacion de cierre, se observd una contribucién positiva en la organizacién de la
evidencia del proceso, el uso de formatos de prealistamiento y checklist, la disciplina
documental y el seguimiento de indicadores. Asimismo, se documentd una mejora en los
tiempos promedio de produccion y en la eficiencia operativa del proceso intervenido, coherente
con las metas planteadas en el plan de trabajo y en las actas de seguimiento de la pasantia.

www.indetroltda.com

+57 601 2476868  +67 311 258 5343

Calle 17 No. 33 - 58

Nota: Documento de aceptacion de INDERO LTDA entregado una vez se realizé la sustentacion

ante la Gerencia y Trabajadores. Propiedad de INDETRO LTDA.
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Apendice V. CONTROL_INDICADORES INDETRO.xlIsx
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Nota: Formato Matriz Excel que consolida los indicadores propuestos para la mejora.

Elaboracién propia.
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