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Gestion para el diseno y desarrollo de linea de pintura grado
automotriz

Introduccion

En el presente reporte se presentara el proyecto el cual desarrollé para la empresa Urresko
en la cual laboré durante 6 afios, durante este periodo se presentara el desarrollo del
proyecto del cual estuve a cargo de disefiar e implementar una linea de pintura grado
automotriz el cual se realizd durante el periodo de junio del 2021 a noviembre del 2022.

Este reporte estaré presentando desde los antecedentes de la empresa, la definicién del
problema, la metodologia utilizada y los resultados.

Objetivo

Gestionar el disefio y desarrollo de una linea de pretratamiento y recubrimiento de pintura
en polvo grado automotriz, en la cual se procesard un brazo de direccion para equipo
pesado y asi reducir las quejas de los consumidores de nuestro cliente OEM debido a
oxidacion prematura en los componentes antes mencionados.

Descripcion de la empresa

Urresko es una empresa mexicana lider en el disefio, desarrollo, produccion,
comercializacion y exportaciéon de componentes de direccion y suspension como tirantes y
brazos de direccibn como se muestra en la Figura 1. para los mercados de equipo original
y aftermarket, para su uso en vehiculos comerciales de servicio mediano, pesado y agricola.

Tirante de Direccion Brazo de Direccion

Figura 1. Tirante y brazo de direccion disefiados y fabricados por Urresko

Fundada en el afio 1968, tienen el respaldo de mas de 50 afios proveyendo diversos
componentes para la industria automotriz, destacando en el disefio y fabricacion de brazos,
terminales, tirantes de direccion, destinados para su integracion en el sistema de direccion
y suspension para los principales fabricantes de autobuses, camiones, tractocamiones y
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equipos agricolas, asi como para diversos fabricantes de ejes de direccion y suspension a
nivel internacional en el mercado.

Figura 2. Planta Urresko. ( Fuente: Mexicolndustry.com)

Su planta, oficinas generales y centro de distribucion, se encuentran ubicados en Cuautitlan
Izcalli, Estado de México.

Mision

Es mision de Urresko ser el lider en la fabricacion de Direccion Automotriz en equipo
pesado, buscando la mejora continua de nuestros productos con la finalidad de satisfacer
las necesidades de nuestros clientes. (1)

Vision

Es vision de Urresko mantener el liderazgo como primera opcion en las aplicaciones de
barras y tirantes de direccion de equipo original en la industria automotriz de camiones,
tracto camiones y autobuses en México y América. (2)

Politica de calidad

Es politica de calidad, medio ambiente y seguridad de Urresko, fabricar y entregar productos
de calidad automotriz que satisfagan las necesidades de nuestros clientes, superando las
expectativas propias y externas mediante la mejora continua y el cumplimiento a nuestros
objetivos de calidad y los propios establecidos para el control ambiental, con el propdsito de
satisfacer los requisitos especificos de nuestros clientes y del mercado en general.



Organigrama de la empresa

Organigrama general

La empresa cuenta con la estructura mostrada en la Figura 3. También se observa que esta
integrada por cuatro gerencias.

Gerente de

Gerente de Gerente de Gerente de

Calidad Mantenimiento Planta Ingenieria

Figura 3. Organigrama gerencial (Urresko)

Organigrama de Ingenieria

La Gerencia de Ingenieria estad conformada como se muestra en la Figura 4. En donde mi cargo
fue el de Supervisor de ingenieria.

Gerente de
Ingenieria
[ |

Supervisor de Jefe de
Ingenieria Ingenieria

Manuel E. Méndez C.

| | |
Ingeniero de Ingeniero de Técnico de Ingeniero de Ingeniero de Disefio de Ingeniero de
producto producto pruebas procesos manufactura herramentales maquinados

Figura 4. Organigrama del area de Ingenieria Urresko

Descripcion de puesto (Supervisor de Ingenieria)

Disenar e implementar nuevos procesos, productos, cambios de ingenieria para mejorar su
calidad y costo. Asesora en lo relativo a problemas vinculados al producto. Puede realizar o
coordinar otras tareas vinculadas con el area de ingenieria.



Perfil de puesto

Alto nivel de proactividad

Orientacién a la mejora continua y al aseguramiento de arranques vertical es en
proyectos.

Muy buenas relaciones interpersonales y creacion de relaciones laborales positivas,
vinculadas a la generacion de confianza, la orientacion al cliente y la negociacion.
Liderazgo: contribucion al éxito del equipo, impulso hacia los resultados y
alineamiento con la misidn.

Management: inicio de acciones, gestidn del trabajo y del tiempo, planificacion y
organizacion y conocimiento del negocio.

Cualidades profesionales, como la integridad, la adaptabilidad/tolerancia, la
conciencia de la seguridad, el aprendizaje continuo y la automotivacion.

Responsabilidades

Participa en el diseno de los productos, seleccién de materiales y realizacién de
ensayos.

Interviene en la preparacion de la documentacion de los proyectos, definicion del
proceso y sistema de trabajo.

Coordina el desarrollo e industrializacién de nuevos productos o modificaciones de los
ya existentes.

Se encarga del seguimiento de la produccion.

Supervisa la calidad del producto en cada una de las fases de industrializacion.

Valida e interviene en el seguimiento de los proveedores.

Descripcion del desarrollo del proyecto

Definicion del problema

El cliente fabricante de camiones y tractocamiones con sede en Suiza, reporta humerosos
casos de oxidacidon prematura en todo sus chasis, por lo cual solicita a toda su proveeduria de
chasis y power train aumentar los requerimientos de recubrimientos bajo el estandar Y600-2.

Al no cumplir este estandar con el proceso actual es necesario la implementaciéon de una
nueva linea de pretratamiento y recubrimiento grado automotriz.



Proceso Actual

* Desengrase alcalino

* Agua a temperatura ambiente

Desengrase [ Aspertec a 60° C
base acido

Promotor de .
P o * Brugal 050 a temperatura ambiente

SSEeco * Secado en horno a 90°C

Aplicacion
de pintura
en polvo

Horneado

CEICKVIERLE o Horneado a 225°a 250°C
de pintura

Figura 3. Diagrama del proceso actla de pretratamiento y recubrimiento en polvo

Introduccién al nuevo requerimiento

Los nuevos requerimientos se describen a continuacion.

e Pintura bajo el estdndar Y 600 comprende varias clases de pintura. La clase del
componente pintado se establece en funcién de los requisitos medioambientales y
de acabado.

¢ Lanorma incluye requisitos para componentes imprimados (Y 600-2).

o En este caso el cliente ha solicitado cumplir con la norma Y600-2

e Y 600-2 se indica como la clase de pintura para componentes metélicos pintados
con imprimacién que pueden ser revestidos posteriormente.

e Las piezasy los componentes deberan estar protegidos contra la corrosion entre las
operaciones de trabajo (incluidos transportes) y antes de la aplicacion de la pintura
final.

e Tras el granallado y la limpieza, las piezas forjadas se someteran inmediatamente a
un tratamiento de superficie para evitar la corrosion.

e Las superficies revestidas de conformidad con Y 600-2 deberén protegerse de la luz
ultravioleta y de los ataques de la corrosion antes de la aplicacion final de la pintura.
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Metodologia para la realizacién de este proyecto

Para la realizacion de este proyecto se trabaj6 bajo la metodologia de planificacion avanzada
de la calidad del producto (APQP) es un método estructurado para definir y establecer los
pasos necesarios para cumplir con todos los requisitos especificos del cliente (CSR) en
cualquier proceso de planificacién de producto o lanzamiento nuevo. El proceso APQP sirve
como guia en el proceso de desarrollo de productos y una forma estandar de compartir
resultados entre organizaciones y sus clientes. *

¢De ddénde proviene la metodologia APQP?

A principios de la década de 1980, Ford publicd el primer manual para abordar formalmente
las pautas APQP para proveedores, y Chrysler y GM siguieron su ejemplo y desarrollaron sus
propios estandares para el método. Afos mas tarde, los tres OEM reconocieron la necesidad
de una Unica directriz APQP y en 1994 publicaron el Manual AIAG APQP con la intencion de
garantizar que todas las organizaciones dentro de la cadena de suministro automotriz
produciran un plan de calidad para respaldar el desarrollo de un producto o servicio que
satisfaga el cliente y sus necesidades.

Hoy en dia, esta practica se utiliza en todas las industrias y se ha desarrollado como el método
preferido para facilitar la comunicacion entre la cadena de suministro y la organizacién o el
cliente. La figura 6. Muestra de manera grafica la planeacién estructurada del producto a través
de las fases mencionadas en la metodologia APQP desde el concepto hasta el lanzamiento
asegurando que todos los pasos y fases se cierren en tiempo y forma

Inicio del

Concepto/ Aprobacién

Aprobacién del Ilf‘rograma Prototipo Piloto Lanzamiento
PLANEACION | PLANEACION'

=
DISENO Y DESARROLLO DE PRODUCTO

DISENO Y DESARROLLO DE PROCESO
VALIDACION DE =
PRODUCTO Y DE PROCESO

'PRODUCCION -

EVALUACION DE LA RETROALIMENTACION Y ACCION CORRECTIVA

I I I I I

Figura 4. Diagrama proceso APQP (Fuente: AIAG Manual APQP Tercera edicion)



Fases de la metodologia APQP

La metodologia APQP se divide en 5 fases, en la figura 7. Podemos observar las 5 fases y
como cada fase ocurre simultdneamente con al menos otra, mientras da salida en cada
fase para la entrada de la siguiente:

o Fase 1 - Planificar y definir el programa
o Fase 2 - Verificacion del disefio y desarrollo del producto
o Fase 3 - Verificacidon del disefio y desarrollo del proceso
o Fase 4 - Validacion de productos y procesos
Valdacion de productos y
Disvede wn producto tactitle gue procesos
Cumply con 200t ot reguetton, metas Vahde of procest de 1atecacsdn pate
y ctyrtivos. SseguUrsne de Gue cumpls con los
reganiton del cherde mediarde b
SVAAOON Ge G e O DX
N Ugntcative Asegurese de que
se w0 of plan e control y of Mo ael
POCES0 ¥ Que 1000 estd M0 Dara sy
anZamsenio
Planificar y definir ¢l programa i
Asogurrae OF QU SI COMpren Desarmoliar wn sistams de fabricacidn
dan claramente Ll neCeudades Que wsegure e e Camplan los req
¥ expeciattves Sol cliants IPUROn, Necessdedes ¥ espectativas del
Figura 5. Esquema de fases APQP (Fuente: softexpert.com)
Fase 1

Al iniciar con el proyecto se inicia con las siguientes entradas y salidas de informacién
Entradas:
Voz del cliente: Se recibe un RFQ (request for quotation)

Cuestiones historicas: A través de las primeras reuniones el cliente expresa la necesidad
de subir sus requerimientos debido a que los chasis de sus camiones presentan una
oxidacion prematura

Producto y proceso de referencia: El producto en este caso un brazo de direccion ajustable
ya se encontraba en fabricacién, pero con el proceso de recubrimiento habitual.



Estudios de fiabilidad del producto: Se realiza una lista de comprobacién para validar que
se cuente con toda la informacién técnica para realizar la cotizacién, estructura de
materiales, disefio y propuesta de proceso.

Salidas de Fase 1:

Objetivos de disefio: Cumplir con las pruebas de validacién en Suecia

Tabla 1. Listado de validaciones requeridas por el cliente

Property Y 600-1 Y 600-2 Y 600-3 Y 600-4 Y 600-5 Test method
Egenskap Provningsmetod
Colour deviation compared with de < de < de < de < de < STD 423-0041
master panel. Grade<1 | Grade<3 | Grade<1 | Grade<1 Grade<1 -
Kuloravvikelse jamfort med Betyg<1l | Betyg<3 | Betyg<1l | Betyg<1 Betyg<1
likare
Gloss STD 423-0023
Glans
Gloss requirements / glanskrav:
STD 121-0007
STD 121-0018
Adhesion
Vidhéftning
Scrape test Grade 0 Grade 0 Grade 0 Grade 0 Grade 0 STD 423-0009
Skrapprov Betyg O Betyg O Betyg O Betyg O Betyg O
Cross-cut test Grade<1 | Grade<1 | Grade<1 | Grade<1 Grade<1 STD 423-0012
Gitterritsprov Betyg<1 [ Betyg<1l | Betyg<1l | Betyg<1 Betyg<1
Water spraying under highl - <10% <10% <10 % <10% STD 423-0015
pressure.
Hogtrycksspolning med vatten
Chemical resistance 1),2), 3) | Grade 0/0 | Grade 1/1 | Grade 0/0 | Grade 0/0 | Grade 0/0 STD 1026,8177
Kemikaliebestandighet Betyg 0/0 | Betyg 1/1 | Betyg 0/0 | Betyg 0/0 Betyg 0/0
Moisture resistance 4) 96 h 168 h 168 h 336 h 336 h STD 423-0018
Fuktbestandighet
Blistering Grade/ Grade/ Grade/ Grade/ Grade/ STD 420-0001
Blasbildning Betyg Betyg Betyg Betyg Betyg

<3(S1) <3(S1) <3(S1) <3(S1) <3(S1)
Colour deviation compared with| - - Grade/ Grade/ STD 423-0041
unexposed panel. Betyg Betyg
Kuldravvikelse i jamforelse med <1 <1
oexponerad panel
Wet adhesion
Vatvidhaftning
Scrape test Grade<1 | Grade<1 | Grade<1 [ Grade<1 | Grade<1 STD 423-0009
Cross-cut test Grade<1 | Grade<1 | Grade<1 | Grade<1l | Grade<1 STD 423-0012




Water spraying under
pressure.

Hogtrycksspolning med vatten

General corrosion
Allméan korrosion

high

Corrosion in  scribed ling

Korrosion i rits

steel or cast-iron substrates /
underlag av stal eller gjutjarn

zinc-alloy-coated sheet metal /
zinklegeringsbelagd plat

<Ri2

<20 %

<RIl

<10 mm

<6 mm

<20 %

Ri 0

<10 mm

<6 mm

<20 %

Ri 0

<8 mm

<4 mm

<20 %

Ri 0

<8 mm

<4 mm

STD 423-0015

STD 420-0002
STD 1021,2

Accelerated corrosion test,
version Il (ACT 1))
Accelerated corrosion test
Test duration, see each
painting class respectively:
Accelererad
korrosionsprovning,
Provningstid, se respektive
lackeringsklass:

General corrosion
Allmén korrosion
Corrosion in
Korrosion i rits

steel substrates 8)
underlag av stal 8)

scribed  ling

zinc or aluminium-alloy-coated
sheet metal /

zink eller aluminiumlegerings-
belagd plat

aluminium  substrates /
underlag av aluminium

2 weeks /
2 veckor

Ri O

4 weeks /
4 veckor

Ri O

<12 mm

<6 mm

<4 mm

5 weeks /
5 veckor

Ri O

<12 mm

<6 mm

<4 mm

6 weeks / 6
veckor

Ri O

<12 mm

<6 mm

<4 mm

6 weeks
veckor

Ri O

<12 mm

<6 mm

<4 mm

/

6

STD 423-0069

STD 420-0002

STD 1021,2

Property
Egenskap

Y 600-1

Y 600-2

Y 600-3

Y 600-4

Y 600-5

Test method
Provningsmetod

SCAB test

Accelerated outdoor corrosion
test, 25 weeks.

Accelererad
korrosionsprovning, utomhus,
25 veckor

General corrosion
Allmén korrosion
Corrosion in  scribed line
Korrosion i rits

steel or cast-iron substrates /
underlag av stal eller gjutjarn
zinc or aluminium-alloy-coated
sheet metal /

zink eller aluminiumlegerings-
belagd plat

aluminium  substrates /
underlag av aluminium

<Ri 2

<Ri1

<6 mm

<3 mm

Ri 0

<6 mm

<3 mm

Ri 0

<4 mm

<2mm

Ri 0

<4 mm

<2mm

STD 1027,1372

STD 420-0002

STD 1027,1372
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Extensibility - >3 mm >3 mm >3 mm >3 mm STD 423-0024
Ténjbarhet

Extensibility shall be tested on

substrates of steel shee

Tanjbarhet ska provas p§

underlag av stalplat

Light exposure

Ljusexponering

Applies to surfaces exposed to| - i ig)o 0h i(1))0 0h 2000h STD 1027,337
sunlight,

Galler ytor som utsétts for

solljus

Colour  deviation betweer Grade <2 Grade <2 | Grade <2 Grade <2 STD 423-0041
unexposed panel and polished Betyg<2 | - Betyg <2 | Betyg<2 Betyg <2 STD 421-0002
exposed paint surface

Kuldravvikelse i jamforelse med

oexponerad panel (polerag

lackyta)

Estructura preliminar de materiales necesarios para el ensamble de los brazos de direccidn
que seran sometidos a pruebas.

Item

Figura C. Estructura de materiales necesarios en sistema SAP (Fuente: Urresko)

- Bill of Materials
Product No. USK-TROVA-800 X Quantty |1
Product Description BRAZO DE DIRECCION
BOM Typ= Production a4
Production Std Cost
Planned Average Production Sze 1,0000
£  Type No, Description Quantty UcoM Nam
1  Item ® BAH715 BARRA USK-TROVA-800 1 PZ
2 Item by USK-152R1127432G50 SUBENSAMBLE TERMINAL DERECHA 1 PZ
3  Item x USK-152R112286GS SUBENSAMELE TERMINAL DERECHA 1 PZ
4  Item * ABS0S ABRAZADERA (USK-CL254) 1 pz
5  Item x MPTORO445 TORNILLO C/HEX.5/8X3-11H §5 (51003) 1 pz
6 Item ¥ MPTUEQ171 TUERCA 5/8-11H §B AUTOTRAB.HEX, (10010) 1 pz
7 Item x MPPEGOS51 LOCTITE ANTI-AFERRANTE 767-64 0.002 kg
8 Item b MPPINOOOS PINTURA EN POLVO NEGRA POLYESTER ENVICRON (PCT 90111 M) 0.025 kg
9 v

Flujo de proceso de pretratamiento con fosfato trica tidnico, proceso anterior al recubrimiento

de pintura en polvo.

Tabla 2. Proceso preliminar

Etapa Descripcion Bombas Material de Temperatura Tiempo de
bombas de trabajo exposicion.
1 Desengrase 1 pza. Acero inoxidable 55-650 C 60-120 seg.
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2 Enjuague 1 1 pza. Acero inoxidable Ambiente. 60 seg.
3 Acondicionador 1 pza. Acero inoxidable Ambiente 60 seg.
4 Fosfato 1 pza. Acero inoxidable 45-550 C 120 seg.
5 Enjuague fosfato 1 pza. Acero inoxidable Ambiente 60 seg.
6 Sello 1 pza. Acero inoxidable Ambiente 60 seg.
7 Enjuague Agua 1 pza. Acero inoxidable Ambiente 60 seg.
PROPOSAL WITH 12 STAGES
f A
Distance: 2 meters Distance: 1 meter Distance: 1 meter Distance: 1 meter
Time:120 sec time: 45-60 sec. time: 45-60 sec. time: 60 sec.
l HANG Up  Water <400ys Water < 400ys Water < 400ys Water DI < 200ys
T AR PREDEGREASE PIECES nmmﬁ — ANeE . f—s| RINSE ' [ cc«o'v»ct‘en
Temperate: 100 C M; osg | e T g " 0<E
onie 1 2 3 4
321‘21(15-30 = L 1
s B C D
Distance: 2 meter
:r:rz.::cﬁ?csc:hospha(e Distance: 1 meter Distance: 1 meter Distance: 1 meter
temperature: 45-55°C Time: 60 sec. Time:60 sec. Time:60 sec.
Waisr<%00ys water < 400ys Water < 200 ys Water < 20ys
Am lr = -v = n, 1m v n;
5 6 7 8
Tmemsmn 0 Pracobe PeTastIM
H O OK coousR oven POWDER m«' DRY OVEN.
OFF @ ?ii{e: 33;..;9; '
12 11 10 9
Phosphate substages
A.- Conditioner (surface activator)
B.- Phosphate (reaction between activator, phosphate and sutrate)
C.- Rinse (sludge removal and acidity interruption)
D.- Seal (gap filling)
Figura 7. Etapas de proceso de pretratamiento y recubrimiento (Fuente: Urresko)
Fase 2
Salidas

Revision y verificacion del disefio
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En esta parte se tuvo que negociar con el cliente algunas areas que no llevarian recubrimiento
(Figura 10) debido a ciertos materiales, partes, proceso de ensamble y tipo de material que
contiene el producto, por lo cual se solicita la autorizacion del disefo

A continuacién, se muestran algunas imagenes que identifican que areas no llevaria
recubrimiento y una vez teniendo la autorizacion del cliente se procede con las siguientes
actividades.

Las areas que no tendrian recubrimiento son: roscas, barrenos de la rétula, cubrepolvo
plastico, tercas, tornillos, graseras, arillos de sujecion y el aro formado por un proceso de
embutido para el cierre de componentes internos.

Example
Ball Stud taper, rings
Our closing process for the tie rod end for the dust cover,
causes a material deformation, exposing bolts and nut

a ring without paint (this is at both ends
of the drag link)

Figura 8. Zonas sin recubrimiento en el producto final (Fuente: Urresko)

Nuevos requisitos de equipo e instalaciones

Una vez liberado el proceso preliminar y producto, se procede a establecer los equipos
necesarios para la implementacion de la linea de pretratamiento y recubrimiento tomando
en cuenta el volumen de produccién requerido para estar dentro de la capacidad necesaria
y soportar los volumenes pico por mes (Figura 11.)

Elementos del proyecto

1) Tunel de limpieza

2) Horno de secado

3) Horno de polimerizado

4) Caseta de pintura (incluye dos equipos de aplicacion)
5) Transportador aéreo

6) Tunel de Enfriamiento

13



VOLUMEN REQUERIDO DE PRODUCCION:
3000 Pzas. X Turno de 8 hrs

VELOCIDAD MAX. DE TRANSPORTADOR DE PROCESO

2.0 mts/min.

Figura S. Calculo de capacidad de produccion necesaria de los equipos

Disefio de etapas del tunel

ETAPA 1 Desengrase
Temperatura de trabajo
Presion de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Quemador
Filtrado

ETAPA 2 Enjuague 1
Temperatura de trabajo
Presién de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Filtrado

ETAPA 3 Acondicionador
Temperatura de trabajo
Presion de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Filtrado

55-65 °C

1 kgs

60-120seg

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 pieza

Tube-O-Therm 6”

2 piezas con mallas de acero inoxidable

Ambiente

1 kgs

60 seg.

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 piezas

1 pieza con mallas de acero inoxidable

Ambiente

1 kgs

60seg

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 pieza

1 piezas con mallas de acero inoxidable
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ETAPA 4 Fosfato
Temperatura de trabajo
Presion de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Quemador
Filtrado

ETAPA 5 Enjuague
Temperatura de trabajo
Presion de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Filtrado

ETAPA 6 Sello
Temperatura de trabajo
Presion de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Filtrado

ETAPA 7 Enjuague DI
Temperatura de trabajo
Presion de trabajo
Tiempo de exposicion
Espreas

Bombas
Filtrado

ETAPA 8 Secado
Temperatura de trabajo
Tiempo de exposicion

45-55°C

1 kgs

120seg

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 pieza

Tube-O-Therm 6”

2 piezas con mallas de acero inoxidable

Ambiente

1 kgs.

60 seg.

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 pieza

1 pieza con mallas de acero inoxidable

Ambiente

1 kgs

60 seg.

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 pieza

1 pieza con mallas de acero inoxidable

Ambiente

1 kgs

60 seg.

Mca. SPAYING SYSTEMS de polipropileno
orientable

1 pieza

1 pieza con mallas de acero inoxidable

130°-150° C
60 seg.

ETAPA 9 Recubrimiento en polvo

La caseta en el area de pintado seré fabricada con paneles de lamina en acero inoxidable
tipo 304 2B, cal 18 unidos con tornilleria diversa y el piso de lamina cal 14.
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El médulo colector sera de lamina de acero al carbén cal 12, En la parte baja este modulo
contara con una tolva para la recuperacion y reciclado automatico de pintura.

ETAPA 10 Curado
El horno serd para un proceso continuo con un rango de temperatura de hasta 230°C

Después de plantear los requerimientos del producto y plantera un proceso preliminar, se
procede a validar que el producto cumpla con las especificaciones especificadas en fase 1
realizando pruebas a nivel laboratorio.

Para lo cual se obtienen con ayuda de nuestros proveedores los siguientes resultados OK

1.- Tamafo de recubrimiento del fosfatizado. — En este estudio el propésito es validar que
el tamafio del cristal este entre 2 y 4 um y poder garantizar un correcto anclaje de
recubrimiento.

w TECHNICAL LABORATORY REPORT
Industrial Pretreatment & Specialty Products — SJR, Qro.
Cliente: USK INTERNATIONAL licitado por: Ing. Uriel Flores
Localizacion: | Enviar copia a: Ing. Ramiro Hernandez
Fecha de Recibido: 16/02/2021 Fecha de Reali 0 24/02/2021
. Peso de recubri y | Elaborade por: Ing, Tania Lopez
Désertpetni tamafio de cristal SdT LRT: N/A

Descripcion del trabajo requerido:

Se requiere andlisis de peso de recubrimiento y tamafio de cristal de panel del cliente USK INTERNATIONAL.

B St - N
Cristal de 2 34 pm

Figura 10. Analisis del tamafio de cristal de fosfato. Resultado OK

2.- Ampollamiento. — Esta prueba tiene como objetivo demostrar que existe un correcta
limpieza y pretratamiento de las piezas, evitando que haya humedad o residuos de aceites
0 grasas.
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INSTRUMENTATION LABORATORY

FEBRERD 10, 2021

No. SOLICITUD: 33775

CLIENTE: URRESKO, S.A.DEC.V.
SOLICITANTE: ING. URIEL FLORES.
MATERIAL: PCTI0111M

No. PANELES / PIEZAS: 1

A corsuackin o= deserben oS fesullacos sbienkios o2 acusd con &l MEDIC B2 pUetia fequsicn & 3 sigaente tabls

mEza | pauesa uETC0e w | concioues

Figura 13. Resultado de la prueba de ampollamineto. Prueba OK

3.- Brillo. - Esta prueba tiene como objetivo que el reflejo de la luz en los componentes se
mantenga debajo de las 61 unidades para recubrimientos mate.

INSTRUMENTATION LABORATORY

FEBRERO 04, 2021

No. SOLICITUD: 33769

CLIENTE: URRESKO, S.A. de C.V.
SOLICITANTE: ING. URIEL FLORES.
MATERIAL: PCT90111M

No. PANELES / PIEZAS: 1

A continuacion, &2 descriven s (esullados catenidos 02 Bcusrdo con & Metodo de prueba fequerds en 1a siguente tabia

Figura 12. Prueba de brillo con valores de C0.5 unidades. OK

4.- Adhesion. - Después del proceso de curado la prueba de adhesion consiste en realizar
dos rayados en forma cuadriculada con separacion de 1mm y 2 mm, después colocar una
cinta adhesiva especial y calibrada para colocar la cinta sobre la cuadricula y despegar
revisando que no haya un desprendimiento de pintura
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INSTRUMENTATION LABORATORY

FEBRERO 09, 2021

No. SOLICITUD: 33767

CLIENTE: URRESKO, S.A, de C.V,
SOLICITANTE: ING. URIEL FLORES.
MATERIAL: PCT90111M

No. PANELES / PIEZAS: 1

A 5 s e e 5 sagnenle Lt
vars | vaena w oo iERECACK o S 1A
o1 e, Fane Metsizo Inmesista PAUEBA COMCLUDA.
Tearimoras

Calficocien
Sin_ o o L el mcn sy W
Hirman releria 32 1o exaniids

Condesn oz Tesmpeutua a Laboruiods
o mmumentacicn 23°C 1 43% HE

oo Fawm Matisze, [ FTRIENA CONCIUEA,
sTo4noR

Cordititn as Tamparanm cal Laborstors
ia Tommatacsin 7T | 43%

Figura 13. Resultado prueba de adhesion en cortes de
1y 2 mm. De separacion entre cortes

5.- Golpe de piedra. — Esta prueba se realiza en una placa calibrada y el objetivo de esta
prueba es que los impactos de piedra dejen un maximo de 3 a 4 marcas con un diametro
no mayor a 1mm

Lioramkme 2 Tequequiapan 374,
2 3

tect and

=
sautify the world 0 e

INSTRUMENTATION LABORATORY

FEERERO 08, 2021.

No. SOLICITUD: 33770

CLIENTE: URRESKO, S.A.DEC.V.
SOLICITANTE: ING. URIEL FLORES
MATERIAL: PCT90111M

No. PANELES / PIEZAS: 1

A conlinussain, o= cesy ber s 1eailados chlenidos te SCUSiie Lo o NS e piuels 1equer o en ki Syomrte L.

par) BRIFDA wrann MENTINGACHN CORPIEANNS RTSITANS
o1 Gope e /o0 Paai Mtdaas tametkala. PRUSEA CONCLUDR
Pasy ST IS TIAY
e Cabnoocn 84
SAE 00 2-40m

ve
2w e o ke
Dideseyy Mernd 8¢ * am

Trmsieitn a Taeroare oal | sbernen
32 NEYUYLLH0 23'C 132 B WA

Figura 14. Resultado de efecto golpe de piedra. OK
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6.- Resistencia a la humedad. — Se realiza una prueba en cAmara de humedad a diferentes
temperaturas y diferentes condiciones de humedad durante un tiempo programado de 400
horas, el objetivo es que no existan indicios de oxidacion, ampollamineto, desprendimiento
de pintura y el acabado tipo pate no se vea afectado en el brillo.

Ubramiento 3 Tequisquiagan #56,
@ We protect and 5““"‘“*‘:39;"@??5{%%2
beautify the world ppg.com
INSTRUMENTATION LABORATORY

MARZO 16, 2021

No. SOLICITUD: 33921

CLIENTE: URRESKO, S.A. DE C.V.
SOLICITANTE: ING. URIEL FLORES.
MATERIAL: PCT90111M

No. PANELES / PIEZAS: 1

A continuacion, se describen los resultados obtenidos de acuerdo con el método de prusba requerido en la siguiente tabla

PiEzA PRUEBA uEToDO IDENTIFICACION CONDICIONES RESULTADO

tot | Rezsemcaais

voLvo Pane! Metsico, 168 vz PRUEEA EVALUADA.
Humeass STD 423018 De Fruesa.

Figura 17. Resultado de resistencia a la humedad. OK

Una vez asegurada las pruebas a nivel interno se procede a desarrollar el proceso propuesto y
se inicia la Fase 3.

Fase 3

Salidas

Revision y validacion de proceso.

Se inicia la programacion de actividades (Figura 18) para la fabricacion e instalacion de los

equipos que conforman la linea de pintura y una vez terminadas estas actividades se valida
con el cliente a través de una auditoria de proceso para liberar e iniciar el inicio de operaciones.
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LINEA DE PINTURA Y600-2

NUEVO PROCESO PARA APLICACION DE PINTURA

2021/2022 DICIEMBRE ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JULIO AGOSTO
PLANEACION DE ACTIVIDADES

SELECCION DE EQUIPOS

GENERACION DE ORDENES DE COMPRA

'I

INICIO DE FABRICACION DE LINEA DE PINTURA

INICIO DE ACONDICIONAMIENTO DE MAQUINA
GRANALLADORA

NUEVAS ALIMENTACIONES PARA ENSAMBLE

MOVIMIENTO DE MAQUINAS DE ENSAMBLE

NUEVAS ALIMENTACIONES DE SUBENSAMBLE

MOVIMIENTO DE SUBENSAMBLE

NUEVAS ALIMENTACIONES PARA LINEA DE PINTRUA

N

| .

R

I S

Il @ .
I -
[

[ [

INSTALACION DE LINEA DE PINTURA

GENERACION DE ESPACIO PARA GRANALLADORA

INSTALACION DE GRANALLADORA

I

[

Figura 18. Planeacion de actividades de instalacion de equipos y validacion de proceso

PRUEBAS EN PROCESO

Una vez revisada la planeacién se procede a definir el area en el layout de la planta (Figura
19.) liberando el espacio para la instalacion de equipos, racks y tratando de que el flujo de
materiales se mantenga de forma agil para evitar revoltura de material y cuellos de botella

Lay out
Linea de
barras Areade L A e NE L o
tubos s o S e
Carga y descarga de ] i - (A (S = =
material a - & > T

- Linea de pintura
— & actual
]

Sub-ensamble Ensamble

Figura 1S. Definicion de nueva area en layout de la planta (Fuente: Urresko)
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Fase 4
Validacion del producto y proceso.

Una vez que se realiza la fabricacion de la linea se valida el proceso bajo los parametros
especificados y se procede a manufacturar la primera corrida de pruebas, la cual sera validada
de manera interna para asegurar la validacion por parte del cliente en Suecia.

El primer paso de validacién es revisar que exista una correcta limpieza de los materiales, en
la Figura 20. Podemos observar que no existe un rompimiento de cortina de agua lo que
significa que no existen residuos de grasa o aceites en la pieza y se puede proceder al
pretratamiento y recubrimiento.

Presenta Libre
Rompimiento de Cortina de
Agua que indica buena
limpieza

Figura 20. validacion del proceso de limpieza (Fuente: Urresko)

El segundo paso es realizar una pequefa corrida de pretratamiento y recubrimiento y
realizar mediciones de espesor de recubrimiento no mayor a 2 milésimas de espesor y una
prueba de adhesion (Figura 21).

Figura 21. validacion de recubrimiento y adhesion (Fuente Urresko)
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Por ultimo, se realizan de manera interna a nivel laboratorio las pruebas que el cliente va a
realizar en su laboratorio para confirmar que los resultados seran positivos y poder enviar
muestras bajo este mismo proceso y pardmetros logrando una liberacién exitosa (Figura
22).

No. SOLIC 33730 (1)
GOLPE DE PIEDRA

No LI ICT ()
ADHESION CROSS- CUT

: UO, SoLic 331‘1 “\
iei BR“.LO &

Spacing 2mm Spacing Tmm

Figura 22. Resultados internos de recubrimiento (Fuente Urresko)

Resultados

Una vez validado el producto y el proceso, se procede a enviar muestras el cliente para su
evaluacién en sus laboratorios y con esto poder liberar el proceso a produccion.

En la Figura 25. Se muestra la caratula del reporte de evaluacion por parte del cliente en
donde se da como conclusién una aprobacion de todas las pruebas indicadas en la Tabla
1. Las cuales son la demostracion de las correctas propiedades de la pintura y la resistencia
a la corrosion por lo cual se procede a realizar la liberacion a produccién de este nimero
de parte.
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‘ Test report No  ASMGRSHENes

Page 1(12)
T v T REL T g
Specifind & Fopoct sppbcans - . -
Tew regETIoon m-w Corfoertaty v
SeMDIte Coafdagral
et 0y et f e S WO VM Ve
2780 Cocronos Promcoa, Al 'lNENIGAINIE. < volvocan com. ~SOINPAIIIC. \'C-GOT TGS 2

Yo e

Tl By e e el wechore bawa

#2760 Comronwos Provectoa Fadumas. HadwySub il -+ 07ves s cooe. u fas=
Toirived By TRV Vg | iat, i W Washo Row] T e

93760 Comwsion Prowetion Besaves, Dbl bopag (v oivocn com, ~SACRNNIN!, \'C-COT TOY Jiwy?dl - Jlw)iad

L e e e it )
Test ordered by USK intemeninefEiielnihtendey . smondeciiosnms

1. Summary

Tie rods with complete pant system were tested regarding susface treatment properties. The following
properties were tested: Coating thickness, chemucal resistance, adhesson unaged samples (scrape test,
cross-cut, hugh-pressure water jet), morsture resistance (blistenng, scrape test, cross-cut, high-pressure
water jet). They are also tested for comrosion resastance (ACT 1) accordmg to STD 423-0014, followed by
evaluation of general corrosion (STD 420-0002) and comrosion m senbed hne (STD 1021.2)

Extensibility and gloss (60%) were tested on flat panels

Reqxnemrnts for complete paunt system 1s in accordance with STD 1210001 Y600-2

2. Conclusions

Paint properties:

Chenucal resastance, adhesion unaged samples (scrape test, cross-cut, hugh-pressure water jet), mossture
ressstance (blistening. scrape test, lugh-pressure water jet) are approved.

Mossture resistance (cross-cut) 1s disapproved.

Corrosion resistance:

Sample C (with clamp):

Corrosion n scnbed line 15 approved.

General corrosson 15 disapproved. There was corrosion wn crevices, on sharp edges. general areas, pins,
nuts, the threads, under clamp and jount areas.

Figura 15. Resultados por parte del cliente. Ok
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Conclusiones

El trabajo realizado muestra claramente todo un trabajo de planeacion e ingenieria el cual
es logrado con éxito gracias a las bases fundadas por la Facultad de ingenieria, en esta
reporte podemos observar como materias como disefio asistido por computadora, ciencia
de materiales, metalurgia fisica, ingenieria automotriz desarrollan esa capacidad de poder
analizar, solucionar y evitar riesgos en proyectos de tan alto impacto.

Durante mi carrera el uso de software de disefio estuvo siempre presnte y fue un punto muy
importante a la hora de desempefiarme profesionalmte ya que mucho de este proyecto fue
realizado con el uso de esta paqueteria como Autocad y solidworks. Y se volvio
fundamental para lograr el objetivo con nuesto cliente.

Sin duda puedo comentar que la Facultad de Ingenieria nos desarrolla para desempefiar
un buen papel en el &mbito de la ingenieria y también en habilidades que nos hacen
distinguir de entre los demas como son el trabajo bajo presién, la negociacién, el liderazgo
y un andlisis mas profundo y metddico sobre los problemas que se nos presentan dia con
dia.

Con este proyecto siendo uno de los mas grandes en mi carrera por ahora, puedo comentar
que las bases brindadas por la Facultad de ingenieria han sido pilar en todo mi desarrollo
profesional, nuestra facultad brinda en exceso y de muchas maneras la facilidad de salir
con una preparaciéon éptima hacia la vida profesional.
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o AIAG, Tercera edicion. Planeacion avanzada para la calidad de producto

¢ https://softexpert.com.es/blog/como-implementar-la-planificacion-avanzada-
de-la-calidad-del-producto-apgp/

e https://mexicoindustry.com/hecho-en-mexico/usk-internacional-lideres-en-la-
produccion-de-componentes-de-direccion-y-suspension-automotriz

(1) Extraxto extraido de la pagina oficial de Urresko (usk.com.mx)
(2) Extracto extraido de la pagina oficial dfe Urresko (usk.com.mx)
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