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RESUMEN
La industria de automotriz, se encuentra en blsqueda de materiales que permitan fabricar autos cada
vez mas ligeros y eficientes. El desarrollo constante de las tecnologias de procesamiento de plastico ha

permitido que el uso de este material en la, fabricacion y disefio de vehiculos modernos vaya en

aumento.
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Porcentaje participacion de platico para partes automotrices en la industria.

El plastico cuenta con una excelente resistencia mecanica y es bastante duradero, puesto que no se
oxida. Otro motivo por el cual las piezas de plastico tienen gran importancia en el sector automotriz es

gracias a un desarrollo constante y muy avanzado de la tecnologia de procesamiento de este material.

Sin embargo, sabemos que nuestros clientes siempre se preocupan de buscar un proveedor que esté
en cumplimiento con las normativas actuales de la industria automotriz y pueda apoyarlos a brindar la

misma garantia a su mercado.

Las normativas nos ayudan a tener direccion en el cumplimiento de productos y servicios durante toda

la ejecucion del trabajo para una calidad uniforme.

Ademas, estipulan los parametros minimos a cumplir en las propuestas, los cuales siempre cubrimos

con creces en todos los proyectos en EuWe Eugen Wexler.
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Para qué estas normativas del sector automotriz sean cumplidas, los plasticos pasan por una serie de

pruebas dentro y fuera de los laboratorios certificados para realizarlas

En EuWe Eugen Wexler se realizan muchas de estas pruebas; dentro de ellas se encuentran
Flamabilidad, Densidad, Calcinacién, Ensayo de exposicion luminica para componentes del habitaculo
del vehiculo y también pruebas a diferentes temperaturas que aprueban o desaprueban un
comportamiento de los materiales plasticos para asi poder ver su comportamiento en diferentes
situaciones simulando el uso dentro de un vehiculo ya que si estas pruebas no tienen un resultado

positivo el material a inyectar seria rechazado.

Para cumplir con las pruebas que solicita una pieza automotriz, es necesario que cumpla con todas las
especificaciones, por el futuro comportamiento de la pieza en el interior, y exterior del auto. Por este
motivo las pruebas de laboratorio son muy importantes y su seguimiento también tanto para seleccién
de proveedores de materia prima para toda la vida del proyecto como para el rendimiento en la calidad

de los productos.

En este proyecto, abordaremos areas de oportunidad, para la aplicacion de las pruebas, en especial en
la prueba de olor, se propuso una mejorara en el procedimiento interno para la ejecucion de esta, y en
todo el proceso gue conlleva, resaltando la recoleccion de las muestras, el seguimiento de pruebas con
laboratorio externo y su empaque especializado, para evitar la emision de gases y para que estas

muestras no tengan contacto con alguiin contaminante.

La contaminacion de olores por parte de agentes externos, no solo sucede en el laboratorio sino también
en el proceso, situacién que también se evitara, por medio de este proyecto ya que se realizara una
capacitacion bésica para los operadores para que conozcan, el proceso de la prueba de olor y su
importancia, su manejo correcto, para este tipo de muestras ya que se cometen actos que comprometen

el resutdo dela prueba.
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Limpieza de moldes (quimicos y desmoldantes contaminan la pieza)

El seguimiento de cada prueba que se realizara, de manera trazable y eficiente, se tendra un mejor
orden, un control desde la solicitud de la pieza que es realizada por el solicitante hasta que la pieza es

probada, registrada y finalmente la emisién del reporte.

Se contara con un checklist, para cada prueba en el laboratorio, un registro técnico donde se visualizan
todos los datos y asi tener un mayor control de estos resultados y mejorando los tiempos de realizacion
de reportes, mejorando su trazabilidad con un nuevo espacio, destinado a conservar, las muestras
probadas con su nimero de informe y sus datos correspondientes, asi como también en el manejo de

las muestras desde su recoleccion hasta el momento de ser probadas.
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ABSTRACT

The automotive industry is searching for materials that allow it to make cars that are increasingly lighter
and more efficient. The constant development of plastic processing technologies has allowed the use of

this material in the manufacturing and design of modern vehicles to increase.

The plastic has excellent mechanical resistance and is quite durable, since it does not rust. Another
reason why plastic parts are of great importance in the automotive sector is thanks to a constant and

very advanced development of the processing technology of this material.

However, we know that our clients are always concerned about looking for a supplier that is in
compliance with current automotive industry regulations and can support them in providing the same

guarantee to their market.

Regulations help us have direction in the fulfillment of products and services throughout the execution
of work for uniform quality. In addition, they stipulate the minimum parameters to be met in the

proposals, which we always more than cover in all projects at EuWe Eugen Wexler.

In order for these automotive sector regulations to be met, plastics go through a series of tests within

certified laboratories to carry out these tests.

Many of these tests are carried out at EUWE Wexler; Among them are Flammaubility, Density,
Calcination, Pv1303 and also tests at different temperatures that approve or disapprove a behavior of
plastic materials in order to see their behavior in different situations, thus simulating the use inside a
vehicle since if these tests If they do not have a positive result, the material to be injected would be

rejected.

It is required to comply with the tests requested by an automotive part; it is necessary that it meets all
specifications, due to the future behavior of the part inside and outside the car. For this reason,

laboratory tests are very important and so is their follow-up.
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This project has areas of opportunity for the application of tests, especially in the odor test, an
improvement was proposed in the internal procedure for carrying out this test, and in the entire process
that it entails, highlighting the collection of the pieces, the monitoring of tests with an external laboratory
and its specialized, anti-odor packaging. So that these pieces do not come into contact with any

contaminant.

Odor contamination not only happens in the laboratory but also in the process, a situation that will also
be avoided through this project since basic training will be carried out for operators so that they know

the odor test process and its importance., its correct handling, for this type of parts.

The monitoring of each test that will be carried out, in the future, will be more traceable, efficient, there
will be a better order, control from the moment the part request is made until the part is tested and

registered.

There will be a checklist, for each test in the laboratory, a technical record where all the data is
displayed and thus have greater control of these results and improving the reporting times, improving
its traceability with a new space, destined to keep, the tested samples with their report number and

corresponding data.
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Generalidades del proyecto
INTRODUCCION

En la presente investigacion se expone una mejora en la prueba de Olor con la elaboraciéon de un nuevo
procedimiento interno, ya que en el actual procedimiento no se encontraron practicas muy importantes
de los cuales se debe hablar para la correcta ejecucion de la prueba, principios como la manipulacion
adecuada de las muestras, el método de preparacién para los frascos y su recoleccién de las muestras

en la maquina de inyeccion este ultimo punto siendo el mas importante en la ejecucion de la prueba.

También se incluyé en este proyecto una capacitacion de esta prueba para los operadores, ya que
agilizara el proceso de recoleccion, evitando tiempos muertos donde los operadores normalmente

cometen errores por la falta de conocimiento de la prueba y su finalidad.

Se implementé en el laboratorio un nuevo papel aluminio el cual se rige bajo la norma DIN 55531 el cual
debido a su composicion evita la emision e interaccion con contaminante y gases externos e interno ya
gue al momento de sellarse al contacto con temperatura se logra obtener un empaque completamente
cerrado, también se optimizo la zona y el uso de este material con la ayuda de un nuevo dispositivo para
agilizar el embalaje de las piezas que se envian a laboratorios externos para pruebas de emisiones y

olor.

Se encontré una oportunidad de mejora en el proceso de pruebas y su ejecuciéon ya que el control de
las pruebas en el laboratorio no se llevan con exactitud de los pasos a seguir y como en cualquier
proceso se llega a incurrir en errores humanos como descuidos u olvidos de actividades o una secuencia
en las pruebas y estos errores ocasionan re trabajos y en muchos casos el reinicio de la prueba o perdida
de muestras, ya que al estar siendo probada una pieza mediante un proceso de trasformacion

irreversible por ejemplo: calcinacion, flamabilidad, o sometiéndola a temperaturas bajas y altas; etc.

Estas probetas ya no pueden volver a utilizarse para reiniciar la prueba porque comprometeria los

resultados y por esto se desperdicia tanto material, tiempo y recursos de los equipos. Por eso es que se
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propuso un checklist de cada una de las pruebas, asi como también una gestion adecuada de principio

a fin de cada item.

Esta implementacién sera un sistema estandarizado para el procedimiento de las pruebas ligado a un
checklist, logrando asi ahorrar tiempo en el proceso de las pruebas y también hard mas eficaz el avance

evitdndonos re trabajos y atrasos.

Se implementard una herramienta optimizando los recursos existentes que agilizaran el proceso de
pruebas dentro de laboratorio y generando asi un proceso mas eficiente como son flamabilidad,
densidad, olor, Exposicién luminica (PV 1303) y Calcinacién y haciendo facil la actualizacion del
programa de recalificacion optimizando asi todo el proceso y reduciendo el desgaste, tiempo y re

trabajos.

Estas pruebas nos ayudan a demostrar que los nuevos materiales cumplan con las especificaciones y
normas impuestas por el cliente en el dibujo y testing plan y asi se autoricen para producir piezas con la

calidad requerida.

Para estas pruebas se requieren de reportes y evidencias de las pruebas realizadas por EuWe en tiempo
y forma impuestos por el cliente, asi como fechas programadas para resultados, por lo cual es importante
gue tengamos muy bien establecido un plan de pruebas, y que este sea eficiente y rapido, sin embargo,

para estas pruebas no se tiene una manera facil de ver el estado actual de la prueba.

Con esta nueva implementacion de checklist se podra visualizar el proceso de las pruebas y con la hoja
de registros técnicos los resultados, haciendo mas facil la realizacion de cualquier reporte ya que se

tendran todos los datos a la mano y los pasos realizados en tiempo y forma.
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Datos de la empresa
Para el éxito de la gestién empresarial, conviene mucho saber de donde se viene para entender mejor
adonde se va. Por ello, nuestras tradiciones son un factor esencial para el éxito de nuestras

innovaciones.

Desde su fundacién en 1968, la empresa se ha desarrollado crucialmente. No obstante, los valiosos
conocimientos adquiridos en nuestros primeros afios de existencia, cuando nuestras actividades se

limitaban tan sélo a los productos metalicos, siguen beneficiando todavia hoy en dia a la compaiiia.

Cuando la produccion se extendi6 en 1970 a las piezas de plastico, se dio un paso corto, pero
fundamental, hacia la conquista de la industria automotriz. Las cifras dieron entonces un salto
descomunal, y el aumento de la demanda nos obligé a mudarnos a una planta con mayor potencial de

desarrollo. La sede de la empresa se traslado asi de Rothenbach a Lauf an der Pegnitz.

La primera expansion internacional condujo al Grupo en 1993 a México. En Tlaxcala se fund6 entonces

la empresa conjunta EuWe de México, con el objetivo de abastecer el mercado norteamericano.

Tan s6lo un afio mas tarde, EuWe lograba conquistar, con la constitucion de la filial EuWe Eugen

Wexler CR s.r.0. en Rokycany (Republica Checa), también el pujante mercado de la Europa Oriental.

Los afios 2000 a 2009 se caracterizaron por un crecimiento constante. Todas las sedes ampliaron su
capacidad de produccion y expandieron las plantas. Nuestra planta de Rokycany/Republica Checa
inauguré en 2009 una nave de produccion adicional, lo que permitié casi duplicar su capacidad de
produccion.

En 2011, la ampliacion estratégica fue la apertura de un nuevo centro logistico en Lauf, sobre la autopista
A9 (que une Berlin con Mdnich), que pas6 a funcionar como nuevo nudo central del EuWe Group

Germany.
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En el 2017 nuestra nueva fabrica ubicada en Carolina del Norte / EE.UU. inicié con la produccion en

serie, para poder suministrar al mercado norteamericano entero directamente con nuestros productos.

Nuestra larga experiencia, innovacion y flexibilidad nos ha convertido en lo que somos en la actualidad:
una de las PYMES lideres en la fabricacion de componentes para vehiculos. Numerosos fabricantes a

nivel internacional confian asi en la excelencia de nuestros productos plasticos de alta tecnologia.

Ubicacion

Rancho Seco, Mena-Cd. Industrial Xicoténcatl 403, 90434 Tlaxcala

Mision de la empresa:

Ser empresa competitiva e innovadora en la manufactura y desarrollo de productos de plastico para la
industria Automotriz, ofreciendo la mas alta calidad en productos y servicios que satisfagan los

requerimientos de nuestros clientes.

Ofrecer a nuestros colaboradores un ambiente de trabajo seguro, de largo plazo y satisfactoria para el

desarrollo de habilidades y su crecimiento personal.

Trabajar en equipo, buscando la mejora continua eliminando los desperdicios, incluyendo a nuestros

proveedores para mantener a la empresa en un marco de ahorro, productividad y competitividad.

Contribuir con el desarrollo social la sustentabilidad y control del medio ambiente de nuestro entorno.

Visién de la empresa:

Ser la mejor opcién de nuestros clientes.

Politica de Calidad:

En EUWE EUGEN WEXLER de México de S. A de C.V. estamos comprometidos con:
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e La calidad de nuestros productos y servicios
e El cuidado y proteccién del medio ambiente
e La salud de nuestros colaboradores

e La seguridad del personal e instalaciones

Por lo que:

Brindamos productos y servicios de la méas alta calidad, cumpliendo, los requisitos establecidos por

nuestros clientes.

Cumpliendo con las necesidades y expectativas de nuestros, clientes, de las partes interesadas dentro

de nuestro entorno marco legal, vigente y requisitos.

Utilizamos adecuadamente nuestros recursos, para eliminar todo tipo de desperdicios.

Todos somos responsables de disminuir los impactos y emisiones del agua, aire, recursos naturales y

la generacioén de residuos derivados de las actividades, productos y servicios

Participamos, para mejorar nuestros procesos, continuamente y evaluando riesgos, oportunidades, a
través del pensamiento sistematico, andlisis causa- raiz y trabajo en equipo, cuidando mantener un
ambiente de trabajo sano y seguro, previniendo la contaminacién del medio ambiente; accidentes y

enfermedades en el trabajo.

Politica de seguridad de la informacion:

En EUWE EUGEN WEXLER de México de S. A de C.V. procesamos informacion sensible y confidencial

como:

¢ Informacion de nuestros clientes
e Datos personales de nuestros colaboradores

e Informacion legal y reglamentaria
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Cumpliendo con los requisitos establecidos en nuestros procesos, disipaciones legales y contractuales

en una forma econémica y apropiada.

Por lo tanto:

e Garantizamos la confiablidad, integridad y disponibilidad de la informacion en todo momento de
acuerdo con la necesidad de proteccion mediante medidas de seguridad adecuadas.

¢ Revisamos la eficiencia del sistema de gestion atras de evaluaciones periddicas

o Gestionamos los riegos identificados para mitigar y logar la mejora continua de la seguridad de
la informacion.

¢ Adaptamos periddicamente el sistema gestion de la informacién a la situacién actual de las
amenazas.

e Tomamos acciones necesarias y de acuerdo con la magnitud como consecuencia del
incumplimiento en la seguridad de la informacion.

Valores:

Servicio al cliente

¢ Entender la necesidad de mi cliente para cumplir sus expectativas.
e Disefiar mi proceso siempre pensando en mi cliente
e Elaborar mi producto pensando siempre en mi cliente

e Evaluar la satisfaccion de nuestros clientes buscando la mejora continua

Trabajo en equipo
e Entender la contribucion de mi trabajo en un enfoque integral, trabajando para el mismo objetivo.
e Acordar y cumplir tiempos y requerimientos. Integrar equipos para actividades de mejora.
Establecer y compartir objetivos claros y retadores.

e Contribuir con nuestra habilidades y experiencias.
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Responsabilidad.
¢ Me hago duefio de los problemas y los resuelvo
e Cuido la impecabilidad de mi trabajo
e Objetivo y ética en el trabajo

¢ Respeto el tiempo de mis coladores colegas y superiores.

Conciencia economia
e Medir y optimizar los costos y gatos de mi organizacién
e Mantener conciencia de reduccion de desperdicios

e Utilizar los recursos disponibles, buscando optimizarlos.

Pensamiento analitico.

e Buscar siempre la causa raiz para eliminar problemas

e Toma de decisiones basado en el pensamiento sistematico e impacto de largo plazo

Sustentabilidad
Para pensar en primero en el desarrollo proveedores y servicios socios comerciales dentro de nuestra

region.

Decisiones objetivas

e Actuar con madurez, honestidad, e imparcialidad al emitir nuestros juicios.
e Toma de decisiones basados siempre en andlisis profundo de los hechos y datos del entorno

global y local.

Pensamiento creativo
o Participar con sugerencias de mejora.

e Compartir nuestros conocimientos con los demas
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e Capacitarnos y desarrollarnos permanentemente.

¢ Implementar nuevas técnicas y herramientas de calidad, productividad y competitividad.

Honrar los compromisos
e Asegurar permanentemente el cumplimiento de nuestros compromisos con el sentido de
responsabilidad.
e Ser confiables y oportunos en todo lo que hacemos con sentido de urgencia y responsabilidad.

e Trabajar con honestidad, respeto mutuo en cumplimiento de nuestros deberes.

Politica de laboratorio

Anexo 1 Fecha de emisién: 31.07.2019
Clave: Titulo: No. Modificacién 03
PG21 Politica de laboratorio Fecha Efectiva: 02.08.2023
l. Objetivo.

Determinar la politica de laboratorio

Il. Responsabilidades

De todo el personal de LB:

e Conocer y aplicar la politica de laboratorio

JL

e Revisary actualizar la politica de laboratorio segun lo requerido el sisma de gestion de laboratorio

y la revisién por la DTL
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I1l. Método

El objetivo primordial de la Direccion General de Euwe México y de su laboratorio Euwe es operar con

un sistema de gestion en cumplimiento de los registros de las normas NMX-EC-17025-INMC / IATF

16949; el cual acredite nuestra competencia, en la emisiéon de informes de resultados ( Analisis

Dimensional, Medicién de Color, Brillo, Pruebas de Laboratorio y Control de EIMP) ademés de garantizar

la objetividad e imparcialidad en el servicio que proporcionamos, logrando asi la satisfaccion plena de

nuestros clientes.

EL LOGRO DE NUESTRO OBJETIVO ES POSIBLE A TRAVES DE:

e El compromiso, la responsabilidad y cooperacién mutua de todos los colaboradores en el logro

de una cultura de calidad.

Politicas

EuWE Eugen Wexler de México, S.A. de C.V.

Clave:

PO-07RH

Titulo:

Politica de Escalamiento y Etica empresarial

Fecha de emision:

07.052018

No. Modificacién/
fecha efectiva:

03/02.05.2023

e La capacitacion y desarrollo permanente que nos permita mejorar el servicio que ofrecemos.

e Empleando métodos establecidos en cada una de nuestras actividades y considerando los

requerimientos de los clientes y partes interesadas.

o EIl trabajo conjunto con clientes y proveedores que nos permite integrar los esfuerzos para

cumplir el servicio solicitado.

e La mejora continua en las actividades realizadas en el laboratorio euwe que permitan satisfacer

las necesidades del mercado
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Politicas

1. Objetivo.

1- Esta politica fue concebida para que todo el personal de EuWe México y todas las partes
interesadas, cuenten con una herramienta de aviso, denuncia y comentarios, mediante el cual
puedan tener comunicacion directa con la Direccion General, R

2- representantes legales y con los Comisionados Anticorrupcion de la empresa.

l. Alcance

1- Todo el personal de la empresa de Euwe México y todas las partes interesadas identificadas en el

contexto de la organizacién

Il. Lineamientos Generales
1. Proceso de escalamiento interno
En EuWe México tenemos una estructura organizacional, organigramas, descripciones de puesto y en
general, desde el inicio de la relacion laboral, el personal puede identificar de manera clara a su jefe

Inmediato; asi mismo el jefe de su jefe hasta llegar al director general de la empresa

Por tal motivo, todo el personal de EuWe México, DEBE reportar o dar a conocer cualquier asunto, tema
o situacion que pueda ser considerado contrario a las bases de integridad, respeto y confianza que rigen

a nuestra empres tales, como:

e Haciala persona: de maltrato, abuso, acoso, discriminacion, diferenciacion, privilegio selectivo,
etc.

e Hacialos lineamientos organizacionales: violaciones a las reglas, normas, codigos y politicas
de la empresa.

e Hacialos procesos internos: desviaciones a los procesos, procedimientos, puntos de revision
de calidad, manipulacién o falsificacion de datos, etc.

e Y otros, como: corrupcion, soborno, trafico de influencias, conflicto de intereses, etc.
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En primera instancia y si la confianza generada y la situacion asi lo permite, el empleado debe reportar
cualquiera de los supuestos anterior a su jefe inmediato. En caso de que la confianza generada entre el
empleado y el jefe inmediato o la situacion no lo permita, debe seguir escalonando hacia niveles
jerarquicos de la empresa hasta llegar al director general. El empleado tendra siempre la opcion de
dirigirse con el gerente o jefatura de su area. Recursos humanos, con el director de la Planta o bien con

el director general si asi lo considera convenientemente y/o pertinente y segun el asunto a tratar.

AREA DE ESTUDIANTE

El laboratorio de EuWe Eugen Wexler se divide en varias areas las cuales tienen diferentes funciones

entre ellas se encuentran:

Area de Pruebas de laboratorio

En el laboratorio de EuWe Eugen Wexler ofrecen conocimientos especializados en pruebas a materiales
del sector automotriz de acuerdo con normas internacionales, especificaciones del cliente se realizan
pruebas a los plasticos automotrices inyectados en la planta como lo son revestimientos de asientos,
manijas, tapas, portavasos, consolas, tableros, cajuelas y cualquier componente en el habitaculo del

automovil solicitado por algun cliente.

Clientes como:

BMW
VOLKSWAGEN
TESLA

AUDI

LUCID

HYUNDAI

- F + &+ & ¥+ ¥

MERCEDES BENZ
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Estos componentes son examinados y por medio de su plan de pruebas realizado por las
especificaciones del cliente como lo serian Volkswagen, Audi o BMW y son solicitadas las pruebas de
laboratorio necesarias ya que no a todas las piezas les aplican las mismas pruebas ya que dependen

de su funcionalidad en el vehiculo y su importancia en este miso.

Estas pruebas se realizan por distintas situaciones como la liberaciéon de una nueva pieza, para probar
alguna materia prima para la sustituciéon en una pieza o también para las pruebas anuales que se le
hacen a cada material que es inyectado en la empresa. Esto se hace con la finalidad de poder llevar un
control de seguridad en las piezas y poder brindar un servicio de calidad y confianza con un estandar

muy alto.

Las piezas se someten a una serie de evaluaciones de laboratorio, virtuales y del 'mundo real' para

garantizar gue sean seguros, confiables y que cumplan con las regulaciones de seguridad.

Entre estas pruebas se encuentran:

Flamabilidad
Densidad
Olor

Calcinacion

- £ & + ¥

Ensayo de exposicién luminica PV1303

El laboratorio de pruebas se divide en dos secciones uno para pruebas mecanicas y otro para pruebas
climéticas como su nombre lo dice el laboratorio de pruebas mecanicas se encarga de todas las pruebas
como lo son flamabilidad calcinacién densidad y el area de pruebas climaticas se encarga de realizar las
pruebas como el ensayo de exposicion luminica PV 1303, pruebas en camara climatica o horno como
lo son la PV 2005 donde una pieza es expuesta distintas temperaturas por determinado tiempo y asi

evaluar su comportamiento ante estos climas.
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Laboratorio de pruebas mecéanicas:

En el laboratorio de pruebas mecanicas contamos con diferentes instrumentos para llevar acabo las

pruebas de flamabilidad, densidad, calcinacion, entre otras.

Laboratorio pruebas mecéanicas

Laboratorio de pruebas climaticas:

En el laboratorio de pruebas climaticas se tienen en funcionamiento maquinas como la cdmara de
arco de xenon, mufla, horno, cAmara climética para poder llevar a cabo todas las pruebas relacionadas

a probar la resistencia de los materiales al someterlos a diferentes temperaturas
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Las pruebas en la industria automotriz desempefian un papel fundamental para garantizar la seguridad,
la confiabilidad y la calidad general de los vehiculos. En el panorama automovilistico moderno,
caracteriza o por sistemas complejos y tecnologias avanzadas, no se puede subestimar la importancia

de las pruebas automotrices.

Area de calibracién de dispositivos

El objetivo de la calibracion es comprobar la habilidad de nuestros equipos que se utilizan para el control
del proceso, desarrollo de mediciones y pruebas de laboratorio. Por ejemplo: se utiliza una micro pipeta
de 10 uL durante un ensayo en el que el error maximo permitido por el cliente es +/- 0,5 uL (tolerancia
de 9,5 uL a 10,5 uL) y el resultado de la calibracién presenta un resultado medio de 10,6uL. Este
instrumento debe considerarse inadecuado para este uso y destinado a una actividad con mayor

tolerancia, si no se realiza mantenimiento para ajustes.

El area de calibracion esta encargada de la calibracion interna y externa de todos los dispositivos en la
empresa como lo son cronémetros, termodataloggers, medidores de temperatura como lo son el
termdémetro de laser, basculas y si alguna de estas herramientas o equipos llegara a fallar respecto a lo

esperado se le asignara un factor de correccion para tener un resultado correcto.

La calibracion de un dispositivo se lleva acabo al realizar una comparacién de un dispositivo, como lo
seria un indicador contra otro indicador con minimo 10 veces mas de resolucion con la seguridad de ser
un quipo calibrado o en comparar y documentar la medicién de un dispositivo respecto a un estandar de

referencia trazable.
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La calibracion externa solo se realiza para equipos los cuales el area del laboratorio no tiene el alcance
para realizar dicha calibracién en cuanto a patrones de la magnitud a calibrar y las condiciones para
realizar dicho servicios por lo que estos equipos se envian a otros laboratorios acreditados en servicios
de calibracion bajo la norma ISO IEC 17025, dentro del pais y en otras ocasiones fuera de el para asi
poder tener nuestros equipos en buenas condiciones cuando se requieren para esto nuestro equipo

siempre tiene una etiqueta de identificacion con su ultima calibracion y la fecha de la siguiente.

—
Sas tiam - LABORATORIO DE METROLOGIA EuWe
= ~ VERIFICACION el |
| No. identit
S 426004
Area usuara LP E
=
F . o
Seancio 15.08.2023 = |
(¥=]
Fe B SemiE:. 1 082024 &

Verilico:

Observ.. PV 1303

Etiaueta de calibracion del laboratorio para el control de eauinos v

Metrologia

La metrologia, como ciencia de la medida, y en particular la metrologia fundamental, responsable de la
mejora y el desarrollo de las definiciones y realizaciones de las unidades de medida, busca
incansablemente la mejora de las incertidumbres de medida para aumentar los niveles de confianza en
cualquier resultado de mediciones y asegurar su comparabilidad. Por tanto, la metrologia se encuentra
en el centro de cualquier actividad cientifica ya que el acceso al conocimiento cientifico no es posible

sin un resultado de medida acompafado de su unidad correspondiente y de su incertidumbre asociada.

En el &rea de metrologia principalmente se evalla la medida que se debe tener en una pieza inyectada
dentro de la empresa con respecto a su modelo matematico y el motivo por el cual se realiza esta
evaluacion es para poder conocer el tamafio de la pieza corroborar que el tamafio es el ideal respecto a

las especificaciones del cliente para poder emitir un reporte en donde se pueda liberar ya sea desde un
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nuevo producto o una pieza ya inyectada anteriormente y dar el visto bueno de que esta pieza esta con

las medidas y proporciones correctas.

Para la medicién de estas piezas existen dos tipos de equipos en Wexler, de contacto que es la MMC
(Maquina de medicién por coordenadas) por sistema de palpado, que hace contacto directo con la
muestra a evaluar, por otro lado, tiene el T-SCAN que levanta una nube de puntos de toda la pieza a

evaluar por medio de camaras y sensores para poder medirla

Medicién por coordenadas p—

Esta area del laboratorio es muy importante ya que sin estas mediciones no podriamos corroborar que
las piezas estan hechas respecto a las especificaciones de nuestro cliente y al no poder contar con esta
informacion las piezas serian producidas fuera de especificacion y nos llevaria a un desperdicio total de
material, asi como un mal ensamblaje dentro de un vehiculo. Esto nos ayuda a que nuestras piezas
siempre estén dentro de la especificacion y que estas piezas no tengan ningun problema al montarse
en el vehiculo para el cual fueron disefiadas.
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Oficina
En el laboratorio tenemos varias areas de trabajo como lo son oficinas donde se encargan principalmente
de elaboracion de reporte de las pruebas, revision de normas, realizacion de planes de pruebas, asi

como la administracion de solicitudes.

Esta area es la que tiene mas cercania con nuestros clientes ya que re analizan los requisitos de pruebas

de los materiales, asi como entregar los resultados directamente con ellos.

Oficina para auxiliar de laboratorio

En esta area también se lleva el control mediante programas de recalificacion anual de las pruebas
mencionadas previamente para saber el estatus de cada material a través del tiempo durante toda la

vida del proyecto por requerimiento de nuestros clientes

Zona de dispositivos para la medicion de Piezas

También estan las areas de los dispositivos de medicion para las piezas inyectadas en dénde los

auditores de calidad pueden medir sus piezas para liberar su produccion.

Corroborando asi que la pieza no tendra ningun problema al ser montada dentro de un automdévil.

Esto se realiza para no tener ningln problema con la corrida de la maquinas de inyeccién, ya que nos
ayuda a corroborar que las piezas inyectadas estan en primera condicion y que no se tendra una no

conformidad del cliente.
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Dispositivo de medicion para piezas automotrices

Area de Corte

En el laboratorio también existe otra area que se encarga simplemente de los cortes para la obtencién

de probetas para cualquier tipo de prueba.

En este cuarto de corte se pueden encontrar diversas herramientas para la modificacion de una pieza
con las medidas especificas que se requieren para los diferentes tipos de prueba como lo es la probeta

para la prueba de flamabilidad la tiene unas medidas especificas son de 140 mm por 65 mm.

Para esto contamos con herramientas como:

+ Lijadora de banco

% Prensa de banco
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<+ Prensa hidraulica para suajar

4+ Muescadora

Maquinas en el laboratorio.

Camara de flamabilidad

La camara de flamabilidad es muy importante ya que en el laboratorio se utiliza para llevar a cabo la
prueba de flamabilidad la cual es una caracteristica de seguridad en las piezas inyectadas en la empresa,

esta caracteristica asegura que la velocidad e combustion sera menor a cien milimetros sobre segundo.

Esta caracteristica es importante ya que asegura la seguridad de las piezas dentro del habitaculo del

vehiculo.

Esta prueba se ejecuta bajo la instruccién técnica correspondiente y segun la norma aplicada para cada

cliente.
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Cliente Norma Simbolo

GM GMW 3232 @

BMW GS 96038 L
GB8410

VWM TL 1010 D

FORD FMVSS302 V

CHRYSLER SAE ) 369 <s>

[ ]
MERCEDES DBL 5307.10 }
BENZ

NISSAN FMVSS302 D
Normas para cada cliente dentro del laboratorio

Esta camara nos ayuda a la evaluacion y determinacion del comportamiento a combustion de los
materiales inyectados en EuWe y a definir una velocidad de combustién de las materias primas en el

programa de recalificacion de laboratorio para poder emitir un reporte al cliente.

Bastidor para la colocacion de probetas
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Camara de flamabilidad en funcionamiento

Bascula analitica

La bascula analitica nos ayuda a la realizacién de 2 pruebas muy importantes para el laboratorio ya que

podemos realizar la prueba de densidad bajo el método de inmersion, la cual su objetivo es poder saber

la compactacion de los materiales inyectados, demostrar cual es y poder determinar si esta dentro de la

especificacion del cliente.

También la bascula analitica nos apoya en la prueba de calcinacion ya que se usa en la pesa de los

crisoles solos y con el material para poder determinar un resultado y cumplir con la especificacion del

cliente.

Para estas dos pruebas no se puede ocupar otra bascula ya que esta tiene una resolucion de 0.0001 g

y puede pesar hasta 220 g lo que la hace una bascula muy precisa ideal para pesar probetas en donde

se requiere la mayor exactitud posible para emitir un resultado exacto.
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= Bascula Analitica
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Desecador de humedad
El de secador de humedad sirve para quitar la humedad de los crisoles en la prueba de calcinacion y
poder pesarlos correctamente Unicamente con el material calcinado sin ningln otro peso afiadido como

lo seria la humedad eso nos ayuda a dar un resultado exacto y confiable.

Desecador de humedad con crisoles de grafito y arcilla.

Camara de arco de xenén

La camara de arco de xenén ejecuta la prueba de ensayo de exposiciéon luminica para componentes del
habitaculo del vehiculo PV1303 la cual consiste en someter a los materiales a la simulacion de rayos UV
para ver el envejecimiento de la materia prima y ver como se comportaria en un entorno similar como lo
seria el sol, asi el conocimiento de si una materia prima es capaz de soportar la especificacion para la

cual sera utilizada la pieza.
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Otra prueba es Ensayo de iluminacion para determinar la pegajosidad en plasticos de PP y consiste en
someter nuestra muestra a la simulacion de rayos UV para obtener el comportamiento en un entorno

similar de la pieza fabricada con materiales PP en cuanto a la pegajosidad.

Camara arco de xenon Preparacién de probetas para prueba PV1303
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Cémara climética

En la cAmara climética se pueden someter a distintas pruebas climaticas el plastico segiin como cada
pieza se ha especificado por ejemplo pruebas de -40°C a 150 grados centigrados durante tiempo
prolongados o también en una secuencia precisa de cambios climéticos como lo seria una prueba PV
2005 en doéonde se someterd las piezas a un cambio de temperatura constante para ver su

comportamiento.

Estas pruebas seran realizadas segun la especificacion que se tenga de ellas para la pieza aprobar y

en esta camara climéatica se pueden hacer todas ellas.

I

Céamara climatica marca Weiss
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Marcos ventana Volkswagen después de ser sometidos a -40°C durante 48hrs

Horno

El horno UFP tiene la capacidad de llegar a temperaturas de 150 °C para someter las muestras a pruebas
de envejecimiento de material, asi como también ejecutar la prueba de olor para calificar el grado de
olor de piezas probadas y este no afecte al usuario final o también para realizar algunas pruebas de

temperatura que te tengan que realizar con la especificacion en el plan de pruebas de la pieza.
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Mufla
La mufla nos ayuda a calcinar las probetas de las piezas para la realizacién de la prueba de calcinacién
mediante su alta temperatura tiene un rango de 50°C a 1100°C, esto para saber el porcentaje de relleno

en los materiales como talco o fibra de vidrio

Mufla marca Vulcan

Prensa hidréulica
La prensa hidraulica se ocupa principalmente para el suaje o corte de las piezas por medio de su ajado

para obtener un corte limpio y preciso y evitar rebabas o fallas en las dimensiones de la probeta.
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Planteamiento del problema

En la industria automotriz las normas son lo mas importante ya que mediante a estas se rigen las
especificaciones de los materiales de fabricacion de los automdviles y estas normas abarcan desde la
funcionalidad del vehiculo hasta el material de cada componente del mismo y por este motivo es que el
cumplimiento es tan importante ya que llevan a cargo una vida humana. Por este motivo existen pruebas
en los autos, y en Eugen Wexler las pruebas hacia las piezas plasticas nos ayudan a saber el
comportamiento y desempefio que tendran en el vehiculo distintas situaciones, como lo la PV1303 que
mediante la exposicion luminica se puede evaluar el envejecimiento de un plastico por los distintos
cambios a los que se sometera durante su vida Util, adicional también esta la prueba de olor en la cual
nos enfocaremos en este proyecto donde podemos analizar el olor que desprendera nuestra muestra a
evaluar, y esta se enfrente a los cambios de temperatura y al calor que se sometera en su proceso de

uso ya que en el habitaculo del vehiculo se concentran los cambios climéaticos como lo seria el sol.

Por eso mismo cuando un auto se produce se tiene que revisar cuidadosamente esta prueba ya que
nadie quiere conducir un auto con un olor insoportable como a plastico quemado u otros olores no

coémodos para el usuario final.

I3

Olores insoportables generados por un mal desarrollo de plasticos.
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Esta prueba se ejecutada con el debido procedimiento ya que, si esta prueba se realiza con un mal
proceso, podriamos dar un resultado errébneo y tener una queja con el cliente o con el usuario que
compre el vehiculo lo cual tendria como consecuencia desde una reclamacion de campo de parte de

nuestro cliente, hasta multas o demandas legales por incumplimiento al requisito.

En esta prueba se encontrd area de oportunidad ya que el proceso en la instruccion le faltaban puntos
a considerar muy importantes como el traslado y el manejo de las muestras después de salir del molde
de inyeccidn, asi como también el método en el cual se deben lavar los frascos para que estos no tengan

ningun tipo de olor que afecte nuestra prueba.

Dentro de este proyecto se agregaron otros procedimientos para que esta prueba sea mas eficiente y
asi no tener ningun tipo de error al ser evaluados y ayudando a que sea mas efectiva y al cumplimiento
de las normas automotrices, asi como también tener un previo de como tener todos los equipos de

medicién involucrados listo para evitar perdida de muestras al momento de realizar la prueba.

Contaminacién por mal proceso de

Embalaje deficiente para pruebas de Error por desconocimiento del operador.

o — g‘,

emisiones.
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También en este proyecto se encontrd area de oportunidad en todas las pruebas de laboratorio como lo
son flamabilidad, densidad, olor, calcinacién y PV-1303 en ddénde se realizara un checklist por cada
prueba ya que en el laboratorio al tener tantas pruebas por realizar y que en la mayoria de las ocasiones
se trabajan con pruebas simultaneamente, se llegan a olvidar los cuidados y prevenciones de las
muestras a evaluar, al mismo tiempo se buscara que se siga el proceso completo y respetando las
normas de cada prueba ya que al trabajar sin un sistema estandarizado se vuelve en una tarea
complicada memorizar todos los pasos, datos y variables a considerar en cada prueba. En estos
checklist se minimizara el cometer un error, dando como resultado un procedimiento mas eficaz de las
pruebas ya que no habra mas re trabajos y desperdicio de material, porque en la mayoria de pruebas
las muestras son expuestas a cambios irreversibles como lo serian exposicion a flama, calcinacion o

expuestas a cambios de temperatura por tiempos prolongados.

Al ser si este tipo de pruebas no se deja muy poco margen al erros, por cumplimiento a tiempos de
entrega, consumo de recursos en los equipos y manejo de muestras Unicas, ya que de hacerlo se tendria
gue reiniciar toda la prueba porque no podriamos utilizar las probetas usadas anteriormente ya que
comprometen el resultado de estas por eso es que este checklist beneficiara tanto en tiempos muertos,
en re trabajos y en pérdida de material; se consideraran todos los puntos paso a paso para que ningin

procedimiento sea ejecutado erroneamente.

Al igual en este se encontré area de oportunidad en el seguimiento de las muestras probadas, ya que
actualmente no se tiene un registro exacto de las piezas probadas, abarcando datos como tipo y lotes
de material, y ahora se dard una nueva forma donde las piezas tendran un mejor seguimiento
asignandoles un IPL y siendo guardadas en el laboratorio para asi tener un mayor control de estas y
poder identificarlas cuando se requiera ya que muchas veces las probetas no son identificadas y solo se
guardan y al paso del tiempo no se recuerda con exactitud los datos de cada probeta, esto nos ayudara

a poder reducir los errores y poder dar los resultados mas eficazmente en el laboratorio.
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OBJETIVO

Mejorar en el procedimiento interno de la prueba de olor con un enfoque a la reduccién de tiempos y
renovar el manejo de muestras mejorando todo el proceso para que esta prueba pueda ser realizada de
manera estandarizada y con el cuidado y las recomendaciones que la norma declare, también se
implementara un checklist en todas las pruebas de laboratorio optimizando los recursos existentes y

optimizando tiempos de cada prueba.

Generando asi un proceso mas eficiente de realizacion de pruebas como son flamabilidad, densidad,
olor, calcinacion y envejecimiento y sin la necesidad de errores o re trabajos y también se mejorara el

seguimiento de las piezas probadas asignando su IPL y guardandolas con una mejor organizacion.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

Implementar Checklist de las pruebas como lo son: flamabilidad, densidad, olor, calcinacion y PV 1303.

Mejorar el procedimiento interno y la ejecucién de la prueba de olor.

Implementacion de la base para rollo para el mejoramiento del proceso de la envoltura de las piezas que

se envian para pruebas de emisiones (olor).

Ejecutar el procedimiento de las piezas al concluir las pruebas ya que no se cuenta con procedimiento

y ordenen.

Capacitar los operadores de maquina para la correcta ejecucion de las pruebas de olor.

JUSTIFICACION

Este proyecto tiene como fin buscar una solucioén efectiva al problema de un control de registro de
pruebas, mejorar la prueba de olor y manejo de muestras de pruebas. Encontrar una solucién a este
problema ayudara al mejoramiento de resultados en las pruebas mencionadas, asi como la optimizacion

de tiempos de realizacion y manejo de muestras probadas para un mejor control.
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DELIMITACION

Se mejorara la prueba de olor por medio de su procedimiento interno, dando las instrucciones correctas
de la manipulacién de piezas y la correcta ejecucion de la prueba, asi como la implementacién de
checklits para todas las pruebas de laboratorio y su seguimiento desde la llegada de la prueba hasta su

almacenamiento correcto con el numero de informe y resultados de la prueba.

LIMITACION

En el area de proceso contamos con rotacién de personal y personal de nuevo ingreso que en su
conocimiento no les toman importancia a las pruebas de laboratorio o al producto con el que tienen
interaccion, no llegan a entender el manejo adecuado para obtener muestras éptimas para realizar

pruebas.

Por otro lado, hay personal que lleva mucho tiempo realizando su trabajo de la misma manera y el
cambiar su forma de trabajo para obtener mejor resultados para las piezas les llega a resultar complicado

en muchas ocasiones.

Otra limitante es que ya hay un proceso establecido, como son las normas, entonces es buscar
herramientas o actividades que se paguen a los requerimientos para no minimizar las desviaciones y

obtener mejores resultados.

MARCO TEORICO
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INTRODUCCION A LAS PRUEBAS

PRUEBAS AUTOMOTRICES

Las pruebas automotrices someten a vehiculos, componentes y sistemas completos a una serie de
evaluaciones de laboratorio, virtuales y del ‘mundo real’ para garantizar que sean seguros, confiables y
gue cumplan con las regulaciones de seguridad. Las pruebas automotrices son un requisito para acceder
a los mercados automotrices globales y los fabricantes deben demostrar que han sometido su producto

a una evaluacién rigurosa.

Las pruebas cubren una amplia gama de caracteristicas del vehiculo, desde analisis de componentes
individuales y pruebas de emisiones, hasta pruebas de zumbidos, chirridos y traqueteos, simulaciones

de choques y pruebas exhaustivas de automotriz electronica.

LA IMPORTANCIA DE LAS PRUEBAS AUTOMOTRICES

Las pruebas automotrices ofrecen una gran cantidad de beneficios, que incluyen:

Cumplimiento normativo: el acceso al mercado global requiere pruebas de componentes automotrices y

cumplimiento de acuerdo con las regulaciones globales relevantes para garantizar la seguridad general.

Descubrimiento temprano de fallas: las pruebas de componentes automotrices ayudan a descubrir fallas
en la fase de desarrollo, lo que evita costosas retiradas de productos y le ahorra dinero. Mejorar el
desarrollo de tecnologias seguras: el desarrollo de nuevas tecnologias de movilidad automatizadas hace
gue sea importante garantizar la seguridad desde la etapa inicial del desarrollo hasta que se convierte
en realidad. Garantizar la seguridad del producto: las soluciones de prueba para varios tipos de
componentes y sistemas de vehiculos someten el producto a una evaluacion rigorosa para garantizar la

méxima seguridad para los clientes.

INTRODUCCION A LOS PLASTICOS

HISTORIA DE LOS PLASTICOS
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Los primeros plasticos derivaron de materiales organicos, aunque originalmente no fueron llamados
bioplasticos. EL pionero fue John Wesley Hyatt Jr. quien 1869 creo un plastico derivado de celulosa de
algodén como sustituto del marfil. Aflos mas tarde se cred el celuloide, un material que aun se utiliza
para fabricar peliculas fotograficas y de filmacion. Otro plastico derivado de celulosa, el celofan creado

en 1912, hoy en dia también es utilizado.

John Wesley Hyatt Jr. 1869

En 1910, el cientifico ruso Sergéi Lébedev cred el primer polimero de caucho sintetizado a partir del
butadieno y desde entonces los plasticos sintéticos han desplazado a los bioplasticos. Los plasticos
derivados del petréleo eran mas econémicos y adecuados para una produccién masiva, ademas tenian

mejores propiedades mecanicas.

En la primera mitad del siglo se crearon muchos de los plasticos que empleamos hoy en dia. El primero
de ellos fue el PVC (1936), luego el poliuretano (1937) y el poliéster insaturado o PET, el cual fue
patentado en 1942 y que desde entonces se ha convertido la principal materia prima para elaborar

botellas de plastico.

Para 1955 se inici6 la comercializacion del policarbonato, un termoplastico que ha tenido
amplia aceptacion en el mercado por su gran resistencia al impacto y sus propiedades Opticas

extraordinarias. En 1959 DuPond introduce los primeros mono- polimeros y para 1979 la
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produccion de plastico sobrepasaba la produccién de metal. Si observamos la rapida evolucion
que tuvo el desarrollo de este mercado desde los afios 1800 hasta nuestros dias, podemos
observar que este tipo de producto logré una aceptacidon sin precedentes, tanto en los
mercados industriales como en los domésticos, y para 1995, ya existian mas de 18,000
diferentes tipos de materiales para moldear y a partir esa fecha se continuaron incrementando

a una velocidad de 750 nuevos materiales por afo.

POLIMEROS TERMOPLASTICOS

Un termopléastico es un material plastico que, a temperaturas relativamente altas, se vuelve deformable
o flexible, se funde cuando se calienta y se endurece en un estado de transicién vitrea cuando se enfria
lo suficiente. La mayor parte de los termoplasticos son polimeros de alto peso molecular. Los polimeros
termoplasticos difieren de los polimeros termoestables o termofijos en que después de calentarse y

moldearse pueden volverse a fundir para formar otra pieza.
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Estructuras de Polimeros

Las propiedades fisicas de un termoplastico cambian drasticamente sin un cambio de fase por encima

de su punto de transicién vitrea (Tg) y por abajo de su punto de fusién (Tm).

Sus propiedades fisicas cambian gradualmente si se funden y se moldean varias veces (historial

térmico), generalmente disminuyendo estas propiedades al debilitar o romper los enlaces.
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Estructura de termoplasticos
La mayor parte de los termoplasticos son polimeros de alto peso molecular. Su hombre proviene de
Poli= muchos y mero= parte, estan constituidos por la unién repetitiva de una o varias moléculas,

denominadas monomeros, los monémeros se combinan para formar al polimero.

La reaccién de polimerizacion es un proceso quimico mediante el cual cientos o miles de pequefias
moléculas de mondmero se enlazan entre si para formar un polimero. Se utilizan iniciadores,
catalizadores, control de pH, calor y vacio para acelerar y controlar este tipo de reacciones

quimicas.
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Mondémero y polimero
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En la actualidad existen alrededor de 20,000 diferentes materiales termoplasticos disponibles.
Los termoplasticos pueden definirse como un material plastico que, cuando se calienta,
puede plastificarse, suavizarse, y que endurecerse al enfriar sin cambiar su caracteristica

quimica, sélo se altera la caracteristica fisica del material.

Esta cualidad la diferencia de otro tipo de termoplasticos llamados termoestable, los cuales
son materiales plasticos que al calentarse cambian sus caracteristicas quimicas y usualmente

llevan un proceso denominado curado.

Dependiendo del grado de interacciones entre las cadenas moleculares, el polimero puede tomar dos
tipos de estructura; amorfa o cristalina, siendo posible la existencia de ambas en el mismo material

termoplastico.

Si el polimero tiene una alta concentracién de estructura amorfa, el material tendrd baja resistencia a
cargas, pero tendra excelente elasticidad. Al contrario, si el polimero es mas bien cristalino, el material

sera fuerte, inclusive mas fuerte que un polimero termofijo, pero con baja elasticidad.

TERMOPLASTICOS REFORZADOS

Los termoplasticos, y refuerzos con alta capacidad de carga, como las fibras, se obtiene una nueva

familia de materiales, los compuestos, cuyo espectro de propiedades es practicamente ilimitado.

Procesamiento de termoplastico reforzado.
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Las aplicaciones de mayor valor agregado, como las del sector automotriz o industrial, hacen uso de los
termopléasticos reforzados para reemplazar algunas aleaciones metalicas o incluso al concreto, sin

sacrificar resistencia y afladiendo las atractivas ventajas de reduccion de peso y estabilidad quimica,

Una pequefia cantidad de lubricantes permiten mejorar las propiedades de deslizamiento del

material.

Existen dos tipos de termoplasticos reforzados, en los que usan aditivos de relleno y los que
tienen aditivos reforzantes, siendo las combinaciones mas comunes las de fibra de vidrio con

material organico y las cerdmicas con metales.

Las ceramicas se emplean para incrementar la resistencia a la temperatura y los metales se
aplican para cambiar las caracteristicas particulares del material; generalmente en metales se

utiliza desde el acero inoxidable hasta el titanio.

CLASIFICACION DE PLASTICOS

Los plasticos pueden clasificarse de muchas maneras, una de las primeras clasificaciones que

se aplican a estos materiales es si son termoplasticos o termoestables.

amorfos, aquellos que tienen una estructura molecular aleatoria; estos materiales se pueden
suavizar nunca se derriten, sino que s6lo se suavizan, usualmente suavizan tan pronto como

entran en contacto con la fuente de calor.

El material cristalino tiene una estructura molecular en una cadena bien ordenada cuando este
material se calienta y llega a su punto de fusién, lo que realmente ocurre es que no pasa por
la etapa de suavizado, sino que se va directamente a la etapa de endurecimiento. Cuando este

material se sobrecalienta puede degradarse por el calor absorbido.

Elastbmeros, que son polimeros que tienen un amplio espectro de elasticidad, se muestra el
triangulo de los termoplasticos industriales, donde se puede apreciar que en la parte superior
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se ubican los termoplasticos de mayor desempefio y mayor costo; a medida que se desciende
en el triAngulo se encuentran aplicaciones mas comunes con menor exigencia de propiedades

quimicas, fisicas, térmicas o eléctricas.

El polimero reforzado PPE+PS+PA o0 termoplastico es una aleacién de tres diferentes
termoplésticos: el nylon (PA), el poliestireno (PS) y el polietileno éter (PPE); los cuales al ser aleados
producen un termoplastico de ingenieria de alto desempefio. Las caracteristicas de cada uno
de ellos se suman obteniendo asi las ventajas del PA, que es un polimero sintético que
pertenece al grupo de las poliamidas y esta catalogado como un polimero de ingenieria, del
PS que es un polimero estandar, econémico y resistente y finalmente el PPE que es un plastico
amorfo de alto rendimiento que contiene un aditivo de 38% de fibra de vidrio industrial, en la
industria resaltan los termoplasticos, se caracterizan por una buena estabilidad térmica, resistencia al

impacto, alta temperatura de distorsion, resistencia a tension mecanica, tenacidad.
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El poliéster éter cetona (PEEK) es un polimero organico termoplastico incoloro utilizados en aplicaciones
de ingenieria, que ofrece una combinacion Unica de altas propiedades mecénicas, resistencia a la

temperatura y excelente resistencia quimica.

Por el conjunto de sus caracteristicas distintivas es un material adecuado para aplicaciones que
requieren altas prestaciones mecanicas bajo condiciones extremas de temperatura, agresividad quimica

o alta energia radiante.

O
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Estructura peek

Consecuentemente es empleado en todas las industrias en general, y mas aun en los sectores de alta

tecnologia como los de la industria aeroespacial, automotriz, nuclear, quimica, eléctrica y alimenticia.

Ventajas del peek:

e Presenta una quimica similar a la inercia que los plasticos fluorados
e Alta resistencia al 6xido de etileno para esterilizacion

e Alta resistencia a la esterilizacion mediante autoclave

e Alta resistencia a la esterilizacién por radiacion gamma

e Alta resistencia a los hidrocarburos halogenados, disolventes, refrigerantes, aceites minerales,

grasas y fluidos de transmision.
e Alta resistencia a la abrasion y corte con bajo coeficiente de friccion.
e Muy bajo nivel de humo durante la combustién.

e Baja absorcion de humedad, resistentes a los fluidos, al agua y al agua salada, con baja
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permeabilidad.

e Enteramente reciclable suministrando beneficios

¢ Resistente a una enorme gama de productos quimicos en temperaturas altas y ambientes
agresivos.

e [Fuerza excelente, rigidez, resistencia al creep (deformacién bajo carga continua) a largo plazoy
propiedades de fatiga.

¢ Naturalmente retardan te de la llama con propiedades dieléctricas que son mantenidas aun bajo
diversas frecuencias y temperaturas.

¢ Mantiene sus propiedades cuando expuesto a diversas temperaturas.

o Este aprobado por la FDA para contacto con alimentos.

e Su principal desventaja reside en su elevado costo.

Aplicaciones

Debido a su robustez, el PEEK se utiliza para la fabricacion de articulos usados en las aplicaciones mas
exigentes, incluyendo cojinetes, partes de pistones, bombas, platillos de valvulas de compresores, aros

de compresion, aislamiento de cables y piezas de aislacion eléctrica.

Es uno de los pocos plasticos compatibles con aplicaciones de ultra-alto vacio. El PEEK es considerado
un avanzado biomaterial utilizado en los implantes médicos. Es ampliamente utilizado en la industria

aeroespacial, automotriz, electrénica y las industrias de procesos de sintesis quimicas.

LCP
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POLIMERO DE CRISTAL LIQUIDO

Los polimeros de cristal liquido (LCP) son una clase de compuestos de poliéster aromatico. Son
extremadamente inertes y altamente resistentes al fuego. Los LCP resultan Utiles para piezas eléctricas

y mecdnicas, envases de alimentos y aplicaciones que requieran inercia quimica y alta resistencia.

Son una clase de materiales que combinan las propiedades de los polimeros con las de los cristales
liquidos. Estos "hibridos" muestran las mismas caracteristicas de mesofases de los cristales liquidos
ordinarios, pero conservando muchas de las propiedades Utiles y versatiles de los polimeros. Los LCP
son vendidos por fabricantes bajo una variedad de nombres comerciales. Estos incluyen el Zenite

desarrollado por DuPont y el Vectran de Ticona

Estructura LCP
Propiedades y caracteristicas

Un alto nimero de LCP, producido en la década de 1980, mostraba un orden en la fase de fusién analoga
a la mostrada por cristales liquidos no poliméricos. El procesamiento de LCP en fase de cristal liquido
(o mesofase) da lugar a fibras y materiales inyectados que tienen altas propiedades mecanicas como
consecuencia de las propiedades de auto-refuerzo derivados de la orientaciébn macromolecular en la

mesofase.
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Hoy en dia, los LCP pueden ser elaborados en estado fundido en un equipo convencional a altas
velocidades con excelente replicacion de detalles del molde. De hecho, la gran facilidad de conformacion

de los LCP es una importante ventaja competitiva frente a otros plasticos compensando su alto costo.

Existe poco entrelazamiento de las moléculas, y la aplicacion de una fuerza de cizalladura ligera las

orienta en una direccién. Una vez enfriado y solidificado, mantiene un estado estable.

LCP Polimero convencional
Fusidn
Extrusion
l Inyeccion
I
Y
"
olidificacion

Polimeros de cristal liquido
Cadenas moleculares se alineen una vez moldeado, y esto genera un efecto de auto-refuerzo, lo que da
como resultado una extremadamente alta resistencia y médulo elastico. A pesar de tener un modulo

elastico altos, exhibe caracteristicas de absorcién de vibraciones.

El coeficiente de dilatacion lineal en la direccién de flujo, es muy pequefia, exhibe un valor menor que

los plasticos convencionales, a la par con el acero.

Cuanto mas delgada sea el producto, mayor es la proporcién de la capa superficial orientada, una

resistencia y médulo elastico mayores se puede lograr en el mas delgado producto.

Debido a su estructura microcristalina, el LCP posee temperatura de deflexién bajo carga superiores
(160-340°C, segun el grado), la temperatura de uso continuo (220-240°C), y resistencia al calor de
soldadura (260°C durante 10 s, mas de 310°C durante 10 s), a pesar de su punto de fusion relativamente

bajo.
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Aplicaciones

Una aplicacion de cristales liquidos poliméricos que se ha desarrollado con éxito para la industria es el

area de fibras de alta resistencia como ser:

Las fibras de LCP son utilizadas en cuerdas de paracaidas o de rescate, eslingas capaces de soportar
grandes pesos o remolque, sistemas de amarre de buques y puentes capaces de reemplazar los cables

de acero y partes mobiles.

a=? C

Aplicaciones de los LPC

PES

El poliéster sulfonas o PES, para abreviar, son polimeros de alta performance. Conforma una familia
polimeros termoplasticos. EI mas popular es uno elaborado por la Unién Carbide llamado Udel,
introducido en el mercado en 1965. Las poliéter sulfonas se comportan de forma muy parecida a los
policarbonatos. Estos polimeros son conocidos por su resistencia y estabilidad a altas temperaturas.

Contienen la subunidad aril -SO2-arilo, el rasgo definitorio de lo que es el grupo sulfona.

Debido al alto costo de las materias primas y el procesamiento, las se utilizan en aplicaciones especiales
y con frecuencia son un reemplazo superior para policarbonatos. La poliéster sulfona también esta
comercialmente disponible por las empresas Solvay Advanced Polymers, BASF (Ultrason E) y

Corporacion PolyOne.
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grupo sulfona
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Estructura PES

Propiedades fisicas y quimicas

Estos polimeros son rigidos, de alta resistencia y transparente, conservando estas propiedades entre -
100°C y 150°C. Tiene una estabilidad dimensional muy alta, el cambio de tamafio cuando se expone al
agua hirviendo o vapor o aire a 150°C por lo general es del 0,1%. Su temperatura de transicion vitrea es

de 185°C.

La polisulfona es altamente resistente a los &cidos minerales, &lcalis y electrolitos, en el pH entre 2y 13.
Es resistente a agentes oxidantes, por lo que se puede limpiar con blanqueadores. También es resistente

a los agentes tensoactivos y a los aceites de hidrocarburos.

No es resistente a los disolventes organicos de baja polaridad (por ejemplo, las cetonas y los
hidrocarburos clorados), y los hidrocarburos aroméaticos. Mecanicamente, la polisulfona tiene una

resistencia a la compactacion, recomendando su uso en altas presiones.

También es estable en acidos y bases acuosas y muchos solventes no polares, pero es soluble en

diclorometano y metilpirrolidona.

El poliéster sulfona puede ser reforzada con fibras de vidrio. ElI material compuesto resultante tiene el

doble de resistencia a la traccién y aumentar tres su médulo de Young.
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Aplicaciones

Su resistencia a las altas temperaturas que da un papel de un retardador de llama, sin comprometer su
fuerza que por lo general se compromete con la adicion de retardantes de llama. Su estabilidad al
hidrdlisis permite su uso en aplicaciones médicas que requieren autoclave y la esterilizacion por vapor,

cartucho de filtro.

Plastico con PES para retardante de llama.

Dializador con membrana de PES

La poliéter sulfona permite la fabricacion de membranas, con propiedades reproducibles y controlables
en cuanto al tamafio de los poros de hasta 40 nanémetros. Estas membranas pueden usarse en
aplicaciones como la hemodialisis, recuperacion de las aguas residuales, procesamiento de alimentos y
bebidas, y la separacién de gases. Estos polimeros se utilizan también en las industrias automotriz y
electronica. Los cartuchos de filtro hechos de membranas de poliéter sulfona ofrecen velocidades de
flujo muy alto a presiones diferenciales muy bajas en comparacion con los hechos de nylon o
polipropileno. Los cartuchos de filtro, ademas, a partir de poliéter sulfona se pueden esterilizar con vapor

en autoclave sin pérdida de la integridad hasta 50 veces.

Filtro de agua con membrana de PES

La poliéter sulfona también se utiliza como dieléctrico en los condensadores. La poliéter sulfona se utiliza
como medio de filtracion. El tamafio de los poros puede ser muy pequefio, de hasta 0,2 micras o menor,

util esto, para su uso en esterilizacion microbioldgica en la industria farmacéutica.
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PPS; EL POLISULFURO DE FENIGENO O POLI (P-FENILEN SULFURO)

Es un polimero organico compuesto de anillos aromaticos unidos por sulfuros. Las fibras sintéticas y
textiles derivados de este polimero son conocidos por su caracteristica de resistir productos quimicos y
el ataque térmico. Se lo simboliza con las siglas PPS derivadas de su nombre en inglés, polyphenylene

sulfide El polisulfuro de fenileno es un plastico de ingenieria, un termoplastico de alto performance.

Chevron Phillips fabrica la forma mas comudn en la industria bajo el nombre de la marca Ryton. Una

manera facil de identificar el plastico es por el ruido metalico que hace cuando se golpea.

PP

Estructura PPS

Propiedades y caracteristicas

e EIPPS puede ser moldeado, inyectado, extrudido o mecanizado.

¢ En su forma sélida pura, puede ser de color blanco opaco. La temperatura maxima de servicio
es de 218°C (424°F). No se ha encontrado un disolvente capaz de disolver al PPS a temperaturas
inferiores a 200°C (392°F).

e EI PPS es uno de los polimeros de alta temperatura mas importante, ya que muestra una serie

de propiedades muy deseables.
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Estas propiedades incluyen la resistencia al calor, acidos y élcalis, y al moho, a los blanqueadores, el
envejecimiento, la luz del sol, y la abrasion. Absorbe so6lo una pequefia cantidad de disolventes y resiste

a ser tefido.

Caracteristicas principales:

e Elevada resistencia mecanica, rigidez y dureza.

¢ Muy alta temperatura de servicio admisible (220°C - 250°C).

o Excelente resistencia al desgaste, incluso a altas temperaturas.
o Muy buena resistencia a la fluencia.

e Excelente resistencia quimica e hidrdlisis.

e Muy buena estabilidad dimensional.

e Buenas propiedades dieléctricas y de aislamiento eléctrico.

e Baja inflamabilidad inherente.

¢ Muy buena resistencia a los rayos de alta energia.

e Elevado punto de fusion (alrededor de 300°C)

e Su principal desventaja reside en su elevado costo

PPS con GF40 pieza soporte habitaculo.
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PVDF

El PVDF es un material plastico especial en la familia de los fluoropolimeros, que se utiliza generalmente
en aplicaciones que requieren la mas alta pureza, fuerza y resistencia a los solventes, acidos, bases,
generacion de calor y baja emision de humos durante un evento de fuego. En comparacion con otros
fluoropolimeros, tiene un proceso de fundido mas facil a causa de su punto de fusion relativamente bajo

de alrededor de 177° C. ElI PVDF se vende bajo una variedad de marcas.

Hx fF IT
F:Ex — —[—lDHg—ltlj—]il
H F F

fluoruro de vinilideno  poli{fluoruro de vinilideno)

Estructura PVDF
Aplicaciones

El PVDF puede ser inyectado, moldeado o soldado y se utiliza cominmente en la industria quimica, los

semiconductores, médica y de defensa, asi como en las baterias de iones de litio.

También esta disponible como una espuma de célula cerrada reticulado, que se utiliza cada vez mas en

la aviacion y aplicaciones aeroespaciales.

El PVDF se utiliza normalmente como aislante en algunos tipos de cables de electricidad (ejemplo:
cables para computadoras o para aviones), debido a su combinacion de flexibilidad, bajo peso, baja

conductividad térmica, alta resistencia a la corrosion quimica y resistencia al calor.

PC
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Los puntos fuertes del

policarbonato (transparencia,

resistencia frente a impactos y buen

comportamiento frente a temperaturas relativamente elevadas) hicieron vislumbrar el éxito de este

producto desde un primer momento. Sus aplicaciones son variadisimas, como sustituto del vidrio en

numerosas aplicaciones, en el ambito de la construccion y del automévil, telecomunicaciones, etc.

PPO

CH,
] //

CH,

Estructura PC

l 3 :

Poli (p-fenileno 6xido) (PPO) o poli (p-fenileno éter) (PPE) es un termoplastico de alta temperatura de

formula general (C8H80)n. Se utiliza raramente en su forma pura, debido a dificultades en el

procesamiento.

Se utiliza principalmente como una mezcla con poliestireno, con copolimeros de estireno-butadieno de

alto impacto o con poliamida.

El poliéter o polioxido de fenileno fue descubierto en 1956 por AS Hay, y fue comercializado por General

Electric en 1960.

Si bien es una de los méas baratos plasticos resistentes a la alta temperatura, el procesamiento es dificil

y la resistencia al impacto y al calor disminuye con el tiempo.

CH

O
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Estructura PPO

Aplicaciones

Mezclas de PPE se utilizan para las piezas estructurales, electronicas (carcasas de ordenadores), del
hogar y de articulos de automocién que dependen de la alta resistencia al calor, estabilidad dimensional

y exactitud. También se utilizan en medicina para esterilizar instrumentos de plastico.

Revestimiento aplicacion de PPO

Este plastico es procesado por moldeo por inyeccion o extrusiéon, dependiendo del tipo, la temperatura

de procesamiento es 260-300°C.

La superficie puede ser impresa, estampada en caliente, pintada o metalizada. Las soldaduras son
posibles por medio de elemento de caliente, la friccidén o la soldadura por ultrasonidos. Puede ser pegado

con diferentes adhesivos o solventes halogenados

ASA ACRILICO ESTIRENO
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El ASA es un terpolimero amorfo termoplastico constituido por acrilonitrilo, estireno y acrilato. EI ASA es
un plastico denominado de ingenieria, con una excepcional resistencia a la intemperie, el ASA mantiene

su color y resistencia al impacto, incluso después de largo tiempo de uso al aire libre a largo plazo.

El ASA es a menudo utilizado para techos de viviendas, cubiertas de equipo de transporte, maquinaria
al aire libre y los equipos eléctricos cuando se requiere de color persistente y resistencia al impacto. El
acrilato-estireno-acrilonitrilo (ASA) fue introducido por primera vez por BASF alrededor de 1970 como
con el nombre comercial de Luran S. La intencion era crear un material similar al ABS, pero con mejor

resistencia a la intemperie.

Debido a este atributo del ASA, se lo ha utilizado mucho en la industria automotriz, asi como para varias

aplicaciones al aire libre. Las principales marcas comerciales son Luran Sy Geloy

/<'||._,—(|'1[‘ ’((‘H._,)—(l‘ll\ /((‘Il._,}—(l‘ll
CN/x\ L O O
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Estructura de ASA

Desventajas

e EI ASA funde con otros termoplasticos tales como poliolefinas, poliestirenos y poliamidas dando
lugar a las molduras de poca fuerza
e Es atacado por acidos concentrados, hidrocarburos aromaticos y clorados, ésteres, éteres y
cetonas
e Generacion de humo téxico cuando se quema
Aplicaciones
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e Partes de vivienda (marcos de ventanas y techos)
¢ Componentes aeroespaciales

e Partes de automoviles (parilla del radiador)

Aplicaciones de ASA marco ventana

PMMA

El poli (metacrilato de metilo) o PMMA, también conocido como acrilico o plexiglas es un polimero
transparente que se utiliza a menudo en forma de hoja como una alternativa ligera o resistente a roturas
al vidrio. El mismo material se puede utilizar como resina de colada o en tintas y recubrimientos, entre

muchos otros usos.

Estructura PMMA

Propiedades
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Es un material acrilico, que procede del &cido acrilico y de la polimerizacion de este ultimo.

El polimetacrilato de metilo es un plastico (Termoplastico) duro, resistente, transparente, de excelentes

propiedades Gpticas con alto indice de refraccidn, buena resistencia al envejecimiento y a la intemperie.

Su resistencia a la rotura es siete veces superior a la del cristal a igualdad de espesores, por lo que
resulta mas resistente a los golpes. En horticultura esto significa reduccion de gastos por rotura y

menores costes de mantenimiento en invernaderos.

Es un material ligero con una densidad de 1.19 Kg/m3 presenta buena resistencia mecanica y
estabilidad. A pesar de su ligereza puede soportar una sobrecarga de 70 Kg/m2, lo cual es importante

para aquellas zonas con riesgo de nevadas.

La transparencia de este plastico esta comprendida entre el 85y el 92%, por lo que deja pasar casi todos
los rayos UV y su poder de difusion es casi nulo. Tiene una gran opacidad a las radiaciones nocturnas

del suelo.

Aplicaciones

e Letreros luminosos.

e |ndustria automotriz

PA 4.6 Aplicaciones PMMA
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Las poliamidas 4/6 se pueden moldear facilmente mediante inyeccién o moldeo por soplado, extrusién
o utilizando el sistema de rotacion. La pelicula, las laminas, las barras, los anillos y las tuberias
(plastificadas u otras) también se pueden producir mediante extrusién. Las poliamidas 4.6 en forma de
polvo también se utilizan como revestimientos protectores, tales como polvos termoadhesivos o en
soluciones como colas, impermeabilizantes, etc. Las piezas, hojas, barras y anillos semiacabados son

muy faciles de procesar mecanicamente.

| |
C—(CHy)—N—C—(CH); N
O O

Estructura 4.6

Aplicacion

El nilébn 4,6 a menudo se mezcla con fibra de vidrio o politetrauoroetileno y se usa en piezas de
automaviles, engranajes, piezas eléctricas y rodamientos. Las principales ventajas de propiedad de
Nylon 4,6 son el calor y resistencia al desgaste, quimica (especialmente aceite) y resistencia a la fatiga.
Es particularmente adecuado para su uso en las industrias eléctrica, electrénica y automotriz donde un

uso continuo tema.

Se requiere al menos 150°C. Se han desarrollado tubos de vacio, retenedor de linea de combustible y

calidades especiales para este proposito.

Otros usos automotrices incluyen lamparas halégenas, transmisién automatica, cambio manual de
marchas para Range Rover debido a su excelente alta temperatura. Resistencia a aceites y grasas. En

las industrias eléctrica y electrénica, los ejemplos de su uso incluyen portaescobillas para motores
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eléctricos, disyuntores para uso domeéstico donde las temperaturas puede alcanzar 150°C, bobinas

electromagnéticas para motores eléctricos y sensores y conectores electrénicos.

PA6

La poliamida 6 es una de las poliamidas mas utilizadas debido a la buena disponibilidad de la materia
prima (caprolactama), la amplia gama de aplicaciones y la facilidad y viabilidad economica de la
produccién, transformacién y reciclaje de esta poliamida. Si un solo nimero sigue a la abreviatura del
material para un PA, esta indicada la preparacion a partir de un w-aminoacido o una lactama. PA 6 se

prepara a partir de caprolactama mediante un proceso de apertura de anillo.

Estructura PA6

Propiedades PA6

e Buena resistencia mecanica

e Alta resistencia al impacto

e Buenas caracteristicas de amortiguacion

e Buenas propiedades deslizantes

e Menos corroe el metal de los tornillos o inserciones

e Buena resistencia quimica
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e Color con el pigmento o mezcla madre
¢ Inherentemente V2 UL94Densidad estandar PA6: 1,06-1,16 g/cm3 (ISO 1183)

e Punto de fusion PA6 Tm : 223°CTemperatura de transicion vitrea PA6 Tg : 55°C

POM

El poliacetal, también llamado polioximetileno (POM), acetal o poliformaldehido es un termoplastico de
ingenieria, usado en partes de precisibn que requieren alta rigidez, baja friccion y una excelente
estabilidad dimensional. Fue creado por DuPont entre 1952 y 1956, siendo mas conocido por su marca

comercial: delrin.

También se conoce este plastico como resina acetalica. Fue obtenido por primera vez por el quimico

Staudinger, pero debido a su inestabilidad térmica se desechd su fabricacién industrial

Un factor favorable adicional es la capacidad del POM para el reciclado quimico, mediante escisién de
mondmeros, sin pérdida de propiedades fisico-quimicas, y que representa un atributo adicional para las

aplicaciones en que se debe tener en cuenta la economia del reciclado.

Estructura POM

Aplicaciones
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Los moldeados por inyeccién de POM han sustituido ampliamente a las piezas metalicas de precision.
Sus aplicaciones en el campo de componentes de baja tolerancia y dimensionalmente estables se

encuentran en relojeria, tableros, mecanismos de control y conteo, electronica e ingenieria de precision.

Debe destacarse la técnica de inyeccion "outsert”, en la que se utilizan placas metalicas pre-taladradas
(chasis de reproductores de video, auto-radio o similares) en las que se sobreinyectan simultdneamente
hasta 120 componentes funcionales de POM, posicionados con tolerancias de 0,05 mm. Esta técnica ha

permitido abaratar los costos de produccion de este tipo de conjuntos en un 75%.

El mismo objetivo ha buscado integrar varias funciones en un mismo componente. El elastico copolimero
de POM es muy adecuado para cierres snap Yy clips para fijacién de tubos y revestimientos interiores y

exteriores de automovil.

Aplicacion POM

PS (POLIESTIRENO)

El poliestireno es un plastico econémico y resistente y probablemente solo el polietileno sea mas comun
en su vida diaria. La cubierta exterior de la computadora que usted esta utilizando en este momento

probablemente esté hecha de poliestireno, al igual que las maquetas de autos y aviones.
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El poliestireno también se presenta en forma de espuma para envoltorio y como aislante. Fue obtenido
por primera vez en Alemania por la I.G. Faberindustrie, en el afio 1930. Es un sélido vitreo por debajo

de 100 °C; por encima de esta temperatura es procesable y puede darsele multiples formas.

polimerizacion vinilica

H H por radicales libres I‘|I }II
;0:::3’a »- _{_(Ig_c_}r_l

H H
estireno poliestireno

J—CH—CH2 CH—CH2]—CH—CH2—’L
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Usos del poliestireno y método de moldeo

Moldeo Por inyeccién

o Juguetes

e Carcasas de radio y television
e Partes del automévil

¢ Instrumental médico

¢ Menaje doméstico

e Tapones de botellas

e Contenedores
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Moldeo por soplado

e Botellas
e Contenedores
e Partes del automovil

Extrusion

Peliculas protectoras

Perfiles en general

Reflectores de luz

Cubiertas de construccion

Tipos de poliestireno

Poliestireno cristal

El producto de la polimerizacién del estireno puro se denomina poliestireno cristal o poliestireno de uso
general (GPPS, siglas en inglés). Es un sélido transparente, duro y fragil. Es vitreo por debajo de 100

°C. Por encima de esta temperatura es facilmente procesable y puede darsele multiples formas.

( H2—CH—CH;—CH——CH2—CH—CH2—CH——

slelele

Estructura del poliestireno.

El poliestireno del futuro

Hay una nueva clase de poliestireno, llamada poliestireno sindiotactico. Es diferente porque los grupos

fenilo de la cadena polimérica estan unidos alternativamente a ambos lados de la misma.
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El poliestireno "normal” o poliestireno atactico no conserva ningun orden con respecto al lado de la

cadena donde estan unidos los grupos fenilos.
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Poliestireno sindiotactico y Poliestireno atactico

El PS sindiotactico posee una estructura regular, lo que le permite configurarse en una estructura

cristalina. El PS atactico es irregular por lo que no puede adoptar la misma configuracion.

POLIESTIRENO DE ALTO IMPACTO HIPS

Se obtiene radicales libres del monémero estireno, por agregado de caucho polibutadieno a la mezcla.

El polibutadieno tiene enlaces dobles en su estructura, capaces de polimerizar.

Este es un polimero con cadenas que surgen de él y que son de diferente clase de la cadena principal.

En este caso, se trata de una cadena de poliestireno con cadenas de polibutadieno que emergen de

ella.
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CH=CH + +CH; CHr
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High-impact polystyrene (HIPS) CH;
poliestireno de alto impacto

Estructura de polistireno de alto impacto

Propiedades
Propiedades térmicas

El poliestireno "compacto” (sin inyeccion de gas en su interior) presenta la conductividad térmica mas
baja de todos los termoplasticos, tiene relativamente poca resistencia a la temperatura, ya que

reblandece entre 85y 105°C
Propiedades Opticas

Mientras que el PS choque es completamente opaco, el PS cristal es transparente. Tiene un indice de

refraccion en torno a 1,57, similar al del policarbonato y el PVC.
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Las mezclas de PS choque y cristal son mas transllcidas, pero también mas fragiles cuanto mas PS

cristal contienen.

Propiedades eléctricas

El poliestireno tiene muy baja conductividad eléctrica (tipicamente de 10-16 S m-1), es decir, es un

aislante. Por sus propiedades suele usarse en las instalaciones de alta frecuencia

PVvC

Estructuralmente, el PVC es un polimero vinilico. Es similar al polietileno, con la diferencia que cada dos
atomos de carbono, uno de los &tomos de hidrégeno esta sustituido por un &tomo de cloro. Es producido

por medio de una polimerizacion por radicales libres del cloruro de vinilo.

polimerizacion vinilica

H\ ;H por radicales libres I'|I I'[I
fCZC\ = =t
H sk
cloruro de vinilo policloruro de vivilo

PVC (Polimeracion vinilica por radicales libres)

Caracteristicas

e Tiene una elevada resistencia a la abrasién, junto con una baja densidad (1,4 g/cm3), buena
resistencia mecanicay al impacto, lo que lo hace comun e ideal para la edificacion y construccion.

e Al utilizar aditivos tales como estabilizantes, plastificantes entre otros, el PVC puede
transformarse en un material rigido o flexible, caracteristica que le permite ser usado en un gran
namero de aplicaciones.

e Es un material altamente resistente, los productos de PVC pueden durar hasta mas de sesenta

aflos como se comprueba en aplicaciones tales como tuberias para conduccion de agua potable
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y sanitarios; de acuerdo al estado de las instalaciones se espera una prolongada duracion del

PVC, asi como ocurre con los marcos de puertas y ventanas.

¢ Se emplea eficazmente para aislar y proteger cables eléctricos en el hogar, oficinas y en las
industrias debido a que es un buen aislante eléctrico.

o Se vuelve flexible y moldeable sin necesidad de someterlo a altas temperaturas (basta unos
segundos expuestos a una llama) y mantiene la forma dada y propiedades una vez enfriado a
temperatura ambiente, lo cual facilita su modificacion.

e Alto valor energético. Cuando se recupera la energia en los sistemas modernos de combustién
de residuos, donde las emisiones se controlan cuidadosamente, el PVC aporta energia y calor a
la industria y a los hogares.

Proceso

e Procesos de moldeado

e Calandrado

e Extrusion

e Inyeccion

e Soplado

e Compresion o prensado

e Recubrimiento
El soporte recubierto se hace pasar a través de un horno horizontal eléctrico o de flama, donde
se lleva a cabo el proceso de curacion. Mediante un proceso similar, pero usando papel
siliconado (transfer) y el soporte seleccionado, se puede producir el recubrimiento espumado
para tapiceria de muebles y automotriz.

e Inmersion.

e Vaciado
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¢ Moldeo Rotacional
e Sinterizacion
e Lecho fluidizado

Aplicaciones en automotriz

e Paneles para puertas

e Tableros

o Asientos

e Molduras

e Cables eléctricos

o Perfiles para sello de ventanas
e Filtros para aire y aceite

e Selladores automotrices y arneses.

PVC aplicable a e habitaculo de un vehiculo

PP (PROPILENO)

Es un termoplastico que retne una serie de propiedades que es dificil encontrar en otro material como
son: Su alta estabilidad térmica le permite trabajar durante mucho tiempo a una temperatura de 100°C

en el aire.
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También es resistente al agua hirviente pudiendo esterilizarse a temperaturas de hasta 140°C sin temor

a la deformacion
Estructura del Polipropileno

Estructuralmente es un polimero vinilico, similar al polietileno, sélo que uno de los carbonos de la unidad

monomeérica tiene unido un grupo metilo.

El polipropileno fabricado de manera industrial es un polimero lineal, cuya espina dorsal es una cadena
de hidrocarburos saturados. Cada dos atomos de carbono de esta cadena principal, se encuentra

ramificado un grupo metilo (CH3). Esto permite distinguir tres formas isémeras del polipropileno

Estructura polipropileno
Aplicaciones en la industria automotriz

La industria del automévil evoluciona rapidamente. En su afan de optimizacion, la basqueda de
materiales que retnan el mayor nimero de requerimientos especificos se ha convertido en una de las
metas de las grandes empresas internacionales. Esa busqueda ha encontrado en el polipropileno uno
de los aliados fundamentales dentro de la gran familia de los materiales plasticos. En él, disefio y
propiedades (arte y técnica) se combinan para volcar al mercado productos cada vez mas innovadores,

competitivos, y confiables.

En un sector tan exigente, el polipropileno y sus compuestos han encontrado nuevos campos de
aplicacion aportando confort visual y al tacto en los interiores de los habitaculos, estabilidad dimensional
en los compartimentos del motor, 6ptima performance frente a los agentes climaticos en la periferia, y

buena aptitud para recibir tratamientos decorativos de superficie (pinturas). Tan disimiles requerimientos
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primarios satisfechos por un solo material, han logrado posicionar al polipropileno como el plastico mas

importante de la inaenieria del automavil en la actualidad.

Aplicacién de PP en partes externas de la carroceria

PBT

El PBT presenta una estructura similar a la del PET, con la diferencia de presentar un grupo butileno en
lugar de etileno.

Estructura quimica y sintesis

El PBT presenta una estructura similar a la del PET, con la diferencia de presentar un grupo butileno en

lugar de etileno.
@) : @)
O O—(CHy)4

Aplicacion

Se utiliza ampliamente en la electrénica (carcasas de productos electrénicos, interruptores, capacitores,
disyuntores, etc.), recubrimiento de fibra Optica, industria automotriz (moldura de los faros del coche,
limpiaparabrisas, espejos retrovisores, conectores en general, pulsadores, etc.) y elaboracion de

masterbatch, fibras, laminas, entre otros usos y productos.

Con el PBT también se elaboran monofilamentos para su uso, por ejemplo, en las cerdas de

escobillones.
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TIPOS DE MOLDEO EN LA INDUSTRIA PARA LA INYECCION DE PLASTICOS

Que es el moldeo por inyeccién

Es una técnica de fabricacion usada para crear objetos de plastico a gran escala. Este método se utiliza

para producir piezas de alta calidad y precision en grandes volumenes. El proceso comienza con una

matriz de plastico fundido que se inyecta en un molde especifico. Una vez que el plastico se enfria y

solidifica, el molde se abre para dejar salir la pieza.

Molde de inyeccion automotriz

El moldeo por inyeccién se ha convertido en una herramienta indispensable para la fabricacién a gran

escala, gracias a su amplia gama de aplicaciones. Desde el disefio de prototipos hasta la produccién de

productos finales, el moldeo por inyeccién es una herramienta poderosa para satisfacer las necesidades

industriales.

PRINCIPIOS BASICOS DEL MOLDEO POR INYECCION

En esencia, el moldeo por inyeccién consiste en fundir resinas sintéticas (plasticos) y luego inyectarlas

en un molde especifico, donde se enfrian y solidifican para adquirir la forma deseada. Este proceso

desempefia un papel central en la conceptualizacion y fabricacion de una vasta gama de productos
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avanzados y capitaliza la ingenieria de precision y la eficiencia cinética para transformar polimeros

termoplasticos y termoestables en componentes estructurados.

En el corazon de este proceso se encuentra la maquina de moldeo por inyeccién, que se distingue por
su precision y dinamismo. Esta se divide fundamentalmente en dos unidades esenciales: la unidad de
inyeccion, que se ocupa de la fusion y transporte del polimero, y la unidad de sujecion, encargada de

gestionar el ciclo operativo del molde.

VoW m—

Maquina de moldeado

Eleccion del material de molde adecuado
Los moldes de aluminio no son los mas adecuados para la produccion de grandes volimenes o
piezas con tolerancias dimensionales estrechas, ya que tienen propiedades mecanicas inferiores y
pueden ser propensos al desgaste, la deformacion y los dafios debidos a las fuerzas de inyeccion y
sujecion. Aunque los moldes de acero son mas duraderos, hay que tener en cuenta que son mas

costosos que los de aluminio.
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Molde de aluminio con las propiedades requeridas

Creacion del molde
El molde es la parte mas critica del proceso de moldeo por inyeccion, ya que define la forma del
producto final. Los moldes, que generalmente estdn hechos de metal, se mecanizan con precision
para adaptarlos a las caracteristicas del producto que van a fabricar. Es necesario utilizar equipos y

técnicas especializadas para fabricar el molde segun las especificaciones exactas.

Molde para tapén automotriz (Propiedades exactitud para los requerimientos)

Preparacién del material
Esto implica seleccionar el material adecuado para la pieza y prepararlo para la inyeccién. El material
suele estar en forma de granulos y hay que secarlo para eliminar la humedad que pueda afectar a la
calidad del producto final. A continuacién, los granulos se cargan en una tolva que introduce el

material en la maquina de moldeo por inyeccion.

Boquilla Resistencias
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Inyeccién Relleno de tolvas para el funcionamiento d

la maquina _ y o
Una vez preparado el Jor inyeccion. La maquina

tiene dos mitades: la unidad de Inyeccion y la unidad de clerre. La unidad de inyeccion funde el
material y lo inyecta en el molde, mientras que la unidad de cierre mantiene el molde cerrado durante
la inyeccién. La unidad de inyeccion consta de un tornillo que funde y mezcla el material y una

boquilla que inyecta el material fundido en el molde.

Unidad de inyeccion y de cierre.

Envasado

Una vez inyectado el material en el molde, se envasa a alta presion para garantizar que el material
llene completamente el molde. Esta presién se mantiene durante un breve periodo para permitir que

el material se enfrie y solidifique.
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Envasado del material

Enfriamiento

Una vez envasado el material, se enfria para que se solidifique por completo. El proceso de

enfriamiento puede acelerarse utilizando lineas de refrigeracién por las que circula agua o aceite a

través del molde. La temperatura del medio de refrigeracion se controla para garantizar que la pieza

se enfria de manera uniforme, evitando que se deforme.

Expulsién

Una vez que la pieza se ha enfriado y solidificado, se abre el molde y se expulsa mediante pines

eyectores. Los pines empujan la pieza fuera del molde y la depositan en un contenedor de recogida

0 en una cinta transportadora.

Cinta trasportadora del Molde 990.
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VENTAJAS DEL MOLDEO POR INYECCION

El proceso de moldeo por inyeccidn de plasticos ofrece muchas ventajas a los fabricantes, como una
produccién rapida, costos bajos, grandes cantidades de producto y una gran variedad de materiales.
Ademas, el hecho de que los moldes sean reutilizables significa que los fabricantes pueden crear una

variedad de productos y todavia obtener una excelente calidad de produccion.

Precision
El moldeo por inyeccién de plasticos es ideal para producir piezas complejas e intrincadas. En
comparacion con otros métodos, el moldeo por inyeccién permite incorporar maltiples caracteristicas
con tolerancias extremadamente pequefias. El proceso permite crear geometrias complejas e

integrar componentes en una sola pieza.

Volumen

Se pueden fabricar productos idénticos repetidamente. Una herramienta de moldeo bien disefiada
puede durar mucho tiempo, siempre gque reciba un buen mantenimiento por parte de los operarios

de la maquina de moldeo.

Bajo costo

Aunqgue la inversion inicial en la herramienta de moldeo puede ser elevada, el coste por pieza es
relativamente bajo. El moldeo por inyeccién puede completar varias operaciones, como el pulido, de
una sola vez, a diferencia de otros métodos de transformacion del plastico, que requieren varias

operaciones

Rapidez
Los tiempos de ciclo en el moldeo por inyeccion pueden ser de tan solo diez segundos. El proceso

permite una produccion en masa de piezas rapida y eficaz. El uso de herramientas de moldeo por
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inyeccion multi-impresién aumenta ain mas la velocidad de produccion, y se pueden fabricar muchos

productos en poco tiempo.

Acabados superficiales
El moldeo por inyeccidn permite crear piezas con diversos acabados especiales, como aspecto de
cuero, tacto suave o alto brillo. Ademas, las piezas pueden grabarse con texto o logotipos, y hay

varias tintas disponibles para imprimir sobre plastico.

Minimos residuos de plastico
El moldeo por inyeccion produce muy pocos residuos, incluso los bebederos y los canales (los trozos
de plastico sobrantes producidos por los “tuneles” a través de los cuales el material plastico llega al

molde propiamente dicho) pueden volver a triturarse y reutilizarse.

DESVENTAJAS DEL MOLDEO POR INYECCION
El moldeo por inyeccion de plasticos también ofrece desventajas significativas. El costo inicial de un
molde puede ser alto, asi como los costos de mantenimiento. Ademas, los moldes no pueden ser

usados para el moldeo de plasticos de grado alimenticio

Coste inicial elevado
Es necesario disefiar y modelar antes de fabricar la herramienta de moldeo por inyeccién. La
herramienta es una pieza intrincada que requiere mano de obra, material y muchas horas de
mecanizado para su creacion. Representa el coste mas importante en la producciéon de moldes de
inyeccion. Sin embargo, una vez realizada, el coste por pieza es bajo y la repetitividad es alta para

cientos de miles de moldes.

Plazo de entrega inicial
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Desde la concepcién del producto hasta la pieza final, pueden pasar meses de disefio, pruebas y
fabricacion de herramientas. Sin embargo, si el disefio ya esta establecido, las piezas moldeadas
acabadas pueden fabricarse en seis semanas. Una vez creado el utillaje, se tarda muy poco tiempo

en producir las piezas moldeadas, especialmente con un utillaje para moldes de impresion mdltiple.

Disefio cuidadoso
Los moldes de plastico requieren un disefio cuidadoso para evitar problemas de utillaje, como
socavados, elementos bloqueados y un angulo de desmoldeo insuficiente. El disefio de las paredes
debe tener en cuenta el material y la temperatura para garantizar que su apariencia se ajuste a las

necesidades.

Tipos de maquinas de moldeo por inyeccion

Las maquinas de moldeo por inyeccion desempefian un papel crucial en la fabricacion de productos
plasticos, y su seleccidén se basa en su capacidad, tamafio y el tipo de plastico a procesar. Dentro de
esta categorizacion, Hay principalmente tres tipos: eléctricas, hidraulicas y de accionamiento hibrido,

cada una con sus propias particularidades y aplicaciones especificas en la industria.

Maquinas de moldeo por inyeccion hidraulicas
Las méaquinas hidraulicas son las pioneras y las mas comunes en la industria del plastico. Funcionan

utilizando fluidos para transmitir fuerza y para controlar los movimientos del proceso de inyeccion.

Su versatilidad las hace adecuadas para una amplia gama de aplicaciones y poseen la capacidad de
alcanzar altas presiones, lo que es esencial para procesar ciertos plasticos mas resistentes. Sin
embargo, su eficiencia energética suele ser menor en comparacion con las maquinas eléctricas, y a
menudo requieren un mantenimiento mas frecuente debido a las posibles fugas de fluidos y desgaste

de componentes.
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Magquina de inyeccion hidraulica.

Maquinas de moldeo por inyeccion eléctricas
Las maquinas eléctricas surgieron como una respuesta a la demanda de procesos mas eficientes,
precisos y limpios en la industria. Estas maquinas utilizan servomotores eléctricos para controlar cada

movimiento, ofreciendo una precisién y repetibilidad superior.

Asi mismo en aplicaciones para uso médico o farmacéutico, donde se requiere cumplir con requisitos de
sala limpia, estas maquinas de accionamiento eléctrico son ideales porque no requieren aceites para su

funcionamiento.

Maquina de inyeccion eléctrica.

99




Ademads, son conocidas por su eficiencia energética. No obstante, tienen ciertas limitaciones,
especialmente cuando se trata de aplicaciones que requieren altos tonelajes de fuerza de cierre, es decir
mayor fuerza para mantener el molde cerrado a altas presiones dentro del molde, o el manejo de
materiales extremadamente viscosos. Ademas, su costo inicial suele ser mas elevado en comparacion

con las opciones hidraulicas.

Méaquinas de moldeo por inyeccion de accionamiento hibrido
Las maquinas de accionamiento hibrido, como su hombre indica, combinan lo mejor de ambos mundos.
Incorporan caracteristicas de las maquinas eléctricas e hidraulicas, utilizando servomotores eléctricos

para algunas funciones y sistemas hidraulicos para otras.

Esta combinacién proporciona una gran flexibilidad, permitiendo adaptarse a diferentes requerimientos
de produccion. Ademas, presentan un equilibrio entre la potencia que ofrecen las maquinas hidraulicas
y la eficiencia energética de las eléctricas. Sin embargo, su disefio combinado puede introducir una

mayor complejidad en términos de mantenimiento y reparacion.

COMPONENTES BASICOS DE LA INYECTORA

Una maquina de inyeccidén o prensa inyectora tiene usualmente cuatro secciones principales que la

componen: unidad de control, unidad de cierre, unidad de inyeccién y unidad de potencia

Unidad de cierre

Unidad de control
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Tolva alimentadora.

Cubierta de barril.

Barril con bandas calefactoras.

Cilindro de inyeccion.

Boquilla.

Tornillo.

Controlador de temperatura de aceite.
Alarma de temperatura de aceite.
Motor Hidréaulico.

10. Motor eléctrico.

11. Bomba hidraulica.

12. Acumulador.

13. Sensor de temperatura de aceite.

14. Filtro.

15. Valvula hidraulica de control.

16. Placas porta-molde.

17. Sistema de cierre con palancas acodadas.
18. Columnas guias.

19. Controlador electrénico para control del proceso.

©ONOO~WNE

UNIDAD DE POTENCIA

La unidad de potencia es la seccion de la inyectora que genera la energia usada para convertir el
polimero granulado a su condicién plastica e impulsar el polimero dentro de las cavidades del molde.
Las inyectoras hidraulicas se basan en dos sub- componentes principales, la unidad hidraulica que
genera la presion en el aceite y el motor hidraulico que mueve al tornillo para impulsar el material fundido
dentro del molde. Las inyectoras eléctricas, usan servomotores en lugar de los componentes hidraulicos

para las mismas funciones.

UNIDAD DE INYECCION

La unidad de inyeccion realiza las funciones de cargar y plastificar el material sélido mediante el giro del
tornillo, mover el tornillo axialmente para inyectar el material plastificado hacia las cavidades del molde
y mantenerlo bajo presion hasta que sea expulsado. La unidad de inyeccion es fundamentalmente un
extrusor de un solo tornillo; en general se puede decir que consta de un tornillo de Arquimedes, que gira
dentro de un barril 0 camisa con una distancia minima entre la pared del barril y el hilo del tornillo. El

barril tiene bandas calefactoras que lo rodean y sirven para calentar y difundir el material mientras
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avanza por el tornillo. La profundidad del canal del tornillo disminuye desde el extremo de alimentacion
hacia el extremo de salida para favorecer la compresion del contenido. Los granulos del polimero frio se
cargan en el extremo de la alimentacién y el polimero fundido sale por el extremo de salida. El
calentamiento se debe en parte a los calentadores del barril y en parte a la disipacion viscosa que ocurre

conforme el polimero fundido avanza a lo largo del tornillo.

El tornillo de Arguimedes esta hecho de acero de alta resistencia, pulido o cromado para facilitar el
movimiento del material en su superficie. Existen tres tipos importantes de unidades de inyeccién:
unidades de pistdn de una fase, unidades de pistén tornillo de dos fases y unidades en linea con tornillo

alternativo.

Actualmente, la mayoria de las maquinas de inyeccidn se fabrican con el sistema de tornillo alternativo,

se le llama asi porque alterna sus funciones de giro e inyeccion.

LA BOQUILLA

La boquilla conecta las dos mitades de la maquina para dejar pasar el material fundido de la etapa de
plastificacién hacia el molde. Por lo comun, la boquilla se calienta por medio de una banda calefactora,
pero también se genera el calentamiento viscoso, ya que, en este punto, el canal se estrecha y por lo
tanto la viscosidad de corte es mas alta, esto a su vez facilita la inyeccién. Debe evitarse que el polimero
solidifique en la boquilla después de la inyeccidn y retencién de cerrado del molde; esta seria la situacion

gue se crearia por el contacto con el molde frio.

UNIDAD DE CONTROL

La unidad de control en la inyectora son los circuitos eléctricos, electrénicas y el control numérico

especializado para controlar temperaturas, presiones y fuerzas durante el ciclo de inyeccion.
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UNIDAD DE CIERRE

La funcion de la unidad de cierre es mantener cerrado el molde con la fuerza suficiente para resistir la
presion de inyeccién y evitar fugas en las superficies de acoplamiento del molde. El cierre se efectia
mediante un mecanismo de presion mecéanico o hidraulico. Asi, la carrera de la mitad movil de la prensa
debe ser suficiente para la profundidad de la pieza moldeada, también debe ser suficiente para poder
botarla, lo cual significa méas del doble de la profundidad de moldeo. La fuerza necesaria de cierre para
una pieza moldeada determinada, puede encontrarse a partir de su area proyectada. La presion de
inyeccion que se aplica sobre el area proyectada proporciona la fuerza de inyeccion y, por lo tanto, la
fuerza de cierre que se requiere para resistirla. Una manera de evaluar el tamafio de maquina es
considerando la fuerza de la unidad de cierre, cuanto mayor sea la fuerza disponible mas grande es la

maquina.

PLACA MOVIL DE LA UNIDAD DE CIERRE
La placa mévil de la unidad de cierre soporta la parte movil del molde. Esta se mueve axialmente hacia

adelante y hacia atras sobre las columnas guia, permitiendo que el molde se cierre o se abra.

PLACA ESTACIONARIA TRASERA DE LA UNIDAD DE CIERRE

La placa estacionaria trasera soporta el mecanismo de cierre de esta unidad y es sobre la que se ejerce

la fuerza para el cierre del molde.

PLACA ESTACIONARIA FRONTAL DE LA UNIDAD DE CIERRE

La placa estacionaria frontal esta fija a la base de la maquina, ocupando normalmente la parte central
de la misma y conecta, por un lado, a la unidad de inyeccién, y por otro lado a la unidad de cierre. Esta

placa es la que soporta a una de las mitades del molde, la parte fija.

EL PROCESO DE INYECCION DE TERMOPLASTICOS
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Cuando se aplica calor a un material termoplastico para fundirlo, se dice que se plastifica. EI material
plastificado por calor puede hacerse fluir mediante la aplicacion de presion para llenar el molde donde
el material se solidificard y tomara la forma del mismo. A este proceso se le conoce como moldeo por
inyeccion. El proceso de moldeo por inyeccibn comprende tres operaciones basicas en la maquina:

cierre de molde, inyeccién de termoplastico y, por ultimo, la expulsién de la pieza.

Durante el proceso de inyeccién, hay varios factores que deben ser considerados.

PARAMETROS BASICOS QUE INTERVIENEN EN EL PROCESO DE INYECCION

Hay una gran variedad de parametros que afectan el proceso de inyeccion de termoplasticos, los

principales son: temperatura, presién, tiempo y distancia.

La figura muestra en forma esquematica como se relacionan estos parametros entre si.

Temperatura

Temperatura.

Debe tomarse en cuenta la temperatura del tornillo que se utiliza para plastificar el material y también la
temperatura del molde; para regularlas, usualmente hay dos tipos de controles, uno en la maquina de

inyeccion, que se encarga de controlar la temperatura del tornillo y del barril para asegurar que se realice
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la plastificacién y el otro, que se encarga de regular la temperatura del molde; éste ultimo puede usar

resistencias eléctricas o controlarse por agua o aceite que se calientan en una unidad externa separada.

Presion.

Usualmente, los parametros de presion son controlados por la maquina, que monitorea la velocidad a la
que gira el tornillo y la activacién o desactivacion del piston de inyeccion o de un motor, segun sea el

caso. Otra presion importante que se controla es la fuerza con la que se cierra el molde.

Tiempo.
Es muy importante controlar el tiempo en que permanece cerrado el molde y lograr que sea suficiente

para permitir la solidificacion de la pieza inyectada y que, al abrirlo, esta no se deforme.

Distancia.

Para controlar el intervalo que recorre el piston de inyeccién actualmente se utilizan sistemas de

retroalimentacién como encoders, que miden electrénicamente el desplazamiento del sistema de piston.

Presion de inyeccién y su relacion con los componentes

Se requiere de una alta presion en la maquina para inyectar el material termoplastico debido a la alta
viscosidad que presentan los polimeros fundidos, esta condicion se puede lograr mediante dos opciones;
en una, la presion se aplica por medio del tornillo y en la segunda, la presiéon se puede generar mediante
un cilindro hidraulico (cuyo diametro es de 10 a 15 veces el del tornillo), el cual eleva la presion hasta

alcanzar la que se necesita para inyectar el material viscoso fundido.

Materiales utilizados en la fabricacion de moldes y sus caracteristicas basicas

Componentes automotrices de plastico: Los requisitos son probablemente una dureza lo suficientemente

decente porque se usaran regularmente. El material también debe ser resistente al calor porque los
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motores producen calor y los automadviles se mantienen al calor. Un buen punto de partida seria el ABS,

ya que tiene estas propiedades y es econémico

Los materiales utilizados en la fabricacion de moldes de inyeccién de plastico deben cubrir ciertas
caracteristicas minimas para lograr la calidad y durabilidad del molde, no todos los materiales cubren

estos requisitos.

FACTORES QUE DETERMINAN LA ELECCION DEL MATERIAL

La eleccién adecuada del material es una decision técnica y estratégica que trasciende mas alla del
simple coste por unidad. Se trata de una alquimia en la que se combina el conocimiento de las

propiedades intrinsecas de cada polimero con las demandas especificas de la aplicacion en cuestion.

Desde el estricto control de las temperaturas de procesamiento, pasando por requisitos mecanicos como
la resistencia al impacto y la traccion, hasta la esencial resistencia quimica en ciertos sectores; cada

factor tiene su relevancia.

Si bien el coste puede ser determinante en algunos casos, en otros, es la funcionalidad y durabilidad del

material lo que prevalece.

Temperatura de procesamiento

Cada polimero tiene un rango especifico de temperatura en el que puede ser procesado. Por ejemplo,
un PBT tiene un tiempo maximo de residencia a 260 °C (500 °F) de 6 minutos antes de que comience a

degradarse.

Propiedades mecanicas
Dependiendo de la aplicacion, se pueden requerir materiales con resistencia al impacto, resistencia a la

traccion o flexibilidad.

Resistencia quimica
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En aplicaciones como componentes de automéviles o dispositivos médicos, es crucial que los materiales

sean resistentes a productos quimicos o soluciones. Coste: para productos de consumo masivo, se

prefiere un material rentable, mientras que, para aplicaciones especializadas, el coste puede ser

secundario a las propiedades del material.

Comportamiento con la

Termoplastico

temperatura Termoestables o terofijos
Aleatorios
. . . Homopolimeros Bloque
Unidad basica a estructural p' . 5
Copolimeros Injertados
Alternados

Forma de la cadena

Moléculas simples
Lineales
Ramificadas
Moléculas entrecruzadas

Mecanismo de reaccion de
polimeracion

Polimeracion en cadena
Polimeracion por etapas

Aplicacion

Elastémeros
Plasticos
Fibras
Recubrimientos
Adhesivos

Origen

Polimeros naturales
Polimeros semisinteticos
Polimeros sintéticos

Ordenamiento molecular

Polimeros amorfos
Polimeros cristalinos

Aplicacion en produccién
industrial

Plasticos de gran volumen
Plasticos de especialidad
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Poliolefinas

Composicién quimica Polimeros Organicos vinilicos , L
Polimeros estirenicos

PRUEBAS DE LABORATORIO

Prueba de Flamabilidad
El comportamiento a la flama es una de las pruebas de seguridad para productos que estan en el

habitaculo del vehiculo.

Para materiales de interior la prueba se basa en la premisa de que el desarrollo de un incendio en el
habitaculo de un automévil es improbable si la velocidad de combustién de estos materiales es nula o

muy débil después de haber sido expuestos a la accion de una pequefia llama.

Entre los métodos de referencia que empleamos se encuentran: DIN 75200, FMVSS 302, CFR 571.302,

TL 1010, ISO 3795, DBL 5307, VCS 5031,19 y GB 8410.

Antes de entrar en detalle de cdmo se realiza la prueba de flamabilidad se tiene que conocer cuéles son

algunas de las definiciones a conocer para entender esta prueba; Las cuales son:

+ Flamabilidad: Prueba que determina el comportamiento al fuego.

+ Velocidad de Combustién: Es el cociente de la distancia de combustién y el tiempo que
necesita la llama para recorrer esta distancia.

+ Compartimiento de pasajero: Zona de alojamiento de los ocupantes.

+ Material compuesto: Partes que estan hechas de mudltiples capas del mismo material o
diferentes materiales que se enlazan juntos en todos los puntos del contacto, es decir, sobre la
superficie completa.

+ Cara de vista: Lado hacia el compartimiento de pasajero una vez ensamblada en el vehiculo.
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+ Material isotrépico: la isotropia se refiere al hecho de que ciertas magnitudes vectoriales
medibles dan resultados idénticos con independencia de la direccién escogida para la medida.

Cuando una determinada magnitud no presenta isotropia decimos que presenta anisotropia.

Objetivo de la prueba
El objetivo de la prueba de flamabilidad es asegurar que la evaluacién y determinacion del
comportamiento a la flama de los materiales plasticos inyectados en EuWe y accesorios sometidos a

combustidn horizontal, se realice de una forma sistematica.

Las responsabilidades de esta prueba son

Es responsabilidad de la Direccion General y del Direccion Técnica proveer los recursos necesarios para

el desarrollo y cumplimiento del presente método.

Es responsabilidad del jefe de Laboratorio y los suplentes de acuerdo a organigrama la elaboracién y

aplicacion del presente método

Es responsabilidad del jefe de Laboratorio revisar, autorizar y asegurar el cumplimiento del presente

método.

El alcance de esta prueba es

Aplica a todos los productos inyectados y accesorios, formados de material solo o compuesto que

pertenezcan al compartimiento del pasajero.

Normas aplicables

Como ya hemos mencionado las pruebas automotrices estan basadas en normas establecidas por algin
fabricante y estas normas cambian segln su requerimiento para cada marca las cuales son las

siguientes:
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Normas aplicables

NORMAS APLICABLES

GM GMW 3232 GM6090M
BMW GS 97 038 GB 8410
VWM/AUDI TL1010
FORD FMVSS 302
CHRYSLER SAEJ 369
MERCEDEZ BENZ DBL 5307.10
NISSAN FMVSS 302
LUCID FMVSS 302 SAJ 369 Y ISO 3795

Como ya hemos mencionado las pruebas automotrices estan basadas en normas establecidas por algin
fabricante y estas normas cambian segln su requerimiento para cada marca las cuales son las

siguientes:

Condiciones Ambientales

La prueba no requiere de un lugar climatizado, sin embargo, cuando se repiten las pruebas o en el caso
de pruebas en serie se debe tener mucho cuidado que la cadmara de flamabilidad y el bastidor tengan

una temperatura de no maximo 30°C antes de empezar una nueva prueba.

Documentos asociados

Para llevar a cabo una prueba de laboratorio se tienen que seguir documentos oficiales para tener un
control correcto de la prueba y asi poder tener una trazabilidad tanto de la pieza como de los resultados,

los cuales son:
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+ FIG21-AA Cup. Solicitud Laboratorio
+ FIG21-ED Informe de laboratorio de pruebas

+ |EIMP-428D-01 Camara de Flamabilidad

Registros
La documentacion obligatoria se registra en el formato “Documentacion obligatoria FIG21-EE" retenido

toda la vida del producto mas 15 afos en el archivo de “documentacion obligatoria”.

Para pruebas solicitadas por otras areas, el resultado se emite en el informe de pruebas de laboratorio

FIG21-ED, mismo que debe incluir las siguientes observaciones:

a) Si se utilizo soporte de alambre.

b) Descripcion del material

c)Tipo de material

Para resultados de un PPAP para BMW y GM se emite el resultado en el reporte anexo de la norma

aplicable.

Especificaciones

Las muestras a evaluar deben cumplir con las especificaciones establecidas en las Normas.

Si las muestras a evaluar son de 2 componentes que no estén adheridos estrechamente debera ser

evaluada cada una de las capas individualmente.

Se hara uso del bastidor con alambre siempre y cuando las muestras se comben o no se sostengan y
tengan un ancho menor a 51 mm. El didmetro del alambre para el bastidor deber& ser de 0.25 + 0,050

mm.
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e Para muestras con un ancho menor a 60 mm la separacién del alambre debera ser de 25 mm

e Para muestras con una longitud menor a 100 mm la separacién del alambre deber& ser de 10
mm
e La flama debera presentar un color amarillo (ausencia de oxigeno)
¢ Siuna muestra no cumple con el requerimiento, serd suficiente para rechazar todo el lote de
produccion.
e Todas las muestras que no reunan los siguientes puntos deberan ser evaluados después de
envejecimiento segun requerimiento GM.
1. Material natural o plastico integralmente coloreado.
2. Material hecho de una capa

3. Mismo aditivo/carga

H

Partes que tengan un espesor 3 2 mm

"Descripcion de los materiales, equipo y/o herramienta

¢ Cabina y Camara de Flamabilidad.
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Calibrador tipo vernier.

Encendedor.

Guantes de carnaza.

Respirador.

Lapiz de cera.

TermOmetro de vastago

.
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e Gage para prueba de flamabilidad

En la realizacion de la prueba de flamabilidad se tiene que tomar en cuenta a norma aplicable a la pieza
evaluar ya que las especificaciones para cada marca automotriz cambian y para esto se tiene que
considerad desde el corte de la probeta ya que por ejemplo la prueba par Volkswagen tiene las siguientes

especificaciones.

Especificaciones de las probetas

Dimensiones de la probeta:

+ Longitud: 356 mm
% Ancho:100 mm

+ Espesor: Menor o igual a 13 mm.

Dimensiones minimas permitidas

Si el ancho es de 3 a 60 mm, La longitud debera ser de 358 mm
Si el ancho es de 60 a 100 mm; La longitud debe ser de 138 mm
En las probetas se marcan las siguientes lineas para poder evaluar el recorrido de la flama:

% 1ra. 38 mm
% 2da. 50 mm

% 3ra. 138 mm
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I'

Unidades: mm
138

ge===="

Lineas para probetas de flamabiidad

Acondicionamiento de las muestras.

- Evaluacion de condiciones iniciales, se almacenan las muestras antes de la prueba minimo durante 48
hrs, sin embargo, no mas de 7 dias a una temperatura de 23 + 2°C y con una humedad relativa del aire

de50+6 %

NUumero de probetas

5 probetas al momento de entrega.

Evaluacioén

Para realizar la prueba se tendra que corroborar la norma que se le aplica en este caso es la TL1010 de

Volkswagen o Audi y segun la instruccion técnica del laboratorio se ejecutara esta prueba

Clasificacién del comportamiento a la flama segun Requerimientos de VW, Norma TL1010,

Donde:

BR= Burning Rate (Velocidad de combustion)

NBR= No Burn Rate (Sin velocidad de combustion)
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SE= Self extinguishing (Auto-extinguible)

NBR Cuando la flama viaja menor a 38 mm

SE/NBR Cuando la flama viaja < 50 mm.

SE/BR Cuando la flama viaja > 50 mm (mm/min) pero no en la totalidad de la muestra

BR Cuando la probeta se quema en su totalidad en un tiempo > 60 s, (Velocidad de combustién menor

a 100 mm/min). Se registra el valor maximo

Recorrido de flama dentro de la cAmara de fama.

Con estos resultados nosotros podemos brindar un reporte para Volkswagen o Audi dando a conocer el

estado del material y la forma en la que se quem0 para asi poder dar una respuesta evaluando la materia

prima logrando ver si esta es adecuada para las necesidades de la pieza cumpliendo con la

especificacion.

Este método de prueba de fuego sirve para la evaluar la comparacion de la velocidad lineal relativa de

la quema o el alcance y la hora de la quema, 0 ambos, en forma de posicién horizontal.

Es muy importante ya que cualquier prueba automotriz somete a vehiculos, componentes y sistemas

completos a una serie de evaluaciones de laboratorio, virtuales y del ‘mundo real’ para garantizar que

sean seguros, confiables y que cumplan con las regulaciones de seguridad.
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Las pruebas automotrices son un requisito para acceder a los mercados automotrices globales y los

fabricantes deben demostrar que han sometido su producto a una evaluacion rigurosa.

Prueba de Calcinacion
La prueba dentro del alcance de las pruebas ISO 1183-1. Esta norma especifica tres métodos para
determinar la densidad de plasticos a celulares en forma de polvo, escamas y granulos, asi como objetos

moldeados o extruidos sin huecos

La medicién del contenido de cenizas permite el control del contenido inorganico en un compuesto
plastico. Se agregan rellenos y refuerzos a los materiales termoplasticos para modificar las propiedades
como rigidez, dureza, resistencia quimica y a la corrosion, resistencia al fuego, contraccién diferencial,

intemperie y, en algin momento, para reducir los costos.

Las propiedades estan influenciadas por el tipo y la cantidad de relleno. EI método tradicional, regido
por ASTM D5630 y ASTM D2584, consiste en colocar idealmente 5 g del material de muestra en un
crisol y calentar en un horno a temperaturas superiores a la temperatura de combustion del polimero

base.

La mayoria de los rellenos son estables a una temperatura muy superior a €so y permanecen como
residuos o cenizas a medida que el polimero se quema. La masa del residuo dividida por la masa de las
muestras de plastico se expresa en porcentaje (%) e indica la medida de la carga en el compuesto. El
método de prueba se recomienda para muestras desconocidas, y en casos donde la fusiéon de las
porciones inorganicas puede ser motivo de preocupacion. Estas pruebas identificaran el contenido total
de relleno, pero no pueden determinar el porcentaje de rellenos individuales en materiales de relleno

multiple sin pruebas adicionales del contenido de cenizas.

OBJETIVO
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Asegurar que la prueba se realice de una forma sistemética y asi garantizar el cumplimiento de la

especificacion “Perdida por calcinacion” establecido por los clientes.

RESPONSABILIDAD

1. Es responsabilidad del CSP la elaboracion y aplicacién del presente método.
2. Esresponsabilidad del JL la revision y autorizacion del presente método.
3. Es responsabilidad del director técnico proporcionar los recursos necesarios para la elaboracién

y ejecucion del presente método.

ALCANCE

Aplica para la materia prima, accesorios y P.T. que le aplique la prueba

DEFINICIONES

Calcinacion: Es el proceso de calentar una sustancia a temperatura elevada, pero por debajo de su
entalpia o punto de fusién, para provocar la descomposicion térmica o un cambio de estado en su

constitucion fisica o quimica.

ESPECIFICACIONES

Los materiales y/o piezas a evaluar deben cumplir con las especificaciones que marque la norma.

MAQUINA / EQUIPO/HERRAMIENTAS:

¢ Recipiente (crisol de fundicién de porcelana, grafito o de platino
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e Balanza con una resolucion de 0.1 mg.

o Desecador con gel de silice

e Cronometro

PATRONES Y MATERIALES DE REFERENCIA: N/A
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CONDICIONES AMBIENTALES

Esta prueba se realizara a la temperatura indicada en el plan de prueba o norma que aplique.

METODO

En el caso de pruebas solicitadas por otras areas se llena una solicitud de servicio FLBO3A junto con las

muestras a probar.

En el caso de pruebas para piezas de serie se toman dos muestras a pie de maquina o del almacén.

¢ Se identifican de acuerdo a la ILB08-01del sistema de calidad de LB

e Se programa la mufla a la temperatura segun plan de prueba

e Se programa la cAmara climatica a 100°C conforme al instructivo IEIMP-012
e Se limpia el tazén antes de cada prueba.

PRETRATAMIENTO DEL CRISOL.

e Se verifica que el desecador este en buenas condiciones al igual que el gel de silice con un color

Azul.

e Se mantienen los crisoles en el desecador con gel de silice para eliminar la humedad del crisol.

Desecador con gel de silice.
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e Se verifico que los crisoles este completamente limpios y libres de cualquier residuo o agente
externo.

e Se identificaron los crisoles con la muestra que contienen con lapiz de grafito.

e Se verifico que la bascula analitica este calibrada y nivelada.
e Se tomo evidencia de las probetas antes de realizar la prueba

e Se registra el peso de los crisoles sin carga

PROCEDIMIENTO DE LA PRUEBA

1. Se coloca el material en el tazén, La masa de cada probeta debe ser entre 2 y 20 gr.

2. Se registra el peso de los crisoles con carga de las muestras

3. Se precalienta la mufla y se verifica que la mufla tenga la temperatura deseada.
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Temperatura adecuada de la mufla

4. Se coloca el crisol con la muestra dentro de la mufla de 10 a 20 minutos.

Crisoles con material antes de calcinar

5. Se saca el tazény el residuo

6. Se dejan enfriar hasta una temperatura ambiente. Y se pesan.

Residuo de relleno (Fibra de vidrio)

7. Se evalla con la siguiente formula:

P=m2-m3. 100
m2-m1l
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Donde: P Pérdida por calcinacion en %

e ml Peso del recipiente en gr.
¢ m2 Peso total original del recipiente incluyendo la muestra en gr.
¢ m3 Peso total del recipiente y del residuo después de la calcinacién en gr.

El valor obtenido para P se redondea al siguiente No. entero.

Una vez obtenidos los resultados derivados de una solicitud se emitira un informe de pruebas de

laboratorio FLBO9D.
CRITERIOS Y/O REQUISITOS PARA APROBACION / RECHAZO

La aceptacion se dara cuando se cumple con las especificaciones descritas en el plan de prueba, norma

o dibujo de referencia de los materiales o piezas en cuestion.

DOCUMENTOS ASOCIADOS.

FLBO3A Solicitud de servicio

FLBO9D Informe final de resultados

IEIMP-012 Instruccion de uso de EIMP caAmara climatica.

REGISTROS

12.1 El resultado se reporta en el FLBO9D y se conserva durante su vigencia en el LB y toda la vida del

producto mas 15 afios en archivo muerto
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PRUEBA DE DENSIDAD

La medicion de la densidad, que es un pardmetro de calidad importante para los productos crudos y
terminados en forma sélida y liquida, se realiza mediante diversas técnicas. La medicion de la densidad,
gue es particularmente importante para determinar la pureza de los materiales antes del procesamiento,
es importante para determinar si un material extrafio se mezcla con la materia prima. Por otro lado, este
estudio es eficaz para ayudar a comprender la homogeneidad de la materia prima. Se analizan muestras
tomadas al azar del producto procesado. El propdésito de estas pruebas es monitorear la continuidad de
la calidad. El proceso de seleccién aleatoria de muestras para el monitoreo de la calidad es uno de los

métodos mas basicos y rentables.

El bajo costo de la prueba de densidad puede resumirse mediante el uso del método de eliminacién de
agua. En otras palabras, este método se llama gravimétrico y utiliza la flotabilidad simple del agua; La
técnica de flotabilidad es una combinacién de principio de desplazamiento y métodos de picnémetro. La
medicion precisa, es decir, el pesaje, es extremadamente importante para la medicién de densidad. En
sus términos mas simples, de acuerdo con el principio de Arquimedes, cuando un objeto se sumerge en
un liquido, es sometido a una fuerza de flotacion por el liquido y también el objeto desplaza el liquido a
una cierta velocidad. El calculo de este desplazamiento es equivalente a la densidad del objeto. En el
proceso de calculo, se consideran variables como el peso del objeto, el volumen del liquido desplazado

y la densidad del liquido.

OBJETIVO
Asegurar que la prueba se realice de una forma sistematica y asi garantizar el cumplimiento de la

especificacion “Densidad” establecido por los clientes.

RESPONSABILIDADES

Es responsabilidad del CSP la elaboracion y aplicacion del presente método.
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Es responsabilidad del JL la revision y autorizacion del presente método.

Es responsabilidad del Director Técnico proporcionar los recursos necesarios para la elaboracién y

ejecucion del presente método.

ALCANCE

¢ Método de inmersién: aplica a plasticos solidos (excepto en polvo) de forma indefinida.

e Método Densidad Aparente: aplica a plasticos celulares y materiales textiles (Tela no tejida,

Termoplasticamente enlazada p.e. Guatas).

DEFINICIONES

¢ Masa: Cantidad de materia que ocupa un cuerpo.

e Cuerpo: Una porcién de materia, delimitada por unas fronteras definidas.

¢ Volumen: Es una magnitud definida como el espacio ocupado por un cuerpo.

e Plastico celular: Plastico de densidad baja debido a la presencia de una estructura espumada
en su masa interna.

o Propiedades: Son las cualidades y atributos que se pueden utilizar para distinguir una muestra
de sustancia de otra.

e Propiedad intensiva: Es aquella que no depende de la cantidad de material examinado.

o Densidad: Es la propiedad intensiva que relaciona la masa y el volumen de un objeto (bajo una
temperatura) expresada en Kilogramos por metro cubico, gramos centimetro cibico o gramos
por mililitro.

e Gravedad especifica: La gravedad especifica de una sustancia se define como la relacion entre
la densidad de una sustancia y la densidad del agua, medida esta ultima a 4°C. La gravedad
especifica no tiene unidades, sirve para denotar cuantas veces es mas densa una sustancia con
respecto al agua.
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e Densidad total aparente: (Material celular) masa por unidad de volumen de una muestra,
incluyendo toda la piel formada durante el moldeo.

e Densidad base aparente: (Material celular) Masa por unidad de volumen después de remover
toda la piel formada durante el moldeo.

e Principio de Arquimedes: Un cuerpo sumergido en un liquido libera el mismo peso que la

cantidad de liquido desplazado

ESPECIFICACIONES

Para la evaluacién completa se requiere de minimo 3 piezas terminadas.

Antes de evaluar las muestras, deberan ser acondicionadas minimo durante 24 hrs. a 23 °C / 50 %HR

Ejemplo de especificaciones en el dibujo:

Nonwoven fabric TL 524 11 -75-8/600-SK/VW 50131 C

Peso por unidad de volumen (Densidad l
Kg/mg) |

Espesor (mm) [

Peso por unidad de area (g / m2) |

Auto- adheridle |

Requerimientos del adhesivo |

Dibujo de especificaciones.
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MATERIALES EQUIPO Y HERRAMIENTA

Balanza analitica.

Pesa de 509 g

Dos cristales de 10X10 cm (Figl)

Calibrador (Fig.1)

Herramientas de corte

PATRONES Y MATERIALES DE REFERENCIA

+ Agua tridestilada

+ Alcohol

CONDICIONES AMBIENTALES

Esta prueba se realiza a una temperatura seguin DIN 50014

20°C /50 % Rh

METODO

En el caso en que otra area solicite la prueba, el solicitante debera llenar una solicitud de pruebas de
laboratorio FLBO3A y entregar las muestras a probar segin ILB08-01.Para la produccién en serie se

realizan las pruebas considerando la matriz de pruebas de LB segun requerimientos del cliente.

Método por inmersion

Se cortan 3 probetas de forma rectangular con un peso minimo de 1g.

Se prepara el equipo de acuerdo al instructivo IEIMP-001; para muestras con densidad < 1 g/cm3

(densidad del agua) usar la canastilla No. 1
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Si la aplicacion densidad no esta activada, pulse la tecla. Oprima el simbolo de la aplicacién en la

ventana de seleccion Densidad (se desplegara menu de aplicacion.

Densidad; Pulse la tecla de Funcion Comienzo para iniciar la determinacion de densidad. Tras una breve

espera debera depositar el sélido en el platillo (pesada en el aire).

Ponga la muestra en el platillo, el peso del sélido depositado aparecera en la esquina inferior izquierda
de la ventana. Una vez que no se muestre el simbolo O de no interrumpir Pulse la tecla OK para aceptar

el valor del peso. Fig. 4 (Paso 2y 3).

Tras una breve espera debera introducir el sélido en el liquido auxiliar, asegurandose que el sélido debe
sumergirse al menos 1 cm en el liquido y que no debe haber burbujas de aire en el recipiente. Fig. 4

(Paso 4)

El peso del sélido depositado aparecera en la esquina inferior izquierda de la ventana. Una vez que no
se muestre el simbolo O de no interrumpir Pulse la tecla OK para aceptar el valor del peso. Fig.4 (Paso

5).

La balanza calcula ahora la densidad del sélido y le pregunta si desea pasar el dato a la estadistica,

pulse la tecla OK para transmitir el dato. Fig.4 (Paso 6)

&3]
HE
(& mmm
Dengidad

Densidad 3 20.Jun 2000 11:07

lg User 6 =
° 0.0000 g

hWiétodo Sdlido -
Liquido ausil Agua 3
Densidad 0.000 gfem? g
Temp. (LA) 20.000 °C Tae

Comienzo Temp. (L&)

Fig. 3 Activacion de Aplicacion "Densidad"
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.tg Densidad 20.Jun 2000 11:.07
User 6 =
© 0.0000
-
método Sdélido e T
Liquido auxil Agua _ ‘
Densidad 0.000 gfem™
Ternp. (L&) 20.000 *C T .
& s
Comienzo Temp. (L&)
3,“ i Bansiin

Ponga |la muestra en el platillo
¥ confirme con OK

=

u

FPonga la muestra en el liquido
y confirme con Ok

Quiere pasar el resultado a |3
estadistica?

Densidad: 13.248 gfem®

11.7357 g 108527 g

Fig. 4 Proceso determinacion de Densidad

Célculo de Densidad Aparente

Nota: El volumen de las muestras afecta directamente al resultado; por lo tanto, se debe poner especial

atencion en la fabricacion y dimensionamiento de las

Cortar 5 muestras de geometria cuadrada asegurando no deformar su estructura celular original.
Tamafio de la muestra: 10 X 10 cm. por el espesor de la muestra.

Célculo de volumen mediante la siguiente formula:

V=AXh

Donde:

A = &rea

h = Espesor
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Para plasticos Celulares las dimensiones Largo, Ancho y Espesor se toman con el calibrador, teniendo

cuidado de no deformar las muestras.

Para materiales textiles termoplasticamente enlazados, la medicion del espesor se realiza bajo una
carga de 509g distribuida uniformemente en toda la superficie de la muestra; para esto, se coloca como
base una placa de cristal, posteriormente se coloca la muestra y en seguida la otra placa de cristal, la
pesa de 509 g se coloca al centro de la muestra. Sucesivamente con las puntas de interiores se mide el

espesor en los 4 lados de la muestra.

3 - Centro

Se pesa la muestra en la balanza analitica.

Una vez obtenido el pesoy el volumen de la muestra se procede al calculo de la densidad con la siguiente

formula
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Donde

Se reporta el valor promedio
CRITERIO Y/O REQUERIMIENTOS PARA LA APROBACION O RECHAZO

Los resultados deben de cumplir con lo establecido en la norma aplicable al material.

DOCUMENTOS ASOCIADOS

*
*
*
*
*
*
*
*
*
*
*
*

DIN 50 014

TL 524 11

EN ISO 1183-A

ISO 845

Fisica/ Giancoli sexta edicion
http:/www.plastico.com

Manual de Balanza analitica

FLBO3A Solicitud de servicio

FLBO9D Informe de resultados de prueba
ILB08-01 Pruebas de Laboratorio.
IEIMP-001 Instruccion de uso EIMP Balanza analitica.

FILBO8-01A Matriz de pruebas de LB segun requerimientos de cliente

REGISTROS

Los resultados se registran en el informe de pruebas de laboratorio FLBO9D.
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Prueba Ensayo de exposicion Luminica para componentes del habitaculo del vehiculo

La norma VW PV 1303, desarrollada por la empresa automovilistica Volkswagen, describe los requisitos

para comprobar el color de tejidos planos, piezas de plastico, piezas de caucho, pinturas, cueros, piezas

decorativas de madera, asi como componentes textiles y laminados con pelicula del revestimiento

interior de vehiculos. solidez y resistencia a la luz y al calor.

Con el método descrito en esta norma, las piezas expuestas a la luz se evalGan para el seguimiento de

la produccién estandar y de muestras. Durante la prueba, las muestras se exponen a una lampara de

arco de xenon filtrada en el dispositivo de prueba. Las muestras expuestas también se utilizan para

determinar la resistencia al desgarro residual, el alargamiento residual al desgarro y la resistencia a la

abrasion residual.

El habitaculo estd expuesto a diferentes luces toda su vida, (motivo de la realizacion de la prueba)

Para los efectos de esta norma,

En el modo no rotacional, las muestras y las escalas de resistencia a la luz estan constantemente frente

a la fuente de luz durante la prueba, lo que significa que no hay variacion entre la luz y la oscuridad

(modo rotacional) durante esta prueba.

Durante esta prueba, las muestras no se rocian con agua, es decir, se aplica una exposicion seca.
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En esta norma, la exposicion a luz de alta temperatura se aplica a materiales interiores de vehiculos no
metdlicos. El nUmero de periodos necesarios se especifica en la especificacion técnica de suministro,

dependiendo de la ubicacién del componente.

Es posible que se requieran pruebas adicionales durante las comprobaciones intermedias y después de

completar la exposicion a la luz para evaluar la solidez del material a la luz.

Las muestras se irradian sujetas a condiciones de exposicion seca y sin giro del instrumento. Al mismo
tiempo se tiene en cuenta el elevado estrés térmico de los materiales del equipamiento en el interior del
vehiculo (exposicién a la luz a alta temperatura). Cada una de las condiciones de prueba especificadas

define un tiempo de exposicion.

Para este periodo se tiene en cuenta la norma DIN 75202 (DIN 75202 Determinacion de la solidez del

color de los materiales interiores en vehiculos de motor - Ensayo con lampara de arco de xendn).

Las lamparas de arco de xendn producen luz al hacer pasar electricidad a través de gas xen6n ionizado
a alta presion. Ampliamente utilizadas en las industrias de simulacion de luz diurna, estas lamparas

producen una luz blanca brillante que imita fielmente la luz solar natural.

Envelope

v

Anode Pin Cathode Pin

Anode end cap Cathode end cap

Anode Cathode
Xenon Arc Lamp

Lampara de arco de xendn
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Entre los numerosos estudios de prueba, medicidn, andlisis y evaluacion que brinda a empresas de

diversos sectores, nuestra organizacion también brinda servicios de pruebas de exposicion a la luz para

materiales no metalicos, componentes del habitaculo, dentro del alcance de la norma VW PV 1303, con

su personal capacitado y Personal experto y equipos tecnolégicos avanzados.

Esta Especificacion de prueba VW PV 1303 cubre la prueba de telas planas, piezas de plastico, piezas

de goma, pinturas, pieles, piezas decorativas de madera, asi como componentes textiles y laminados

con pelicula del revestimiento interior del vehiculo para determinar la solidez del color y la resistencia a

la luz y al calor.

La eleccidn del tipo de dispositivo que se utilizara en casos especificos debe coordinarse con el

laboratorio de pruebas responsable del Grupo VW para garantizar que los resultados de las pruebas

del proveedor y del cliente sean comparables. Se recomienda instalar el equipo de prueba en una sala

acondicionada. De lo contrario, puede ser necesario utilizar una unidad de refrigeracién conectada.

Si es posible, se debe realizar una evaluacién colorimétrica segun VW 501 90, ademas de la

evaluacion visual, para evitar desviaciones relativamente grandes entre los evaluadores individuales y

las reevaluaciones.

Materiales equipo y herramienta

Tela azul

Ayuda a medir el envejecimiento dentro de las probetas en prueba
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e Espectrofotometro

e Camara de arco de xenén

e Maquina de corte

e Porta muestras

135




Condiciones ambientales

Temperatura del laboratorio 20+- 3°C.

Método

+ Se cortaran las probetas a evaluar con medidas de 99 x 65 mm. (Sin manipular la zona de
vista)

+ Se identifican las probetas con su nimero de IPL al reverso de cada una

+ "Se verifica que la probeta esté libre de cualquier imperfeccion en la zona de vista de la pieza
(Sin rasgufios, manchas, contaminantes, etc.)"

+ Se temporizan las probetas cortadas en el laboratorio como minimo 2 dia a 23+-2°C

+ Se toma evidencia fotografica de las probetas antes de realizar la prueba.

+ Se Carga como patrén la tela azul en el Spectral Magic para medir el desgaste con el
Espectrofotometro 45/0.

+ "Se cargaron como patrén en el Spectral Magic 45/0 de todas las probetas, incluyendo su nivel
de brillo."

+ Se colocaron las probetas dentro del porta muestras incluyendo la tela azul y se colocan dentro
de la camara de xenon.

+ Se verifica el uso de filtros correctos para prueba PV-1303 (Window B/SL)

+ Se inicia prueba en camara de Arco de Xenon.

+ "Se revisa el degrado de color de la tela azul midiendo contra el patron con el
espectrofotdmetro y de acuerdo a la norma; Con una diferencia CIELAB EA 4.3 +- 0.3 para
finalizar cada ciclo.”

+ Una vez que cumple el ciclo en la tela azul se midi6 brillo y Color de las probetas contra su

patron y se guardaron los datos en el programa Spectral Magic.
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+ Se compararon las probetas con la escala de grises DIN EN ISO 20105: A02 y se asigné la
calificacion correspondiente a cada probeta. Tomando la evidencia fotografica de cada una.

+ Se Cambio la tela azul por una nuevay se repite el paso 12

+ Se dio inicio al nuevo ciclo

+ Se repitieron los pasos del 18 al 23 durante los ciclos correspondientes a la solicitud de la
pieza.

+ Se guardaron las probetas en el area de piezas probadas y se limpiaron los dispositivos.

+ Se toman los datos del programa y las evidencias tomadas generando el reporte de resultados.

REGISTROS

Los resultados se registran en el informe de pruebas de laboratorio.
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Prueba de Olor (Antes de ser intervenida)
Objetivo
Asegurar que la prueba se realice de una forma sistematica y asi garantizar el cumplimiento de la

especificacion “Prueba de olor” establecido por los clientes.

Responsabilidades

EL Supervisor Ingeniero de Laboratorio la elaboracion y aplicacion del presente método.

La Jefa de laboratorio la revision y autorizacion del presente método.

El Gerente de Aseguramiento de Calidad proporcionar los recursos necesarios para la elaboracion y

ejecucion del presente método.

Alcance

Aplica a accesorios, materia primay P.T.

Definiciones

Comportamiento del olor: es la tendencia de los materiales a emitir componentes volatiles que presentan

un olor perceptible después de un almacenamiento a una temperatura y un tiempo determinado.

Especificaciones

Esta prueba no debe rebasar el indice segun la escala mencionada en la norma PV 3900.

Patrones y materiales de referencia: N/A
Condiciones Ambientales:

Esta prueba se realiza en una habitacion con una temperatura de 23 + 2 °C y protegida de radiacion

solar directa."

Documentos Asociados
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FIG21-AA Cab. Solicitud Laboratorio.

FIG21-ED Informe de laboratorio de pruebas.

IG21-D Control de mediciones, calibraciones, verificaciones y pruebas de laboratorio.”

"Descripcién de los elementos que conforman la prueba de Olor"

e Horno con aire circulante.

e Frascos de 1 litro.

e Termometro laser
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e Bascula.

¢ Equipo de proteccion.

Registros:

Se registra en el formato de informe de pruebas de laboratorio FIG21-ED."

Designacion

Designacion del método para evaluar las caracteristicas de olor de los materiales cuando se someten

a temperatura e influencias ambientales:

Ejemplo de designacion para un resultado de prueba:

Prueba de olor PV 3900 - A2 - Grado 3,0
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Ejemplo de designacion para una especificacién de valor objetivo en un suministro técnico,

Especificacion (TL), dibujo, etc.
Prueba de olor PV 3900 - B2 - Grado <2,5

Estructura de designacion:

Pruebade Olor PV 3900 - A 2- Grado 35

T M M

Designacidn
Especificacidn de prusba
Yariente del espécimen
Yariante de envejecimiento
Grado

Estructura de designacion

Para el caso en que otra area solicite la prueba se llena una solicitud de servicio FIG21-AA junto con las
muestras a probar o en caso de la produccion en serie se toman 3 piezas a pie de maquina y se

identifican las piezas conforme a la 1IG21-D del sistema de calidad de LB.

Los componentes que se van a evaluar deben sellarse herméticamente sin olores 8 horas después de
gue se hayan producido, posteriormente la muestra debe retirarse del paquete y almacenarse en la
habitacion en un lapso 7 + 1 dia, antes de realizar la prueba a una temperatura de 18 ° Ca25°C

previniendo y evitando la contaminacion cruzada entre materiales.

Se debera notificar a los evaluadores 24 horas antes de realizar la prueba considerando lo siguiente: La
habitacion en la que se realizan las pruebas de olor no debe tener olores intensos. Los evaluadores no
deben tener olores perceptibles, como los que se producen por el humo del cigarrillo, perfume fuerte,

olor a comida, etc.
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Se corta el producto en diferentes zonas de la pieza (Ref. 1.1), utilizando la maquinaria (sierra de
marqueteria) y el equipo de proteccion personal necesario (Ref. 1.2 y Ref. 1.3), de acuerdo a la tabla 1

y se identifican las muestras."

Zonal

\PL Ao

Ref. 1.1

Ref. 1.2

En tres frascos de cristal con capacidad de 1 litro con tapa esterilizada limpios y lavados previamente
con jabon de olor neutro, se deposita la cantidad de material tomando en cuenta las siguientes

consideraciones:
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TABLA DE VARIABLES

A Cips, enchufes, ojaI(Nes y otras piezas 10+1g
pequeias
Espesor de material 1 cm
(25 = 2) cm2
Descansa brazos, ceniceros, . .
. . Mayor espesor o materia prima
asideros, palanca de velocidades y
B o (25+2)cm 3
otros componentes de tamafio
i Material geométricamente
complejo
25¢g
Espesor de material 1 cm (50 +
5)cm 2
Los materiales de aislamiento,
peliculas, las alfombras y otros | Mayor espesor o materia prima
C . .
materiales grandes del area (50 £ 5) cm3
superficial
Material geométricamente
complejo 50 g
D Cuero ggnuino y cuero genuino (50 +5) cm2
laminado en la espalda

Se identifican los frascos para tener una trazabilidad de las zonas tomadas de la pieza como se puede

observar en la (Fig. 2.1).

El frasco se sella bien y se coloca dentro del Horno con aire circulante una vez puesta a punto segin

manual de usuario, a una temperatura de 80 + 2°C 2 hrs. +/- 10min. (Fig. 2.2).

143




Ref. 2.1

Se deja enfriar el recipiente de prueba, después de sacarlo del Horno con aire circulante hasta alcanzar
(60 £5°C) 5 min. Aproximadamente a una temperatura de 23°C y 50 % humedad, en esta fase del

proceso se mide con un Termdémetro laser y posteriormente realizar la evaluacion (Fig. 2.3)

Una vez alcanzados los 60 + 5°C debe ser evaluado por tres personas

Ref. 2.3

"Pasos graficos para realizar pruebas de Olor"

El evaluador destapa el frasco como se muestra en la (Fig. 2.4) procurando destapar lo menos posible
para evitar la exposicién con el aire del medio ambiente y hace una inhalacion profunda para poder
percibir bien el olor, inmediatamente tapa el frasco para que el segundo evaluador realice la prueba,
posteriormente el tercer evaluador realiza la prueba y cada evaluador da su valoracion segun el punto

10.
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Ref. 2.4

Las calificaciones de cada evaluador se registran y si hay diferencia de mas de 2 puntos entre los

resultados de los evaluadores se vuelve a realizar toda la prueba con 5 evaluadores, Si mas de 3

probadores participan en la prueba de olor, use dos frascos con la misma muestra para la prueba.

TABLA DE CALIFICACION Y DESCRIPCION

Calificacion 1

No es perceptible

Calificacion 2

Es perceptible pero no molesta

Calificacion 3

Muy perceptible pero no molesta todavia

Calificacion 4 Molesta
Calificacion 5 Muy molesto
Calificacién 6 Insoportable

Nota: Se recomienda no oler mas de 6 frascos por prueba. Si hay varias pruebas durante la jornada

laboral, se debe considerar un intervalo de 2 horas entre cada prueba.

Resultado de prueba: valor promedio de los grados individuales redondeando el valor medio al grado

medio mas cercano.
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Después de obtener el resultado se emite el informe de pruebas de laboratorio FIG21-ED

Criterios y requisitos para la aprobacion o rechazo:

Los criterios son mencionados en la norma VW 50180 para cada material o segin acuerdo con el cliente.

Areas de mejora en el laboratorio.
En este proyecto se ha hablado sobre los tipos de plastico y la forma en la que esta materia prima se

moldea para fabricar partes automotrices, como lo son:

Manijas.

Revestimiento de asientos.
Molduras.

Portones.

Consolas centrales.
Rejillas.

Marco Ventanas.

Tapas interiores.

Paneles.

- F F +# & & + & # ¥

Botoneras.
Entre muchas otras piezas; Por eso es que la calidad en este proceso es muy importante ya que se vera
reflejada en los autos de los clientes los cuales tienen la confianza de dejar producir sus partes

automotrices a EuWe Eugen Wexler.

La caracterizacion de las propiedades de los polimeros es fundamental en los procesos de desarrollo y
fabricacion de materiales, asi como en el control de calidad y en la determinacion de la funcionalidad de
un producto terminado. Los polimeros se encuentran practicamente en todo nuestro entorno, son
utilizados desde el embalaje del algin producto hasta en piezas fundamentales de un automévil como

€S nuestro caso.
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Proceso de inyeccion

Esta calidad es muy importante ya que no solo asegura que las piezas fabricadas en EuWe son de alta

calidad, con una excelente materia prima y un acabado sin ningun error de inyeccién; Tales como:

TABLA DE MATERIA PRIMA'Y ACABADO

+ Rechupes

+ Llorado

+ Piezas incompletas

147




+ Deformadas

Pata sin deformacién

+ Pieza rota

Pieza rota

+ Rebabas

+ Contaminacion de material
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+ Arrastre

+ Holgura

+ Bajo o Alto nivel de color y brillo

También se asegura que la calidad de las pruebas en el area de laboratorio de EuWe sea la mas alta y

gue estas pruebas como se ha mencionado se ejecuten segun las instrucciones técnicas.

Las distintas pruebas de laboratorio se aplican de diferente manera para cada pieza y para cada proyecto

dependiendo del cliente como por ejemplo lo serian:

+« Audi
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+ BMW
+ Volkswagen
+ Lucid
+ Tesla
Estos clientes tienen distintas normas y formas de evaluar sus resultados dependiendo de estas sera el

procedimiento a seguir ya que no todas las piezas se evalGan de la misma forma.

Pero, aunque sean de diferente norma su evaluacion siempre se tiene que hacer con el procedimiento

y norma indicada ya que las pruebas deben ser muy minuciosas y precisas al realizarse.

Esto es porque directamente se emitiran y se daran a conocer los resultados de las pruebas a nuestro
cliente y sera con este mismo resultado el que se nos permitira realizar un nuevo proyecto o fabricar las

piezas a producir.

Si el laboratorio se equivoca al realizar una prueba se genera un retraso en toda la produccion o en un

nuevo proyecto que no serd liberado hasta que cumpla con todas las especificaciones del cliente.

Por eso es tan importante tener definido el procedimiento correcto y la mayor eficiencia posible para asi
no tener tiempos muertos y tener todo de la forma mas rapida y efectiva posible ya que gracias a estos
pasos rapidos y sin retrasos es que podemos liberar proyectos y materias primas con eficiencia y

seguridad de nuestros resultados.

El laboratorio es un area en la empresa muy eficiente ya que cuenta con los métodos y formatos de

instrucciones técnicas para todas sus pruebas y sus procesos que emplea esta area.

Aun asi, en una empresa de rama automotriz nunca se dejaran de mostrar areas de oportunidad porque
se tiene un crecimiento constante, asi como también una innovacion progresiva en todos sus
componentes. Por eso es que cada dia se investigan nuevas materias primas con nuevos componentes

0 aditivos para mejorar el compuesto de una pieza automotriz, Aditivos 0 componentes que ayudaran a
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la pieza a combatir el fuego, ser mas suave sin perder sus propiedades de resistencia o simplemente

tener nuevos acabados para los vehiculos de Ultimo modelo.

Material en materia prima

Por este motivo en el presente proyecto nos centramos en mejorar la instruccion técnica interna de la
prueba de olor en donde se encontré un area de oportunidad ya que en esta no se explicaba la manera
de preparacién para la obtencion y manejo de muestras procedimiento necesario para esta prueba ya
gue como se menciond anteriormente esta instruccién solo abarcaba el proceso de como realizar esta
prueba, sin embargo el manejo de las probetas para esta prueba debe ser muy cuidadoso ya que es
muy delicado y facil que una pieza recién inyectada se contamine con particulas contaminantes que al

momento de realizar la prueba pueden cambiar el resultado final.

Por este motivo se implementaron dos elementos nuevos para llevar a cabo la prueba de olor, ademas
de implementar una nueva instruccion con los pasos a seguir y los delicados procedimientos se

implemento:

Transportador y Almacenador de muestras para piezas de emisiones.

Para la recoleccion de estas muestras se considerar los siguientes recursos:

+ Programacién de inyeccion
+ Subir molde para inyeccion.
+ Tiempo de maquina.
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%+ Tiempo de personal y acondicionamiento de maquina.
%+ Mano de obra.
=+ Tiempo de inyeccion

<+ Materia prima

Con el antiguo procedimiento se tenia muchos tiempos muertos ya que muchas veces por la falta de
conocimiento en la instruccion de recoleccion de piezas y la falta de informacion al personal se
contaminaban las piezas ocasionando que estas ya no sirvieran para la prueba de emisiones (olor)
haciendo que las piezas fueran nuevamente inyectadas y atrasando tanto los resultados de las pruebas
gue son muy importantes para la liberacién de un nuevo material o simplemente el reclamo de un cliente
como por ejemplo Volkswagen y atrasando también el area de inyeccién generando asi mucho tipo

muerto y uso de recurso tanto personal como material.

El antiguo método de recoleccion era vulnerable a la contaminacion de las piezas desde que eran
inyectadas hasta que se resguardaban ya que se tomaban de la maquina sin que existiera una
instruccion de como tomar las piezas y con qué caracteristicas debia cumplir la pieza; como lo seria sin

defectos de inyeccion que ya vimos en este documento.

Al ser tomada las piezas se colocaban en cajas del area de inyeccién o cajas de cartdn, cajas que
aunque son funcionales no aseguran un aislamiento total de la contaminacién ya que Unicamente se

coloca papel aluminio como se muestra:
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Método de recoleccion poco eficiente (Contaminacion por materiales cruzados)

Como se puede ver este procedimiento, aunque funcional no estaba cumpliendo con el propésito de la
prueba ya que al no tener mucho cuidado las piezas podian tocarse unas con otras al igual que podrian

tener acceso mas facil a olores y contamines.

Este nuevo dispositivo nos ayuda a mejorar el método de recoleccion de la prueba ya que para la
realizacion de la prueba se necesitan tomar las piezas directamente del molde a pie de maquina con
guantes de latex nuevos y evitando cualquier contagio con grasas, vapores porque cualquier contacto
incluso con las manos podria contaminar la pieza con nuestra crema corporal o sudor al igual que
tampoco pueden tocarse unas con otras porque podrian cruzar materiales y contaminar la pieza; todo

esto afectando el resultado de la prueba.

En el laboratorio de pruebas no se cuenta con el espacio para un dispositivo grande para almacenar
piezas por lo que no tenia que ocupar espacio, ademas de que este nuevo dispositivo tenia que ser

ligero y trasportable y capaz de almacenar piezas de distintos tamafios.

Estos requerimientos presentaban un reto ya que no se llegaba a un prototipo funcional para todos los
requerimientos, principalmente por el espacio y el material ya que no se planteé un contenedor con un
material de tela aluminizada sin embargo era poco factible ya que era dificil de limpiar y podria guardar

olores.

Después de algunas ideas rechazadas y algunas muy buenas pero que no cumplian por completo con
las expectativas se desarrollé un prototipo disefiado en CAT el cual consistia en un organizador
rectangular el cual fuera capaz de hacerse grande y pequefio segin como fuera utilizado, con un material
de plastico facil de limpiar y con tapas para un buen sellado y una parte trasera que permita la ventilacion

para que las piezas sean temporizadas adecuadamente.
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El disefio fue el siguiente:

TRANSPORTADOR DE PRUEBAS.
DESCRIPCION:

DIMENCIONES 25.5 X 34.5 X 105
CONTIENE 6 NEVENES

PUERTA TRANPARENTE
PLEGABLE

DISENO TRANPIRABLE EN PARTE
TRANSPARENTE

U

BISAGRAS PARA UNION EN NIVELES DE CAPAS

DISERC PLEGAGLE
FPERMITE UBICARLD DE FORMA FACIL, SEGURA,
]
]
PUERTA TRANSFARENTE
EL DISERO DE PUERTA WSIELE,SE PUEDE VER
EL INTERIOR HACE OUE SEA FACIL UBICAR
LAS PRUEBAS.
|
_]HE_]HE_:IHE_:IHE_:IHE_
I NofdopHodofdof DISERD TRANSFIRAELE
bgpgpgpdpd L4 PARTE TRASERA DEL TRAMSPORTADOR
nopopopgopon ESTA DISERADA PARA QUEDAR HUECA, EVITAR
_Z'DE_I'DE Z'DE Z'DE_Z'DE_Z CLORES DESAGRADABLES CAUSADOS POR LA
:j |:::| Thdh |:::| 1::: COMGESTION f L& HUMEDAD.
]

DETALLE DE PARTE TRASERA

Disefio en CAD para su propuesta y construccion.
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En ayuda de la empresa se desarroll6 el dispositivo y el resultado fue el siguiente:

Sistema facil de abrir y cerrar para un

nrocesn ranidn

Practico solo desplegando lo a utilizar Hermético con rejillas de ventilacion para que el
temperizado sea adecuado.




6 pisos disponibles para un almacenaje de Espacio suficiente para 3 piezas de tamafio

al menos 6 piezas grandes promedio por piso, aun con la opcién del
an el

uso de papel aluminio y almacenar hasta
el papel aluminio normado por la DIN 55 531-1 para €1 e1iviu ue prueuds ue EIISIVNES yd YuE Ludliuu €l
laboratorio de EuWe Eugen Wexler no tiene el alcance suficiente para realizar las pruebas este envia

las piezas a laboratorios externos en donde se realizan las pruebas de emisiones y/o olor solicitadas por

el cliente.

Papel aluminio normado por la DIN 55

Para esto es impoértate que las piezas enviadas por EuWe Eugen Wexler no tengan contacto con el

exterior para no correr el riesgo de ser contaminadas con olores no deseados.

Antes de implantar este nuevo papel aluminio se enviaban envueltas por papel aluminio convencionales

dentro de una bolsa de plastico nueva.
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Forma de envi6 antes de la

Esta forma de envié de piezas era funcional sin embargo dejaba lugar para los errores y posibles
contaminaciones, ya que la manipulacion de esta era mas riesgosa ya que dependia totalmente de la

bola de plastico y del papel que es mucho més vulnerable a roturas.

En la mayoria de los laboratorios aprobados para realizar este tipo de pruebas se encuentran en paises
como Alemania, Estados Unidos de América y China por lo que el trayecto largo, aumentaba el riesgo

de que las muestras no llegaran selladas totalmente.

Por este motivo fue que se implemento6 el nuevo papel ya que ademas de la norma por la que esta
respaldado es un papel mucho, mas grueso gracias a su recubrimiento plastico lo que o hace mucho

mas confiable.

Este papel se tiene la caracteristica de que se sella herméticamente contra si mismo por medio de calor,
lo que hace que al sellarse no pueda filtrarse ningun tipo de olor, polvo, gas, o algin otro contaminante

externo en el laboratorio.

El sello se realiza por medio de una plancha de calor.
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Sello hermético con aluminio normalizado

Este nuevo papel y método de sellado nos ayuda a asegurar que €l envié de piezas desde la empresa
hasta el laboratorio externo al que serd enviadas lleguen sin ninguna contaminacion de olores no
deseados y esto asegura que los resultados de la prueba a evaluar no sean comprometidos por el
método de recoleccion dado como resultado pruebas confiables no teniendo asi que volver a realizase

las pruebas generando mas gastos para la empresa y tiempo perdido.

El resultado de los paquetes es el siguiente:

Nuevo empaque normalizado

Sin Embargo, el nuevo papel aluminio presento una desventaja ya que este llega en rollos completos de
240 metros de largo lo cual lo hace muy pesado y de dificil manejo para embalar las piezas a enviar y

era muy dificil cargarlo ya que se necesitaba de dos personas.

Por este motivo se tuvo que desarrollar un instrumento para un manejo mas facil, cubriendo las
necesidades de trasportacion y el uso de el para la creacién de empaques a enviar sin necesidad de

cargarlo y con una facil manipulacion.
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Se disefid en CAT la propuesta de un mobiliario que contara con un rodamiento que lo hiciera girar sobre
su eje para ser usado de una manera facil, al igual que contara con ruedas para un facil desplazamiento

por el laboratorio.

El disefio fue el siguiente:

CENTRO DE BASE | ZOO

PARA ALUMINIO —
#  INT. 25MM

/

PLACA DE ASIENTO

A—36 INOX ESP. I ~

SECC 0.20%0.20 CM “‘x
BISEL EN CADA LADO \_.» "~ APUCACION DE SOLDADURA-3-32

- CORDON CONTINUG

PERFIL "A—B"

SASE PARA ROLLO DE ALUMIO PARA

ROLLO DE ALUMINIO
@ INT. Z3MM

CENTRO DE BASE
PARA ALUMINIO -
@ INT. 25MM

PLACA DE ASIENTO
A—36 INOX ESP. &
SECC 0.20%0.20 CM
BISEL EN CADA LADO

VIS TA

SOMETRICA,




VISTA EN PLANTA

®

BALERQ.
_//// @ EXT 190MM
o @ INT. 25MM
. CENTRO DE BASE PARA ALUMINIO

- @ INT. 2Z5MM

APLICACION DE SOLDADURA—3-32
CORDON CONTINUO

L~

i
X PLACA DE ASIENTO
A—36 INOX ESP, 1"

SECC 0.20X0.20 CM
BISEL A CADA LADO

DE BASE

Antes del desarrollo de este dispositivo se tenia un manejo del rollo de aluminio deficiente ya que se

encontraba a lado de la camara de flamabilidad sobre una caja de carton la cual se convertia en una

condicion insegura ya que estaba muy cerca del contacto con el calor y el fuego emitido por la camara

de flamabilidad.
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Zona del aluminio antes de la implementacion
Debido a esta necesidad y con ayuda

del area de mantenimiento edificios se desarrollé el dispositivo y el resultado fue el siguiente:

Laterales a medida para proteccion del papel
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o . . Eliminacion de condicién insegura al ya no contar con
Papel aluminio presentado en su dispositivo

materiales inflamables como el carton y plastico

Los puntos que se mejoraron en la nuev
En la presente instruccion se describe un ensayo para valorar el comportamiento de olor bajo influencia
climatica y de la temperatura. El ensayo se realiza en materiales del habitaculo y en piezas que pueden

entrar en contacto con la corriente de aire suministrado al interior del vehiculo.

Comportamiento de olor:
Tendencia de los materiales a liberar sustancias volatiles, que tienen un olor perceptible, después de
someterlos a un almacenamiento térmico y un almacenamiento climatico durante un tiempo

determinado.

1.- Obligaciones del laboratorio, aqui se dan a conocer las condiciones que tienen que llevar a cabo las
personas que realizaran la prueba obligaciones que tiene con su persona asi como el medio ambiente

donde se realizara la prueba:

1. Obligaciones del ejecutor de la prueba (Laboratorio):
Para la realizacion de la prueba de olor bajo la norma PV 3900 se requiere que la pieza no tenga contacto
con ningun tipo de agente externo que pueda contaminar nuestra pieza; Por ejemplo, los siguientes

articulos:

+ Perfume.

+ Cremas corporales.
+ Jabon con olor.

+ Esencias aromaticas

+ Cremas para cabello
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+ Comida
<+ Entre otros. (Que puedan generar una contaminacion de la prueba)
No solo se debe cuidar los articulos anteriores del personal que tenga contacto con las piezas si no

también el ambiente que rodea las piezas de olores o productos como lo son:

=+ Limpiadores multiusos (pisos, ventanas o muebles)
+ Jabones lavatrastos
<+ Presencia de olor a grasas o aceites

=+ Cualquier olor extrafio

Esto es importante ya que cualquier olor ajeno a la pieza es un contaminante para la mismay por ello la
pieza debera estar bajo resguardo ya que de esto depende la buena préactica de nuestra prueba de olor

y un correcto estudio.

Resguardo de piezas con el nuevo contenedor

Responsabilidades de produccion para la prueba de olor
Obligaciones del &rea de inyeccion y operador de maquina; aqui se dan a conocer las condiciones que
tienen que llevar a cabo las personas que fabrican la prueba o estan en su proceso de moldeado;

Obligaciones que tiene con su persona, asi como el medio ambiente donde se realizara la prueba:

163




2.- Obligaciones del operador de la maquina o supervisor de la misma
Para la realizacion de la prueba de olor bajo la norma PV 3900 se requiere que la pieza no tenga contacto
con ningun tipo de agente externo que pueda contaminar nuestra pieza por eso el operador tendra que

estar libre de los siguientes articulos, asi como el uso de guantes de latex limpios:

Perfume.

Cremas corporales.
Jabén con olor.
Esencias aroméaticas
Pasta dental

Cremas para cabello

- & & = = # ¥

Comida u otros.

No solo se debe cuidar los articulos anteriores del personal que tenga contacto con las piezas si no

también el ambiente que rodea las piezas de olores o productos como lo son:

4+ Limpiadores multiusos (pisos, ventanas o muebles)
<+ Jabones lavatrastos

+ Presencia de olor a grasas o aceites

+ Cualquier olor extrafio

Una mas de las obligaciones del operador sera garantizar el procedimiento correcto de inyeccibn como

lo seria seguir su proceso.
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<+ Evitar la aplicacion de desmoldante, para esto se tendra que producir la pieza sin ningun tipo de

retraso, donde el molde no permanezca abierto.

%+ Revisar que la materia primay la pieza no sea contaminada con algun ningun tipo agente externo
en el proceso como o son Grasas, Aceites o cualquier tipo de agente externo de la propia materia

prima.
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Esto es importante ya que cualquier olor ajeno a la pieza es un contaminante para la mismay por ello la

pieza deberd estar baja resguardo para la buena practica de nuestra prueba de olor y un correcto estudio.

Recoleccién de piezas.

Obligaciones para el método de recoleccidn de piezas; aqui se dan a conocer las condiciones que debe
tener la pieza para que sea adecuada al realizar la prueba; Esta obligacion las tienen el ejecutor de la
prueba para saber si es adecuada la pieza para la prueba de olor asi como el operador de inyeccion

para brindar la informacién de las piezas inyectadas.

3.- Método de recoleccion
Para la recoleccién de piezas de la prueba de emisiones se debe de cuidar los puntos que veremos a

continuacion:

Proceso de inyeccién:

La pieza debe ser inyectada con las especificaciones establecidas en la hoja de parametros de
inyeccion, sin embargo, en este se tendra que tener cuidado de que no se tenga contacto con agentes
externos a la pieza como lo son el uso de aceites o grasas que puedan contaminar el molde, y para esto

se requiere que el proceso de inyeccién sea ejecutado correctamente.
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Se tendra que evitar la aplicacién de desmoldarte, para esto se tendra que producir la pieza sin ningun

tipo de retraso, donde el molde no permanezca abierto un tiempo prolongado.

Se revisara que la materia prima y la pieza no sea contaminada con algun ningun tipo agente externo

en el proceso como o son Grasas, Aceites o cualquier otra materia prima.

También en el proceso de recoleccion es lo mas importante la no contaminacion en las piezas con otras

piezas o simplemente con el olor de las maquinas y cualquier agente externo, por ese motivo el

procedimiento sera el siguiente:

Pasos para método de recoleccién

1.-Se manipularé la pieza en todo momento con guantes de latex.
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2.- Se tomara la pieza directamente salido de la inyeccion en el molde y se pondra en el nuevo
contenedor para piezas de emisiones, evitando el contacto con cualquier otra pieza O con cualquier

agente externo como lo serian grasas, olores de las maquinas, operadores con lociones, entre otros.

Toma de pieza con guantes y depositar en el contenedor para la trasportacion al laboratorio.

3.- Después de envolver la pieza en aluminio se pondra en el contenedor de trasportacion ayudandonos
de un carrito de proceso y se llevan directamente al laboratorio donde se dejaran las piezas
temporizando a una temperatura de 20+-2°C, previamente se cortara la pieza si se requieren probetas

para pruebas.

Estancia en el laboratorio para la temperizacion.
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4.-Despues de 48 horas bajo condiciones de clima controlado y sin ninglin contacto con olores ni agentes

externos se verificaran lo alcances de la pieza.

5. Si no esta a nuestro alcance realizar la prueba interna se tendra que empaquetar y enviar al laboratorio
externo correspondiente. Se empacaran las piezas en una bolsa sellada al vacio usando el papel

aluminio con la norma DIN 55 531-1 para él envié de pruebas de emisiones.

Empaque con aluminio

6. Este empaque se sellara al vacio usando una plancha de calor y se etiquetara con su nimero de
parte, molde, imagen, nimero de lote, asi como también su nimero de lote de pigmento si esta cuenta

con uno, al igual que se identificara con su descripcion de pieza.
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7._ Se verificaran los datos de la pieza empacada y se preparara el paquete para el hacer él envio

correspondiente para la realizacion de la prueba de olor en un laboratorio externo.

8.-Si tenemos el alcance para la realizacion de la prueba se llevara a cabo segun los pasos en esta

instruccion técnica.

Lavado y preparacion de frascos

El proceso de lavado en los frascos es muy importante ya que pueden generar olores no deseados, asi

como también los olores guardados por ejemplo humedad u olor del material anteriormente evaluado

"Preparacion de frascos para prueba de Olor"

Los olores que existan en los frascos pueden afectar el material a probarse y generar resultados no

confiables, por eso es importante seguir los siguientes pasos:

1.- Se tomaran los frascos y se introduciran al horno previamente llenados con agua tridestilada
aproximadamente a un cuarto de su capacidad y se metera al horno a 60°C durante un periodo de 2

horas.

2.-Al concluir su tiempo en el horno se desechara el agua y se enjuagaran con abundante agua.

Enjuague de frascos
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3.- Se lavaran los frascos y tapas con un pafio o fibra limpia y Unicamente con jab6n blanco neutro Zote

sin olor.

Enjuague de frascos

5.- Se secaran los frascos y tapas Unicamente con el secador de aire sin utilizar ningun trapo o

pafiuelo.

Secado con aire

6.- Al secar por completo el agua se dejara el frasco temer izando 10 minutos; Después de estas

instrucciones se llevar a cabo la prueba
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Frasco listo para la prueba.

Corte de piezas de olor.

Este paso es muy importante ya que al realizar los cortes de las piezas se tendran que manipular

después del proceso de recoleccion y se tendra que conservar el no tener contacto directo con las

piezas. Para no afectar la prueba de ninguna manera se seguir con esta instruccién técnica.

"Descripcién para corte en la prueba de Olor"

Para realizar las probetas de esta prueba se tendra que haber seguido los pasos de recoleccién de

muestras segun la instruccion de laboratorio para la prueba de olor.

Al llegar al laboratorio para realizar el corte de la pieza se tendra que cuidar el no tener contacto con

ella:

El area de corte debe de estar libre de cualquier viruta de material para evitar la contaminacion de

materiales cruzados.

Cuarto limpio de materiales
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La cierra de banco debera estar completamente libre de residuos de material, como se visualiza:

Se debe tomar la pieza cubierta con aluminio para evitar el contacto con los guantes de corte y se podra

tener como apoyo guantes de latex para manipularla, como se visualiza en la imagen.

Como se mencion6 antes la muestra debe retirarse del paquete y almacenarse en la habitacion en un
lapso 7 £ 1 dia después del corte y antes de realizar la prueba a una temperatura de 18 °Ca25°C

previniendo y evitando la contaminacion cruzada entre materiales.

Las medidas de la probeta se determinan segun la norma y las caracteristicas de la pieza:

TABLA1l DE VARIABLES, EJEMPLO DE APLICACIONES Y CANTIDAD PARA FRASCOS
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A Cips, enchufes, OJaI(Es y otras piezas 10+1g
pequeiias
Espesor de material 1 cm
(25 £ 2) cm2
Descansa brazos, ceniceros, . .
. . Mayor espesor o materia prima
asideros, palanca de velocidades y
B o (25+£2)cm 3
otros componentes de tamafio
i Material geométricamente
complejo
259
Espesor de material 1 cm (50 +
5)cm 2
Los materiales de aislamiento,
peliculas, las alfombras y otros | Mayor espesor o materia prima
(o . .
materiales grandes del area (50 £ 5) cm3
superficial
Material geométricamente
complejo 50 g
D Cuero gt.enuino y cuero genuino (50 +5) cm2
laminado en la espalda

a) Si la cantidad total de la probeta (del componente) en el vehiculo es inferior a 10 g, solo se

utilizara esta cantidad como maximo para el ensayo.

b) Sino se puede determinar/preparar ni el volumen ni la superficie.

c)

Variantes de condiciones de almacenamiento:

(24+1)h Si

1.,2.3.,4..6.,7

2h£10 min No

1.,3.,5.,6.,7.,8.

174




2hx10in

Si

1.,2.,3.,4.,6.,7.

2h £ 10 min

No

1.,3..4.6.,7.

Continuando con la prueba de olor se tiene los elementos que la conforman

"Descripcién de los elementos que conforman la prueba de Olor"

e Horno con aire circulante.

e Frascos de 1 litro.

e Termoémetro laser
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e Bascula.

¢ Equipo de proteccion.

Identificacion

Identificacion del método para evaluar las caracteristicas de olor de los materiales cuando se someten

a temperatura e influencias ambientales:

Ejemplo de designacidon para un resultado de prueba:

Prueba de olor PV 3900 - A2 - Grado 3,0

Ejemplo de designacion para una especificacion de valor objetivo en un suministro técnico,

Especificacién (TL), dibujo, etc.

Prueba de olor PV 3900 - B2 - Grado <2,5
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Estructura de designacion:

Pruebade Olor PV 3900 - A 2-  Grado 3.5

T F . M

Cesignacian
Especificacion de prueba
Yariente del espécimen
Yariante de envejecimiento
Grado

Estructura de designacién

Para el caso en que otra area solicite la prueba se llena una solicitud de servicio FIG21-AA junto con las
muestras a probar o en caso de la produccién en serie se toman 3 piezas a pie de maquina y se

identifican las piezas conforme a la 1G21-D del sistema de calidad de LB.

Los componentes que se van a evaluar deben sellarse herméticamente sin olores 8 horas después de
gue se hayan producido, posteriormente la muestra debe retirarse del paquete y almacenarse en la
habitacion en un lapso 7 + 1 dia, antes de realizar la prueba a una temperatura de 18 ° Ca25°C

previniendo y evitando la contaminacion cruzada entre materiales.

Se debera notificar a los evaluadores 24 horas antes de realizar la prueba considerando lo siguiente:

+ La habitacién en la que se realizan las pruebas de olor no debe tener olores intensos.
+ Los evaluadores no deben tener olores perceptibles, como los que se producen por el humo del

cigarrillo, perfume fuerte, olor a comida, etc.

+ Se corta el producto en diferentes zonas de la pieza (Ref. 1.1), utilizando la maquinaria (sierra
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de marqueteria) y el equipo de proteccion personal necesario (Ref. 1.2 y Ref. 1.3), de acuerdo a

la tabla 1 y se identifican las muestras."

T

Ref.
11

Ref. 1.2 Ref. 1.3

En tres frascos de cristal con capacidad de 1 litro con tapa esterilizada limpio y lavado previamente con

jabon de olor neutro.

Se deposita la cantidad de material tomando en cuenta las siguientes consideraciones:

TABLA 2 DE VARIABLES, EJEMPLO DE APLICACIONES Y CANTIDAD PARA FRASCOS
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A Cips, enchufes, Oja|(~ES y otras piezas 10+1g
pequeiias
Espesor de material 1 cm
(25 £ 2) cm2
Descansa brazos, ceniceros, . .
. . Mayor espesor o materia prima
asideros, palanca de velocidades y
B o (25+£2)cm 3
otros componentes de tamafio
i Material geométricamente
complejo
259
Espesor de material 1 cm (50 +
5)cm 2
Los materiales de aislamiento,
peliculas, las alfombras y otros | Mayor espesor o materia prima
(o . .
materiales grandes del area (50 £ 5) cm3
superficial
Material geométricamente
complejo 50 g
D Cuero g?nuino y cuero genuino (50 +5) cm2
laminado en la espalda

Se identifican los frascos para tener una trazabilidad de las zonas tomadas de la pieza como se puede
observar en la. El frasco se sella bien y se coloca dentro del Horno con aire circulante una vez puesta

a punto segun manual de usuario, a una temperatura de 80 + 2°C 2 hrs. +/- 10min.
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Se deja enfriar el recipiente de prueba, después de sacarlo del Horno con aire circulante hasta
alcanzar (60 £5°C) 5 min. Aproximadamente a una temperatura de 23°C y 50 % humedad, en esta fase

del proceso se mide con un Termometro laser y posteriormente realizar la evaluacion.

Una vez alcanzados los 60 + 5°C debe ser evaluado por tres personas

Ref. 2.3

"Pasos graficos para realizar pruebas de Olor"

El evaluador destapa el frasco como se muestra en la procurando destapar lo menos posible para
evitar la exposicion con el aire del medio ambiente y hace una inhalacion profunda para poder percibir
bien el olor, inmediatamente tapa el frasco para que el segundo evaluador realice la prueba,
posteriormente el tercer evaluador realiza la prueba y cada evaluador da su valoracion segun el punto

10.

Ref. 2.4
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Las calificaciones de cada evaluador se registran y si hay diferencia de mas de 2 puntos entre los
resultados de los evaluadores se vuelve a realizar toda la prueba con 5 evaluadores, Si mas de 3

probadores participan en la prueba de olor, use dos frascos con la misma muestra para la prueba.

TABLA 2 DE DESCRIPCION Y CALIFICACION

Calificacién 1 No es perceptible
Calificacion 2 Es perceptible pero no molesta
Calificacién 3 Muy perceptible pero no molesta todavia
Calificacion 4 Molesta

Calificacién 5 Muy molesto

Calificacion 6 Insoportable

Nota: Se recomienda no oler mas de 6 frascos por prueba. Si hay varias pruebas durante la jornada

laboral, se debe considerar un intervalo de 2 horas entre cada prueba.

Resultado de prueba: valor promedio de los grados individuales redondeando el valor medio al grado

medio més cercano.
Después de obtener el resultado se emite el informe de pruebas de laboratorio FIG21-ED

El comportamiento del olor se indica con la referencia al método de ensayo y la variante utilizada como
valor medio aritmético de las puntuaciones individuales, por lo que el redondeo del valor medio se

clasifica en medias notas. El valor medio aritmético indica la tendencia a una nota peor o mejor

Tabla De Ejemplo de evaluacion:
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Aceptable+ aceptable+ inaceptable=aceptable Ensayo de olor PV 3900-D4 evaluacién

aceptable
Aceptable+ aceptable + inaceptable = Ensayo de olor PV 3900 —D4 evaluacién
inaceptable inaceptable

Criterios y requisitos para la aprobacion o rechazo:

Los criterios son mencionados en la norma VW 50180 para cada material o segin acuerdo con el cliente.

La nueva instruccién técnica se presenta en anexos del proyecto.

Al hacerse esta nueva instruccion

Se podré realizar de una manera mas consciente y facil cada paso de la prueba de olor y principalmente
asegurar que los resultados sean precisos y confiables ya que se mejoraron todos los procesos, desde
la recoleccién de piezas y la forma correcta de corte hasta el método de su realizacion, todo esto siendo
consultado por la norma VW 50180 y la norma PV3900 y supervisado por el ingeniero a cargo de las

pruebas Giovanni Vazquez Cervantes.

Mejorar el envio de piezas para pruebas externas mediante un nuevo sistema para empacar las piezas
y con un papel aluminio normalizado permite que sea un proceso facil de llevar y que el nuevo mobiliario
sea de un manejo rapido y eficiente de utilizar sin la necesidad de agacharse y cargar el pesado rollo de
aluminio y esto nos ayuda poder asegurar un procedimiento correcto al realizar cualquier envié para las

pruebas de olor que se hacen en laboratorios externos.

Esto evitara re trabajos por errores de manipulacion de piezas y las contaminaciones innecesarias.
Evitara el consumo de recursos mayor, al volver a solicitar la inyeccién de moldes y el consumo de

material, sin mencionar los costos extras que se generan por estos errores.
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Para la ejecucion de esta prueba se implementaron mejoras en el laboratorio no solo en el nuevo
mobiliario como lo es el nuevo trasportador y almacenador de piezas para emisiones que nos ayuda a
evitar la contaminacion del material y el despachador de papel aluminio que ayuda a que su manejo
sea mucho mas sencillo, los cuales no existian y hacen que el proceso fuera mas tardado, con errores
y re trabajos; también se implementd un checklist para esta prueba tanto interna como externa el cual
engloba todos los puntos importantes que suelen llegar la norma y asi evitar tener errores en la prueba

desde la llegada de la solicitud de la prueba hasta €l envié o realizacion de esta.

Los checklist no solo se implementaron para la prueba de olor si no también se desarrollaron para todas

las pruebas del laboratorio.

Flamabilidad
Densidad

Olor Interna
Olor externa

Calcinacion

- + + + & &

Ensayo de exposicién Luminica para componentes del habitaculo del vehiculo

Los Checklist se pegaron en los equipos donde se llevan a cabo la prueba y para los usuarios que

realizan la prueba con distintos instrumentos se designé un area para su facil acceso al realizar cualquier

prueba.
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Checklist en el laboratorio listos para usarse

Los cuales beneficiaran al laboratorio en que no se comentan errores comunes que nos lleven al re

trabajos y perdida de tiempos.

Los checklists se presentan en anexos del proyecto.

184




Conclusion

En este proyecto tuvimos la oportunidad de generar cambios en el sistema de pruebas de laboratorio
corrigiendo y mejorando la prueba de olor con la implementacion de una instruccion técnica para llevar
a cabo la prueba de olor de una manera estandarizada y con conocimiento de todas las areas
involucradas, siguiendo todo el tiempo la norma PV3900 para no incumplir ninguno de su lineamientos
y sus caracteristicas obligatorias; ayudando asi a laboratorio de pruebas en que este proceso que
anteriormente era complicado de hacer, ya que el procedimiento de recoleccién de piezas es muy

importante y este no se llevaba de la mejor manera.

Con los sistemas que implementamos para el nuevo procedimiento de la recoleccién de muestras con
el nuevo mobiliario desarrollado y disefiado en EuWe Eugen Wexler por Alejandro Gonzalez se evitan

contaminaciones innecesarias y el rechazo de piezas para esta prueba.

También gracias a esta hueva implementacion del papel aluminio normalizado, que se adquirié asociado
a su nuevo método de embalar piezas dentro de la instruccién técnica logrando asi tener un control de
la pieza total desde que se inyecta en el molde hasta que se realice la prueba, sin importar el alcance
del laboratorio para realizarse internarte o para ser entregada a un laboratorio externo para la realizacion

de esta prueba.

Al mejorar la instruccién técnica se mejor6 el proceso de esta prueba ayudando asi que se realice de

una manera correcta sin todos los errores y mal trabajo que se cometian antes.

Dado como resultado pruebas con resultados negativos por el mal anejo y contaminaciones de las

piezas; debido a un mal procedimiento y en el desarrollo de la prueba tales como:

+ La aceptacion de piezas con desmoldantes u otros quimicos que pueden contaminarla con olores

ajenos a la pieza.
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+ Mal manejo de las piezas (Uso nulo de guates, juntarlas con algunas tras piezas).

+ Lavado de los frascos (uso de jabén con olor, no calentar el frasco para su proceso de
elaboracion, no dejar secar correctamente)

+ Mal método de corte de probetas (Manipulandolas inadecuadamente).

+ Mal resguardo de las piezas (No teniendo la temperatura correcta para su temperizado)

+ Mal embalaje de las piezas (in el uso e aluminio normalizado y manipulacién incorrecta)

Todos estos errores eran llevados a cabo con frecuencia por practicantes, ingenieros no familiarizados
con la norma, operadores cualquier persona que manejara las piezas, pero sin el conocimiento que se
requeria ya que no existia una instruccién técnica donde pudieran corroborar si el trabajo echo era
correcto; gracias a esto podran validar su trabajo haciéndolo de una manera correcta evitando muchos

errores.

Para la prueba de emisiones se demostré lo crucial que era optimizar la eficiencia y precision de los
procedimientos y la implementacion de claras pautas y protocolos para una mejora significativamente
en la calidad de los resultados, reduciendo posibles errores y garantizando la consistencia en la

realizacion de la prueba.

Este enfoque mejorado no solo beneficia la integridad de los datos, sino que también contribuye al

cumplimiento de normativas.

Para optimizar la recoleccion de muestras en el proceso de prueba de emisiones, se implementé un

dispositivo de recoleccion.

Este dispositivo, equipado con un sistema plegable para el ahorro de espacio, puede contener muestras
de manera precisa y consistente en el momento de ser extraidas del molde, eliminando la variabilidad

asociada con la recoleccién manual.
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Ademas, la integracion de este dispositivo con el equipo de laboratorio y el sistema de analisis de
emisiones permite una transicién mas fluida entre la recoleccién y la evaluacion de muestras, mejorando

la eficiencia general del proceso y reduciendo el riesgo de contaminacion cruzada.

Este enfoque no solo aumenta la fiabilidad de los datos, sino que también optimiza los recursos y tiempo

dedicados a la realizacion de las pruebas.

Para la mejora de esta prueba de olor no solo se cambio6 el procedimiento interno y se desarrollaron
dispositivos para mejorar la eficacia y calidad, sino que también se implementé un checklist con la
contencién de todos los pasos requeridos en esta prueba. Un checklist tanto para el proceso de la prueba

interna como también un checklist para el envié de piezas a un laboratorio externo para su desarrollo.

Los checklist presentaron una rapida mejora al proceso de pruebas en el laboratorio evitando los
retrabajos y el desperdicio de pruebas, sin mencionar la gran pérdida de tiempo de estos errores que
llegaba a provocar dias de retraso, por lo que se vio la necesidad de implementaros en todas las demas

pruebas del laboratorio.

La implementacion de checklists en un laboratorio resulta altamente beneficiosa, ya que proporciona un

marco estructurado para asegurar la precision y eficiencia en los procedimientos.

Estos listados de verificaciébn no solo mejoran la calidad de los resultados al reducir errores, sino que
también fomentan un ambiente laboral organizado y seguro. Al facilitar la supervisién y el cumplimiento
de protocolos, los checklists contribuyen a la excelencia operativa y promueven una cultura de mejora

continua en el laboratorio.

La implementacion de checklists en el ambito de pruebas automotrices desempefia un papel
fundamental en la mejora de la calidad y la eficiencia de los procesos. Al incorporar listas detalladas de
verificacibn en cada etapa de las pruebas, se logra un control exhaustivo que abarca desde la

preparacion hasta la ejecucion y andlisis de los resultados.
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Estos checklists ofrecen una herramienta valiosa para garantizar la precision en la recoleccion de datos,
reduciendo asi la probabilidad de errores humanos durante las pruebas automotrices. Ademas, al incluir
elementos especificos relacionados con la seguridad y el cumplimiento de normativas, se fortalece la
integridad de los procedimientos, contribuyendo a la creacion de un entorno de trabajo seguro y

regulado.

La estructura proporcionada por los checklists también facilita la supervision y la revision por parte de

los equipos de calidad y gestion.

Esto no solo asegura la coherencia en la aplicacién de protocolos, sino que también facilita la
identificacion de areas de mejora continua. La capacidad de documentar de manera sistematica cada
paso de las pruebas automotrices no solo respalda la trazabilidad, sino que también sirve como

referencia valiosa para futuras evaluaciones y analisis de desempenio.

En resumen, la implementacién de checklists en el ambito de pruebas automotrices no solo optimiza la
calidad y la seguridad de los procesos, sino que también sienta las bases para una cultura organizacional
gue valora la eficiencia y la mejora continua en la busqueda de estandares mas altos de rendimiento y

confiabilidad.

En este proyecto se logré superar todos los obstaculos, logrando tener resultados positivos en la
implementacién de sistemas y dispositivos para la mejora en el laboratorio de pruebas de Eugen Wexler.
Dando como resultado un proceso mas con fiable, rapido y preciso para el desarrollo de pruebas gracias

a el conjunto de implementaciones previamente mencionadas.

Logrando asi impactar de una manera positiva en el proceso de las pruebas mejorando su trazabilidad
y asegurando los resultados por medio de los checklists y también se logré la mejora completa de a
prueba de olor con el estudio de la norma PV3900 en donde se tienen las especificaciones para el
desarrollo de esta prueba e implementando de la mano de esta norma una instruccion técnica con el
cumplimento de todas estas especificaciones de la prueba para el laboratorio.
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Aprendizajes en el laboratorio

Los aprendizajes en este proyecto con la mejora del laboratorio incluyen la comprensién profunda de los
procedimientos y el como fueron mejorados, la importancia de la estandarizacion para garantizar
resultados consistentes, y la valoracion de la eficiencia lograda a través de la implementacién de nuevas

tecnologias o métodos.

Asimismo, destaca la relevancia de la formacion continua del personal para adaptarse a las mejoras

introducidas y la necesidad de un monitoreo constante para evaluar la efectividad a lo largo del tiempo.

Este proceso no solo fortalece la calidad de los resultados, sino que también fomenta un ambiente de

laboratorio mas eficaz y enfocado en la mejora continua.

Los aprendizajes en el laboratorio durante estas residencias incluyen la aplicacién practica de
conocimientos tedricos adquiridos en la formacion académica como o fue el uso de las Core Tools (MSA,
SPC, APQP - PPAP) que son las herramientas necesarias para implantar un Sistema de Gestion de
Calidad de la Industria Automotriz. Se desarrollan para satisfacer las necesidades del cliente y obtener

el maximo beneficio de la norma IATF 1694, al igual que en la aplicacién de las materias como:

+ Gestion de la calidad automotriz

Conociendo algunas de las normas para la industria automotriz.

+ Metrologia y normalizacion

Conociendo la regla 3,2,1 para el uso de mediciones y manejo de maquias por coordenadas.

+ Disefio y Seleccién de Elementos de Maquinas
Conociendo ya mecanismos, tipos de soldaduras que se encuentran dentro de la planta, haciendo

mas facil mi introduccion a esta.
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+ Ingenieria de Costos Automotrices
Permitiendo ayudar con la actualizacion y realizacion de facturas y pagos sin ninguna dificultad, asi

como el entendimiento de estas.

+ Seminario de Titulacion

Para el desarrollo de este proyecto.

Al igual que muchos subtemas dentro de las materias, logrando un rapido entendimiento de todos

los temas en la empresa.

Ademas, se desarrolla una comprensién mas profunda de los protocolos y normativas especificas del
laboratorio, asi como la importancia de la colaboracién y la comunicacién efectiva dentro de un equipo

cientifico.

Durante las residencias, aprendi a manejar y mantener equipos especializados, a solucionar problemas
inesperados y a adaptarse a situaciones practicas del mundo real. También se adquiere una apreciacion
mas clara de la necesidad de rigor y precisién en los procedimientos experimentales, asi como la

importancia de la seguridad en el entorno de laboratorio.

En resumen, las residencias en un laboratorio me proporcionaron una valiosa experiencia practica que
complementa la teoria académica, permitiéndome desarrollar habilidades cruciales para una carrera

exitosa en el campo y desarrollo de ingenieria.

Los aprendizajes en un laboratorio de pruebas automotrices abarcaron desde la comprension detallada
de los sistemas automotrices hasta la aplicacion practica de técnicas de diagndstico. Durante esta
experiencia, adquiri un conocimiento soélido de la instrumentacion especializada utilizada en la
evaluacion de vehiculos, asi como la capacidad para interpretar y analizar datos complejos generados

por pruebas.
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Ademas, se desarrolle una habilidad fundamental para identificar y resolver problemas especificos en

los sistemas mecdnicos, eléctricos y de analisis de sistemas de medicién y pruebas de los automdviles.

La importancia de seguir procedimientos estandarizados y garantizar la precision en las mediciones se

vuelve evidente, contribuyendo a resultados confiables.

La interaccion con tecnologias emergentes, como sistemas alternativos y avanzados, también puede
ser parte integral de los aprendizajes en un laboratorio de pruebas automotrices, preparando a los

profesionales para enfrentar los desafios cambiantes en la industria automotriz.

Entre los conocimientos aprendidos especificamente se encuentran:

Verificacién y manejo de dispositivos para piezas automotrices.
Verificaciéon de equipos de medicion.

Revision y verificacion de patrones.

Conocimiento para estudio GRYR.

Conocimientos de MSA.

Conocimiento de indicadores digitales

Manejo de maquina de mediciones por coordenadas

Manejo de escaner para piezas automotrices.

Manejo de planos automotrices y la interpretacion de sus pruebas, normas y requerimientos.
Interpretacion de un testing plan.

Manejo de Horno.

Manejo de camara climatica.

Manejo de mufla.

Manejo de mascadora.

Manejo de prensa hidraulica

- F F + # #£ #£ £ £ + + # # #+# # ¥

Manejo de herramientas de corte.
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Manejo de balanza analitica.

Manejo de camara de flambilidad.

Manejo de camara de luces de xendn.

Método para medicién de color y brillo de piezas plasticas automotrices.

Manejo de espectrofotémetros.

Manejo de brillo metro.

Interpretacién de reportes de color.

Manejo del sistema Microsoft Dynamics NAV que es usado en toda la empresa para el control
de equipos, ordenes de compra, solicitudes de medicion y pruebas, ente otras cosas.
Mantenimiento y cuidados especificos de cada maquina en el laboratorio.

Control de documentos para los equipos de medicion

Desarrollo de pruebas de laboratorio con requerimientos de cada cliente
Conocimiento para envi6 de piezas automotrices, nacional o internacional.
Conocimiento de las normas y requerimientos de cada prueba.

Conocimiento en TS automotriz.
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Anexos del proyecto

PRUEBA DE OLOR ELLLE

1]

FECHA:

CHECKLIST DE PRUEBA
EXTERNA INFORME:

Mz || ACTIVIDADES || 51
1 |a corrobon sl existe el plan da prusbas. |

| no existe plan de pruebas se realizara uno con forme a las especificaciones
n el plano 20.

|Fnrr1:1bnrc:r sl za UFIHC{:I Ia prueba de Olor en &l plan de pruabas.

HE

4

}QEI'-..‘lEH:Ir bdjo qua norma se redlizara la prueba ||

]

ISE realiza la solicitud para la prueba seqin el plan de pruabas ||

e verifico al alcance de la prueba y si se puede realizar internamente sera
nn prueba externa.

| &5 una pruebd interna se dard sequimianto con al chacklist de prusbos
\ nternas.

B \ | la prusba es Intermd se seguird con asta check list

e reclizo RFG ||

10 |I59 reviso sl exista RC v sl no se realizardg uno. ||

Isa reviso o existencia de orden de compra. “

05 componantas qua sa van d evaluar se sellaron hermaéticamente sin olores
12 |8 horas después de que se hayan producido en aluminio con la norma DIN
553N

as plezas a enviar se identiflcaron con: Mumero de parte, Descripcian, Moldea,
13 |Numero de lote da materia prima, Numero de lote da pigmeanto y una imagen
a referancla de la pleza.

14 |I59 cotizan envios an pagueateras. ||

15 IISE realiza el numero de Guid del paqueate. II




Ne ACTIVIDADES SI ||NO

18 |5l el envid es extranjero se realizo Factura proforma.

17 |5l el envid es extranjero se realizo Corta Wexner

18 |5l el envio es extranjero se realizo carta de Instrucciones

18 |Se realizo el envid de las plezas

20 (e esperan resultados del laboratorio externo.

21 |Se emite el Informe de prusbas de loboratorio

22 |Fin de prueba.

NUMERO DE PARTE: NUMERO DE PROBETAS:
DESCRIPCION: TEMPERATURA:
MOLDE: REALIZO:

NOTAS

Emite

Alejandro Gonzalez | Giovanni Vazquez 4,Dic.2023 4.Dic.2023 FIG-DP

Aprueba |Fecha de emision lFecha de actualizacianNum Documento




PRUEBA DE OLOR EL.LLE

FECHA:

CHECKLIST DE PRUEBA
EXTERNA INFORME:

Mz || ACTIVIDADES || 51 | NO
1 |e corroboro &l exlste al plan de prusbas. |

[}

| no existe plan de pruebas se realizara uno con forme a las especificaciones

n el plano 20.
3 }:nrmbmur sl se aplica la prueba de Olor en &l plan de prusbas. ||
4 "ieulsw:lr bajo gue norma se realizara la prusba ||
5 ||SE| realiza la solicitud para la preeba seqdn el plan de pruabas ||
a varifico al alcance de la prueba vy si se puede realizar internarmante sera
na prueba externo
+ | @& una prueba Interna se dard sequimiento con el chacklist de pruebas
nternas.
B |5l la prueba as interna sa sequird con este check list
8 ||SE| realizo RFQ ||
10 ISE reviso si exista RC y sl no se reallzara uno. ||
n ISra reviso la existencia de orden de compra. “

05 componentes que se van d evaluar se sellaron herméticameante sin olores
12 |8 horas después de que se hayan producido en aluminio con la norma DIN
2531

II

s plezas a anviar s& identificaron con: Numero de parte, Descripcian, Molde,
13 [Numero de lote de materia prima, Numero de lote de pigmento y una imagen
g refarencla de ki pleza.

14 ||Sr=‘| cotizan envios en paguateras. ||

15 ||SE| realiza el numearo de Guia del paquete. ||
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M

ACTIVIDADES

[s

NO

15

S lavaron los frascos Sequn como o marca ITPL-014

16

Sa Introdujo la muastras de los plezas en los frascos segin como lo marca o
norma y sus especificaciones de la misma.

18

El frasco se sello blen y se coloco dentro del Hormo con aire circulante und vez
puesta a punto segln manual de usuarlo, a una termperatura de BO £ 2°C 2
hirs. + - 10min

]

Sa dejo enfriar el reciplenta de prusbo, después de sacaro dal Horno con alre
clrculante hosta alcanzar (B0 £5°C) 5 min. Aproximadamenta g unao

fampearatura de 23°C y 50 % humedad, en esta fase del proceso se mide con
LN Tarmameatro Gsar.

20

Und vez alcanzados los 60 £ 5°C sa avalud por minimo tras prersonds

il

| evaluador destapo el frasco procurando destapar lo menos posible para
vitar la expesicion con al alre dal medio amblente ¥ hace una inhalaclkan
rofunda para poder percibir blen &l olor, inmediataments tapa &l frasco para
ue el segundo evaluador realice la pruaba, postariormenta al tercer
valuagdor realiza la prusba y coda evaluador da su valoracion sagon la
nstruccion ITPL-014

a5 valoraciones fuenen anotadas en privado para no dejarss llevar con o
valuackhn de otra parsona

Daspuds da oblenar al resultado sa emite el informe de prusbas de
abaratorlo.

24

Fin de prueba.

HMUMERDO DE PARTE:

MUMERO DE PROBETAS:

DESCRIPCION: TEMPERATURA:
MOLDE: REALIZO:
NOTAS
Emite Aprueba Fecha de emision |Fecha de actualizacionMum Documento

Alejandro Gonzalez | Giovanni Vazguez

4 Dic.2023 4 Dic.2023 FIG-DO




PRUEBA PV - 1303
Ensa}fn de e:-qpnﬁicién Luminica para
componentes del habitdculo del vehiculo

e

DAS TEAM

CHECKLIST  ome

Mo || ACTIVIDADES || |
\ Se corroboro sl existe el plan de prusbas. ‘

5l no existe plan de prusbas se realizara uno con forme a las especificaciones en
| plana 2D

IE

3 |Be corroboro sl se aplica la pruebda PVI303E en al plan de pruabas,

HS'EI reviso 1a normia pord o redlizacion la pruaba ||

| —
—

||5'El reviso al numero de ciclos que sa le aplicara

|S-El redlizo la solicltud para la pruaba ||

se tomo evidencia de la pleza a probar v la 2ena de extraoccion de la probeta.

Se cortan las probetas a evaluar con medidas de 99 x 65 mm. (Sin manipular la
zono de vista)

Se dentiflcan las probetas con sU numers de IPL al reverso de cada undg

|

|

Se varifico que la probeta este libre de cualqguier Imperfeccion an la zona da vista
la pleza (Sin rasgunos, manchas, contaminantes, ete.)

=

So tamperizaron las probetas cortadas an al laboratorio como minime 2 dia o

Se tomo evidencia fotografica de las probetos antes de realizar la prueba.

Il

II

Se Cargo como patron la tela azul en el Spectral Magic para medir el desgaste
on &l Espactrofatbmetro 450

—
)

Se cargaron como patrén en el Spectral Magle 45/0 de todas las probetas,
Inciuyendo su nivel de brillo.

S

II

|

Se colocaron las probetas dentro de el porta muestras incluyendo la tela azul y
a colocan dantro de la edmara de xendn.




Mz ACTIVIDADES 51 || NO

e ravisa el degrado de color de la tela azul midiendo contra el patrdn con el
18 [espectrofotomatro y de acuardo a la nofmd; Con und diferencia CIELAE EA 4.3

+- 0.3 para finalizar cada ciclo.

19
ontra su patron y se gquardaron los datos en al programa Spectral Maglc.

e compararon las probetas con la escala de grises DIN EN IS0 20105:A02 v se
20 |jasigno la calificacion corespondients o coda probeta. Tomando la evidencia

mea vaz que cumple &l clclo an la tela azul 5& midid brille y Color de a5 probetas “

otografica de coda umnd.

2 ||;-a Cambio la tela azul por una nueva y se replte el paso 12 |

22 ||5'E- dio Inicio al nuevo clelo ”

23

e rapitieron los pasos dal 18 al 23 durants los clclos correspondientas a lo
ollcitud de la plaza.

e guardaron |as probetas en el drea de plezas probadas y se limpiaron los
Ispositivos.

& toman los datos de al programda y los evidencias tomacdas genaranco al
reporte de resultados.

E"Fln de pruabo. _H_

NUMERDO DE PARTE: NMUMERO DE PROBETAS:
DESCRIPCION: TEMPERATURA:
MOLDE: REALIZO:

NOTAS

Fecha de emision | Fecha de actualizacian

Alejandro Gonzalez| Giovanni Vazquez 4 Dic.2023 4 Dic.2023




PRUEBA DE FLAMABILIDAD

e

CHECKLIST o=

ACTIVIDADES || 5l
o corroboro 2l axiste al plan de prusbas. ”

51 no existe plan de pruebas se realizo uno con forme a las especificaciones en al
dibujo Plano 2D

Sa corfoboro sl se aplica la pruaba de Flamabilidad en el plan de prusbas.

WE

|

Sa reviso bajo que norma sa realizara la pruaba. ||

Sa realizo o solicitud segdn el plan de prosbos ||

5o consultara la norma a aplicar en la prueba para ser realizada bajo sus
pspecificacionas.

Sa torma evidencia de la pleza a probar y la zona de extraccion de la probeta.

Sa prepdra la pieza para suajar a las medidas requeridas dependiendo de las
caractaristicas de la pleza a cortar.

|

Sa corto probetas de la pleza con medidas especificas de: 140x65 mm o 356x 100
fnm seqin corrasponda con el tamano con ayuda de los sudjes establecidos.

Sa identificaron as muestrads cortadas con & NUmean dea IPL H

|

Sa verifico que la probeta este libre da cualguier imperfeccion o borde axtrano, ya
ue podria afectar la pruseba, se tiene que tener una probeta libre de
mperfacciones, costillos o bordes al igual gue sin rebaba.

12

Se almacenaron los muestras antes de la prueba minimo durante 48 hrs, sin
embargo no mdas de 7 dias a una termperatura de 20 = 2°C y con una humedad
ralativa del dire de S0+ 6%

14

Sa toma evidencia de las probetas antes de redlizar la prusba. "




Mo || ACTIVIDADES 51 || NO
on una probeta de 140x65 mm s& marcan dos ineas en la probeta; Una del

14 |lextremo a 38 mm y otra del mismo extremo a 50 mm. {51 la probeta es de
56x100 mim, omita este pasa)
on und probeta de 356 mm x 100 mm se marcaran 3 lineas en la probeta. Una

15 ||del extremo a 38 mm, otra del mismo extremo a 50 mm y una ultima del mismo

xtramo a 254mm. (5l lo probeta es de 140mm, omita este paso.

revisar limpleza de la camara de flama (Sin restos de plastico, cenlzas o
gentes extemos)

corrobora que este en buanas condiciones ld Instdlacion de gas del tanogue al
plloto

oe

2

[}

corrobora que Ios equipos o utillzar tengan una fecha de callbracién vigente,
(Camara de flamo, Gage de flama, Termdmetro de vastago, entre otros)

corrobora la altura de la flama (38 mm)con ayuda del Gage

redliza la hoja de registros téenicos para poder anaotar los resultados de cada
probeta as como sus tamano Y grosoras.

[

k3

corre la pruaba de flamabilidad seqdn la norma aplicabde y sigulendo la
Instruccion técnica ITL-001

toma evidencia de los dotos obtenidos v fotografios de las probetas después
e la pruaba.

analzan los datos, segdn o norma con la especificacidn  menor a
100 rmyS para un resultado positive.

24

5

26

=]

m

E resguarda la probeta quernada pruebas realizadas
E finaliza la solicitud de pruebas y se marca como finalizadao.
E emilte el reporte a entregar del clients.

escanad al reporte en hoja rosa y se sube d su carpetda correspondiente en la
ruta de materiales probodos

guardo el reporte fisico en la carpata asignada y su material corespondiante.

[
0

3o

s 8 [afefsfufe] s [u]o]s Js] s |s]s]

mdrcd como redlizada la prueba del material en el programa de recalificacion
nual y s le asigna una fecha pana el sigulente afio.

e rrerrrerrrrorrorgr [

|Fln da pruso.

e e rrer

00




NUMERO DE PARTE:

NUMERO DE PROBETAS:

DESCRIPCION: TEMPERATURA:
MOLDE: REALIZO:
NOTAS
Emite Aprueba Fecha de emision |Fecha de actualizacién jNum Documento

Alejandro Gonzalez | Giovanni Vazquez

4.Dic.2023 4.Dic.2023 FIG-DM
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PRUEBA DE CALCINACION
DIN EN 150 1172

CHA:

CHECHKLIST wroms

Mo ACTIVIDADES 51 ||Hl'.|
1 |[5e corroboro sl existe el plan de prusbas. ||
p Sl no existe plan de prusbas se realizard uno con forme d las espacificaciones an

el plano 20
3 ||se corroboro sl s& aplica la pruaba de DIM EN IS0 1172 en el plan de pruabas. ||
4 |lSeraviso la norma para la realizacion la pruaba ||
& |l5e realizo la solicitud para la prusbao ||
6 |lSetomo evidencia de la pleza a probar y la zona de extraccion de la probeta. ||
, |[Fe cortounc seccion de la plaza segin la especificacion de la norma. La masa

e las probetas deberd ser de 2 a 20gr. (ldealments Sgr)

Se termperizaron las probetas cortadas en el laboratoro como minimo 2 dids
B |[3+-2%C
8 |lSe realizo la hoja de registro técnicos para guardar los datos de la prueba. ||
10 Se precalentd el horno o und emperaturd de 650°C 30 minutos antes da Inlciar

Ia prusbd.
i Sa verifico gue los crisoles este completamente limplos y libres de cualguier

rasiduo o agents axtarno.
12 |[5e identificaron los crisoles con la muestra que contienen con lapiz de grafito. H
1 |Fe varifico que el desecador este en buanas condiciones al igual que el gel de

gilice con un colar Azul
14 |[Ee veriflco gue la bascula analitico aste calibrada vy niveloda. ||
15 ||Se tomo evidencia de las probetas antes de realizar la prusba. ||
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Ne ACTIVIDADES SI | NO

16 (|Se registra el peso de los crisoles sin carga

17 ||se registra el peso de los crisoles con carga de lus muestras "

18 |[Se corrld la prueba de calcinacion segan la instruccidn ITPL-008. "

19 :
agregaron o la hoja de registros técnicos

Se tomaron fotografias a los crisoles con el residuo de las muestras y se Il

20 Ee apago lo mufia correctamente

2N e limplaron los crisoles y se desecho el material probado a el contenedor de II

JL
| S—
——y

eslduos peligros

—
22 ||Lo solicitud de pruebas se marca como finalizada. ”

= cumple con las especificaciones descritas en el plan de prueba, norma o dibujo.

Se emite el reporte a entregar del cliente. La aceptacion se dard cuando se “

24 | resultado se reporta en el y se conserva durante su vigencia en el LBy toda la
ida del producto mas 15 anos en archivo muerto

25 lFin de prueba "

NUMERO DE PARTE: NUMERO DE PROBETAS:
DESCRIPCION: TEMPERATURA:
MOLDE: REALIZO:

NOTAS

Emite Aprueba Fecha de emision |Fecha de actualizacion Num Documento
Alejandro Gonzalez | Glovanni Vazquez|  4.Dic.2023 4.Dic.2023 FIG-DN




PRUEBA DE DENSIDAD
DIN EN [I50 1183-1

CHECKLIST o

M ACTIVIDADES 5l " NO
1 [Ee corrobore =l existe el plan da prusbas. ||
2 51 no existe plan de pruebas se redlizara uno con forme a las espeaciflcaciones en

el plano 20
3 |[Corroborar sl se aplica la prueba de Densldad en el plan de prusbas. ||
4 |[FEreviso bajo gque método se realizara la prueba vy si tenemos el alcance para

Foalizaria
5 |Ee realizo la solicitud de la pruaba ||
6 (5e tomo evidencia de la pleza a probar ¥ 19 2ona de extraccién de la probeto. “
7 |Be cortaron las probetas con un peso dela S gramos “
a Sa varifico gue la probeta este libre de cualguler imperfeceibn come rababa o

borde extrano (superficle plana y libre de contaminantes)
a |F® temperizaron las probetas cortadas en el laboratorlo como minimo 2 dias o

23+—-2C
10 |[5e tomo evidencia de las probetas antes de realizar la prusba. ||
" Sa varifico gue los elemeantas para a realizacién de la prueba estén

correctamente montados de acuerdo a la instruccion ITPL-01L
12 |[5e verifico que la bascula andlitica este calibrada y nivelada correctamente “
P verifico que el contenedor de agua tridestiloda v los componentes usados en

a prusba estén libres de agentas axternos y blan limpios
14 ||Sa realizo la hoja de registros técnicos para el registro de la informacion. “
15 ||Sa corrid la prueba de densidad sagin la instruccion ITPL-011 ||




ACTIVIDADES

NO

1
D probadas

Se limplo los componentes de la prueba y las probetas se guardaron en piezas

1
7 e 1a prueba.

Se tomo evidencia de los datos obtenidos y fotografios de las probetas después

18

Se finaliza la solicitud de pruebas.

8 ||Se emitio el reporte a entregar del cliente.

20 |Fin de pruebo.

NUMERO DE PARTE:

NUMERO DE PROBETAS:

DESCRIPCION:

TEMPERATURA:

MOLDE:

REALIZO:

NOTAS

Aprueba

Glovanni Vazquez

Emite
Alejandro Gonzalez

4.Dic.2023 4.Dic.2023

FIG-DQ

Fecha de emision IFec'na de acmmizacsonINum Documento




Nueva instruccién técnica para prueba de olor
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Labaratorin Ceneanten 30102023
"Generalidades™
1. Objetivo:

1.1 Asegurar gue la prueba se realice de una forma sistematica y asi garantizar el cumplimiento de la especificacion “Prueba de olor” establecido por los clientes.

2. Responsabilidades:

EL Supervisor Ingeniero de Laboratorio la elaboracion y aplicacion del presente método.

lefe de laboratorio la revision y autorizacion del presente método.

El Gerente de Aseg. De Calidad proporcionar los recursos necesarios para la elaboracion y ejecucion del presente método.
Operador de maquina. Asegurara que la pieza este comectamente inyectada para la elaboracion y ejecucion del presente meétodo.
3. Alcance:

|Aplica a accesornos, materia prima y P.T.

4. Definiciones:
Comportamiento del olor: es la tendencia de los materiales a emitir componentes volatiles que presentan un olor perceptible después de un almacenamiento a una
temperatura y un tiempo determinado.

5. Especificaciones:

Esta prueba no debe rebasar el indice segln la escala mencionada en la norma PV 3900.
6. Patrones y materiales de referencia:

NA

7. Condiciones Ambientales:
Esta prueba se realiza en un habitacion con una temperatura de 23 + 2 °C y protegida de radiacion solar directa.

8. Documentos Asociados:

FIG21-AA Cab. Solicitud Laboratorio.

FIG21-ED Informe de laboratorio de pruebas.

1G21-D Control de mediciones, calibraciones, verificaciones y pruebas de laboratorio.

MNorma PV 3900: 2019
VW 50180:2019
Manual de usuario de Horno UFP

9. Registros:
Se registra en el formato de informe de pruebas de laboratono FIG21-ED.
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Obligaciones de el ejecutor de la prueba [Laboratorio):

Paralarealizacion de la prueba de olor bajo la norma PY 3300 se requiere que la pieza no tenga contacto con ningun tipo de agente
externo que pueda contaminar nuestra pieza; Por ejemplo los siguientes articulos:

Perfume.

" Cremas corporales.

“Jabdn conalor.

" Ezencias aromaticas

" Cremas para cabella

" Comida

" Entre otroz. [que no generen contaminacion de la prueba |

Mo solo ze debe cuidar los articulos anteriores de el personal que tenga contacto con las piezas sino también el ambisnte que rodealas
piezas de clores o productas come lo zon:

" Limpiadares multiuzos [pisos, verntanas o mubles)
“Jabones lavatrastos

"Presencia de olor 2 grazas o aceites

" Cualauier alor extrano

INSTRUCCION TECNICA
ITPL-014
OLOR TIEITY
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Obligaciones de el operador de la maquina o supervisor de la mizma:

Fara la realizacidn de la prucba de olor Bajo la norma PY 3300 s requicre que 2 picaa e benga contacka con ningidn tipo de agente exberno que
pusda contaminar nuestra picaa por e20 <l operader tendrd que estar libre de las siguicntes articules asi como ¢l uzo de guantes de lkex limpios:

“Perfume.

"Cremas corporales,
*Jabdn con olor,

" Ezencias aromdticaz
" Pasta denkal
"Cremas para cabello
" Comida

"Entre akraz.

Mo solo se debe cuidar log arti cules ankeriores de ¢l personal que benga contacka con las piczas si no tambidn ¢l ambiente que rodea las piczas de
alores o productos come o zon:

"Limpiadares multivzas [pizos, ventanas o mublez)
“dabones lavatrastos

"Presencia de olor 3 grazas o aceites

" Cualquicer olor extrafo

Una mas de las obligaciones del aperadar serd qarantizar ¢l procedimicnta correcta de ingeccio O Seria sequir su process correckamente,
" Evitar |z aplicacién de desmoldants, para csto se tendrd que producir la picza sinoningdn tipe de retragso, donde ¢ malds no permancaca abicrta,

"B evitara limpiar con trapos susios las maldes,

Rievizar que | materia prima ne 263 contaminada con algin ningdn bipe agente externs en el procese come o on Grazas, Acsites o cualquicr bipe
de agente externe de la propiz materia prima,

207

Esto ez importante: ya que cualquier olor ajenc a la pieza es un contaminante para la misma y por clla la picaa deberd estar bajo resgusdo para la
bucna practica de nuestra prucba de alor y un correcta estudio.
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Metodo de recoleccion

Fara la recaleccidn de picaas de la prucka de emisiones se debe de cuidar los siguicntes puntos:

Proceso de inyeccidn:

La picaa debe ser ingectada con los parametras establecidos en la hoja de parametros de inyeccion, sin embargo en este e bendrd que bener
cuidada de que no se tenga conkacka con agentes externos a la picza coma lo son el uso de aceites o grasas que puedan contaminar el molde, y

para esko ze requicre que ¢l procesa de ingeccidn sea sjecutada continuamente:

Ee bendrd que evitar la aplicacidn de desmoldante, para esto z¢ kendrd que producir |y pieaa sin ningdn tipe de retraze, donde ¢l malde no
permancaca abicrto un tiempa pralangada.

Ee revisara que la makeria prima no sea conkaminada con algdn ningdn tipe agente externa en ¢l proceso comae o son Grasas, Aceites o cualquier
akra materia prima

Tambicn en ¢l proceso de recoleccion ¢s lo mas importante la no containacion en las piczas con otras piczas o simplemtente co ¢l olor de las
maquinas ¥ cualquicr agente cxterna,por ese motivo ¢f prosedimiento sera el siguiente:

1.-5¢ manipulara la picza en todo momento con guankes de lake.

2.~ e tomara la picza directamente salide de laingeccion en el melde v s¢ pondra en ¢l nueve contenedor trazpertador para piczas de emiziones,
eyitande ¢l contacko con culquicr otra picza o con cualquicr agente exerne come lo serian gragas, olores de laz magquinaz, eperadores con
lociones, enkre okras.

3. Despucs de poner |a picza en el contenedor de trasportacion w se llebran direckamente al laboratorio donde se dejaran las piczas temperisando
a una kemperatura de 20+-2°C.

4,-Dezpues de 45 horas temperizand o y sin ningun contacko con olores ni agentes externos z¢ verificaran lo alcanses de la picza,

5. %ino ezta a nuskro alcanse realizar la prueba inkerna se tendra que empagquetar en ¢ papale aluminie nermaizade epecial para ¢l cnvio de prucbas
de emicionss,

& Fe sellara al vacio wsanzo una plancha de calor y ze etiquetara con su numero de parte, molde, imagen, numers de lobe a5i como tabien sy
numera de loke de pigmento 5i esta cuenta con une, al iqual que ze identificara con su descripcion de pieaa.
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"Preparacion de frascos para prueba de Olor"

=l proceso de lavado en los frascos es muy importante ya que pueden generar olores propios como también los olores guardados en

zllos pueden impregnase rapidamente. Por eso es importante sequir los siguientes pasos:

1.- Se tomara el frasco y se introduce agua tridestilada; Aproximadamente 250 ml o un cuarto del frasco v se metera al homo a 60°C durante

An periodo de 2 horas.

2 -Al concluir su tiempo en el homo se desechara el agua y se enjuagaran con abundante agua.

3.- Se lavaran los frascos con un pafio o fibra limpia y dnicamente con jabdn blanco neutro zote sin olor.

=,

= 1

i

i \
£
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4.- Se enjuagaran con abundante agua quitando todo rastro de jabon.

5.- Se secaran los frascos Gnicamente con el secador de aire sin utilizar ningln trapo o pariuelo.
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"Descripcion para corte en la prueba de Olor"

Para realizar las probetas de esta prueba, despues de ser selladas herméticamente sin olores 8 horas después de que se hayan producido,
posteriormente la muestra debe retirarse del paguete y amacenarse en |a habitacion en un lapso 7 + 1 dia, antes de realizar la prueba a
una temperatura de 18 ° C a 25 ° C previniendo y evitando la contaminacién cruzada entre materiales.

Seran cortadas dependiendola aplicacion de la muestra, vy con el uso de guantes para la manipulacion de la pieza:

Tabla 1 - Cantidades de probetas que deben utilizarse

Y mriante

Aglicaciin

Foscipionin do ansayo de 11

Cantidad do probat

RSCIBNGS oF Sraays o 31

Chps. tapones. manguiios y otras plecas pequedias

(L ERIT {30 = 3} g*

Reposabrazos. ceniceros, askidens, fusles. de palanca de

pirse y SRR COMEE

g S e red

{25 & 2pomé |

Grosor del material hasta 1 om:

(75 2 6) om®

{25 & 2 cm |

Priobatig gruiids, Mabifo primis

(75 & &) camy
Probebili {0 Jaimariss Comolipas’
259 | Thg
c Totas do tapcena (eacepto cusm). matenales de oislamesn Grosor del materisl hasta 1 cm
B0, M espumas, afombrilas y oiros maenakes uidiza-
oy du grandes suparices {50 & 5) e 150 & 15§ c

{50 & 5) em | 150 2 15) e

ProbEtas Qrudils, Matefds pHimas

Al ser cortada la pieza se devera tener cuidado de no contaminarla con residos o rebabas de otros materiales cortados previamente.
La cierra de banco devera estar completamente libre de residuos de material:




Al ser contada la pieza se devera tener cuidado de no contaminarla con residos o rebabas de otros materiales cortados previamente.
La cierra de banco devera estar completamente libre de residuos de material:

Setomara la pieza como se muestra en la siguente imagen:
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"Descripcion de los elementos que conforman la prueba de Olor"

No. Descripcion
Horno con aire circulante

Materiales/ Equipo Herramientas:

Termoémetro laser

Frascos de 1 litro

1
2
3 |Equipo de proteccion personal
4
5

Bascula

Guantes, lentes de

seguridad, tapones auditivos,
bata de laboratorio.
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"Pasos graficos para realizar pruebas de Olor"
Designacion

Designacion del método para evaluar las caracteristicas de olor de los maleriales cuando se someten a lemparatura @ influancias ambisniales:
Ejemplo de designacion para un resultado de prusba:
Prueba de olor PY 3800 - A2 - Grado 3,0

Ejemplo de designacion para una especificacion de valor objetive en un suministro técnico, Especificacion (TL), dibujo, ete.
Prueba de olor PV 3800 - B2 - Grado <2.5

Estructura de designacion:

Pruebade Olor PV 3900- A 2- Grado 35

T . F
Ciesignacion
Espeacificacion de prueba
Warients del espécimen
Vanante de enveEcimiento

srado
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"Pasos graficos para realizar pruebas de Olor"

1. Para el caso an que olra area solicite la prueba sa llena una solicitud de servicio FIG21-A8 junto con las muastras a probar o en caso da la
produccion en sere se loman 3 piezas a pie de maquina y se idenlifican las pieza conforme a la 1G21-D del sistema de calidad de LB.

2. Los componenies que se van a evaluar deben sellarse harmalicameante sin olores
B horas despuas de que sa hayan producido, postenormeanta |a musstra debe
relirarsa del paguete y almacenarsa en la habitacion an un lapsoe 7 £ 1 dia, antes de
realizar la prusba a una temparatura de 18 * C a 25 " C previniendo y evilando la
conlaminacion cruzada enire malanales.

Ref. 1.1 3. Se debara notificar a los evaluadores 24 horas anles de realizar |a prueba
considerando lo siguiente: La habilacion en la que se realizan las pruebas de olor no
debe tener olores intensos. Los evaluadores no daben tener olores percepliblas,

coma [os que se producen por &l humo del cigamillo, perfume fuerte, olor a comida,
alc.

4. Se corla el producte en diferentas zonas de |a pieza (Ref. 1.1), utilizando la
madquinaria (siarra da marguataria) y al equipo de proleccion parsonal necesario
(Red. 1.2 y Rel. 1.3), de acuerdo a la tabla 1 y se identifican las muesiras.
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"Pasos graficos para realizar puebas de Olor"

5. En tres frascos de cristal con capacidad de 1 litro con tapa esterilizada limpios y lavados
previamente con jabon de olor neutro, se deposita la cantidad de material tomando en cuenta las

siquientes consideraciones:
Vanable Ejemplo de aplicaciones Cantidad para frascos de 1L
A Clips, enchufes, ojales y otras piezas pequenas 10+1g
Espesor de material 1cm
(25 £ 2) cm?
B Descansa brazos, ceniceros, asideros, palanca de Mayor espesor o materia prima
velocidades y otros componentes de tamario mediano. (25 + 2) cm?
Material geométricamente complejo
259
Espesor de material 1cm
Los materiales del aislamiento, pelicul l(5°*5)°m3
os enales del aislamiento, peliculas, cuero
C materiales de recubnmientos, las alffombras y otros Mayor (50 ; 502':':?“. P
matenales grandes del area superficial Material g pore ——— piejo
50 g
D Cuero genuino y cuero genuino laminado en la espalda (50 £ 5) cm?

Tabla 1. Cantidades de muestra que se deben utilizar. l
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"Pasos graficos para realizar pruebas de Olor"

6. Se identifican los frascos para tener una trazabilidad de las zonas tomadas de la pieza como se puede observar en la (Fig. 2.1). El frasco se sella
bien y se coloca dentro del Horno con aire circulante una vez puesta a punto segin manual de usuario, a una temperatura de 80 £ 2°C 2 hrs. +/-
10min. (Fig. 2.2).

Ref. 2.1

| Ref.22

7. Se deja enfriar el recipiente de prueba, después de sacarlo del Horno con aire circulante hasta alcanzar (60 £5°C) 5 min. Aproximadamente a una
temperatura de 23°C y 50 % humedad, en esta fase del proceso se mide con un Termémetro laser y posteriormente realizar la evaluacion (Fig. 2.3).

8. Una vez akcanzados los 60 + 5°C debe ser evaluado por lres personas

Ref. 2.3
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"Pasos graficos para realizar pruebas de Olor"

9. El evaluador destapa el frasco como se muastra en la (Fig. 2.4) procurando destapar lo menos posible para evilar la exposicion con el aire del
medio ambiante y hace una inhalacion profunda para poder parcibir bien el olor, inmediatamente tapa el frasco para que el segundo avaluador realice
la prusba, posteriorments el lercer evaluador realiza la prusba y cada evaluador da su valoracion segin &l punio 10

e

Calificacian 1

Mo s parceplible

Calflicacion 2| ES percéplible pero no malgsta.

Calncacion 3 |Mwy percegble pero no molesta odada.

Calificacion 4 [Molesta

Calificacion S |Muy molesta

Calificacion & |Insoportable

12. Critarios ¥ requisilos para la aprobacion o rechazo:

10. Las calificaciones de cada evaluador se registran y si hay diferencia de mas da
2 punios antre los resultados de los evaluadores se vualva a realizar toda la prueba
con 5 evaluadores, Si mas de 3 probadores participan en la prueba de olor, use dos
frascos con la misma muesira para al pruaba.

Mola: Se recomienda no oler mas de 6 frascos por prueba. Si hay varias pruabas
durante [a jornada laboral, sa dabe considerar un intervalo de 2 horas entre cada
prueba. Rasultado da pruaba: valar
promedio de |los grados individuales redondeando al valor medio al grado medio mas
CAMCana.

11. Después de oblanar el resultado sa emile el informe de prusbas de laboratorio
FIGZ1-ED

Lo criterics son mencionados en la norma VW 50180 para cada maternial o segln acuerdo con el clienta.
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