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INTRODUCCIÓN 
 

El propósito es garantizar la aceptación del producto ante el cliente cumpliendo con los 

requisitos y características críticas, características especiales y requerimientos generales a 

proveedores directos. 

Por estas razones se trabaja para obtener la conformidad de las piezas pintadas del interior 

del vehículo y poder liberar el producto. Al lograr la homologación en la prueba TL 226 en 

el laboratorio interno Audi impacta de manera positiva las finanzas de la empresa. 

Las pruebas se realizaran de acuerdo los estándares automotrices y  serán sometidas a análisis 

de daños, identificación de los materiales y con ello se busca obtener piezas funcionales, 

satisfacción del cliente y retorno de inversión al 100% con la liberación de NOTA 1. 

La movilidad creciente a velocidades crecientes requiere la máxima seguridad y comodidad. 

Esta es la razón por la cual los clientes de automóviles valoran a GRAMMER como un 

generador de impulsos y un laboratorio de ideas para interiores de automóviles de pasajeros. 

Se investigan intensamente los materiales, y funciones de los componentes; se trabaja 

estrechamente con los clientes en el producto final óptimo. 

Los reposacabezas, consolas y componentes interiores impresionan con su diseño, 

funcionalidad, seguridad y comodidad, y establecen estándares en la competencia 

internacional. 
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DESCRIPCIÓN COMERCIAL 
 

Grammer está especializada en el desarrollo y manufactura de  componentes y sistemas para 

interiores de vehículos ligeros, así como asientos para conductor y del pasajero para 

vehículos todo terreno, camiones, autobuses y trenes. 

PRODUCTOS 
 

Cabeceras, descansabrazos y consolas centrales para automóviles. 

Figura 1 

Distribución y presencia Grammer Automotive 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Nota. Grammer tiene presencia en 3 continentes: America, Asía y Europa. Tomado 

(Grammer, 2019) 

 

https://www.google.de/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjyh9qhvYLWAhUH1hQKHRr7Bh0QjRwIBw&url=https://sites.google.com/site/grammerautomotivesadecv&psig=AFQjCNEP-P-83zaR_wHkVM2RDWQI2jUPdQ&ust=1504303421557195
https://www.google.de/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwjyh9qhvYLWAhUH1hQKHRr7Bh0QjRwIBw&url=https://sites.google.com/site/grammerautomotivesadecv&psig=AFQjCNEP-P-83zaR_wHkVM2RDWQI2jUPdQ&ust=1504303421557195
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VISIÓN  
 Ser líder y marcar la tendencia en el mercado mundial de asientos “off-road1”. Ser un 

participante líder en el mercado mundial de componentes interiores automotrices y asientos 

para pasajeros, vehículos comerciales y ferrocarriles.  

MISIÓN 
 Fortalecer nuestra posición como un innovador. Producir productos de alta calidad, 

seguridad, ergonomía2, comodidad; Generar valor para  nuestros clientes y accionistas. 

VALORES 
 Mantener un balance de intereses entre empleados, clientes, accionistas y comunidad.  

 Comunicación franca, abierta, clara y en tiempo.  

 Respeto, transparencia y confianza.  

 Filosofía de: cabeza, corazón y manos.  

 Participación y realización del empleado.  

Políticas 

Política de Calidad.  
 Queremos clientes satisfechos, los clientes internos son tan importantes como los 

clientes externos.  

 Todos estamos comprometidos con la calidad, la gerencia debe tomar el liderazgo en 

nuestro esfuerzo hacia la calidad.  

                                                           
1 Traducción del inglés: Todo terreno. 
2 “Aplicación conjunta del conocimiento del cuerpo humano y las ingenierías como herramientas de análisis” 
(Maestre, 2007).  
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 Cumplimos con todos los requerimientos concernientes a la seguridad del producto, 

utilizando tecnología de punta.  

 Sistemáticamente eliminamos defectos, nuestra meta es cero defectos.  

 Implementamos mejora continua y consideramos nuestros incumplimientos.  

 Impartimos el conocimiento necesario.  

Política de Seguridad 
 

 Nosotros cumplimos con los requisitos legales y de otro tipo en materia de salud y 

seguridad ocupacional.  

 Nosotros reconocemos y reducimos los riesgos.  

 Nosotros reconocemos la importancia de nuestra responsabilidad con respecto a la 

salud y seguridad en el trabajo.  

 Nosotros motivamos y apoyamos la participación de nuestros empleados.  

 Estamos comprometidos con la mejora continua de nuestros sistemas de 

administración de seguridad.  

Política Ambiental 
 Nosotros cumplimos con todas las regulaciones relacionadas con el medio ambiente.  

 Nosotros fabricamos nuestros productos evitando la contaminación.  

 Nosotros consideramos la protección del medio ambiente en nuestros procesos de 

compras y logística.  

 Nosotros capacitamos y motivamos a nuestros empleados a una conducta de cuidado 

y protección del medio ambiente.  

 Nosotros mejoramos continuamente nuestras actividades relacionadas con el cuidado 

del medio ambiente.  
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Ubicación de la empresa  
Grammer Automotive Puebla S.A de C.V 

DIRECCIÓN: Blvd. Tetla Lote 1 Mnza. 2 No. 107 Ciudad Industrial Xicohténcatl Tetla. 

C.P. 90434 

TELÉFONO: (241) 41 8 46 00 

MAPA: 

Figura 2 

Ubicación Satelital de Grammer Automotive Puebla S.A de C.V 

 

 

 

 

 

 

Nota. Ubicada en CIX (Ciudad Industrial Xicotenhcalt I). Tomado (Google maps, 2024) 
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JUSTIFICACIÓN 

 La industria automotriz mundial exige niveles de primera categoría para la calidad 

del producto, la productividad, la competitividad y la mejora continua. 

Grammer Automotive Puebla S.A de C.V como proveedor a OEM3 (empresas 

ensambladoras) se adhiere a rigurosas especificaciones que establecen las normas de gestión 

de calidad  del sector automotriz. 

 El objetivo de estas normas es reducir  impacto a la integridad física del cliente y 

riesgos ambientales en la vida útil de un automóvil. 

 De acuerdo a los requerimientos de los clientes de las normas emitidas se especifican 

los requisitos a los requerimientos del cliente sistemas de gestión de calidad para el diseño, 

desarrollo, manufactura, instalación y mantenimiento de productos automotrices. 

 El intenso calor, el frío siberiano, la humedad tropical o simplemente el viento y la 

lluvia: la mayoría de los componentes de vehículos entran en contacto durante toda su vida 

útil con una variedad de influencias ambientales que deterioran su funcionamiento o dañan 

su aspecto y reducen la vida útil.  

 La implementación y homologación de la norma TL 2264 en  las distintas  pruebas 

busca el desarrollo de sistemas de gestión diseñados para asegurar el cumplimiento con los 

requerimientos del producto, además de impactar positivamente con un ahorro significante 

al elaborar las pruebas en el laboratorio interno de Grammer. 

                                                           
3 Original equipment manufactures  
4 La norma se encuentra en el portal de Grupo Volskwagen.  
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  Además, muchas empresas han establecido sus propias normas de ensayo como lo es 

Volkswagen. Del mismo modo, los fabricantes de automóviles también han desarrollado una 

variedad de métodos de ensayo específicos para los componentes pintados y recubiertos.  

 Después de todo, hoy en día casi todas las piezas de plástico del interior del vehículo 

están pintadas. Comprobar la resistencia de la pintura en innovadores procedimientos de 

recubrimiento y acabados de pintura de alta calidad. Para comprobar la resistencia 

y  durabilidad de las pinturas y recubrimientos, se busca llevar a cabo las más diversas 

pruebas de simulación medioambiental en laboratorio interno de Grammer.  

OBJETIVOS 

OBJETIVO GENERAL  
Asegurar el cumplimiento de los requerimientos y especificaciones involucradas para 

obtener la Certificación de la Homologación de la Norma TL 226 con base en una serie de 

pruebas que se realizaran en los  productos AUDI-AU426 Q5 Center Console and Armrest 

para asegurar la conformidad de las piezas pintadas en el interior del vehículo con laboratorio 

AUDI México asegurando la liberacon de Nota 1 obteniendo el retorno de inversión al 100% 

y obtener ahorro significante para la empresa. 

OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 Cumplir con  los requerimientos de seguridad del Grupo Volkswagen. 

 Conocer y analizar las normas relacionadas para poder implementar las pruebas en el  

laboratorio interno. 

 Asegurar la satisfacción del cliente. 

 Liberación del producto.  
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 Cumplir satisfactoriamente con la clasificación de adherencia de acuerdo a la Norma 

PV 39645. 

 Emitir piezas sin defectos que puedan afectar negativamente el aspecto visual del 

vehículo. 

 Asegurar la calidad de producto con laboratorio AUDI México. 

 Información estandarizada para las partes involucradas: partes internas y externas. 

 Disminuir el costo de la prueba y obtener un ahorro significativo.  

CARACTERIZACIÓN DEL ÁREA DE PARTICIPACIÓN 

Antecedentes de Grammer 
La historia de éxito de Grammer comenzó hace más de 100 años cuando Willibald Grammer 

en Amberg abrió una guarnicionería. Desde ese momento, Grammer ha desarrollado 

accesorios de la industria automotriz y de vehículos comerciales.  

 En 1954 Georg Grammer comienza a producir cojines para asientos de tractores, 

empezando una producción en serie de asientos en 1970. En el año de 1982 se producen 

asientos para camiones y autobuses y en 1985 la división de interiores automotrices.  

 En el año de 1990 comienza la producción de asientos para trenes de pasajeros. Para 

el 2004 comienza el desarrollo y producción de consolas centrales, en el 2005 se inauguran 

dos nuevas plantas en China. En el 2008 se logra entrar al mercado ruso de camiones, en el 

2011 se adquiere EIA Electrónica N.V., Bélgica, en 2012 se hace un proyecto conjunto de 

asientos para camiones con Yuhua en China y en 2013 se adquiere Nectec S.R.O., Republica 

Checa. En el 2014 inicia la producción en Tupelo, Estados Unidos, en 2015 adquiere REUM 

                                                           
5 Norma que se encuentra en el portal del Grupo Volskwagen 
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Grupo Alemania/Polonia. En el 2016 tiene un proyecto conjunto con Shaanxi en China para 

asientos de camión.  

En México actualmente existen 2 plantas, la primera se ubica en la ciudad de Querétaro y la 

segunda planta ubicada en Tetla de la Solidaridad, Tlaxcala, anteriormente localizada en la 

ciudad de Puebla.  

 Dedicada a la fabricación de cabeceras, consolas, descansabrazos y guías para 

marcas como Audi, GM, BMW, Volkswagen, Ford, Chrysler, entre los principales 

clientes; además de fabricar asientos para tractores de las marcas John Deere y New 

Holland. Con presencia en cuatro continentes con 25 empresas y más de 30 sitios de 

producción y distribución en 17 países. 

 Grammer siempre muy cerca de los clientes con un enfoque particular en los más 

altos estándares de calidad y un sistema de mejora continua interno que permita 

alcanzar niveles óptimos de producción, innovación y calidad. 

Figura 3 

 Historia Grammer Automotive 

 

 

 

 

Nota. Cronología grupo Grammer. (Grammer, 2019) 
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Figura 4 

Historia Grammer Automotive Planta Tetla 

 

 

 

 

 

 

Nota. Grupo Grammer Inicia operaciones en 1997 en su planta en Tetla, Tlaxcala y 

continua hasta la actualidad. Tomado (Grammer Automotive, 2024) 
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LAY OUT PLANTA 
Figura 5 

Layout Grammer Automotive Planta Tetla 
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Figura 6 

Organigrama General 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DEPARTAMENTO DE CALIDAD  
 

 El Departamento de Calidad se encarga de coordinar el control y del aseguramiento 

de calidad de la empresa, cumpliendo los estándares provistos en las normas 

internacionales.                                    

Entre otros aspectos a destacar: 

 El cumplimiento de las normas y reglamentos de seguridad aplicables a nuestros productos, 

así como las especificaciones y requerimientos de nuestros clientes. 
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 El establecimiento de objetivos de calidad medibles y cuantificables, y el seguimiento de 

los mismo con el fin de llevar a cabo la mejora continua. 

 Mantener niveles óptimos de calidad en los productos en servicio y la entrega de estos 

ORGANIGRAMA DEL DEPARTAMENTO DE CALIDAD 
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AREA DE METROLOGIA 
 

 El desarrollo del proyecto se realizó en calidad / metrología donde el área se divide 

en dos partes metrología dimensional y metrología pruebas. 

 En laboratorio de metrología y pruebas es una sola área, para dimensional y 

pruebas, donde la temperatura requerida para el área dimensional es de 20 ± 2°C y la área de 

pruebas de 23±2°C por lo cual se desprende una temperatura homogénea 21.5 ± .5 °C. 

 En metrología dimensional se realiza antes de la medición de algún componente 

o dispositivo de control, un análisis de las características y/o tolerancias geométricas a 

evaluar (ASME 14.5 Y) (1994). Posteriormente se realiza la programación en maquina CMM 

(Maquina de Medición por Coordenadas) (global imagen), utilizando software Pc demis ++, 

realizando el programa podrán evaluarse dimensionalmente un sin número de piezas. 

 Metrología dimensional realiza mediciones sobre las liberaciones de dispositivos 

cheking fixture de los proyectos con lo que trabaja Gammer Automotive. 

 En metrología pruebas, se lleva el control del sistema de  calibración de EIMP, se 

realizan pruebas como son identación a poliuretano esta actividad es diaria ya que el producto 

que se realiza, tiene que cumplir con las especificaciones de cliente, pruebas de color y brillo 

a los productos de cliente y fabricados en el área de inyección de Grammer como lo son: 

pruebas de Flamabilidad, desprendimiento de material, calibración de máquinas tester 

encontradas en líneas ked 10 y ked 32 así como también la verificación de torques utilizados 

en proyecto Audi Q5 Y Volkswagen A7 descansabrazos.    
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PROBLEMAS A RESOLVER 

Se busca realizar las pruebas en el laboratorio interno de Grammer Automotive 

Puebla S.A de C.V  para garantizar  la conformidad de las piezas pintadas del interior del 

vehículo y poder liberar el producto, lograr la homologación en la prueba TL 226 con 

laboratorio AUDI cumpliendo con los  principales requisitos legales, las  especificaciones 

técnicas realizando reportes de medición así como pruebas y aportando la documentación 

correspondiente a nuestro cliente. 

ORGANIGRAMA METROLOGIA

METROLOGIA
DIMENSIONAL

LORENZO CARREÑO

METROLOGIA
DIMENSIONAL
LUIS E. GARCIA

METROLOGIA
DIMENSIONAL
ADAN GARCIA METROLOGIA

PRUEBAS
ADRIAN FLORES

AUXILIAR DIRECTO 
METROLOGIA

PRUEBAS
YOSET Y. RENDON

                            Fig 8. Organigrama de Metrologia 
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 Las pruebas se realizaran de acuerdo los estándares automotrices, sometidas a 

análisis de daños identificación de los materiales, obteniendo piezas funcionales, satisfacción 

del cliente y retorno de inversión con la liberación de NOTA 1. 

Al realizar las pruebas en un laboratorio externo por pieza es un costo elevado, si se 

realizan las pruebas en el laboratorio interno se obtendrá un un ahorro significativo para la 

planta Grammer Tetla, 

ALCANCES Y LIMITACIONES 

Extracto de la  Norma TL 226  
 

Especificando solo las pruebas que se implementaran en el laboratorio interno de Grammer 

Automotive Publa S.A de C.V 

 

 

A continuación se anexa el extracto de la Norma  PV 3964 Resistencia a las Cremas  . 
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Para la implementación de las pruebas, las normas especifican el materia con el que se debe 

ejecutar el método. 

 

MATERIAL PARA LA EJECUCIÓN DE LAS PRUEBAS:  
 

 Crema de ensayo según PV 3964 tipo A crema solar 

 Crema de ensayo según PV 3964 tipo B crema de manos 

 Venda de gasa de 20 hilos según DIN 61631 

 Cinta adhesiva Tesa 4657 (o producto similar) 

 Equipo de corte reticular según DIN EN ISO 2409, cortadora múltiple con distancia 

de corte de 1 mm (no se admite cortadora de un solo filo). 

 Cutter (cuando por razones geométricas no pueda aplicarse ningún corte reticular 

sobre el componente) 

 Barra de rascado, por ejemplo, barra de ensayo de dureza Erichsen tipo 318, punta de 

prueba de 0,75 mm (según Bosch), aparato para el ensayo de dureza de rayado según 

PV 3952 (productos similares) 

 

La misma norma nos indica donde debemos comprar el material: 
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Después de llegado el material empezamos a desarrollar el método conforme a las Norma TL 

226 y PV 3964 para poder ejecutarlo correctamente. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Equipo de laboratorio 
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Acondicionamiento 
 Todas las muestras suministradas para el ensayo deben acondicionarse previamente 

de la forma siguiente:  

 7 días a temperatura ambiente con un margen ajustado de temperatura del aire (18 °C 

a 28 °C). 

 O durante 48 h a 60 °C en el Horno de aire circulante. 

 Después de cada almacenamiento climático/en calor deben acondicio-narse las piezas 

durante 1 h a 18 °C hasta 28 °C.  

PROCEDIMIENTO RESISTENCIA A LAS CREMAS (PV 3964) 

 La especificación de prueba PV 3964 de Volkswagen AG (VW y Audi) describe una 

prueba del comportamiento de los recubrimientos bajo la acción de las cremas. La prueba de 

acuerdo con PV 3964 permite la evaluación de los cambios en la sensación, el color o la 

adhesión del sol o la crema de manos e incluye, por ejemplo, prueba de corte transversal, 

resistencia al rayado y una evaluación visual 

Realización del ensayo 
 

1. La pieza se limpia con un paño seco. 

 

 

 

PV-3964 Set Cross-Cut-Tester 
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2. El vendaje de gasa se extiende sobre el componente / zona a analizar. 

 

 

 

3. La crema A / B se aplica en la venda de gasa y presionada y extendida sobre la superficie 

del componente a través de la gasa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Crema uniforme esparcida. Exceso de crema. 
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4.El componente se envejece con la venda de gasa en un horno de ventilación forzada 

durante 24 horas a +80ºC. 

 

 

 

 

 

Después del envejecimiento por calor, las piezas se acondicionan 1 h @ 18 ° C a 28 ° C 

para la evaluación visual y la prueba de resistencia al corte transversal / Scratch. 

Finalmente, el resultado está documentado en el Informe de Grammer. 
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PROCEDIMIENTOS DE PRUEBA DE ADHERENCIA :  

Enrejado o corte transversal según DIN EN ISO 2409  

La norma específica un método de prueba para estimar la resistencia de un revestimiento a 

la separación del sustrato cuando se corta una rejilla que se extiende hasta el sustrato en el 

revestimiento. La propiedad determinada por este método empírico depende, entre otros 

factores, de la adhesión del recubrimiento sobre la capa anterior o sobre el sustrato. Sin 

embargo, este método no se considera un método para medir la fuerza de adhesión 

1.Haz un corte uniforme con un movimiento constante 

2.Realice un corte perpendicular (90 °) en el medio del primer corte para crear un patrón de 

cuadrícula. 

 

 

 

3. Limpie el exceso de pintura (rebabas) con el cepillo. 
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Nota: Ambos cortes deben ser claros y uniformes, si no, repita el proceso 1) y 2) en otra zona de la 

pieza 

 

. 

 

 

 

 

 

4.Ponga cinta que cubre toda la cuadrícula. 

5.Con la parte posterior del cepillo ejercer una fuerza sobre la cinta para pegar y adherir 

correctamente. 
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6. Después de colocar la cinta, espere 90 segundos y luego retírela lentamente tirando de 

ella lo más cerca posible a un ángulo de 60 °. 

7.Compruebe la adherencia de la pintura 

Realice la comparación de adhesión de pintura 

Clasificación de los resultados de las pruebas 

 

Resistencia a los rasguños (PV 3952) 

El estándar de prueba PV 3952 de Volkswagen AG (VW y Audi) se utiliza para determinar 

la resistencia al rayado de los componentes interiores de plástico pintados y sin pintar. Para 

ello, se realiza una medición colorimétrica y una evaluación óptica en la superficie del 

componente después de un esfuerzo de rascado. 
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Se elabora  un reporte por parte de Laboratorio de Metrología sobre los resultados 

obtenidos de las pruebas realizadas. 

1.Ajustar a 
una carga 

de 10 N 
con la 

punta de 
(0,75 mm)

2.La prueba
se realiza
con la
barra de
prueba en
posición
paralela

Verifique la resistencia al rayado 
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Se recibió Observaciones respecto al reporte emitido por el Laboratorio de Metrología por 

parte del Gerente de Calidad lo que llevo a modificar tal reporte siendo más específicos en 

donde fueron realizadas las pruebas y agregando los datos de la pieza  

como lo son: 

 Número de parte,  

 Número de materia prima, 

 Número de producto terminado, 

 Fecha de producción   
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IMPLEMENTACION  
Se envió correo a laboratorio Audi junto con las piezas para su evaluación y aceptación del 

método. 

Correo enviado a AUDI: 

 

 

 

 

7 

 

OBSERVACION DEL CLIENTE  
Días después recibimos la respuesta por parte de AUDI en especificó del Ing. Fidel Ortega 

encargado del laboratorio de Pruebas AUDI, donde extendía sus dudas respeto al método 

aplicado.  

 

 

 

 

 



 

 

30 | P á g i n a  
 

Realizamos más pruebas a distintas piezas pintadas según lo requería Audi, de igual manera 

se enviaron Reportes y Piezas como evidencia. 

En el laboratorio de metrología de diseño un formato para resumir los resultados de las piezas 

donde se muestra su las piezas están OK o NOK 

 

Días de después mejoramos la presentación de los resultados agregando imagen de la pieza 

a la tabla de resultados. 
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HOMOLOGACION 
 Audi envió un correo donde se Homologa y Certifica a Grammer Automotive Puebla 

con la prueba TL 226 en el Laboratorio interno dando a conocer que el laboratorio es apto 

para realizar la prueba y  tiene las condiciones  y los materiales correspondientes, se cumple 

con las especificaciones técnicas y aporta la documentación correspondiente.  

MARCO TEÓRICO 

INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MÉXICO 
 La industria automotriz de México es madura, dinámica y está en continuo 

crecimiento. En 2011, La industria automotriz de México mostró claras señales de 

recuperación; la producción de vehículos ligeros alcanzó un nuevo record histórico con 3 

millones de vehículos producidos. 
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“De hecho la industria automotriz y la maquila en México se ha convertido en los puntales 

del desempeño exportador del país, lo que lo ha levado a constituirse en el principal 

exportador de la región de Latinoamerica en los últimos años.” 

García L, 2003 

 A nivel global, México está posicionado como el octavo productor de vehículos 

ligeros1. En dos años, México escaló dos posiciones, dejando atrás a la producción de Francia 

y España. 

 Actualmente, el sector automotriz representa el 6% del PIB nacional y el 18% de la 

producción de manufactura. Se estima que la industria automotriz Mexicana continuará 

creciendo en el futuro. Los pronósticos indican que la producción alcanzará 4 millones de 

unidades en 2018 y 5 millones en 2001. 

Como ya se comento anteriormente, la industria automotriz en México ha contado 

con un coeficiente de inversión más elevado que el prevaleciente a nivel de la 

economía en su conjunto y arriba del sector manufacturero. Con el fin de valorar el 

impacto de la industria automotriz se estimaron los multiplicadores y se observa que 

el mayor multiplicador sobre el empleo lo tiene la fabricación de carrocerías y 

remolques, seguido de la industria de autopartes. El multiplicador de producto más 

elevado lo genera la industria de autopartes. que cuenta a la vez con mayores 

encadenamientos hacia atrás y hacia delante.  

Ruíz M, 2016 

 Las empresas de la industria de vehículos ligeros tienen un total de 18 complejos de 

producción localizados en 11 estados de México, en donde se realizan actividades que van 
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desde ensamblado y blindaje, hasta fundición y estampado de vehículos y motores. 

Actualmente, más de 48 modelos de autos y camiones ligeros son producidos en México. 

 En términos de vehículos pesados, las p han alcanzado un importante nivel de 

desarrollo en el país, realizando actividades que van desde ensamblado, estampado y 

carrocería, produciendo un amplio rango de modelos para satisfacer la demanda doméstica y 

de los mercados de exportación. Actualmente, 11 fabricantes de vehículos comerciales y dos 

fabricantes de motores para este tipo de vehículos cuentan con instalaciones en México. 

 

 

 

 

 

Fig 9.  Vehículos ligeros. Fig 10.  Vehículos pesados. 

 

COMERCIO INTERNACIONAL 

 México es el octavo productor más grande de automóviles, camiones, partes y 

componentes a nivel mundial. El destino principal para la exportación mexicana de la 

industria automotriz es Estados Unidos. Sin embargo, en los últimos años las exportaciones 

automotrices mexicanas se han diversificado, aumentando la participación de distintos países 

Latinoamericanos en las exportaciones nacionales. 



 

 

34 | P á g i n a  
 

 En el 2011, quince de cada cien vehículos ligeros producidos en México fueron 

exportados a países Latinoamericanos. Los destinos principales para estas exportaciones 

fueron Brasil, Argentina, Colombia y Chile 

Para el 2005, el número de empresas participantes en la Organización Internacional 

de Constructores de Automóviles (Organisation Internationale des Constructeurs 

d’Automobiles, OICA) aumentó, así como el número de filiales en América Latina y 

Asia. Según señala Ramírez (2017), en ese entonces, China ya contaba con 13 filiales 

en diferentes países de Asia. 

En el año 2010 surgieron nuevas empresas fabricantes, provenientes de países 

asiáticos en desarrollo, y se incrementó a 47 el número de empresas afiliadas a la 

OICA. Estas empresas ya tenían presencia en la región de Asia-América Latina, pues 

contaban 

con 129 filiales (92 filiales en 9 países de Asia y 37 filiales en 6 países de América 

Latina). De las 50 empresas afiliadas a la OICA, 21 eran chinas.  (Regalado y  Zapata, 

2019:11) 

 Europa es otro destino importante para las exportaciones de la industria automotriz 

mexicana: diez de cada cien vehículos ligeros exportados en 2010 iban dirigidos hacia el 

mercado Europeo. 

 Con respecto a los vehículos pesados, en 2010 México fue el principal proveedor 

comercial para Estados Unidos. En el segmento de vehículos comerciales, México tuvo un 

85% de participación en las importaciones de Estados Unidos, superando a Canadá en ese 

año. 
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INVERSIÓN EXTRANJERA DIRECTA 

 En 2011, el sector automotriz mexicano representó el 6% del total de la inversión 

extranjera directa en el país. Esto reitera la atracción del país hacia inversionistas del sector. 

 Las inversiones que fueron anunciadas entre 2007 y 2012 por compañías automotrices 

en México sumaron un total de 18,800 MDD, teniendo como fuertes participantes a Chrysler, 

Daimler, Ford, Volkswagen, General Motors, Nissan y Mazda. 

En la actualidad, México es una importante plataforma de exportación de vehículos. 

“De cada 100 vehículos que se fabrican en México, más de 80 unidades se exportan, 

teniendo comercio con 100 países. La dinámica de las ventas de vehículos nuevos 

depende en gran medida de los mercados externos.” (AMIA, 2018a) [...]en 2018 

México se posicionó como el sexto productor de vehículos a nivel mundial, solo 

debajo de China, EUA, Japón, India y Alemania, y ha superado a otros países líderes 

en el sector como Corea del Sur, Brasil, España, Francia, Tailandia, Canadá, Rusia y 

Reino Unido (OICA, 2019a). La tendencia de crecimiento de la producción de 

vehículos en México es sostenida por lo que los pronósticos indican que el país puede 

aún escalar posiciones en la lista de los principales países productores y exportadores 

de vehículos a nivel mundial (Gachúz y Montes, 2020:71)  
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UBICACIÓN DE PLANTAS ARMADORAS DE VEHÍCULOS EN 

MÉXICO 

  

 

 

 

 

 

 

 

Los sectores automotriz y de autopartes ha sido impulsada por la presencia de diez de las más 

importantes ensambladoras de vehículos (pesados y ligeros) del mundo, tales como General 

Motors, Ford, Chrysler, Volkswagen, Nissan, Honda, BMW, Toyota, Volvo y Mercedes-

Benz. 

Entre los años 2003 y 2017, China invirtió más de 110,000 millones de dólares en 

Latinoamérica, convirtiéndose así en un actor clave en el desarrollo de la región. El 

portafolio de inversiones chinas es amplio; sin embargo, la mayor parte está 

concentrada en actividades primarias (minería, así como extracción de petróleo y 

gas) y en la industria automotriz, que ocupa el tercer lugar con 11,000 millones de 

dólares  

 Hernández R y Ocampo Z 2019 

Fig 11.  Vehículos ligeros. 
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Para poder cumplir con fechas de entrega, muchos proveedores se han ubicado alrededor de 

las grandes armadoras de vehículos en México 

 La calidad de la producción automotriz en México ha ocasionado que diferentes 

armadoras de vehículos escojan al país como una plataforma de producción única para 

distintos destinos. Esto proporciona el ambiente adecuado para la producción de vehículos 

de lujo en las armadoras del país. 

Durante los últimos años, se ha observado una tendencia de cambio en la industria automotriz 

mexicana. El sector está pasando gradualmente de producción automotriz de maquila a hacia 

el desarrollo de tecnología automotriz para nichos específicos, con marcas como Vehizero y 

Mastretta como líderes 

CONCEPTO DE HOMOLOGACION  

 La homologación es la certificación, en base a una serie de pruebas, que utilizan las 

empresas, para que sus productos se adapten a la reglamentación técnica necesaria, para que 

sean fabricados y vendidos con la máxima calidad y seguridad. 

 Se realizará una homologación u otra dependiendo del producto, y esta se lleva a cabo 

en laboratorios autorizados que realizan las pruebas y ensayos marcados en la norma o 

reglamento  a aplicar. 

 Los principales requisitos legales que se deben cumplir para obtener la homologación 

son los siguientes: 

- Cumplir las especificaciones técnicas. 

- Realizar los ensayos y pruebas. 

- Aportar la documentación correspondiente. 
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“Homologar: Equipar, poner en relación de igualdad dos cosas” (RAE, 2024) 

¿Qué es una norma? 

 Una norma es un documento que contiene las especificaciones técnicas adecuadas a 

cada producto, y que garantizan la calidad y seguridad de dicho producto. Estas 

especificaciones se discuten y aprueban por un Organismo de Normalización reconocido. 

Entenderemos por «norma» una prescripción emitida por un agente humano, 

denominado «autoridad normativa», dirigida a uno o varios agentes humanos, 

denominados «sujetos normativos», que obliga, prohíbe o permite determinadas 

acciones o estados de cosas. Ordenes o mandatos están incluidos en esta noción de 

norma. La formulación de la norma por medio de oraciones deónticas (oraciones con 

términos como «obligatorio», «prohibido» o «permitido») u oraciones en modo 

imperativo y aun indicativo puede variar de un caso a otro. Lo decisivo es el uso 

prescriptivo de las palabras u otros símbolos.  

Buligyn M, 2005 

¿Dónde se realiza la homologación? 

 La homologación de un producto se realiza en laboratorios acreditados y capacitados, 

que certifican que el producto cumple los requerimientos legales definidos en las normas. 

 En resumen, un producto homologado supone para el cliente la tranquilidad de que el 

producto, cumple con las exigencias establecidas en seguridad y calidad. Son productos 

probados, ensayados y analizados para ese uso específico. 
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Volkswagen y su portal para la gestión de operaciones con sus 

proveedores  

 El portal de Volkswagen para la gestión operativa con sus proveedores (B2B) que 

comenzó a prepararse en el verano de 2000, ya se encuentra funcionando a plena capacidad.  

 

El B2B (Business to Business) se refiere a la transacción de productos o servicios 

entre dos empresas, en lugar de entre una empresa y un consumidor final. Es un 

modelo de negocio que involucra a proveedores, fabricantes y distribuidores que 

intercambian bienes y servicios esenciales para sus operaciones. Este tipo de 

transacción es esencial para el funcionamiento de la mayoría de las cadenas de 

suministro.  

Una de las diferencias clave entre B2B y B2C (Business to Consumer) es el público 

objetivo. En el modelo B2B, las empresas venden a otras empresas, mientras que en 

el modelo B2C el objetivo es el consumidor final. Un ejemplo clásico de B2B sería 

un fabricante de piezas automotrices que vende a una empresa que ensambla 

automóviles.  

Finom, 2024 

Los contenidos más importantes, como el catálogo de compras y las negociaciones "on-line", 

además del sistema de gestión de capacidades (eCap) ya han sido establecidos para Audi y 

Volkswagen e introducidos para las otras marcas y Regiones en las que opera el Grupo. 

Los proveedores pueden acceder a la información de compras, logística y estándares de 

calidad para las ocho marcas y las tres Regiones que integran el grupo Volkswagen en el 

portal VW Group Supply.com., seleccionando cada aplicación y registrándose con sus 

contraseñas.  Los 5.500 proveedores del Grupo ya estaban utilizando elementos individuales 

https://finom.co/es-es/blog/empresa/
https://finom.co/es-es/glossary/proveedor/
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de la plataforma electrónica desde  hace tiempo. Volkswagen ha estado enviando información 

y documentación "on-line" utilizando el sistema ESL (Electronic Supplier Link) desde abril 

de 1999. A partir de la puesta en funcionamiento del nuevo portal del Grupo, el acceso a 

todos los contenidos es inmediato.  Este año ya se han realizado medio millón de 

transacciones "B2B" en la plataforma de mercado privada de Volkswagen. 

 

 Prácticamente todo el volumen de operaciones con los proveedores (que representa 

un montante de 50.000 millones de euros para las marcas Audi, Bentley, Bugatti, 

Lamborghini, Seat, koda, Volkswagen y Volkswagen Vehículos Comerciales), será 

gestionado próximamente a través del portal VW Group Supply.com. Aplicaciones tales 

como la negociación interactiva vía Internet constituyen, actualmente, una parte importante 

de la labor diaria del comprador. Desde el verano de 2000, se llevaron a cabo "on line", más 

de seiscientas negociaciones con aproximadamente 4.000 proveedores. Actualmente, 6.000 

empleados en todo el mundo disponen de la posibilidad de encargar 360.000 artículos 

diferentes de doscientos proveedores a través de la sección del Catálogo de Compras. Con la 

ayuda del "eCap", los proveedores y el Grupo Volkswagen pueden negociar tanto los 

requisitos como las capacidades. Esta posibilidad supone una importante reducción en los 

costes de transporte y almacenaje para unos y otros. "Nuestros proveedores tienen la 

capacidad, a través de la utilización del sistema 'eCap', de planificar a más largo plazo, 

reaccionar con más agilidad y comunicarse con la máxima claridad. Esto significa que ambas 

partes están en disposición de incrementar su competitividad," explica Francisco Javier 

García Sanz, miembro del Consejo de Dirección y Responsable de Compras del Grupo 

Volkswagen. Los proveedores, por su parte, pueden consultar la planificación anual, mensual 

y semanal de Volkswagen. 
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VWM llegó a tener como máximo una plantilla de más de 20.000 empleados (20.249 

en 1990). Para 1994, esta se redujo a unos 11.000 y actualmente oscila por los 12.800 

trabajadores, aproximadamente.10 Sin embargo, y por ser 

considerada cluster industrial, la gran mayoría de las empresas asentadas en Puebla o 

localidades colindantes dependen de VWM, por lo que se estima que esta genera unos 

80.000 empleos indirectos (Montiel 2002:3). Es decir, su impacto en el empleo se 

aproxima a la cuarta parte del PEA de Puebla (El Universal citado en Montiel 2002). 

Scielo , 2012 

 

 Los tiempos de proceso se han reducido un 95% gracias a la simplificación de los 

procedimientos de compras y la optimización de los procesos de logística. Las inversiones 

que se han realizado ya han sido rentabilizadas a través de los ahorros conseguidos en los 

costes de procesos, logística y materiales, con mucha antelación con respecto a las 

previsiones. "El comercio 'on-line' es básicamente comercio", asegura el Dr. Jens Neumann, 

miembro del Consejo de Dirección y Responsable de Estrategia del Grupo, Tesorería, 

Asuntos jurídicos y Organización, en referencia al éxito del proyecto. "Nuestra estrategia de 

concentrar esfuerzos en la optimización de procesos y la utilización de tecnología Internet.  

 Al mismo tiempo, la armonización de los formatos de los ficheros y de los procesos 

está consiguiéndose muy rápidamente. García Sanz anunció durante la presentación del 

nuevo portal, la cooperación en este proceso de armonización con el SupplyOn AG, la 

plataforma de la industria Europea proveedora del automóvil. "Con el nuevo portal, 

Volkswagen no sólo ha reorganizado su proceso, sino que además ha creado los 

https://www.scielo.cl/scielo.php?pid=S0719-09482012000200002&script=sci_arttext#nota10
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requerimientos técnicos adecuados para una fácil integración de la industria proveedora. 

 Todo indica que hemos elegido el camino bueno" . A largo plazo, Volkswagen está 

planeando conectar los procesos de negocios para crear una "Volkswagen e-web" 

completamente integrada interna y externamente, según declaró el Dr. Neumann. Al final, 

todos los procesos desde el desarrollo hasta el plan de producción, desde el proveedor hasta 

el concesionario y la entrega del vehículo al cliente, estarán integrados.  

 

 

 

 

 

IMPORTANTE: 

 De acuerdo a las especificaciones de Grupo VW el proveedor está obligado a cumplir 

con cada una de las Pruebas y Normas especificadas en el dibujo. 

PROVEEDOR DEL MATERIAL PARA REALIZACIÓN DE LAS 

PRUEBAS  

Thierry GmbH se fundó en Stuttgart en 1996 como una empresa familiar para satisfacer la 

demanda constantemente alta de pinturas de alta precisión para la industria del automóvil. 

 A pedido de los clientes que operan a nivel mundial del sector de la automoción, nos 

expandimos a los Estados Unidos en 2004. Desde entonces, también hemos servido en el 

mercado con Thierry Corporation de Royal Oak, Michigan. 

Fig 12.  Logo Oficial de VW Group Supply

 

 

 Fig 11.  Vehículos ligeros. 
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 Ya sea Urmusterverwaltung6 o color plantillas de precisión Cartas de colores según la 

clasificación de RAL o tarjetas corporativas del color si el ventilador del color, estándares de 

color, equipos de prueba y los dispositivos o revestimientos de precisión para pequeñas 

series: nuestra cartera de productos y servicios sigue creciendo en las tareas de nuestros 

clientes y nuestra ambición en nuestros segmentos de negocio que conducen a ser. 

 Su éxito se basa en dos pilares, el primero es nuestras características técnicas únicas: 

totalmente cerrado e informatizado, que forma neumática y electrostática puede procesar en 

cualquier combinación requerida de recubrimientos a base de solventes ya base de agua, así 

como recubrimientos en polvo - con un control total de la humedad y la temperatura del aire 

de entrada. 

 El segundo pilar de sus empleados altamente cualificados que se ven como socios de 

nuestros clientes: se apoyan en la búsqueda de soluciones óptimas e individuales y responder 

a cualquier pregunta acerca de nuestros servicios y productos. Y cumplen con nuestra 

filosofía corporativa de excelencia profesional y humana, alta calidad de producto y 

rendimiento, y la búsqueda constante de la satisfacción total del cliente con la vida. 

 El grupo de interés más importante para una compañía son sus clientes. Estan muy 

contentos de que hayamos podido contar con muchas empresas conocidas de una amplia 

variedad de industrias entre nuestros clientes durante muchos años. 

 

 

                                                           
6 Gestión de muestras maestras 

Fig 15.Principales clientes de Thierry 

GmbH 
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PROCEDIMIENTO PARA LA DESCARGA DE DIBUJOS EN EL 

SISTEMA SAP 

CUENTA SAP 

usuario: 

perez-p 

password: 

Gra098 

Nota: Todos los productos  AUDI cuentan con su dibujo, el cual podemos descargar y 

visualizar  en el sistema SAP. 

 

 

 

Iniciamos sesión en el sistema SAP 

1

n 

Colocamos el Num de dibujo  en 

el apartado de DOCUMENTO  

2 



A continuación se muestra un ejemplo del Dibujo Tecnico de la CONSOLA CENTRAL con Numero 

de Parte 80B 863 241 y  Numero de Dibujo 1315725. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En la industria automotriz, la calidad del producto es lo fundamental, el factor que decide la compra. 

En este sentido, los sistemas de prueba están sujetas a unos requisitos muy complejos cuyo 

cumplimiento exige la total fiabilidad y eficiencia de los sistemas de prueba y diagnóstico en todos los 

ámbitos, desde la etapa de investigación y desarrollo, pasando por la fabricación. 

 En la parte superior derecha del dibujo técnico aparece un recuadro de las normas y pruebas  

con las que se debe de cumplr como proveedor de la pieza.

EFig 16. Dibujo Tecnico de la Consola Central 

AUDI Q5 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

En este proyecto la principal prioridad es cumplir con la implementación y homologación de 

la Norma TL 226 en el laboratorio interno de Grammer Automotive Puebla S.A de C.V 

Particularmente en el área de la ingeniería industrial, es notable el uso de la expresión 

gráfica en herramientas para el análisis de problemas, la evaluación y control de 

procesos o en la formulación y planificación de proyectos, convirtiéndose en medios 

gráficos de transmisión y análisis de información de manera clara y eficaz para la 

toma de decisiones. También es notoria su aplicación de una manera más técnica y 

Pruebas 

Solicitadas 

Actualizaciones del Dibujo       Historial de cambios en la pieza   



 

 

1 | P á g i n a  
 

formal mediante el uso del dibujo técnico para el diseño de productos, piezas y 

dispositivos que contribuyan a la solución de algún problema práctico en una línea de 

producción, así como para la representación gráfica arquitectónica de instalaciones 

industriales, para su análisis en función de optimizar el uso del espacio, los recursos 

y el trabajo que en ellos se realiza. (Duarte,2014) 

PROCEDIMIENTO PARA LA DESCARGA DE NORMAS EN 

PLATAFORMA DE GRUPO VW  

Las normas solicitadas por el cliente por medio del dibujo tecnico se descargan en la 

plataforma de VW Group Supply.com: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Damos clic en Aplicacciones  

 Despues clic en ONNO 

 

3 4 

http://www.vwgroupsupply.com 

 

1 

 Iniciamos sesión en la plataforma de Grupo VW 

2 

http://www.vwgroupsupply.com/
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 Colocamos el nombre de la norma que deseamos 

buscar  

5 

 Descargamos la norma  

6 

Fig 17. Norma descargada del Sistema VW 

7 
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 La aplicación "Online standards" hace que todos los estándares y dibujos de partes 

estandarizadas de Volkswagen AG estén disponibles en forma digital. 

 Ahí se  puede buscar las siguientes pautas técnicas, especificaciones y dibujos de 

piezas estandarizadas: 

A continuación se enlistan las los tipos de normas y sus breve descripción: 

 Pautas de diseño (KR) 

 Especificaciones de prueba (PV)          TIPO DE NORMA A UTILIZAR EN EL 

PROYECTO  

 Especificaciones de calidad (QP) 

 Especificaciones técnicas de suministro (TL)       TIPO DE NORMA A UTILIZAR 

EN EL PROYECTO 

 Directrices técnicas para la documentación (TLD) 

 Estándares de Volkswagen (VW) 

 Se realizó un Tabla que muestra el listado de piezas pintadas de  todos y cada uno de 

los productos de AUDI a las que se debe de realizar las pruebas de la Norma TL 226. Para 

tener un control y mejor manejo de información de las piezas. 
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PRUEBAS: RESISTENCIA A LAS CREMAS, CORTE RETICULAR  Y 

RESISTENCIA AL RAYADO 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig 18. Tabla que muestra el listado de piezas pintadas Proyecto AUDI Q5 
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PROCEDIMIENTOS Y DESCRIPCION DE LAS ACTIVIDADES 

REALIZADAS 

Se diseñó un calendario de pruebas para los productos AUDI Supply Quality Assurance / 

Incoming inspection.                                                                                                                                                                                                                                                                              

TL 226 Pintura (Resistencia a las Cremas) sobre materiales del equipamiento interior del 

vehículo. Donde se clasifican los productos en familia conforme a sus componentes de 

inyección y pintura, cada semana se realizara la prueba a un producto dependiendo de cuál 

se tenga disponible en Cuarentena (Inspección Rec

Fig 20. Calendario Anual para programación de pruebas TL 226  



El presente calendario de pruebas tiene por objetivo  organizar las pruebas para las piezas 

plásticas  

1. Cualquier modificación en las fechas y contenidos a evaluar solo se harán en casos 

de fuerza mayor. 

2. No se considera la carga de  trabajo como impedimento para tener 1 prueba en un día. 

Conforme a esto se realiza una idea de ahorro donde se tendrá un ahorro anual de 

aproximadamente:  

204x5,655.00 =1,153,620.00 

Teniendo en cuenta que para la liberación de proceso se tienen que realizar 204 pruebas. 

Más la pruebas a realizar conforme al calendario anual 34. 

34x5,655.00 =192,270.00 

Obteniendo un ahorro anual reflejado en el centro de costos de calidad será de: 

$1,345,890.00 

 Los resultados de las mediciones y/o pruebas llevadas a cabo por el laboratorio deben 

de reportarse con oportunidad claramente, sin ambigüedad, objetivamente y de acuerdo a las 

especificaciones y/o dibujos de la parte inspeccionada. 

 El Metrólogo líder en turno y Metrólogo Pruebas son responsables de establecer y 

mantener los registros que indiquen en forma clara el resultado de las inspecciones y pruebas 

llevadas acabo. Para el Laboratorio de medición y/o prueba los reportes muestran claramente 

cuando el producto ha pasado o fallado conforme a las inspecciones y/o pruebas realizadas. 

A continuación anexamos los reportes de las piezas a las que se realizó la prueb
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES  
 

El laboratorio Interno de Grammer ahora tiene una homologación con su cliente AUDI que 

es una empresa Alemana fabricante de vehículos de alta gama, lujo y de competición con 

presencia global perteneciente a  Grupo Volkswagen. 

  Eso quiere decir que se aplica correctamente el método y desarrollo de la Norma TL 

226 por lo que se certificó en base a las pruebas realizadas en el laboratorio GAP como 

resultado los productos se adaptan a la reglamentación técnica necesaria, y son  fabricados y 

vendidos con la máxima calidad y seguridad. 

 Después de realizar la homologación  el laboratorio está  autorizado para realizar las 

pruebas y ensayos marcados en la norma desprendiéndose de los requerimientos del Grupo, 

ahora se cuenta con las especificaciones requeridas y se aporta la documentación 

correspondiente que nos solicitan. 

 En conclusión, los productos de AUDI Q5 consola Central y Descansabrazos pasan 

satisfactoriamente las pruebas de resistencia a las cremas, corte reticular  y resistencia al 

rayado en los productos, eso quiere decir que son vendidos  al cliente cumpliendo con las 

exigencias establecidas en seguridad y calidad. 

 

 Además de que se implementó  una idea de ahorro para el año 2018 de 1,345,890.00. 

Siendo un ahorro significativo para el centro de costos de calidad y obteniendo un 

reconocimiento por la idea de mejora por parte del departamento de GPS. 
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COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS  
 

 ADAPTABILIDAD: Capacidad para permanecer eficaz dentro de un medio 

cambiante, así como a la hora de enfrentarse con nuevas tareas, retos y personas. 

 ANÁLISIS DE PROBLEMAS: Eficacia para identificar un problema y los datos 

pertinentes al respecto, reconocer la información relevante y las posibles causas del mismo. 

 ASUNCIÓN DE RIESGOS: Capacidad para emprender acciones de forma deliberad 

con el objeto de lograr un beneficio o una ventaja importantes. 

 AUTOMOTIVACIÓN:  Se traduce en la importancia de trabajar por satisfacción 

personal. Necesidad alta de alcanzar un objetivo con éxito. 

 ATENCIÓN AL CLIENTE: Detectar las expectativas del cliente, asumiendo 

compromiso en la identificación de cualquier problema y proporcionar las soluciones más 

idóneas para satisfacer sus necesidades. 

 CONTROL:  Capacidad para tomar decisiones que aseguren el control sobre métodos, 

personas y situaciones. 

 CREATIVIDAD: Capacidad para proponer soluciones imaginativas y originales. 

Innovación e identificación de alternativas contrapuestas a los métodos y enfoques 

tradicionales. 

 COMPROMISO: Crear en el propio trabajo o rol y su valor dentro de la empresa, lo 

cual se traduce en un refuerzo extra para la compañía aunque no siempre en beneficio propio. 
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 DECISIÓN: Agudeza para establecer una línea de acción adecuada en la resolución 

de problemas, implicarse o tomar parte en un asunto concreto o tarea personal. 

 ESCUCHA: Capacidad para detectar la información importante de la comunicación 

oral. Recurriendo, si fuese necesario, a las preguntas y a los diferentes tipos de comunicación. 

 ENERGÍA: Capacidad para crear y mantener un nivel de actividad adecuado. Muestra 

el control, la resistencia y la capacidad de trabajo. 

 INICIATIVA: Influencia activa en los acontecimientos, visión de oportunidades y 

actuación por decisión propia. 
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PV 1200: Piezas del vehículo; ensayo de resistencia a climas alternos (+80/-40) °C 

PV 1303: Materiales no metálicos; prueba de exposición lumínica para los compo-nentes del 

habitáculo 

PV 2005: Piezas del vehículo; ensayo de resistencia a climas alternos 

PV 3964: Superficies del habitáculo; ensayo de la resistencia a las cremas 

PV 3987: Resistencia a la abrasión (resistencia a las microrayaduras) de superficies de alto 

brillo en el habitáculo del vehículo 

VW 01155: Piezas para vehículos; autorización del primer suministro y modificación 

VW 50180: Componentes del habitáculo; comportamiento de emisión  

 


