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RESUMEN

La empresa COFEMSA se encuentra en la ciudad de Silao, Guanajuato. Es una
empresa que se dedica prestar servicios a otras empresas, estos servicios en la
contratacion de personal de apoyo. Por lo cual este proyecto se lleva a cabo en la
empresa ArcelorMittal. Actualmente se dedica a la elaboracion de cortes y soldadura
de piezas automotrices, piezas que son utilizadas para ser parte de una puerta,
toldo, cofre, salpicaderas, etc. Donde la empresa cuenta con una linea de
produccion de estas piezas siendo nueva y apenas se estan implementando
sistemas de calidad para poder realizar un proceso que sea capaz de cumplir con

los requisitos del cliente.

En la estancia de la empresa ArcelorMittal se identificé una problematica de calidad
en el area de soldadura laser ya que como es un proceso nuevo aun no se tiene el
proceso de calidad que les permita llevar un control de defectos que se presentan en
la produccién de los Blanks, se elabora una propuesta de realizar un proceso de
calidad en el que se llevara a cabo una revision de las piezas por parte del personal

capacitado por los ingenieros Area de Calidad.

Las tareas que se realizaran serd la revision del cordon de soldadura para identificar
los defectos que se presentan en este tipo de proceso para la revision de esta
soldadura, se cuenta con ayudas visuales para el inspector ya que con esto se
puede guiar para cualquier duda que surja de algun defecto y poder tomar la
decision de aprobar o no esa pieza, el inspector tiene la tarea de verificar que toda
las soldaduras que certifique lleve los requisitos de calidad del cliente, también tiene
la encomienda de llevar un control del material que certifique, por ejemplo, reportar

la cantidad de piezas OK que salgan en su turno como también todo el material que
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salga SCRAP, para que todo este lleve un control en las administracion de la

empresa.

Teniendo como objetivo implementar un sistema de calidad que nos permita mejorar
el proceso de produccion en el area de soldadura. Dicho proceso es una revision de
los Blanks que estén saliendo de la produccién, esto para poder sacar un conteo de
defectos por niumero de partes e identificar cuales son las zonas mas afectadas de la
soldadura, para ello se tendra que elaborar una medicion de la soldadura de todo su

diametro.

Esto se elabora en un sistema de medicion en unidad de milimetros. Teniendo
segmentado toda la soldadura se revisard y se tomara apuntes en tablas para ver el
namero de piezas buenas por panel y asi mismo las que salgan con defecto y

especificar zona del defecto y tipo de defecto.

En base a esto sera de gran ayuda a la empresa ya que una de las probleméticas en
la produccién es la calidad ya sea por material o proceso, donde se busca dar una
solucién a este tipo de problemas por lo que se realizaran investigaciones acerca de
los defectos, sus causas y posibles soluciones.

Esto como tal, es un estudio que puede ser totalmente Gtil, como también puede
tener consecuencias, ya que como sabemos todas las empresas tienen un protocolo
en su produccion o en su sistema de calidad las cuales las rigen politicas de la
misma empresa y esto se debe respetar porque no se puede modificar un proceso
de una manera inmediata todo esto conlleva un estudio ya sea de recursos

empresariales o administrativos.
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La implementacion de esta investigacion brinda grandes logros en el proceso ya que
gracias a esto se puede llevar un control de defectos y asi cumplir con los requisitos

del cliente y disminuyendo €l envi6é de materiales con defectos.

En esta investigacion de estadias (Proyecto) se llega a una conclusién la cual se
vive en las grandes industrias principalmente en sus procesos de produccién, los
cuales no todos alcanza obtener el grado de exactitud debido a que no es continuo
en el proceso y siempre se encontraran fallas y defectos, ya que todo proceso es un
conjunto de operaciones que consta de varios complementos para poder ser

ejecutado.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

El presente proyecto es una implementacion de un sistema de calidad de
produccién, que tiene como objetivo implementar un sistema de calidad en el area
de soldadura laser para dar solucién a defectos que se presentan en la produccion y

asi mismo poder cumplir con los requisitos de calidad que exige el cliente.

Esta investigacion se realiza con la finalidad de brindar una mejora en la linea de
soldaduras laser en la parte de calidad ya que en este proceso se estan presentando
una serie de defectos en los cordones de la soldadura laser, los cuales se les esta
identificando en las mismas zonas repetidamente, la finalidad de este sistema es dar
una solucién inmediata por medio de revisiones en la soldadura y asi hacer un
estudio por medio de tablas y graficas para tener una relacion en donde se presente
el defecto con mayor repeticion y también identificar las zonas con mas problemas y
asi hacer un ajuste en los robots, en este caso ya que son los que se encargan de
soldar y asi obtener los datos correctos. En este caso seria: tiempo, variacion,

carrera, y voltajes.

Viendo la importancia de la soldadura y sus implicaciones para la seguridad
debemos ser eficaces en la verificacién y saber interpretar las condiciones que la
soldadura presenta para definir si es capaz de soportar el proceso de estampado.

Donde es de suma importancia saber medir el estado de la soldadura.

La empresa ArcelorMittal es una empresa del ramo automotriz donde se elaboran los
Blanks, los cuales dentro de esta empresa se realizan todos los tipos de cortes de

diferentes modelos de automoéviles de diferentes marcas como lo es Mazda, Ford,
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Honda, Nissan, GM, donde se realizan todos los cortes de puertas, cofres, toldos,

salpicaderas y todas las partes de vistas del vehiculo.

Otro de los procesos realizados en esta empresa es un nuevo proceso de soldadura,
este tipo de soldadura es laser, la soldadura l4ser viene a revolucionar este tipo de
sistema ya que este disefio de soldadura es un gran beneficio porque su proceso es
capaz de brindar seguridad para los pasajeros debido a que este tipo de soldadura

es capaz de absorber golpes como en un accidente al momento del impacto.

Una soldadura convencional se suele fracturar, y el beneficio de la soldadura laser
es de ser capaz de absorber el impacto ya que este tipo de soldadura no depende
de materiales externos al material utilizado sino de que el proceso consta de la

fusiéon del mismo material.

1.1 ESTADO DEL ARTE

Se analiza una problematica para dar investigaciébn y asi mismo un seguimiento
conforme al proceso de estadias, lo cual se elabora un proyecto ya sea de beneficio
para la empresa.

En la actualidad en las grandes empresas el proceso de calidad es un factor
fundamental ya que es el respaldo de sus productos hacia el cliente y asi mismo los
productos que ellos mismos adquieren y todo esto se basa en normas y politicas de

calidad.
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Es por esto que se implementara la investigacion para mejoras en alguna area de la
empresa ArcelorMittal Silao. En donde se encontré6 una problematica actual en el
area de calidad, en la que se ha presentado defectos en el proceso de produccion
de Blanks en la linea de soldadura laser. Teniendo en cuenta que en la industria de

la manufactura uno de los procesos mas importantes es la calidad de los productos.

La calidad del producto que se demanda en la industria automotriz, requiere la
aplicacion de estandares de calidad especificos que garanticen a los fabricantes el
control de sus proveedores, para conseguir las metas de productividad,
competitividad y continua mejora de la calidad que caracteriza a este sector a nivel

mundial.

La soldadura laser es un proceso de soldadura por fusién que utiliza la energia
aportada por un haz laser para fundir y recristalizar los materiales a unir
obteniéndose la correspondiente unién entre los elementos involucrados. En la
soldadura laser no existe aportacion de ningun material externo, la soldadura se
realiza por el calentamiento en la zona a soldar. Mediante espejos se localiza la
energia a una zona muy reducida del material disminuyendo asi las posibilidades de

alterar las propiedades fisicas o quimicas de los componentes soldados.

La normativa ISO 16949 viene a sustituir a las normativas regionales del sector del
automovil: QS-9000, VDAG6.1, EAQF y ASQ. IATF (International Automotive Task
Forcé) es la organizacion internacional bajo la cual se ha concebido la Norma ISO
TS 16949, por lo que podemos decir que esta norma ha sido amparada por la propia
industria de la Automocién, donde se ha convertido en un requisito de los fabricantes

de vehiculos mas importantes del sector.
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En esta norma encontramos los requisitos para el disefio, fabricacion, instalacion de
cualquier producto del sector automotriz. Actualmente cuenta con mas de 40.000
certificados a nivel mundial con una tendencia de crecimiento en torno al 10% anual
(ISO SURVEY 2010).

La nueva norma internacional 1ISO 9001:2015 de sistemas de gestion de calidad
(SGC) ofrece a las organizaciones la oportunidad de hacer que sus sistemas de
gestion y cadenas de suministro asociadas sean aun mas potentes y beneficiosos
para elevar sus niveles de rendimiento, aumentar la eficiencia y mejorar la

satisfaccion del cliente.

Una misién en el sector de calidad es un procesador de alto crecimiento con énfasis
a la soldadura laser que provee valor a los accionistas, seremos lideres en la
industria y manejaremos el desarrollo del mercado, lograremos esta mision por
innovacion, maximizando nuestros activos incluyendo méaquinas, finanzas, bienes e

inmuebles.

La soldadura por haz laser (LBW, de laser-beam Welding) es un proceso de
soldadura por fusion que utiliza la energia aportada por un haz laser para fundir y
recristalizar el material o los materiales a unir, obteniéndose la correspondiente

unidn entre los elementos involucrados.

En la soldadura laser comunmente no existe aportaciéon de ningan material externo.
La soldadura se realiza por el calentamiento de la zona a soldar, y la posterior

aplicacion de presion entre estos puntos.
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De normal la soldadura laser se efectia bajo la accién de un gas protector, que

suelen ser helio o argén.
NORMA Oficial Mexicana NOM-H-93-1988. Soldadura - Términos y definiciones.

Al margen un sello con el Escudo Nacional, que dice: Estados Unidos Mexicanos.-

Secretaria de Comercio y Fomento Industrial.

La Direccién General de Normas de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial,
con fundamento en los articulos 1°, 43, fraccion X, 61 fraccion Il y demas relativos
de la Ley Federal sobre Metrologia y Normalizacion; 9o. y 21 fracciones | y Xll del
Reglamento Interior de la Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, 40. fraccion
X inciso a) del Acuerdo que Adscribe Unidades Administrativas y Delega Facultades
en los Subsecretarios, Oficial Mayor, Directores Generales y otros Subalternos de la
Secretaria de Comercio y Fomento Industrial, publicados estos dos Ultimos
ordenamientos en el Diario Oficial de la Federacién el 20 de agosto y 12 de

septiembre de 1985, respectivamente se expide la siguiente.

Anteriormente se creia que haciendo los autos mas grandes y robustos la persona
en el interior iba segura, ahora gracias a estudios de impacto sabemos que la
desaceleracion repentina genera dafios fuertes en los érganos. Los carros actuales
estan diseflados para absorber esta energia y dispersar, protegiendo al conductor

en el interior.

Gracias a este tipo de componentes el auto puede absorber gran parte de energia
durante un impacto lo que hace salvaguardar de mejor manera la integridad de los

ocupantes del vehiculo.
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1.2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Uno de los problemas que se genera en la planta de Blanks (ArcelorMittal —
TAILORED BLANKS SILAO), es en las lineas de soldadura laser la cual es
manipulada por medio de robots automatizados ya que se estan identificando una
serie de defectos en los cordones de soldadura donde causan problemas con los
clientes debido a que a veces salen defectos de las piezas que se elaboran donde
se dan problemas como fracturas a la hora de troquelar. Estos defectos se
identifican por medio de una camara de calidad pero aun asi se pasan algunas y es
por ello que se llevara a cabo una inspeccion personal, se debe de revisar y separar

las defectuosas (scrap).

1.3 OBJETIVO

1.3.1 OBJETIVO GENERAL

Implementar un sistema de calidad que permita mejorar el proceso de
produccion en el area de soldadura laser, asi reduciendo el envio de material de
mala calidad a los clientes.

1.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analizar los tipos de procesos necesarios para la elaboracion de las piezas
Blanks.

e Buscar soluciones de las fallas que se puedan o se presentan en dicha
produccion.

e Aplicar el sistema de calidad GP12.
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e Realizar tareas de inspeccion del corddn de soldadura para identificar dichos
defectos.

e Utilizar la herramienta de medicién adecuada para las piezas elaboradas.

e Comprobar por medio de pruebas destructivas (Prueba de copa, Inspeccion
por criterio Visual entre otras).

e Cumplir con las normas requeridas por parte del envio de embarques.

1.4 HIPOTESIS

Dicho estudio sera de gran ayuda a la empresa ya que una de las probleméticas en
la produccion es la calidad ya sea por material o proceso, por lo cual se buscara dar
una solucion a este tipo de problemas donde se realizaran investigaciones acerca de

los defectos, sus causas y posibles soluciones.

Esto como tal es un estudio que puede ser totalmente util, como también puede
tener consecuencias ya que sabemos que todas las empresas tienen un protocolo
en su produccién o en su sistema de calidad, las cuales las rigen politicas de la
misma empresa y esto se debe respetar debido a que no se puede modificar un
proceso de una manera inmediata todo esto debe llevar un estudio ya sea de

recursos empresariales o administrativos.

1.5 JUSTIFICACION DEL PROYECTO

Actualmente se realiza un estudio con el objetivo de brindar una mejora en la

empresa, en este caso es ArcelorMittal de la ciudad de Silao Guanajuato, en el area
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de produccion en lo que respecta el proceso de calidad de los productos que se
fabrican en esta empresa los cuales son Blanks donde se elaboran puertas, cofres,
salpicadera para los autos de diferentes modelos y marcas entre otros.

Uno de los beneficios para la empresa es en la parte de satisfaccion a sus clientes,
el ahorro de material y tiempo para asi poder llevar a cabo sus politicas de calidad y
sustentabilidad, como también de diferentes servicios donde le sera de mucha

ayuda.

1.6 LIMITACIONES Y ALCANCES

La finalidad de obtener mejoras en el area de calidad, cada vez es de suma
importancia en las empresas esto para tener un buen estdndar de calidad de los
productos que se le mandan a los clientes, y asi mismos tener mejores producto con

menor tiempo y ahorro de materia prima.

Como limitacién de este estudio o investigacion nos es muy grande ya que solo se
modificara el tiempo del proceso de produccion y no habra cambios que produzcan
inversion en capital por lo que se podria manejar como un tipo de reprogramacion

hacia el sistema de produccion en este caso, lineas de soldadura laser.

1.7 LA EMPRESA (ArcelorMittal — TAILORED BLANKS SILAO)

a) HISTORIA DE LA EMPRESA
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Desde su creacion, ArcelorMittal ha logrado un rapido crecimiento gracias a una
estrategia de consolidacién llevada a cabo con éxito, combinada con una serie de

importantes adquisiciones.

ArcelorMittal es la entidad sucesora de Mittal Steel, una empresa constituida
inicialmente por Lakshmi N. Mittal, presidente de la Direccion General y del Consejo

de Administracion. ArcelorMittal naci6 de la fusion de Arcelor y Mittal Steel en 2006.

El rapido crecimiento logrado por Mittal Steel desde 1989 fue el resultado de una
estrategia de consolidacion llevada a cabo con éxito, combinada con una serie de

importantes adquisiciones.

Tras el inicio de sus actividades en Trinidad y Tobago en 1989, algunas de sus
principales adquisiciones fueron Siderurgica del Balsas (México) en 1992, Sidbec
(Canadd) en 1994, Karmet (Kazajistan) y Hamburger Stahlwerke (Alemania) en
1995, Thyssen Duisburg (Alemania) en 1997, Inland Steel (EE.UU.) en 1998,
Unimetal (Francia) en 1999, Sidex (Rumania) y Annaba (Argelia) en 2001, Nova Hut
(Republica Checa) en 2003, BH Steel (Bosnia), Balkan Steel (Macedonia), PHS
(Polonia) e Iscor (Sudéfrica) en 2004, ISG (EE.UU.), Kryvorizhstal (Ucrania) asi
como una importante participacion accionarial en Hunan Valin Steel (China) en 2005,

y tres sociedades filiales de Stelco Inc. (Canadd) en 2006.

Arcelor se constituyé en febrero de 2002 a través de la fusion de la sociedad
luxemburguesa Arbed, la espafiola Aceralia y la francesa Usinor. Arcelor disponia
asimismo de importantes instalaciones siderurgicas en Bélgica, Alemania, lItalia,

Brasil y Argentina.
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Arcelor adquiri6 una participacion mayoritaria en la Companhia Siderargica de
Tubaré@o en 2004, la sociedad Huta Warszawa (Polonia) en 2005 y una participacion
mayoritaria en Sonasid (Marruecos) asi como la sociedad Dofasco (Canada) en
2006. En el momento de la fusion con Mittal Steel, Arcelor era el segundo mayor

productor siderdrgico del mundo.

En 2007, ArcelorMittal, la entidad resultante de la fusion, prosiguid con una
estrategia de crecimiento y expansion, con 35 operaciones anunciadas este afio en

todo el mundo.

A principios de 2008, ArcelorMittal continué realizando inversiones e importantes
operaciones en Australia, Brasil, Canada, Costa Rica, Emiratos Arabes Unidos,
Estados Unidos, Francia, Rusia, Sudafrica, Suecia, Turquia y Venezuela. No
obstante, a la vista del deterioro de la situacion economica en el transcurso de 2008,
ArcelorMittal suspendié la mayor parte de sus actividades de inversion a finales de

ese afno.

Con posterioridad, ArcelorMittal retom6é de forma prudente ciertos proyectos
encaminados a aprovechar las oportunidades de crecimiento en determinados

mercados emergentes claves y en el sector de la mineria.

En 2014, ArcelorMittal conjuntamente con Nippon Steel & Sumitomo Metal, adquirid
la planta siderurgica de ThyssenKrupp en Calvert (EE.UU.). Fue una adquisicién

estratégica que refleja nuestra posicion de liderazgo en la industria siderurgica.
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Durante dicho ejercicio, Arcelor Mittal y Gerdau anunciaron la venta de su
participacion en Gallatin Steel Company (EE. UU.) A Nucor Corporation. En Junio
ArcelorMittal y Hunan Valin Iron & Steel Co. inauguraron las instalaciones de VAMA
en Loudi, China, una factoria dedicada a la fabricacion de productos de acero de alto

limite elastico para el sector del automovil.

Dentro del proceso de reestructuracion de sus actividades, en 2015 la Compafia
vendié su participacion en varias sociedades argelinas (ArcelorMittal Argelia,
ArcelorMittal Pipes and Tubes y ArcelorMittal Tébessa) a Imetal, una sociedad
publica del pais. También traspasd su participaciébn en las minas de carbdn en

Kuzbass (Rusia) a la empresa rusa National Fuel Company (NTK).

Ese mismo afio, ArcelorMittal y Steel Authority of India Limited (“SAIL”), el mayor
productor siderargico de India, firmaron un Memorando de Entendimiento para la
creacion de una planta de fabricacién de productos siderurgicos destinados al sector

del automovil.

En febrero de 2016, ArcelorMittal anuncié la venta de su participacion del 35 % en
Gestamp Automocion ("Gestamp") al accionista mayoritario de dicha sociedad, la
familia Riberas. ArcelorMittal mantiene su relacion como proveedor de Gestamp a
través de su participacion del 35 % en Gonvarri, una empresa perteneciente a la

misma sociedad matriz que Gestamp.
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MISION:

Ser un procesador de alto crecimiento con énfasis a la soldadura laser que provee

valor a los accionistas, seremos lideres en la industria y manejaremos el desarrollo

del mercado, lograremos esta mision por innovacion, maximizando nuestros activos

incluyendo maquinas, finanzas, bienes inmuebles y lo mas importante nuestra gente.

VISION:

ArcelorMittal Tailored Blanks esté para ser un prominente procesador en la industria

automotriz, estamos para ser célebres como una compafia cuyo liderazgo vy

busqueda de la excelencia en el procesamiento causen que AMTB sea el proveedor

a escoger en nuestra industria.

vV V.V V V V V V V VY

>

OBJETIVOS DE CALIDAD:

0 Accidentes incapacitantes

9 Puntos en Quick Kaizen y/o OPL por mes.

Reducir PPM’s Formales con cliente 20%. Objetivo: 14 PPM’s en 2017
Reducir PPM’s Actuales Internos 20%: Objetivo: 18 PPM’s en 2017
Reducir 10% el valor del scrap de Produccion. Objetivo: 10% en 2017.
Cerrar PDCA’s con cliente en 10 dias habiles

Mantener en 2 NC Menores y 0 NC Mayores en la Auditoria ISO TS 16949.
Seguimiento de Equipos de Trabajo.

Cumplimiento Survey con cliente al 100%

Realizar Juntas Diarias con su Departamento.

Implementacion y Seguimiento a WCM.
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% OBJETIVOS DE SALUD, SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE:

» 0 Accidentes Incapacitantes (LTA: Lost Time Injured)

» 9 Puntos en Quick Kaizen y/o OPL por mes.

» 1 Atenciones Médicas (MA: Medical AIDS).

» Reducir 50% Primeros Auxilios. Objetivo: 2 en 2017. (FA: First AIDS).

» Reducir 40% la cantidad de NCR’s de Auditoria Corporativa. Objetivo: 10 en
2017.

» Reducir 50% la cantidad de NC en Auditoria ISO 14001. Objetivo: 5 en 2017.
» Implementar los Temas mensuales de Seguridad enviados por el corporativo.
» Reciclaje del 99% de los residuos generados.

» Implementacion y seguimiento WCM.

» Obtener certificado de OHSAS 18001

- Director Operaciones Gerente Planta

- Contralor Produccion WCM Calidad
= Ingenieria Materiales Ventas HSE

- Troqueles Mantenimiento Recursos Humanos

% VALORES:

En ArcelorMittal Tailored Blanks creemos en la “Honestidad” y la “Comunicacién

Abierta” como base fundamental para el “Trabajo en Equipo”

Como arquitectos de nuestro propio destino conduciremos todos nuestros actos

soportados en estos valores para alcanzar el éxito.
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c) PROCESOS QUE SE REALIZAN EN LA EMPRESA

En ArcelorMittal somos parte de la cadena productiva en la fabricacion de vehiculos
automotrices, nos dedicamos a proveer platinas de acero, proceso de soldadura
laser para las principales armadoras de México. Actualmente entre nuestros
principales clientes tenemos a Ford, GM, Nissan, Chrysler, HTC entre otros. En el
proceso de corte la bobina entra al desenrollar, la tira de lamina se lava para quitar
excesos de lubricante, se aplana para quitar los defectos de forma del rollo, entra a
los rodillos de alimentacion, corte, verificacion y apilado. Otros de los procesos el
corte de Blanks para distintos modelos de puertas. Cofres, toldos y salpicaderas de

vehiculos.

d) MERCADO DE IMPACTO DE LOS PRODUCTOS O SERVICIOS BRINDADOS
POR LA EMPRESA

Actualmente ArcelorMittal es una de las empresas gque, actualmente se hacen cortes
de bobinas metélicas de acero automotriz recibimos rollos de Japdn, Estados
Unidos, Corea, China y de Monterrey. Nuestros principales proveedores son: Us
Steel, Arcelor Mittal, Posco, Ternium. De mayor produccion en platinas de acero
para la fabricacibn de autopartes Actualmente entre nuestros principales clientes

tenemos a Ford, GM, Nissan, Chrysler, HTC entre otros.

e) IMPACTO EN EL AREA DE AUTOMOTRIZ

ArcelorMittal es la compafia acerera lider a nivel mundial, con operaciones en mas

de 60 paises. Y obtiene un gran impacto en el area automotriz, en la fabricacion de

Pagina 23
Alonso David De Dios Zufiga



Implementacion de plan de calidad en linea de produccién de BLANKS

partes metalicas para la fabricacion de autos para distintas empresas automotrices

como: Ford, GM, Nissan, Chrysler, HTC entre otros.

ArcelorMittal ocupa una posicién de liderazgo en todos los principales mercados
acereros mundiales, incluyendo el automotriz, la construccion, los electrodomésticos
y el envasado. Cuenta con una destacada posicion en materia de Investigacion,
Desarrollo y Tecnologia, asi como una vasta cantidad de recursos, materias primas y
excelentes redes de distribucion. Con presencia industrial en mas de 20 paises,
abarcando cuatro continentes, la compafiia cubre los principales mercados de acero

tanto en economias desarrolladas como en emergentes.

A través de sus valores fundamentales de sustentabilidad, calidad y liderazgo,
ArcelorMittal se compromete a operar de forma responsable con respecto a la salud,
seguridad y bienestar de sus empleados y las comunidades donde opera. También
esta comprometida con el manejo sustentable del medio ambiente y los recursos no
renovables. ArcelorMittal reconoce que es una responsabilidad importante hacer
frente al reto del cambio climatico global; requiere de un papel de liderazgo en los
esfuerzos de la industria para desarrollar tecnologias de produccion siderudrgica y se
encuentra investigando activamente y desarrollando tecnologias basadas en acero y

soluciones que ayuden a combatir el cambio climatico.
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CAPITULO 2. METODOLOGIA

Para realizar un proceso se cuenta con un plano, donde es el de la linea de

soldadura laser, en la cual se realiza todo el proceso. (Ver Figura No 1).

En toda esta linea por medios de robots se realiza el proceso del soldado de los
Blanks el cual se componen de las hojas de metal donde estan cortadas de acuerdo
al modelo de carro para lo que se van a ocupar al igual que se identifican como
frontal y traseras, derecha e izquierda ya que son paras la puertas del vehiculo. De
tal manera que los robots se programan para que unan el Blanks y sea soldado por

medio de un laser y se encarga de hacer la fusiébn de ambas piezas.

Figura No 1. Plano de linea de soldadura laser (Soultrac).

Como primer punto de la investigacion fue identificar el problema actual que

presenta la empresa, lo cual fue en el proceso de soldadura laser donde el area de
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calidad estéa teniendo reportes de fallas en el trabajo o a la hora de que se realiza el

proceso de soldado (fusién). (Ver Figura No 2).

Por ejemplo esto es lo que forma a una puerta frontal derecha:

600

_-—

e

|
s

850

Figura No 2.Seguimiento de un estampado de puerta frontal derecho.

Posteriormente se realizaron tareas de campo por ejemplo se implementd un
proceso de (GP12), para inspeccionar pieza por pieza de las cuales van saliendo de

la linea de produccion.

Se llevard un control de defectos del material por medio de unas hojas donde se
sefalara el defecto de que tipo es y la zona donde se ubique tanto las observaciones

gue se visualicen ya sean alternas como son abolladuras, 6xidos entre otros.

Estos reportes se le entregaran al encargado de la linea para que él se encargue de
corregir el proceso y de esta manera poder ir disminuyendo las fallas, ya que esto no
se podra minimizar por completo debido a que también tiene que ver la falla del
material el cual ese si no es procesado en la misma planta, donde esos defectos
solo se meten en reclamacion, pero todo defecto que se encuentre en el proceso de

soldadura laser son los que se le tiene que dar solucion.
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Se lleva la fusion de los materiales para su union lo cual es por medio de un laser
donde es un proceso por fusion que utiliza la energia aportada por un haz laser y asi
fundir y recristalizar los materiales a unir sin el uso de una material externo. (Ver
Figura No 3).

~ A

Laser en estado
solido bombeado

por diodo

Sistema de colimacion

Lente de campo plano

Volumen de trabajo
200 mm x 240 mm

Figura No 3. Simulacion de fusion de los materiales por medio de un laser.

Los criterios de verificacion de la soldadura seran los siguientes:

Pagina 27
Alonso David De Dios Zufiga



Implementacion de plan de calidad en linea de produccién de BLANKS

La razdn mas importante para la inspeccion de la soldadura es determinar si tiene
una calidad adecuada para su aplicacion del objetivo. Para evaluar la calidad de una
soldadura, debemos tener algun tipo de parametro para comparar Ssus

caracteristicas.

No resulta practico intentar evaluar la calidad de una soldadura sin algun tipo de
criterio de aceptacion especificado pero cuando las verificaciones son por atributos

como color, forma o vista.

Ver la manera de hacer el atributo una variable y buscar formas que nos permitan
determinar si la pieza cumple o no, una de las mas comunes en la aplicacion de

Boundary Samples con pequefios tips para facilitar la toma de decision.

Para realizar las tareas de verificacion o inspeccion de la soldadura se requiere de

las siguientes condiciones para un buen desempefio del verificador:

L)

% Tener un lugar adecuado para la verificaciébn que permita la revision visual

<,

del 100% del cordon de soldadura (Ergonémico).

¢

L)

» Tener correcta iluminacién, de preferencia que haya contraste de luz para

<,

facilitar la deteccion de defectos pequefios.

¢

L)

» Rotar constantemente a los inspectores para evitar fatiga y caer en rutina.

<,

*

L)

» Solo poner gente experta en validacion a verificar.

<,
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+ Respaldarse con resultados de prueba de copa y muestreos de metalografias

para control del lote.

Ver Figura No 4. Donde se muestra la importancia que brinda la soldadura laser en
el &rea automotriz, esto es uno de los avances que nos brinda este proceso y en lo

cual se busca implementar una buena aplicacién de la calidad.

~— Roof reinforcement
B-pdiar:

A-pillar—e ShOCk —e - Taigate
tower
Cros > } " i
055 —a 1 member o h
member o A % :
Erg'wcmcia—og:i‘ o
@ N " |
r - o MM

<— Wheel house

Cross member

Bumper —
reinforcement

<— Body
side outer

Tunnel —Zf
reinforcement

Figura No 4. Soldadura laser en el area automotriz.

La soldadura laser es el proceso actual de manufactura automotriz juega un papel
fundamental en la reduccién de costos, reduccion de peso y sobre todo en la gran

mejora en la seguridad

De ahi la importancia en controles de calidad y eficaces.
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CAPITULO 3. DESARROLLO DEL PROYECTO

Se identifica la problematica que se presenta en la empresa lo cual se tuvo que
buscar una solucidbn que beneficiara a la empresa y de esa manera tener un

proyecto para realizar.

Se buscan opciones para darle una solucion a la problemética:

La problematica encontrada se le dara una solucion ya sea a un proceso de la
empresa de nombre ArcelorMittal Silao, Guanajuato en el area de calidad para su
linea de produccion de BLANKS los cuales son sometidos a un proceso de

soldadura laser para la union de tal pieza.

Posteriormente sera sometida a un proceso de estampado para que se convierta en

puerta, cofre, salpicadera, toldo o cajuela de un automovil.

Problematica del proceso:

El problema en este proceso se hace presente en la parte de la soldadura ya que es
la parte con mas riesgos de algun defecto donde es la unién de dos partes, esto
presenta riesgos y para el proceso de estampado o moldeado que recibe el Blanks
es bajo presion por troqueles los cuales ejercen un peso que presiona a la pieza
para que tome la forma deseada y durante este proceso se ha presentado fracturas

por parte de la soldadura, debido a algunos defectos que se presenta en la

Pagina 30
Alonso David De Dios Zufiga



Implementacion de plan de calidad en linea de produccién de BLANKS

soldadura. Es por eso que se implementara una operacion que nos ayude a reducir

este tipo de problemas.

> Para el desarrollo de este es necesario conocer el proceso en el cual se
presenta la problematica, documentarse acerca de todos los problemas que

genera los defectos en la linea a mejorar.

> Se realizan propuestas de mejoras al encargado del area de linea de
soldadura en este caso se trata directamente con los gerentes de calidad los

ingenieros, José Flores y Jesus Navarrete.

> Se realizara un proceso de inspeccion de calidad la cual se le conoce como
GP12, donde se aplicara un proceso de inspecciéon. Para ello consistira en
una revision visual por parte del personal, y se le brindara una capacitacion
por parte de un ingeniero de la empresa, para que sepan identificar de una
soldadura en buen estado a una con defecto.
Parte del proceso consiste en realizar la inspeccion visual e ir certificando

toda la pieza que estén en condiciones de mandarse al cliente.

> Se desarrollaran ayudas visuales de los tipos de defecto que se generan en la
soldadura para que el personal de GP12 pueda tener un apoyo cuando se les
presente dudas de algun defecto cada uno de los defectos se identificaran
con su respectivo nombre y asi mismo sea una imagen del defecto para que

sea identificado. (Ver Figura No 5).
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b N

bl hcaddi f' 24

Figura No 5. Ayuda visual de defecto.

Esta ayuda visual nos sirve para poder identificar los tipos de defectos que haya con

Su respectivo nombre.

Para poder identificarlos en la soldadura que lleva el Blanks y asi poder tomar una
decision correcta para separar todos los defectos que se encuentren y todos esos

Blanks que presenten defectos se mandaran a la zona de scrap.

Se llevara a cabo un formato que nos permita identificar el defecto y la zona donde

se efectle tal defecto. (Ver Figura No 6).
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5. Soldadura Delgads
7. Sol

Figura No 6. Formato de llenado para reporte de defectos.

Este formato nos permitira llevar un control acerca de los tipos de defectos que
encontremos en la soldadura, de tal manera que podremos sefalar la zona afectada
y el tipo de defecto que tiene esto nos sirve para poder llevar el control y asi mismo
poder ir identificando cual es la zona que presenta mas fallas y poder re programar o

ser un ajuste en la linea para que se disminuya ese tipo de defecto.

Con este formato podemos poner los datos generales del tipo de Blanks que se esta
inspeccionando, como podemos ver se requiere del nimero de parte, nombre de la
parte, folio o tag de la parte, se tiene una imagen la cual podemos identificar la linea
del corddon de soldadura la cual esta fraccionada en seis zonas la cuales son de
posibles defectos. Esto nos sirve para poder sefialar cualquier parte de la zona si se
encuentra un defecto. También cuenta con ayudas visuales y una tabla de los
nombres de los defectos que se puedan generar, al igual con un espacio para las
observaciones que se encuentren, en este caso seria como 6xido en la pieza o dicha

deformacion de la pieza. Une aceros de diferentes espesores con dichas
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caracteristicas para dotar a las partes de la resistencia y absorcion de energia en
desaceleraciones generadas por impactos. Al mismo tiempo reduce el peso del
vehiculo optimizando el consumo de combustible y por Gltimo reduce el costo de las

partes al usar menos acero para su generacion.

Anteriormente se creia que haciendo los autos mas grandes y robustos la persona
en el interior iba segura, ahora gracias a estudios de impacto sabemos que la
desaceleracion repentina genera dafos fuertes en los 6rganos. Los carros actuales
estan diseflados para absorber esta energia y dispersar protegiendo al conductor en

el interior.

También se realiza otra forma de comprobar si la soldadura estd en buen estado
este proceso se trata de realizar una o varias pruebas de presion sobre el cordén de

la soldadura. (Ver Figura No 7).

Figura No 7. Maquina de pruebas destructivas (Prueba de copa).

La prueba de copa es una prueba destructiva que se utiliza para conocer la

resistencia que presentan los materiales cuando son tensionados, nos da nocién del
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comportamiento que tendra la soldadura al momento de ser estampada. (Ver Figura
No 8).

Este tipo de prueba se utiliza cuando se tiene alguna duda de la soldadura ya que

muchas veces el corddn se ve en condiciones buenas pero no se esta seguro.

Se realiza este tipo de pruebas ya que esta prueba es similar al proceso de
estampado que revisa la pieza y asi de esta manera nos daremos cuenta si el

cordon de soldadura de ese tipo se puede certificar y mandarlo al cliente.

Soldadura Ok Soldadura NOK

Figura No 8. Validacion de soldadura por prueba de copa.

En estas imagenes se muestran una prueba realizada para la validacion de
soldadura en una se muestra una prueba realizada que resulta OK que es buena 'y
gue pasa la prueba donde se logra visualizar que al ser el estampado la soldadura
resistio6 en esta ocasion la parte fracturada fue el material ya que la prueba se le
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aplicé un estiramiento mayor a la capacidad del material esto para verificar que el

cordon resistiera esa presion.

En la otra imagen se muestra una prueba a un cordon que presentaba defecto y lo
gue se obtuvo fue que al realizar la prueba de estampado o copa la parte fracturada
fue directamente en el corddn de soldadura y esto quiere decir que esta pieza en

NG, o scrap.

Bien aplicada la inspeccién visual soportada con prueba de copa de validaciones
ayudan a disminuir considerablemente el envio de material no conforme a planta del

cliente.

Disminuye tiempo y costos pues no se tienen que llevar a cabo tantas pruebas

destructivas para determinar si el producto cumple con la calidad requerida.

Sabiendo determinar el defecto que se presenta en la soldadura se facilitan los

ajustes en el equipo para su rapida correccion. (Ver Figura No 9).

También se realiz6 un formato el cual nos ayuda para llevar un control de la cantidad
de material que se revisa de esta forma, poder llevar un control de cuanto material
(OK) se esta inspeccionando en cada turno, como también podemos llevar el control
de todo el material (NG) o SCRAP, que se va separando y poder dar de baja del

sistema, para que de este modo no haya confusiones en el area de administracion
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3.1 DEFECTOS QUE GENERAN FALLA EN LA SOLDADURA

Concavidad

e Convexidad

e Mismatch

e Falta de fusion

e Pin hole

e Falta de penetracion
e Mofos

e Poros en soldadura

e Porros internos

Figura No 9.Tipos de defectos.

e CONCAVIDAD:

Es un desnivel en la soldadura por falta de material de aportacion, generalmente se
presenta por un gap, alineacién, o altura de boquilla. Genera que el espesor del
material soldado se reduzca hasta llegar a niveles donde la soldadura pierde

resistencia a la tension o esfuerzos.
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Para esta inspeccion lo mas recomendable es dar la vuelta a la pieza para validar la
parte plana de la soldadura. Brilla mucho, corddn visiblemente delgado, se ve como
un hilo delgado en medio de la soldadura, se puede introducir la ufia para verificar

concavidad. (Ver Figura No 10).

e CONVEXIDAD:

Ocurre cuando la soldadura se extiende por encima de la superficie del Blanks mas
delgado, en este caso se tiene un exceso de material de aportacion lo que genera un

abultamiento en la soldadura.

e MISMATCH Y CARACTERIZACION:

Se refiere que los Blanks estan disparejos, pequefio escalon que sobresale, cuanto
el Mismatch este en el componente delgado desechar la pieza si sobrepasa el 10%

del espesor delgado.

Para esta inspeccion lo mas recomendable es dar la vuelta a la pieza para validar la
parte plana de la soldadura, se siente un pequefio escalén en la soldadura que se

siente con el tacto. La diferencia con la convexidad porque presenta pequefio filo.

Figura No 10. Medicion de defectos en microscopio.
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e FALTA DE PENETRACION:

Para esta inspeccion o mas recomendable es dar la vuelta a la pieza para validar la
parte plana de la soldadura, Se aprecia una soldadura muy delgada o hay ausencia
de la misma, en este defecto no hay paso de luz pero la soldadura presenta

discontinuidad, mofios o variacion en el tamafio de la soldadura. (Ver Figura No 11).

FOTO

Ayudas Visuales:

1372.1230—== o

1180,0000

Figura No 11. Caracterizacion de soldadura.

La forma méas comun de llevar a cabo una caracterizacion es tomar como referencia
variables de la soldadura que pueden ser medidas con instrumentos de medicion.
Sobre el valor que nos arroje el instrumento definir si la pieza es aceptable o no.

Aun sabiendo definir visualmente la condicion de la soldadura pudimos observar
que hay defectos internos en ella que dificilmente se pueden ver por lo que se
necesitan métodos de inspeccion adicional que respalden y robustecen el proceso

para garantizar la calidad del lote.
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En esta hoja de control de ajuste de etiqueta nos permite llevar un control de ajustes
de etiqueta de las cuales se les realiza un slip para dar de baja todo el material que
sale de scrap para que de esta manera ya no aparezca en el sistema y el area de
administracion no lo tome en su inventario de produccion y para ventas. (Ver Figura
No 12).

Arcelorhaittal

T —
CONTROL DE AJUSTES DE ETIQUETA GP12

FECHA NOMERE DE NUMERD DE TAG CANTIDAD MATERIAL MATERLAL FIRNA FIRMLA ENTREGA DE
L& PARTE P&RTE H/G) (DK} INZFECCION INSPECTOR ETMIUETA
&P12

DBSERVACIONES:

Figura No 12. Hoja de control de ajuste de etiqueta.

Este documento su funcion es llevar el control por parte del area de GP12, ya que es
donde se separa el material en condiciones y el no aceptado y también nos sirve
como reportes que se llevan al diario y en los diferentes turnos. Los datos que se
deben poner el formato es fecha, nimero de la parte que se inspecciona, nombre de
la parte en este caso segun el modelo ya sea el (D2UC O D2UG), estos son los
nombres de los modelos que se manejan en la linea, también se pone el folio que se
le da a la paca de material esto para poder buscar en el sistema ya que estan
registradas con ese folio, también debe llevar la firma del que inspecciona el material

Pagina 40
Alonso David De Dios Zufiga



Implementacién de plan de calidad en linea de produccion de BLANKS

y por ultimo la firma del supervisor el cual avala que se realizé el proceso de GP12.
(Ver Figura No 13).

Figura No 13. Inspeccion de soldadura.

En las imagenes anteriores se muestra lo que se realiza en el proceso de GP12,
podemos mostrar que los inspectores realizan una revision en todo el cordén de
soldadura para verificar que no se encuentre con defectos que afecten el proceso

del estampado de los Blanks.

Todo este proceso se realiza en todos los Blanks que se produce en la linea de laser
pero también en la misma linea se cuenta con una camara de revision de soldadura
donde es capaz de detectar defecto, pero como en todo proceso no se puede
obtener al 100%, es por eso que se implementa la inspeccién visual para que se
verifique lo que pueda pasar en la revision de la cAmara este proceso ha obtenido
grandes resultados ya que a partir de que se implementé se ha obtenido una gran

baja en los reclamos del cliente.
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En la verificacion de soldadura se evallan muchas caracteristicas de una soldadura,
relacionadas con el tamafio, con la falta de continuidad, soldaduras mas pequefias
o imperfecciones dentro o cercanas a la soldadura que ocasionan falla prematura.
Estos defectos se pueden ver y medir facilmente y en funcion del resultado ser

descartados.

Medir es definir una caracteristica para poder compararla y mejorarla por medio de la
asignacion de un valor (unidades de medicion) medicion de variables de soldadura.

También los criterios pueden derivarse de varias fuentes, reclamos anteriores con el
cliente, verificaciones por variables o atributos preestablecidos por el cliente, mapeo
de defectos etc. En cualquier método usado es importante recalcar que se debe
garantizar la calidad al siguiente proceso robusteciendo el método elegido para

inspeccion.

Se llevardn a cabo criterios de aceptacion y rechazos de la verificacion de la
soldadura razén mas importante para la inspeccién de la soldadura es determinar si
tiene una calidad adecuada para su aplicacion objetivo. Para evaluar la calidad de
una soldadura, debemos tener algun tipo de pardmetro para comparar sus
caracteristicas. No resulta practico intentar evaluar la calidad de una soldadura sin
algun tipo de criterio de aceptacion especificado Pero cuando las verificaciones son

por atributos como color, forma o vista.

Ver la manera de hacer el atributo una variable y buscar formas que nos permitan
determinar si la pieza cumple o no, una de las mas comunes en la aplicacion de

Boundary Samples con pequefios tips para facilitar la toma de decision.
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El proceso de inspeccion visual se realizara bajo distintos criterios que nos permitan

realizar las actividades correctamente.

La inspeccion de la soldadura requiere una gran cantidad de conocimiento de parte
pues se necesitan examinar areas especificas, debe saber técnicas de inspeccion, y

aplicar dichas técnicas en la inspeccién lo que nos ayuda a hacerla mas eficaz.

La inspeccidn visual suele ser el método mas facil, menos costoso y, probablemente
si se realiza en forma correcta mas rentable de inspeccionar la soldadura pues
eliminas las verificaciones destructivas ahorrando en acumulado un gran costo. Para
llevar adecuadamente una inspeccion visual es de suma importancia tener
conocimiento pleno de los defectos que generan que la soldadura falle. Apoyarse de

histéricos y mapeos de defecto para saber dénde poner mayor atencion.

3.2 EQUIPO DE MEDICION QUE SE UTILIZA EN EL PROCESO:

El flexbmetro es un instrumento de medicién similar a una cinta métrica, esta
construido con una delgada cinta metdlica flexible, esta se divide en unidades de

medicion y se enrolla dentro de una carcasa.

Figura No 14. Instrumentos de medicion.
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El micrometro, que también es denominado tornillo de Palmer para funcionar se
basa en un tornillo micrométrico que sirve para valorar el tamafio de un objeto con
gran precision, en un rango del orden de centésimas o de milésimas de milimetro,

0,01 mm o0 0,001 mm (micra) respectivamente. (Ver Figura No 14).

3.3 FORMATO DE INSPECCION:

AMTE SUMMIT

REPORTE DE INSPECCION DE PRIMERA PIEZA

Arcra oo coi Prinsinion swrwsl 3 fesert 24 (e e o vl

Numero de rols

[Liar scidn Su produccsbn
o de fotio
Focha / Turms.

E Mo iin sotual Wadwiin sorusl Wi n sceual Weoioiin sorual [ ey

[Espesor de limina (1.5 o /- 0.04 mm )

Canticsd de scente en superticis 3550 mg 1 112

| Ancho de o0 (830 mm + & . 0.0 mm)
|Anguio de corte 88* (+ 11"}
| Anguilo de corte 817 {+ 1. 1* )

<>
Longitud de Plantitta (1) 304 { « 3 I 0mm) <~
Longimsd de Plantitta 2) 413 (+37-0 man) <

Figura No 15. Formato de inspeccion.

En el formato de inspeccion se abarcan todas las especificaciones que se deben
hacer al material para cumplir con la calidad requerida por el cliente incluyendo

también verificaciones de atributos. (Ver Figura No 15).
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Todo lo que no podemos medir es una medicidn por atributos, se refiere a la toma de
muestra en un lote tomando en cuenta solamente si el producto “Pasa o no” con una

caracteristica que no es medible.

e MEDICION POR ATRIBUTOS

Es importante recalcar que muchas de las inspecciones en la soldadura son hechas

por medio de atributos.

La razén mas importante para la inspeccion de la soldadura es determinar si tiene
una calidad adecuada para su aplicacion objetivo. Para evaluar la calidad de una
soldadura, debemos tener algun tipo de parametro para comparar Ssus
caracteristicas. No resulta practico intentar evaluar la calidad de una soldadura sin
algun tipo de criterio de aceptacion especificado pero cuando las verificaciones son

por atributos como color, forma o vista.

Ver la manera de hacer el atributo una variable y buscar formas que nos permitan
determinar si la pieza cumple o no, una de las mas comunes en la aplicacion de

Boundary Samples con pequefios tips para facilitar la toma de decision.

3.4 CONTROL DE PROCESO DE CALIDAD:

Otros de los controles que se realizan son el control de la medida y dimensiones de

las piezas.

Este proceso se lleva a cabo en linea durante la corrida, se realiza con el equipo de
medicion como indicador de caratula para medir tolerancias en los defectos de
soldadura, flexdmetro para medir las dimensiones de las piezas, quedando todo

registrado en las hojas de proceso y liberacién de primera pieza. (Ver Figura No 16).
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Figura No 16. Hoja de liberacion de corrida de turno.

 Tener un lugar adecuado para la verificacion que permita la revision visual
del 100% del corddén de soldadura (Ergonémico).

d Tener correcta iluminacién, de preferencia que haya contraste de luz para
facilitar la deteccién de defectos pequefios.

 Rotar constantemente a los inspectores para evitar fatiga y caer en rutina.

(W]

Solo poner gente experta en validacion a verificar.
d Respaldarse con resultados de prueba de copa y muestreos de metalografias
para control del lote.
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CAPITULO 4. RESULTADOS Y CONCLUSIONES

Se llega a una conclusién donde se logra saber como se vive en las grandes
industrias principalmente en sus procesos de produccion, los cuales no todos
alcanzan obtener el grado de exactitud ya que por muy continuo que sea en el
proceso siempre se encontraran fallas y defectos, ya que todo proceso es un
conjunto de operaciones que consta de varios complementos para poder ser

ejecutado.

Esta investigacion los resultados son el permitir conocer procesos que se realizan en
las industrias en este caso en el ramo automotriz que es una de las mas grandes en
la actualidad, permitiendo conocer cOmo son sus procesos y de esta manera poder
identificar aquellos problemas que se tienen. En lo cual es donde nosotros como
profesionistas debemos saber, identificar probleméticas y generar alternativas de

solucion de acuerdo a nuestros conocimientos.

Recordando que bien aplicada la inspeccion visual soportada con otras validaciones
ayudan a disminuir considerablemente el envio de material no conforme a la planta
del cliente y asi disminuye tiempo y costos pues no se tienen que llevar a cabo
tantas pruebas destructivas para determinar si el producto cumple con la calidad

requerida.

Sabiendo determinar el defecto que se presenta en la soldadura se facilitan los
ajustes en el equipo para su rapida correccion. Esto siendo como uno de los mejores

resultados del estudio.
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Tampoco olvidando que en nuestro proceso la medicion de variables y atributos es
de suma importancia para garantizar que nuestro material cumple con la
especificacion requerida por el cliente y con esto no tendremos ningun problema al

enviar dicho material.

Para mantenernos dentro de la industria siendo competitivos debemos de garantizar

gue nuestro trabajo esta bien hecho, en tiempo en forma y como lo pide el cliente.

4.1 RESULTADOS

Se obtienen grandes resultados tanto como para la empresa ArcelorMittal en el area
de calidad en la cual se realiza el proyecto.

Como estudiante es de suma importancia estas experiencias que se nos brindan ya
que en la industria nos sirve para poder implementar nuestros conocimientos que
hemos adquirido durante nuestros estudios y poder implementarlos en el sector
industrial, la cual es donde estan las oportunidades de desempefiar nuestros
conocimientos de tal manera que podamos brindar un servicio y asi obtener

beneficios monetarios para una mejor calidad de vida.

Los resultados obtenidos estan apegados a la politica de calidad de la empresa que
dice “La mejora continua, cero defectos, satisfacciéon de cliente interno y externo
siempre en tiempo y en todo momento y en todo lo que hagamos” basandonos en
esta politica logramos obtener grandes resultados en el proceso de soldadura laser
en la cual habia muchas variables y defectos ya que como es un proceso nuevo no

estaba bien argumentados los procesos que se llevan a cabo.
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Uno de ellos es la inspeccion visual la cual se rige por atributos donde se basa este

proyecto de estadias y asi se implementé y obtuvimos resultados favorables.

Los més grandes resultados es por ejemplo la reduccion de envié de defectos al
cliente, como también el ahorro de material en pruebas destructivas, y la generacion
de scrap el cual genera una gran pérdida para la empresa esos son unos de los
resultados que se obtienen con la implementacion de las propuestas del proyecto
(Ver Figura No 17).

Figura No 17. Inspeccion de soldadura.

4.2 TRABAJOS FUTUROS

Como trabajos futuros es buena opcién implementar mas métodos de verificacion de

soldadura de manera que nos permita disminuir por completo todos los fallos que
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presentan las soldaduras y este caso saber validar correctamente un cordon de

soldadura con solo utilizar atributos como las ayudas visuales.

En esta ocasion se logré desarrollar por completo los objetivos del proyecto por lo
cual se puede decir que se terming, pero como se ha mencionado en los procesos
de las industrias siempre hay cosas por mejorar por lo cual si hay mucho todavia que
se puede implementar en la empresa como por ejemplo hay otras areas de la
empresa que se encuentran con muchas problematicas en las cuales se puede
desarrollar algunas propuestas ya sea de manera de apoyo como se hizo con el
proyecto de estadias 0 ya pensando en futuro poder obtener un puesto en dicha
empresa y presentar las propuestas que se tienen donde se cuenta con un respaldo
del proyecto actual y fue satisfactorio y asi se puede tener oportunidad de que

acepten los siguientes.

4.3 RECOMENDACIONES

En esta ocasidn las recomendaciones acerca del proyecto es que se siga
ejecutando de tal manera que sea algo que genere beneficios en el area de
aplicacion, otra de las recomendaciones en mejoras de nuevos proyectos que se
puedan desarrollar es que siempre hay que saber identificar las problematicas que
se encuentran en la empresa ya que sabiendo identificar el problema es mas facil
poder plantear una propuesta de mejora y que esta sea aceptada y se pueda llevar a
cabo logrando dar solucion al problema y de esta manera realizar trabajos
satisfactorios y que beneficien a la empresa y de esa manera uno también obtendra

beneficios .
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4. 4CRONOGRAMA

ACTIVIDAD

TIEMPO

febrero

marzo

Abril

Planeacion de Proyecto

Observacion de los problemas

en la linea de produccién

Determinar los puntos en los

cuales se originan las fallas

Observacion de tipos de fallas

originadas

Planificacion de mejoras

Ejecucién de inspeccion del

proceso

Implementacion de mejora

Resultados

Conclusiones

Mejora de resultado
insatisfactorio y observacion de

nuevo resultado

Proyecto final
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