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4. Resumen

Este proyecto consiste en la formulacion e implementacion de diversas técnicas de
ingenieria que nos permiten estandarizar los pardmetros de produccion utilizados durante los
procesos que se llevan a cabo en las prensas progresivas; enfocadas principalmente al cliente
VW,

Apegados estrictamente a las normas de calidad y de produccién correspondientes se llevo a
cabo dicho proyecto partiendo desde la composiciéon quimica de cada uno de los materiales
utilizados en los procesos, asi como las propiedades mecanicas y dimensionales, en base a
ello y a las caracteristicas de cada una de las 3 prensas las cuales son Minster 800T, Verson
1600T y Niagara 550T.

Para ello fue necesario realizar un muestreo netamente practico y especifico para cada una de
las partes producidas y en su respectiva prensa, esto a su vez con un muestreo de trabajo
elaborado a partir de datos recabados directamente de los procesos, asi como del historial
gue se cuentas. Una vez que se reunio la informacion se hizo una comparacion de la parte
fisica y la tedrica para poder determinar los parametros adecuados para que los procesos
sean mas eficientes y se redujera el tiempo muerto entre cada nimero de parte.

Después se realizé un reporte de ingenieria para cada una de las referencias para corroborar
la calidad del material utilizado esto con la finalidad de reducir los costos de produccion que se
ven reflejados en un menor consumo de material y a su vez la reduccion de SCRAP generado
en pruebas y puesta a punto de las prensas.

Por ultimo a través de un formato propuesto se establecieron los parametros que se estan
utilizando actualmente en cada uno de los procesos, claro que primero fue necesario dar a
conocer a los diferentes departamentos involucrado tales como Calidad, Produccion,
Mantenimiento y por su puesto el de Ingenieria una vez que se obtuvo la aprobacion se dio a

conocer a los operadores de las prensas para que hicieran uso de ellos.
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5. Introduccién

Gestamp es un grupo internacional dedicado al disefio, desarrollo y fabricacion de
componentes metalicos para el automovil. Estd especializado en el desarrollo de productos
con un disefio innovador para conseguir vehiculos cada vez mas seguros Y ligeros, y por tanto
mejores en relacién al consumo de energia e impacto medioambiental. El presente proyecto
se desarroll6 porque existia un problema de sistematizacion y en el area de procesos
progresivos debido a que se presentaba un gran déficit, a su vez una variacion muy notoria en
la asignacion de parametros de produccién en las prensas. Ocasionando pérdidas notorias
tanto en el aspecto econémico esto ocasionado por el constante desperdicio de material que
posteriormente se refleja en el incumplimiento de entregas, otro aspecto fundamental que se
ataco fue la parte de reducir los tiempos de produccidn ya que entre cada proceso se
consumia mucho tiempo en poner la maquina a punto y poder comenzar con el proceso.
Gestamp Aguascalientes se ha topado con diversas dificultades a lo largo de su historial pero
con la mente siempre positiva y la conviccién de cada uno del grupo de trabajo que conforma
esta familia se logran resultados satisfactorios antes cualquier adversidad y esta ocasion no

es la excepcion.
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6. Justificacion

Debido a los constantes cambios a nivel ingenieria que se realizan dentro de la empresa y
a la gran demanda de fabricacion de piezas para distintas compafiias automotrices asi como
la gran necesidad de mejorar cada dia los procesos; se presenta la inquietud de estandarizar
los parametros utilizados en cada uno de los procesos y a su vez la materia prima, ya que
sufren diversas modificaciones dependiendo las necesidades Yy especificaciones
proporcionadas por el cliente, por ello es necesario actualizar cada uno de los rubros
mencionados para que se tenga un mejor control y se obtengan resultados satisfactorios tanto
para la empresa asi como para el cliente en cuestidn esto a la hora de configurar las prensas.
Todo esto con la finalidad de eficientar los procesos teniendo como prioridad, mejorar la
calidad del producto resultante y reducir los tiempos muestro durante los procesos y por ultimo

lograr obtener el menor desperdicio de material y el maximo aprovechamiento del mismo.
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7. Objetivos

7.1 Objetivo general

Actualizaciéon de los APL (Autorizacién para lamina) para los nameros de parte de
Volkswagen esto con base a las normas oficiales correspondientes, verificando la composicion
guimica y tolerancias en los aceros. En conjunto se estandarizaran las Hojas de Parametros

de la linea para la optimizacién de los procesos progresivos.

7.2 Objetivos especificos

e Reducir los tiempos muertos entre cada proceso

e Mejorar la calidad de los procesos

e Reducir las pérdidas por generacion de scrap

e Eficientar los procesos a partir de parametros establecidos

e Aumento de la productividad
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8. Caracterizaciéon del area

El proyecto se llevé a cabo dentro del departamento de ingenieria el cual se encarga de
desarrollar, evaluar y disefiar los procesos progresivos; ademas ahi se genera toda la
informacién indispensable para que las distintas areas funcionen de manera adecuada. En su
mayoria las actividades fueron realizadas directamente en el area de procesos progresivos
dentro de la planta de Gestamp Aguascalientes. Gracias al enfoque sistémico y a los
conocimientos de gestion que poseen los ingenieros que conforman el departamento se
operan 6ptimamente los procesos industriales ademas que también existe la capacidad de
introducir modificaciones para lograr una mayor eficiencia, calidad, productividad y rentabilidad.
Por otro lado, la actitud innovadora permite desarrollar nuevos productos, procesos y equipos,

cuidando de no generar impactos negativos sobre el ambiente.
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9. Problemas aresolver

e El principal problema que se ataco, fue la poca estabilidad que se presentaba en los
procesos a partir de la gran variacion que se producia a la hora de determinar los
parametros necesarios para llevar a cabo el proceso y a su vez la produccién. Esto
debido a que cada uno de los titulares de las prensas en los diferentes turnos, y segun
con su criterio y experiencia determinaban dicho pardmetros y muchas ocasiones no
eran los adecuados y tenian que comenzar la programacion de las prensas una vez

mas lo que generaba constantes perdidas tanto de material como de valioso tiempo.

e El otro problema en el que se enfoco este proyecto fue el de garantizar que el material
utilizado para producir cada una de las partes que el cliente solicitara fuera de acuerdo

a las normas y especificaciones que requiere, para lograr un producto final de calidad.

e Por ultimo pero no menos importante era garantizar la seguridad de los operarios y

proteccion de las prensas para evitar dafos y pérdidas.

Basandonos en un estudio de muestreo, con la informacién del historial y la programacion

segun los conocimientos transmitidos por el proveedor se lograron solucionar estos problemas.
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10. Alcances y limitaciones

10.1 Alcances

1. Estandarizar la linea de procesos progresivos para las prensas Danly Verson 1600T,
Danly Minster 600T y Danly Niagara dentro de la planta de Gestamp Aguascalientes.

10.2 Limitaciones

1. Una de las principales limitaciones que se presentaron fue la complejidad para realizar el
muestreo debido al poco tiempo que se tenia para lograr que fueran muestras representativas

aunado a la poca frecuencia con que se procesan las referencias analizadas.

2. Otra inconveniente fue la poca disposicion que demostro el personal operativo ya que no

se prestaban muy a menudo a colaborar con dicho proyecto.
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11. Fundamento tedrico
11.1 Productividad en la empresa

El punto de partida que se implemento fue el concepto basico dentro de cualquier

empresa o institucion enfocada al ambito industrial por ello la productividad puede estar
afectada por diversos factores externos, asi como por varias deficiencias en sus actividades o
factores internos. Entre otros ejemplos de factores externos cabe mencionar la disponibilidad
de materias primas y mano de obra calificada, las politicas estatales relativas a la tributacién y
los aranceles aduaneros, la infraestructura existente. Estos factores externos quedan fuera del
control del empleador. No obstante, examinaremos otros factores que estdn sometidos al
control de los directores de las empresas.
En una empresa tipica en mi caso enfocada en el &mbito automotriz; la produccién se define
normalmente en términos de productos fabricados o servicios prestados. En una empresa
manufacturera los productos se expresan en namero, por valor y por su grado de conformidad
con unas normas de calidad predeterminadas y establecidas por cada uno de los clientes con
los que se tiene relacion. Tanto las empresas manufactureras como las de servicios deben
estar igualmente interesadas en la satisfaccion de los clientes o usuarios, medida, por ejemplo,
por el nUumero de quejas 0 rechazos que se presentan durante los diversos procesos de
produccion. (George Kanawaty, 1996).

11.2 ¢Cudl es la utilidad del estudio del trabajo?

Investigar y perfeccionar las operaciones en el lugar de trabajo no es nada nuevo; los
buenos dirigentes lo estan haciendo desde que se organizd por primera vez el esfuerzo
humano para acometer grandes empresas. Siempre ha habido dirigentes de extraordinaria
capacidad - genios - que lograron realizar notables progresos, pero, lamentablemente, ningin
pais parece poseer un numero adecuado de dirigentes competentes. De ahi la gran utilidad
del estudio del trabajo, pues aplicando sus procedimientos sistematicos se pueden lograr
resultados equiparables, e incluso superiores, a los obtenidos en otras épocas, pero menos
sistematicos. El estudio del trabajo da resultados porque es sistematico, tanto para investigar
los problemas como para buscarles solucion. Pero la investigacion sistematica requiere tiempo
Y, por eso, en todas las empresas, salvo en las mas pequefias, las personas que mandan no
pueden encargarse del estudio del trabajo. Por eso les es casi imposible conocer todos los
datos sobre lo que esta sucediendo en tal actividad. Ahora bien, sin todos los datos es
imposible estar seguro de que las modificaciones que se hacen se basan en informacién
exacta y van a surtir efecto. Para enterarse a fondo de lo que ocurre en el lugar o zona donde
se trabaja es indispensable estudiar y observar continuamente, y por si mismo, el desarrollo
de las actividades.
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Esto significa que el estudio del trabajo deberd encomendarse siempre a quien pueda
dedicarse a él exclusivamente y sin ejercer funciones de direccién, a alguien que pertenezca a
la linea jerarquica asesora y no de mando'. El estudio del trabajo es un servicio a los
directores y mandos intermedios. Hemos examinado muy brevemente algunos aspectos de la
naturaleza del estudio del trabajo y el motivo de su utilidad como instrumento de direccién.
(George Kanawaty, 1996).

11.3 Las ventajas que se obtienen al utilizar esta metodologia y los beneficios que obtendra la
empresa Gestamp los menciono a continuacion:

1) Aumentar la productividad de la empresa, con un método que normalmente requiere
poco o ningun desembolso de capital para instalaciones o equipo.

2) Es el método mas exacto conocido hasta ahora para establecer normas de rendimiento,
de las que dependen la planificacion y el control eficaz de la produccion.

3) Puede contribuir a la mejoria de la seguridad y las condiciones de trabajo al poner de
manifiesto las operaciones riesgosas y establecer métodos seguros para efectuar las
operaciones.

4) Es relativamente poco costoso y de facil aplicacion.

Estudio de métodos

Para simplificar la tarea
y establecer métodos
mas economicos
para efectuarla

Estudio
del
trabajo

Medicién del trabajo

Para determinar
cudnto tiempo
deberia insumirse
en llevarla a cabo

l

Mayor

Diagrama del estudio
de trabajo y su objetivo.

F | g . 1 productividad
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En la actualidad el instrumento fundamental que origina una mayor productividad es la

utilizacion de métodos y el estudio de tiempos. El campo de estas actividades comprende el
disefio, la formulacién y la seleccion de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos
diversos y especialidades necesarias para manufacturar un producto después de que han sido
elaborados los dibujos y planos de trabajo en la seccidén de ingenieria de trabajo. Asi mismo
se debe comprender claramente que todos los aspectos de un negocio o industria (ventas,
finanzas, produccion, ingenieria, costos, mantenimiento y administracion) son areas fértiles
para la aplicacién de métodos, estudio de tiempos.
La seccién de produccién de una industria puede considerarse como el corazén de la misma,
y si la actividad de esta seccion se interrumpiese, toda la empresa dejaria de ser productiva.
Si se considera al departamento de produccién como el corazén de una empresa industrial,
las actividades de métodos, estudio de tiempos y salarios son el corazén del grupo de
fabricacion. Como se podréa ver mas adelante podremos afirmar como todo esto tiene como
objetivo primordial elaborar productos de calidad, oportunamente y al menor costo posible,
con inversion minima de capital y con un maximo de satisfaccion de sus empleados. (George
Kanawaty, 1996).

11.4 Seleccion del trabajo para estudio

Cabe recalcar que practicamente toda actividad efectuada en un entorno de trabajo puede
ser objeto de una investigacion con miras a mejorar la manera en que se realiza. Ese
argumento colocaria sobre las espaldas del especialista en el estudio del trabajo una carga
ilimitada, que en parte podria no resultar muy productiva. Sin embargo, concentrando la
atencion en algunas operaciones esenciales, un especialista en el estudio del trabajo puede
conseguir resultados de gran alcance en un periodo relativamente breve de tiempo. Son tres
los factores que se deben tener presentes al elegir una tarea:

1) consideraciones economicas o de eficiencia en funcion de los costos;
2) consideraciones técnicas;
3) consideraciones humanas. (George Kanawaty, 1996).

11.5 La calidad se ha convertido en una fuerte arma competitiva debido a diversos factores.

Primeramente, la fabricacién de un producto de calidad que corresponda a las expectativas
de los clientes fomenta su lealtad y mejora la imagen de la empresa. En segundo lugar, un
control de la calidad adecuadamente aplicado puede en muchos casos reducir en vez de
aumentar los costos de fabricacion. En tercer lugar, cuando se utiliza como un instrumento de
gestion, puede contribuir a engendrar una cultura dentro de la empresa que esta procurando
constantemente mejorar la calidad de los productos, los procesos, la informacion y otras
funciones empresariales. El primer factor anteriormente mencionado es obvio y no requiere
ser objeto de particular atencion.
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Los dos ultimos se pondran de manifiesto a medida que avancemos en nuestra exposicion en
el presente capitulo. Consideramos la calidad como conformidad con las expectativas de los
clientes. En consecuencia, control de la calidad significa la adopcién de medidas para
garantizar esa conformidad.

No significa necesariamente que se adopten medidas para alcanzar la maxima calidad posible.
Como consecuencia de la aplicacion del control de la calidad, los productos o servicios han de
tener unas especificaciones coherentes y uniformes. (Gracia Criollo)

11.6 Planificacion del proceso

La planificacion del proceso tiene por objeto establecer un plan global de fabricacion de
una pieza o de un producto. El punto de partida es el disefio del producto, a partir del cual se
puede determinar por orden cronologico:

1) El numero de piezas necesarias para crear el producto.

2) Si algunas de esas piezas se deben fabricar o comprar utilizando estimaciones
financieras de los costos que entrafia cada solucion, asi como otros juicios de valor; por
ejemplo, la disponibilidad de materia prima, la pericia requerida, la utilizacion de
espacio disponible para la maquinaria y el equipo de produccion existentes, etc.

3) Una vez que se adopta una decision sobre las piezas que se fabricaran, se puede
determinar la secuencia de las operaciones utilizando diagramas de bloques o de
operaciones. 4) Si hay que comprar nuevo equipo o0 maquinaria, hace falta adoptar una
decision sobre el tipo de tecnologia de fabricacion que se puede emplear.

4) A continuacion se adopta otra decision relativa a los subproductos del proceso de
fabricacion; por ejemplo, la utilizacion de los gases de escape, el calor excesivo y la
eliminacién y el tratamiento de desechos.

5) Se debe adoptar igualmente una decision con respecto al equipo de manipulacién y al
tipo, competencia y nimero de operarios que se han de asignar a esta operacion.

6) Por ultimo, se debe decidir qué tipo de informacion es preciso concebir y obtener para
el control de la operacion, incluidas las consideraciones relativas a la calidad. (Casillas
Salazar, 2010).
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11.7 Técnicas de medicion del trabajo
Las principales técnicas que se emplean en la medicion del trabajo son las siguientes:

Seleccionar, registrar, examinar y medir cantidad
de trabajo ejecutado, mediante uno de los siguientes
métodos o una combinacién de ellos:
Muestreo Estimacién Estudio Normas de tiempo
del trabajo estructurada de tiempos predeterminadas
Compilar Compilar i
| ] Fig. 2
Con suplementos para determinar Para establecer
tiempo tipo de operaciones banco de datos tipo

El muestreo del trabajo (conocido también por «muestreo de actividades, método de
observaciones instantaneas, metodo de observaciones aleatorias y control estadistico de
actividades es una técnica que, como su hombre indica, se basa en el muestreo. Veamos ante
todo por qué resulta necesaria. Para obtener una vision completa y exacta del tiempo
productivo y del tiempo inactivo de todas las maquinas en una zona dada de produccion, seria
necesario observar continuamente cada una de las maquinas de dicha zona y registrar el
momento y la causa de cada interrupcion. Pero es algo evidentemente imposible de realizar, a
menos que una multitud de trabajadores se dedicaran exclusivamente a esa tarea, lo que
seria absurdo en la practica.

Sin embargo, si fuera posible observar de una ojeada qué hace cada maquina de una fabrica
en determinado momento, quiza se descubriera que, por ejemplo, 80 por ciento de las
maquinas estan funcionando y 20 por ciento estan paradas. Si se hiciera lo mismo veinte
veces mas a distintas horas del dia, y si cada vez la proporcion de maquinas que estuviera
funcionando fuera de 80 por ciento, podria decirse con cierta seguridad que en todo momento
hay 80 por ciento de las maquinas en funcionamiento.

Como generalmente tampoco es posible aplicar esta técnica, hay que optar por la que le sigue
en orden de preferencia: se hace una serie de recorridos del taller a intervalos aleatorios
observando las maquinas que funcionan, las que estan paradas y la causa de cada
inmovilizacion. He aqui la base de la técnica de muestreo del trabajo. Si el tamafio de la
muestra es suficientemente grande y las observaciones se efectian realmente al azar, existe
una buena probabilidad de que dichas observaciones reflejen la situacién real, con un margen
determinado de error por exceso o por defecto. (George Kanawaty, 1996).
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11.8 Como determinar el objetivo del estudio

Antes de llevar a cabo las observaciones es importante decidir el objetivo de nuestro
muestreo del trabajo. El objetivo mas simple es averiguar si determinada maquina esta parada
o0 en marcha. En este caso nuestras observaciones tienden a descubrir sélo una de dos
posibilidades:

Observaciones
1

[ I
Miéguina en marcha Maéquina parada

11.9 Como utilizar el muestreo del trabajo

El muestreo del trabajo se utiliza muchisimo. Constituye una técnica relativamente
sencilla, que puede aplicarse provechosamente en una amplia variedad de operaciones, sean
de fabricacion, mantenimiento u oficina. Ademas, su costo es relativamente reducido y crea
menos controversias que el estudio de tiempos con cronémetro. La informacion que permite
obtener puede utilizarse para comparar la eficiencia de dos departamentos, proceder a una
distribucion mas equitativa del trabajo dentro de un grupo y, por lo general, proporcionar a la
direccion una evaluacion del porcentaje de tiempo improductivo y sus motivos. Como
resultado, puede indicar donde se debe aplicar el estudio de métodos, mejorar la manipulacion
de materiales o introducir mejores métodos de planificacion de la produccion, como puede
ocurrir si el muestreo del trabajo pone de manifiesto que un elevado porcentaje del tiempo de
maquina es improductivo porque los suministros demoran en llegar. (George Kanawaty, 1996).
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Después tenemos la parte tedrica que se aplicod directamente en las prensas con la ayuda de

un manual que el proveedor facilito; acompafiado de una pequefa capacitacion. Las Fig. 3, 4
y 5 muestran lo mencionado.

Fig. 3 muestra el manual proporcionado por el proveedor de las prensas.
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Angulo critico:

Velocidad = 30 Stroke per minute

Angulo de entrada de pernos piloto = 155 Grados

Tiempo de parada = 325 Milisegundos

1.- Covertir la velocidad a revoluciones por segundo
30SPM/60seg=.5rev/seg

2. Convertir las revoluciones por segundo a grados por segundo
(.5rev/segundo)(360° /rev) =180°/ seg

3. Convertir el tiempo de parada (ms) en angulo de parada

(.3255eg)(180° / seg) =58°

4. Al angulo de parada se le resta el angulo de enganche

155°-58°= 97 ° Angulo critico

AYUDA VISUAL
Gestamp

Grados de alimentacion de Prensa

ANGULO CRITICO

Angulode alimentacion ON/OFF

0°/360°
ALIMENTACION PARA QUE LA BOBINA
AVANCE COMIENCE EL PROCESO. i

270°

90°

Fig. 4

180°
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AYUDA VISUAL
Gestamp

Grados de alimentacion de Prensa

ANGULO CRITICO

0°/360°

Sensor de troquel ON/OFF

SEDEZPLAZO DE MANERA CORRECTA,
MNOEXISTIO NINGUN ERRCR

270°

Fig. 5

180°

AYUDA VISUAL
Gestamp

Grados de alimentacion de Prensa

ANGULO CRITICO

Likeracion Piloto ON/OFF

0°/360°

‘ oN 150° \
OFF  210°
M i }

SENSOR NO HUBO PROBLEMASY PUEDE CONTINUAR

Conclusion:

Podremos programa
de 97° hacia atras sin
poner enriesgo el
dadoy el equipo
90°
\ 97

ANGULD CRITICD

2700 90°

180° ANGULD DE ENTRADA A
PERNCS PILOTO

EL PROCESO; PREVIENE ALGUN DARIO AL PROCESO 0
ALA PRENSA

Fig. 6
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12. Procedimientos y descripcion de las actividades realizadas

12.1 Cronograma de actividades

Actividades

Enero

Actualizacion de informacion seglin normas (APL)

Comparacion de nameros y codigos con sistema GMS

Febrero

Marzo

Abril

Mayo

Junio

Pruebas fisicas en las prensas con el personal operativo

Elaboracion de célculos para datos de aprovechamiento

Muestreo y recopilacion de datos de historial

Formulacion de reportes de Ingenieria de cada parte (MER)

Determinacion de pardmetros para estandarizacion

Validacion de resultados con el departamento de
Ingenieria, Calidad, Mantenimiento, Jefe de produccion.

Blsqueda de mejoras a los procesos !

12.2 Actualizacion de informacion segun normas (APL)

La primera actividad que se realizo fue la de la actualizacion de los APL"s (Autorizacion
para lamina) esto con la finalidad de tener toda la informacién el dia y evitar problemas
posteriores por algun reclamo que pudiese existir ya sea del cliente o del departamento de
calidad. Se verificaron aspectos como las propiedades mecanicas del acero en cuestion y su
composicion quimica las cuales son necesarias para verificar su aprovechamiento. Para llevar
a cabo dicha actividad fue necesario solicitar las normas que rigen a la compafia de Volks
Wagen ya que cada uno de nuestros clientes se rigen por sus normas distintas por lo cual
utilice las normas VW STEEL. Cada modificacion que se realizd fue necesario realizar un
reporte de ingenieria llamado MER en el cual se muestran los cambios incluyendo ayudas
visuales para que el departamento de calidad observara cuales son las modificaciones
efectuar.

Otra cosa muy importante que se realiz6 durante esta actividad fue el dimensionado y

verificacion de espesores de las bobinas correspondientes a cada uno de los procesos.
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Fig. 7 Dimensionado y comprobacion en fisico de las bobinas (ancho y espesor).

Después se realizaron los reportes de Ingenieria para cada uno de los niumeros de parte
gue actualmente se procesan. Haciendo una comparacion con el SAP de las pruebas fisicas y
las tedricas que por default el cliente te proporciona, el SAP es una plataforma donde se lleva
el control de los valores y caracteristicas de las partes; tanto del peso de las piezas, el peso
del SCRAP resultante, la cantidad de piezas que deben de salir por cada bobina que se

procesa.

Oficina de Residencias Profesionales | Confidencial .




SEP

SECRETARIA DI

EDUCACION PUBLICA

Residencias Profesionales

Pagina |23

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga
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Fig. 8 Ejemplo de reporte de ingenieria.

12.3 Comparacion de niumeros y codigos con sistema GMS

it
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Para poder tener todos los documentos actualizados se realiz6 una comparacién con el
sistema GMS (GESTAMP MANAGEMENT SYSTEM) el cual es una plataforma utilizada de

manera global por el corporativo Gestamp, en dicha plataforma se encuentra toda la

informacion de todos los procesos que se tienen en todas las mas de 50 plantas que existen

alrededor del mundo. Checamos que los numeros de parte fueran los correctos y so es que

avian sufrido algun cambio de ingenieria recientemente. Obviamente solo nos enfocamos en

las referencias que existen para Gestamp Aguascalientes y especificamente el area de

PROGRESIVOS que es donde se implemento el proyecto.
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12.4 Pruebas fisicas en las prensas con el personal operativo y elaboracion de célculos para

datos de aprovechamiento

La elaboracién de célculos para determinar las restricciones de los 3 puntos criticos de
la prensa se elabor6 a partir de las especificaciones y el pequefio curso de capacitacion que el
proveedor de las prensas nos proporciond. Para cada uno de los numeros de partes se
realizaron dichos calculos, posteriormente se inicidé el trabajo directamente en piso, con la
colaboracion del personal operativo se programaron las prensas en sus 3 puntos
fundamentales de acuerdo a lo calculado, se realiz6 la puesta a punto y se determinaron los

parametros adecuado para que la prensa funcione de manera eficiente.

Fig. 9 Muestra al operador titular de la prensa configurando el avance y la velocidad de la bobina.
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Fig. 10. Fue necesario realizar todos los ajustes a la prensa de manera minuciosa y de forma manual
para lograr obtener los parametros mas adecuados con los cuales la prensa funciona de mejor manera
y produciendo partes de gran calidad.
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Fig. 11
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La Fig. 11 nos muestra el display de una de las prensas es una parte fundamental para poder visualizar
el funcionamiento de la prensa ademas de que en es donde programamos los parametros con los que
trabajara la prensa.
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12.5 Muestreo y recopilacién de datos de historial

El muestreo resulto ser mas dificil de lo esperado debido a que son muchas referencias
las que se procesas en las 3 prensas por lo que fue casi imposible obtener una muestra
considerable por ellos se opt6 por agregar como datos de muestre6 el historial de pardmetros
que se tenia del dltimo afio. Esto nos ayudé muchisimo para poder observar el
comportamiento de las prensas y a su vez establecer un margen de tolerancia en cada uno de
los parametros necesarios para que el proceso se lleve a acabo de la mejor manera posible
fue de este modo que primero usando los célculos y después las pruebas fisicas se
determinaron los parametros y con la ayuda del muestreo se comprobé la efectividad y se

obtuvieron las tolerancias.

Hojas técnicas
clientes
volskwagen.

S 18

LY /
Nl

La Fig. 12 muestra una parte de los datos obtenidos consultando el historial de produccién que existia
para las 3 prensas y en especifico el cliente VW.
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12.6 Validacion de resultados con el departamento de Ingenieria, Calidad, Mantenimiento,
Jefe de produccion.

Una vez que se recopilaron todos los datos, se hicieron los célculos correspondientes y se
elaboraron los reportes de ingenieria, se actualizaron los APL’s, entonces fue posible
determinar los pardmetros para cada una de las referencias y estandarizar el proceso
aumentando la calidad del producto resultante, el maximo aprovechamiento del material,
reduciendo los tiempos muertos y el porcentaje de SCRAP.

Una vez obtenidos los resultados deseados se presentan al Jefe de Ingenieria para que
evalué y lo autorice, después que se aprobo se elabora llena un formato para dar a conocer a
los jefes de cada departamento (Calidad, Mantenimiento, Produccion) para que ellos realicen
una segunda evaluacion y posteriormente pasar a la linea y que el personal operativo lo

implemente a la brevedad.
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13. Resultados, planos, graficas, propdésitos y programas.

Los resultados obtenidos son satisfactorios ya que se autorizaron cada una de las hojas de
parametros por los diferentes departamentos de la empresa y a su vez como se muestra en la
Fig. 13, el personal operativo actualmente esta haciendo uso de dicho material lo que permite
a cada uno de ellos realizar sus actividades de manera mas sencilla y a su vez al
departamento de ingenieria llevar un mejor control de todos los procesos. Aumentando la
calidad del proceso y disminuyendo los tiempos muertos y pérdidas de material en exceso.

-
[N
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En la Fig.14 se puede ver como actualmente se estan utilizando las hojas de parametros en cada una de
las prensas lo que nos arroja como resultado un trabajo exitoso. Esto facilita la programacion de las
prensas cada vez que se cambie de referencia.
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14. Conclusiones y recomendaciones.

Las conclusiones que puedo mencionar y resaltar la gran importancia que tiene el proyecto
gue se realizé ya que vuelve mas eficiente la linea de procesos progresivos y permite tanto al
personal operativo como de calidad e ingenieria lograr resultados favorables con ello se eleva
la productividad, la calidad, eficiencia, entre otras cosas los que permite a la empresa cumplir
con sus objetivos manteniendo satisfechos a los clientes para que la confianza que se brinda
sea bien correspondida.

Los resultados que se esperaban al comenzar con este proyecto afortunadamente se lograron
se redujeron los tiempos muertos entre cada proceso aproximadamente de 10 a 15 min entre
cada numero de referencia, obviamente la calidad del producto resultante porque con los
parametros establecidos se logra un producto de acuerdo a las especificaciones del cliente
ademas de que ahora se llevan un control mas estructurado de los procesos y en caso de
alguna auditoria ya sea externa o interna se contar con fundamentos muy sdlidos para
respaldar la calidad y los estandares, pero no solo queda en lo que se realizé por el
departamento de ingenieria, se debe redoblar esfuerzos para que el personal operativo haga
buen uso de dicho material y que se trabaje en conjunto con todas las areas involucradas para
gue Gestamp siga creciendo y aumentando cada dia sus expectativas logrando metas y

objetivos que permitirdn que sea una empresa de calidad mundial.
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16. Anexos

16.1 (En esta parte se agregan todas las hojas de pardmetros establecidas para la

estandarizacion de cada una de las referencias)

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS I E
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5C6 810 619 A Descripcién: Partition Plate Sill Outer Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: NIAGARA 5501I Vehiculo: GESTAME PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
Peso de Troquel Superior: 3.9 TON
Contrabalanceo 3.7 kglcm2
. *Altura de Montaje / Desmontaje: 29.3307in/745 mm Tol. (x0)
2 |aitura de Travbajo: 27.9528in/710mm  Tol. (x0)
w
& |* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
%
g * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
L'E_'I * Angulo de alimentacion Abierto: 270° Tol. (£10)
é * Angulo de alimentacion Cerrado: 85° Tol. (x10)
o
* Sensor de Avance ON: 330° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 10° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 38 GPM
% Ancho de bobina: 292mm Tol -0/+5.0
fa)
Z |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (+0.1)
z
w
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
: * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
04
8 *Guiade Alimentacion LH: 146 mm Tol. (+10)
<
E *Guia de Alimentacion RH: 146 mm Tol. (+10)
p)
a |* Presion de Rodillos de .
o
< | Alimentacion: 40psi ol (10)
& |~ Presion de Rodillos )
. 50 Tol. (10
g Antiretroceso: bs! o ()
- |*Avance: 214mm  Tol. (x1.0)
o
& |* velocidad: 60 % Tol. (+10)
z
w -
m * Aceleracion: 30 % Tol. (x10)
[a)
Campafia: 77
*Tonelaje Total: 200 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
)
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
X
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacion Validacion Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5GM 807 623 E Descripcion: Befestigungswinkel Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: GESTAMT PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
*Altura de Montaje / Desmontaje: 44in/1143 mm Tol. (x0)
5) 44./30 1n/1136.142 mm Tol.
& *Altura de Trabajo: (+0)
& |+ Release Pilot Abierto: 140° Tol. (+10)
%)
8 * Release Pilot Cerrado: 185° Tol. (+10)
=
= |+ Angulo de alimentacion Abierto: 280° Tol. (+10)
é * Angulo de alimentacion Cerrado: 65° Tol. (10)
a
* Sensor de Avance ON: 320° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 40° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 28 GPM
g Ancho de bobina: 460 mm Tol -0/+1.4
a
Z |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentaciéon LH: 4115mm  Tol. (+10)
<
Z [*Guia de Alimentacién RH: 4500mm  Tol. (+10)
|, = .
& |/ Presién de Rodilos de 40psi Tl (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
40 ps' Tol. (+10;
8( Antiretroceso: psi (E0)
= |*Avance: 175 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ Velocidad: 30 % Tol. (£5)
=4
jm}
@ * Aceleracion: NA
a
Campaia: 85

TROQUEL

*Tonelaje Total:

* Alt. estafio Frente derecho:
* Alt. estafio Frente izquierdo:
* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

450 TON Tol. (+40)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor
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R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente:

No. de Parte Interno:

5GM 807 557 C/5GM 807 558 C

Descripcién:

Crash Box Upper RH / Crash Box Upper LH

No. Prensa: MINSTER 800 T

Vehiculo:

FECHA

Cliente:

GESTAMP PUEBLA
1

Operacion:

PROGRESNVOS

PARAMETROS DE REFERENCIA

Peso de Troquel Superior: 3.9 TON

Contrabalanceo 3.7 kglcm2
P *Altura de Montaje / Desmontaje: | 41:02362in/1042 mm Tol. (x0)
Pl .
E *Altura de Trabajo: 36.0236 in/915 mm Tol. (x0)
& |+ Release Pilot Abierto: 155° Tol. (+10)
%)
8 * Release Pilot Cerrado: 185° Tol. (+10)
=
= |+ Angulo de alimentacion Abierto: 275° Tol. (+10)
é * Angulo de alimentacion Cerrado: 50° Tol. (£10)
a

* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)

* Sensor de Avance OFF: 70° Tol. (¥10)

*Golpes/Min : 25 GPM
g Ancho de bobina: 429mm Tol -0/+1.4
a
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (£0.1)
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentaciéon LH: 429 mm  Tol. (+10)
<
Z [*Guia de Alimentacién RH: 429mm  Tol. (+10)
|, — .
& |/ Presién de Rodilos de 40psi Tl (:10)
2 | Presion de Rodil

esion de Rodillos .
40 ps' Tol. (+10;

8( Antiretroceso: psi (E0)
= |*Avance: 184 mm  Tol. (+1.0)
o
& |+ Velocidad: 2% Tol. (£5)
=4
jm}
@ * Aceleracion: NA
a

Campanfia: 129

TROQUEL

*Tonelaje Total:

* Alt. estafio Frente derecho:
* Alt. estafio Frente izquierdo:
* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

310 TON Tol. (+40)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS P m
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
) . S " : - : : . Operacion:
No. Parte Cliente: 5C6810375D/5C6 810376 B Descripcion: Partition part, sill LH / Partition part, sill RH Cliente:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: GESTAM;’ PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
Peso de Troquel Superior: 3.9 TON
Contrabalanceo 3.7 kglcm2
 |rAtura de Montaje / Desmontaie: 39.6063in/1006 mm Tol. (+0)
% *Altura de Trabajo: 36.063in/916mm  Tol. (0)
& |* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (+10)
%
8 * Release Pilot Cerrado: 185° Tol. (+10)
=
UEJ * Angulo de alimentacién Abierto: 275° Tol. (x10)
:é( * Angulo de alimentacioén Cerrado: 70° Tol. (+10)
& - Sensor de Avance ON: 290° Tol. (x10)
* Sensor de Avance OFF: 40° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 30 GPM
g Ancho de bobina: 296mm Tol -0/+5.0
a
Z |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
i}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
<\t * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 296 mm Tol. (+10)
<
<Z( *Guia de Alimentacién RH: 296 mm  Tol. (+10)
p ] * L -
& | Presion de Rodilos de 40psi Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
g Antiretroceso: F (€
= |*Avance: 215mm  Tol. (¥1.0)
o
£ |* velocidad: 32% Tol. (5)
=4
i -
a * Aceleracion: NA
o
Campafia: 118
*Tonelaje Total: 395 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
=)
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
[
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS P m
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5GM 807 585 C /5GM 807 586 C Descripcion: Crash BoxInner RH/Crash Box Inner LH Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: GESTAM;’ PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
Peso de Troquel Superior: 3.9 TON
Contrabalanceo 3.7 kglem2
 |rAtura de Montaje / Desmontaie: 40.94488in/1040 mm  Tol. (0)
Pl .
5 *Altura de Trabajo: 36.0236 in/915 mm Tol. (x0)
& |* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
%
8 * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)
=
UEJ * Angulo de alimentacién Abierto: 270° Tol. (x10)
:é( * Angulo de alimentacion Cerrado: 60° Tol. (+10)
& - Sensor de Avance ON: 10° Tol. (¥10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 30 GPM
g Ancho de bobina: 429mm Tol -0/+1.4
a
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
i}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
<\t * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 429 mm  Tol. (+10)
<
<Z( *Guia de Alimentacién RH: 429 mm  Tol. (+10)
p ] * L -
& | Presion de Rodilos de 40psi Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
g Antiretroceso: F (€
= |*Avance: 190 mm  Tol. (¥1.0)
o
£ |* velocidad: 32% Tol. (5)
=4
i -
a * Aceleracion: NA
o
Campafia:
*Tonelaje Total: 425 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
=)
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
[
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente: 80A802 091 A/80A802 092 A Descripcién: Side Base Rear LH / Side Base Rear RH Cliente: Operacién:
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
Peso de Troquel Superior: 8.2 TON
[ Contrabalanceo 3.4 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 37.7953in/960 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 33.3858in/848mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 130° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)
I;E * Angulo de alimentacion Abierto: 2 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 340° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 20° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 20 GPM
& |Ancho de bobina: 497.8mm  Tol -0/+1.2
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
%J * Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
:\j * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 498 mm  Tol. (+10)
%(: *Guia de Alimentacién RH: 498 mm  Tol. (+10)
z |+ 2 =
= |*Avance: 309.8mm  Tol. (+1.0)
g *Velocidad: 25% Tol. (+10)
% * Aceleracion: 20 % Tol. (+10)
° Campafia: 38

TROQUEL

*Tonelaje Total: 405 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

) Lo Aufnahme Lehnenlager (3125) / Aufnahme . ion:
No. Parte Cliente: 5C5804125/5C5804126 Descripcion: ger ( ) Cliente: Operacion
Lehnenlager (3126
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;,PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
| | Peso de Troquel Superior: 7.4 TON
Contrabalanceo 3.3 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 37.0079in/940 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 34.3701in/873mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)
b4
w o
g * Angulo de alimentacion Abierto: 285 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 335° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 30° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 25 GPM
& |Ancho de bobina: 620mm  Tol -0/+4.0
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 310mm Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 310mm Tol. (+10)
- * L "
& |/ Presion de Rodilos de 45psi Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 45 psi Tol. (10,
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 250 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 35% Tol. (+10)
=4
jm} .
a * Aceleracion: 25% Tol. (+10)
a
Campafia: 27

TROQUEL

*Tonelaje Total: 460 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Oficina de Residencias Profesionales | Confidencial




SEP

T

Residencias Profesionales

Pagina |40

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS Gestamp m
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5Q1 803 149 / 5Q1 803 150 Descripcion: CONNECTING PART LH / CONNECTING PART RH Cliente: Operacién:
No. de Parte Interno: No. Prensa: NJAGARA 5501| Vehiculo: GESTAM;’ PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
Peso de Troquel Superior: 3.9 TON
Contrabalanceo 3.7 kglcm2
< |Atura de Montaje / Desmontaje: 29.3307in/745 mm Tol. (x0)
% *Altura de Trabajo: 27.9528in/710mm  Tol. (+0)
& |* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
E * Angulo de alimentacién Abierto: 250° Tol. (x10)
:é( * Angulo de alimentacion Cerrado: 100° Tol. (+10)
& - Sensor de Avance ON: 330° Tol. (¥10)
* Sensor de Avance OFF: 30° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 55 GPM
g Ancho de bobina: 200mm Tol -0.18/+0.18
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
u% * Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
S * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 100mm Tol. (+10)
:ZE *Guia de Alimentacién RH: 100 mm  Tol. (+10)
z |+ L -
= |*Avance: 152mm  Tol. (¥1.0)
g *Velocidad: 35 % Tol. (x10)
E * Aceleracion: 30 % Tol. (+10)
° Campafia: 77
*Tonelaje Total: 210 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
§' * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
E * Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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SEP ) )
T SECRETARIAD TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
S Instituto Tecnoldégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS GQStamp m
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5C6 810376 A/5C6810375C Descripcion: Partition Plate Sill Rear ;HH/ Partition Plate Sill Rear Cliente: Operacién:
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;,PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
Peso de Troquel Superior: 6.0 TON
] Contrabalanceo 3.2 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 40-94488in/1040mm  Tol. (+0)
*Altura de Trabajo: 36.1024in/917mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 130° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 170° Tol. (+10)
I;E * Angulo de alimentacion Abierto: 20 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 70° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 335° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 30° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 25 GPM
& |Ancho de bobina: 355mm  Tol -0/+1.4
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
%J * Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
:\j * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 177.5mm Tol. (+10)
%(: *Guia de Alimentacién RH: 177.5mm Tol. (¥10)
z |+ 2 =
= |*Avance: 275mm  Tol. (¥1.0)
g * Velocidad: 30 % Tol. (+10)
% * Aceleracion: 25% Tol. (+10)
° Campanfia: 55
*Tonelaje Total: 530 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
§' * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
.n_: * Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion Validacién
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS P E
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5Q0 804 183 / 5Q0 804 184 Descripcién: PARTITION PLATE LH / PARTITION PLATE RH Cliente: Operacion:
. GESTAMP PUEBLA
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: 1 PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA I
| |Peso de Troquel Superior: 1.63 TON
Contrabalanceo 3.6 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 29.3307in/745 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 27.9528in/710mm  Tol. (0)
* Release Pilot Abierto: 160° Tol. (+10)
5; * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
b4
w 0
& |* Angulo de alimentacién Abierto: 260 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacion Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 26 GPM
& |Ancho de bobina: 335mm  Tol -0.18/+0.18
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
<\t * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 335 mm Tol. (+10)
<
<Z£ *Guia de Alimentacién RH: 335mm Tol. (10)
p | * L -
& | Presion de Rodilos de 40psi Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
8( Antiretroceso: £ (€
= |*Avance: 111 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |* velocidad: 32% Tol. (5)
=4
jm} -
a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 97
*Tonelaje Total: 340 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
=)
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
[
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacion Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente: 5Q0 803 457 / 5Q0 803 458

No. de Parte Interno:

PARAMETROS DE REFERENCIA

Descripcién:

SPRING SEAT, UPPER LH / RH (Rear axle, 4-arms)

No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo:

FECHA

Cliente:

GESTAMP PUEBLA
1

Operacién:

PROGRESVOS

| | Peso de Troquel Superior: 4.15 TON

Contrabalanceo 3.7 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 36.811in/935 mm Tol. (£0)
*Altura de Trabajo: 33.4646in/850mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 145° Tol. (+10)

ﬁ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)

b4

w o

& |* Angulo de alimentacion Abierto: 270 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 320° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 45° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 31 GPM

& |Ancho de bobina: 431mm  Tol -0/+1.6

a

= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)

=4

[}

= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)

-

<

:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)

o

8 *Guia de Alimentacién LH: 431 mm Tol. (+10)

<

5: *Guia de Alimentacién RH: 431 mm Tol. (10)

- * L "

& |/ Presion de Rodilos de 40psi  Tol. (:10)

— | Alimentaci6n:

& |* Presion de Rodillos .

. 40 psi Tol. (10,
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 165 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 30 % Tol. (+5)
=4
jm} .

a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 81

TROQUEL

*Tonelaje Total: 580 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente: 5Q0803274B

No. de Parte Interno:

PARAMETROS DE REFERENCIA

Descripcién:

RETAINER SPARE WHEEL MOUNTING

No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo:

FECHA

Cliente:

GESTAMP PUEBLA
1

Operacién:

PROGRESVOS

| | Peso de Troquel Superior: 1.7 TON

Contrabalanceo 34 kglem2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 30.315in/770 mm Tol. (£0)
*Altura de Trabajo: 27.9528in/710mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)

ﬁ * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)

b4

w o

& |* Angulo de alimentacion Abierto: 270 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 50° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 325° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 50° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 32 GPM

& |Ancho de bobina: 451mm  Tol -0/+1.4

a

= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)

=4

[}

= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)

-

<

:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)

o

8 *Guia de Alimentacién LH: 451 mm  Tol. (+10)

<

5: *Guia de Alimentacién RH: 451 mm  Tol. (10)

- * L "

& |/ Presion de Rodilos de 40psi  Tol. (:10)

— | Alimentaci6n:

& |* Presion de Rodillos .

. 40 psi Tol. (10,
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 169 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 30 % Tol. (+5)
=4
jm} .

a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 80

TROQUEL

*Tonelaje Total: 400 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

Gestamp [4

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5C6 807 279 /5C6 807 280 Descripcion: REFUERZO ANTI_”;:\'/TPAACCT_I(_)OL:'_: REFUERZO ANTI- Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: NJAGARA 5501| Vehiculo: GESTAM;’ PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
Peso de Troquel Superior: 2.76 TON
Contrabalanceo 4.8 kglcm?2
< |Atura de Montaje / Desmontaje: 32.2835in/ 820 mm Tol. (x0)
% *Altura de Trabajo: 30.0394in/763mm  Tol. (+0)
& |* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
E * Angulo de alimentacién Abierto: 290° Tol. (x10)
:é( * Angulo de alimentacion Cerrado: 90° Tol. (+10)
& - Sensor de Avance ON: 350° Tol. (¥10)
* Sensor de Avance OFF: 10° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 40 GPM
g Ancho de bobina: 419mm Tol -0.0/+1.4
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
u% * Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
S * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 209.5mm Tol. (+10)
:ZE *Guia de Alimentacién RH: 209.5mm Tol. (+10)
z |+ L -
= |*Avance: 165mm  Tol. (¥1.0)
g *Velocidad: 45 % Tol. (x10)
E * Aceleracion: 40 % Tol. (+10)
° Campafia: 55]
*Tonelaje Total: 280 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
§' * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
E * Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor

Oficina de Residencias Profesionales | Confidencial
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

Gestamp [4

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5C6 813 325 Descripcion: Reinforcement Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo: VW PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA |
| | Peso de Troquel Superior: 4.6 TON
Contrabalanceo 3.6 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 34.1339 in/867 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 33.2677in/845mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 170° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
b4
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 270 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 50° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 31 GPM
& |Ancho de bobina: 346 Tol-0/+1.1
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 346 mm Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 346 mm Tol. (+10)
- * L "
& |/ Presion de Rodilos de 40psi  Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (10,
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 247 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 32% Tol. (+5)
=4
jm} .
a * Aceleracion: NA
a
Campaia: 8

TROQUEL

*Tonelaje Total: 240 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente: 80A 805 355 /80A 805 356 Descripcion: Coupling Component LH / Coupling Component RH Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
| | Peso de Troquel Superior: 8.2 TON
Contrabalanceo 3.3 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 00-000in/0000.000 mm  Tol. (+0)
00.000 1n/0000.000 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 110° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 170° Tol. (+10)
b4
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 280 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 80° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 340° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 20° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 19 GPM
& |Ancho de bobina: 1370mm  Tol -0/+1.2
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 1370 mm  Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 1370 mm  Tol. (¥10)
- * L "
& |/ Presion de Rodilos de 35psi Tol (£10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
) 35 psi Tol. (10,
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 177 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 20% Tol. (+10)
=4
jm} .
a * Aceleracion: 15% Tol. (+10)
a
Campafia: 33

TROQUEL

*Tonelaje Total: 450 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Oficina de Residencias Profesionales | Confidencial




SEP

T

Residencias Profesionales

Pagina |48

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

Gestamp [4

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5GM 807 557 A/ 5GM807 558 A |Descripcién: DEFOELEMENT HINTEN OBEN LH / RH Cliente: Operacién:
No. de Parte Interno: No. Prensa: NJAGARA 5501| Vehiculo: GESTAM;’ PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA
Peso de Troquel Superior: 2.03 TON
Contrabalanceo 4.6 kglcm2
< |Atura de Montaje / Desmontaje: 30.4331in/773 mm Tol. (x0)
% *Altura de Trabajo: 27.9921in/711mm  Tol. (+0)
& |* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
E * Angulo de alimentacién Abierto: 280° Tol. (x10)
:é( * Angulo de alimentacion Cerrado: 80° Tol. (+10)
& - Sensor de Avance ON: 340° Tol. (¥10)
* Sensor de Avance OFF: 40° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 35 GPM
g Ancho de bobina: 277Tmm Tol -0.0/+3.0
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
u% * Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
S * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 1385 mm Tol. (+10)
:ZE *Guia de Alimentacién RH: 1385 mm Tol. (+10)
z |+ L -
= |*Avance: 180 mm  Tol. (¥1.0)
g *Velocidad: 30 % Tol. (x10)
E * Aceleracion: 25% Tol. (+10)
° Campafia: 80
*Tonelaje Total: 220 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
§' * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
E * Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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SEP ) )
T SECRETARIAD TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
S Instituto Tecnoldégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS GeStamp m
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5GM 807 559 A/5GM 807 560 A Descripcion: DEFOELEMENT \\/ICC))FI;I\I\II LLJJ’;‘\ITI'EE’;‘\I ;HH/ DEFOELEMENT Cliente: Operaci6n:
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;,PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
Peso de Troquel Superior: 8.3 TON
[ Contrabalanceo 3.4 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 37.0079in / 940 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 855in/33.6614mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)
I;E * Angulo de alimentacion Abierto: 280° Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 70° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 335° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 10° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 23 GPM
& |Ancho de bobina: 551mm  Tol -0/+3.0
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
%J * Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
:\j * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 2755mm Tol. (+10)
%(: *Guia de Alimentacién RH: 275.5mm Tol. (¥10)
z |+ T =
= |*Avance: 265 mm  Tol. (¥1.0)
g * Velocidad: 35 % Tol. (+10)
% * Aceleracion: 30 % Tol. (+10)
° Campafia: 70
*Tonelaje Total: 850 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
§' * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
.n_: * Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion Validacién
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS P E
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
. 5GM 807 581 /5GM 807 582 . SCHOTTPLATTE LH /RH ) Operacion:
No. Parte Cliente: De on: Cliente:
o rarte hente 5GM 807 581-01 seripeton SCHOTTPLATE LH (VERSION BARRENO CUADRADO)
. GESTAMP PUEBLA
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: 1 PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA I
| |Peso de Troquel Superior: 1.95 TON
Contrabalanceo 3.5 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 44:000in/1117.600mm  Tol. (:0)
43.2371n/1098.219 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)
w 0
& |* Angulo de alimentacién Abierto: 250 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacion Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: &P Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 50° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 30 GPM
& |Ancho de bobina: 368mm  Tol -0/+3.0
a
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
<\t * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 368 mm Tol. (+10)
<
<Z£ *Guia de Alimentacién RH: 368mm Tol. (+10)
p | * L -
& | Presion de Rodilos de 40psi Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
8( Antiretroceso: £ (€
= |*Avance: 230 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |* velocidad: 32% Tol. (5)
=4
jm} -
a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 89
*Tonelaje Total: 350 TON Tol. (+40)
g * Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
[
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacion Validacién Validacion Validacion Validacion
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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SEP ) )
T SECRETARIAD TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
S Instituto Tecnoldégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS GeStamp E
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5GM 807 583 A/5GM 807 584 A Descripcion: DEFOELEMENT \(/%F;l\’\ll LLJJ’;‘\ITI'EE’\IL ;HH/ DEFOELEMENT Cliente: Operaci6n:
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;,PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
Peso de Troquel Superior: 8.3 TON
| Contrabalanceo 3.4 kglem2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 43:70079in/1110 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 39.1732in/995mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 110° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 170° Tol. (+10)
I;E * Angulo de alimentacion Abierto: 2 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 340° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 20° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 23 GPM
& |Ancho de bobina: 551mm  Tol -0/+3.0
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (+0.1)
%J * Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
:\j * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 2755mm Tol. (+10)
%(: *Guia de Alimentacién RH: 275.5mm Tol. (¥10)
z | 2 =
= |*Avance: 265 mm  Tol. (¥1.0)
g *Velocidad: 40 % Tol. (10)
% * Aceleracion: 30 % Tol. (+10)
° Campafia: 81
*Tonelaje Total: 950 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
§' * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
.n_: * Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion Validacién
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS P E
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 80A 804 417 Descripcion: Central Terminal Crossmember Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: VERSON 1600 T Vehiculo: GESTAM;PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
Peso de Troquel Superior: 7.6 TON
Contrabalanceo 34 kglem2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 00-000in/0000.000 mm  Tol. (+0)
00.000 1n/0000.000 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 160° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 180° Tol. (+10)
b4
w o
g * Angulo de alimentacion Abierto: 285 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 45° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 320° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 20° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 22 GPM
& |Ancho de bobina: 515.6mm  Tol -0/+1.4
[a]
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
14
8 *Guia de Alimentacién LH: 2578 mm Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 257.8mm Tol. (¥10)
| * L. "
& |/ Presion de Rodilos de 40psi  Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 317.5mm Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 30% Tol. (+10)
=4
jm} .
a * Aceleracion: 25 % Tol. (+10)
[a]
Campafia: 30
*Tonelaje Total: 570 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
=)
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
14
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion Validacién
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

) oo Aufn Lehnelager hinten LH(3443) ) Operacion:
No. Parte Cliente: 5C5 813 443 /5C5 813 444 De on: . Cliente:
0. rarte Hiente scripeion Aufn Lehnelager hinten RH(3444
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: GESTAM? PUEBLA PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA |
| | Peso de Troquel Superior: 4.9 TON
Contrabalanceo 3.8 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 37.0079in/940 mm Tol. (x0)
*Altura de Trabajo: 33.4646 in/850 mm Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 160° Tol. (+10)
% * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
z
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 265 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 55° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 350° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 10° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 30 GPM
% Ancho de bobina: 480mm Tol -0/+1.4
a
Z |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
z
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
-
<
Z * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentacion LH: 480 mm  Tol. (+10)
<
Z |*Guia de Alimentacién RH: 480mm  Tol. (+10)
P} * — =
& | Presion de Rodilos de 40psi Tol. (+10)
— | Alimentaci6n:
= |6 Lt -
& Prgsnon de Rodillos 40 psi Tol. (+10)
9( Antiretroceso:
= |*Avance: 190 mm  Tol. (+1.0)
o
& |* velocidad: 30 % Tol. (+5)
z
ﬁ * Aceleracion: NA
a
Campafia: 24

*Tonelaje Total:
* Alt. estafio Frente derecho:

* Alt. estafio Frente izquierdo:

TROQUEL

* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

370 TON Tol. (+40)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente: 5Q0 803 499/ 5Q0 803 500 Descripcién: BRACKET, SIDE MEMBER LH-RH Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo: GESTAM;, PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA |
| | Peso de Troquel Superior: 2.9 TON
Contrabalanceo 3.5 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 42-000in/1066.800 mm  Tol. (+0)
41.569 1n/1055.853 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
b4
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 250 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 30° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 27 GPM
& |Ancho de bobina: 356mm  Tol -0/+1.3
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 356 mm Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 356 mm Tol. (+10)
| * L. "
& |/ Presion de Rodilos de 40psi  Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 148 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 32% Tol. (+5)
=4
jm} .
a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 90

TROQUEL

*Tonelaje Total: 320 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

Gestamp [4

TROQUEL

* Alt. estafio Frente derecho:
* Alt. estafio Frente izquierdo:
* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 5QM 863 532 Descripcion: CLIP ANGLE, BACK Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo: GESTAM;, PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
| | Peso de Troquel Superior: 3.3 TON
Contrabalanceo 3.6 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 42-000in/1066.800 mm  Tol. (+0)
*Altura de Trabajo: 41.600in/1056.640mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
b4
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 280 Tol. (£10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 30 GPM
& |Ancho de bobina: 308mm  Tol -0/+1.1
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 308mm Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 308mm Tol. (¥10)
| * L. "
& |/ Presion de Rodilos de 40psi  Tol. (:10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (+10;
<8( Antiretroceso: i (*10)
= |*Avance: 250 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 32% Tol. (+5)
=4
jm} .
a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 90
*Tonelaje Total: 320 TON Tol. (+40)

Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

Gestamp [4

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
No. Parte Cliente: 80B 805 533 Descripcion: Strut Bar Adapter LHD Cliente: Operacion:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo: GESTAM;, PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
| | Peso de Troquel Superior: 3.3TON
Contrabalanceo 3.6 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 45in/1143 mm Tol. (x0)

44.696 In/1135.2/84 mm  Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
b4
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 275 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 50° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (¥10)
*Golpes/Min : 25 GPM
& |Ancho de bobina: 215mm  Tol -0/+1.1
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
o
8 *Guiade Alimentacién LH: 2065 mm  Tol. (+10)
<
5: *Guia de Alimentacién RH: 1250 mm  Tol. (+10)
| * L. "
& Be5|0n de Rodillos de 30 psi Tol. (+10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .

. 30 psi Tol. (+10;
<8( Antiretroceso: ? (+10
= |*Avance: 328 mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 35% Tol. (+5)
=4
jm} .

a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 66

TROQUEL

*Tonelaje Total:

* Alt. estafio Frente derecho:
* Alt. estafio Frente izquierdo:
* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

210 TON Tol. (x40)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente:

80B 805 533/80C 805 533

No. de Parte Interno:

PARAMETROS DE REFERENCIA

Descripcion:

Strut Bar Adapter LHD / Strut Bar Adapter RHD

No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo:

FECHA

Cliente:

GESTAMP PUEBLA
2

Operacion:

PROGRESIVOS

| | Peso de Troquel Superior:

Contrabalanceo
*Altura de Montaje / Desmontaje:

*Altura de Trabajo:

3.3 TON
3.6 kg/cm2
45.000 in/1143.00 mm

44.696in/1135.28 mm  Tol. (x0)

Tol. (0)

* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
E * Angulo de alimentacion Abierto: 275° Tol. (+10)

* Angulo de alimentacién Cerrado: 50° Tol. (+10)

* Sensor de Avance ON: 10° Tol. (+10)

* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (+10)

*Golpes/Min : 25 GPM
& |Ancho de bobina: 215mm  Tol -0/+1.1
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (+0.1)
%J * Rodillo No. 2: 0in Tol. (0.1)
:\j * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
§ *Guia de Alimentaciéon LH: 215mm Tol. (+10)
%(: *Guia de Alimentacion RH: 215mm Tol. (+10)
& |* Presion de Rodillos .
<8( Antiretroceso: S0psi Tol. (+10)
= |*Avance: 328mm  Tol. (¥1.0)
g * Velocidad: 35% Tol. (5)
% * Aceleracion: NA
a

Campafia: 66

TROQUEL

*Tonelaje Total:

* Alt. estafio Frente derecho:
* Alt. estafio Frente izquierdo:
* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

210 TON Tol. (+40)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro

de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente: 5C6 807 557 / 5C6 807 558 Descripcién: ELEMENTO DEFORMABLE SUP. LH/RH Cliente: Operacién:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo: GESTAM;, PUEBLA PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA |
Peso de Troquel Superior: 2.2 TON
[ Contrabalanceo 3.4 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 44-000in/1117.600 mm  Tol. (+0)
*Altura de Trabajo: 43.661in/1108.989 mm  Tol. (x0)
* Release Pilot Abierto: 160° Tol. (+10)
§ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
I;E * Angulo de alimentacion Abierto: 260° Tol. (x10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 350° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 29 GPM
& |Ancho de bobina: 441mm  Tol -0/+1.6
E * Rodillo No. 1: 0in Tol. (+0.1)
%J * Rodillo No. 2: 0in Tol. (0.1)
:\j * Rodillo No. 3: 0in Tol. (+0.1)
§ *Guia de Alimentacién LH: 441 mm  Tol. (+10)
%(: *Guia de Alimentacion RH: 441 mm  Tol. (10)
z | T =
= |*Avance: 128 mm  Tol. (¥1.0)
g * Velocidad: 30 % Tol. (5)
% * Aceleracion: NA
a
Campafia: 60

TROQUEL

*Tonelaje Total:

* Alt. estafio Frente derecho:
* Alt. estafio Frente izquierdo:
* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

200 TON Tol. (+40)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento deberd de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validaciéon
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validaciéon
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

ELEMENTO DEFORMABLE SUP. LH 3559 / RH 3560 ) ion:
No. Parte Cliente: 5C6 807 559 / 5C6 807 560 Descripcion: Cliente: Operacion:
EUROPA
o GESTAMP PUEBLA
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: 1 PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA I
Peso de Troquel Superior: 4.5 TON
Contrabalanceo 32 kglem2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 44:000in/1117.600mm  Tol. (x0)
43.604 1n/1107.542 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 150° Tol. (+10)
ﬁ * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
b4
w o
& |* Angulo de alimentacién Abierto: 280 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 345° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 35° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 28 GPM
& |Ancho de bobina: 450mm  Tol -0.0/+0.8
a
= |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
=4
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (x0.1)
-
<
:E * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guiade Alimentacién LH: 450 mm  Tol. (+10)
<
E *Guia de Alimentaciéon RH: 450 mm  Tol. (+10)
N o .
% F.’resmn de Rodillos de 40 psi Tol. (£10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
N 40 ps Tol. (+10;
<8( Antiretroceso: ps! (#10)
= |*Avance: 218 mm  Tol. (+¥1.0)
o
& |+ velocidad: 30 % Tol. (+5)
=4
jm} .
a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 97

TROQUEL

*Tonelaje Total: 340 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacion
Supervisor

Vvalidacion
Supervisor

Validacién
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp [

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

) o PLACA SEPARADORALH 3581 /PLACA ) Operacion:
. : on: Cliente:
No. Parte Cliente 5C6 807 581 / 5C6 807 582 Descripcién SEPARADORA RH 3582
. GESTAMP PUEBLA
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T Vehiculo: 1 PROGRESIVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA I
| | Peso de Troquel Superior: 2.3TON
Contrabalanceo 3.4 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: 41.300in/1049.020 mm Tol. (+0)
41.007 1n/1041.5/8 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 145° Tol. (x10)
% * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (x10)
P4
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 270 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 330° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 10° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 32 GPM
g Ancho de bobina: 370mm Tol -0.0/+1.3
a
Z |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
z
jm}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (20.1)
-
<
:( * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guia de Alimentacion LH: 370mm  Tol. (¥10)
<
Z |*Guia de Alimentacién RH: 370mm Tol. (+10)
p}
a |* Presion de Rodillos de q
iy
< | Alimentacion: 40psi Tol. (+10)
z |+ L -
x Prgsmn de Rodillos 40 psi Tol. (+10)
g Antiretroceso:
= |*Avance: 215mm  Tol. (¥1.0)
o
2 |* velocidad: 30 % Tol. (5)
=4
jm} »
a * Aceleracion: NA
a
Campafia: 66

TROQUEL

*Tonelaje Total: 280 TON Tol. (+40)

* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor

Validacién
Supervisor

validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacién
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE

REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS

Gestamp 43

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

No. Parte Cliente:

5C6 807 583 /5C6 807 584

No. de Parte Interno:

PARAMETROS DE REFERENCIA

Descripcion:

LOWER FRONT CRUSH CAN LH/RH 3_583/3_584

No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo:

FECHA

Cliente:

vw

Operacion:

PROGRESIVOS

Peso de Troquel Superior:
Contrabalanceo

*Altura de Montaje / Desmontaje:

3.6

42.300in/1074.420 mm

4.6 TON
kg/lcm2
Tol. (+0)

42.0941n/1069.188 mm Tol.

* Alt. estafio Frente derecho:

* Alt. estafio Frente izquierdo:

TROQUEL

* Alt. estafio Atras derecho:

* Alt. estafio Atras izquierdo:

*Alturade Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (x10)
% * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
z
w o
& 1+ Angulo de alimentacion Abierto: 280 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (x10)
* Sensor de Avance ON: 360° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 29 GPM
nO: Ancho de bobina: 445mm Tol -0/+0.8
[a}
< |* Rodillo No. 1: 0in Tol. (+0.1)
=4
i}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (+0.1)
—
<
<\t * Rodillo No. 3: 0in Tol. (x0.1)
o
8 *Guiade Alimentacién LH: 2225mm Tol. (+10)
<
<Z£ *Guia de Alimentacion RH: 2225mm Tol. (¥10)
g} * L -
% Be5|on de Rodillos de 40 psi Tol. (+10)
— | Alimentaci6n:
& |* Presion de Rodillos .
. 40 psi Tol. (£10
<8( Antiretroceso: ? (10
= |*Avance: 215mm  Tol. (¥1.0)
o
& |+ velocidad: 30 % Tol. (+5)
=4
jm} .
a * Aceleracion: NA
a
Campaia: 160
*Tonelaje Total: 310 TON Tol. (+40)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)

Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno.

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor

Validacion
Supervisor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-7.3-064-PE REGISTRO DE PARAMETROS LINEA DE PROGRESIVOS P m
DEPARTAMENTO DE INGENIERIA
. . S : . Operacion:
No. Parte Cliente: 5C6 807 583 /5C6 807 584 Descripcion: LOWER FRONT CRUSH CAN LH/RH 3_583/3_584 Cliente:
No. de Parte Interno: No. Prensa: MINSTER 800 T | Vehiculo: VW PROGRESVOS
FECHA
PARAMETROS DE REFERENCIA | I
| | Peso de Troquel Superior: 4.6 TON
Contrabalanceo 3.6 kglcm2
*Altura de Montaje / Desmontaje: | 42-300in/1074.420mm  Tol. (+0)
42.094 1n/1069.188 mm Tol.
*Altura de Trabajo: (+0)
* Release Pilot Abierto: 140° Tol. (x10)
% * Release Pilot Cerrado: 190° Tol. (+10)
z
w o
& |* Angulo de alimentacion Abierto: 280 Tol. (+10)
* Angulo de alimentacién Cerrado: 60° Tol. (+10)
* Sensor de Avance ON: 360° Tol. (+10)
* Sensor de Avance OFF: 60° Tol. (+10)
*Golpes/Min : 29 GPM
g Ancho de bobina: 445mm Tol -0/+0.8
a
ff * Rodillo No. 1: 0in Tol. (x0.1)
z
[}
= |* Rodillo No. 2: 0in Tol. (20.1)
-
<
:( * Rodillo No. 3: 0in Tol. (0.1)
o
8 *Guia de Alimentacién LH: 445mm  Tol. (£10)
<
Z |*Guia de Alimentacién RH: 445mm  Tol. (£10)
pj e L -
& Ffresnon de Rodillos de 40 psi Tol. (+10)
— | Alimentacién:
z |+ - -
x Prgsmn de Rodillos 40 psi Tol. (+10)
g Antiretroceso:
= |*Avance: 215mm  Tol. (¥1.0)
o
& |* velocidad: 30 % Tol. (5)
z
i -
4 * Aceleracion: NA
a
Campafia: 160
*Tonelaje Total: 310 TON Tol. (+40)
I |* Alt. estafio Frente derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
=
8’ * Alt. estafio Frente izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
o
= |* Alt. estafio Atras derecho: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
* Alt. estafio Atras izquierdo: 2 mm Tol.(+0.25,-0.05mm)
Este documento debera de ser llenado y validado por produccion dentro
de los primeros 500 golpes de la referencia en turno. Validacion Validacién Validacién Validacion Validacion Validacién
Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor Supervisor
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17. Tablas

17.1 Por ultimo, se anexan los reportes de ingenieria necesarios para la aprobacion de cada

una de las hojas de parametros.

TITLE: Estructura de referencia 3019
‘GOAL: Validar consumos de acero

TEST DESCRIPTION:

REPORT NR: MER _001

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.

PROCESS VALIDATION SUMMARY

1

Dimensiones en fisico de referencia

Ancho de bobina: 292mm_|

Avance: 214mm

Espesor: 1.505 mm

Peso pieza:

0.16Kg

R-7.3-088-IN

Yersion: 01
Fecha: 28.12. 2016

APL

Autorizacidon para Lamina

Gestamp [%4

DEPARTAMENTO DE INGEMIERIS

ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL No. de Parte Cliente
No. de Acero Calidad Calidad segiin Norma 5CEE161.A
10935 HH420LAD-Z100ME I ER 10 345 Descripcin
Dimensiones Formato (mm) | Tolerancias segin Narma Praceso Partition Plate Sill Duter
150 $05  § 2920 050 DINEN 10 143 Cold-Folled Cédigo Interna Bobina
Tipo Zn ‘ Lados Micras (] Calidad segin Dibujo GI0BABIDR
Ht Dip 2 7.0 cflada min HH420L ADLZ100ME Tipo | PzasiAute ‘ Proveedor
A GF 1 Gonvauto
MATERIAL EN ROLLO | REQUERIMIENTOS
Didmetro (mm) Peso (Ton) Recubrimiento min|  YP (Nimm®) TS (Némm?)
Interior Enterior i ‘ Minime 100 gt 420 - 520 470530
£10 [210] 1210 2 1 El(x) | Coef. 7, Coef. 7, ‘ Aceite
Ancho bobina = Tol. (mm) HNo. de =17 - - Fuchs 075
2620 0450 0 Cantidad aceite | Cara garantizada Sello en cara
18720 gim’ Ambas Ht

Si Mn P 5 Al Ti | Nb
max maz g maz max min maz | maz
0 180 00z 0025 ams [0t 010

Peso Nec. (kg] Peso Pza_[kg)| Forma Platina
0.7358 0.1780 Frogresivo [
Scrap % PaaslArance Avanc T maz
ensidad del BLETTD z 2|q.um La .1
ensidad del .
Ancho (mm) | Avance (mm) |Espesor (mm) acero Peso Avance | Peso Pieza Piezas Peso Scrap Peso;nrap 1
Koz | E) (Ke) (Ke) ()
292 214 15 0.00000785 0.736 0.16 2 0.416 56.510
SAP
Componente Denominacidn de comp... Cantidad UM
R3019AB0ODR PARTITION PLATE SILL .. 0.736 KG
HSCRAFP10D3 SCRAP PARA PEDACERIA.|0.380- KG
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SEP ) )
T SICRETARADE TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
‘ e Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

Gestamp [#3

DEPARTAMENTD DE INGENIERL:

ng’ﬁE Autorizacion para Lamina
VEIOH. B 2= . Doc APL

REPORT NR: MER _001
TIEMFO DE RETER

TITLE: Estructura de referencia 3057 8

GOAL: Validar consumos de acero
Mo de Parte Cliente

TEST DESCRIPTION:
Calidad 5 807 557 ¢ SGR 807 585
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para HC420LA Descripoitn
lespués realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. o re Fennee o] [T e i e Crazh B Upper BH/LH
PROCESS VALIDATION SUMMARY 15[ 05)0 42800 14 _ Enioi Cédiga Interno de Bobina
Tipo Zn Lados Micras 4 3058 AB00R:
[ Tt [ Tipo PiezastAuto | Provccdor Bobis:
1. Dimensiones en fisico de referencia \wiaTz Gonvauto
Ancho de bobina: 429 mm_| Avance: 184 mm Espesor: 1.8 mm Peso pieza: 0.29Kg MATERIAL EN ROLLO
a2 Diametro (mm] Peso (Ton] VP (Nwimm*] TS (Mw/mm®) E1 ()
. rrerior | esterior Terasime | i 20500 70800 =1
I £10(-100¢.0) | (1334 mm - 1500 mm) 4.967 5725 Coefn Coef.r Aceite Cantidad Accine
I Ancho de Bobina = Tol_(mm) No_Soldaduras ey nts GPa0m 0817 glomz
4290 1+14) Gara Garantizada Sello en cara
Ambas

Forma Ptna.

Frogesun | o o | - - " T
Prasctavance  [Mvance (mm)] oy e i e
184 [+ 1) Cie o8 [ 16 | oo3 ] 9025 | oois | 015 0.00
El irmi de yla icion guimica decide el fabricante (seglin TL 1550 1
Densidad del
P A P Pi P Sai Pe S - ———
Ancho (mm) | Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero G0 || R Piezas T | G Diam. Int = o (4354 mim - 4500 mm)
(Ke/mm3) 610 mm (+0 / -100}
429 184 18 0.00000785 1115 0.29 2 0.535 47.999
\m
Espesor
Visual.lista p.mater.: g ’ 1.8 mm [+0.05 / -0.05)
i 18 & dksubpos. Cabecera TP Valdez —_—
bk Tessemamer hah B Uspar R4 3057
Cantro GHX | GESTAMP AGUASCALIENTES 5.4,
Alternativa B
Material Doc. General
Pos. |T... Componenta Denominacién de comp...| Cantidad um [cry [sPs | vildo de  |FIT
0010 T  gaos7aRoDR Crash Box Upper RH 3057 1.150 11.09.2014 3
0020 T  33058ABODE Crash Box Upper LH 3058 1- PzA 11.09.2014 3 7
0030 L hscrapaoDs SCRAR PARA PEDACERIA .0.554- G 11.09.2014 5
TITLE: Estructura de referencia 3085-6 REPORT NR: MER _001 mﬁfl‘k% J?‘&E Autorizacion para Lamina Gestamp m
SRR RIS N D Rt ]
FECHAREV: 2017 APL
GOAL: Validar consumos de acero TIEMFG DE RETENCICH: 8 g L Doc OEP AR AT 0 DF NGERERIA.
TEST DESCRIPTION: = ACID 0 ATERIA No. de Parte Cliente
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para Acero Calidad Calidad segiin Norma 5GIM 807 585C { 5GM 807 586C
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. HC420LA DIMEN 10268 Descripcion
PROCESS VALIDATION SUMMARY Dimensiones Formato (mm) | Tolerancias segiin Norma Proceso _CrashBos Upper FH/LH
23 0 14 EMI0I31 Cold Folled Cédigo Interno de Bobina
L+ Dimensi fsico de referenc Tipo Zn Lados Micras [ Calidad segin GI026AA00R:
- Dimensiones enfisico de referencia [ A HOs20L8 Tipo iezasiAULD | Provecdor Bobinal
“Ancho de bobina: 429 mm “Avance: 190 mm Espesor: 1.801mm Peso pieza:0.28 Kg RE2 ik Gonsafto
MATERIAL EN ROLLO
Dismetio (mm) Peso [Ton) Cast. Recub. mis. [YP [Nwtmm*] TS (Nwimm) El (%)
interior exterion TMaiimo Minimeo haf 400500 480.550 =18
610100 - 1600 mm) 4867 2725 Coef.n Coef.r Aceite | Castidad Accite
a = Tol. (mm) Mo. Soldaduras hts HiA GPAN 0,817 glome
_ seapnwe) hat Cara Garantizada Sello en cara
Ambas Hte,

DATOS DE APROYECHAMIENTO COMPOSICION QUIMICA
=

9)|  Peso Ptaa (kg)  [Forma Ptna.
0.286 | e
c si ¥n E ‘ s ‘ Al ‘ o
s PraastAvance oa oo o ma maz min max max
Ancho (mm) |Avance (mm) (Espesor (mm) D!":‘c:m [ esoAvance | pesopieza Piezas PesoScrap | Peso Scrap £ oo — 2o D2 R T D
= (Kgfmen) (Ke) (Kg) (Kg) (%) E| Procedimiento de elsboracién y la somposicidn quimica devide el Fabricante [segin TL 1550
429 190 1801 0.00000785 1152 028 2 0592 51405 | .
Diam. Int —y Diam. Ext
sap 610 mm [+0 / -100) b {1334 mm - 1500 mm)}
Visual.lista ial.p.mater.: de icit general
E B B S Zsubpos. uevas [Hcabecera T valdez
Espesor
Materal Tacssanone T3lasH BoX NER RH 3085 1Emm [+0.05 / -0.05)
Centro GMX | GESTAMP AGUASCALIENTES S.A. =]
Atematia i —

/' material | Doc. . General

UM Cnj SPs V3ldo de

Pos. T... Componente Denominacién de comp... Cantidad
0010 L  Q3085ARODR B_CRASH BOX INNERRH 1.152 K6 [ []15.05.2015 34
6020 L HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA..0. 266- Ke [ []15.05.20153~
0030 1  538262B0DF CRASH BOX INNER LH 30..1- pzA [ [J 21.05.2015 3
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SEP ) )
\ TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
EEEERE Instituto Tecnolégico de Pabelldén de Arteaga

e o1

E‘?ﬂ%}a-q +FE Autorizacion para Lamina Gestamp E
APL

REPORT NR: MER _001

TITLE: Estructura de referencia 3091 2

=
TIENPC OE RETENGION. E1 58 1 Dec. DEP. DE INGENIERI:

GOAL: Validar consumos de acero
ESPECIFICACIONES DEL MATERIAI No. de Parte Cliente

TEST DESCRIPTION: Calidad segin Norma 804,802 031032 &
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para Descripeidn
d . . . ) Dimensiones Formato (mm) Tolerancias segin Norma Proceso Side Baze Fiear LH.
lespués realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. — —
0652 005) x 437.8(2] DINEN 10143 ‘old Fiolled Cédigo Interno de Bobina
PROCESS VALIDATION SUMMARY Tipo Zn ‘ Lados Micras (£ ) Calidad segiin Dibujo G924 A00F
Gl Ambos T cllado min CRZ40LA-GI40- Tipo ‘ PiezasiAuto | Proveedor Bobina
ek 11 Gonvauto
1. Dimensiones en fisico de referencia
MATERIAL EN ROLLO |REQUERIMIENTOS
Ancho de bobina: 498 mm Avance: 310mm Espesor: 0.637mm Peso pieza:0.32Kg smetro (mm) Peso [Ton) YP (Hwtmm) TS (Nwtmm?) )
Z Interior Exerior Matime, Minime, 40.60 gimi2 320420 227
“ 610 mm (-0 100) | {800 mm [0 1-1008) 443 33 Coet.n Aceite Contidnd Aceite
Ancho de Bobina = Tol. (mm) No. 2015 Fush $107S[@PAO01)
4978 (2] Cara i Sello en cara
LN Infericr
DATOS DE APROYECHAMIE]
Peso Pieza | Peso Pieza
L/ 4 Peso Mec. (kg) laq Der Forma Ptna. %
Avnce: 098 [21) 0.7584 0.3220 03410 Progrezivg =3 Si Fn F B Al T
Scrap % PtaasiArance Avance (mm) Max Man Max Ma My Min May
125844 2 30981 1] 0.1 | 05 [+ [ oos | oees | oms | 015
==
Densidad del
ho (mm) |Avance (mm) |Espesor acero Pe“'(:::"‘e pes(“K:;m Piezas Pes;:"" Pe’r;)mp lAncho: 487.8 mm [+ 1.2 Espesor: 0.65 mm [+ 0.06)
(Kg/mm3) _
498 310 0.637 0.00000785 0.772 0.34 2 0.092 11.914
Visual.lista ial.p.mater.: de icit general
B B |[8 & Aasubpos. uevas [Flcabecera  F validez =
e
Material Tasszanone He Base Rear RH Avance 309.8 mm {+ 1)
Centro [ | GESTAMP AGUASCALIENTES S.A.
Alcernativa 1
A ‘materal | Doc. | General
Pos. T... Componente Denominacién de comp... Cantidad UM Cnj SPs Vdlido de Fl
0010 L Q3092AAODR Side Base Rear 0.993 K6 [0 []08.01.2016 3~
0020 L  S3091ARODE Side Base Rear LH 1- PzA [
0030 L  HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA..0.330- K& [
TITLE: Estructura de referencia 3123 REPORT NR: MER _001 R‘7 3'088' I N . . .
Autorizacién para Lamina Gestamp Q
GOAL: Validar consumos de acero [Versidn: 01 APL
Fecha: 30.06.10 DEPARTAMENTO DE INGENERIA
TEST DESCRIPTION:
A o : o : ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL No. de Parte Cliente
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para . . .
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. No. de Acero Calidad Calidad segin Norma SGM 807 623 ©
110543 HC390L4 DIN EN 10268 Descripeion
PROCESS VALIDATION SUMMARY Dimensiones Formato (mm) Tolerancias seqin Norma Proceso Bobina Soparte Fijacion D
28040706 & 46800 0/+16 EN10T3 Coid Roled Cédigo Intemno de Bobina
1 Dimensiones en fisico de referencia Tipa Zn Lados Micras (1) Calidad segin Dibujo EDBGOATAR
/A N/A Nits HC340LA Tipe | Pzas/Auto ‘ Proveedor
‘Ancho de bobina: 468 mm Avance: 175 mm Espesor: 2.50mm Peso pieza: 0.39Kg AT 1 Gonvauto
S p— MATERIAL EN ROLLO |REQUERIMIENTOS
G:uge" Ea Diémetro (mm) Peso (Ton) imiento min.|  YP (N/mm?) 6 [N/mm?)
Ieriar Exterior Méximo Mo N 0420 10510
610 1500 54 4 El(%) | Coef. M Coel. 72, Aceite
Ancho bobina £ Tol. (mm) No. de Soldaduras ¥l /A N7A P A001
4680 0/+16 0 Cantidad aceite | Cara garantizada Sello en cara
0817 g/ N Infaiiot
DATOS DE APROVECHAMIENTO | COMPOSICION QUIMICA
> Peso Pza. (ka) ; Plat "
.k 1
ey e R
- 1E073kg | 039% | 03% Fiogresivas C Si Mn AT [Ti[PTa]s [ue
Anchi A Es, Densidaddel | 5., avance | pesopieza Pi PesoScrap | Peso Scrap Sciap % Pzasthvance Avancs max max max min max | max | max [ max | max
() || A )| e (Ke) (Ke) \ezas (Kg) (%) 50.7244 2 17500 [ 1] 11 0015 | na | 05| 0025] na | 0.025] 003
(Kg/mm3) E—
468 175 25 0.00000785 1.607 039 2 0.827 51471
Visual.lista ial.p.mater.: de icit g !
R EF B & Jasubpos. [ilcabecera P Valdez
Materal [bnmmunr ]‘femgungsw\nke\ 3123
Centro GME  GESTAMP AGUASCALIENTES S.A.
Alternativa 1

~/'Materal | Doc. - General

Pos. T... Componente Denominacién de comp... Cantidad UM Cnj |Sps | vilido de
0010 L  Q3123ABODR B_BEFESTIGUNNGW/INKEL1 . 607 KG | [J|[]24.09.20143 «
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

TITLE: Estructura de referencia 3125/6

‘GOAL: Validar consumos de acero

TEST DESCRIPTION:

REPORT NR: MER _001

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.

PROCESS VALIDATION SUMMARY

1. Dimensiones en fisico de referencia

Ancho de bobina: 620mm_|
o |

Avance: 250 mm

Espesor: 1.490 mm

Peso pieza:0.33Kg

Blank Size Info

HC340LA
t 1.5T
820
P 250

CTEEEE | oo v || Gz ) PesoScrap | PesoScrap
Ancho (mm) | Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero o ot Piezas e =
(Kg/mm3)
0.33 2 1153 63.595

‘TITLE: Estructura de referencia 3183/4

GOAL: Validar consumos de acero

‘TEST DESCRIPTION:

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacion paralamina) para

Denominacin de comp... Cantdad
B_AUPNAHME (EEILA 1
AUPNAHME LEHNENLAG . 1
SCRAP PARA PEDACERIS

UM Oy SPs Véido de

i

REPORT NR: MER _001

Frvaider  NOmodi

R-73-014-PE ) L ~
recmct s s e Autorizacion para Lamina Gestamp E
TeweD £ RETENCICH F e o Dac APL

A DIEPART AMENTD DE INGENIERIA
ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL Ho. de Parte Cliente

No. de Acero Calidad alidad segiin Norm: 5C5 804 1250126
10548 HC340LA DI ER 10268 Cddigo Interno de Babina
Dimensiones {mm) Tolerancias segin Norma |[Frocesol 03126 ABIDR:
150 0.11) 1 620 (-04+4) 1 250(2 10] OIM EN 10 131 Coll Roted Descripeidn
Tipo Zn Lados Micras [ ]r:alidad seqin Dibuid B_Autnahme Lehnenlager RhiLh
T [ hiA HC40LA Tipo | PiezastAuto | Provesdor Bobisa
i | 2 |
MATERIAL EN ROLLO | REQUERIMIENTOS
Peso (Tan) Cant. Re. ¥P (Némm®)
Interior Esterion Maimo | Minima [ 340420
G10[ 10040 1100 ma 35 22 [Coef.n[ Coef.r Aceite
Ancho de Bobina = Tol. (mm) No. Soldaduras Fuchs 41075 13730 gim*
520 -0 4] 0 Cara 0 | Sello en cara
Ambas | [y
ATOS DE. APROVECHAMIENT!
Pezo Mec. [kg) | Pezo Pas (kg) | Forma Pina.
18251 0.3360 Frogresivo - | s | i ‘ e s | a | T B
Serap % PtaastAvance | Avance (mm) ma mia
6313 2 260210 oz | o5 | 15 | om3 on2s | oms | aois | 003

R-73

FecHacEErsion

<014 -PE

Ha DE REVIS O REY 01
L
IEHF RETENCIO: El que s1Das. He sorive.

051108

Autorizacion para Lamina
APL

Gestamp [4

DEFARTAMENTD OF NGERIERI:

ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL

No.Parte Cliente |

Mo. Parte Interno

después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema IRTCNEEID) LT 500 804 1831194 | S31B3AA0DF 53164AA00F
V3T | HOES0C0 -ZI00ME WV S0060-4 Descripcion
PROCESS VALIDATION SUMMARY Espesor(mm) Ancho[mm) Avance (mm) Proceso PARTITION PLATE IR LH { FH
e . X 250 mm [:0.035) 336 mm (20.18) 221mm [ 10) Progressive | 5507 Cédigo Interno de Bobina
1. Dimensiones en fisico de referencia Tipo de [Ladas <an Racabrimisnta] Ecparar Micrar G- 3| Calidad segiin Dibujo B3134ABI0R
Ancho de babina: 335 mm | Avance 32imm Fepesor 25 Hot Dip. | Ambas | #tolladomin HDBEOCD +Z100MB Tipo | PiezastAute Froveedor Bobin.
F—— a7 LH iR | Gomvauoifrcelor)
Scholtolatie Rechis | Links Datenstand
S K stand MATERIAL EN ROLLO Propiedades mecanicas
"‘ahm"w"‘::" 10, [nio. ™ ~ OO Dizmetro (mm}) Peso (Kg) Cant. Recubmin | YP (Nw/mm?) | TS (Nwimm2) | El [x)
Durchiauticheing Material  HDBBOCD Interior Esterior Winime: [ Mima 100gim* 80,630 280980 [ =0
ot Blechdicke: 25 mm S0 mm 000 | 1800 [04-1000) Sazikgs | BU03Kgs | Coefm | Coef r| Tipo de Aceite Cantidad Aceite
Blschhalterkralt o WA I St s (Eebie ¢ Uil () Lo Eeliebas WA | s | Fush#07500PA00T 0.8-17 gim*
Asfalgrote =421 F35 mm (20.18) ] Cara Garantizada [ Sello en cara
|Anzshi der AFG__| b
Bauteilschwenkung | |
o > i
DATOS DE APRO A 0 OMPOSICION Q
CEEE | o s | Rmimm . PesoScrap | PesoScrap | Mecesa ol Forma Platina. £
ho (mm) | Avance (mm) acero Piezas - [y (ka)
(Ke/mm3) (Ke) (Ke) (Kg) (%) 453 1475 Development - o i B s al . bt
=S 221 25 0.00000785 1.453 0.42 2 0.613 42.186 Serap % Ptnas ¢ Pzas i Avance ma max max mas max min m;x ‘maz
Avance | Avance (mm)
sap 9780251 ] 22 mm [ 10) [ [T 22 0.04 0 | o | 025 0.5
Componente Denominacién de comp... Cantidad UM YUDA YISUAI
Q3LB4ABODR PARTITION PLATE /R 1.453 KG
Diametro interior Dliametio exterior :
S$3183AR0DF PARTITION PLATE L/R L..1- PZA
—_— 610 mm (404 100] 1800 (+04-1000]
HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA .0.602— KG
Espesor
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnolégico de

Pabellén de Arteaga

TITLE:

structura de referencia 3257-8
GOAL: Validar consumos de acero

TEST DESCRIPTION:

REPORT NR: MER _001

IFECHA DEEMIEION: 03106

IHa DE REWESOM: REV i1

IFECHA REWSION, 25,12 2016

[TIEMF-0 FETENEIGH:El qus 1Dz, e sovine

Autorizacion para Lamina

APL

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.

PROCESS VALIDATION SUMMARY

1. Dimensiones en fisico de referencia

Ancho de bobina: 431mm_| Avance: 166mm Espesor: 2.261mm

Peso pieza: 0.37Kg

Pragecto Especificacion Notma 50 803 57 1459
VW30 | Y260 AT ZI00ME EN0262 Descripcion
Ancho[ Avance [mm] Proceso SPRING SEAT, UFPER (Rear axle, 4-arms]LH{ RH
226 mm [+0.18] 431mm [-04+16] 165 mm [« 1.0 Frogressive 800T Cédigo Intero de Bobina
Tipa de | ata] Experms Micrar - ) | Calidad segiin Dibujo G3Z5EABIDR
Het Dip | 2 | 70 cilado min HX260LAD-Z100MB Tipo. | PiezastAutc [Proveedor Bobin:
a7 | tihiien | Gowaus(TED)

MATERIAL EN ROLLO

Propiedades mecanicas

431 mm [-0+16)

o

Dismetra (mm) Peso (Kg) Cant. Recul YP (Nwimm®) | TS (Nwimm2) | EI(x)
Interior I Exterior Teinimo TetZximo 100 gim® 260-330 250430 | =2
a0 mm 000 | 1800 (-0-1000) 3200Kgs | 3600Kgs | Coek.n | Coelr| Tipo de Aceite Cantidad Aseite
Ancho de Bobina £ Tal (mm) No. Soldaduras wa | e P Aot 0817 gl
Cara Garantizada Sello en cara

A | Inferior

DATOS DE APROYECHAMIENTO COMPOSICION GUIMICA
teo P“[‘:;;"“ Forma Platina. %
Ancho (mm) | Avance (mm) [Espesor (mm)|  acero eso Auance | Peso Pieza Piezas S50 SR, o E2EDE Avance | Avance (mm) e ! e B m e e
3) (Kg) (Kg) (Kg) (%)
Kg/mm3) 40.45 2 165 mm 0025 | pus [ 0.09
431 166 2261 | 0.00000785 1.270 037 2 0530 41726
SAP Dismetra ntsriot Dismstra eutstiot
Componente Denominacion de comp... Cantidad uM 10 mim [+04-100] ~ 1600 [+0F-1000)
Q3258ABODR SPRING SEAT, UPPER LH.1.256 KG
§3257ARODF SPRING SEAT, UP (RRA.. 1- PZA
HSCRAPL0DS SCRAP PARA PEDACERIA .0.508- KG p i, Expzeat
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‘ TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
SRR Instituto Tecnoldégico de Pabellén de Arteaga

Lt de ref 3274 REPORT NR: MER _001 R-73-014-PE
+ Estructura de referencia 3274 : MER _( FecmapEErsion. s 1108 Autorizacion para Lamina
P Gestamp
GOAL Validar consumos de acero P RETENGRA sl B i APL
T AR AIENTD D INGENEFIA]
TEST DESCRIPTION:
ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL MNo. Parte Cliente ‘ No. Parte Interno
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para Pioyecto Eapecificacin o SIS ‘ T
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. wE | RZSILED - HOG. ZI00WE EROE Deseripeion
PROCESS VALIDATION SUMMARY Espesor(mm) Avance (mm) Proceso RETAINEF SPARE WHEEL MOUNTING
120 mim [0.08] 451 mim [-0f+14] 163 mm [=1.0] Progressive 550T Cédigo Interno de Bobina
1. Dimensiones en fisico de referencia Tipo de imi [Led= imionta| Erpusar Micrar (2 3| Calidad segan Dibujo G32745B00R
Hat Dip [ 2 [ 70elladomin [ HX260LAD - HOG- ZI0OME: Tipo [ PiezasiAuto Proveedor Bobin:
Ancho de bobina: 451 mm | Avance: 169 mm Espesor: 1.2mm Peso pieza:0.17 Kg o7 [ ] |Bonvautol Tats Steel
T
Status
Prifpunkt 10. [nio. Datenstand MATERIAL EN ROLLO Propiedades mecanicas
P\ahnenglof}e 451mm x 18%mm K stand: Diametro (mm]) Peso [Kg) Cant. Recub_min ¥P [Nwlmm®) TS [(Nwimm2) El (%)
;Zf::;'a' ht :URN‘:;“W ™ Toot vl Interior Enterior Minimo | Masma 100 gt 200330 o | 2%
Sreaskafl oot Material HX2B0LAD: sommpoton | 1600 (~04-1000) JF0iKgs | 400Kgs | Coel.n | Coef.r | Tipo de Aceite Cantidad Aceite
Bi Blechdicke: 1.2 mm Ancho de Bobina = Tol (mm] No. Soldaduras wa |t o A001 0817 g
Abfallgrane 451 mm [-0f+14] o Cara Garantizada [ Sello en cara
[y | Inferiar
DATOS DE APROY| AMIENTO
Necesario | Fes@ Ptna ”
Praa tkal (kg)
Densidad del
lAncho (m) | Avaries (men)]| Espesor () cero|PesoAvance | Pesobieza | | PesoScrap | PesoScrap ST Plo = T Faast Deuelop:em c Si Hn " s A o e
nas zas vance
Serap % mas max ma | ma | ma min ma | max
) | @ (Ke) (Ke) ) erap Pt =
451 169 12 0.00000785 0.718 017 2 0378 52.645 52.92367515 - 2 169 mm (10 [ [T 1 008 | 005 | g | 0B 003
Visual.lista ial.p.mater.: de icie general Modificacién de pzas / Diameto intérior : Dismetro euterior:
BQ S &sumos - Mcbecen  Fvakder avancedela2 610 mm (+0¢-100] 1800 {+04-1000)
Materal Trz272a00 BETAINER SPARE WHEEL MOUNTING 3274 \
Gentro @ | GESTAMP AGUASCALIENTES S.A. [ . \ Espesar:
Alternativa 1
_'materal | Doc. | General
Pos. T... Componente Denominacion de comp... Cantidad UM Cnj SPs Vilido de
0010 L  Q3274RBODR RETAINER SPARE WHEE... 0.718 KG [ []01.01.20113 ~
TITLE: Estructura de referencia 3279-80 REPORT NR: MER _001 Autorizacion para Lamina Gestal | Ip m
APL —
DEFARTAMENT O DE INGENIERLA

GOAL: Validar consumos de acero

Mo. de Parte Cliente

TEST DESCRIPTION:

Mo. de Acero Calidad alidad segin Norm 5CEA10.279 280
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para A 220, Z100ME L8850 Cédigo Interno de Bobina
después realizar una comparacién contra SAP validando que os consumos sean los correctos en cuanto a sistema. Dimensiones (mm) Tolerancias seglin Norma |Procesgl R32E0AMIDR
PROCESS VALIDATION SUMMARY 186 [20.14) 4 413 (-0 & 14) 4 1652 1.0) DI EM 10143 Cald Ralle Deseripeidn
Tipo Zn ‘ Lados Micras [ u ]r:ilidid segiin Dibujd Hings Reinforesment Fillar B Lowsr
1 Dimensiones en fisico de referencia Hat Dip 2 75 cilado min 220.2100MB Tipo | PiezasiAuto | Proveedor Bobina
A6 | z | GOMVAUTD

MATERIAL EN ROLLOD ‘REEUERIMIENTDS

Ancho de bobina: 420 mm Avance: 171 mm Espesor: 1.776 mm Peso pieza:0.23Kg

Didmetro (mm) Peso [Ton) Cant. Recub. ¥P (Nfmm*) TS (Nimm?) El (%)
Interior Exterior MEzimo Minimo 100 gim2 220-310 320-420 | =28
E10[-10070] 1500 max 65 3 Coefn | Coef.r Aceite Cantidad Aceite
Ancho de Bobina = Tol. (mm) Mo. Soldaduras 2016 | =12 Guaker 630 15720 ghm®
M0 4] 0 Cara Garantizada [ Sello en cara
Tt | Infericr
DATOS DE APROYECHAMIENT! COMPOSICION QUIMICA
Peszo Hec. (Eg) | Peso Piss (kg) | Forma Prna. *®
1004 0226 Frogresiva - s i N ‘ B a e NB
Serap PtaaziAvance | Avance [mm) max max
5494 2 165(2 10] El procedimienta de elaboracidn y la composicién quimica decide el fabricante [seqin TL 1550]
Densidad del | o avance | Peso Pieza . PesoScrap | PesoScrap
Ancho (mm) |Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero o o Piezas o &
(Kg/mm3)
420 171 1.776 0.00000785 1.001 0.23 2 0.541 54.059 I
L 1
Material LE3ZSDABDDF F ANTI-IMPACTO RH 3280 i A0+ 14]
canto | GESTAP AGUASCALIENTES S.A. !
Alternativa 1 :

/' Materal | Doc. - General 166(21.0)

Pos. |T... Componente Denominacién de comp... Cantidad UM |ong |ps |vaidofT
00101 @3azecmaoDR B_REF ANTEIMPACTO L. 1.004 K6 [ [Jor.014
0020 L. 53279ABODF REF ANTIIMPACTO LH 3.1~ pza (0 O o1.017
Anwn 1. mermabinne €rDAD DARA DERAAEDIA N San- er P Mln
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
SRS Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

TITLE: Estructura de referencia 3325 REPORT NR: MER 001 FECHABE LM?\QN uaowjug PE izacio ami G u
Estructura de referencia 3325 K FECHA DEEUESY Autorizacion para Lamina eStamp A
FECHA REVISICN: 03.11.08 APL
GOAL: Validar consumos de acero TIEMPO DERETENCION Bl queel DEPARTAMENTO) DE INGENERIA
TEST DESCRIPTION: -
PECIFICACIONES DEL MATERI, No. de Parte Cliente ‘ No. de Parte Interno
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para MNo. de Ace Calidad dad segin Noma SR 51335 ‘ SI925AC0DF
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. wm | LA + 2100 [ onevms DR
PROCESS VALIDATION SUMMARY i Formato (mm) Tolerancias segin Noma_| Proceso F
1,20 (=0.08)% 345 (00041 11 247:0.10) DINEN 10143 | CoRoled Cédigo Intemo de Bobina
1. Dimensiones enfisico de referencia TipoZn | Lados Micras (1 ) | Calidad segin Dibujo 033254C00R
Hoip | 2 T-Ac/laduminimo | _HXG00LAD + Z100MB Tipo Piezas/Aulo | Proveedor Bobina
Ancho de bobina: 350 mm Avance: 247 mm _ Peso pieza: 0.27 Kg 46 1 ‘ Gonvauto [Foscal
MATERIAL EN ROLLO ‘HE[I[IEHIMI[NT[IS
Diémetro Formata (mm) Peso [Ton) Cant. Reoub YP (N/nme) 15 [N/ma?) El ()
Interior Exteror Maino Minimo 100 g 300380 Mps SLGIIMFG | 2k
B10(£10) 1800 3 3000 | Coek.n | Cock.r Aceite Cantidad Aceite
Ancho de Bobina  Tol. fmm) No. Soldadwas Fucsh 41075 8001800 mg/m?
HE00/11] - Cara [ Seloencaa
Anbas |
DATOS DE APROVECHAMIENTO COMPOSICION QUIMICA
Densidad del X 0805 0270 Progesivo c 5 M 3 5 Al T N
Ancho (mm) | Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero P“"(:;’)’"" P“;’g)’“ Piezas Pe’?;“,"" P“‘:;;”" Scrap 2 Avance (mm) max maK maK max maK tin mat e
(Kg/mm3) 305 2 7010 014 05 18 | 05 | oms | s 015 0m
350 247 1153 | 000000785 | 0782 0.27 2 0242 30.987
Visual.lista ial.p.mater.: de icie g !
B B | [E & Adsubpos. Ei [i]cabecera W Validez
Materal [baazsncum‘ IF DE BLOQUEO (3325)
Centro GMK  GESTAMP AGUASCALIENTES S.A.
Alternativa 1
/' Materal | Doc. - General
Pos. |T... Componente Denominacién de comp... Cantidad UM Cnj SPs Valido de (T
0010 1L  ©3325ACODR B_ REF DE BLOQUEO 0.805 K6 [ []01.01.2011 3~
0020 L  HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA.0.266- K6 [] [ o01.01.201137
R-73-014-PE R-73-014-PE
e st de referenca 25360 REPORTNR:ER 001 ! Autorizacion para Lamina Gestamp Autorizacion para Lamina
GOAL Validsrconsumos d aero o - APL L = APL
EZE e
TESTOBSCRTON: . e
TR | S TSR
WW3T0 I g1
[Espescsfmm] Ancho(mm] Avawce [mm) Proceso. DEFOELEMENT YORN 0BEN |DEFDELEMENT ¥ORN OBEN
PROCESS VALIDATION SUMMARY 2t im0 ] Progessie BT Cadigo Interno de Bobina 2N S 530 S5m0 Progesse | BT Cadigo Interno de Bobina
. dmiento_| =| ) in Dibe WHRAEDR i T e e 1 i e
1. Dimensiones enfisicode eferencia e T " = “HDB80C Tpo | Poezasthuto_Frowesion Bobin] = T = W HDS50C oo Pt T =
_ & | e | Gomers(aceed 7 e |
Espesor: 22mm Peso pieza:0. 70Kg
/ MATERIAL EN ROLLO
Peso [Ka)
= e R e o] uA LN | Eprct - s o | o
e o) i | 05| Co | Couto] Tpade el | Cami ommpy | 00 Wity | o | Costn | Comtr] Tipde eche | Castidd vk
‘acho d Bobina + Tol fmm] o Saldaduras na | ma |Fensorsmes 1847 g ‘Anche de Batins < Tl (am) Mo, Soldadurss. w | | eses weirgn
Ee] s I Caa Gaastizada [ setoencaa i 23] ) o Garanizada Tt
b | i p— T e
b z
| PesoFin "
T B =
vensidaddel [, peson me | :m P:]::l Prasi - ] | e | .
Ancho (mm) acero | PerORICE | PesoPlen | gy 1= % | vance /| Awance
gy | € e - [ z [ w | = | ww| w8 | s
551 25 22 000000785 252 07 2 112 44481 0. 5t
5 3 2 Tomos | 2 | o7 2 on | s
-—af:\‘\
D [--00) \ 3001 (- 100)
\ .
L= Egsax:

Denommaoin ds comg... Canbdad um
DEFOELEMENT VORN 08.2.282 K&
DEFOELEMENT VORN 08.1- Pza

‘SORAP PARA PEDACERIA 1
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

TITLE: Estructura de referencia 3355/6 REPORT NR: MER _001

‘GOAL: Validar consumos de acero
R-7.3-014-PE
TEST DESCRIPTION: i Autorizacion para Lamina Gestamp [
‘TIEMPO RETENCIOM: El que ¢l Doc. Neccsite.
* DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.

[ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL No Parte Cliente

PROCESS VALIDATION SUMMARY
No. de Ace Calidad Calidad segin Norma 604 605 355 - 356 A
1. Dimensiones en fisico de referencia WA | CR270LA-GI4D/40U '\l BODES Descripcion
i Formato (mm) Tolerancias segin Nomal Proceso Bobina Componente de acoplamiento 2 / Der
Ancho de bobina: 1375 mm Espesor: 0.991 mm Peso pieza:0.5Kg 100 (007) « 13700 (0461 & 1770 (0/+1) DINEN 10143 | ColdFoled Codigo Interno de Bobina
" by e Tipo Zn [ Lados Wicias ()] Calidad segin Dibujo 033560400R
Gl Armbos 7100 | CR2LAGH/ADU Tipo Piczas/Aulo__| Praveedor Bobina
05 | 141 | Gonvato [CHINA]
MATERIAL EN ROLLO |REQUERIMIENTOS
Didmetro (mm) Peso (Ton) Cant. Recub.min | YP (Nw/mm?) | TS (Nw/mm2) | EI (%)
Interior Esterior Mésmo Mirimo 4060 9/m2 270 30 | 0 450 | =25
508 1,050 (1000/+0) | 7133Kgs | 6343Kgs | Coef.n | Coef.r Acsite Cantidad Aceite
Ancho de Bobina + Tol (mm) No. Soldaduras =014 | Fush 41075 (JPAD0T] 712
13700 (07+6) - Cara [ Sello en cara
[ | Irferior
DATOS DE APROVECHAMIENTO COMPOSICION QUIMICA
PesoNee | PesoPtna %
Densidad del . (ka) (k) Foma Platina.
Peso Avance | Peso Pieza . PesoScrap | Peso Scrap
Ancho (mm) |Avance (mm) [Espesor (mm)|  acero ) o Piezas e = 1504 0514 Progisiva C a w | e s g | 1]
(Kg/mm3) Scrap % Pnas | A:MTE ma me | ma | mex | me | omin | mar | max
vance mm)
1375 177 0.991 .00000; 1. 05 2 X .1
Z o B3 0553 RIS 46.00% 2 172.0 (0/+1) 012 05 100 | o3 [ oos [ oms [ 015 | 008
Visual. lista ial.p.mater.: de icit /
[ [ & Aasubpos. [flcabecers B valdez
Material Tpasseanone Jupling Component RH
Centro G | GESTAMP AGUASCALIENTES S.A,
Altemativa 1
_/wateral | Doc. . General
Pos. |T... Componente Denominacion de cormy UM |cnj |sPs |vdido de F[]
0010 L Q3356AAODR Couplng Component LH ..1.904 KG [ [J09.11.20153~
0020 L  S335SAAODF Coupling Component LH  1- pza [ [ 09.11.20153 7
R-73-014-PE
TITLE: Estructura de referencia 3357-8 REPORT NR: MER _001 Autorizacion para Lamina
pansmg P Gestamp
COHARENSION25. 1. APL
GOAL: Validar consumos de acero TIEMPQ RETENGICN. 6 qus o Do Mcorite 1
T AT ATAEHT O DE MGETIER,
TEST DESCRIPTION: 5
No_Parte Cliente | No. Parte Interno
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para  Progecte Norma GGMG07 557 AS50 A | SAI5TAANDF { STIEARIOE
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. Wi 370 ‘ i BOOE0-4 - HOE2OC ! BO0B0-4 Descripcion
Espesor{mm) Ancho[mm) Avance (mm) Fioceso DEFOELEMENT HINTEN DBEN
PROCESS VALIDATION SUMMARY 170 mm (20.13] 277 mm (-04+3.0) 130 mm s 10] Frogressive 60T 0 Interno de Bobina
o » 3 Tipo de imi [rea= | icrar (= )| Calidad segan Dibujo G3358ABI0R
1. Dimensiones enfisico de referencia HiA, [ iA, | it ¥ 50060-4 - HDGS0C Tipo [ PiezastAuta _Proveedor Bobin.
a7 | | | Gonvaus(TED)

Ancho de bobina: 277 mm Avance: 179.3 mm Espesor: 1.753 mm
MATERIAL EN ROLLO Propiedades mecanicas
Dismetra (mm) Peso (Ka) Cant. Recubmin | YP (Nwimm?) | TS (Nwimm2) | El(x)
Incerior [ Exterior Minmo | Méimo [ 630830 900-990 [ =m0
510 mm (=0¢-100) 1800 04-1000) 3%Kgs |  4890Kgs | Coek.n | Coek.r| Tipo de Aceite Cantidad Aceite
Ancho de Babina = Tol (mm] No_ Soldaduras e | e &P Aol DT gh
277 mim [-04+3.0) 0 Cara Garantizada ‘ Sello en cara
Ambas | S

DATOS DE APROYECHAMIENTO

Peso Pina Forma Platina. x
[()]
0162 Development
= c £ Mn P 5 Al I NB*
Densidaddel | o, avance | Pesopieza . PesoScrap | PesoScrap | Serap % Puast | Peast Auance max mak mes | omax | omes | omin | omas | ma
ho (mm) |Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero o o Piezas s 5 Avance | Avance (mm)
(Kg/mm3) Ke) Ke) ke 5131 - z 180 mm (1) 0. [ 22 | 0040 | 005 | o | 025 | 025
277 179.3 1.753 0.00000785 0.683 0.2 2 0.283 41.474 AYUDA YISUAL
Wateral pa3seananr FOELEMENT HINTEN OBEN RH ( 3358 ) Diametiointerior : — Diametro exteriar:
Centro GO | GESTAMP AGUASCALIENTES S.A. £10 mm (-0¢-100]) . 1800 -07-1000)
Attermatva 1 /
_/ materal | Do General
Pos. ... Componente Denominacion de comp... Cantidad UM (cn | sPs | valdofT]
0010 L  Q3358ABODR DEFOELEMENT HINTEN .. 0.665 K6 [] []o1.01=
0020 L  S335TAAODE DEFOELEMENT HINTEN .. 1- pzA [ [ 13.087
0030 L  HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA. 0.342- K6 [ []13.0¢
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

) R-73-014-PE . i R-73-014.PE B .
TITLE: Estructura de referencia 3359-60 REPORTNR: MER 001 Autorizacion para Lamina. Autorizacion para Lamina
= beoensustin
Fecsearnscnzs
GOAL Validar consumos de acero APL
TEST DESCRIPTION:
despuésrelizar q Desaripeica Descrpcion
[Expesos(mn] Anchofas] Tvanee (ma] Pracess TEFORLEVENT VORI B Espesorfum] Rwanca (m] Procsso CEFDELEMENT ORRIEE
PROCESS VALIDATION SUMMARY 2 ——" - = 5 - c .
Enami w11 el Prgessie BT Cédigo Intemo de Bobina 20 ] Pogesme | BT Chtigo Intema g Bobina
onesenfi . rmiento | ] e o) in Dibe GEBER =l 3| Caliad segin Dibsin CTRRBILE,
1. Dimensionesen fsico de referencia M 1 m  w HOGHC Tov | Fiecasthua_Froveetor Bobin] " I " = HDGEC Too | Paslhne =
8 | kit | Gosascifede] ;, it | Bonampnsal
‘Ancho debobina: 51mm | Avance:265mm Espesor:2.2mm Pesopiezat. 70K
W
b [ Bt Vinmo | Mg s oty e | 20 | Eneir Vinkno = W 0 P
e K | 0&) | Gostn | Goel 1| Tpade Aueite | Camidad Aecne onvmo_ | Bpon Tty | e | Gosn | Camtr] T de e | Conidad Roete
R =) Bo. Soldaderas w | Pt TSGR0 QT gn ‘Ancho e Bobina + Tol (am) Ko Soldaduras wi | e |ressosoesn) wetign
S 443 o | Cana Baranticads [ setoemcae S 4 24} 0 Cara Garantizads [ seboencara
Anbs [ b P | e
D =
ecesmio x 5 "
T | L
ersidd el senn M I R | S s | m| e s |a )
P | |Pesohvce | pesofesa | | pesoscp | pesoscap | T S ma | oms | | ow | ma e
gy | L b & - e - it | 22 | wn | ws | ws | 15 | 15
551 %5 22 | om0 | a5z 07 2 1m | we
551 %6 21| oooooss | 2an 07 2 10| e
Do ey
B P00
Egeen
e
Denomnacin dz comy... Cantiad ]
DEFOELEMENT VORN 08.2.252 K6
DEFOELENENT VORI C8.1- Pz
SCRAP PARA PEDACERIA KE
R-73-014-PE R-73-014-PE A L
TITLE: Estructura de ref REPORT NR: MER_001 izacio : cesteens utorizacidn para Lamina
structura de referencia 3383-84 0 i o Autorizacion para Lamine Gestamp naomons P
s s 2 APL - APL
(GOAL:Valdarconsumos d acero - Ll weermmanmsn
EEEE AT
TEST DESCRIPTION: A
Pogectn Homa Progecto
despt 6 q W | HOX e W |
Espesorimm] Antho(mm) ‘Avance [mm) Proceso Egpesor(mm) Anchafmm)
PROCESS VALIDATION SUMMARY Emm e Bemins] e —— W) s 030 ]
I — —— T e )
1
1 Dimensionesen fisico de referencia ] | WA [ m HOGSIC Tipo | Piecasihulo_Froveedor Bobing ] | L3 [ w
| e |
Ancho de bobina: 552mm | Avance: 265 mm Espesor:2.221mm Peso pieza.63Kg
= i Wasing P
o] e —— o | 0 T a0 l 5E0_| Costn | Cosk.r| Tio de Aecite m.l“
Stnmpay | BWG) Wi | D70 | Coem | Goek r| Tpode Aeeite |  Conidad Aceite Smm10] g | u '} x| ies
- e m | N [l ] 117 gint
‘Ancho de Bokina = Tol Ho. Soldaduras . o i LT
(me) [ | N P A 1347 gh - ) T e
Fnm (10 ' Cara Ganatizada [ Selloen cara |
s isios
s, visio:

\PROVECHAMIENTO

Detsidadel |2 mvmce | PesoPeza PesoScrap | Pesoscrap
alil ol | | e | w
(Kgfmm3)
552 265 221 0.00000785 2550 063 2 1170 45890
| 5] \ I
mater.: Resumen ger '__<_\-\\ Runspadic £ 1) y
e Pier \ / \
Thscesver vom TeN 334 \ P Eas
GUASCALENTES SA S =
el e
ot o Gt N0 9 v s
SFORLBAENT YO U, 2457 s P .
EFORLBNT VO 2

TR BARA PETATTT 1. =
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

TITLE: Estructura de referencia 3417

GOAL: Validar consumos de acero

TEST DESCRIPTION:

REPORT NR: MER _001

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién paralamina) para
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.

PROCESS VALIDATION SUMMARY

1. Dimensiones en fisico de referencia

| Ancho de bobina: 516 mm Avance: 317.5mm

Espesor: 1.

Peso pieza: 0.34 Kg

195 mm

25“?"?35:5”3‘% 011 Autorizacion para Lamina GESIamP E
T RTINS g2 0o APL
DEFARTAMENTO OE INGENIERIA
ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL No. de Parte Cliente
No. de Acero Calidad Calidad segun Norma 04 B04 417
N CRI0VES0T DF GI40/40) W 50065 Descripeion
Dimensiones Formalo fmm) [nlelancias seginNom]  Praceso Travesafia Cential
12(2 001) # 51564 DINEN 10143 Cod Foled Cédigo Interno de Bobina
TipoZn ‘ Lados ‘ Micras [ £) ‘ Calidad segin Dibuio O317AH0DR
Gl Ambog 71 CR330v530T-DP-GI40/ 40U Tipo ‘ Piezas/Auto ‘ Proveedor Bobina
05 141 Gonvaulo
MATERIAL EN ROLLO |REQUERIMIENTOS
Dimetro [mm) Peso [Ton) Cant. Reoub min.|  YP (Nw/mm?) TS (Nw/mn?) El (%)
Inteir Exterio Mairo | Minimo | 4060 g/n2 430 590700 ¥
E10 mm [+0 # 100} 1600 mm [+0/-1000] 5635 4226 Coef. n4-6 Coef. n10-20/Ag Aceite Cantidad Aceite
Ancho de Babina £ Tol. fmm) No. Soldaduras 2018 201 Fush 41075 (OPADDT) 712
5158 [+14] Cara ‘ Sello en cara
N Irfeit

T0 COMPDSICION QUIMICA
PesoNec.(kg) | g Der | Forma Pina %
Densidad del " 1.5421 03410 0.3410 Progresiva C Si Mn P 5 A Ti
Peso Avance | Peso Pieza . PesoScrap | PesoScrap
Ancho (mm) | Avance (mm) |Espesor (mm)(  acero (ke) (ke) Piezas (Ke) (%) Sciap % PtnastAvance Avance (mm) | Max Max May Max Mak Min Max
(Kg/mm3) 557741 2 N75@1) 0.15 07 25 0.04 oms 0Ms15 018
516 3175 1.195 0.00000785 1.537 034 2 0857 55.754
Visual.lista p.mater.: de icic
BB I[E & dsuwpos. | & [flcabecera T valdez
Materil rhﬁ&l?AAUDF j NTRAL TERMINAL CROSSMEMBER
Centro ‘@K  GESTAMP AGUASCALIENTES 5.A.
Alternativa 1
Material Doc. - General
Pos. |T...|Componente Denominacién de comp... Cantidad UM Cnj SPs Valdo de P
0010 L Q3417ARODR CENTRAL TERMINAL CR.. 1.542 KG [ [ 24.09.20153 «
. _ . R-73.014-PE . - G
TITLE: Estructura de referencia 3443 4 REPORT NR: MER 001 reckn ceeubon o3 e Autorizacian para Lamina estan P
[FECHS REV-SION: 2212 208 APL
GOAL: Validar consumos de acero TIEPO DE RETENCION: ] que of Doc DERART AMENT O DE INGENIERIA
TEST DESCRIPTION: ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL No. de Parte Cliente
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para Acero Calidad alidad segin Norm. __ SCHEI3RGMA
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. 10545 HC340LA DINEN 10268 Codigoliate aofdelHobina)
Di (mm) T segiin Norma |Proceso 03444 AB00R
PROCESS VALIDATION SUMMARY 150 [20.0) 4 4530 (-0 4+1.4) DIMEN 10 131 Coll Rolad Descripeitn
Tipo Zn Lados Micras ( u )Calidad seqiin Dibujq Aufnahme Lehnelager hinten
1. Dimensiones en fisico de referencia A e hats HCHMOLA Tipo | _PiezastAuto | Proveedor Bobina
Wi | 2
Ancho de bobina: 480 mm Avance: 190 mm Espesor: 1.509 mm Peso pieza:0.24 Kg
MATERIAL EN ROLLO
metro (mm) Peso [Ton) TS (Nimm?) El (%)
Interior Exterior Masimo Mirimo 340-420Mpa | MO0 Mpablin | =21
610 (400801 | 1000 max 2 15 Coef_n| Coefr Aceite Cantidad Acsite
neho de Bobina = Tol. (mn] Mo. Soldaduras o |« Fuchs 41075
480 [04414) 0 Cara i [ Sello en cara
Ambas kit
DATOS DE APROVECHAI
Pezo Nec. (kg)|Peso Ptaa (kg)] Forma Ptna. =
1080 0.240 Progresivo c s Mn E 5 Al * N
Scrap % | PtaaslArance | Avance [mm] max ma
55,54 2 190210 oz | o5 | 15 o5 | o9
Densidad del A Peso Pi . P p | Pesoscrap p— ¥ .
Ancho (mm) | Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero ) e Piezas ) )
(Kefmm3) a |
480 19 1.509 000000785 1.080 024 2 0.600 55.569 |
= =
SAP I I
Componente Denominacién de comp... Cantidad uM i i |
Q34442B0DR B_AUFN LEHNELAGER HI..1.080 KG
534432B0DF AUFN LEHNELAGER HINT .1~ PZA
—hr 1
HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA 0. 598~ KG i = o

‘W:ﬁg s k :
% e
s
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Instituto Tecnoldégico de Pabelldén de Arteaga

R-73-014-PE
TITLE: Estructura de referencia 3499/500 REPORT NR: MER _001 FECHADEEMISION:H2. 1108 Autorizacion para Lamina
P Gestamp [
FECHE RENISION. 28.12.201 APL
GOAL: Validar consumos de acero TIEHF 5 RETEHCIGHE yus 41D Hocorite
"DEFAFT AMENTD DE HGENERTS
TEST DESCRIPTION:
No_Parte Cliente | Mo. Parte Interno
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para Prayecta Norma SO0 E0T39500 |
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. P E | HOBE0CD) -Z100ME W S00E04 Descripeion
PROCESS VALIDATION SUMMARY Espesor{mm) Ancho(mm) Avance (mm) Proceso ERACKET, SIDE MEMBERLH/ FH
250mm (2021) 356 mm (-00+0.3) 148 mm (= 10) Frogressive | 8007 Cédigo Interno de Bobina
1 Dimensiones en fisico de referencia Tipo de. | [ Eperms Miceas (= 1| Calidad segiin Dibujo G3500A500R
Het Dip | 2 | 7ocliadomin HDE80CD -Z100ME Tipo PiezastAuto _Proveedor Babin
["Ancho de bobina: 356 mm Avance: 148 mm Espesor: 2.5mm Peso pieza:0.0Kg a7 ILH!RH | Gonwauto (Arselor)
= N
MATERIAL EN ROLLO Propiedades mecanicas
Dizmetro (mm) Peso (Kg) Cant. Recub.min | YP (Nwimm?) | TS (Nwimm2) | El(x)
o R Interior Exteriar Minms | Midimo 100 gim* 50.530 780980 | =
10 mim [0-100 1600 (~0+-1000) 5670Kgs |  6300Kgs | Coef.n | Coel.r| Tipo de Aceite Cantidad Aceite
Coil Widsh o =
Ancho de Bobina = Tol (mm) No. Soldaduras WA | Wi |Fushsio7sigRason) 0817 gim”
Fich 3 356 mm [-04+13) o Cara Garantizada Sello en cara
A, Interior
DATOS DE APROYECHAMIENTO
Peso Ptna
Forma Platina. %
idad del &
Densidad del . 0323 Development
Peso Avance | PesoPieza . PesoScrap | PesoScrap [ si Bn F 5 Al | W
Ancho (mm) [Avance (mm) |Espesor (mm) (x:;:.: ) ) 8) Piezas o ) :.l.';:sc : AP:::':L A.::'.:‘.;e - o - . e - ) e
36 148 25 0.00000785 1034 0323 2 0388 37.52 2 08 22 0040 | 006 | g | 026 025
Visual.lista ial.p.mater.: de icic general
B B | [B & subpos. | E e [i] cabecers T Valdez Dismetra intsrior Dismetro exteriar :
- - 610 mm (+01-100) 1800 (+01-1000]
Materal thsunmsnnw /ACKET, SIDE MEMBER RH 3500 .
Centro GMX | GESTAMP AGUASCALIENTES S.A. .,/
Alternativa 1
o Espezn
_/wateral | Doc. | General
Pos.  T... Componente Denominacidn de comp... Gantidad UM (cnj |sps|vaidode P
0010 L  35002BODR BRACKET, SIDE MEMBER 1.034 K6 [ [J|o1.01.2011 3~
0020 L 53499ABODW BRACKET, SIDE MEMBER... 1- PzA [ |o1.01.2011 3 7
0030 L  HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA. 0.338- KG []13.09.2014 3
R-73-014-PE
TITLE: Estuctura e referencia 3832 REPORTNR: MER 001 e Autorizacion para Lamina ) Autorizacion para Lamina
P Gestamp [4 4 Gestamp[4
(GOAL: Validar consumos de acero APL APL
DEPART A PGENERY: DEPARTAMENT] DE MSENERI,

TESTOESCRPTION:
después realizar W | Descripesdn ENHS)
Expesociom) ochofmn] Funes [am) Prosso CLP AELE RO
PROCESS VALDATION SUMMARY d == =] . — By
Sna ) Wi Sinal: Pogese a1 Civligontrn de Bobina —— W) St [——— Cadigo e de Bobina
1. Dimensionesenfisode eferencia _ ! 1 A= ECI I [Eveew e )| Caldad segin Dibuo SR
) [ [ m (=3 oo [ Fiezstio | o  w | w o0 Tpo | Piesssthuto | Proseedor Bobina
‘Anchode bobina: 308mm | Avance: 50mm Espesor: L5mm Ll 1 [ comsgans e B | [ GorustofCrnages
Prifpunit MATERIAL EN ROLLD
Painergete Diimetro (am) Peso fka) Cant. Recsbin | VP vism’) | TS (eimad) | E1d)
Duchlautichtng i Roreag = B Vo a ' % 5
Zubtiah o 2] ‘ B0 g l HE0igs wwr,m Ti 'I.‘:wir ﬁ&ulﬂ I L Bk il np | o
essineh s sunsm_| el I T oo [ Cov. o Tio e St 4117] 800 0008 Gk | Gellkp | Coetn | Coetr| ThadeBoeite | Coatidad Accite
Anch 4 Bob : Tl [mm) o Soldsdarss P [— o
Buctrateind ™7 ——— =) s | e Lo +Tol(mm) Wo_Solssemas wa | 1 |rusersges sz
Myt il o i [see= ] u Cara Guanizada [ soemcn
Az der 470 i [ 1
Batulschurning | " o
Wirkingsrerse I
[
Wacesaio Forma Platia. x
I — won || :
Densidad el &l sl c sl wm | 5| 5| o w EH [ Tk
PesoAvance | PesoPiers | PesoScrap | PesoScrap. Prss? JfPaast Rrace ° " ” L eisopment c El ™ s | & Y
Ancho Fesa Sampx me | oma | ow | omx | onx | om ma b
() S B S il R s [ = oz | P01 [fPst e RO I i [ e e
(Kgm) A = — - — =)
=i 1 a1 w W | s | W | W | W
08 %0 15 oooms | 07 | 0w 1 | s wzz B e ] w | w | o6 | om | oS | wm | owm | w
s :
Toseen Frier Semoiicspusspor [ o Cimeigenein
avance doaverdoa —
s feferenda /
—
Ataran
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Instituto

TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
Tecnoldégico de Pabelldédn de Arteaga

TITLE: Estructura de referencia 3534/5

GOAL: Validar consumos de acero

TEST DESCRIPTION:

Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién paralamina) para
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.

PROCESS VALIDATION SUMMARY

1. Dimensiones en fisico de referencia

PE

R-7.3-014-|
FECHA DE EMISION: 031108

)
SION 011108
ETENCION: Bl que L. Doe.

Autorizacion para Lamina

APL

Gestamp [4

DEPARTAMENTO DEINGENERIA

ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL

No. de Parte Cliente

Peso pieza: 0.22Kg

No. de Acero Calidad Calidad segin Norma 80C 8055633
N CR240LA-GI40/40-U W/ BO0B5 Descripcion
Formato [mm) segin Norma  Proceso Adaptador palanca
13 0711 25(+09) DINEN 10143 Cold Ralled Cédigo Intemo de Bobina
TipaZn Lados Micras (4 ) ‘ Calidad segin Dibujo (35354400R
Gl Ambos CR240LA-GI40/40-U Tipo Piezas/Auto Proveedor Bobina
5 1 Gorvauto
MATERIAL EN ROLLO ‘HE[{UEHIMIENTDS
Diémetro (mm) Peso (Ton) Cant. Recub. min. | YP (Nw/mm?) TS (Nw/mm2) (%)
Interior Exterior Maxima Minimo 40-60 a/m2 240320 =7
B10mm [+0 100} 1800 mm [+0/-1000) 2444 1833 Coef. 190/20 Coef. n10-20/Ag Cantidad Aceite
Ancho de Bobina £ Tol. (mm) No. Soldaduras Wi =015 Fush 41075(QPA00T) 7-12
215 (+08) - Cara Garantizada Sello en cara
N Inferior

DATOS DE APROVECHAMIENTD

COMPOSICION QUIMICA

. 06643 0.2100
CSEEe oo v || s PesoScrap | PesoScrap Serap % PlaastAvance
Ancho (mm) |Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero w5 e) o ) o 1
(Kg/mm3)
215 328 1.255 0.00000785 0695 022 0.255 36.667

Visual.lista p.mater.: de

B B |[@ & Asubpos. | & u [i]cabecera
Materal [ksasamsunw j Tut Bar Adapter LHD
Centro G | GESTAMP AGUASCALIENTES 5.A.
Alternativa 1
_/'Materal | Doc. . General

Pos. T... Componente
0010 L Q3534ARODR

Deneminacién de comp... Cantidad

Strut Bar Adapter LHD / ..0.720

UM |Cnj |sPs valido de  F(TT
13.11.2015 3 &

Forma Ptna. Z
Progiesiva C Si Mn P 5 A Ti
Avance (mm) | Max Max May Max Ma Hin Max
3280 (1) 0.1 05 1 003 0025 0015 015

TIME: Estructua de referencia 35578 REPORTNR: VR 001 Autorizacian para Lamina Gestamp E FEC»\BE. .’s“?u'xn L‘! -PE Autorizaci6n para Lamina Gestamp m
a DRS00
APL ze e
GO Valdar consumos deacero DEPAFTAVENTG DE NGENERA | | TEIFOCEREEICCH gt AL DEPARTAMENT OE WGENEFLS
TEST DESCRIPTION: No. de Parte Cliente ESPECIFICACIONES DEL MAT No. de Parte Cliente
Calidad 1 506,007,557 556 fad seqiin Norm: 506 07,557 556
i HC30LA | owenuss de Bobina oA bina
Tolerancias segin Noma |Procesal GAAIDR . a
eSS AUOATON S Dimensiones (mm) Tolerancias segin Noma [Frocesal AR
__ONEMWS LCoid ot 200 40.0)% 44160 1 16)3 28 1) DMENTDR! JCaldRlis Deseripeién
1. Dimensionesen sico e referencia ices <3| s W kgl TN e ILATEN R T Y TipoZn Lados | Micias [ pJCalidad segn Dibu DEFDELEMENT HIVTEN OBEN LIKS
LY HE300LA ipo. [ e [ HE300LA Tipo PiezastAmto | Proveedor Bobina
“Ancho de bobina: @mm | Avance: 28mm [T I H | teim
|REQUERMENT0S MATERIAL ENROLLO | REQUERIMIENTOS
Mo (1o Cast. Receb. YF (Nimm?) | TS (Nimm Elfz) Didmetre (mm) Peso Ton) Cast.Recsb. | YR (Nimm’) | TS (Nimm?) | EI(%)
Masimo Mirino A Ay L I & Inteior Euterior Masimo Winino [T waE | @
65 s [Coet.a[Cost.r| Aceit o R G001 B ma 65 3 [Coetn[Coekr Cantidad Acsite
Ho. Soldaduras 20 | 216 Quaker 6130 1520 g’ Ancho de Bobina + Tol. (mm) No_ Soldaduras 20 | :16 Quaker 6130 1520 i
] Cara Garantizada [ Selloencara 41(a018) 0 [ Sello encara
[ eir [ i
COMPOSICION QUIMICA DATOS DE APROYECHAMIENTO COMPOSICION QUIMICA
Forma Ptn Peso Nec. (kg) | Peco Paa (kg) | Forma Ptna.
Pragiesive c ‘ si ‘ W ‘ P ] ‘ &l ‘ | M 03362 030 Frogesivo c 5 ™ P 5 & | N
et el mat | mat Serap Pussthrarce | Avance (mm) e
- e |Pesohvnce | pesopiens | | pesoscap | esoScrp 12810) o [ os [ [om [roms [oos [ o6 [ om \_an J 2 1281 o | 08 | 4 | om | ooz [ oow | o | oo
(Ke) (k) (Kg) (] —
(kg/mm3)
o) 28 1958 | oooooos | o 03t 2 05 | am -
Nl
o | i
Areraa ; HLOR1E) | HI(DM1E)
I
I
! |
e D] i !
Seanescin t o et @
8 6LV 06F LN ELRD. 128(e10) 23 10)

N OGF A EROOA 35
SCRAP PARA PEDACERA 3.3

=
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SEP ) )
e TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

Instituto Tecnolégico de Pabelldén de Arteaga

TITLE: Estructura de referencia 3581/2 REPORT NR: MER _001 R . 7,3 . 014 . PE . v P G
sEa 511 Autorizacion para Lamina estamp (%
No. DE REVISION: 00
‘GOAL: Validar consumos de acero FECHA REVISION: 03.71.08 APL
TIEMFO DE RETENCION:Elque & EPARTAMENTCIDE INGENIEFIA
TEST DESCRIPTION:
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacion para lamina) para ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL No. de Parte Cliente
después realizar una comparacion contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. No. de Acero Calidad Calidad segin Noma 55 607 581/ 562
PROCESS VALIDATION SUMMARY 10556 HC420 LA DINEN 10268 Cédigo Intemo de Bobina
Dinensiones (mm) Tolerancias segin Noma | Proceso 35E24A00R
1. Dimensiones en fisico de referencia 20(0.22) 0[O /41312 2152 1.0) DINEN10131 CollFaled Descripeitn
oo T | A T E o — Tipa Zn Lades Micras [ 4 ) | Calidad segin Dibujo B_PLACA SEPARADDRA LH/RH
incho de bobina: 370 mm vance: 215 mm spesor: 2.951 mm eso pleza: 0.5289 N N Wik HC420 LA Tipo Piezas/Aulo__ | _Proveedor Bobina
26 | : | GomauTo
MATERIAL EN ROLLO |REQUERIMIENTOS
Diémetro (mm) Peso (Ton) Cant. Recub. YP (N/mn?) TS (N/mn?) El (%)
Inteir Exterio Masimo Winimo /A 420520 mEn | =17
B0H100/+0) 1800 man 65 57 | Coel.n | Coef.e Aceile Cantidad Aceite
— ‘Ancho de Bobina < Tol. fmm) No. Soldaduras 0 Fuchs 41075 18730/t
! I0[0/+13) 0 Cara Sello en cara
Arbas | [
I Gifesiones nisico Rererencia N syere——— CoMPOSICION QUINICA
Densidad del )
Peso Avance | Peso Pieza " PesoScrap | Peso Scrap Peso Mec. [kg) | PesoPtna lkg) Forma Ptna. %
Ancho (mm) |Avance (mm) |Espesor (mm)| acero e e Piezas o5 o L w5 . T
(Kg/mms3) LE0Es c 5i Hn 3 5 a e
370 215 2.961 0.00000785 1.849 0.52 2 0.809 43.755 O avance]n) U L
28 2 751.0) 0 0s | 16 | oo | oos | oos | 018 109
Visual.lista ial.p.mater.: de posici /

[i]cabecera B valdez CORRECCION DE LA FORMULA DE SCRAP

BB I[E & dsuwpos | &

3
Material [saseaanone [ ACA SEPARADORA RH 3582
L .y
Centro GMX | GESTAMP AGUASCALIENTES 5.A.
Afternativa L

" Mats Doc. | General

UM (Crj SPs Valdo de P

Pos. |T...|Componente Denominacién de comp.... Cantidad
0010 L Q3582AR0DR B_PLACA SEPARADORA .. 1.873 KG [ [ o01.01.2011 3+
0020 L S3581ARODE PLACA SEPARADORA LH .1- PzA [ []01.01.20113
0030 L ESCRAPL0DS SCRAP PARA PEDACERIA..0-254- K6 [ [Jo-01.2011s
I Estructura de referenia 3583/a REPORTNR: VR 001 i .
Autorizacion para Lamina Gﬁtamp E
GOAL Validar consumos deacero
oL
[T
TEST DESCRPTION:
Autorizacién para Lami Gestamp
PROCESS VALIDATION SUMMARY u APL
Dimensianes fum) Toleronciat segin Noma | Procesa BMANIOR o CEFAATAHENTE OE WO,
L Dimensiones en fisico de referencia 2001 410 16 5 100 omen P Descspoiin [ e i P i |
ncho de bobina: @5 mm | Avance #5mm Fopesor 1954 Peso pierar0 kg I in 0 OEFDVORM LATEN FE
—— [y [ [y HE LA Tips [ Pioasduta

)

B0 £ i 35 [Codln| Costr|  teeite Camilad Acaive
Ancho de Bobina = Tol [unl No Sobdduss. W | W | e

5L 00 ] |

Visusi.lista material.p.mater.; Resumen de posiciones general

B S oo Tcabecarn Fvaicer
Hatarai T Tabwen T chusk can s 3384

(= 21 | GESTANP AGUASCALIENTES 5.,

Avaratia T

Wt | Doc. | Gansed

Pos, |T... Companenta Denomiciin de come... Cantéad M g 5P vikiade ]
o gssnanm B_LOWER FRONT CRUSH. 1,502 s o -
stsamane LR FRONT CRUSH C_1- 1
RscnnpL0DS SCRAP PARA PEDACERIA 0,526~ 5
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO

ECRETARIA DE
e Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga
TTLE: Estructura de referencia 3585-6 REPORT NR: MER _001 »Z.B'DH'FE Autorizacién para Lamina Gestamp Am““z“'ﬂspi"ﬂ Leming Gesmmp@
APL [ m

GOAL Validar consumos de acero

No. de Parte Cliente

ST i

‘TEST DESCRIPTION:
, peso pezay ISR
s . Descipin SO0} 60 0 16)s 1
PROCESS VALIDATION SUMMARY Z s Mecas [ 1 DEFOELEENT Tipozn | tedos
S w T Too [ Ption | pems || m
P Tarim
1 Dimensiones en fisico de referencia l
HMATERIAL EN ROLLD
“Ancho de bobina: 460mm ‘Avance: 176mm Espesor: 1.93mm Peso pieza: 0.420Kg ¢
eior B ) ‘ W | wmam | maw | am e Bt | Weino
| s 52 +  [Costn[Costr|  acene Comitad hriee Sty | Db a2 4 [Coskn| Coet.r|  hesie Cuatitra A
eha de Bobiaa = Tol (mi) M Soldai 0 [ 26 | oudesin | L2 ‘Ancho de Bobina = Tol. fmm) Mo. Sokaduras 207 | a6 | cumesm | 1528gm
464 (00 18] 0 i Sello en cara 1601k 16) L] iz Seflo en cara
[Ty I ekt — A | nieior

e k3] | Pezo P (i3] x e} I
2 | wes [ Pogewe | s ‘ o ‘ - | s ‘ P ‘ ™ ‘ e s Progesio c ‘ ‘ " | N ‘ s | u | ® |
Serap & Psathraece | Avance (nm) | i Serap® | Puasctheamcs | Auance (mm] | mas E™
13 2 w10 005 | ot | us | ooe | woos | oum | ET] 2 e | s 0+ | o0s | ooe | oo | oom | |
r :
" r~ 7 .
Pt oy | ez PesoScrap | PesoScrap
Ancho (mm) acero ; Pieaas i o \ ‘
(Kg/mm3) el ke i A b1 ' L8
460 176 193 0.00000785 127 042 2 0.387 31517 : '
Modificacion de ancho. —~
5 bobina; cambid peso
Denominacién de comp... Cantidad (U] by T = e
B_ELE DEF IV LH/RHE_1.271 K6 —
ELE DEF . LH EUROP _ 1- PZA
SCRAP PARA PEDACERIA_0..300~ K6
R-73-014.PE . _ R-73-014.PE
TITLE: Estructura d referencia 3613/4 REPORT NR: MER 001 * Autorizacion para Lamina GEStamrJ g Autorizacion para Lamina c&ﬁ[amp
APL APL —_—
‘GOAL: Valdar consumos de acero B E e
D R Mo de Parte Cliente D Wo_de Parle Chente
TEST DESCRIPTION: Mo de Aeero Calidad i SCBE i S
W | Hoas LA, | owemes Descripeion [ omeins Deseripe
A i ias seq I L il P 3 Process) m
195 130485 [.04:1.4) 1 255 (200 ONEND B! Lol Flle Cé Interno de Bobina tde 0
PROCESS VALIDATION SUMMARY Tyota dos _ Micras ( »_[Eabdad segn Ditia L in Dibujd QHACIOR
i | Ha. e | Hoea | Piezasihuto | Proseedor Bobina [ homn T Piesastiuto | =
1 [Pesca] 1 | GonwaroPosen)

1 Dimensiones en fisico de referencia

MATERIAL EN ROLLD

FREQUERIMIENTOS

[ wvone:2ssmm | Epesori3mm | Pesopiesnl 25K Dimetro Formato fmm) Peso (Ton) Caut.Becsb. | P (Wmm?) TS Himm Biz
] Exsior Miim) | Misino [ 2030 Mg Whims | Moo WA P | %
[2/ED] B0 3 500 | Coef.n| Coef.r Aeite Caatidad Aceite. 3 500 | Cort.n| Costr Caatided Aacie
P — ‘Ancho de Bobina ¢ Tl (mm) MHo.Soldeduas | | FushtiTs wrEmgin® Ancho de Bobina ¢ Tol. (mm) Mo Soldadu [ FuEsn s [
SEE01Y - [ seloencera s B Cata Garantizada [ seloescan
t 1357 = [} n Ambas - s
‘ ® ‘ ]"m 10.0% [l
1 DATOSD D
PesoMee (k) | PesoPaa(bg) | FormaPina x
7 Pugsig | € s [ m | F | s |&a] &
Serap% Praasthvasce | Auance fmm) | ™ ma | ma | oma | ma | omn ma
B0 o ws | 1 | oo | ows | ws | oA
— —
» = 77
o D‘"r:;d" Pesohvance | pesofier | | pesoscp (=4 7
) o w Y,
(Kg/nm) 9/
285 255 135 [ oooooorss | 131 0265 2 0781 59562 /;{‘/ N
. ~ 7
) T [ o0STE CENTRAL R (3614) 117/,
Certro 3 | GESTAMP AGUASCALENTES 5.A. ,“”'““"d'" % %’/
o formula d peso scrap o
et
enfPL LS
= =2 777

el | oc. | Geneal

Desaminacn de comp... Cantad
BRI POSTE (NTRAL 1311
REF POSTE CENTRALIH_1-

s T
L

Componets
(e
SILICIE
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
SRR Instituto Tecnoldégico de Pabellén de Arteaga

[FECHA REVISION: 03 166 APL B
TITLE: Estructura de referencia 3623 REPORT NR: MER 001 [TIEHPD RETENCISN:l que o Do, Necesite
DEPARTAMENTO DE NGENEFLA
GOAL: Validar consumos de acero
ESPECIFICACIONES DEL MATERI, No. Paite Cliente | No. Paite Intemo
TEST DESCRIPTION:
. X » X X Proyecto E Norma M BO7 623 A | S3623040DF
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para después Wi | A IEEE DEEE
realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema.
Espesormm) ‘Ancholmm] ‘Avance (mm) Proceso BEFESTIUNGSWINKEL
PROCESS VALIDATION SUMMARY -
250 mm [£0.00] 270 mm [0/+0.35) 155mm [+ 1.0] Progessve 5507 Cadigo Intemo de Bobina
1. Dimensiones enfisico de referencia Tipo de i [ tados cor Recsbrimiata [ Ezpesor Micrz 1 ) | Calidad segin Dibujo 3EZHADA
N | M [ HC30LA Tipo [ PiezasiAuto |Proveedor Bobinal
Ancho de bobina: 270 mm Avance: 155 mm Espesor: 2.49 mm Peso pieza:0.24
— p— v ‘ 141 ‘ Gonvauta[TBD)
HATERIAL EN ROLLD | Propiedades mecanicas
Diametro (mm) Pesa (Kg) Cant. Recub.min | YP (Nw/mm) [ TS (Nw/mm2) | EI (%)
Tericr [ Exteior Hinno [ Mo m UM | 22
610 o (+0/-10) | 1800 (+01000) 000K ge | 4774Kgs | Coef.n \ Coef. 1 | Tipo de Aceite Cartidad Aceite
Ancho de Bobina £ Tol [mm) No. Soldaduras Nd& ‘ [ QPADDT 0817 g/
270 o [-0/+0.33) ] Cara Garanlizada ‘ Sello en cara
NAA ‘ Inferior
ol j— e Densidaddel | .5 avance | PesoPpieza o PesoScrap | PesoScrap
GO || G (,:;::‘3) (Ke) (Ke) eras (K8) (%) DATOS DE APROVECHAMIENTO COMPOSICION QUIMICA
270 155 249 0.00000785 0818 0.24 1 0.578 70661 |  |PesoNecesario| Peso Pina Forma Platina. %
Ptna (kg) (kg) i
sap 0821 0245 Development c 5 Mo P B ul | o
Visual.lista ial.p.mater.: de posicic general Scrap % ey | G BV may mar | max | omaw | omaw | mho | mex | mas
Avance | Avance [mm)
BB 18 Bsupes | Entrodes AlEszn 0342 : 2 156+ 10] 14 | om0 [ 20 [ oo [ ams [ oms | 05 | 003
Material Tasaannone TAresTIGUNGSWINKEL 3623
Centro @40 | GESTAMP AGUASCALIENTES 5.A.
Alternativa 1

_/Materal | Doc. . General

Pos. T... Componente Denominacidn de comp...|Cantidad UM (cn |sps|valdo de <[]
0010 L Q3623ABODR BEFESTIGUNGSWINKEL 0.821 KG [] []01.01.2011 3~
0020 L  HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA..0.332- K6 [ [ 13.09.20143 "
TITLE: Estructura de referencia 3719 REPORT NR: MER_001 i Autorizacién para Lamina GEStamn E
FECHA REVIEION: 2912 16 APL
GOAL: Validar consumos de acero TIEMPQ DE RETENGICH: B qu EL Doc DEPARTAMENTO DE INGEMIERLS

TEST DESCRIPTION: MATERIAL No._ de Pane Cliente
. T . ” . Acero Calidad Calidad segiin Norma GC6210 6190
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso piezay peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para =
< » " T, 220- HOG - ZI0ME TL 1550 Descripeitn
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. S = = =
Ddimensiones Formato (mm| Tolerancias segin Norma Proceso Partition plate sillinner
PROCESS VALIDATION SUMMARY 16 (+f- 0.13) £ 1980 04+ 3 DI EN 10 143 Cold-Rolled Cédigo Interno de Bobina
Tipo Zn Lados Micras 4 Calidad segin Dibujo G3FHAAIDR
1. Dimensiones en fisico de referencia Hot Dip 2 7 o Lo min 220 - HOG - ZIN0ME: Tipo PiezasiAuto (Prorecdor Bobinal
A6 GP 1 Gonyauts
[Ancho de bobina: 199.39mm|  Avance: 126.771mm__ | Espesor: 1.5 mm Peso pieza: 0.18Kg
| ‘ % MATERIAL EN ROLLO | REQUERIMIENTOS
Didmetro (mm) Peso (Ton) Cant. Recsb. min.  [YP [Nw/mm®] TS (Nw/mm?) El (%)
ParthurberiC-810-613-0 PanName_PARTITONFLATE SLLINMER  Progiam__ 0 Yea__ 0 intetior enterion arime Whinimo 100 gimz 200.310 220-420 228
P (] E d! 0 . Material Specificatio £10[-100 4 +0) 1430 2 1 Coef.n Coef_r Aceite Cantidad Aceite
£ e - = _ Blank Infomation : Spec, TLES0-220+Z100HE incho de Bobina = Tol_ [mn| No_ =015 =12 Fuchs #1075 | £00~1800 mgim’
PoughPan brea 26877695 n'2 Colidh_15999 BlarkPhch DA77 | | Geuge_15mm _ Cosing___0 Cara Garantizada Sello en cara
""""""" § Ambas Tt

| Propassl 2345
Uslization__50.2% [T ———— R

1
I Blark Avea 276 343446 mBlark Type Reotangle  Volme 0|
I
L

TOS DE APROYECHAMIENTO COMPOSICION QUIMICA

‘ Feso Nec. [kg)[Peso Piaa (kg)| Forma Ptna.
030 0197 Progresivo c Si n P 5 Al Ti* Nt
max max min

Scrap % | PtmasiArance [Avance (mm])|__ max max max

[ oimensionesenfisicoReferenda ____ |—= S — ' e
El Procedimiento de elabarasién y ls composician quimica decide el fabricante [seqin TL 1550 |

E
Densidad del . o 5
Ancho (mm) |Avance (mm) |Espesor (mm)|  acero Pe"’(A";’"“ P“;’P')""’ Piezas Pes‘(’s;'“" P“‘:;;"’" gg
(Kg/mm3) 19 el el <A
199.39 126.771 15 0.00000785 0.298 0.18 1 0.118 39.52 — 3
SAP
Componente Denominacién de comp...| Cantidad uMm x >
Q3719ARODR B_PARTITION PLATE SIL.0.298 KG
HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA..0.101- KG
P Avance
126.8 mm
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TECNOLOGICO NACIONAL DE MEXICO
= Instituto Tecnolégico de Pabellén de Arteaga

R-7.3-014-PE
TITLE: Estructura de referencia 3749_50 REPORT NR: MER _001 ¥ - o P
;Eﬂ‘;;ifg‘i‘i"é\fg“‘“ Autorizacion para Lamina Gestamp E

FECHA REVISION: 29,12 2016 APL

GOAL: Validar consumos de acero TIERAP RETENCIGN: 1 que o Doc. Hecesite
| CEF AR ARERTD OE IGENERE
TEST DESCRIPTION:
Revisar estructura de referencia dimensionando avance, peso pieza y peso scrap vs documento APL (Autorizacién para lamina) para ESPECIFICACIONES DEL MATERIA No. Parte Cliente | No. Parte Intemo
después realizar una comparacién contra SAP validando que los consumos sean los correctos en cuanto a sistema. Proyecto Noima 500602 7434 [ S37458B0DW 7 5 37508B00W
Wl 370 HX340LAD-+Z100MB EN 10348 ipcio
PROCESS VALIDATION SUMMARY Avance (mm] Proceso REINF CORNER_ FRT LH / FH
o ) 150 mm (£0.13) 300 mm (0/+1.1) 258 mm [ 1.0) Progressive | 16007 Cédigo Inteino de Bobina
1. Dimensiones en fisico de referencia
Tipo de i [ ador con Recabrinissto | Ecpecor Wiz () | _Calidad segin Dibuie FEREE
Ancho de bobina: 300 mm Avance: 258 mm Espesor: 1.5 mm | Pesopieza:0.22Kg Hot Dip Ambos | 7.0 c/lado min HX340LAD+Z100MB Tipo Piezas/Auto | Proveedor Bobina)
[ 7 A7 | 1iH/1RH|Genvaua(Tata Steel]
Datenstand
K stand MATERIAL EN ROLI
™ 018 vl : {mm) Peso (Ka) CantRecub.min | YP (Nw/mme) | TS (Nw/mm2) | EI (%)
Materish HX340LADS Interior | Exterior Wirimo [ Hasima 100 g/ 04 410510 [ =2
Blechdicke: 1.5mm S0 (0100 | 1800 (+0/-1000) 4740Kgs | G6000Kgs | Coefn | Coefr | Tipo de Aceite Canlidad Aceite
g 2|, Ancho de Bohina £ Tol (mm] No. Soldaduras WA | WA 0P A0 0617 git
g é B 300 rom (0741.1) 0 Cara Garantizada [ Sello en cara
g3 - Wi Inferio
23 &
DATOS DE APRO p D DMPOSICION 0
Densidad del
AP Peso Avance | Peso Pieza . PesoScrap | PesoScrap |Peso Necesario| Peso Ptna F Plati =
Avance (mm) 5 o Piezas 7 o o T orma Platina.
5] 0230 Development
300 258 o1 0.22 2 0471 s1722 YRR T = c si M P 5 A e | Nt
Scrap % A'"a‘ A zas ‘[’a“']:E max max max max maz min maz max
vance | Avance mm|
Materal 'Llsmnmsumi [JHINF CORNER, FRT RH 3750 49.53 - 2 258 rom [+1.0) 012 0.5 1.4 003 | 0025 | oms | 075 01
Centro @40 | GESTAMP AGUASCALIENTES 5.A. AYUDAVISUAL
Alternativa 1

~/ Material | Doc. | General

Pos. T... Componente Denominacién de comp...| Cantidad UM [Cnj|5Ps VaidofTT]
0010 L Q37SORBODR REINF CORNER, FRT 0.911 K6 [ o101+
0020 L  53749ABODW REINF CORNER, FRT LH . 1- pza ] [ 01.017
00301 HSCRAP10DS SCRAP PARA PEDACERIA.0. 451~ k6 00306
TIME:Estructura de referencia 75360 REPORT NR: VR _c01 e DEZ-’:’ -0u-FE Autorizacion para Lamina Gestamp [4 | Autorizacion parn Lamine Gestamp
iR s APL APL
‘GOAL: Valida consumos e acero oAt R Han o o =

Wo. de Parte Chiente.

TesTorscapToN: ESPECIFICACIONES DEL MATERIAL Wo de Parte Clente
N de e Cali alidad segin Nom scasire: wmo A Sk 56 pusi0_A
despué 10545 HCHOLA DI EN 10268 o i Cédign Interno de Bobima
G () e e o aursonscon Garsaamen
PROCESS VALDATON SUMMARY .
2000 429 (0t 165218t 10 owen Dessripein Desepsién
L oimensiones en fiscodereferenda Tipo 2 a Wicras ( 5 JCalidad segin Dibai TEFQ_VOR CBEN T i i e GRrD
- e e ) Heas0La Tiwo | PiesastAuto | Frovesdor Bobina ua s s e T
[(Ancho debobina: #30mm | Avance:2#6mm | Espesor-2109mm | pesoplerasang | L I [__cowvairo = I =
=
v MATERIAL EN ROLLO
m) Peso (Ton) Peso (Tan) Gt Aecah P (Mbmm' ) TS (Nfmm') Bl )
T T Wamo | Mimo W | e e Sa-in e ¥
75 58 1% 58 Coel | Coelr| Aceite | Camided Acsine
No_ Soldaduras. No. Sobaduras I T 0 | Fucksamrs 16720 gim”
o o
Il Bmb Il
buso bee (ba) | Pzo tras(og) | Forma Pina. %
T [ Pregesivs - o L - | . : | A | = & w5
7 Trmseirrms | usace (ms me | ma
eehasgaet FT : 0 FT T S -0 0 T AT T
Peso vance | Pesorieza [ C
‘Ancho (mm) | Avance (mm) | Espesor (mm)| acero Piezas 7
(e (Ke) (Ke) (e) (%) ~—
o 1 % [ sw lowwws| am | ow | - oo _mw -
s - ——
» - ~
Companente Danomnzcsn d comp... Cantidad un z:’:";‘:‘g'z:{‘ \ \
gurecaunem ©_Eu OEF S, LU 1.7 .5 1 sgone) : wspants
sauor ELM DEF SUP. L 3759 Pz 1 :
'SCRAP PARA PEDACERIA 0. 832 G ! ~ \l
o .4_,/

218(:10)
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