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RESUMEN

En el desarrollo del proyecto se resolvio la problemética de un &rea critica para la
empresa, este resultado del inventario fisico en donde se observo un alto desperdicio
de adhesivo lo cual generd una pérdida monetaria importante para la empresa. Debido
a que el proceso es critico y de este depende la produccién de los demas departamentos;
por ello es indispensable tener el control de este, manteniendo los estandares de calidad
y reduciendo el consumo de pegamento, con la finalidad de tener el control de las
entradas y salidas de pegamento.

El tema de los remanentes de las ollas de pegamento o del mismo consumo de
pegamento también era una problematica, ya que se estaba desperdiciando, afectando
en el sistema ERP en inventarios, generando costos a la empresa.

Por lo tanto, se decidi6 estudiar el cuarto de mezclas y el area de aplicacion sobre el
como se esta realizando el proceso en el cual se observa que existe variacion
significativa en la tabla de pesos, presién en el manémetro de las ollas y método
incorrecto de aplicacién de adhesivo.

Se implementaron mejoras basadas en la creacion de documentos y ayudas visuales
enfocadas en la aplicacién, la creacién de una base de datos para llevar la trazabilidad
en cantidad de pegamento a preparar en base a total de piezas por cabina en base a
plan de produccion. Lo cual nos llevé a mejorar la eficiencia del consumo solo
preparando la cantidad e, y el asignar una tabla como base en la olla de sistema de
aplicacion nos dio como resultado una reduccion de remanente y la eficiencia de

consumo de pegamento.
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO

En el presente capitulo se va a describir Xinquan México Automotive Trimp, el negocio
Glue Spraying, mencionando los productos que generan en dicha empresa, asi como
el problema al cual se esta enfrentando la linea en la aplicacion de pegamento, los
objetivos propuestos y las razones por las cuales se decide analizar y resolver el

problema.

INTRODUCCION
Se presenta informacion como lo es la historia de Xinquan México Automotive Trim,

sumisién, visién y sus valores ya que es la empresa donde se realizo el proyecto de
residencias, es importante destacar a que se dedica y como es que llego a formarse
esta gran empresa.

El proyecto el cual se desarrollé es el control en el proceso de adhesivo a partes de
wrapping enfocado en la reduccién y eficiencia de consumo en la linea de Glue
Spraying, el cual es un &rea industrial encargada de fabricar autopartes para vehiculos
motorizados. El analisis y las mejoras se haran en el almacén de preparacion de
adhesivo, asi como en el area de aplicacién, donde se pudo apreciar que existe un
problema en la linea, ya que el aumento de consumo del adhesivo en el mes de agosto
fue significativo, por tal motivo se realizé un analisis para encontrar las posibles causas
de ese problema y darle una solucion.

Utilizando varias herramientas en la preparacion de adhesivo, limpieza en el sistema
de aplicacion y de capacitacion a operadores, se destacé las causas mas relevantes,
se realiz6 un andlisis en el area de aplicacién para verificar que esos factores son los
que afectan el consumo de adhesivo en el area de aplicacion, tomando en cuenta las
magquinas, operarios y el método con que se realizan estas operaciones.

Se mostré graficos para sustentar los resultados obtenidos y comprobar que los
objetivos propuestos se cumplieron, finalmente se dio una conclusion sobre el
desarrollo del proyecto y recomendaciones para hacer mas eficiente el uso del

adhesivo y su consumo en el area de Glue Spraying.



DESCRIPCION DE LA EMPRESA U ORGANIZACION Y DEL PUESTO O AREA DEL

TRABAJO DEL RESIDENTE.

La empresa china llamada Xinquan fue fundada en 1982; actualmente cuenta con 18
subsidiarias, un centro técnico que se especializa en el disefio, fabricacion y venta de
componentes, molduras interiores y exteriores de automaovil y un laboratorio certificado
a nivel nacional.

La empresa dedicada a la optimizacion de la estructura de innovacion tecnoldgica y
desarrollo sostenible de productos automotrices. Regirnos por nuestras caracteristicas
como empresa y en la gente que es modesta, entusiasmada, pragmatica, segura de si
misma, simple, tolerante, innovadora y colaborativa.

Es una empresa dedicada en el area de disefio y fabricacién de moldeo por inyeccion,
ensamblaje de piezas de plastico y envoltura de piel para el mercado estadounidense,
y area de manufactura.

Se estima que con esta primera fase del complejo se tendra una capacidad instalada
para producir 600,000 unidades de piezas interiores para automoviles al afio. Su meta
es perseguir la excelencia y superar las expectativas, en la llustracion 1, se muestra el

logotipo de esta.

XINQUAN

llustracion 1: Logotipo de la empresa
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Mision:
e Producir autopartes de interiores con calidad premium, a través del compromiso
y lealtad de nuestra gente, mientras contribuimos en una sociedad sustentable.

Vision:
e Ser una empresa lider y reconocida en América a través de la excelencia de
nuestros productos logrando la satisfaccion de nuestros clientes, basado en la

cultura y valores de la compaiiia.

Valores:

e Espiritu emprendedor.
e Autonomia.

e Responsabilidad.

e Respeto.

e Colaboracion.

e Sustentabilidad.

Productos:

e Paneles para puertas.
e Consola central.

e Paneles traseros.

Objetivos principales de la empresa:

e Establecer un vinculo entre el sector industrial, los proveedores y la comunidad,

con el fin de impulsar a México.

e Perseguir la excelencia y superar las expectativas.

11



ORGANIGRAMA
llustracion 2. Se muestra el organigrama de la empresa Xinquan México Automotive

Trim.

llustracion 2: Organigrama de la empresa Xinquan.

Fuente: Xinquan.

Los principales clientes de Xinquan México Automotive Trim son FORD, BYD,
JAC,CHERRY, SAIC, TESLA, tal como se muestra en la llustracion 3.

GO

JSACS
=2 gaic ¥

CHERY

u @ ;

TEB LT

llustracion 3: Principales clientes de Xinquan

Fuente: Xinquan
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PROBLEMAS QUE RESOLVER, PRIORIZANDOLOS.

En la linea final de Glue Spraying donde se prepara y aplica adhesivo a partes de
wrapping, se cuenta con un problema de alto consumo y desperdicio de pegamento.
Dicha discrepancia fue sobresaliente en el inventario fisico y teérico de adhesivo base
agua y solvente mayor al 3% en el mes de julio/agosto de 2023 teniendo un impacto
de16,000 mil délares como perdida debido al remanente caducado en almacén.
Algunos de los fatores que son parte de la deficiencia y consumo de adhesivo ha sido
la falta de ayuda visual de patron de recorrido para la aplicacion de pegamento debido
al extravio de estas, ha ocasionado que se lleve la aplicacién de una manera incorrecta
provocando problemas de desprendimiento, abultamiento, retrabajo y scrap en algunas
de las areas de produccion.

La discrepancia en la tabla de usajes (datos de los pesos) para la aplicacién en cada
parte de wrapping provocando que tengan exceso de adhesivo y/o faltante; esto nos
lleva a tener problemas de abultamientos, piel de naranja entre otros factores que se
consideran NG.

Un factor importante es que el equipo de mezcla de adhesivo sucio en el almacén donde
se prepara el pegamento observamos que las aspas de la mezcladora se encuentran
sucias o0 no se les da la limpieza completa, lo que nos ha llevado a encontrar grumos,
suciedad en el adhesivo provocando problemas al sistema de aplicacion y también la
faltade limpieza en el sistema de aplicacién (olla, mangueras y pistola) se encuentran
sucias, con residuos de adhesivo, la pistola con una limpieza incompleta en cada uno
de sus componentes internos, estan ocasionado que se tapen y al aplicar el sustrato u
skin quede contaminado.

Otro factor importante y el principal que nos afecta en este problema es la falta de
capacitacién a operadores en su proceso de aplicacion, ya que se desconoce el patréon
de recorrido provocando variacion en el consumo de adhesivo, asi como el no preparar

la cantidad correcta a cubrir en base a plan de produccion.
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JUSTIFICACION
La empresa Xinquan México Automotive Trim S. de R. L. de C. V., cuenta con una

problematica en su proceso de adhesivo en el &rea de Glue Spraying, o que genera
costos y deficiencia en su consumo y produccion. El siguiente proyecto esta apuntado
a esclarecer una solucién en su metodologia para evitar el desperdicio de insumos y
llevar un control de mejora para llegar a la estadistica interna requerida.

Se pretende que el control del inventario del pegamento se reduzca y claramente
concuerde con cada inventario, tanto lo que se tiene en fisico como reportado en
sistema; para ello es necesario atacar los aspectos que intervienen en el proceso desde
la preparacion de pegamento, hasta el usaje por pieza en la aplicacion sea la correcta
o lo mas acercado al usaje establecido.

Siempre y cuando cuidando el tiempo de vida Gtil del pegamento, ya que si se prepara
y no se llega a usar dentro de las 8 horas de preparacion el pegamento caducara, por

ende, se tendra que tirar, generando desperdicio y perdidas monetarias.
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OBJETIVOS

OBJETIVO GENERAL.

e Reducir, controlar y eliminar las variables en el método, mano de obra,
maquinaria, materiales, medicion y medio ambiente causantes de las
discrepancias del inventario general, enfocado a los adhesivos base agua y

base solvente.

OBJETIVO ESPECIFICO.

e Reducir diferencia entre inventario fisico y tedrico de los pegamentos, del
pegamento en base agua y base solvente del 3% al 1%, en un periodo de 60
dias, y un 0.5% en un periodo de 180 dias.

e Controlar las cantidades de preparacion de mezcla de adhesivos contra el plan
de produccién.

e Eliminar el Scrap por caducidad o terminacién de vida util.

15



CAPITULO 3: MARCO TEORICO

Los adhesivos se conocen desde tiempos inmemoriales y han sido empleados
extensamente a lo largo de la historia hasta la actualidad. Existen ejemplos naturales
de adhesion, como es el caso de las telas de arafia, de los pafales de abejas o de los
nidos de pajaros. Se han hallado vestigios del uso de la sangre animal como adhesivo
durante la Prehistoria. Los babilonios empleaban cementos bituminosos hacia el 4000
A.C, mientras que los egipcios preparaban adhesivos mediante la coccion de huesos
de animales para la adhesion de ldminas de madera hacia el 1800 A.C. (Mario, 2021);
en la llustracion 4, se muestra un diagrama de posicionamiento de los adhesivos.

Como sistema de union y/o sellado de materiales, los adhesivos ocupan un lugar que
en ocasiones comparten con otros sistemas de union. No obstante, los adhesivos
requieren conocimientos basicos para un adecuado uso y solo a través de un disefio

adecuado de la unién se logran resultados satisfactorios. (Lees, 1984)

SOLDADURA

UNIONES
MECANICAS

UNIONES POR
FRICCION

UNIONES HIBRIDAS

llustracioén 4: Posicionamiento de los adhesivos.

Fuente: Mario 2021.
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Podemos definir adhesivo como aquella sustancia que aplicada entre las superficies
de dos materiales permite una union resistente a la separacion. Denominamos
sustratos o adherentes a los materiales que pretendemos unir por mediacion del
adhesivo. (Jastrzebski., 1987)

El uso de los adhesivos también va mas alla de su funcion de unién de materiales. Como
catalizador, se utilizan para formar un revestimiento protector entre cavidades y
superficies porosas en ingenieria. Cuando este se cura (endurece), refuerza
componentes delicados y los protege del aire y liquido para evitar dafios provocados
por el Oxido, contaminantes y la corrosion. (Rs-Online.com, 20 Feb. 2023) Ver

llustracion 5.

Clasificacion de los adhesivos

En la actualidad existe un numero considerable de diferentes tipos de adhesivos y, a
su vez, existen distintas maneras de clasificarlos. Generalmente, la industria de los

adhesivos ha empleado clasificaciones basadas en los usos finales. (E.jr, 1998)

Polimeros o Quimico Cintas
Naturales ] Uauidos ™ Reactiva "l Adhesivas
’ o Humedad Pegamentos
f—( lnorgénlcos: [ Gomas Curado ] inmediatos
\§4.. - $
A
Polimeros . ’ Pegamentos
Sintéticos [ Peliculas B Anaeroblo "] Estructurales
[ iy
LY Esoun: ! Fundido ] Pegamentos
SPUmas '} Caliente -ideuna Pieza
e i Al i, Jr——
_{ i Cairado a Pegamentos
Bipartito
- /
b= Calor Curado
| Sensible ala
presion

llustracion 5: Clasificacion de los adhesivos.

Fuente: Rs-Online.com.
17



Los Adhesivos Sensibles a la Presion (PSA's) se utilizan en todos los tipos de cintas,
etiquetas, calcomanias, cintas de empaquetado, aislamiento eléctrico y vendajes
quirargicos. En este tipo de productos, el PSA (permanentemente pegajoso) formulado
con base en un polimero se encuentra en forma de recubrimiento sobre un soporte
(generalmente rigido), que se adhieren espontaneamente al contacto (con muy poca
presion) a una variedad de superficies, sin que se requiera el uso de solventes o de
calor. En algunas aplicaciones, es necesario que se desprenda facilmente y sin dejar
residuo. (Carpio, 1988)

La llustracién 6, se muestra un diagrama esquematico de un PSA en funcionamiento.
La superficie a la cual se aplica el adhesivo, normalmente se denomina substrato,
mientras que la superficie sobre la cual estd depositado el adhesivo en forma de
recubrimiento, se conoce como forro o portador. La funcién del adhesivo es mantener
el forro en contacto con el substrato. (GUERRERO, 2009.)

Forro
- - ]
; IR ] Adhesivo

Substrato

llustracion 6: Diagrama esquemaético de un adhesivo sensible a la presion.

Fuente: Guerrero 2009

En la ilustracidén 7 se puede apreciar un PSA aplicado en cada parte esquematica de

una de las partes de wrapping de Xinquan.

o~

“**FORRO DE PIE[@
i I

7 N
. PEGAMENTO ;

r— - e P

SUSTRATO

llustracion 7: Diagrama esquematico de una de las partes de wrapping ya aplicada.

Fuente: Elaboracion propia.
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Cateqgorias de adhesivos.

Base Agua, el pegamento mas comun.
Caracteristicas:

1.

3.

Como su propio nombre indica el elemento principal de este es agua, el cual al
incorporarlo y mezclarlo con las dextrinas nos permite obtener un pegamento o
adhesivo con bastantes usos de aplicacion.

La principal caracteristica de este es su poca toxicidad, el agua al mezclarse
con los elementos activos de adhesion no afiade mas toxinas a la mezcla.
Ademas, el pegamento con base agua ofrece un excelente rendimiento de
pegado y es usado en superficies como cartén o papel, asi como en plastico.
Este tipo lo podemos encontrar en las etiquetas de todos los productos que
podamos tener en nuestros espacios privados, también es el utilizado para las

manualidades como el pegamento blanco. (Jovanovic., 2004)

Base Solvente, rapidez en el pegado.

Caracteristicas:

1.

A diferencia del pegamento con base agua, este ademas de ser de facil
aplicacion tiene una gran fuerza de adhesion debido a su secado rapido.

Esta rapidez en el secado y pegado es debido a que, al mezclarse las dextrinas
con el elemento activo, en este caso, el solvente genera una reaccion que
origina calor interno y externo, lo que facilita el pegado.

Este es un pegamento mas téxico que el anterior al contener un alto de grado
en solidos en su conformacion.

Este tipo de mezcla se usa para el pegado de materiales poco porosos, la
ceramica, tela o incluso madera. También es conocido como cemento de
contacto. (Skaldion, 2023)
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Propiedades de los adhesivos.
El Autor (Wetzeal, 1957) nos dice que los adhesivos también conocidos como

pegamentos tienen diversas propiedades que determinan su uso eficacia. Algunas de
estas propiedades incluyen la viscosidad, la adhesioén, la cohesion, la resistencia a la
atraccion, la adherencia inicial, el tempo de curado y la resistencia quimica.

En la Tabla 1, proporciona informacién sobre el comportamiento y caracteristicas de
las propiedades fisicoquimicas de uno de los adhesivos.

Podemos ver la viscosidad que es la medida de resistencia de flujo del adhesivo que
afecta la facilidad de aplicacion. Su pH para medir la acidez de alcalinidad del adhesivo,

asi como los equipos exclusivos para su medicion.

Tabla 1. Propiedades Fisicoquimicas de los adhesivos.
Fuente: Thermonex.

063-05A 6-9 42 -46 % 200 -400 cp
6,000 cP - 7,500 cP
0068 N/A 80 -85 % 250 - 550 cp

~950 cP- 1,550 cP

Imagen ;
» Medidor de ph » Horno » Reodmetro
Equipo
» Tiras indicadoras » Thermobalanza » Brookfield
de ph

El Autor (Mestres, 1990) dice que todos los adhesivos organicos sintéticos son
derivados de los polimeros, sustancias quimicas de cadenas de moleculares muy
largas y elevado peso molecular con propiedades fisicas y quimicas, muy diferentes de
las que poseen los cuerpos constituidos por moléculas sencillas. Es importante saber
que las propiedades
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del adhesivo en la unidon y su adherencia a un tipo de sustrato depende de la
composicién global; entendiendo por tal: la resina, el agente de curado, las cargas y los
modificadores.

Catalizador en los adhesivos

El uso de catalizador en las industrias es de suma importancia ya que acelera o facilita
la reaccion quimica que permite que el pegamento se endurezca o cure. Esta mejora
la eficiencia del proceso de unién y garantiza que el adhesivo alcance sus propiedades
optimas de resistencia y durabilidad. (Fuller, 2023)

Un catalizador es una sustancia que acelera una reaccién quimica sin ser consumida
en el proceso (Farrauto, 2016)

Catalizador se define como aquel compuesto que, tras ser adicionado a una reaccion,
aumenta su velocidad o favorece la interaccion de un proceso quimico, permaneciendo
inalterado debido a que no participa en la reaccién. Los catalizadores tienen un amplio
rango de aplicacion, pues se estima que las reacciones cataliticas intervienen en un
90%de la manufactura quimica, y mas del 20% de todos los productos industriales
emplean este tipo de reacciones en sus procesos de fabricacién. (Online, 2019)

Los catalizadores son sustancias que aceleran una reaccion quimica, proporcionando
una ruta alternativa para romper y formar nuevos enlaces entre atomos. Su importancia
reside en el hecho de que este nuevo camino requiere menos energia que el original,
lo que facilita el proceso. (Colle, Résine et Cataliseur, 2021).

En la ilustracién 8, se puede deducir que un catalizador disminuye la energia de
activacion, pero no altera los parametros termodindmicos como AH y AG, ya que estos
dependen de la diferencia de energia entre reactivos y productos y estos valores no
cambian por la presencia del catalizador. Asimismo, es importante incidir en que el
catalizador no mejora el rendimiento de la reaccion, Unicamente hace que los
productos se obtengan mas rapidamente. Ademas, actla tanto en la reaccion directa

como en la reaccion inversa. (“Mecanismo de Accion de Un Catalizador, 2015)
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Reaccidn sin
catalizar

Energia de activacion sin
catalizador, E,

Energia de activacion con
catalizador, E '

ENERGIA
|
|
|
|
1
|
i
'
T
:
U
|
:
:

Reaccion
catalizada

Transcurso de reaccion
llustracion 8: Mecanismo de accion de un catalizador.

Fuente: “Mecanismo de Accion de Un Catalizador, 2015

Tal como lo menciona el Autor (Pretie, 2007) el uso de los catalizadores en los
pegamentos es de gran importancia, ya que juega un papel fundamental en la

velocidad y eficiencia del proceso de curado de adhesivo.

Mezcla de componentes adhesivo y catalizador

Segun (Lacasadelestampado.com, 2023) nos dice que en un adhesivo de gran poder
de agarre tiene una relacion entre la mezcla del adhesivo y el catalizador de 3 a 1,
cada 3 partes de adhesivo se incorpora 1 parte de catalizador.

Su contenido es de 600 gr de adhesivo y 200 gr de catalizador. Se recomienda preparar
la cantidad justa a utilizar en el momento, dado que el catalizador actia rapidamente
sobre el adhesivo, endureciéndolo. En la llustracion 9, se muestra una presentacion de

mezcla correcta de componentes.
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llustracion 9: Presentacion de mezcla correcta de componentes (A, B).

Fuente: Elaboracion propia.

Al combinar estos dos elementos se busca lograr una reaccién quimica controlada que
permita una union fuerte y duradera entre los materiales en cuestion, gracias al uso del
catalizador nos garantiza una adhesion optima entre las superficies que se estan uniendo
la proporcion y la forma de mezclar estos componentes son crucial para obtener la calidad
y las propiedades deseadas en la union resultante.

En la ilustracion 10, nos muestra las condiciones de calidad de una mezcla correcta e
incorrecta.

Incorrecto Correcto

llustracion 10: llustracion 10. Calidad de mezcla.

Fuente: Elaboracion propia.
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El articulo (adhesivo, 2017) nos menciona que es de suma importancia desengrasar y
limpiar bien las superficies antes de colocar el adhesivo. Si la superficie es rugosa, el
poder de adhesion sera aun mayor. Conservar el adhesivo y el catalizar a temperatura,
no exponerlos ni a frio ni a calor.

Con base a (Afternic.com, 2022) nos dice que estos dos componentes deben ser
mezclados en la proporcidon recomendada y al momento en que se va a utilizar. Es
conveniente que el adhesivo se utilice a temperaturas entre 20° C - 25° C. Se mezclan
la solucion polimérica (A) y el sistema catalizador (B), dependiendo del tiempo de
curado (Tabla No. 2). Una proporcién adecuada es del 95% de solucion polimérica y

5% del sistema catalizador (en peso o volumen).

Tabla 2. Proporciones recomendadas de formulacién
Fuente: Elaboracion propia.

75 min 97% 3%
60 min 9% 5%
45 min 93% %

La calidad de una mezcla correcta de catalizador y adhesivo es crucial para lograr un
resultado optimo en diversos procesos. La proporcion adecuada de catalizador y
adhesivo garantiza una reaccion quimica eficiente y una adhesion fuerte y duradero.
(Fuller, 2023)

Efectos de una mezcla incorrecta.
e Reduccién de una fuerza inicial.

e Reduccion de una fuerza inicial.
e Reduccién de resistencia a altas temperaturas.

e Reduccién de resistencia a la humedad.
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Tiempo de vida de la mezcla

La combinacion de adhesivo y endurecedor o también llamado catalizador que elija
puede basarse en la extension de su vida Gtil. La vida util es la cantidad de tiempo que
permanecera en estado liquido a una temperatura especifica una determinada masa
de mezcla de adhesivo/endurecedor. Le permite comparar la velocidad relativa de
reaccion no velocidad de curado de distintas combinaciones de resina y endurecedor
en base al articulo (A, 2019)

Algunas de las caracteristicas a considerar de acuerdo con (Interior, 2023) son que:

e El tiempo de vida de la mezcla comienza a correr después del mezclado de

ambos componentes.

e Altas temperaturas en el medio ambiente reduciran el tiempo de vida.

e Laregla general es que la velocidad de reaccion se duplica por cada 10°C de
incremento en la temperatura.

e La mezcla puede incrementar viscosidad al finalizar su tiempo de vida.

e Sise utiliza material que llego a su tiempo de vida sera necesario realizar ajustes

en la pistola de aplicacion o equipo de rodillos para obtener la cantidad de
adhesivo deseada.

e Aplicar adhesivo que alcanz6é o sobrepasé el tiempo de vida puede generar
piezas con pobre adhesion.
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llustracion 11: Diagrama de tiempo de vida de mezcla.

Fuente: Elaboracién propia

Sistema de aplicacion

Con base al autor (GILL, 2016) en su revista define que un sistema de aplicacién se
refiere a un conjunto de componentes y procesos utilizados para aplicar un producto o
sustancia de manera controlada y eficiente. Puede incluir equipos, herramientas,
dispositivos y técnicas especificas para lograr una distribucién uniforme y precisa del
producto.

Funcionamiento de una pistola de pulverizacion.

llustraciéon 12: Componentes para el sistema de aplicacion.

Fuente: Xinquan.
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Segun (International Journal Of Adhesion and Adhesives) dice que el sistema de
aplicacion de pegamento esta conformado por varios componentes que trabajan juntos
para aplicar y distribuir el pegamento de manera efectiva. Para la empresa Xinquan los
componentes se muestran en la llustracion 12.

Estos elementos suelen incluir:

e Depdsito de pegamento: donde se almacena el pegamento de forma liquida o

en barra.
e Sistemade dosificacidn: regula la cantidad de pegamento que se aplica.
e Mecanismo de aplicacion: puede ser una boquilla, rodillo, pistola de

pegamento o cualquier otro dispositivo de pegamento sobre la superficie
deseada.

e Fuente de energia: Algunos sistemas de aplicacion pueden requerir energia

eléctrica o neumatica para funcionar.

Es importante realizar los ajustes manualmente de los pardmetros de aplicacién de
tiempo de ejecucion seleccionados y las especificaciones de distancia para realizar

una correcta aplicacion a los productos.

En la ilustracion 13, nos muestra informacién de uno de nuestros clientes para la

correcta calibracion de la pistola de pulverizacion, ajustes de presiones y tipo de patrén.
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* Pistolas

HVLP la mejor opcion para esprear Thermonex®

» Tener un mayor volumen de atomizacion a una baja
presion evitara un sobre espreado y a su vez, un mejor
control del tamario de particula.

» Mayores cantidades de sobre espreado puede generar
taponamiento en los orificios de atomizacion.

* Atomizacion
Respetar presion de aire sugerida: 1 - 3 bar

Ajustar la presion de aire de acuerdo al tipo de patron
recomendado:

« Patron Abierto: menor cantidad de presion de aire
(tamafio de particula grande).

+ Patrén Cerrado: alta presion de aire (tamafio de
particula pequeria).

+ Distancia; se recomienda 20 a 40 cm

llustracion 13: Ajuste de parametros de spray de Xinquan.

Fuente: Thermonex Fuller

En la Tabla 3, se presenta algunas de las caracteristicas de parametros de esparcido

comunes en diferentes procesos de aplicacion.

Tabla 3. Parametros de esparcido.
Fuente: Elaboracion propia.

PARAMETRO DE DESCRIPCION

ESPREADO

Viscosidad Indica la resistencia de del
producto a fluir

Densidad del producto Se refiere a la masa del producto
por unidad el volumen
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Tamafio de particula

Es relevante en proceso de
pulverizacion. Un tamafio de
particula adecuado puede influir en
la autoformada y calidad del
recubrimiento.

Presion de aplicacion

Es la presion ejercida sobre la
aplicacion 'y puede afectar la
automatizacion y la cobertura del
producto.

Distancia de aplicacion

Es la distancia entre el equipo de
aplicacion y la superficie a recubrir,
puede afectar la concentracion y el
patrén de esparcido.

Diagrama de Ishikawa

Un diagrama de causa y efecto (diagrama C&E) es una herramienta de lluvia de ideas

gue le permite investigar las diversas causas que influyen en un efecto especifico.

Las causas en un diagrama C&E se organizan con frecuencia en seis categorias
principales para usos en el proceso de fabricacion: Personal, maquinas, materiales,
métodos, mediciones y medio ambiente. Las aplicaciones de calidad de servicio
incluyen por lo general el Personal, los Procedimientos y las Normas. Sin embargo, los

diagramas C&E pueden incluir cualquier tipo de causa que usted desee investigar.

(LATAM, 2023)

El diagrama C&E se denomina algunas veces diagrama de espina de pescado, porque

se asemeja al esqueleto de un pescado, o diagrama de Ishikawa, el cual debe su

nombre a su creador, Kaoru Ishikawa. (Saeger, 2020)
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En la llustracién 14, se muestra la representacion del diagrama de Ishikawa.

Diagrama Causa-Efecto

Métodos
Materia Prima

Mano de Obra
PROBLEMA

Maquinaria

Medi
giicion Medio Ambiente

llustracion 14: Representacién de diagrama de Ishikawa.

Fuente: Saeger 2020

Diagrama de Pareto

El nombre de Pareto fue dado por el Dr. Joseph Juran en honor del economista italiano
Vilfredo Pareto (1848-1923) quien realiz6 un estudio sobre la distribucion de la riqueza,
en el cual descubri6é que la minoria de la poblacion poseia la mayor parte de la riqgueza
y la mayoria de la poblacion poseia la menor parte de la riqueza. Con esto establecio
la llamada “Ley de Pareto” segun la cual la desigualdad econémica es inevitable en
cualquier sociedad. (“‘Diagrama de Pareto: Definicién, Elementos Basicos Y
Objetivos.”, 2019).

El Diagrama de Pareto es una grafica en donde se organizan diversas clasificaciones
de datos por orden descendente, de izquierda a derecha por medio de barras sencillas
después de haber reunido los datos para calificar las causas. De modo que se pueda

asignar un orden de prioridades. (Prisma, 2023).

Mediante el Diagrama de Pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas
relevancia mediante la aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos

triviales) que dice que hay muchos problemas sin importancia frente a solo unos graves.
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(School,2013) En la llustracion 15, se muestra un ejemplo de diagrama de Pareto.

Elementos que se deben considerar cuando se utiliza un diagrama de Pareto.

El diagrama de Pareto es facil de entender y utilizar; sin embargo, es importante tener

en cuenta lo siguiente:

Datos recolectados durante un corto periodo de tiempo, especialmente de procesos
inestables, pueden llevar a conclusiones incorrectas. Debido a que los datos
podrian no ser confiables, se podria obtener una idea incorrecta de la distribucion de
defectos y causas. Cuando el proceso no esta en control, las causas pueden ser
inestables y los pocos problemas vitales pueden cambiar de una semana a la
siguiente. Los periodos de tiempo cortos podrian no ser representativos de la
totalidad de su proceso.

Los datos recopilados durante largos periodos de tiempo pueden incluir cambios.
Se busca en los datos estratificacion o cambios en la distribucién del problema en
el tiempo.

Se eligen categorias cuidadosamente. Si el analisis de Pareto inicial no produce
resultados utiles, es recomendable que las categorias sean significativas y de que
la categoria "otro" no sea demasiado grande.

Se eligen criterios de ponderacion cuidadosamente. Por ejemplo, el costo podria
ser una medida mas util para asignar prioridades en comparacion con el numero
de ocurrencias, especialmente cuando difieren los costos de varios defectos.
Concentrarse en los problemas con la mayor frecuencia deberia reducir el nUmero
total de elementos que necesitan reparacién. Concentrarse en los problemas con
el mayor costo deberia aumentar los beneficios financieros de la mejora.

La meta de un analisis de Pareto es obtener la maxima recompensa de los
esfuerzos de calidad, pero eso no quiere decir que los problemas pequefios y faciles
de resolver deban ignorarse hasta que se hayan resuelto los problemas mas

grandes. (Desouzaca, 2019).
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Diagrama de Pareto
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300
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50
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90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

Rebarbas Diagrama menor  Diagrama maior ~ Sem usinagem outros
llustracion 15: Representacion de diagrama de Pareto.

Fuente: School 2023

Ayudas visuales

El Autor (Socconini, 2019) nos dice que las Fabrica Visual es un concepto de
manufactura esbelta que hace énfasis en la necesidad de colocar informacion critica
justo donde se necesita. El concepto de fabrica visual, que también se conoce como
lugar de trabajo o gestidn visuales tiene como proposito colocar informacion critica en
las areas fisicas de trabajo mediante el uso de sefialamientos, etiquetas, carteles,
vitrinas y otros medios. Estos visuales ayudan a crear un entorno de trabajo mas seguro
y eficiente al eliminar la necesidad de capacitacion repetitiva y supervision constante.
Segun en el articulo (Paola, 2017). Las ayudas visuales proporcionan una ayuda
fundamental para mejorar la comprension social, mejorar las competencias cognitivas
y comunicativo linglisticas; representan una via de comunicacion para aquellos
personas que no disponen de un lenguaje oral funcional; favorecen el desarrollo de la
autonomia personal, la espontaneidad, la flexibilidad de accion, la autorregulacion, y la
organizacion de la conducta; y disminuyen los niveles la ansiedad y frustracion,
reduciendo los problemas de conducta y otorgando al nifio un mayor nivel de
adaptacion y participacion activa en el medio que le rodea. (Ver ejemplo de ayuda

visual en la ilustracion 16.)
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AYUDAS VISUALES

PORTABLE LAMPS PAGINA 1 DE 2
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llustracion 16: Ejemplo de ayuda visual de procedimiento.

Fuente: Paola, 2017
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CAPITULO 4: DESARROLLO

En la empresa de Xinquan México Automotive Trim, se comenzé a realizar todas las
actividades para poder obtener las causas principales del problema, asi como el andlisis
de cada una de ellas y los procedimientos que se llevaran a cabo para la solucion de
estas mismas.

En la siguiente ilustracion 17, se muestra el diagrama del proceso que con lleva el control

en la aplicacion de adhesivo a partes de wrapping en el area de Glue Spraying.

AREADE
MEZCLADE AREADE
COMPONENTES APLICACION
ADHESIVO Y GLUE
CATALIZADOR SPRAYING

LLENADO DE
> DOCUMENTOS

—,

_’ . aLanp
Tiempo de Patrén de recorrido. || Check list de inicio de
—» mezclado. Cabina de aplicacion. tumo.
: i gy icacion.—> TPM
5°s de equipo Sistema de aplicacion. wy
para mezcla Bitacora de PPH.
_

'

. Adhesivo aplicado en pieza con
el peso dentro de rango en base

atabla de pesos Xinquan|
Patrén de recorrido aplicado

llustracién 17: Diagrama del proceso de aplicacion en area de Glue Spraying.

Fuente: Elaboracion propia.
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Analisis del proceso

Para comenzar a analizar el &rea de Glue Spraying se realizé un diagrama de Ishikawa
donde se pueden identificar los factores principales que nos originarios del problema,

en la ilustracidén 18, nos muestra los factores que observamos en piso dentro del proceso

de aplicacion de adhesivo.
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llustracion 18: Diagrama de Ishikawa de los factores que originan el problema.

Fuente: Elaboracion Propia
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A continuacion, se presenta la causa-raiz de los factores primarios que se manejan
en las 4M’s que nos ocasionaron el problema en el area de Glue Spraying. Ver tabla
4.

Tabla 4. Identificacién de principales factores que originan el problema.
Fuente: Elaboracion propia.

ANALISIS DE CAUSA-RAIZ

FACTOR CAUSA
MATERIAL - Diferentes usages en cada producto.
- Falta de control de material en base atabla de
pesos del U9.
MAQUINA « Presiones de olla fuera de parametros.

« Configuracion de pistola de dispersion.

METODO « No se sigue el método de recorrido.

+ Documentacion no actualizada.

MANO « Rotacién de personal
DE
OBRA

« Reproducibilidad en la distancia de patrén de recorrido.

Dentro de los factores Método y Mano de obra, la Tabla 4, nos muestral los modos de
falla encontrados en el mes de agosto por un 61% por abultamientos debido a una
aplicacién incorrecta y/o pegamento caducado, asi como la rotacion de personal.

Basado en la llustracién 1 llustraciéon 19: Top 1, Modo de falla abultamiento 9.

Pareto Overall Wrapping (August)
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llustracion 19: Top 1, Modo de falla abultamiento.
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Fuente: Xinquan.
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Actualizacion de Layout y balanceo de cabinas de aplicacion

Se tomo la decision de actualizar el layout en el area de Glue Spraying con nuevo
balanceo de cabinas, para determinar que parte de sustrato/skin se aplicara en cada
una de ellas con la finalidad de evitar la mezcla de materiales y lograr la optimizacion y
el espacio para las 5's, asi como un flujo de entradas y salidas de materiales.

En la llustracion 20, se resalta las cabinas ya identificadas con su nimero y nombre de
parte a aplicar, asi como la distribucién de la linea. Ver Anexo 4.

En la llustracién 21, se muestra las ayudas visuales que se le coloco a cada cabina
para que el operador y personas externas identifiquen el material.

B E
’;]Il le (ll

'T!.l un | | IIOI ‘Iﬂ ,iE’ I
CABINAS DE APLICACION

llustracion 20: Layout de linea de Glue Spraying.

Fuente: Xinquan.
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llustracion 21: Identificacién de ¢

A continuacion, se muestran la acciébn de mejora que se implementd en el area, el

balanceo de cabinas de esparcimiento por referencia y configuracion similar en base

Fuente: Xinquan

abia con parte de Wrapping.

al célculo y usaje de adhesivo XQMX (sistema U9). Ver ilustracion 22.
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llustracién 22: Datos de calculos y usajes de adhesivo area Glue Spraying.

Fuente: Xinquan.
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Monitoreo al sistema de aplicacion

Cada inicio de turno en el arranque del proceso de aplicacion se realizé un (Registro
de Inicio de turno), como lo muestra la llustracion 23; para la validacion de la presion de
aire que se debe usar para cada parte de wrapping DP, la cual debe estar dentro del
rango Yy evitar que se aplique pegamento de mas en la pieza provocando un desperdicio

de mismo y afectaciones en el proceso de wrapping. Ver Anexo 3.

llustracion 23: Registro de Inicio de turno y presion dentro de parametros.

Fuente: Xinquan.

Una vez validada la presion de aire, se opto por hacer la prueba de abanico preparando
la calibracién de la pistola HVLP, esta prueba les ayudoé a los aplicadores a conocer la
distancia que deben mantener dentro del patrén de esparcimiento de pegamento ya
sea abierto o cerrado, de acuerdo con la tabla de pesos del sistema U9.

La llustracion 24, nos muestra el formato de prueba de apertura de abanico posteado
en la cabina de aplicacion. Como validacién de esta prueba vemos los circulos en
amarillo que el pegamento no debe sobresalir de los limites asignados por equipo de

ingenieria.
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Prueba de
apertura de
abanico
ABIERTO

Prueba de
apertura

de abanico
CERRADO

llustracion 24: Prueba de abanico realizada.

Fuente: Xinquan.
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Se establecié un mecanismo de PATRON ABIERTO para la aplicacion a superficies
porosas o textiles espaciadores lo que nos permitio que la mayor parte del adhesivo se
mantenga en la superficie del material, o que significé una buena cantidad de adhesivo
para lograr una correcta adhesién y una absorcion reducida ayudé a mantener la
flexibilidad en el material.

En cambio, el PATRON CERRADO en los sustratos rigidos no porosos, ya que nos
ayudo a tener una aplicacién consistente y una buena humectaciéon de la superficie.
Como podemos ver en la llustracion 25, la diferencia de ambos patrones en los
materiales y su tamafio de particula en el sustrato se puede apreciar el tamafio del

patrén cerrado y en el skin se aprecia el patron abierto.

llustracion 25: Diferencia de tamafio de particula en patrén cerrado-abierto.

Fuente: Elaboracién propia.
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Base de datos para el sequimiento de consumo y remanente por cabina

Se actualizé formato de registro de apertura, mezcla de catalizador y adhesivo
afiadiendo una columna para el registro de remanentes de cada cabina; en la
llustracion 26 se muestra los registros que se llevan diariamente y firmado por
supervisor de manufactura con las condiciones correctas de preparacion. Con el fin de
llevar el seguimiento sobre cuanto se consume de pegamento en cada cabina de cada
una de las partes de wrapping y plan de produccion.

llustracion 26: Formato de registro de apertura y mezcla de adhesivo.

Fuente: Xinquan
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Con base a la informacion del registro anterior, después de 2 semanas de aplicar las
acciones de mejora, se realiz6 una base de datos para llevar un registro del consumo
diario de pegamento por cabina y deducir el remanente real, basado en el balanceo

y plan de produccion. En la Tabla 5, se muestran los datos obtenidos del registro.

Tabla 5. Tabla de datos de consumo diario de
pegamento. Fuente: Elaboracion propia.
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Ayudas visuales de patrén de recorrido.

Se realizé ayudas visuales de patron de recorrido documentadas vy fisicas para que el
operador realice correctamente la aplicacion de pegamento en el sustrato y skin,
teniendo en cuenta los procedimientos de inicio a fin, asi como los puntos criticos para

gue no haya desperfectos en el proceso de wrapping. Ver ilustracion 27.
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llustracién 27: Ayudas visuales de patron de recorrido en la aplicacion.

Fuente: Xinquan
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Esta actividad se desarrollé con el fin de mejorar el método en la aplicacion, la cual nos
ayudo en examinar de qué manera se realizé la actividad, y el reducir el trabajo

innecesario o excesivo, asi como fijar el tiempo normal para la aplicacion.

Instructivo de trabajo para la calibracién de pistolas

Se implementdé un instructivo de trabajo para dar a conocer la calibracion de la
herramienta (pistola) HVLP para el correcto aplicado, apertura del abanico, regulacion
del aire y la cantidad de pegamento y tener un mayor volumen de atomizacion a una
baja presién evitara un sobre spray y a su vez, un mejor control del tamafio de particula.
Mayores cantidades de sobre spray puede generar taponamiento en los orificios de
atomizacion. Ver Anexo 2.

En la llustracion 28, se muestra el instructivo, con el cual el empleado conoceré las
medidas establecidas para poder esparcir el pegamento y no tener deficiencias dentro
del proceso y tener una mejora de automatizacion, esto con la finalidad de que este

dentro de los parametros establecidos.

L0000

E.]  INSTRUCTIVO DE TRABAJO | Tawr ==

Fcha ca Haduce. | 310202

RARER: DEPARTAHEHTO: HEREAHIEHTAS ¥ HATERIALES S0 ORLIGATORIODE EFF + Hombre do laOperacidn CédiqudelalT

| | s A e s o o  annuasan cane meunen | | XQMXIT-04

llustracién 28: Instructivo de trabajo para calibrar pistola.

Fuente: Xinquan
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Implementacion de mejora en sistema de aplicacion
El plan de mejora se desarroll6 en la olla del sistema de aplicacion debido que en este

proceso se encontraba el 70% de desperdicio de pegamento por que el tubo de
insercion era corto en su dimension el cual no tocaba hasta la profundidad del bote y
guedaba un remanente de 5 kg el cual se tiraba y/o caducaba, ademas, la ineficiencia
de los colaboradores nuevos se tuvo un impacto en el desperdicio de este recurso,

junto con el ingeniero de procesos se propuso esta idea como propuesta de mejora.

Esta propuesta, consistié en colocar una base de madera de 5 cm de altura en el fondo
de la olla como un escalon para que al colocar el bote arriba de ella el tubo de insercion
llegue a 1cm de fondo de la cubeta y lograr un menor desperdicio.

La llustracion 29, nos muestra una presentacion del proceso de la mejora internamente

de la olla del sistema de aplicacion. Ver Anexo 1.

P Y

llustracion 29: Sistema de aplicacion del antes y después de la mejora.

\L

Fuente: Elaboracion propia
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Cronograma de actividades

En la Tabla 6, se muestra el cronograma de actividades del residente en el proceso de
elaboracion del proyecto de mejora.

Tabla 6. Cronograma de actividades desarrolladas
Fuente: Elaboracion propia.

Actividades Octubre Noviembre Diciembre

Agosto Septiembr
e

Andlisis del proceso,

Elaboracion de
diagrama de
Ishikawa.

Actualizacion de

layout y balanceo de
cabinas de aplicacion.

Monitoreo del
sistema de aplicacion.

Base de datos para
el
seguimiento
de consumo y
remanente por
cabina.
Ayudas visuales
de patrén
de recorrido.
Instructivo de
trabajo
para la calibracion
de pistolas.
Implementacion de
mejora en sistema de
aplicacion.
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CAPITULO 5: RESULTADOS.

Resultados

Con base a las actividades desarrolladas e implementadas se ha logrado resultados
positivos en el lapso propuesto que han sido 180 dias, como limite para poder reducir
el desperdicio del pegamento en el area de Glue Spraying. Por ellos, con ayuda del
registro de apertura de pegamento y remanentes, junto con la base de datos creada,
se logré monitorea dia con dia las mejoras, en cada reduccion se volvia a replicar la
misma rutina. Por ende, en la llustracion 30, se muestra las graficas de como se fue
reduciendo poco apoco el consumo en las diferencias de mezcla hasta llegar a un 4%, asi

como la reduccion de remanentes de pegamento a un 0.56%.

% Diferencia de Mezcl % Remanente

9/4/202| 9/5/202 | 9/6/202| 9/7/202 | 9/11/20{9/12/20 | 9/8/202 | 9/13/20 | 9/14/20 9/4/202 | 9/5/202 |9 |
3 3 3 3 3 B 3 B B 3

3 B
i o [ | [ [ [

llustracion 30: Grafica comparativa dé % diferencia de preparacion de pegamento y % remanente de pegamento.

Fuente: Elaboracion propia
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En la llustracion 31, se muestra la diferencia de pegamento que se ha utilizado en la

implementacion, lo que han transferido contra lo que se ha manufacturado, obteniendo

una

diferencia de consumo 1.0102% logrando asi reducir un 50% de scrap en areas

de wrapping.

12000
9861.87 9963.219

10000
8000
6000

4000

2000 1342.36
622.103

1187.928

570.293

127.887 12.707

TRANSFERIDO MANUFACTURADO

§1018.0054 W1018.0055 m1018.0083 m1018.0084

llustracion 31: Inventario transferido contra lo manufacturado.

Fuente: Xinquan

En la llustracién 32, se muestra dos graficas de la reduccion mes a mes de la entrega

de pegamento contra lo transferido, la diferencia que una menciona los kilos

consumidos y la segunda el porcentaje, cabe mencionar los nimeros de parte son los

siguiente:

1018.0054 — Pegamento base solvente.
1018.0055 — Catalizador para base solvente.
1018.0083 — Pegamento base agua.
1018.0084 — Catalizador para base agua.
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llustracion 32: Graficas de Transfer vs BackFlush.

Fuente: Xinquan
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CAPITULO 6: CONCLUSIONES

Fue buena experiencia el desarrollo del proyecto, ya que se pudieron aplicar y
desarrollar diferentes conocimientos, asi como la adquisicion de muchos mas, que un
ingeniero con experiencia en el area y que conozca todo el proceso de la linea le dio
facilidad y mas interés al proyecto, al principio se pensaba que el proyecto seria sencillo
pero conforme se fue desarrollando se observdé que cada detalle tuvo su relevancia,
por lo que se tenia que tener cuidado con todos los factores que podian ser la posible
causa del problema, se puede decir que el trabajo en equipo facilita las cosas y que la
comunicacién es primordial para lograr cumplir con el objetivo deseado.

En conclusién los resultados que se obtuvieron al final del proyecto fueron favorables
para el area de Glue Spraying, ya que se tenia una discrepancia de menos 3% en el
inventario fisico de consumo de pegamento y se logré reducirlo a 0.5%; con la
experiencia que se tuvo al analizar el problema y encontrar que la causa raiz venia de
la falta de los documentos y/o herramientas necesarias para los aplicadores es por ello
se implementan controles internos para evitar que se presente ese problema
nuevamente en la eficiencia del adhesivo.

Se recomienda que en futuros proyectos se implementen maquinas semiautomaticas,
ya que la aplicacién se realiza manual y es un factor importante por lo que su aplicacion
es variable, al implementar la maquina se tendrian varias ventajas como lo es el ahorro
de tiempo en la operacion, hacer la verificacién de carga de en kg de pegamento por
cabina que es el control interno, el peso en gramos en cada pieza seria preciso y por
lo tanto la eficiencia del area de Glue Spraying ha llegado ser una de las mejores lineas

en ahorro para la organizacion.
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CAPITULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS

1. Adquiri conocimientos técnicos sobre los diferentes tipos de adhesivos
disponibles en el mercado, sus propiedades y aplicaciones, asi como comprender
los factores que influyen en el consumo de pegamento.

2. Realicé un andlisis detallado del proceso de aplicacion de pegamento,
identificando las areas donde se produce un consumo excesivo 0 innecesario de
adhesivo.

3. Investigué y probé nuevas tecnologias, métodos y materiales que permiten
disminuir el consumo de pegamento sin comprometer la calidad y la resistencia de
las uniones.

4. Lleveé a cabo un disefio experimental para evaluar la eficacia de las soluciones
propuestas, controlando variables y registrando resultados de manera precisa.

5. Gestioné y planifiqué el proyecto de reduccion de pegamento estableciendo
objetivos, plazos y asignando recursos de maneta eficiente.

6. Adquiri la habilidad de comunicacion de manera clara y efectiva los resultados
de la investigacion y las soluciones propuestas, tanto de forma escrita como oral,
adaptando el mensaje a los operadores objetivo.

7. Colaboré con los otros miembros de equipo de mejora, asi como con el personal
de produccion y otros departamentos, para implementar las soluciones propuestas

y asegurar su adhesion y éxito.
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CAPITULO 9: ANEXOS
Anexo 1: Olla libre de contaminante y aplicando la mejora

PSRN

llustracién 33: Olla con pegamento aplicando la mejora.

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2: Estacidon de limpieza de pistolas.

14

llustracion 34: Estacion de limpieza de pistolas.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 3: Olla para aplicacion de pegamento libre de contaminante.

llustracion 35: Estacion de limpieza de pistolas.
Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 4: Cabina de aplicacién de pegamento

g

\

llustracién 36: Cabina de aplicacién de pegamento.

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo 5: Carta de Aceptacion.

llustracién 37: Carta de aceptacion.

Fuente: Xinquan.
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Anexo 6: Carta de Presentacion.

llustracién 38: Carta de Presentacion.

Fuente: Xinquan.
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