BENEMERITA UNIVERSIDAD
AUTONOMA DE PUEBLA
ISA BUAP
PARRILLA C1

FICHA TECNICA
CHECKING FIXTURE

BENEMERITA UNIVERSIDAD AUTONOMA DE
PUEBLA
"MINERVA'S GRIP"
EQUIPO CHECKING FIXTURE PARA PARRILLA C1
DEPARTAMENTO INGENIERIA EN SISTEMAS AUTOMOTRICES
CONTROL FORMA'Y TOLERANCIAS
VOLUMEN 90 X 30 X 25 cm
NO. DE SERIE MXBPFCEISA101701*

Profesor responsable: Dr. Javier Flores Méndez
Lider del equipo: Pedro Guzmdn Simdn
Integrantes del Equipo:

Maria Fernanda Salinas Avelino
Gabriel Crisanto Méndez Corona
Javier Précoma Rosas




BENEMERITA UNIVERSIDAD
AUTONOMA DE PUEBLA

ISA BUAP *10 Szl N el
PARRILLA C1 \

FICHA TECNICA
CHECKING FIXTURE

13 de Octubre de 2017

INTRODUCCION

Actualmente el éxito de las empresas depende de un buen funcionamiento en el
area productiva ya que los costos bajos y mantener siempre la calidad en cada
pieza producida va a ser la diferencia sobre lo estable y rentable que pueda llegar
a ser una empresa.

Un Fixture es un prototipo disefiado para cada una de las piezas que conforman
en este caso un auto, su objetivo principal es facilitar la interaccion con cada
pieza, asegurando la duplicidad e intercambiabilidad de las mismas, al mismo
tiempo promueve que no sea necesaria la mano de obra calificada, ya que su
manejo es tan sencillo que lo puede llevar a cabo cualquier persona.

El objetivo principal de este proyecto es disefiar un FIXTURE que se adecue las
especificaciones y necesidades de GENERAL MOTORS, produciendo

ALCANCE

Esta herramienta esta hecha para tener alto alcance en el area donde se aplica,
ya que no solo ayuda a que la pieza se duplique correctamente, también es un
parteaguas sobre qué tan productiva va a ser una empresa. Es usada
principalmente en el area manufacturera; el FIXTURE se caracteriza por ser una
herramienta de fijacion.

PROPOSITO

El equipo tiene como propésito general desarrollar un Fixture de calidad analoga al
de cualquier proveedor especializado, que cumpla con las normas
correspondientes y que, como proyecto, optimice recursos y tiempos. Como
alumnos cercanos a egresar, nos proponemos desarrollar nuestras habilidades en
gestion de proyectos, administracion de recursos Yy prototipado, para
desemperfiarnos con eficiencia en el sector de la industria y gestion.
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DESARROLLO DEL PROYECTO.
DISENOS 3D** DE LA PARRILLA C1, CHECKING FIXTURE Y ENSAMBLE.
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métrica

Figura 3.- Vista Isométrica Del Fixture Sin Pieza Montada.
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Figura 4.- Vista Isométrica Del Fixture Con Pieza Montada.
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INSTRUCTIVO PARA MEDIR LA PIEZA

El checking fixture cuenta con un sistema de sujecion de pieza de dos clamps
verticales en las pestafas superiores, asi como 5 clips que simulan la colocacion
de la parrilla en su entorno dentro del vehiculo. También se tiene un postizo del
cofre que puede emular ain mas la posicién real de la parrilla. A continuacién se
dan los pasos para el uso de este fixture.

1) Abrir el postizo del cofre, los clamps y desmontar los clips para liberar el
espacio de la pieza, como se muestra en la figura 3. Si el fixture ya se
encuentra en esta posicion antes de este paso, saltar al siguiente.

2) Posicionar las pestafias superiores de la parrilla de tal forma que entren a
las piezas resaltadas en la figura 5-a. Descansar en las torres la pieza.
Cerrar las palancas de los clamps hasta que toquen con las pestafias de la
parrilla. Cerrar el postizo del cofre. Colocar todos los clips en sus
respectivas torres (figura 5-b, resaltado en rojo). El montaje debe lucir como
en la figura 4.
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b)
Figura 5.- a) Montaje de las pestafias de la pieza en el checking fixture. b)

3) Posicionar el reloj comparador en la torre de calibracion ubicada en la
esquina inferior derecha del fixture como se muestra en la figura 5-b
resaltado en azul. Colocar el puntero a cero.

4) Comenzar las mediciones desde la torre con la pestafia mas cercana a la
torre de calibracion. Seguir las mediciones en el sentido del reloj y dar una
vuelta completa de regreso a la torre de calibracion.




BENEMERITA UNIVERSIDAD
AUTONOMA DE PUEBLA
ISA BUAP
PARRILLA C1

FICHA TECNICA
CHECKING FIXTURE

5) Verificar si las mediciones cumplen las tolerancias establecidas en el dibujo
GD&T, si es asi pasar al siguiente punto; en caso contrario regresar al
punto 4 méaximo 5 veces, después de las cuales se declara una
inconformidad de la pieza.

6) Retirar todos los clips de sus torres, abrir el postizo del cofre y los clamps
de sujecion. Retirar la pieza.

ANALISIS DEL COSTO VS COSTO REAL

Nuestro objetivo principal fue llevar acabo la optimizacion total de recursos, el
presupuesto que teniamos era de $ 10,000. De la siguiente tabla se resaltan los
gastos aprobados.

CONCEPTO PROVEEDOR | COSTO | COSTO | OBSERVACIONES
REAL

DIGITALIZACI MIDEXACTO $960.00 | 20,646. | El costo
ON 3D usD 144 proporcionado por
MXN proveedor estaba
fuera de nuestro
presupuesto. NO

REALIZADO
DIGITALIZACI | CIMCO $940. $18,000 | El proveedor
ON 3D 00 USD | MXN manejaba fechas
fuera de nuestro
calendario. NO

REALIZADO
IMPRESION 3D | FCE BUAP $1440.0 | $400,00 | Se invirti6 en el
0 ROLLO DE

FILAMENTO

Gnicamente.
DIGITALIZACI | MANUAL $1500.0 | $300.00 | Fue un proceso
ON 3D OMXN | MXN mas largo ya que
se requiri6  de
instrumentos  de
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medicién, pero al

final fue el Unico
que se adapté al
presupuesto.
PLACA DE | SHWUNG $10,000 | 10,000 | Se excedia mucho
ALUMINIO 1 MXN + 4500 | de nuestro
PULGADA ( 90 (corte presupuesto.
X 30 CM) de NO REALIZADO
pza)=
$14,500
MXN
LAMINA DE | Externo/ $300.00 | $70.000 | Se eligi6 como la
ACERO cal. 14 | Particular MXN MXN mejor opcion, ya
gue estaba dentro
del presupuesto y
el material ya no
necesitaba mas
cortes.
ANGULO DE | Externo/ $900.00 | $200.00 | ElI angulo necesita
ALUMINIO 2” x | particular MXN MXN re trabajo, estuvo
1”7 dentro del
presupuesto y la
inversion que
necesita solo es de
tiempo.
PERFIL DE | MODULARAL | $1,500. | $200,00 | MATERIAL
ALUMINIO UMINUM 00 MXN | MXN RECICLADO DE
RANURADO SYSTEM. SA PROYECTO
EXTRUIDO 20 PREVIO
MM
RELOJ RAIGO $54.76 | $ 1218. | El tiempo de envib
COMPARADO | Instrumentos | Euros. | 00 + | excedia nuestros
R ANALOGICO $1500.0 | tiempos ya
0 calendarizados.
(gastos

SCHOOL




BENEMERITA UNIVERSIDAD
AUTONOMA DE PUEBLA

ISA BUAP

PARRILLA C1

FICHA TECNICA
CHECKING FIXTURE

de
envio )=
2718.00
MXN
RELOJ FCE BUAP $3500 | $0 La facultad de
COMPARADO ciencias de la
R ANALOGICO electronica presté
el reloj unicamente
para la realizacién
de este proyecto.
CLAMPS McTools $ $1,200.
HORIZONTALE 600.00 | 00 MN
S DE 2" DE MN
C/IPZA
TORNILLOS SURTEK $1.00 $50.00
VARIOS $2.00 MN
MN
PZA

GASTO TOTAL= $2,420.00 MN.

CONCLUSION

El trabajo que significd la construccion del checking fixture, tanto de investigacion,
administracion y disefio y fabricacion de prototipo, aportd bastante a nuestra
formacion ya que nos pudimos desarrollar habilidades de trabajo en equipo que no
serian posibles si estuviera conformado por integrantes de la misma area.
También, consideramos que fue una experiencia que nos acerca mas a la
industria y nos da ideas sobre como se trabaja en ella. En cuanto al producto que
desarrollamos, creemos que puede mejorarse mucho aun, principalmente con la
planeacion de recursos y materiales adecuada y con mejor anticipacion.
Esperamos sentar un precedente para que futuras generaciones de nuestra

institucion participen en este certamen.
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LECCIONES APRENDIDAS

Al transcurso de la realizacion de este proyecto, nos dimos cuenta de que existen
tipos de fixture que tienen finalidades distintas, no todos sirven para lo mismo,
esta el cheking fixture y el holding fixture, los cuales miden y analizan diferentes
cuestiones en una pieza.

También que es complicado empezar un proyecto sin las especificaciones totales,
en una parte del proyecto nos cuestionamos sobre cuales eran realmente las
especificaciones que tenia que medir nuestro fixture, y eso nos dio mucho mas
sobre que pensar y analizar si realmente estdbamos por el camino adecuado.
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* Explicacion del nimero de serie:

MX, (BP, (FCE, IS
ey wadﬁ u@ 9
a C e g

a) Pais donde se fabricé el fixture; MX = México.
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b) Institucidn que lo fabricé; BP = BUAP.



http://engineeringhut.blogspot.mx/2010/11/jigs-and-fixtures.html
https://www.indiamart.com/srilakshmiengineeringworks/jig-fixture-tool.html
https://www.sme.org/WorkArea/DownloadAsset.aspx?id=73755

BENEMERITA UNIVERSIDAD
AUTONOMA DE PUEBLA
ISA BUAP
PARRILLA C1

FICHA TECNICA
CHECKING FIXTURE

c) Seccidn de la institucion que lo fabricd; FCE = Facultad de ciencias de la electronica.
d) Departamento que lo disefié y desarrolld; ISA = Ingenieria en Sistemas Automotrices.
e) Mes en el que se fabricd.

f) Ao en que se fabrico.

g) Nimero de fixture producido.

** Disefios 3D realizados en Solidworks 2016.




