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INTRODUCCION. 

La calidad actualmente es una de las características que 

mantiene en una posición competitiva a cualquier empresa que se 

dedique a la producción de satisfactores para el ser humano, sean 

estos materiales o de servicios. 

Una organización que no se preocupa en realizar su trabajo 

pensando en la mejor manera de satisfacer a sus clientes es casi 

seguro que vaya a la bancarrota. 

Para realizar una actividad, fabricar un bien de consumo, u 

ofrecer un servicio, con calidad; se necesita empezar desde tomar 

la responsabilidad individualmente de hacer nuestro trabajo mejor 

cada d1a. En una empresa de gran tamaño, el Director debe tomar la 

iniciativa de calidad hacia sus Gerentes, estos a su vez hacia sus 

Jefes y de esta manera hasta llegar a las manos que tienen el 

trato directo con el bien o servicio satisfactor. 

El presente trabajo pretende poner en práctica las teorias de 

calidad y control del proceso productivo, enfocándolas hacia un 

sistema que asegure la calidad en partes vitales automotrices. 

El primer capitulo nos da una idea clara de los conocimientos 

básicos para el sistema que se pretende implantar. Nos explica que 

es una parte vital y todo lo que a sistema vital se refiere; 

además da a conocer teorías y sistemas típicos de aseguramiento de 

calidad. 



Para entender mas a fondo la razón de que una parte 

componente de un automóvil, sea llamada vital requerimos conocer 

su funcionamiento tanto individual, como en conjunto con otras 

partes relacionadas. El capitulo II nos ofrece esta información, 

explica las posibles fallas que pueden ocurrir a los sistemas 

vitales: frenos, combustible, suspensión, dirección, tracción y 

seguridad; además nos dice cómo corregirlas y evitarlas. 

Una vez teniendo una idea firme de nuestra necesidad de 

asegurar la máxima calidad en nuestros procesos productivos, 

procedemos, en el capitulo III a plantear las actividades para 

establecer un sistema de aseguramiento de calidad en partes 

vitales; cómo vamos a controlar nuestro proceso productivo que 

involucra partes vitales, qué es lo que el operador que realiza 

operaciones vitales debe saber, cómo controlaremos las partes y el 

equipo que intervienen en el ensamble de partes vitales y 

finalmente cómo vamos a medir el nivel de calidad del producto en 

cuanto a partes vitales se refiere. 

Finalmente en el capítulo IV se lleva a cabo la elaboración 

de formatos para representar la implantación del sistema de 

aseguramiento de calidad en partes vitales para modelo pick up 

Uissan. 



OBJETIVOS GENERALES. 

l.. - Definir un sistema de aseguramiento de calidad en partes 

vitales para modelo pick-up Nissan. 

2.- Elaborar los formatos necesarios para llevar a cabo el sistema 

de aseguramiento antes mencionado. 



CAPITULO 

UNO 

ANTECEDENTES 



1. -RESE!IA HISTORICA, 

l.l.- ¿C6mo.naci6 el· control de calidad?. 

El control de calidad como se conoce actualmente nació en los 

af'i.os JO, aplicando en la industria el sistema de control ideado 

por el Dr. W.A. Shewhart, de Bell Laboratories. 

La Segunda Guerra Mundial vino a acelerar el desarrollo de 

nuestro tema en cuestión, cuando debido a las exigencias en estado 

de guerra Estados Unidos de América aplicó el control de calidad 

para producir armamento en grandes cantidades y a bajo costo. Las 

normas publicadas que estuvieron sirviendo de base fueron las 

llamadas z-1. 

Inglaterra, basada en el trabajo estad1stico de E.S. Pearson, 

publica las Normas Británicas 600 en el año de 1935. Un poco mas 

tarde, se adoptan las Normas Norteamericanas Z··l convirtiendolas 

a Normas Británicas 1008. 

En ese mismo periodo, el Japón conoce y traduce las Normas 

Británicas 600, t~niendo problemas de aceptación popular, debido 

al complicado lenguaje estadistico con el que estaban elaboradas. 

Japón utiliza entonces el método Taylor, que se consideraba 

moderno. Este método se basaba principalmente en la inspección de 

los productos al término de su elaboración dando como resultado 

una mala calidad. La competencia entonces se centraba en precio y 



no en calidad, ·como consecuencia, los productos eran baratos pero 

malos. 

Después de la Segunda Guerra Mundial, una vez que Japón fue 

derrotado, las fuerzas de ocupación norteamericanas se enfrentaron 

con una fuerte deficiencia en el servicio telefónico japonés. Se 

ordenó la implantación del control de calidad moderno en la 

industria de telecomunicaciones y se educó a la industria japonesa 

para adoptar el control de calidad moderno. 

La implantación del control de calidad en Japón tuvo ciertos 

problemas, debido a la traducción literal de las Normas 

norteamericanas y a las diferencias ideológicas del pueblo 

japonés. Sin embargo el control de calidad moderno tuvo buena 

aceptación y muy pronto se hizo extensivo a otras industrias 

además de la de telecomunicaciones. Esto sucedía en el mes de Mayo 

de 1946. 

En este período y teniendo como punto de partida el problema 

del sistema telefónico, el pueblo japonés tuvo varios 

acontecimientos a nivel de normalización de la calidad. En 1945 se 

da a conocer el sistema de Normas Nacionales. Ese mismo afio se 

crea la Asociación Japonesa de Normas. El Comité de Normas 

Industriales Japonesas se crea en el año de 1946, la Ley de 

Normalización Industrial se crea en el año de 1949; un año mas 

tarde en 1950, se da a conocer la Ley de Normas Agrícolas 

Japonesas. 



En 1946 adicionalmente a las actividades mencionadas que se 

estaban llevando a cabo, se crea la Unión de cientlficos e 

Ingenieros Japoneses¡ organización que contribuye en gran medida 

al desarrollo del control de calidad moderno en Japón. Para 1949 

la UCIJ establece un grupo dedicado exclusivamente a la 

investigación en materia de calidad: el Grupo de Investigación de 

Control de Calidad. 

En el afio de 1950 la UCIJ invita al Dr. W.E. Deming a dictar 

varios seminarios sobre control de Calidad Estadlstico dirigido 

principalmente a gerentes e ingenieros de producción japoneses. De 

este ciclo de seminarios se edit6 un libro, y las regalías que de 

éste resultaron, fueron utilizadas para establecer el premio 

Deming en el Japón. 

Sin embargo el Control de Calidad Estadistica estaba creando 

problemas de aceptación con el personal antiguo en las industrias. 

Aunado a esto existia una marcada separación entre los objetivos 

gerenciales y las actividades que estaban realizando los 

ingenieros en las lineas de producción; es decir no existla el 

apoyo suficiente por parte de los directivos para llevar a cabo la 

implantación del control de Calidad Estadistica. 

Con esta preocupación la UCIJ propone al Dr. J .M.Juran, un 

ciclo de conferencias a directivos japoneses para hablar sobre 

calidad. El Dr. J.M.Juran acepta y cumple su cometido, dictando 

varias conferencias en el año de 1954 y convenciendo a los 

directivos de las empresas japonesas del papel que deben adoptar 



hacia la calidad. 

A partir de agu1 el Control de calidad Japonés ha ido 

desarrollandose en gran medida con la creación de métodos 

estadísticos, organizaciones para la calidad, premios, etc., hasta 

ocupar los primeros lugares a nivel mundial en cuanto a calidad 

del producto se refiere. 

La cronologia anterior es universal en cuanto a historia de 

la calidad se refiere debido al ya mencionado liderazgo en control 

de calidad, de las industrias japonesas. 



2.-DEFINICIONES. 

2 .1. -calidad. 

Muchos de nosotros, tenemos nuestro propio concepto sobre lo 

que es calidad; es realmente dificil encontrar una def inicion que 

se adecue, si no perfectamente, cuando menos cercanamente a lo que 

nosotros sentimos que debe ser la calidad. Incluso los directivos 

de las grandes compañ1as, frecuentemente difieren en su propia 

definición con la de los demás. 

En palabras cortas y tal vez poco profundas, la calidad puede 

definirse como: adecuación al uso. A su vez esta pequeña 

definición, la podemos separar en dos partes principalmente 

determinantes en la calidad de un producto. A saber: 

a) caracteristicas del producto que satisfacen al cliente. 

Lo que redunda en: 

- Aumento en la satisfacción al cliente, 

- Fabricación de productos vendibles, 

- Competitividad, 

- Obtención de ingresos por ventas, 

- etc. 

b) Ausencia de deficiencias. 

Esto es: 

- Reducción en los indices de error, 

- Reducción de retrabajos y desperdicios, 
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~ Mej ~ramient~ de . plaz~s· ·de· entrega, '· 

- etc~ 

Entendiendose· po~ produc~o t~do.lo que se refiere a bienes Y 

servicios:·: 

La calidad, no la define el ingeniero de producción, ni el 

grupo de expertos que disefi6 el producto a elaborarse, ni mucho 

menos, la gerencia; la calidad la define el cliente, y es 

responsabilidad de toda compañia productora de bienes o servicios, 

el mantener la satisfacción del cliente, para lograr una buena 

calidad en sus productos. 

De esta manera, la calidad puede definirse como: 

.. La resul t:ante total de las caracter1sticas del producto y 

servicio de mercadotecnia, ingeniería, fabricación y 

mantenimiento, a traves de los cuales el producto o servicio en 

uso satisfará laz necesidades del cliente.·· 

Dentro de la definición b5sica de calidad, debe considerarse 

también el caracter evolutivo de ésta. Es decir, un televisor que 

fue considerado de calidad hace unos años, no podrá seguirlo 

siendo actualmente, esto se debe a las necesidades cambiantes del 

cliente, y al desarrollo tecnológico en todas las áreas de la 

industria. 

2.2.-Sistema de Aseguramiento de Calidad. 

El significado de sistema puede llevarnos a pensar en un 

programa de software, en el .. papeleo .. de una oficina, un conjunto 



de instrucciOnes para iriteraCtUar con una cpmputadora (si,stema 

~perl!t:-ivo)" etc. Tenemos una · ariiplia variedad pa~~: ejemplificar la 

definición de sistema. 

Cuando hablamos de sistema de aseguramiento de calidad 

definimos lo siguiente: 

.. La estructura operativa de trabajo aceptada en la compafiia y 

en la planta, documentada con procedimientos integrados técnicos y 

administrativos efectivos para guiar las acciones coordinadas de 

las personas máquinas e información de la compañia y la planta de 

las mejores y más prácticas maneras para asegurar la satisfacción 

en cuanto a calidad del cliente y costos económicos de 

calidad ... 

La correcta implantación y el buen funcionamiento de un 

sistema de calidad, es la base para lograr la función de controlar 

la calidad del producto, bien o servicio. Si éste no se lleva a 

cabo, la calidad pasa a ser unicamente un buen propósito, y si 

existe la posibilidad de la obsolescencia del sistema, se tiene la 

responsabilidad de igual manera, de la actualización y adecuación 

del mismo para permanecer en la consecución de los objetivos de 

calidad. 

2.3.-Parte Vital. 

Dentro de los componentes de un automóvil, existen partes que 

pueden poner en peligro la vida de sus ocupantes en caso de 

ocurrir algun accidente, e~tas partes son llamadas vitales. 

10 



Cuando una parte vital falla, se corre peligro por: 

-Pérdida de control de la direcci6n. 

-Pérdida de control de la suspensión. 

-Incendio. 

-Pérdida de frenos. 

-Expulsión de los pasajeros del veh1culo, y 

-Pérdida de tracción del vehiculo. 

2.4.-Caracteristica Vital. 

Son aquellas que deben cumplir las partes, procesos, o 

sistemas vitales, para satisfacer las necesidades de calidad 

fijadas por el cliente y determinadas por los departamentos 

involucrados: mercadotecnia, diseño, servicio, etc. 

2.s.-sistema Vital, 

Tomando como base los comentarios anteriores acerca del 

significado de sistema, podemos definir lo siguiente: 

Un sistema vital es la estructura que involucra todo el 

proceso de ensamble de las partes vitales automotrices. 

11 



3.-Sistemas Clásicos de Aseguramiento de Calidad. 

Las maneras como se garantizaba la calidad en un proceso 

productivo han ido evolucionando desde que el hombre empezó a 

elaborar productos que sus congéneres necesitaban y orillado 

también por obtener bienes intercambiables por bienes de consumo. 

La primera etapa de la que evolucionó el control de calidad, 

la podemos llamar Operador de control de Calidad dada a finales 

del siglo XIX. El sistema se desarrollaba en una producción de 

tipo artesanal, en donde un trabajador, o un grupo muy reducido de 

ellos, era responsable de la elaboracion completa del producto y 

por lo tanto cada trabajador podia controlar mas facilmente la 

calidad de su trabajo. 

Cuenda empezó el siglo XX, después de la Revolución 

Industrial, la producción comenzó a hacerse masivamente, varios 

grupos de trabajadores realizaban tareas simil.:ires, pasando el 

producto por varias manos antes de ser terminado. Esto dió lugar 

al surgimiento del Capataz de Control de Calidad, el cual era 

responsable de su grupo de trabajo supervisando de esta manera la 

calidad. 

Durante la Primera Guerra Mundial los sistemas de fabricación 

se hicieron aún mas complicados, incrementandose la cantidad de 

gente que participaba en los procesos de producción. Esto 

12 



implicaba el control de los grupos de trabajo por parte de los 

capataces de producción, trayendo como consecuencia los primeros 

inspectores de tiempo completo. Este tercer paso se denominó 

Sistema de Control de Calidad por Inspección. 

Mas tarde con la Segunda Guerra Mundial los volumenes de 

producción fueron mayores, la inspección se separó de la 

producción al grado de necesitar superintendencia. A los 

inspectores se les capacitó en el uso de gráficas de control Y 

sistemas de muestreo, se dió aqui la inspección por muestreo y no 

al 100%. Este sistema es llamado control Estadistico de la calidad 

y se sigue empleando actualmente en muchas empresas productivas. 

El Control Estadistica de la Calidad sin embargo esta basado 

aún en la inspección lo cual no garantiza la calidad del producto 

corno es necesario. Esto da lugar a un paso mas en la evolución del 

control de calidad, el Control Total de la Calidad, que implica el 

control de de los siguientes puntos: nuevos diseños, material 

adquirido, producto y estudios especiales del proceso. Es decir 

calidad en todas las áreas participantes en la elaboraci6n del 

producto incluyendo las administrativas. 

13 



CAPITULO 

DOS 

SISTEMAS 
VITALES 



Bas&ndonos en las .definiciOries de, :·~artá :·'y;: Sisi'.-~~a.· _vitales, 

podemos deducir que los··.:·si:t.~m~~ ·vital~~:. :~~~an inte.grados de la 

siguiente manera: 

1. - Combustible. 

2. - Oirecci6n. 

3.- Frenos. 

4.- seguridad. 

s.- suspensión. 

6.- Tracción. 

1. - Sistema de Combustible. 

(Cartas 720-***-001) 

El sistema de combustible se utiliza para proveer de liquido 

carburante al m~tor del vehiculo, poniéndolo por consecuencia en 

movimiento. Existen básicamente dos tipos de combustible para este 

sistema, estos son: gasolina y diesel. El presente trabajo incluye 

exclusivamente el uso de gasolina para el funcionamiento del 

sistema. 

Las partes que intervienen directamente en el trabajo de 

aprovisionamiento de gasolifla al motor son las siguientes 

(Fig.2.1): 

- Tanque de Combustible. - Filtro de combustible. 

- Flotador. - Bomba de Combustible. 

- Tuberias. - carburador. 

14 
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FigunJ. 2.1 SISTEMA DE COMBUSTIBLE 



Tanque de Combustible. Está colocado en la parte trasera del 

chasis y tiene capacidad de 40 o 50 litros, dependiendo del tipo 

de automóvil de que se trate. Debe tener ventilación hacia la 

atmósfera para mantener una presión constante en el combustible 

que en él se encuentra. Esta presión actúa conjuntamente con el 

vacio creado por la bomba, para alimentar combustible. 

Flotador. El tanque de combustible posee internamente un 

flotador que env1a una sefial eléctrica al tablero del vehículo. 

Este dispositivo se utiliza para mantener consciente al conductor 

de la cantidad de combustible que hay en el tanque. 

Tuber1as. Para transportar el combustible del tanque a la 

bomba y de la bomba al carburador, se utilizan tuberias de acero o 

cobre. Entre el extremo del tubo de la bomba y el tanque 

generalmente se coloca una manguera de hule flexible. Esta 

manguera absorbe las vibraciones de la tuberla que se producen 

entre el motor y la estructura del auto. 

Filtros de Combustible. Frecuentemente se colocan en el tubo 

filtros para gasolina, entre la bomba y el carburador o entre el 

tanque y la bomba. Estos filtros contienen elementos de papel, 

cerámica o metálicos que impiden el paso de impurezas y agua 

contenidas en la gasolina. 

Bomba de Combustible. Existen dos tipos de bombas de 

gasolina, una es mecánica y la otra es eléctrica. 

El principio de funcionamiento de las bombas mecAnicas es el 

16 



siguiente (Fig.2.2): Para accionar la bomba hay, en el árbol de 

levas, una disef\ada especialmente. cuando la parte más alta de 

esta leva, al girar, empuja el brazo del balanc1n, éste, por medio 

de unas varillas, tira hacia abajo del diafragma. Al bajar, el 

diafragma crea un vaclo en la cámara de gasolina que abre la 

válvula de entrada y cierra la de salida. 

Por la presión atmosférica en el tanque, la gasolina es 

forzada a entrar a la cámara. cuando la parte más baja de la leva 

entra en contacto con el balancin, el diafragma sube creando 

presión en la gasolina que se encuentra en la cámara. Esto cierra 

la válvula de entrada y abre la de salida forzando la gasolina 

hacia el carburador. 

La válvula de aguja en la taza del flotador del carburador 

mantiene un nivel constante de combustible en la taza. Cuando esta 

válvula está cerrada la gasolina no puede entrar a la taza y se 

crea en la tuberla, entre la bomba y el carburador, una presión. 

Al aumentar la presión en la cámara de la bomba, ofrece 

resistencia a la acción del resorte del diafragma e impide que 

éste complete un tiempo, reduciendo, asi, el flujo de la gasolina. 

Cuando la válvula de aguja se abre en el carburador, la presión en 

los conductos disminuye y se hace necesaria más gasolina en la 

taza del carburador. Esta disminución de presión permite al 

diafragma trabajar tiempos más largos aumentando, asi, el flujo de 

la gasolina. 

17 
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carburador. La gasolina en su forma liquida natural no se 

quemará satisfactoriamente para hacer funcionar un motor de 

combustión interna. Primero deber~ ser atomizada. Después de 

atomizada, la gasolina es vaporizada y mezclada con aire en 

proporci!=>nes adecuadas para la combustión. El carburador es por 

tanto, un dispositivo que automáticamente vaporiza y mezcla la 

gasolina con aire, en las proporciones necesarias para el 

arranque, la marcha, la aceleración y la potencia a distinatas 

velocidades (Fig.2.3). 

r-·::::..·,::~:.-:.:;:::: .. : 

~d~ .~;;~~.~~ ;\:~c;::~~~~~i~~~~~;~-~~~~:~ E·T:~:;: .• 

Figura 2. J Carburadores Típicos 
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2.- Sistema de Dirección. 

(Cartas 720-**•-002) 

El conjunto de elementos que controlan la conducción del 

vehiculo se denomina sistema de dirección. Este sistema utiliza el 

principio de la dirección de Ackerrnan (Fig.2.4). Unicamente las 

ruedas y los ejes de dirección giran, en vez de que lo haga el eje 

completo. 

'~-_ ro~:- ------,<;>~ 
/IClAl.1.t IC! 

RtJ(M l'.Cl..tlU:<Dl 

'""""' C.) CUA~ICD (L AUl"C VA Dl Llt1Er.. RECTA blCU.1.Hll00.....tUfDCi1!<'.I. 

ngu .. c. 2 4 PR111::JPIO DE A(l.:[RMAN LE LA Dli<ECCIOll. 

Los sistemas de dirección varian en su diseño, existen 

basicarnente dos tipos: hidráulicas y mecánicas; sin embargo, todos 

dan practicarnentc el mismo resultado. confieren ventajas mecánicas 

al conductor sobre los mangos de la dirección de las ruedas 

delanteras, ofreciendo control sobre éstas con el minimo esfuerzo. 
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Las par:tes Pr;ilcipa'les ·que comPonen el sistema . de dirección 

son las siguientés · (Fiq; 2·. 5): 

- Volante. 

l. VOLANTE DC LA DlRCCClON. 
e. ARTlClLACION ELASTICA 
3. TU.ro DE LA Cll..IMNA. 
4. E..C DC LA CQ.UHNA. 
.i NANGO lC LA DJRITCION. 
6. ~.JUNTO Dfl. ~RAID AUX!l.IAR. 
7. HlftDN lC LA BARRA TRANSVERSAL. 
8. BARRA TRANSVERSAL. 
9 CAJA Dé LA DIRCCCJON. 

sa. ERA?D re LA 1JlllCCCIDN. 
JI. BARRA LAr!"R4L. 
se. HAN(j{] Df LA DIRF:CCION. 

- columna de Dirección. 

- Caja de Dirección. 

- Varillaje de Dirección. 

Volante. Esta montado sobre el poste de la dirección por 

medio de ranuras y sostenido en posición por una tuerca, es 

practicamcnte donde inicia el movimiento para obtener el control 

de la dirección. 
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Columna de Dirección. La caja de la dirección está conectada 

al volante por medio del poste de la dirección, el cual transfiere 

el movimiento angular del volante. La columna está unida por medio 

de una unión universal a la caja la cual esta fija al chasis. 

Una sección de la columna de dirección está hecha de forma 

que se rompa si el veh1culo sufro un accidenta y el cuerpo del 

conductor es arrojado contra el volante. 

Figura 2.6 Caja de la Oireccion. 

caja de Direccl6n. Existen dos tipos comunes de caja de 

dirección los cuales son: el de bolas re.circulantes y el de 

rodillo y sinfin. El primero y el mas usado, consiste en una gran 

cremallera de bolas montada sobre un eje sinf1n (Fig.2.6). La 
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cremaÍlera sube o_baja sobre el mismo. Este movimiento hace girar 

un engrane en la flecha· del brazo Pittman. 

En el tipo de rodillo y sinf in, el engranaje del sinfin, en 

su parte final, engrana directamente con el rodillo del sector o 

eje del brazo Pittman. cuando el volante se acciona. el eje sinfin 

gira haciendo girar al rodillo y al eje del sector. 

Varillaje de Dirección. Se usan varios diseños de varillaje, 

pero todos se componen basicamente de manera similar. El brazo 

Pittman, la varilla intermedia, los brazos de acoplamiento y los 

mangos, tienen por objeto transmitir el esfuerzo de la caja 

direccional a los mangos, El brazo auxiliar, pi veteado en una 

ménsula unida al chasis sostiene y guia la varilla intermedia al 

extremo opuesto del brazo Pittman. Los varillajes de dirección 

estan unidos uno a otro por medio de rótulas que permiten 

movimiento en cualquier dirección, los extremos de acoplamiento a 

los mangos de las ruedas son ajustables para mantener el 

alineamiento delantero del automóvil. 
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3.- Sistema de Frenos. 

(Cartas 720-***-003) 

Los frenos en un automóvil se utilizan para detener de sübito 

el automóvil o para disminuir su velocidad. Existen dos tipos de 

frenos: el de mano o de emergencia y el de pie o de servicio. El 

de pie se utiliza para deterner el veh1culo y se aplica con la 

presi6n del pie del conductor sobre el pedal del freno. El de mano 

se aplica por medio de una palanca y se utiliza para impedir que 

el vehiculo se mueva cuando está parado. 

Los frenos consisten en platos o discos, montados rígidamente 

a las ruedas, acompañados de zapatas que son forzadas contra los 

platos o discos para disminuir el movimiento de las ruedas, y de 

esta manera detener el veh1culo.(Fig.2.7) 

Se utiliza generalmente un sistema hidráulico para transmitir 

la fuerza ejercida por el conductor al pedal, hacia las zapatas de 

cada rueda. La operación del pedal de freno opera un pistón en el 

cilindro maestro. Un liquido que hay en el interior del cilindro 

es forzado a través de tuber1as metálicas y mangueras al cilindro 

de la rueda, la presión de este liquido hace que dos pequei'i.os 

pistones del cilindro de la rueda se abran empujando las zapatas 

contra el tambor o disco. 

Partes componentes del Sistema de Frenos: 

- Pedal de Freno. - Frenos Delanteros de Disco. 

- Servo Freno (Master Vac). - Frenos Traseros de Tambor. 

- Cilindro Mestro. - Tuber1as y Mangueras. 
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Figura 2. 7 sistema de Frenes. 

Pedal de Freno. Es el punto donde el conductor del automóvil 

aplica la fucrzü para poner en funcionamiento el sistema de 

frenos. 

Servo Freno (Master Vac). Este es un dispositivo de 

asistencia de potencia que utiliza el vac1o creado en el motor por 

el múltiple de admisión. La unidad contiene un diafragma de vac1o 

y una válvula de control principalmente. Una tuberia de vac1o y 

una válvula de seguridad cstan conectadas entre la válvula de 

control y el múltiple de escape. cuando el pedal del freno es 
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oprimido, la válvula de control se abre para permitir que el 

mecanismo de vac1o sea aplicado a un lado del diafragma de vacío. 

La presi6n producida es aplicada al cilindro maestro el cual, al 

mismo tiempo, aplica los frenos. cuando se ha logrado la cantidad 

de esfuerzo necesario para frenar y el pedal del freno está 

oprimido parcialmente, la válvula de control se cierra, atrapando 

el vacío del motor en la cámara del diafragma y manteniendo el 

esfuerzo del frenaje (Fig.2.s). 

cuando se suelta el pedal de frenos, la válvula de control 

está en posici6n para interrumpir el vacio de la cámara y, por lo 

tanto, termina el esfuerzo de frenada. 

Cilindro Maestro. Convierte la presión mecánica en presión 

hidráulica. El cilindro maestro consiste en un depósito para 

liquido de frenos, un cilindro, el conjunto de pist6n y copa, una 

válvula y sellos. (Fig.2.9) 

El funcionamiento del cilindro maestro está basado en la Ley 

de Pascal. Cuando se oprime el pedal de freno, la presión se 

trasmite a través de la varilla de etr.puje hacia el pistón. 

conforme el pistón y la copa primaria se mueven hacia adelante, la 

puerta de derivación se cierra y el liquido es forzado a través de 

la válvula de control, fuera del orificio de conexión y a través 

de los conductos de los frenos, hasta los cilindros de las 

ruedas.(Fig.2.10) 
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DEL D!Af"RAGHA 

DISCO DC RCACCJO. 

PLACA DfL DIAFRAGHA Y 
CUERPO IJC LA VAL VULA 

~
RCTCM:DOR 

CO.J!NCTC 
S[LLO DEL CUERPO 
Df LA VAf.VULA 

GUARDA DtL CU[RPO 
Df LA VALVlA..A 

HllDLD BUZO 

frCNEDOR DEL 
SILCNCJADOR 

SJUNC!ADOR ({jQWI) 
RESURTE n:R1trroRND / /¡ ·' 

~lft/~ft_ S5tA [HEOLO fiUZ ASCO TRASCRO 

Figura C.8 SERVO FR[ND <NASTER VACJ 

Figuro 2.9 CILINDRO MAESTRO 
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F1gw·o 2.10 FRENOS APLICADOS. 

Frenos Delanteros de Disco. consiste en un disco que gira, un 

sistema de calibración fijo y un escudo protector. El disco, de 

acero fundido, está adherido a la rueda y gira con ella. Cuenta 

con una serie de persianas de ventilación que aumentan el área de 

enfriamiento y permiten la circulación del aire en él. El sistema 

de calibración tiene cuatro pistones y dos zapatas. El forro está 

ribeteado a las dos zapatas de acero. 

cuando se aplican los frenos, la presión hidráulica del 

cilindro maestro trasmite presión a los pistones del calibrador, 

Esta presión mueve los pistones hacia adentro, desv1a los sellos 

de los pistones y fuerza las zapatas contra ambos lados del 

disco. (Fig.2.11) 
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Frenos Traseros de Tambor. Estan constituidos por el plato, 

el tambor, un par de zapatas y un sistema hidráulico retráctil de 

presión. 

Al pisar el pedal de freno, el sistema hidráulico recibe la 

presión del liquido de frenos, y la convierte en presión mecánica 

empujando las zapatas, fabricadas en metal y forradas de una 

composición de asbesto; hacia las paredes internas del tambor. 

Tuberías y ?'.angueras. Los conductos de los frenos son tubos 

de acero y mangueras de neopreno, de alta presión y flexibles, que 

trasmiten la presión hidráulica del cilindro maestro los 

cilindros de las ruedas. Cada sección de las lineas tiene sus 

propias terminales para conectar a la unidad siguiente. 

29 



4.- sistema de Seguridad. 

(Carta 720-ENS-004) 

El sistema de seguridad se refiere a los elementos que evitan 

que el o los pasajeros salgan del automóvil en caso de accidente; 

ya sea por puertas o parabrisas. Este sistema incluye dentro de 

sus elementos los siguientes:(Fig.2.12) 

Chapas de Puertas. 

Control Remoto de Cerradura. 

Botón de seguridad. 

Bisagras. 

Cinturón de Seguridad. 

Chapas de puertas. Es un dispositivo mecánico que abre o 

cierra la puerta según se necesite, puede ser operada directamente 

desde fuera del veh1culo a través de la manija exterior, o bien a 

control remoto con la manija interior. 

Control remoto de cerradura. Este componente del sistema de 

seguridad, consta de una varilla y una manija. La varilla va 

conectada mecánicamente a la chapa de la puerta y es operada a 

través de la manija colocada en el extremo opuesto de la chapa. 

Botón de seguridad. Bloquea el funcionamiento de la chapa por 

cualquiera de sus dos operadores: la manija exterior y el control 

remoto o manija interior, evitando que sean accionadas por error. 
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Bisagras. Son los puntos de apoyo que facilitan el giro al 

abrir las puertas; y cuando permanecen cerradas actüan junto con 

la chapa para mantener la puerta en su lugar. 

Cintur6nes de seguridad. Evitan que los pasajeros de la parte 

delantera salgan disparados por el parabrisas en caso de colisión. 

Están sujetos en dos puntos, uno en el costado por la parte 

interna y otro en el piso del vehiculo; este último tiene un 

conector para colocarlo o quitarlo cuando sea necesario. 
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S DELANTERAS PUERTA 
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PUERTA TRASERA (Cabina Doble) 

Figura 2.12(n) SISTEMA DE SEGURIDAD. 

Componentes Fig.212(b) 

1. Perilla de seguro de ln puerto, 

2. M_onija cxterios. 

3. Chopo controrrobo. 

4. Reten de Chopa. 

5. Conjunto de lo cerradura de puerto. 

6. Vástago de seguro de puerto. 

7. Conjunto de control remoto de la cerradura. 

8. Contrachapa. 

9. Bisagra superior. 

10. Bisagra inferior. 
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s.- Sistema de suspensión. 

(Cartas 720-CHS-004, 720-ENS-005 y 720-ENS-006) 

El sistema de suspensi6n se define como el conjunto de 

componentes que mantienen .. suspendido .. al automóvil, consiguiendo 

con esto una mejor respuesta del veh1culo en caminos accidentados, 

y un mejor control del mismo en las curvas, aceleración y frenado. 

De acuerdo al tipo, las suspensiones se dividen de la 

siguiente manera: 

s 
u 
s 
p 
E 
N 
s 
I 
o 
N 

[

con muelles de hojas paralelas 
Rigida 

con soportes articulados 

Independiente ¡oble Horquilla 

Columna 

razas 
Longitudinales 

f 
::: ::::::::r:::::::al 
con muñón integrado 

_con muñ6n independiente 

Sin importar el tipo de suspensión, todas ellas estan 

compuestas básicamente por los mismos elementos, los cuales se 

listan a continuación: (Fig. 2.13) 

- Resortes. - Horquillas (superior e inferior). 

- Amortiguadores. - Barra Estabilizadora. 

- Muñón. - Rótulas. 

Sin embargo no todos los tipos de suspensiones del diagrama 

anterior llevan todas las partes arriba mencionadas. Por ejemplo, 
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las suspensiones de tipo rígido se utilizan principalmente en la 

parte trasera del vehículo, mientras que las de tipo independiente 

se emplean mayormente en la parte delantera. De esta manera la 

suspensión trasera es diferente y menos complicada que la 

delantera.(Fig.2.13) 

Resortes. Las ruedas y ejes cstan suspendidos por resortes 

que soportan el peso del automóvil. Los resortes absorben los 

golpes cuando las ruedas encuentran hoyos y baches, y soportan el 

movimiento vibratorio que actúa hacia arriba y abajo del eje en 

lugar de transmitirlo a la carrocer1a. 

Existen tres tipos de resortes: helicoidales, de barra de 

torsión y de muelles de hojas paralelas. Estos elementos poseen 

dos zonas de trabajo: la de carga y la flexible, y para cada uno 

de ellos las zonas se localizan en diferente lugar. 

- Resortes helicoidales. Zona de carga en los extremos, zona 

flexible en el centro. 

- Barra de torsión. Zona de carga en los extremos, zona 

flexible en el centro. 

- Muelles de hojas paralelds. Zona de carga en el centro, 

zona flexible en los extremos. 

Amortiguadores. cuando un vehículo pasa sobre un bache, el 

resorte se comprime y se expande, o se flexiona y continuará 

comprimiéndose, expandiendose o flexionándose varias veces antes 

de volver a su posición original. Para reducir este exceso de 
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DEL.INTERA SUSPENSION 

Figura 2.13 
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DE SUSPENSION SISTEMA 
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flexiones se utilizan amortiguadores que van montados entre los 

ejes y el chasis. 

Los amortiguadores consisten en un tubo telescópico, 

parcialmente lleno con un liquido que puede pasar, a través de un 

estrecho pasaje, de una parte del tubo a la otra. cuando el tubo 

es comprimido o expandido, el liquido fluye por la estrecha 

abertura haciendo mas lenta la acción telescópica del tubo. De 

esta manera los amortiguadores mantienen la rueda pegada al piso 

contrarrestando la acción del resorte (Fig.2.14). 

CDHPRESIDN [XPAN'.i!ON 

Figuro. 2.14 AMO~TIGUADOP.E'S. 

Mango. Es el elemento donde se unen todos los componentes en 

la suspensión delantera, mecánicamente no tiene otra función. 
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Horquillas. En las suspensiones de tipo independiente, estos 

elementos facilitan el movimiento ascendente y descendente de la 

suspensi6n delantera, apoyadas en el chasis del veh1culo. 

Barra estabilizadora. La barra estabilizadora es una barra 

flexible de acero, con los extremos doblados en forma de L. Cada 

extremo está conectado a ambos lados de la suspensión, delantera o 

trasera. 

Cuando el vehículo está derecho, la barra se mueve 

uniformemente hacia arriba y abajo junto con las horquillas de la 

suspensión. Cuando la carrocería tiende a inclinarse hacia afuera 

al tomar una curva, cada horquilla tiene una altura diferente. 

Esto causa una acción giratoria en la porción central de la barra. 

Este giro aumenta la presión del muelle que se encuentra más bajo 

y reduce la presión del muelle que esta más alto ayudando de esta 

manera a resistir la inclinación. 

Rótulas. Apoyan el movimiento de la rueda en todas 

direcciones proporcionando diferentes ángulos en diferentes 

posiciones. Se compone de dos extremos, uno fijo sujeto a la 

horquilla y otro móvil al cual se sujeta el mango. 

Geometria de la Suspension. 

Para asegurar la estabilidad, facilitar el manejo y reducir 

el desgaste de las llantas, las ruedas delanteras deben estar bien 

alineadas. El término geometria de la suspensión se da a la 
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correlaci6n de los ángulos entre los ejes, ruedas, algunas otras 

piezas de la direcci6n y el chasis. Los nombres de los ángulos 

usados en la geometria de la suspensión son caster, camber, 

inclinaci6n del vástago, convergencia y divergencia en vueltas. 

Angulo caster. Es la inclinación del eje hacia el frente o 

hacia atrás del vehiculo. Con este ángulo las ruedas hacen 

contacto con el camino detrás del centro de gravedad del eje. Esto 

produce un efecto de tracción que ayuda a dirigir la rueda en la 

dirección a la que es jalada. El caster se puede definir como la 

inclinación, hacia adelante o hacia atrás, de la parte superior 

del mango de la rueda. si la inclinación es hacia adelante, el 

caster es negativo; y viceversa.(Fig.2.15) 

Angulo camber. Es la inclinación de las ruedas delanteras, 

con respecto a la vertical, que tiende a llevar el punto de 

contacto entre el camino y la llanta más directamente al centro de 

gravedad. si la inclinación es hacia afuera, el camber es positivo 

y si es contraria es negativo. 

Inclinación del vástago. Es el ángulo resultante entre la 

linea trazada del centro del vástago superior al inferior y una 

linea vertical. su objeto es regresar las ruedas a la posición 

recta y al frente después de que el auto ha girado.(Fig.2.16) 

Convergencia. Esta tiene lugar cuando las ruedas están en 

ángulo una de otra, o sea más cerca adelante que atras, vistas 

39 



a ·cAST(R• POSITIVO 

DIRECCIDN 
RDTLR..A SUPERIDR 

DEL. VIAJ[ 

ROTULA INrERlCR 

SUPERrtCJE DEL CAMINO 

o.> 'CASTER' POSITIVO VISTO DE LADn 

L~N~~~¡"TlCAL 

ROTULA SUPERIOR ANGULO 
'CAHBER' 

ROTULA INFERID 

· iNCLINACIIJN DE LA RDTULA 
ROTU..A SUPERtD 

¡.__ ___ _ 

ROTULA IN~!:RO 

'----------~-< 
~-"--------~m 

SUPERFICIE DEL CAHJNO 

SUPERFICIE DEL CAMINO 

bl 'CAHBER' VISTO DE F'REHTE 

DIRECCION 
EJE DEL VIAJE 

e> INCLINAC(ON D'E LAS ROTULAS 

RADIO DE LA RUEDA 
¡--¡zauJCRDA Dt:LANTERA 

Rl °"' ¡' DIRECCIOl'l 
EJE Dt::L VJA,.1í: 

BARRA DE / 
ACOPLAHIEIHD 

BARRA DE ACDPLAHIENTO 

A -------
d> CONVERGENCIA <A-B AL EJE SUPERIOR 

VISTO D!: ARRIBA) 

LINEA DEL CENlRD DEL [JE TRASERO 

e> DlVERCiENCIA EN LAS VUELTAS VISTA OC:SDE ARRIDA 

F;guro 2.15 GEOMETRIA DE LA SUSPENSION. 

40 



desde arriba. La convergencia es la diferencia entre la distancia 

de_ centro y centro. El objeto de la convergencia es eliminar el 

molesto balanceo causado por el camber.(Fig.2.16) 

Divergencia en vueltas. Es la diferencia de los ángulos de 

las ruedas interior y exterior cuando el vehículo gira. Puesto que 

el automóvil utiliza el principio de Ackerman, la rueda interor 

gira en ángulo más agudo que la exterior; por lo tanto las ruedas 

tienen que apartarse en el frente al girar el vehículo. 
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6.- Sistema de Traccion. 

(Cartas 720-CHS-005 y 720-ENS-007) 

Este sistema transmite el movimiento producido por la 

combustión interna del motor, al eje trasero del veh1culo, a 

través de un componente llamado eje propulsor o flecha Cardán. De 

esta manera el sistema se compone de tres elementos principales. 

Flecha cardán. 

Juntas Universales. 

cojinete Central. 

Flecha Cardán. Existen dos tipos básicos del elemento 

principal, uno de ellos construido de una sola pieza y el otro con 

un punto de unión intermedio. 

La flecha cardán al transmitir el movimiento al eje trasero, 

es sometida a esfuerzos de torsión y flexión por lo tanto esta 

construida en acero con una sección tubular. 

Juntas universales. En los extremos de conexión al eje 

trasero y a la transmisión se utilizan juntas universales para 

compensar los cambios de ángulo del eje propulsor cuando las 

ruedas encuentran irregularidades en el camino. 

El extremo de conexión delantero está disefiado para compensar 

los cambios de longitud en la flecha Cardán por lo tanto es 

llamado junta universal deslizante. 
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CAPITULO 

TRES 

SISTEMA DE 
ASEGURAMIENTO 

DE CALIDAD EN 
PARTES VITALES 



1. CONTROL DE CALIDAD PREVIO AL ENSAMBLE 

El Sistema de Aseguramiento de calidad que se está 

planteando, pretende controlar y disminuir las posibilidades de 

error dentro del proceso principal de ensamble; si queremos 

alcanzar un Control Total de la Calidad, es necesario primeramente 

que la ideología acerca de la calidad, se extienda hasta 'los 

proveedores que fabrican las partes que componen los sistemas 

vitales en cuestión. 

Además de la ideologla, los proveedores deben tener un 

sistema que garantice, que las partes que ellos fabrican y que 

intervienen en ensambles vitales, no deterioran en ninguna medida 

el nivel de calidad de dichos sistemas. 

Puesto que la planta en donde se lleva a cabo e.l presente 

sistema, es exclusivamente de ensamble, todas las partes 

componentes de los sistemas vitales son fabricadas fuera de dicha 

planta. Existe una sección de la Gerencia de 

Aseguramiento de la Calidad llamada inspección de recibo, la cual 

se encarga de la verificación de las partes que serán utilizadas 

en los procesos internos de ensamble. 

A continuación se listan los procedimientos que deben 

seguirse para evitar que las partes que son abastecidas a las 

lineas de producción lleguen con defectos. 

l.. De cada lote de partes que arribe a la planta debe ser 
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inspeccionado en base a especificaciones, minimo el 5 %" de él 

para detectar cualquier anomalía. 

2. En caso de presentarse algQn problema, un representante de 

la Gerencia deberá hacer notificación lo más pronto posible al 

proveedor de la parte, haciendole mención del problema encontrado 

y entregándole un reporte por escrito detallándole el problema. El 

proveedor contestará en el menor tiempo posible, las medida·s que 

serán tomadas en su proceso, para evitar que el problema se 

presente otra vez, notificando a partir de que lote entran en 

efecto las contramedidas tomadas. 

3. Para cumplimiento del punto anterior, debe contarse con 

una reserva de partes que cubra minimo tres dias de producción y 

de esta manera se tenga tiempo suficiente para hacer los ajustes 

necesarios en los problemas encontrados evitando con esto que 

se detenga la producción por falta de alguna parte. 

4. En caso de presentarse el problema dentro de las lineas de 

producci6n, las gerencias de Inspecci6n, Producción y Procesos 

deber&n definir la causa del problema a través de una 

investigación conjunta del mismo. Si el resultado nos dice que la 

parte está defectuosa, se procederá a realizar el procedimiento 

número 2 de la presente lista, previa notificación por parte de la 

gerencia de Inspección al representante de la gerencia de 

Aseguramiento de Calidad. 

5. En caso de que la parte defectuosa sea detectada después 

de haber realizado el ensamble se procederá a hacer uso del 

control de lotes (mencionado en éste mismo capitulo) para detectar 

las unidades que estan afectadas por la(s) parte(s) defectuosa(s) 

y hacer la sustitución lo antes posible. 
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2, CARTA DE CONTROL DEL PROCESO, 

DEFINICION, 

La carta de control es un documento que presenta los puntos 

bAsicos a controlar dentro de un proceso de producción con el 

objetivo de garantizar la calidad del producto. 

Se desarrolla en la etapa de preparación de la producci6n, en 

donde se establecen los estándares de aseguramiento de calidad del 

proceso. De esta forma la totalidad del proceso podrá ser 

controlada sistemáticamente. 

OBJETIVOS. 

La Carta de Control del Proceso debe aclarar las 

caracteristicas de calidad a ser aseguradas y los métodos de 

control que deben formar la base del control del proceso. 

Definiendo claramente los responsables de llevar a cabo ese 

control. 

- Establecer los lineamientos de calidad que eviten el flujo 

de productos defectuosos dentro y fuera de la linea de producción. 

- Asignar claramente a los departamentos de Ingenier1a de 

Procesos, Producción e Inspección, su responsabilidad de los 

controles y normas de calidad establecidas. 

46 



APLICACIONES. 

TIPOS. 

- carta de Control del Proceso de sistemas. Se presenta el 

flujo del proceso de todas las operaciones del sistema y los 

puntos de control para cada una de ellas. 

- carta Individual de Control del Proceso. Describe todos los 

pasos de realización por operación individual del sistema y los 

puntos de control de la misma. 

UTILIZACION. 

Una vez establecida la Carta de Control del Proceso, servir& 

como guia para realizar auditorias a los procesos, verificando que 

se lleven a cabo los controles establecidos en ella. 

Cuando se presentan defectos, el departamento de inspección 

deberá revisar la carta de Control del Proceso respectiva y 

verificar el cumplimiento de ésta, en caso necesario se pueden 

realizar modificaciones al contenido de la misma. 

PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS. 

El departamento de Ingenieria de Procesos se encargará de la 

elaboración, distribución, control y actualización de la Carta de 

Control del Proceso. 

cuando se requiera alguna modificación, por mejoramiento de 

calidad o de productividad, se deberá realizar una revisión de 

acuerdo al siguiente procedimiento: 
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a) El departamento de lngenier1a de Procesos debe revisar con 

los departamentos y secciones relacionadas los detalles de la 

modificación. 

b) Se debe indicar la fecha, motivo y aprobación de la 

revisi6n en el espacio correspondiente. 

e) Si hay muchos puntos que requieran ser revisados y no 

exista el espacio suficiente para registrar las revisiones en el 

lugar correspondiente, deberá elaborarse nuevamente en otro 

formato. 

En cada revisión o actualización de la Carta de Control del 

Proceso todos los departamentos que la hayan recibido deberán 

cancelar la anterior y adoptar la nueva con sus correspondientes 

correciones o modificaciones. 
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INSTRUCTIVO DE ELABORACION. 

En base al esquema de la Carta de Control del Proceso 

ilustrado en la figura 3.1 el instructivo para su elaboración es 

el siguiente: 

l. NO.mero de Registro. El depto .• _de Ingria de Procesos debe 

asignar el número y anotarlo. La codificación será la 

siguiente: 

Modelo 

Area o linea 

consecutivo 

J espacios 

3 espacios 

3 espacios 

2. Indicación de OPERACION VITAL. En caso de ser un item vital 

es necesario colocar el sello de PARTE VITAL u OPERACION 

VITAL en el espacio en blanco que se encuentra en la parte 

superior izquierda de la Carta de control del Proceso. 

3. Diagrama de Flujo del Proceso. Utilice simbolos adecuados,de 

preferencia los indicados en el recuadro de sirnbologia y 

asegúrese que muestran el flujo claramente. Anote un número 

consecutivo a cada operación. Si es necesario un bosquejo del 

producto puede incluirse. 

Pollticas: 

1) Iniciar el diagrama con una flecha que indique la 

precedencia de otro proceso (en caso de que asi sea). 

2) En caso de que se tenga una inspección después de 

alguna operación, colocar el simbolo de la inspección y 

el mismo número consecutivo de la operación. 
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4. Nllmero de operaci6i:i. ?úiote el .:n~mero ·de · .. :la _operaci6n de 

acuerdo a1 flujo. En 'case:> de ser~ ·OPERACION ·VITAL circular el 

nWnero con color rojo. 

5. Nombre de la Operaci6n. Escriba el nombre de la operaci6n. 

6. Equipo y/o Herramienta. Anote el nombre, tipo o número de 

equipo si influye en la calidad del producto. Las plantillas 

y herramientas deberán identificarse en caso de que afecten 

la calidad del producto o se utilicen en partes o ensambles 

VITALES. 

7 • Punto de Control o Punto de Chequeo. Eser ibir concretamente 

las caracter1sticas de calidad del producto que se van a 

controlar o los puntos de chequeo del equipo en caso de ser 

necesario. si es necesario se puede hacer referencia a otros 

documentos. Enmarcar con rojo si es un punto VITAL de grado 

A. 

8. Norma (Estándares). Escribir las normas para el control de 

una manera cuantitativa y concreta. si es necesario se puede 

hacer referencia a otros documentos. Enmarcar con rojo si es 

un punto VITAL de grado A. 

9. Grado de Importancia. Escribir el grado de importancia del 

punto de control o de chequeo de acuerdo a la tabla 3.1. 

10. Frecuencia de Chequeo y Depto. Responsable. Anotar la 
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frecuencia de chequeo en la columna correspondiente de 

acuerdo al departamento encargado de realizarlo. En la 

columna de observaciones anotar en forma más especifica la 

frecuencia de este chequeo. 

l.l. Método de Verificación. Describir el método y items de 

inspección que deberán ser considerados en el control. 

12. Registro. Anote el método de registro de los resultados del 

chequeo. Es recomendable en algunos casos el uso de gráficas 

de control, ya sea por variables o por atributos. 

13. Observaciones. Anote los puntos pendientes y aclaraciones 

correspondientes a cada item. 

14. Revisión. Si es necesario llevar a cabo una revisión, anotar 

claramente la causa. 

15. Modelo. Anotar el modelo afectado por la Carta de Control. 

16. Proceso. Anotar el nombre del proceso del que se trate: 

vaciado, forjado, tratamiento térmico, maquinado, etc. 

17. No. de Proceso. Anotar el número del proceso u operación de 

que se trate. En caso de que se tenga una division en 

sistemas u operaciones, establecer en este espacio el sistema 

del que se trate. 
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18. Importancia. Anotar el grado de importancia del proceso. 

Tomando como base la Tabla 3.1. 

19. Fecha de Elaboración. Escribir la fecha de preparación de la 

Carta de Control. Mes y afio de elaboracion. 

20. Planta. Escriba el nombre de la Planta de Ensamble. 

21. Aprobación. Aprobación: Firmas de las personas de Ingrla. de 

Procesos encargadas de elaborar, revisar y aprobar. 

Confirmación: Firmas de las personas de Inspección encargadas 

de revisar y confirmar. 

CLASIFICACION 

A 

(VITALES) 

B 

(IMPORTANTES) 

e 

(GENERALES) 

TABLA J .l. 

DEFINICION 

Items cuyas caracte
r lsticas de calidad 
influyen en la 
seguridad del 
vehlculo. 

Items cuyas 
caracterlsticas de 
calidad y ensamble 
influyen en el 
buen funcionamiento 
vida, efectividad 
y apariencia del 
vehiculo. 

Items que hacen 
decaer la calidad 
del vehículo. 
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INTERPRETACION 

- Incapacitan al 
vehlculo para 
funcionar. 

- Infringen las 
normas de seguridad 
y otras leyes y 
regulaciones. 

- Afectan el valor 
comercial del 
vehlculo 

- causan una gran 
pérdida económica 

- causan muchas 
inconveniencias al 
usuario. 

- No ocasionan 
problemas graves 
pero originan 
malestar al cliente 



3. CAPACITACION Y ADIESTRAMIENTO 

Los operadores a ser asignados a trabajos relacionados en 

partes y operaciones vitales deberán recibir capacitación y 

adiestramiento en partes y operaciones vitales por la importancia 

de su operación. 

De esta manera cada operador vital clebe cumplir con los 

siguientes conocimientos: 

1. Amplio Conocimiento Concerniente al Control de Partes y 

Procesos Vitales. Es decir conocer los sistemas vitales, la 

razón de que sean vitales, el funcionamiento general de cada 

sistema; las consecuencias que puede tener un defecto en una 

operación vital. 

2. Hoja de Método de Trabajo Estandar (H.M.T.E.). La HMTE es 

un documento donde se especifica la manera de llevar a cabo una 

operación incluyendo los puntos claves de calidad para que la 

operación sea correcta y las herramientas utilizadas en dicha 

operación. El operador debe conocer perfectamente la HMTE de la 

operación vital que esté realizando. 

3. Normas de Inspección. Dentro del proceso de producción se 

lleva a cabo también el de inspección del producto en cada una de 

sus etapas. El operador debe conocer las Normas que su operación 

debe cumplir para obtener la calidad deseada. 
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4. Chequeo de Estandares Antes de Iniciar el Trabajo. El 

operador debe estar capacitado para conocer las herramientas y 

materiales que utiliza para realizar su trabajo (Torqu1rnetros, 

Llaves de Impacto, etc.) as1 como el buen funcionamiento de las 

mismas. En caso de presentarse alguna anomalía debe notificar al 

supervisor del área. 

S. Orden de Ensamble. Durante el proceso, cada vehlculo lleva 

una hoja en donde se especifica las características que debe 

llevar cada unidad en particular. El operador debe ser capaz de 

hacer uso correcto de la orden de ensamble. 

6. Acciones a ser tomadas en caso de ocurrir defectos. cuando 

se realiza una operación defectuosa, el operador debe notificar a 

sus compañeros de operaciones posteriores, para su pronta 

reparaci6n. En el caso de que el defecto sea causado por procesos 

anteriores se debe notificar al supervisor para que éste a su vez 

haga saber al responsable del defecto y se tomen las medidas 

adecuadas para la solución del problema. 

7. Técnicas Básicas. El operador debe recibir un curso de 

técnicas básicas impartido por los supervisores del área, 

consistente de reglas prácticas para el uso de herramientas, tanto 

manuales como automáticas, asl como la mejor manera de ensamblar 

partes componentes. Todo esto basados en estudios de tiempos y 

movimientos previamente realizados; y can la finalidad de reducir 

éstos. 
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Cada operador debe ser' evaluad"O en. Su nivel_ de adiestramiento 

de acuerdo al siguiente criteriO: 

NIVEL I. Conocer la oper8ci6n y poderla realizar con 

orientaci6n. 

NIVEL L. cumplir con calidad en el tiempo estandar y poder 

realizar sin ayuda la operación. 

NIVEL u. Entender los puntos claves de la HMTE y ser capaz 

de ensef\ar a otra persona. 

De acuerdo a lo anterior todos los operadores que realicen 

operaciones vitales deben tener el nivel de adiestramiento 

sef'ialado corno u. 
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4. ANALISIS DEL NIVEL DE CONTROL DEL PROCESO. 

Con referencia a los puntos de Control de Calidad 

incorporados en la Carta de control del Proceso. Deben ser 

registrados en las gráficas de control y las hojas de 

verificaci6n, de tal manera que se comprendan las condiciones de 

calidad en cualquier instante, para de esta m~nera se pueda llevar 

a cabo mejoras y esencialemnte contribuir a la estabilización y 

aumento del nivel de control del proceso. 

Procedimientos para la Elaboración de Gráficas de Control. 

1. Forma del control de las operaciones. 

Deben estar definidas en el diagrama de control del proceso 

las instrucciones para los puntos a controlar deben estar 

especificados en la hoja de operación. 

2. Razón de muestreo. 

Se debe establecer de acuerdo a la razón de muestreo basada 

en el punto 1 anterior. Por ejemplo frecuencia de muestreo. 

J. Tiempo de muestreo. 

Se deben realizar cuando menos 3 muestreos durante el turno 

de trabajo, ya sea diurno o nocturno. En caso de operaciones 

criticas se realizaran 5 muestreos por turno de trabajo. 

4. Unidad a controlar. 

Como regla general, una unidad a controlar debe ser tomada de 

la misma operación y del mismo operador utilizando la misma 

herramienta. Es de esta manera como se debe llevar a cabo el 

control del muestreo. 

En caso de que las partes a medir de la unidad a controlar 
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sean muchas, se realizan muestrec:>s ~~.-tal manera que se formen 

subgrupos iguales. 

5. Método de control. 

Para los puntos de control se. de~e', usar la gr6.fica de control 

X-R como una regla general. 
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5. CONTROL DE MODIFICACIONES. 

1. Objetivo. 

Estos estándares tienen el prop6sito de estabilizar los 

procesos cuando algún disefio es modificado para garantizar la 

calidad de los productos, los cuales estarán producidos de a111 en 

adelante. 

2. Alcance. 

Los estandares deberán aplicarse a las siguiente 

modificaciones concernientes a partes y operaciones vitales, las 

cuales deberán hacerse para la producción regular. 

1) Cambio en el disefio. Todos los cambios de disefio 

concernientes a partes y operaciones vitales. 

2) Modificaciones en el proceso. 

Nuevas Instalaciones, Modificación y Traslado. 

cambio en algún proceso de producci6n o lugar de 

producción. 

- Nuevas instalaciones, modificación y traslado de maquinaria 

y equipo. 

- cambio en partes. 

Modificación en los métodos y requerimientos de producción. 

- Modificaciones en los métodos de ensamble y requerimientos 

de éstos. 

- Modificaciones en los métodos de soldar, formar, etc. y 

requerimientos de éstos. 

3. Actividades en el control de modificación. 

1) El depto. de Ingr1a. de Procesos modificará (basado sobre 

la hoja de disefio en el caso de cambio de diseño), la carta 

de 'control de proceso, cartas de proceso, y hojas de 
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operación y ·ai~.u.~~~,nea~ent~·. ~~i.t~r'.~. inf"orinaci6n neCesaria de 

tálea modificacioÍles d.is~ribJ:Yen.d·61'a '.·e~tr~ ··los departamentos 

involucrados. 

2) As1 mismo, el depto. de Inspección hará las modificaciones 

córrespondientes en los estándares de inspección, y circulará 

tales modificaciones entre los departamentos concernientes. 

3) El depto. de producción deberá modificar las hojas del 

método de trabajo estándar, basándose en las hojas de 

operación y llevar la capacitación y entrenamiento a los 

operarios. 

4) El depto. de Inspección deberá verificar la calidad de los 

productos fabricados en la mayor1a de la producción. La 

verif icaci6n de los puntos de calidad deberá como regla estar 

acorde con todos los puntos identificados en los dibujos. 

Los resultados de Inspección y el na.mero de serie adoptado 

deberá estar reportado en un aviso de cambio. También en este 

periodo, la capacidad del proceso y el proceso de rechazo 

deberá estar comprendido; y necesariamente la insp~cci6n en 

proceso e inspección de entrega, durante el periodo de 

lanzamiento deberá ser conducido conforme al adecuado sistema 

de inspección para comparar tales variables. 

Reglas para el Estricto cuidado del Control de Modificaciones. 

1) La verificación de la calidad deberá estar conducida de 

acuerdo a instrucciones dadas en "Proceso, Hojas de 
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Operaci6n11 y aviso de cambio emitido por el departamento de 

Ingr1a. de Procesos. sin tales instrucciones el depto. de 

Producción no deberá empezar. 

2) Hasta que el depto. 

conformidad, el producto no 

procedimiento. 
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6. PROCEDIMIENTO EN CASO DE OCURRENCIA DE DEFECTOS. 

Cuando algún defecto ocurra, será necesario hacer arreglos 

adecuados y tomar acciones inmediatas, y simultáneamente 

establecer las normas necesarias y difundirlas a todos los 

operadores, con un documento indicando el procedimiento para la 

prevención de reocurrencia. 

Disposición de Ocurrencia de Defectos en Partes y Operaciones 

Vitales. 

l. Objetivo. 

Esta disposición muestra las acciones correctivas a tomar, 

como una segura prevención en caso de ocurrencia de defectos en 

partes y operaciones vitales. 

2. Procedimiento. 

1) Información y Disposiciones. 

i. Cualquier persona que descubra algún defecto de grado A en 

una parte u operación vital debe detener las líneas de producci6n 

inmediatamente, e informar al supervisor. El supervisor una vez 

enterado, deberá elaborar un reporte para la sección de 

inspcccion correspondiente y al jefe de la misma. El jefe de la 

sección debe elaborar un reporte al Gerente de la Planta. 

ii. El responsable del proceso que presente el defecto debe, 

en conjunto con la sección de Ingria. y la sección de Inspección 

investigar la verdadera causa y defecto y corregirlos. 
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iii. Inmediatamente después de la ocurrencia del problema, 

los productos afectados, periodo y calidad deben ser aclarados. Si 

algún producto defectuoso ha sido liberado al siguiente proceso, 

el responsable del defecto debe coordinar la reparación del mismo. 

iv. Todos los productos defectuosos deben ser identificados 

para evitar que se mezclen con los que estan en buen estado. 

2) Prevención de Reincidencia. 

i. El departamento responsable de los defectos presentados 

debe implantar medidas preventivas adecuadas para evitar su 

reincidencia, y elaborar un reporte de ellas a la sección de 

inspección. 

ii. La sección de inspección responsable debe verificar las 

medidas para la prevención de reincidencia. La información en 

cuanto a la solución del problema debe ser registrada por el 

departamento de inspecci6n para consultas posteriores. 
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7, CONTROL DE LOTES EN PARTES VITALES. 

NECESIDAD DEL CONTROL DEL PRODUCTO, 

El porcentaje de los costos de fallas internas sobre los 

costos programados para la mano de obra directa, en muchas 

plantas, refleja la evidencia del efecto de un inconveniente 

control de la calidad del producto durante su manufactura. Estas 

pérdidas durante la manufactura (integradas por elementos como los 

costos por desperdicios y/o retrabajos del material o producto de 

calidad poco satisfactoria) alcanzan una proporción tan elevada 

como del 20 al 40 % en algunas plantas. 

Son altos los costos de inspección y el aumento en los costos 

por fallas internas sobre la calidad, es decir, por piezas y 

materiales defectuosos que son rechazados antes de ser expedidos 

al consumidor. Más penoso aún para muchas plantas son los 

problemas que se presentan cuando este material ya se ha remitido 

a los consumidores. 

Otro aspecto creado por las reclamaciones se refiere a 

aquellos productos de cuyo comportamiento depende la seguridad 

humana. La baja calidad de estos productos puede acelerar muy 

seriamente el inmediato descenso, en lugar de una lenta 

declinación de la posición comercial de la compafi1a. Puede 

resultar en la costosa retracción de grandes números de productos 

del campo, y en algunos casos, fuertes castigos por 

responsabilidad legal. 
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El control del producto comprende el control de los productos 

en el origen de su producción y durante su aplicación en servicio, 

de tal manera que toda separaci6n de su calidad con respecto a las 

especificaciones, se pueda corregir antes de que se produzcan 

piezas defectuosas y que se pueda conservar el producto en 

servicio durante su aplicación, para asegurar la calidad esperada 

por el cliente. 

DEFINICION. 

El control de lotes significa el control de la información 

histórica referente n la fabricación y ensamble de partes vitales 

de tal forma que se puedan tomar acciones inmediatas y medidas 

correctivas cuando ocurran defectos en tales partes. 

OBJETIVO GENERAL. 

como parte del sistema de aseguramiento de la calidad en 

partes vitales este sistema intenta el control total de la 

información, en la historia de producción embarcación y venta de 

automóviles. 

OBJETIVOS PARTICULARES. 

En la ocurrencia de defectos en algunos autos para 

recuperar con rapidez y en forma el rango de partes de los 

veh1culos afectados, y de esta manera tener la capacidad de tomar 

las medidas correctivas correspondientes. 

En la ocurrencia de algún problema en la Planta de 

Ensamble,· para tomar medidas rápidamente y prevenir que los 
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productos con defectos en partes vitales entren al mercado. 

- Para mejorar la calidad, intensificando y consolidando el 

sistema de aseguramiento de calidad en partes vitales incluyendo 

contratos -de partes no fabricadas dentro de la planta de ensamble. 
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B. CONTROL DE EQUIPO. 

Equipos de Producción, instrumentos de inspección, 

abrazaderas y herramientas utilizadas en partes vitales, deben 

tener un mantenimiento constante para que la precisión de las 

mismas no varie y se asegure as1 las caracter1sticas de las partes 

vitales. Por lo tanto, la maquinaria y la herramienta deben tener 

establecidos estándares de chequeo y es muy importante que en las 

revisiones periódicas no exista mucha desviación sobre los 

estándares establecidos, para este fin se debe considerar lo 

siquiente: 

- El control de la precisión de equipo para partes vitales. 

- Estándares para chequeo inicial de equipo utilizado para 

partes vi tales. 

- Estándares para chequeo inicial de instrumentos para 

aplicar torques en partes vitales. 

control de la Precisión de Equipo Usado para Partes Vitales. 

l. Terminolog ia. 

1.1 Equipo de Partes Vitales. 

Equipos de Partes Vitales son aquellos que se utilizan en la 

producción e inspecci6n de partes vitales para asegurar que se 

cumplan los estándares. 

1. 2 Responsables. 

Sección de adquisición y planeación. Dedicada a la 

adquisición del equipo para partes vitales. 

- Sección de Producción. Fomentará con ayudas visuales u 

otros medios la utilización del equipo para partes vitales. 
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Sección de control. Dedicada al chequeo regu1ar, 

mantenimiento y calibración del equipo de partes vitales y control 

de la exactitud de los mismos. 

- Sección de chequeo inicial. Dedicada al chequeo inicial de 

la exactitud y función, limipieza y lubricación del equipo de 

partes vitales antes de empezar a utilizarlo. 

2. Planeaci6n de Adquisición de Equipo de Partes Vitales. 

Esta fase se debe coordinar con la sección dP.. control y 

adquisición para la compra del equipo, con las caracteristicas 

necesarias para ser utilizado en las partos vitales y al mismo 

tiempo notificar que es equipo para partes vitales. 

3. Control de Equipo de Partes Vitales. 

3.1 Adquisición de Equipo de Partes Vitales. 

- La sección de control debe preparar un listado de control 

del equipo por nombre y tipo de control. 

- En caso de una nueva instalación, cambios, etc. la sección 

de planeación de adquisiciones o compras deberá notificar quien 

debe corregir el listado de control. 

3. 2 Historia de la Adquisición. 

La sección de control deberá llevar un registro de la 

historia de los chequeos periódicos, resultados de calibración, 

mantenimiento o reparación de cada pieza del equipo y registros de 

los mismos. 

3.3 Indicación de Equipo de Partes Vitales. 

La sección de control debe indicar el objetivo del equipo de 

partes vitales. 
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3 .4 Responsabilidad Sobre el Control del Equipo de Partes 

Vitales. 

- La sección de manufactura deberá asignar un jefe y un 

asistente corno personal responsable para el manejo del equipo para 

partes vitales. 

- Se deberá llevar un registro del personal asignado para el 

control del equipo para partes vitales. 

4. Preparación y aprobación de estándares de chequeo y 

estándares de calibración. 

- Las secciones involucradas deben preparar estándares de 

chequeo. 

- Se deberán preparar chequeos periódicos de los estándares y 

de la calibración. 

5. Control de 'Exactitud'. 

5.1 Inspección de Aceptación. 

Se debe llevar a cabo una inspección de recibo para revisar 

que se cumpla con las especificaciones. 

5.2 Chequeo Inicial. 

~e debe llevar a cabo de acuerdo a "Estándares de chequeo 

inicial para equipo de partes vitalesº. 

5.3 Chequeos Pcri6dicos de Mantenimiento y Calibración. 

Se debe establecer un plan de chequeo, mantenimiento y 

calibración de acuerdo a los estándares establecidos. 

Cada equipo debe tener periodos de mantenimiento, chequeo y 

calibración en frecuencias distintas. 
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6. Disposición de Anomalías. 

- En caso de que se encuentren problemas con el equipo de 

partes vitales, se debe notificar inmediatamente a la sección de 

control para la reparación del mismo. 

La sección de control debe reparar el equipo sin 

retrasarse. se debe de llevar un registro de las reparaciones de 

equipo. 

- La sección de control debe utilizar los registros de 

chequeos, calibración y mantenimientos anteriores para posteriores 

ocasiones. 

7. Retención de Registros. 

Como regla general se debe seguir lo siguiente: 

Nombre del Registro 

Resultados de chequeos iniciales. 

Tabla de periodo de chequeo y calibración. 

Resultados de chequeos y calibración. 

Tabla de registros de mantenimiento. 

Resultados de la inspección de recibo. 

a. Auditoria. 

Periodo. 

aflos. 

años. 

5 afies. 

5 af\os. 

5 años. 

Al mismo tiempo que se lleva a cabo una auditoria de partes 

vitales, se debe realizar una auditoria al equipo de partes 

vitales. 
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I.mplantación de los Estándares para Chequeo Inicial de Equipo 

Utilizado para Partes Vitales. 

l. Implementación del Chequeo Inicial. 

1.1 Preparación de Estándares de chequeo inicial. 

se debe preparar un estándar de chequeo para cada uno de los 

equipos adquiridos. El estándar de chequeo inicial debe determinar 

claramente los items de chequeo, el método de chequeo, el estandar 

de chequeo y la persona que realizará el chequeo. 

1.2 Preparación de la •rabla de Registro de Chequeo Inicial. 

Este registro histórico es importante para llevar 109 

resultados del chequeo. 

1.3 Implementación del Chequeo Inicial. 

La sección de recibo debe llevar a cabo el chequeo y registro 

de cada equipo. 

1.4 Confirmación de la Implementación de Chequeo Inicial. 

- cada semana se debe de realizar una verificación del estado 

del equipo. 

2. Problemas Durante el Chequeo. 

cuando se detecte un problema en el equipo se debe de 

realizar la reparación inmediatamente; y se debe reportar el 

estado del equipo a todos l.os involucrados. 

3. Retención de Registros. 

se deben conservar los registros de chequeos iniciales por 5 

afias. 
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Implementaci6n de Estándares para Chequeo Inicial de Instrumentos 

para Aplicar Torques a Partes Vitales. 

1. Implementación del Chequeo Inicial. 

1.1 Desarrollo de la Hoja del Método de Trabajo.Est6ndar para 

el chequeo inicial. 

Se debe desarrollar una Hoja de Método de Trabajo Estándar 

para cada uno de los Instrumentos. 

Para el desarrollo de los estándares se deben de coordinar 

todas las secciones involucradas. 

l. 2 Desarrollo de la hoja de chequeo. 

Se debe preparar una hoja de chequeo para llevar el registro 

de los resultados del chequeo inicial. 

1. 3 Implementaci6n del Chequeo Inicial. 

Una vez implementado el chequeo inicial debe de llevarse un 

registro histórico de los mismos. 

1.4 Confirmación de la Implantación del Chequeo Inicial. 

se debe checar mensualmente el equipo anotando los 

comentarios en la hoja de chequeos. 

Adem6s se debe realizar un reporte de los resultados de la 

revisión. 

2. Problemas en el Chequeo. 

En caso de existir problemas en el equipo durante el chequeo 

inicial se debe suspender su uso y repararlo inmediatamente. Una 

vez reparado se tiene que volver a realizar el chequeo. 

cuando se tenga que revisar el equipo de la linea de 

producción se debe de coordinar con las áreas involucradas para 

realizar los ajustes necesarios. 
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Se debe repetir el chequeo en caso de que ocurra cualquiera 

de los siguientes casos: 

afies. 

Cuando se pierde el seguro del instrumento. 

Cuando se altera el valor inicial del torqu1metro. 

Cuando se detecta cualquier anomal1a. 

3. Retención de Registros. 

El departamento de inspección debe retener registros por 5 



9. AUDITORIA DE PLANTA, DE PROCESO Y DE PRODUCTO 

Las auditorias son muy importantes para mantener y mejorar el 

control del aseguramiento de calidad de las partes vitales. Es 

necesario llevar a cabo los siguientes tipos de auditorias: 

1) Auditorias Periódicas de Planta. 

Responsable: 

Frecuencia: 

Contorno: 

2) Auditorias Internas. 

Responsable: 

Frecuencia: 

Contorno: 

3) Auditor la de Proceso. 

Responsable: 

Frecuencia 

contorno: 

Gerente de Aseguramiento de Calidad. 

Anual. 

Se forman equipos especiales y se realiza 

la auditoria sobre: métodos, estándares 

de operación, sistema de aseguramiento y 

asignación de roles. 

Gerente de Planta. 

Semestral. 

Se realiza la auditoria interna sobre: 

métodos, estándares y sistemas de 

a'Seguramiento; y seguimiento a las 

mejoras sobre items definidos en la 

Auditoria de Planta. 

Gerente de Inspeccion. 

Trimestral. 

Se audita cada proceso de acuerdo al 

flujo de la carta de control de proceso. 
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N Ul'U 
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·······v¡;u¡¡:······-···· 
GRl.F.OfU 

::::· ::~!~~~~:: :~~~~!~ 

PROCUO 

OflUll· 
VAC10NU 

llUl>OOA•~l 

º•""'º""'''"º otl<ANno. 

PI(.~ • UP ENSUlllLE 0[Ct1ASIS 

5JSTE1U DE DIRECClOlf 
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i~---~l'Lwo DtL r11ocuo 

ENS. OEPOSU:ll[ 
OlRECCIOH A UNlll~ll 

[KS, CetalUUOOfl 
lltLOCES 

EMS.OE\IAIULUJt 
llElllRfCCIONA\JtllO.lO 

)---->( )---->(• 
rlJUI S•JlCHO[ 
IGHIClotl ~ POSTE 

Cot.OCARVOl.AllTE 

EMSAMllLEllEUJAOE 
Ol!ltCCIOll A CHAS15 

EMS.OE \ltsUS A 
PCSlEOEOIRfCCICJl.I 

r®+---" ._ __ __,/'¡'\.~--~· 

t 
llEACIOll COH(CHll5W!TCH 
11\IEOAS OEIHTtRMllENTES 

PRUE8A0t 0 (9--=~:_.e SUllEHS.OE\115US 

CHEQUEO 0[ f!JACIOll OE 
OEstm=!~HlO VOUllTE 

·OESAlllUt>OR 

¡:i~¡~~ 
lra~t~~L 

rtOALE5 
Lll Jg-

;rw 111f~~~~~~J~~TO. 
cu.r•oc:. 

llOll\IOkl\llSlONll f[CHA llOTIVOllCVISION ltlX>CLD 

SlllMlLOOIA Pf'll\ACIDllo1AA115POk1tOCHEQ\JtO 
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PJCJ•UP 

lllOllU. 
noc:uos 

[HS.OCCAJAOE 
OIRECCIOll A POSTE 

10RQUlll.· 
OECLICK 
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l""'·11s 
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llAkUk OHA. 
Ollll"OUI 

lillll\011110 
llOJ02lli0 

VODl lll~. 
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u 
OPU.M:lott 

• 0.0.00 llE 
lllP.O.CTO 

• DAOOOE 
IMPAClo 

TOROUEDE 
VA~l~~At~ A 
Dl~CCIOl(o 
.... •11·11 

DOSlAR 
CHAVETA EN 
TUERC.\Sll! 

ll.l-15.0 A 
lg·• 

~ ---·········· ........... --~~~!!~~~-- ·········· 
6 ENS. DE ClJl •Pl5TOU DE TOllOUEo 4.0 • 5.1 A. 

f-' DE DIRrCCIOI( IMPACTO 4.~ lg•11 •lt""' 
CO'IPOSTE 112" 

• OAOOO[ 
IWPACTO CNS.PlRTE5 

ESPEC1fl"5 
SINDAllOS 

101100111.or 
CLICl 

TOllOUlll.OE 
C.UU.TUU 

DISEllVA
CIOllU, 

•OC,1,llOTIA. 
OITOllQ\11 

NIOllOITNO 
llllJ021110 

W!llll[ "'"""· 

.••....••••••..... tOAOOii.:OE ··••······ ;¡~c;.~·or¡:: 
CllCl OtTOllQUI 

TOROUlll.OE NfOllO 1 TNG 
CARUULA llllJO 2 TNO 

VISUAL UllO~ lltl'All. 

F'tCHA llOllVO k!VUION llll!l[LDPIC~ • UP 

SISUIU DE OIRECClOt4 1 

91 



"""' .. 
u 

OHIUClOll 

ctH.O::lll 
1101.lNTt: 

CARTA DE CONTROL DEL PROCESO IMll.JA 
1 l/l 

APLICAR 

~~m ~E 
coog~:~on 

.--••H••••••••• •••••••••OOOOOooo•O•OOOoooooooooOO ••••••••• oo••••••OOoooooO•OOooo ooooooooOOOOOoooo•o•OO 

11 ALINUClati OE •Al11"[.ICORA ClLlelllCION A'4Gl!LO JNT. A lllol!ll'. TORO\Jl14.0E 
'"- RUEDU OtESPEJOS OEANGIJLODE 36•01-2 CLICl 

YPL4l0'5 GlllO ANGllLOEXI, 
• Tp~gc!lM, JJ HIM 

·TCROUIM. TOllQU[1 2.7·1.7 A 
llC•2 1.21g•.. lg•IO 

-1e~1 .. · 

1DROUE1 
1.4111' .. 

ll;~;~4I~ A 

ll~~41PO 
1.1 • 1.7 A 

lg·• 
JUITllO 

llAllCAllOllA, 
O!lOllOUl 

11u1101n10 
llOJP#TllD 

11lll0l"""'"· 

.............. ·····-····· ••·•·•·•·••• •..•..•..••.••.•.... !~~~'.:'? •••••• ~~~?::!~:~~ .?~~~:~~~- ···········-

" rtcHA llOTIVO llEYISTDN 11 HCHA llOTIVO ll[VISION llOOELO 
PJC1-UP 

1 

5JllllOLOOIA ')Of'llt.l.CIOOIOtll.•.Jnro11.1r:oc11EouEo 

\7AL~l~N::C~ <?.,ll::~::::l~~--·SUB•Ll•O 
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l~-·-•-T_~_L~lrLWO OtL PltOCHO 

tllS,WIEM!IAO Lo\TERAL llHERIOll. 
O[L,,CTRAL, Y1RA5,AMIE1'111RO 

LATER.lL EJtERIOR DElllUQ 

J •o~o C:o•10¡ 

ENS.OESOl'Oll.TElll.1.5. 
DE!olot1UJECE hllQl.IE 

Dt Cl'.*8U$1Ult 

CHS.OE SOl'OllU DE 
lllHGU[R.lDEFR[J.IOS 

L.l.DOIZQUIEROO 

ENS.OE SOl'OltTE Ttu.S, 
DE llOHUJE DE MOlOR 

OCllllZQ 

ENS.OE!.Of'ORT[OE 
CHJCOTEOtfll[NOOE 

llUIO LADO DERECHO r® EMS.OESOPORTEOE 
ClllCOTE OE fll!'.NO DE 
llllfOUDOIIQUIEIWO 

[NS.OC UllC[FI Ml[MllllO 
TRANSVER5U 

<(9 
IHSPEtcloo 

~ 
~ 

NOO[ef " 
015TIR 

POROSIO•O 
P[RFOllACIOll 
NI fllHt!IE 

MtTODO .. 
Cll[QUED 

kEOISfJIO 

•UPftNllfL[ 
OlrAllT ... lllNTO 
Dlll ... ll'TTD. 

HCKA llOTIVDREVISJOll lllootLOPlCK-UP PROCESO 
[N5AMllCOECHA515 

5JN8CLOQIA PEIUCIOllOTllANS,OllH tHtOUtO 

V1ALllACU~ll:~C~ <(.,R:::~~:~I~~•• SUl•LINtA 
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J [NSül5t[D[L 
SOPORTE DE 
lll~~DE 

LfDER!CHO 

~!~~~~ A 
POf<O!.JDAO, 
l'ERFOR.lCIOtl 
Nll'ALTANIE 

~;º:'5~ :~ 
5.$·6.Slllto 
H·lo filnr 

NOTIVOll[\1151011 R HCAA llOTJVO llE\1151011 woei:LO 

llUODO 

" CN[QU[O 

VISUAL 

l'llOCUO 

GIUf.DIU 

OIUI!.• 
llACIOMU 

USl'OltSAIL[ 
Otl'AU,.lltlllO 

DlllAllTTO, 

llUl'OllSA8Lf 
DEl',\llT,\ll[NlO 

OEllAllTTO. 

RUPOlllABL( 
or•AUAllfllTO 

0111.0.llTTO, 

PICK•U/' [NSUl!ILE tl[ C>ilSIS 

9_4 

No. D[l'ROCUOOl'.ullt 

l'LAllTA 

""·' 

SISTOl.lC[fREUOS 
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SlllMILOOl#i PEllACIOllOTltAllS,OllHOc11roulO 

QAUtAtt11~11~:c~<?.,~:::::::1~-- su1-um 

11oono 
PIC!l.•\11' 
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ll!IODO 

" CH(QIJ!O 
oesu

VACIOllU 

Rn,0111.0.nr 
Or,.oUTAUOTO 
or 11ono. 

~fl,OllU.llf 

Of,ARUUtOO 
Clll.O.llTTO. 
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llOUVO 11.[VISlOll ll HCKA MOTIVOll.[VUIOtl llOO[LO 

SUlllOtOCll" l'EMCION 0 T!tANSl'OfllEOclltO\ltO 

61l[Clll00 lllSl'ECCIOll 

QALllM:[llAJll!NTO -- L.l'UNCil'AL •••• lllB•LIN[ll 
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" Cll!OUEO 
0850-

\IACIONU 
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OlllAllTTO. 

lltl'OlllOit 
Dl'AllTAllllllO 

OIUNTlO. 
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1~---_,lnUJo DEL "j:~:ouml 
EtlS.DESOPOllTf 
A~T[R 

[HS,D!CtllNDJtO 
AatlOSlfR 

111 fll[CUOCIA DEno. lltlODO 
,011 llCHON$ASL[ OC 

g: ""0C- ~m~t 

IHOJA 
1 114 

AJIJ!>f[ll[UlURA 
DEP[D.l.LES 

OBUllVA• 
CIDllU, 

l g~~~,t -NE~mc. l~~~r:.. l!-~¡¡: ... '·1 A TO~~a~-t[ "~~";~~:~~~-

.º~~~~:. 'g:m~L~[ :~m ~[~::. 
;· "[~i~~fü-~E- :;1~~!~~~:· --~~~;~e· -~~~:::;~;· ;.:· ·····- ............ TO~~ffDt -········· :H:i~;~~t: 

BOOSlfR -º~~~~:. rg:~~~L~E G~•F.DIU v~~~~ ~r~:~. 
j" "E~s~;~r·or.· :é[S;~;OQR ""fOSiCiO.: .. -~;·;~fe~;- :.:· ...... ····•· ...... ··;¡;~;~-- .......... ió~o·;octiCS 

~~~m· .:;g;~: o~;~m~~. e~~t!~t~~ DIUH 

lNStlllAll A 
llA~UERA5A 

TOP( 

SlllBOLDOIA [ J(ln11.l1:1011o1AAllHOAHOCHEOUCO 

\7AllllC[ll~ll:~c~ <?.n:::::~~ 1~: ... 5ua-LIMEA 
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4 TIUNS,OllTE C HN.Ot 11.lU. 

~---·-···--·-·····························-···················-············-·····················-··· 5 (NSlllBLE OC •OESUUllOOR TQ~OU[ 11.B • 1.1 !>. IOl!l TOROOIM.DE H"C"" OllA. 
¡......!USIER V,1.C .l NEUllUICO 1.lil lg•" ~O-fO C.LlCK Of lO~OUl 

UlllDlD 114" NU~O 1 TllO 

:i'.f¡g~' •g::-;¡:,:· .::~: :.:::. 
,~.-.. _ ::~:g¡:7 

• 'º"Q\Jlll. ~~H[, 
LTC•O 

6 S~[ÑS-~B~E- ····~·-··· EVil;~·o;~;R ....•...... e· ...........• "iWi" --y¡5;;¡¡:·· ...••••... ·-·········· 
CE TU!Ell.US N[CtSlll!A El lCABAOO 

DELA 
lUBE"U 100'4 VISUAL CR.t.r.c1u f-o.··········-·····································--···----···-·--·········-·--· ··-·······-·······-·· 

~ ~~~m~~ F~ · lg.i:rc~~· 1 ~~~~~.. 1.:0:,.1.8 "' 1001 'º~~m·ºc .. ~~e~~.:~~"· 
CUolPTO.OE l&OS,-1 TOllQUIM.DE GRU,0/U OIEORO ! TllO 

tlOTOR ·OESARIUOOR C.IRITULA ROJO 1 Tiio 

t<E~:!ICO i:~!lrn~: VISUAL HRPl Rl,AR. -ru•it.t.or 
UUZW<>.l 

llOTIVO llEVIStON l'l HCll.l 11011110 llt\1151011 llODttO 
PIC' - UI' 

Slll&OLO•H.t. Y 'OHll.t.C.ION 0111.lNS,O~HoCHEQUEO 

\l.lLN.lCEN~N::c:_ <?.,~:::::::
1

~---SOB•l!ME.l 
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CARTA DE CONTROL DEL PROCESO 
IM 'llECtJ!llCl.lD!'IO. 
~~ llUPOllSUL[ 

CIA,11.0C, 

HI ~~¡i1~: NEC~ARtA CON~~~::loE l~~l~~ a 
ClllllORO .l CORRECTA OE LA ClJl 10~' 

ARNH OECONEXJON 

11[1000 

" vr111n-
CACI011. 

lllOJA Jll 

OllUll.VA
CIOllU. 

- --~~!~!~~~-- ··········· ············ ··········· ............. . 
~ ~M!~~~~~~~E -~~~r,:ggR E~~·~~~E INTR~~IR A 

···-······················-··········-
CHtCl 114" IU~UHAS IU~UERAS 

•PU'IT.lCON HlST.lEL 
DADO a.rn TCl~¡Le~l~l 

APRIETE OE A 
AllRlZJtlERlS 

A TOPE 

l'O'\IC)OH LA HECIU A 

'r:;~:~:u~¡ .r 1!!~h~fE 
OElDOllSJOH 

1Hl VISUAL 

ii "[~~;ÑiiLE"DE" :órs;RU;óQR ··;¡j;R·E~·· ••••••••••• ü" ······ ...... ·;¡;;~· ·········· .......... ············ 
VlL~Utl Clt[Cll NE!.IUTICO POSICJOH 

lCDhZl 114- CORRtCU 
-rUllU HU. 

L- ••••••••••••• •• ~~~.! ... •••••••••••• ••••••••••• ••• •••••• •••••• •••••• .~ ........ •••••••••• •••••••••••• 
ll SUllENSlMllLE •rtSTDLl DE TOROU[ DE 1.S • t.e A lll4l TORQUlll.(lf 11.ueu OTlA. 

,.____ DE TU'lltll.US IMPACTO TUllERIAS lo·• CllCl or lO~OtJl 
4 [J[ 1-lSERO l/A• 1.7 lg•"' TCROOIM.OC GRIJ.DEfU MUl~O 1 1110 

• DACIO DE ClRAltJLA ~OJO 2 fMO 
lllPlClO Ylll.Dl HU''"R. 

31e·111· IORWt ~e 1.1 • .1.0 A 
-1011ou111s. CONECTORA l;· .. 

L~~,~~T EJE l. 9 lg•IO 

LlC1 

11 FtCl!A lll)TJVO RtVISJOll 11. f[CHl llDTIVD 11.EVISIOll 1mono 
rlCK•UP 

1 

No. l 

SJnOLOOIA i )oPEll.ACIO"I o 111.A111~0UEOCM[011tO 
Q.ll~~C(N~t.¡::C:. .. 5~~k:::::::l:~ ... 5ua•LIM[A 
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~ sg!R~~![ ·P:~~~s;oº[ 1w:~r~~;o1 s.:g: .. 1.0 A 
•OAOO OE 

lll~t:;.::,O TOllOIJ'E ~.t • 7,11 /4. 
·TORQUlllS. ULIFER lg-,. 

1011.0UIW.OE 
CLICl 

TOllOUJM.OE 
CAAATUlA 

TO~EW~·OE 

IHGJAi 
1 .. , .. 

OBSDVA• 
CIOllU. 

UllCA•GTIA, 
Otto•out 
•OJOllllO 

voot 111,.,.11. 

LTC•2 a. 6 lg-• lU/100 TOROUIM.O[ ORAi'. OIU 

¡_.., ---·········· ---~~~=~-·- ············ ....... : ... ... ······ ............ -~~~~!~~~- ·········· ····-··-···· 
19 ft;S.ulaLE DE •1011.Qlllll. TORQU[ l.O • ~-~ A 1&\ll TMOUIW.OC llA•r.A• OTI"-. 

,._ MA~UEllA .l L TC·O~T 3. 3 lQ-• lg•IO cuc~ et TOllQl,lf 
CAUFfR •OAOO 3/~"X IOROUIM,OE GRAF.OIU •OJO 1 fMa 

12 1m1 CARATUL" Ylll.OC U,.All, 

11.~~~:"'or VISUAi. 

L.-.. ------······· ••••••••••• ·--~~~---- ····------- •••••••••• !~~- ...... --~!:~~~-- -~~~~:~~~- ........... . 
1fl CO>IECTU Y • TOR0\.1111. TO>IQIJP.: 1.7 • 2.2 A IO'Ol TOllOUlll.0[ wuc ... 11 Gll4, 

¡.._,,FIJAR TUbERIA TOli!CHJ 2.G lg·M lg·• CUCl O! TO•OU! 
A MAHGUEllAS l\lo<nl JUITHO TOROUJM,Of llllAF.OIU •OJO 1 t110 

~- -~~-=!~!~~~ ......................................................... -=~~~!~:! .......... !~~~~.:~~::: 
~ FIJ~~vy:~YULA - ~g::?g~~· 2~~R~~.. l.~g: .. u .... IOOl To~ri~~.OE ll~~c~:.~:A, 

UN10A0(5 l..,.,.. TC.llOIJIW.DE GRAF.OIU •01011110 
DltStL l 04S CAllAllJU vuor •"Al't, 

;; ····;¡j;;¡···· ~ots;;;;ooR ·¡~;Roo;,c¡;· ·;0·,;.;,·~¡~· e· ······ ······ ·¡;;¡· ··v¡sú¡¡:·· ···-····· ·······-·· 
lolMiG\fERA OE MEIMll!CO LA WAl.iliU[llA PESO[ U 

YACIDO[ 1/4tt [NCOtlECTOll A60CJMA00 Yl5UAL ORAF.0/U 
BOOSTER A •PUNTA H[I, EN FORMA DEL 

~ --~~:!:~:~--- ---~:.~ ... --~~~~~!! .. -~~=~!~~-- ··- -·-··- --·-·· ...... -·······-· ·········· -·········· 
1K.3 PU~~~~OE [~~~~~[ ~¡m~·~E 1~-~~s A 1001 VISUAL ~~l ';~~!~ 

Nlll HCIO YACIO DEL 
EOUIPO 

24 ··;¡¡ü;:¡¡¡·oE·· ·rOüiPó"ot· ·;¡,;:;¡;;·oE·· ·;;;·coRTó" ~- ---··· ·;oox· ·•··•· ;~¡oo;;- -.;~;;~ó;¡,· ··---·------
,REN•oo PRl•[6A DE O~[RACION EJC CELAN!. 

FllENAOO DEL fEOH Ul lg 
Off. Hl!J 
EJE I:!s~:o 
Olf. 21 lg 

710LAllGO 
EJ[DtLANI, 

406lg 
OJf, o ~11 
ur ru~EliO 

lf>Ol; 

b- ••••••OO•O••• ••OOO•••••• •Oo••••••••• ~:~:.::.~:. ••• ••••Oo •••••• 00•••• oo•••O•Ooo •••••Hºº• ••••••••••• 
2S AJUSTE O[ ESTAa\ECIO• fl'EPZ• [I[ ESHPLECIO• A 11'('1 n."NCIO'lAt 

........ rntNOS DPERACI~ 
en PEOlL 

FU!CIO>Ul 
i6 ""PiiúEii;·oc-· .......•••. ·····•·•••·· ··········· •........ ·;;.;~· ...... Fú~jOi'j¡~- ·•••····•· ¡;LOºWDiiS~ól 

PISTA U"O•TACIOll --············ ··········· ............ ··········· ......... --·-·· ...... ·········· ···-·-···· ........... . 
27 AJUSl[ OE fSfABl[CIOA A 1001 FU'1CJONAl "[,.AUCIOllU 
~ Fllflm 

HCHA MOTIVO ll:EYt:510N MODELDPICl • UP 

1 

SIWIWLOOUt ·o,fllA.CIOllOtllAllS,OllTEoc~tOU[D 

Ó11:tc1aoo 111srtcctDt1 • 
\7AUIAC[M.l.llllEMTO -- l.,~IMClrAL •••••SllB·ll~[.t. 
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[NS, DE C1L1NORO 
J.P\IERtJ.. 

ENS.l.MBLE Y l'IJ.t.CIOH 
D[M.t.11IJ.t.f.lTERtOR 

J.PUERT.t. 

'ENS. OE~tOHY 
OJlllO lL SEGURO 

llEVUCRTJ. 

' ~-- - ..J0---
~ ~ 

!H~. OE COHTROL !NSJ.M8l[ 1 AJU51[ 
R.EllOTOJ.PUER!lt. OELACONTR.t.CHAPA 

111 fllECUENC1• 0010. 
~~ IUSPOMSAlll 

Cl.t.PllOC, lllSP. rllOO. 

llOTIVOREV151011 1100[l0 
PJCl-UP 

stMBOtOOl¡t,[ 
0

J(IJIL!:UC:tOMOll\ANSP0J,1totHEOUEo 

6RECU.0 o INSHCCtOll 

\7ALlll.C(ll.ulJEMTO-L.PRJNCtP¡t,L•··•·SUl-LlllCA 
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Jll0111A. 
r11ocuos 

MtlOOO 

" Vtlltn-
C.0.CIOIO. 

tOllfU\MO 

1 

Ol!IUllVA• 
CIOMU. 
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OEBEUISTlll. 

~~~~!~~~ 
SEG~~ ... v~ U 

LASVlRILUS 
0E5[N[N1RAR 
POllCCMPLClO 
EN LOS CLIPS 
OESUJECION 

111 F!U:CUEllCIAOll'TO. 
;~ 11.U,OllSo\llU 

Clo\ 1'11.0C, 

-ouu1u~ APRIETE DE REFERfNCh A 
N[l.MUICO fOllHlllOS OE 8.12•1.20 
0[1/4" FIJACION •11·• 

llOTl'IO 11.tVISIOll ft f[CHA llOJll/011.E'llUON llOO[LO 

EllJSJON 

SlllllOLOOIA t lol'EMCIOll 0 TIWISl'OllUOCN[QU[C 

\:7ALMAtt~11;~c~ <?. .... ::;~::: 1~---sua-uwu 
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PJCl•UP 

lllGllJo\. 
1'11.0CU.CS 

VISUAL 

lllOJ" Z/Z 
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CARTA DE CONTROL DEL PROCESO 1,. 
VlTAL l'Lu.JO DEL ,kOCESO 

EllS.KSOl'ORTEDEL.DE 
MutUE TlllS.DERllZO 

fNS.DE,RlllER 
MIE.M8110TIU.NSllERSAL 

fNS.DESOf'OAIE 
SU,[lllOROE,ulORTlriUl.OOlt 

TIU.SEAOOERllZQ 

[NS.DE SOPORT[ tus. 
DE MllfLLE 111.1.S.DfRIUQ 

INSPCCCIOl'f 

rns.OESE6Utl00 
11l[118ROTIU.HS'o't11Sll 

(NS.DE SOPORTE SUPERIOR 
DE Olllll.1.JE Dtllll?O 

DESUSPEl-!SIOOIDEL.l.Nlfl\A 

[N!o,DE lllUIBllO TRAlfSll[llSll 
DCSUSPEHSIOMDEL.1.NIEFLI. 

[NS, 0[ SOPORTE lli~[lllOll 
D[llARILLAJEOERllZO 

OESUSP[NSIONDELANTERA 

111• fRtCU[NCIAlt>C'10 
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CONCLUSIONES 

CONCLUSION FINAL 

Ninguna mejora propuesta puede ser valorada si no se 

identifican de alguna manera los beneficios que está· 

proporcionando, por lo tanto, para el sistema de aseguramiento de 

calidad que se propone en el presente trabajo, es necesario 

plantear el mejoramiento que se alcanza al llevar a cabo los 

procedimientos propuestos. 

En un periodo de seis meses, que abarca del mes de Octubre de 

1990 fecha en que se realizó la primera auditoria hasta el mes de 

Marzo de 1991 fecha de la segunda auditoria, el comportamiento de 

los principales problemas que se presentaron en dicha auditoria 

fue el que se ilustra en los cuadros de las páginas siguientes. 

La gráfica titulada de comportamiento general muestra 

claramente la disminución en los defectos por unidad presentados 

en los cuadros antes mencionados. De esta manera pueden ser 

valorados los beneficios que aporta el sistema de aseguramiento de 

calidad que se propone en el presente trabajo. 
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CONCLUSIONES GENERALES. 

1.- En todas las empresas de cualquier tipo se debe efectuar cada 

una de sus labores, procesos, servicios, etc. pensando que lo que 

se realiza es para obtener beneficios que pueden ser inmediatos o 

a largo plazo dependiendo en gran medida del esfuerzo que se 

realice para llevar a cabo cada tarea especifica. 

2.- Siempre que hablamos de calidad, sin importar el tipo de 

satisfactor que estemos produciendo, debemos tener la convicci6n 

de que la calidad no la establece la persona o la empresa que 

produce el satisfactor 1 sino que es establecida por los 

consumidores. 

3.- La buena calidad no redunda en altos costos de producci6n, por 

el contrario cuando el trabajo, desde cualquier punto de vista, se 

realiza bien desde la primera vez, no será necesario volver a 

hacerlo o corregirlo para que esté bien hecho, de esta manera no 

existen costos por correcciones o pérdida de tiempo por nueva 

elaboración del trabajo. 

4.- De acuerdo al punto anterior de hacer las cosas bien desde la 

primera vez, la buena calidad también incrementa los niveles de 

productividad. cualquier empresa que ponga en práctica un plan de 

mejoramiento de calidad verá incrementada su productividad de 

manera significativa. 
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5. - La calidad debe ser una forma de pensar, es decir, para 

hacer las cosas bien debernos estar convencidos de los beneficios 

tanto personales como empresariales que esta reporta. El 

pensamiento hacia la calidad no puede ser impositivo sino por 

convicción. 

6.- La calidad no puede ser un parámetro constante, debe cambiar y 

adecuarse al proceso general de modernización. Un producto con 

buena calidad no debe ser elaborado con las mismas caracteristicas 

durante un periodo muy largo de tiempo porqu~ se vuelve obsoleto y 

pierde aceptación. 

7 .- La calidad finalmente, es un proceso evolutivo constante 

regido principalmente por las necesidades del cliente y debe estar 

apoyada en todos los aspectos, por los grupos directivos, 

administrativos y ejecutantes en ese mismo orden. 
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