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INTRODUCCION.

La calidad actualmente es una de las. caracteristicas que
mantiene en una posicién competitiva a cualquief empresa que se
dedique a la produccién de satisfactores para el ser humano, sean

estos materiales o de servicios. -

Una organizacién gue 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 consume, u
ofrecer un servicio, con calidad; se necesita empezar desde tomar
la responsabilidad individualmente de hacer nuestro trabajo mejor
cada dfa. En una empresa de gran tamafio, 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 gue tienen el

trato directo con el bien o servicio satisfactor.

El presente trabajo pretende poner en préictica las teorias de
calidad y control del proceso productivo, enfocandolas hacia un

sistema que asegure la calidad en partes vitales automotrices.

El primer capitulo nos da una idea clara de los conocimientos
basicos para el sistema que se pretende implantar. Nos explica que
es una parte vital y todo lo gue a sistema vital se refiere;
ademas da a conocer teorias y sistemas tipicos de aseguramiento de

calidad.



Para entender mas a fondo la razém de gue una parte
componente de un automévil, sea llamada vital requerimos conocer
su funcionamiento tante individual, como en conjunto con otras
partes relacionadas. El capitulo II neos ofrece esta informacidn,
explica las posibles fallas gque pueden ocurrif a los sistemas
vitales: frenos, combustible, suspensién, direcciédn, traccién y

seguridad; ademds nos dice cémo corregirlas y evitarlas.

Una vez teniendo una idea firme de nuestra necesidad de
asegurar la méxima calidad en nuestros proceses productives,
procedemos, en el capitulo III a plantear las actividades para
establecer un sistema de aseguramiento de calidad en partes
vitales; cémo vamos a controlar nuestro proceso productivo gque
involucra partes vitales, qué es 1o que el operador gque realiza
operaciones vitales debe saber, cémo controlaremos las partes y el
equipo que intervienen en el ensamble de partes vitales y
finalmente cémo vamos a medir el nivel de calidad del producto en

cuanto a partes vitales se refiere.

Finalmente en el capitulo IV se lleva a cabo la elaboracién
de formatos para representar la implantacidén del sistema de
aseguramiento de calidad en partes vitales para modelo pick up

Nissan.



OBJETIVOS GENERALES.

1.~ 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.



CAPITULQ
UNO
ANTECEDENTES



1.~RESENA- HISTORICA.
1.1.- LC6m0;n3516 el‘conﬁrol‘de calidad?.

El control de calidad como se conoce actualmente nacié en los
afios* 30;  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 cuestién, cuando debido a las exigencias en estado
de guerra Estados Unidos de América aplicd 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 estadistico de E.S. Pearson,
publica las Normas Briténicas 600 en el afio de 1935. Un poco mas
tarde, se adoptan las Normas Norteamericanas Z-1 convirtiendolas

a Normas Britdnicas 1008.

En ese mismo periodo, el Jap6n conoce y traduce las Normas
Britéanicas 600, teniendo problemas de aceptacién popular, debido

al complicado lenguaje estadistico con el que estaban elaboradas.

Japén utiliza entonces el método Taylor, gque se consideraba
modernc. Este método se basaba principalmente en la inspeccién de
los productos al término de su elaboracién dando como resultado

una mala calidad. La competencia entonces se centraba en precio y
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no en calidad, ‘como” consecuencia, los productos eran baratos pero

malos.

Después de la Segunda Guerra Mundial, una vez que Japén fue
derrotado, las fuerzas de ocupaciédn norteamericanas se enfrentaron
con una fuerte deficiencia en el servicio telefénico japonés. Se
ordenéd la implantacién del control de calidad moderno en la
industria de telecomunicaciones y se educé a la industria japonesa

para adoptar el control de calidad moderno.

La implantacién del control de calidad en Japén tuvo ciertos
problemas, debido a la traduccién literal de 1las Normas
norteamericanas y a las diferencias ideclégicas del pueblo
japonés. Sin embargo e} control de calidad modernc tuvo buena
aceptacién y muy pronto se hizo extensivo a otras industrias
ademés de la de telecomunicaciones. Esto sucedia en el mes de Mayo

de 1946.

En este pericdo y teniendo como punto de partida el problema
del sistema telefénico, el pueblo Jjaponés tuve varios
acontecimientos a nivel de normalizacién de la calidad. En 1945 se
da a conocer el sistema de Normas Nacionales. Ese mismo afio se
crea la Asociacién Japonesa de Normas. E1 Comité de Normas
Industriales Japonesas se crea en el afio de 1946, la Ley de
Normalizacién Industrial se crea en el afio de 1949; un afio mas
tarde en 1950, se da a conocer la Ley de Normas Agricolas

Japonesas.



En 1946 adicionalmente a las actividades mencionadas gue se
- .estaban ‘llevando a cabo, se crea la Unién de cCientificos e
Ingenieros Japoneses; organizacién gque contribuye en gran medida
al desarrollo del control de calidad moderno en Japén. Para 1949
la UCIJ establece un grupe dedicado exclusivamente a 1la
investigacién en materia de calidad: el Grupo de Investigacién 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 Estadistice dirigido
principalmente a gerentes e ingenieros de produccién japoneses. De
este ciclo de seminarios se edité un libro, y las regalias que de
&ste resultaron, fueron utilizadas para establecer el premio

Deming en el Japén.

Sin embargo el Control de Calidad Estadistico estaba creando
problemas de aceptacién con el personal antiguc en las industrias.
Aunado a esto existia una marcada separacién entre los objetivos
gerenciales Yy las actividades que estaban realizando los
ingenieros en las lineas de produccién; es decir no existia el
apoyo suficiente por parte de los directivos para llevar a cabo la

implantacién del Control de Calidad Estadistico.

Con esta preocupacién la UCIJ propone al Dr. J.M.Juran, un
ciclo de conferencias a directivos japoneses para hablar sobre
calidad. E1 Dr. J.M.Juran acepta y cumple su cometido, dictando
varias conferencias en el afio de 1954 y convenciendo a los

directivos de las empresas japonesas del papel que deben adoptar



hacia la calidad.

A partir de agui el Control de Calidad Japonés ha ido
desarrollandose en gran medida con la creacién de métodos
estadisticos, 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 definicion que
se adecue, si no perfectamente, cuando menos cercanamente a lo gue
nosotros sentimos que debe ser la calidad., Incluso los directivos
de las grandes compafiias, frecuentemente difieren en su propia

definicién con la de los demas.

En palabras cortas y tal vez poco profundas, la calidad puede
definirse como: adecuacién al uso. A su vez esta pequefa
definicién, 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 gque redunda en:
- Aumento en la satisfaccién al cliente,
- Fabricacién de productos vendibles,
- Competitividad,
- Obtencién de ingresos por ventas,
- etc.

b

Ausencia de deficiencias.
Esto es:
- Reduccién en los indices de error,

- Reduccién de retrabajos y desperdicios,
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"= Mejoramiento de plazes.de entrega, "’

-por’ producto todo 1o qué se refiere a. bienes y

La-calidad, no la .define ‘el ingeniero de produccién, ni el
grupo ‘' de “expertos gque disefi6 el producto a elaborarse, ni mucho
menos,. la gerencia; la calidad 1la define el cliente, y es
responsabilidad de toda compafila productora de bienes o servicios,
el mantener la satisfaccién del cliente, para lograr una buena
calidad en sus productos.

De esta manera, la calidad puede definirse como:

«La resultante total de las caracteristicas del producto y
servicio de mercadotecnia, ingenieria, fabricacién y
mantenimiento, a traves de los cuales el producto o servicio en

uso satisfard las necesidades del cliente..

Dentro de la definicién bdsica de calidad, debe considerarse
también el caracter evolutivo de ésta. Es decir, un televisor que
fue considerado de calidad hace unos afios, no podrd seguirlo
siendo actualmente, esto se debe a las necesidades cambiantes del
cliente, y al desarrollo tecnolégico en todas las &dreas 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 ofiecina, un conjunte



de instrucciones para interactuar con una ':omputadora (sistema

operativo) etc. Tenemcs una amplia variedad para ejemplificar la

definicién 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 maguinas e informacién de la compafifa y la planta de
las mejores y mds practicas maneras para asegurar la satisfaccién
en cuanto a calidad del «cliente y costos econémicos de

caligad..

La correcta implantacién y el buen funcionamiento de un
sistema de calidad, es la base para lograr la funcién de controlar
la calidad del producto, bien o servicio. Si éste no se lleva a
cabo, la calidad pasa a ser unicamente un buen propésito, y si
existe la posibilidad de la obsolescencia del sistema, se tiene la
responsabilidad de igual manera, de la actualizacién y adecuacién
del mismo para permanecer en la consecucién de los objetivos de

calidad.
2.3.-Parte Vital.

Dentro de los componentes de un automévil, existen partes gque
pueden poner en peligro la vida de sus ocupantes en caso de

ocurrir algun accidente, estas partes son llamadas vitales.

10



Cuando una parte vital falla, se corre peligro por:
‘-Pérdida de control de la direccién.
-Pérdid; de control de la suspensién.
~Incendio.
-Pérdida de frenos.
—-Expulsién de los pasajeros del vehiculo, y

~Pérdida de traccién 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 1los departamentos

involucrados: mercadotecnia, disefio, servicio, etec.
2.5.-Sistema Vital,

Tomande 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 Clasicos de Aseguramiento de Calidad.

Las maneras. como se garantizaba la calidad en un proceso
productive han ido eveolucionando desde que el hombre empezd a
elaborar productos gue sus congéneres necesitaban y orillade

también por obtener bienes intercambiables por bkienes de consumo.

La primera etapa de la que evolucioné el control de calidad,
la podemos ‘llamar Operador de Control de cCalidad dada a finales
del siglo XIX. El sistema se desarrollaba cen una produccién 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.

cuando empez6 el siglo XX, después de la Revolucién
Industrial, la produccién comenzé a hacerse masivamente, varios
grupos de trabajadores realizaban tareas similares, pasando el
producto por varias manos antes de ser terminado. Esto dié lugar
al surgimiento del Capataz de Contrel 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 fabricacién
se hicieron atn mas complicados, incrementandose la cantidad de

gente que participaba en 1los procesos de produccién. Esto

12



implicaba el control de los grupos de trabajo por parte de los
éapataces de produccién, trayendo como consecuencia los primeros
inspectores de tiempo completo. Este tercer paso se denomind

"sistema de Control de Calidad por Inspeccién.

Mas tarde con la Segqunda Guerra Mundial los volumenes de
produccién fueron mayores, la inspeccién se separé de la
produccién al grado de necesitar superintendencia. A los
inspectores se les capacitdé en el uso de graficas de control y
sistemas de muestreo, se dié aqui la inspeccién 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 Estadistico de la Calidad sin embargo esta basado
aln en la inspeccién lo cual no garantiza la calidad del producto
como es necesario. Esto da lugar a un paso mas en la evolucidn del
control de calidad, el Control Total de la Calidad, gue implica el
control de de los siguientes puntos: nuevos disefios, naterial
adquirido, producto y estudios especiales del proceso. Es decir
calidad en todas las &reas participantes en la elaboracién del

producto incluyendo las administrativas.

13



CAPITULO
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Baséndonos en -las ggfi 'vitales, .
podemos deducir que’ los :sis éétahrinﬁégrados de la
siguiente manera: e s S

1.- épmbuét;b;

2.~ Direceién.
3.~ Frenos.

4,- sequiidad.
5.~ Suspensién.

6.~ Traccién.

1.~ Sistema de Combustible.

(Cartas 720-%*%-001)

El sistema de combustible se utiliza para proveer de liquido
carburante al motor del vehiculo, poniéndolo por consecuencia en
movimiento. Existen basicamente 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 gasolira al motor son 1las siguientes

(Fig.2.1):

- Tangue de Combustible. - Filtro de Combustible.
- Flotador. - Bomba de Combustible.
- Tuberias. - Carburador.

14
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Tanque de Combustible. Est§ colocado en la parte trasera del
chasis y tiene capacidad de 40 o S0 litros, dependiendo del tipo
de autom6vil de que se trate, Debe tener ventilacién hacia 1la
atmésfera para mantener una presién constante en el combustible
que en &1 se encuentra. Esta presién actfia conjuntamente con el

vacio creado por la bomba, para alimentar combustible.

Flotador. El tangue de combustible posee internamente un
flotador gue envia una sefial eléctrica al tablero del vehiculo.
Este dispositivo se utiliza para mantener consciente al conductor

de la cantidad de combustible que hay en el tanque.

Tuberias. Para transportar el combustible del tangue 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 tuberia gque 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
tangue y la bomba. Estos filtros contienen elementos de papel,
cerdmica o met&licos que impiden el paso de impurezas y agua
contenidas en la gasolina.

Bonmba de Combustible. Existen dos tipos de bombas de
gasolina, una es mecanica y la otra es eléctrica.

El principio de funcicnamiento de las bombas mec&nicas es el

16



siguiente (Fig.2.2): Para accionar la bomba hay, en el &rbol de
levas, una disefiada especialmente. Cuando la parte mis alta de
esta leva, al girar, empuja el brazo del balancin, éste, por medio
de unas varillas, tira hacla abajo del diafragma. Al bajar, el
diafragma crea un vacio en la céimara de gasolina que abre la

valvula de entrada y cierra la de salida.

Por la presién atmosférica en el tangue, la gasolina es
forzada a entrar a la cémara. Cuando la parte mé&s baja de la leva
entra en contacto con el balancin, el diafragma sube creando
presién en la gasolina gue se encuentra en la camara. Esto clerra
la véalvula de entrada y abre la de salida forzande la gasolina

hacia el carburador.

La valvula de aguja en la taza del flotador del carburador
mantiene un nivel constante de combustible en la taza. Cuando esta
vélvula estd cerrada la gasolina no puede entrar a la taza y se
crea‘ en la tuberia, entre la bomba y el carburador, una presién.
Al aumentar la presién en la camara de la bomba, ofrece
resistencia a la accién del resorte del diafragma e impide que
éste complete un tiempo, reduciendo, asi, el flujo de la gasolina.
cuando la valvula de aguja se abre en el carburador, la presién en
los conductos disminuye y se hace necesaria mas gasolina en 1la
taza del carburador. Esta disminucién de presién permite al
diafragma trabajar tiempos mas largos aumentando, asi, el flujo de

la gasolina.
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carburador., La gasolina en su forma ligquida natural ho se
quemard satisfactoriamente para hacer funcionar un motor de
combustién interna. Primero deberi ser atomizada. Después de
atomizada, la gasolina es vaporizada y mezclada con aire en
proporciones adecuadas para la cembustién. El carburador es por
tanto, un digpositivo gue automaticamente vaporiza y wmezcla la
gasolina con aire, en las proporciones necesarias para el
arranque, la marcha, la aceleracién y la potencia a distinatas

velocidades (Fig.2.3).
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Figura 2.3 Carburadores Tipicos
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2.- Sistema de Direccién.

{Cartas 720-%*%~002)

El conjunto de elementos que controlan 1la conduccién del
vehiculo se denomina sistema de direccién. Este sistema utiliza el
principio de la direccién de Ackerman (Fig.2.4). Unicamente las

ruedas y los ejes de direccién giran, en vez de que lo haga el eje
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Figura 2.4 PRIMIIPIO DE ACKERMAN LE LA DIRECCION.
Los sistemas de direccién varfan en su disefio, existen
basicamente dos tipos: hidraulicas y mecanicas; sin embargo, todos
dan practicamente el mismo resultado. Confieren ventajas mecénicas

al conductor sobre los mangos de la direccién de las ruedas

delanteras, ofreciendo control sobre éstas con el minimo esfuerzo.
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. Las partes principales que componen el sistema de direccitn

‘son las siguientes (Fig.zl 5)

1 VHLANTE DE LA DIRCCCIDN.
2. ARTICLLACION ELASTICA

3 TUBD DE LA COLUWNA.

4 EE D
X
&
2

E LA COLUNNA.
MANGD IE LA DIRECCION
CONJUNTG DEL BRAZO AUXILIAR.
. MUNON DE LA BARRA TRANSVERSAL.
8 BARRA TRANSVERSAL.
S CAJA DE LA DIRCCCION.
18 ERAZOD D€ LA DIRECCION.
14, BARRA LATER
12. MANGO DE LA DIRECCION.

Frauen &5 SISTEMS EE DIRECCION.

~ Volante.
- Columna de Direccién.
-. Caja de Direccién.

- varillaje de Direccién.

Volante. Esta montado sobre el poste de la direccién por
medio de ranuras y sostenido en posicién por una tuerca, es
practicamente donde inicia el movimiento para obtener el control

de la direccién.
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Columna de Direccién. La caja de la direccién estd conectada
al volante por medio del poste de la direccién, el cual transfiere
el movimiento angular del volante. La columna estd unida por medio

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

Una seccién de la columna de direccién estd hecha de forma
que se xompa si el vehicule sufre un accidente y el cuerpo del

conductor es arrojado contra el volante,

s ruayaimann. o ers
e iipansean ey

o1l Al e TR oisn

bt o arnaransas

PRy e

)

PSP —
Figura 2.6 Caja de la Direccion.

caja de Direccién. Existen dos tipos comunes de caja de

direccién los cuales son: el de bolas recirculantes y el de

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

cremallera de bolas montada sobre un eje sinfin (Fig.2.6}. La
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crgmailaravsubé o,baja‘sobre el mismo. :Este movimienteo hace girar

‘unengrane. en la flecha’del brazo Pittman.

En el . tipo de redillo y sinfin, 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 rodilleo y al eje del sector.

Varillaje de Direccién. Se usan varios disefios de varillaje,
peroc todos se componen basicamente de manera similar. El1 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, pivoteado en una
ménsula unida al chasis sostiene y guia la varilla intermedia al
extremo opuesto del brazo Pittman. Los varillajes de direccién
estan unidos uno a otro por medio de rétulas gque permiten
movimiento en cualquier direccién, los extremos de acoplamiento a
los mangos de las ruedas son ajustables para mantener el

alineamiento delantero del automévil.
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3,- Sistema de Frenos.

(Cartas 720-*%*-003)

Los frenos en un automévil se utilizan para detener de sfibito
el automévil o para disminuir su velocidad. Existen dos tipos de
frenos: el de mane o de emergencia y el de pie o de servicio. El
de pie se utiliza para deterner el vehiculo y se aplica con la
presién 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 estd parado.

Los frenos consisten en platos o discos, montados rigidamente
a las ruedas, acompafiados de zapatas que son forzadas contra los
platos o discos para disminuir el movimiento de las ruedas, y de
esta manera detener el vehicule. (Fig.2.7)

Se utiliza generalmente un sistema hidraulico para transmitir
la fuerza ejercida por el conductor al pedal, hacia las zapatas de
cada rueda. La operacién del pedal de freno opera un pistén en el
cilindro maestro. Un liquido que hay en el interior del cilindro
es forzado a través de tuberias met&licas y mangueras al cilindro
de la rueda, 1la presién de este liguido hace que dos pequefios
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. - Tuberfias y Mangueras.
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Frenp e 1ambaor

Master Vac

Frsno de duco
delantere

Figura 2.7 Sistema de Frencs.
Pedal de Freno. Es el punteo donde el conductor del automdvil
aplica 1la <fuerza para poner en funcionamiento el sistema de

frenos.

Servo Freno (Master Vac). Este es un dispositive de
asistencia de potencia gue utiliza el vacio creado en el motor por
el miltiple de admisidén. La unidad contiene un diafragma de.vacio
y una védlvula de control principalmente. Una tuberia de vacio y
una valvula de seguridad ecstan conectadas entre la v&lvula de

contrsl y el maltiple de escape. Cuando el pedal del freno es



voprimido, la valvula de control se abre para permitir que el
mecanismo de vacio sea aplicado a un lado del diafragma de vaclo.
La presién producida es aplicada al cilindro maestro el cual, al
mismo tiempo, aplica los frenos. Cuando se ha logradc la cantidad
de esfuerzo necesario para frenar y el pedal del frenc estd
oprimido parcialmente, la valvula de control se cierra, atrapando
el vacio del motor en la cémara del diafragma y manteniendo el

esfuerzo del frenaje (Fig.2.8).

Cuando se suelta el pedal de frenos, la véalvula de control
estd en posicién para interrumpir el vacio de la céamara y, por lo

tanto, termina el esfuerzo de frenada.

Cilindro Maestro. Convierte la presién mecénica en presién
hidraulica. El cilindro maestro consiste en un depésito para
liguido de frenos, un cilindro, el conjunto de pistén y copa, una

valvula y sellos. (Fig.2.9)

El funcionamiento del cilindro maestro esti basado en la Ley
de Pascal. Cuando se oprime el pedal de freno, la presién se
trasmite a través de la varilla de empuje hacia el pistén.
Conforme el pistén y la copa primaria se mueven hacia adelante, la
puerta de derivacién se clerra y el liquido es forzado a través de
la vAlvula de control, fuera del orificio de conexién y a través
de los conductos de los frenos, hasta los cilindros de las

ruedas. (Fig.2.10)
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Figura 29 CILINDRQ MAESTRO

27



CILINDRD MAESTRD\

TUBERIA BE,
FRENDS

ILTHDRD DE FRENDS
TAMBOR TRASERO

BALATAS

Figura 210 FRENOS APLICADDS.

Frenos Delanteros de Disco. Consiste en un disco que gira, un
sistema de calibracién fijo y un escudo protector. El disco, de
acero fundido, esta adherido a la rueda y gira con ella. Cuenta
con una serie de persianas de ventilacién que aumentan el Area de
enfriamiento y permiten la circulacién del aire en él. El sistema
de calibracién tiene cuatro pistones y dos zapatas. El forro estéd

ribeteado a las dos zapatas de acero.

Cuando se aplican los frenos, la presién hidraulica del
cilindro maestro trasmite presién a los pistones del calibrador.
Esta presién mueve los pistones hacia adentro, desvia los sellos
de los pistones y fuerza las zapatas contra ambos lados del

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

el tambor, un par de zapatas y un sistema hidriulico retractil de

presién.,

Al pisar el pedal de freno, el sistema hidr&ulico recibe la
presién del liguido de frenos, y la convierte en presién mecdnica
empujando las zapatas, fabricadas en metal y forradas de una

composicidén de asbesto; hacia las paredes internas del tambor.

Tuberias y Mangueras. Los conductos de los frenos son tubos
de acero y mangueras de neopreno, de alta presién y flexibles, qﬁe
trasmiten 1la presién hidrédulica del cilindro maestro a los
cilindros de 1las ruedas. Cada seccién de las lineas tiene sus

propias terminales para conectar a la unidad siguiente.
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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 automdvil en caso de accidente;
ya sea por puertas o parabrisas. Este sistema incluye dentro de

sus elementos los siquientes:(Fig.2.12)

Chapas de Puertas.

control Remoto de Cerradura.
Botén de Seguridad.
Bisagras.

cinturdn de Seguridad.

Chapas de puertas. Es un dispositivo mecdnico gue abre o
cierra la puerta segin se necesite, puede ser operada directamente
desde fuera del vehiculo a través de la manija exterior, o bien a

control remoto con la manija interior.

Control remoto de cerradura. Este componente del sistema de
sequridad, consta de una varilla y una manija. La varilla va
conectada mecénicamente a la chapa de la puerta y es operada a

través de la manija colocada en el extremo opuesto de la chapa.
Botén de seguridad. Bloguea 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 apoye que facilitan el giro al
abrir las puertas; y cuando permanecen cerradas act@ian junto con

la chapa para mantener la puerta en su lugar.

Cinturénes de seguridad. Evitan que los pasajeros de la parte
delantera salgan disparados por el parabrisas en caso de colisién.
Estén sujetos en dos puntos, uno en el costado por 1la parte
interna y otro en el piso del vehiculo; este @ltimo tiene un

conector para colocarlo o quitarlo cuando sea necesario.
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PUERTAS DELANTERAS




PUERTA TRASERA (Cabina Doble)

Manifs enterior

Paritls e
Conwnta de te e

oo de |
cataduts ca la i "ﬂ
pusets
N Vilaiago cel maguro
N de la puarte

Conjuno el
manda remoto
ge 18 carrachrs

Figura 2.12(a) SISTEMA DE SEGURIDAD.

Componentes Fig.212(b)

1. Perilla de seguro de la puerta.
72. Manija exterios.
3. Chapa contrarrobo.
4. Reten de Chapa.
5. Conjunto de la cerradura de puerta.
6. Vistago de seguro de puerta.
7. Conjunto de control remoto de la cerradura.
8. Contrachapa.
9, Bisagra superior.

10. Bisapra inferior.
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5.~ Sistema de Suspensién.

{Cartas 720-CHS-004, 720-ENS-005 y 720-ENS-006}

El sistema de suspensién se define como el conjunto de
componentes que mantienen .suspendido. al automdédvil, consiguiendo
con esto una mejor respuesta del vehiculo en caminos accidentados,
Yy un mejor control del mismo en las curvas, aceleracién y frenado.

De acuerdo al tipo, las suspensiones se dividen de 1la

siguiente manera:

con muelles de hojas paralelas

s Rigida
u con soportes articulados
s
P con resorte
E
N Doble Horgquilla con barra de torsién
S
I con muelle transversal
o
N Independiente con mufién integrado
Columna
| con mufién independiente
Brazos
Longitudinales

Sin importar el tipo de suspensién, todas ellas estan
compuestas basicamente por los mismos elementos, los cuales se

listan a continuacién: (Fig.2.13)

- Resortes. - Horquillas (superior e inferior).
- Amortiguadores. - Barra Estabilizadora,
~ Mufién. - Rétulas,

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 rigido se utilizan principalmente en la
parte trasera del vehiculo, mientras gque las de tipo independiente
se emplean mayormente en la parte delantera. De esta manera la
suspensién trasera es diferente y menos complicada que 1la

delantera. (Fig.2.13)

Resortes. Las ruedas y ejes estan suspendidos por resortes
que scoportan el peso del automévil. Los resortes absorben los
golpes cuando las ruedas encuentran hoyos y baches, y soportan el
movimiento vibratoric gue actGa hacia arriba y abajo del eje en

lugar de transmitirlo a la carroceria.

Existen tres tipos de resortes: helicoidales, de barra de
torsién 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, 2zona

flexible en el centro.

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

flexible en el centro.

- Muelles de hojas paralelas. 2ona de carga en el centro,

zona flexible en los extremos.

Amortiguadores. Cuando un vehiculo pasa sobre un bache, el
resorte se comprime y se expande, o se flexiona y continuara
comprimiéndose, expandiendose o flexionféndose varias veces antes

de volver a su posicién original. Para reducir este exceso de
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fleiicnes se utilizan amortiguadores::que van montades entre 1los.

ejés y el chasis.

Los amortiguadores consisten en un tubo telescopico,
parcialmente lleno con un liguido que puede pasar, a través de un
estrecho pasaje, de una parte del tubo a la otra. Cuando el tubo
es comprimidoe o expandido, el liquido fluye por la estrecha
abertura haciendo mas lenta la accién telescépica del tubo. De
esta manera los amortiguadores mantienen la rueda pegada al piso

contrarrestando la accién del resorte (Fig.2.14).

canara supcpine f{]°

VALVILAS

ARA DE ESCARE
CAMARS INCERIDR

COMPRESION EXPANSION

Figura 2,14 AMORTIGUATORES.

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

la suspensién delantera, mec&nicamente no tiene otra funcién.

37



Horguillas. En las suspensiones de tipo independiente, ‘estos
elementos facilitan el movimiento ascendente y descendente de la

suspensién delantera, apoyadas en el chasis del vehiculo.

Barra estabilizadora. La barra estabilizadora es una barra
flexible de acero, con los extremos doblados en forma de L. Cada
extremo estd conectado a ambos lados de la suspensién, delantera o
trasera.

cuando el vehiculo estd derecho, la barra se mueve
uniformemente hacia arriba y abajo junto con las horguillas de la
suspensién. Cuando la carroceria tiende a inclinarse hacia afuera
al tomar una curva, cada horquilla tiene una altura diferente.
Esto causa una accién giratoria en la porcién central de la barra.
Este giro aumenta la presién del muelle que se encuentra mas bajo
y reduce la presién del muelle que esta més alto ayudando de esta

manera a resistir la inclinacién.

Rétulas. Apoyan el movimiento de la rueda en todas
direcciones proporcionando diferentes &ngulos en diferentes
posiciones., Se compone de dos extremos, uno fijo sujeto a la

horquilla y otro mévil 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 1la suspensién se da a la
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‘correlacién de los &ngulos entre los ejes, ruedas, algunas otras
piezas de la direccién y el chasis. Los nombres de los &ngulos
usados en la geometria de la suspensiétn son caster, camber,

inclinacién del vastago, convergencia y divergencia en vueltas.

Anguleo caster. Es la inclinacién del eje hacia el frente o
hacia atrads del vehiculo. Con este &ngulo 1las ruedas hacen
contacto con el camino detrds del centro de gravedad del eje. Esto
produce un efecto de traccién que ayuda a dirigir la rueda en la
direccién a la que es jalada. El caster se puede definir como 1la
inclinacién, hacia adelante o hacia atr&s, de la parte superior
del mango de la rueda. Si la inclipacién es hacia adelante, el

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

Angulo camber. Es la inclinacién de las ruedas delanteras,
con respecto a la vertical, que tiende a 1llevar el punto de
contacto entre el camino y la llanta mas directamente al centro de
gravedad. Si la inclinacién es hacia afuera, el camber es positive

y si es contraria es negativo.

Inclinacién del véastago. Es el &ngulo resultante entre la
linea trazada del centro del vastago superior al inferior y una
linea vertical. Su objeto es regresar las ruedas a la posicién

recta y al frente después de gue el auto ha girado. (Fig.2.186)

Convergencia. Esta tiene 1lugar cuande las ruedas estdn en

&ngulo una de otra, o sea mads cerca adelante gque atras, vistas
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Figura 215 GEOMETRIA DE LA SUSPENSION.
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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 &ngulos de
las ruedas interior y exterior cuando el vehiculo gira. Puesto que
el automévil utiliza el principio de Ackerman, la rueda interor
gira en dngulc m&s agudo que la exterior; por lo tanto las ruedas

tienen gque apartarse en el frente al girar el vehiculo.
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6.- Sistema de Traccion.

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

Este sistema transmite el novimiento producido por la
combustién interna del motor, al eje trasero del vehiculo, a
través de un componente llamado eje propulsor o flecha Cardan. De
esta manera el sistema se compone de tres elementos principales.

Flecha cardan.
Juntas Universales.

Cojinete Central.

Flecha Cardén. Existen dos tipos basicos del elemento
principal, uno de ellos construido de una sola pieza y el otro con

un punto de unién intermedio.

La flecha Cardén al transmitir el movimiento al eje trasero,
es sometida a esfuerzos de torsién y flexién por lo tanto esta

construida en acero con una seccioén tubular.

Juntas universales. En los extremos de conexién al eje
trasero y a la transmisién se utilizan juntas universales para
compensar los cambios de &ngulo del eje propulsor cuando 1las

ruedas encuentran irregularidades en el camino.
El extremo de conexién delantero estd disefiado para compensar

los cambios de 1longitud en la flecha Cardin por lo tanto es

llamado junta universal deslizante.
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cojinete ‘cen 'Estef‘elyemento ‘facilita los movimientos de

flexién a‘(la‘ ‘flr.'e;ha Cardén 'cuai;iaaw gstaes muy larga. se encuentra

sujeto al tray’e’sa’ﬁo central del chasis. del vehiculo.
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CAPITULO
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SISTEMA DE
ASEGURAMIENTQ
DE CALIDAD EN
PARTES VITALES



1. CONTROL DE CALIDAD PREVIO AL ENSAMBLE

El Sistema de Aseguramiento de calidad que se esta
planteando, pretende controlar y disminuir las posibilidades de
error dentro del proceso principal de ensamble; si gqueremos
alcanzar un Control Total de la Calidad, es necesario primeramente
que la ideologia acerca de la calidad, se extienda hasta 'los
proveedores que fabrican las partes que componen los sistemas

vitales en cuestién.

Ademds de la jdeologia, 1los proveedores deben tener un
sistema que garantice, gue 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 el presente
sistema, es exclusivamente de ensamble, todas las partes
componentes de los sistemas vitales son fabricadas fuera de dicha
planta. Existe una seccién de la Gerencia de
Aseguramiento de la Calidad llamada inspeccién de recibo, la cual
se encarga de la verificacién de las partes que seran utilizadas

en los procesos internos de ensamble.

A continuacién se 1listan los procedimientos que deben
seguirse para evitar que las partes que son abastecidas a las

lineas de produccién lleguen con defectos.

1. 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 €1
para detectar cualquier anomalia.

2. En caso de presentarse algGn problema, un representante de
la Gerencia deberi hacer notificacién lo més pronto posible al
proveedor de la parte, haciendole mencién del problema encontrado
Yy entregéndole un reporte por escrito detallédndole el problema. El
proveedor contestard en el menor tiempo posible, las medidas que
serdn tomadas en su proceso, para evitar gque 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 produccién y
de esta manera se tenga tiempo suficiente para hacer los ajustes
necesarios en los problemas encontrados evitando con esto que
se detenga 1la produccién por falta de alguna parte.

4. En caso de presentarse el problema dentro de las lineas de
preoduccién, las gerencias de Inspeccidn, Produccién y Procesos
deberan definir 1la «causa del problema a través de una
investigacién conjunta del mismo. Si el resultade nos dice que la
parte estd defectuosa, se procederd a realizar el procedimiento
nimero 2 de la presente lista, previa notificacién por parte de la
gerencia de 1Inspeccién al representante de 1la gerenclia de
Aseguramiento de Calidad.

5. En caso de que la parte defectuosa sea detectada después
de haber realizado el ensamble se procederd a hacer uso del
control de lotes (mencionado en éste nmismo capitulo) para detectar
las unidades que estan afectadas por la(s) parte(s) defectuosa(s)

Yy hacer la sustitucién lo antes posible.
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2. CARTA DE CbNTﬁOL DEL PROCESO.

DEFINICION.
La Carta de Control es un documento que presenta los puntos
basicos a controlar dentro ‘de un proceso de produccién con el

objetivo de garantizar la calidad del producto.

Se desarrolla en la etapa de preparacién de la produccién, en
donde se establecen los est&ndares de aseguramiento de calidad del
proceso. De esta forma la totalidad del proceso podr& ser

controlada sistemiticamente.

OBJETIVOS.

- La carta de Control del Proceso debe aclarar las
caracteristicas de calidad a ser aseguradas y los métodos de
control gque deben formar la base del control del proceso.
Definiendo claramente los responsables de llevar a cabo ese

control.

- Establecer los lineamientos de calidad gue eviten el flujo

de productos defectuosos dentro y fuera de la linea de produccién.
- Asignar claramente a los departamentos de Ingenieria de

Procesos, Produccién e Inspeccién, su responsabilidad de 1los

controles y normas de calidad establecidas,
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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 realizacién por operacién individual del sistema y los

puntos de control de la misma.

UTILIZACION.
Una vez establecida la Carta de Control del Proceso, servird
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 inspeccién
debera 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 misnma.

PROCEDIMIENTOS ADMINISTRATIVOS.
El departamento de Ingenieria de Procesos se encargard de la
elaboracién, distribucién, control y actualizacién de la Carta de

Control del Proceso.

Cuando se requiera alguna modificacién, por mejoramiento de
calidad o de productividad, se deberd realizar una revisién de

acuerdo al siguiente procedimiento:

47



a) El departamento de Ingenieria de Procesos debe revisar con
los departamentos y secciones relacionadas los detalles de la
modificacién.

b) Se debe indicar la fecha, motivo y aprobacién de 1la
revisién en el espacio correspondiente.

c) Si hay muchos puntos que requieran ser revisados y no
exista el espacio suficiente para registrar las revisiones en el
lugar correspondiente, deberad elaborarse nuevamente en otro

formato.

En cada revisién o actualizacién de la Carta de Control del
Proceso todos los departamentos que la hayan recibido deberén
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 elaboracién es

el siguiente:

NGmero de Registro, EL deﬁto}i;de Ingria. de Procesos debe
asignar el nGmero .y .anotarlo, :La .codificacién serd 1la
siguiente: »

Modelo - 3 espacios

Area o linea 3 espacios

Consecutivo 3 espacios

Indicacién 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 gque se encuentra en la parte

superior izquierda de la Carta de Control del Proceso.

Diagrama de Flujo del Proceso, Utilice simbolos adecuados,de
preferencia los indicados en el recuadro de simbologia y
aseglirese gue muestran el flujo claramente. Anote un nimero
consecutivo a cada operacién. Si es necesario un bosquejo del
producte puede incluirse.
Politicas:
1) Iniciar el diagrama con una flecha que indique la
precedencia de otro proceso (en caso de que asl sea).
2) En caso de que se tenga una inspeccién después de
alguna operacién, colocar el simbolo de la inspeccién y

- el mismo nGmero consecutivo de la operacién.
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i10.

Nimero .de Operacién.’ Aﬁ'oté el:inGmero deila - Vdperaiciévni de

acuerdo’ al fluje.: En caso.de sér;,'oPERAC,IONI\{AITALT éi;}:ular el

- 'nGmero con color rojo.

Nombre de la Operacién. Escriba el nombre de la operacién.

Equipo y/o Herramienta. Anote el nombre, tipo o namero de
equipo si influye en la calidad del producto. Las plantillas
y herramientas deberan identificarse en caso de que afecten
la calidad del producto o se utilicen en partes o ensambles

VITALES.

Punto de Control o Punto de Chequeo. Escribir concretamente
las caracteristicas de calidad del producto que se van a
controlar o 1los 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.

Norma (Estandares). 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.

Grado de Importancia. Escribir el grade de importancia del

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

Frecuencia de Chegqueo Yy Depto. Responsable. BAnotar 1la
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

frecuencia de chequeo en la columna correspondiente de
acuerdo al departamento encargado de realizarlo. En la
columna de observaciones anotar en forma més especifica la

frecuencia de este chequeo.

Método de Verificaciébn. Describir el método y items de

inspeccién que deberdn ser considerados en el control.

Registro. Anote el método de registro de los resultados del
chequeo. Es recomendable en algunos casos el uso de grificas

de control, ya sea por variables o por atributos.

Observaciones. Anote los puntos pendientes y aclaraciones

correspondientes a cada item.

Revisién, Si es necesario llevar a cabo una revisién, anotar

claramente la causa.
Modelo. Anotar el modelo afectado por la Carta de Control.

Proceso. Anotar el nombre del proceso del gue se trate:

vaciado, forjado, tratamiento térmico, maguinado, etc.

No. de Proceso. Anotar el nimero del proceso u operacién de
gue se trate.En caso de gue se tenga una division en
sistemas u operaciones, establecer en este espacio el sistema

del gue 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 Elaboracidn. Escribir la fecha de preparacién de la
Carta de Control. Mes y afic de elaboracion.

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

21. Aprobacién. Aprobacién: Firmas de las personas de Ingria. de
Procesos encargadas de elaborar, revisar y aprobar.
Confirmacién: Firmas de las personas de Inspeccidn encargadas
de revisar y confirmar.

TABLA 3.1.
CLASIFICACION DEFINICION INTERPRETACION
A Items cuyas caracte- - Incapacitan al
risticas de calidad vehiculo para
{VITALES) influyen en la funcionar.
seguridad del ~ Infringen las
vehiculo. normas de segquridad
y otras leyes y
regulaciones.
B Items cuyas - Afectan el valor
caracteristicas de comercial del

(IMPORTANTES) callidad y ensamble vehiculo

influyen en el - Causan una gran
buen funcionamiento pérdida econémica
vida, efectividad - Causan muchas
y apariencia del inconveniencias al
vehiculo. usuario.

c Items gque hacen - No ocasionan
decaer la calidad problemas graves

{GENERALES) del vehiculo. pero originan

malestar al cliente

53 .



3. CAPACfTACION Y ADIESTRAMIENTO

Los operadores a ser asignados a trabajos _relacionados en
partes -y operaciones . vitales deberin recibir capacitacién y
adiestramiento en partes y operaciones vitales por la importancia

de su operacién.

De esta manera cada operador vital debe cumplir con los

siguientes conocimientos:

1. Amplio Conocimiento Concerniente al Control de Partes y
Procesos Vitales. Es decir conocer los sistemas vitales, la
razén de que sean vitales, el funcionamiento general de cada
sistema; las consecuencias que puede tener un defecto en una

operacién 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
operacién incluyendo los puntos claves de calidad para gue la
operacién sea correcta y las herramientas utilizadas en dicha
operacién. El operador debe conocer perfectamente la HMTE de 1la

operacién vital que esté realizando.

3. Normas de Inspeccién. Dentro del proceso de produccién se
lleva a cabo también el de inspeccién del producto en cada una de
sus etapas. El operador debe conocer las Normas que su operacién

debe cumplir para obtener la calidad deseada.
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4. Chequeo de Estandares Antes de Iniciar el Trabajo. E1
operador debe estar capacitado para conocer 1las herramientas y
materiales que utiliza para realizar su trabajo (Torquimetros,
Llaves de Impacto, etc.) asi como el buen funcionamiento de 1las
nismas. En caso de presentarse alguna anomalia debe notificar al

supervisor del &rea.

5. Orden de Ensamble. Durante el proceso, cada vehfculo lleva
una hoja en donde se especifica las caracteristicas gque 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 operacién defectuosa, el operador debe notificar a
sus compafieros de operaciones posteriores, para su pronta
reparacién. En el caso de gue 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 solucién del problema.

7. Técnicas Basicas. El operador debe recibir un curso de
técnicas basicas impartido por 1los supervisores del &rea,
consistente de reglas practicas para el uso de herramientas, tanto
manuales como automaticas, asi como la mejor manera de ensamblar
partes componentes. Todo esto basados en estudios de tiempos y
movimientos previamente realizados; y con la finalidad de reducir

éstos,
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Cada operador- debe ser*evaipadq ,éu nivel de adiestramiento

de acuerdo al siguiente c;iggrio

NIVEL I. Conocer ~;$ : opeiééién Y poderla realizar con
orientacién. R )

NIVEL L. Cumplir con calidad en el tiempo estandar y poder
realizar sin ayuda la operacién.

NIVEL U.

Entender los puntos claves de la HMTE y ser capaz

de ensefiar a otra persona.

De acuerdo a lo anterior todos los operadores gque realicen
operaciones vitales deben tener el nivel de adiestramiento
sefialado como U.
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4. ANALISIS DEL NIVEL DE éONTRbL DEL PROCESO.

con referencia a los puntos de Control de Calidad
incorporados en 1la Carta de Control del Proceso. Deben ser
registrados en las graficas de «control y las hojas de
verificacién, de tal manera gue se comprendan las condiciones de
calidad en cualquier instante, para de esta menera se pueda llevar
a cabo mejoras Yy esencialemnte contribuir a la estabilizacién y

aumento del nivel de control del proceso.

Procedimientos para la Elaboracién de Grificas 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 operacién.

2, Raz6n de muestreo.

Se debe establecer de acuerdo a la razén de muestreo basada
en el punto 1 anterior. Por ejemplo frecuencia de muestreo.
3. Tiempo de muestreo.

Se deben realizar cuande 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 operacién y del mismo operador utilizande 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 muestreos de. tal manera que se . formen

subgrupos iguales,

5. Método de control.

Para los puntos de contrel se‘"aebfaﬂusar la gr&fica de control

X-R come una regla general.
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5., CONTROL DE MODIFICACIONES.
1. Objetivo.

Estos esté&ndares tienen el propésito de estabilizar los
procesos cuando algGn disefio es modificado para garantizar 1la
calidad de los productos, los cuales estarin producidos de alli en
adelante.

2. Alcance.

Los estandares deberan aplicarse a las siguiente
modificaciones concernientes a partes y operaciones vitales, las
cuales deberdn hacerse para la produccién regular.

1) Cambio en el disefio. Todos los cambios de disefio
concernientes a partes y operaciones vitales.

2) Modificaciones en el proceso.

Nuevas Instalaciones, Modificacién y Traslado.

- Cambio en algin proceso de produccidn o lugar de

produccién.

~ Nuevas instalaciones, modificacién y traslado de maquinaria

y equipo.

- Cambio en partes.

Modificacién en los métodos y requerimientos de produccién.

- Meodificaciones en los métodos de ensamble y requerimientos

de éstos.

~ Modificacicnes en los métodos de soldar, formar, etc. y

requerimientos de éstos.
3. Actividades en el control de modificacién.

1) E1 depto. de Ingria. de Procesos modificard (basado sobre

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

de '‘control de proceso, cartas de proceso, y hojas de
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operacibn y si cién necesaria de

tales modificacionesVdistribuyendola entre 1os departamentos

invalucrado Vi

2) asi miémo, el depto. de Inspecci6n hara las modificaciones
correspondientes en los estadndares de inspeccién, y circulard

tales modificaciones entre los departamentos concernientes.

3) El1 depto. de produccién deberd modificar las hejas del
método de trabajo esténdar, baséndose en 1las hojas de
operacién y llevar la capacitacién y entrenamiento a los

operarios.

4) El depto. de Inspeccién deberd verificar la calidad de los
productos fabricados en la wmayoria de la produccién. La
verificacién de los puntos de calidad deber& como regla estar
acorde con todos los puntos identificados en los dibujos.

Los resultados de Inspeccién y el nimero de serie adoptado
deberd estar reportado en un aviso de cambio. También en este
periodo, la capacidad del proceso y el proceso de rechazo
deberd estar comprendido; y necesariamente la inspeccién en
proceso e inspecciédn de entrega, durante el periodo de
lanzamiento deberd ser conducido conforme al adecuado sistema

de inspeccién para comparar tales variables,

Reglas para el Estricte Cuidado del Control de Modificaciones.

1) La verificacidén de la calidad deberd estar conducida de

acuerdo a instrucciones dadas en "Proceso, Hojas de
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Operacién” y aviso de cambic emitido por el departamento

Ingria. de Procesos.

Produccién no debera empezar.

2) Hasta que el depto.

conformidad,

procediniento,

el producto
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6. PROCEDIMIENTO EN CASO DE OCURRENCIA DE DEFECTOS.

Cuando algGn defecto ocurra, serd necesario hacer arreglos
adecuados y tomar acciones inmediatas, y simultaneamente
establecer las normas necesarias y difundirlas a todos los
operadores, con un documente indicando el procedimiento para la

prevencién de reocurrencia.

Disposicién de Ocurrencia de Defectos en Partes y Operacicnes
Vitales.
1. Objetivo.
Esta disposicién muestra las acciones correctivas a tomar,
como una segura prevencién en caso de ocurrencia de defectos en

partes y operaciones vitales.

2. Procedimiento.

1) Informacién y Disposiciones.

i. Cualguier persona que descubra algilin defecto de grado A en
una parte u operacién vital debe detener las lineas de produccidn
inmediatamente, e informar al supervisor. El supervisor una vez
enterado, deberd elaborar un reporte para la seccién de
inspeccion correspondiente y al jefe de la misma. El1 jefe de la

seccién debe elaborar un reporte al Gerente de la Planta.
ii. El responsable del proceso que presente el defecto debe,

en conjunto con la seccién de Ingria. y la seccién de Inspeccidn

investigar la verdadera causa y defecto y corregirlos.
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iiji. Inmediatamente después de la ocurrencia del problema,
los productos afectados, periodo y calidad deben ser aclarados. Si
algln producto defectuoso ha sido liberado al siguiente proceso,
el responsable del defecto debe coordinar la reparacién del mismo.
iv. Todos los productos defectuosos deben ser identificados

para evitar gque se mezclen con los gue estan en buen estado.

2) Prevencién 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 seccién de

inspeccién.

ii. La secci6bn de inspeccién responsable debe verificar las

medidas para la prevencién de reincidencia. La informacién en

cuanto a la solucién del problema debe ser registrada por el

departamento de inspeccién para consultas posteriores.
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v7. 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 efecte de un inconveniente
control de la calidad del producto durante su manufactura. Estas
pérdidas durante la manufactura (integradas por elementos come los
costos por desperdicios y/o retrabajos del material o producto de
calidad poco satisfactoria) alcanzan una proporcién tan elevada

como del 20 al 40 % en algunas plantas.

Son altos los costos de inspeccién 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 consumider. M&s penoso aln 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
agquellos productos de cuyo comportamiento depende la segux::i:dad
humana. La baja calidad de estos productos puede ace}.erar may
seriamente el inmediato descenso, en lugar de una lenta
declinacién de la posicién comercial de la compafila. Puede
resultar en la costosa retraccién de grandes nimeros de productoes
del campo, Yy 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 produccién y durante su aplicacién en servicio,
de tal manera gue toda separacién de su calidad con respecto a las
especificaciones, se pueda corregir antes de que se preoduzcan
piezas defectuosas y gque se pueda conservar el producto en
servicio durante su aplicacién, para asegurar la calidad esperada

por el cliente.

DEFINICION.

El control de lotes significa el control de la informacién
histérica referente a la fabricacién 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 1la
informacién, en la historia de produccién embarcacién y venta de

automéviles.

OBJETIVOS PARTICULARES.

- En la ocurrencia de defectos en algunos autos para
recuperar con rapidez y en forma el rango de partes de los
vehiculos afectados, y de esta manera tener la capacidad de tomar

las medidas correctivas correspondientes.

- En la ocurrencia de algin problema en la Planta de

Ensamble,' para tomar medidas répidamente y prevenir que los

66



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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8. CONTROL DE EQUIPO.

Equipos de Produccién, instrumentos de inspeccién,
abrazaderas y herramientas utilizadas en partes vitales, deben
tener un mantenimiento constante para que la precisién de las
mismas no varie y se asegure asi las caracteristicas de las partes
vitales. Por lo tanto, la maguinaria y la herramienta deben tener
establecidos estandares de chequeo y es muy importante gque en las
revisiones periédicas no exista mucha desviaci6én sobre los
estandares establecidos, para este fin se debe considerar lo
siguiente:

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

- Esténdares para chequeo inicial de equipo utilizado para

partes vitales.

- Esténdares para chequeo inicial de instrumentos para

aplicar torques en partes vitales.

Control de la Precisién de Equipo Usado para Partes Vitales.

1. Terminologia.

1.1 Equipo de Partes Vitales.

Equipos de Partes Vitales son aquellos que se utilizan en 1la
produccién e inspeccién de partes vitales para asegurar que se
cumplan los esténdares.

1.2 Responsables.

- Seccién de adquisicién y planeacién, Dedicada a 1la
adquisicién del equipo para partes vitales.

~ Seccién de Produccién. Fomentarid con ayudas visuales u

otros medios la utilizacién del equipo para partes vitales.
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- _Seccién de control. Dedicada - al chequeo" regular,
mantenimiento y calibracién del equipo de partes vitales y controel .
de la exactitud de los mismos.

- Seccién de chequeo inicial. Dedicada al cheguec inicial de
la exactitud y funcién, limipieza y 1lubricacién del equipo de

partes vitales antes de empezar a utilizarlo.

2. Planeacién de Adquisicién de Equipo de Partes Vitales.

Esta fase se debe coordinar con la seccién de control y
adquisicién para la compra del equipo, con las caracteristicas
necesarias para ser utilizado en las partes vitales y al mismo

tiempo notificar que es equipo para partes vitales.

3. Control de Equipo de Partes Vitales.

3.1 Adquisicién de Equipo de Partes Vitales.

- La seccién de control debe preparar un listado de control
del equipo por nombre y tipo de contreol.

- En caso de una nueva instalacién, cambios, etc. la seccién
de planeacidn de adquisiciones o compras deberd notificar gquien
debe corregir el listado de control.

3.2 Historia de la Adquisicién.

La seccién de control deberd 1llevar un registro de 1la
historia de los chequeos periédicos, resultados de calibracién,
mantenimiento o reparacidén de cada pieza del equipo y registros de
los mismos.

3.3 Indicacién de Equipeo de Partes Vitales.

La seccitn 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 seccién de manufactura deber& asignar un jefe y un
asistente como personal responsable para el manejo del equipo para
' partes vitales.
- Se deberad llevar un registro del personal asignado para el

control del eguipo para partes vitales.

4, Preparacién y aprobacién de estandares de chegueo Yy
esténdares de calibracién.

-~ Las secciones involucradas deben preparar esténdares de
chegueo. '

~- Se deberén preparar chequeos periédicos de los esténdares y

de la calibracién.

5. Control de ‘Exactitud’.

5.1 Inspeccidn de Aceptacién.

Se debe llevar a cabo una inspeccién de recibo para revisar
que se cumpla con las especificaciones.

5.2 Chequec Inicial,

Se debe llevar a cabo de acuerdo a “Estédndares de chequeo
inicial para equipo de partes vitales".

5.3 Chequeos Periéddicos de Mantenimiento y Calibracién.

Se debe establecer un plan de chegueo, mantenimiento vy
calibracién de acuerdec a los esténdares establecidos.

Cada egquipo debe tener periocdos de mantenimiento, chequeo y

calibracién en frecuencias distintas.
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6. Disposicién de Anomalias.

- En casc de gue se encuentren problemas con el equipo de
partes vitales, se debe notificar inmediatamente a la seccién de
control para la reparacién del mismo.

- La seccién de control debe reparar el equipo sin
retrasarse. Se debe de llevar un registro de las reparaciones de
equipo.

- La seccién de control debe utilizar 1los registros de
chequeos, calibracién y mantenimientos anteriores para posteriores

ocasiones.

7. Retencién de Registros.

Como regla general se debe seguir lo siguiente:

Nombre del Registro Periodo.
Resultados de chequeos iniciales. 5 afios.
Tabla de periodo de chequeo y calibracién. 5 afios.
Resultados de chequeos y calibracién. 5 afios.
Tabla de registros de mantenimiento. 5 aflos.
Resultados de la inspeccién de recibo, 5 afios.

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

vitales, se debe realizar una auditoria al equipo de partes

vitales.

71



Implantacién de los Esténdares para Chequeo Inicial de Equipo
‘ Utilizado para Partes Vitales,

1. Implementacién del Chequeo Inicial.

1.1 Preparacién de Estandares de chequeo inicial.

Se debe preparar un esténdar de chegueo para cada unc de los
equipos adgquiridos. El estdndar de chequeo inicial debe determinar
claramente los items de chegqueo, el método de chequeo, el estandar
de chequeo y la persona que realizard el chequeo.

1.2 Preparacién de la Tabla de Registro de Chequeo Inicial.

Este registro histéricoe es importante para 1llevar los
resultados del chegqueo.

1.3 Implementacién del Chequeo Inicial.

La seccién de recibo debe llevar a cabo el chequeo y registro
de cada equipo.

1.4 Confirmacién de la Implementacién de Chegueo Inicial.

- Cada semana se debe de realizar una verificacién del estado

del equipo,

2. Problemas Durante el Chegueo.
Cuando se detecte un problema en el equipo se debe de
realizar 1la reparacién inmediatamente; y se debe reportar el

estado del equipo a todos los involucrados.
3. Retencién de Registros.

Se deben conservar los registros de chegueos iniciales por 5

afios.
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Implementacién de Esténdares para chequeq Inicial de Instrumentos
‘ para Aplicar Torques a Partes vitales.

1. Implementacién del Chegueo Inicial.

1.1 Desarrollo de la Hoja del Método de T;:abaﬁovEsténdar para
el chequeo inicial. .

Se debe desarrollar una Hoja de Método de Trabajo Esténdar
para cada uno de los Instrumentos.

Para el desarrollo de los estaéndares se deben de coordinar
todas las secciones involucradas.

1.2 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 Implementacién del Chegueo Injcial.

Una vez implementadc el chequeo inicial debe de llevarse un
registro histérico de los mismos.

1.4 Confirmaci6bn de la Implantacién del Chequeo Inicial.

Se debe checar mensualmente el equipo anotando los
comentarios en la hoja de chequeos.

Ademids se debe realizar un reporte de los resultados de la

revisidn.

2. Problemas en el Chegqueo.

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 1linea de
produccién se debe de coordinar con las &reas involucradas para

realizar los ajustes necesarios.
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Se debe repetir el chequeo en caso de gue ocurra cualquiera
de los siguientes casos:

Cuando se pierde el seguro del instrumento.

Cuando se altera el valor inicial del torguimetro.

Cuando se detecta cualquier anomalia.
3. Retencién de Registros.

El departamento de Inspeccién debe retener registros por 5

afios.
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9. AUDITORIA DE PLANTA, DE PROCESO Y DE PRODUCTO

Las auditorfas 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 Periddicas de Planta.

Responsable:
Frecuencia:

Contorno:

2) Auditorias Internas.
Responsable:
Frecuencia:

Contorno:

3) Auditoria de Proceso.
Responsable:
Frecuencia

Contorno:

Gerente de Aseguramiento de Calidad.
Anual.

Se forman equipos especiales y se realiza
la auditoria sobre: métodos, esténdares
de operacién, sistema de aseguramiento y

asignacién de roles.

Gerente de Planta.

Semestral.

Se realiza 1la auditoria interna sobre:
métodos, estAndares Y sistemas de
aseguramiento; y seguimiento a 1las
mejoras sobre items definidos en 1la

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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oPERACION CHEQUED) c1a{rnoc. [Tnse. [rroo.
2 |ENSANSLE DEL |- BANCO DE | LOCALIZAR ) 1908 | visuaL
I~ SopoRTE DE " | EMSAMALE oRMA
SAIAOE | Maguin [conmEcT €L
BIRECCION |PARA SOLOAR
11po HiG u uih. o
PAGA €OZ
aricacton | wo oeee |a ioox | visuaL
conRecia o€ | ExISTiR
ROS1DAD, 1001 ViSURL | GAAF.D/U
EN CEJAS OF [FERFORACION
UNION  {MI FALTANTE.
1 1e0% ey
[ » visus SEraRTAmENTO
£ 50DAR L wANTTD,
AMPERAJE a arel
VoLTAJE 123 =35 ¥,
VeL.OF ALw. [3.3-6.5 Wim
FLb30-DE 843 35-38" ¢1/ne
3] cucouro APLICACTOR A 1063 | VISUAL
D LAS CORRECTA
OPERACIONES wer VISUML | GRAF.DA)
REALTIADAS SOLOAGURA
4 JInsPECCIoN A 1801 visusL | GRAF, D/
x| reens Tuotivo nevastou]n T Fecan [wotivo aEviston| wootto PROCESO
PICK - UP ENSANBLE DE CHaSES
N |ser 92 THIsIoN
o. DE PROCESD O PARTE INPORTANCIA
SISTEMA CE DIRECCION -
FECHA ELAB. | GEPIO. | APdoBO ELasono | Kzviso
sep 92
CHEQUED
FLANTA Erto. | APRGBO ELABOND | REVISQ
An(:m O INsPECCION
\V; W, 3
ALMACEMARTENTO - L PRINCIPAL »-++ SUB~LINEA
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% rewsw | CARTA DE CONTROL DEL PROCESO | S

LUJO DEL PAOCESO

£Ms. DE POSTE DE XS, COMIUTADOR ENS. DE VARILLAJE o Vi
DIREECION & UNIOKD B8 LICES OF DIRECCION A UNIDAD A
NS NS NS N E &
fLin seicw of ENSAMBLE DF CAJA DE §
CIoN A POSTE DIKLCCION A CHASIS - :
ENS.DE VISTAS A - § ¢
COLOGAR VOLAKTE PGSTE OE DIRECCION -
e N a
D LF
ALINEACTON CONLCTAR SWITCH EHS. DE CAJA DE .
D RUEGAS O INTCRMITENTES BIRECCION A POSTE
PRUEBA DE
RODILLOS [©]
@—v@——b@ SUBENS. DE VISTAS
CHEQUED DE F1IACTON DE
DESUIZANTENTO VOLANTE
CATERAL
NouBAE tquiro runte 5 T | FRECUENCIA DEFTO. | KETDOO
e /0 oxTRO) Noaun  |P RESPON3ABLE oF REOISTAG | DOIENVA.
[y (FUN1O DE TAN VEATFI- crowes.
OPERACION CHEQUED) CiA[Paoc, [1usP, [PRoD. | CACION.
U)Yens, oE postel o coLacaTIon a o9t | vIsuaL
GE DIRECCION | NECESARIA CopLE
A UNIDAD Flestate 1003 visust | omar.om
~DESARIADOR i WANCAR 0T,
NEIMATICO | TOROUE DL | 0.8 - 1.2 [A 1e0s | Tonguym. L ToRou!
iy oE itk WEBRD 1 TNo
~PUNTA CoM [ #00 2 Tho
00 1 /TR0 Torouin. | GRaF.0/u fvenaz Aer.
-PUNTA CON (3
DADD 1 CARATULA
-2 ToRQuil, A 1008 | TORGUDM,
c-a 0E cLick
3u7THO| TORGOIN | GRAF.D/
€
CARATULA
2 [F1IAR switcw | oESiRuaDOR accions (8 Teax | ViSUAL
OF IGRICION { NEMATICO SEGURCS OF
& pOSTE OF CAJA DE 100% visuse | srae.on
OIRECCION [~ PUNTA OF CoNEXIGn
CAUZ Ko.2 |DE TGHICIOH
3 | ensausie b [-DrsaewiDoR] CONEXToN DEL| ACTION toor [ visua
ORI AbGR B | MEGMATICo | o keacs o FsEDanos. OF
LucEs Tr4m PRINGIFAL | CAIA DE 1evx visuaL | crar,00y
- punta oc con COMEXION
CRUZ Mo.7 | comiuTapon
W | FECHA |MOTIVO REVISION[R | FECHA [HOTIVO REVISION] WOOELO FRoCESO
PICK - up EngAuBLES
W |sEP 97 EMISIo
Wo.DL PROCESO THPORTANGIA
SISTENA DE DIRECCION A
FECHA ELAB, | DEFTO. | APROBO AEVISO ELASORO
o B
S IMBOLODIA ERAcion [ D:n:wm
PLANTA DEF10, | CoNFIANO | REVISO
neciee ) wseeccion
Na. 2
ADUCERARTENTO ——m LPRINCIPAL =---=5UB-LINEA IusEC
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KOJA
[ CARTA DE_CONTROL DEL PROCESO =
NONBRE EQUIrD PFUNTO DE IM_| FAECUENCIA DEPTO. METOOO
L 3 ¥/0 CONTROL NORMA POR| RESPONSABLE MEOISTRO DESERVA-
LA PUNTC DE VERLF]- CIONES,
OFERACION CHEQUEDY CIAfproc. FInsP. |PRDD. CACTON.
4 . DE C ~PISTOLA DE| TORQUEW 4.4-8.3 A~ 1003 | TORQUIN. DE EARCAR GTIA.
DE OIRECCION NPAC(D 5.0 Kg-m Kg-# LICK € TONQUE
CHAS] I pUTAL TORQUIM,.DE{ GRAF,D/U INEDAD | TWO
- OF CARATULA 0Jo 2 TNO
|IPA:!D ~ 10ax VISUAL VERDE REPAR,
ESPECIFICAS
- 10??"“. EH 100% VISUAL GRAF.O/U
=LLAVE ESP,
17-19 o
El E |-PISTOLA DE| YORQUE DE s.@ - 7.0 |A 1993 {TORQUIM.DE| WARCAR OT1A,
’-—) YARILLAJE lNPAE‘l VARILLAJE & fa-m €LicK t TORQUE
OE DIRECCI! /7 CHASTSY IW/TNO| TORQUIN.DE{ GRAF.D/U |WEORO t TwD
- DO bE 6.8 Kg-m CARATULA 030 2 Tn0
XMPACIB VEADE REPAR.
TORQUE DE -~ 180X | TORQUIM.DE
=~ DADO DE |VARILLAJE A cLICK
1NPACTD CAJA DE 3U/THO| TORQUIM.DE| GRAF.D/U
DIRECTIONI CARATULA
- DO DE | 14.9 fg-m
XIPACYO
TORQUE DE 5.3 - 12.0 [A 199z | TORQUIN, DE|
- TOROUIM, [VARILLAJE A Kg-m cLick
Lc-2 HUNOH 3U/TNO, TORQUIM, DE{ GRAF.D/U
-2 TORQUIM. | DJRECCION: CARATULA
-3 7.8 hg-m
~LLAVE EsP.
=19 ARTES - 1003 VISUAL
= PINIAS DE ES'(CH’ICAS
NEC;’(ICO N DANCS 1o VISUAL GRAF.D/U
- 120% VISUAL
it
TUERC. [13 (L1Y VISUAL GRAF.O/0
g
ENS. DE CAJA {-PISTOLA DE: 4.9 - 5.9 |A 1801 | TORQUIM,DE L "AN 5”‘~
OE_DIRECCION IMPACTO rg-m CcLiCK €
€oM POSTE 1 W THO TOAQUIN. DE| GRAF.D/D “!“"0 ‘ “'5
- DADO DE CARATULA . s
IuPACTO ENS.PARTES - 0% 15U) VEROE MEPAR.
BHACaH
- 1?:?19‘ SIN DANOS (23 YISUAL GRAF, DU
7 SUBENS. DE 'U‘SAR\“DOR COLOCAR. c o0y VISUAL
VISTAS DE ERUZ SWITCH OF
11 INTERMITENTE| 1008 VISUAL GRAF,D/U
OIRECCION
8 |ENS.0E ICION DE c 19T VISuAL
4 POSTE DE HELMATICO [ENSAMALE OF
DiRECCION 174" LAS VISTAS 180%. VISUAL GRAF.O7U
b o
CHUZ Mo.2 | APRIETE DE
TORNILLOS CE
FlIACIOn
9 CORECTAR HO EW{CVAR ACCIONAR [~ 100% VISUAL
SWITCH DE NECESAR{A WITCH DE  {LOS SEGURDS
INTERM]TEMTES l Y[RMHD{‘E DE LAS 1207 vIsuaL GRAF,D/U
CAJAS DC
PIINCll'Ak COREXTON
R FECHA [NOTIVO REVISIONIR | FLCHA |MOTIVO REVISION| WODELD PROCESO
PICK = UP EHSAMBLES
W |SEP 92 EMISION
Mo.DE PROCESG IRPORTANCIA
S15TEMA DE DIRECCION A
FECHA ELAR, DEPID, APROBO REVISO ELABORD
SEP 92 INORTA.
PID(!SDS
CHEQUED
PLAKTA DEPID, CONF IRMO REVISO
ARECIBO O INSPECCLION
v . 2
ALMACENAMTENTD ——— L PAINCIPAL +-3UB-LINEA INSPLC,

91




720-€n5-082 L CARTA DE CONTROL DEL PROCESO " s

Eoulro PURTO DE 1n | FRECUENCIA DEPTQ. | NCTOOO
wo| B conTAOL wonua  |ron| " aesronsasLE o€ neotstro | osseava-
w wenkTental (NGO be TAN VERIFI- CIoMES.
OFERACION CKEQUEDY cia[proc. [anse. {rros.”| caczow.
coLocan "o COLOCACION A 19ex | vISUAL
VOUNTE | wECESARIA | OF Secumos
AL POSTE DE 1001 VISUAL | GRAF.D/U
DIRECCION
Anican e 1003 | visual
A
. Fisia oE 100% VISUAL | GRAF,D/V
coxticio be
CLAxON
LiJaLttacion o[ AL INEsvona fcaL IBuCTON, [uiging iNT. [A 190 | YORQUIM. DE
] rudas  |oE ESPEJOS € hwoui oe) 36 <673 cLick
FLATOS AIGULO EXT.
- ToRQuIN 2 ver
c-1
- TORQUIN. | ToRuE: 2.7-37 |a 1003 {TOROUIN.DE NARCAR OT1a,
LTC-2 1.2 Kp-w %g-m CLICK £ tonour
- TORQUIW, ustN0 TORGUIM, OE| GRAF.D/U | WEGR 1 '~°
L1c-2 CARATULA D 2 T
AJySIE DE  [LLanta TIPO|A veos | “visual VERGE nePan.
o= 1M RADIAL
3.0 m
a1
LLANTA TIPO
HORMAL
o
[N R AP 1008 | roRoutu. or
(4
ur1mal TORGUIN.DE| GRAF, D/
CARATULA
couBER | 49es-30" A teng 150
CASTER |1 40vese30n|a 100x | visuAt
. T0RQUE 11.9-15.0 {A 100% { ToROUIN. DE .
3.0 g Koo cLIcK
2u/THo| TORGUIM. DE| GRAF.O/
CARATULA
12) crEqueo oe N ~ 1801 [FUNCTONAL
[~joesiizmiento] wecesanta
LATERAL
13| phma oe” [ equrro ot fvisnictonts | vilotions & 100% FUNCTONAL
ROOILLOS RODILLOS RUIoos | waxiua
£ GRnEReT
1a} Fraacion oe |- voRouin, | actstacion [0 e 10 8 toax | visual UARCAR OT1A,
b=  Vouite LTE-2 " [OEL VOLANIE oF Tonoue
XEGRO 1 THO
TORE 4.0-5.0 (A 100% [TORQUIM. DE L ERL
bty Kgom click VEADE atean,
s ThO TORQUIN. DE| GAAF.O/
& | recus [uorivo rEVIsToN][R | rrcua JwoTivo mevision] wooeto PAOCESO
PICK - uP ENSAMBLES
CREIXE EMISION
¥a.bE PROCESO IMPORTANCIA
SISTEMA DE DIRECCION A
FECHA ELAS. | DEPTO. | APROBO REVISO ELASORD)
SEP 92 [IWOMIA.
PACKCESCS!
cueauEn
FLANTA DEPTO. | coxrimuo | REVISO
agcrse O INSPECCION
#a. 7
ALMACEKATENTO L.PRINCIPAL -=-<-SUB-LINEA mseEC.
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o, WOTA
‘ 729-CH5-0a3 ‘ CARTA DE CONTROL DEL PROCESO (XX
FLUJO DEL PROCESO
IS.MIEMDRO LATERAL lk'ElluI ERS.DE SOPORTE DE
DEL..CYIAL Y _TRAS, A M. RO MANGUERA DE FREWQS
B LATERAL EXTERIOR ufllll‘) LADO I1ZQUIERDO
EWS.DE SOPORTE OF ENS.BE SOPOATE TRAAS.
MANGUERA DE FRENOS BE K)('AJ! BE MOTOR
LADO DERLCHO
ENS.DE SOPORTE TRAS. NS, DE SOPORTE OE
DE MONTAJE DE TANQUE (NIEOVE Df FREWO DE
DE COMBUSTIOLE LADO DERECHO
NS.DE SOPORTE DE ENS.DE TEACER MIEMBRO -
CNKD’[ DE FRENG DE TRANSYERSAL
WANQ LADG TIQUIERDO
oo tanoo
¥ DOBLE CABINA
INSPECCION
L WOHBRE Eguire PURTO DE - 'I[‘UEIEH Y DEPTO METO0DO
oE Y/0 COMTROL NORNA POR] ESPONSABLE OF REQISTAD oBsER~
LA LPUNTO DE VAK| CTHEQUED VACTONES
OPENAC JOM CHEOUEQ) C1a[Proc, {lwsP. {PROD,
1 JENSANSLE DEL |~ BANCO DE | LOCALIZAR :3 100x VIsusL
KIEMBRO ENSAMBLE FO
LATERLL |- WAQUINA |CORRECTA DEL
INTERIOR PARA SOLDAR|WIEWBRO LAT.
DELANTERD, T1P0 WIG NICA
CEMTRAL ¥ PARA CO2 CONTRA EL
RAS| EXTERIQR
APLICACION KO DEBE A~ 1002 VISuAL
COAAECTA EXISTIR
vt soLoinuns| porosioip 1808 visuse | GRAF.D/Y
€N CEJAS | PERFORACION|
DE URIOW  [N] FALTANTE
PARAME T, 00T ¥ RESPANSARLE
B WAGIR o : Teuk SEPARTABENTO
FARA_ SOLDA oE MANTTO,
AMPERAJ| 2!0-170 Mv
voutaie 125
VEL.DE AL1R 5 0.5
FLGI0 DE GAS ?S 30 H/hr
2 |CHEQUED DE LA APLICACION B 109% VISUAL
OPERACION CORRECTA
REALTZADA DE L4
SoLOADUAK
n | FECHA [MOTIVO REVISION|R | FECHA [MOTIVO REVISION| MoDELO PROCESO
PICK - UP ENSAMBLE GiE CHASIS
N {SEF 52 Tulston
Wo. DE PADCEID O FANTE THPORTANCIA
SISTENA DE FRENOS A
FECHA ELAE, DEPIO. APROBO ELABORD REV150
SEF 92
SIKBOLOATA k PrERACION D CHEQUED
PLANTA DEPTD. APROBO ELABORO REV150
neciso O INSPECEION
W, 2
ALMACENAMIENTO e L.PRINGIFAL =+v« SUB-LINEA
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Xea.] 120-cus-c0s CARTA DE CONTROL DEL PROCESO |

o) £outro PUNIo DE 14-| FRECUINCIA ¥ DEFTO | NETODO
/0 CONTROL worun {roal " RESPONSABLE o nzorstmo | oesem-
tpuxto bE 1A eneauEn VACIONES
CHEQUED) c1a[raoc. [iuse. Tenoo.
3 JeusumLe pel [- manco LOCALTZAR B 190 | visuaL
~1 £ e !Nsntms A
e MAQUINA [cORRECTA EL
FRenos © uu ,30L04R TE EN
L/DERECHD | T2 A WTA. OF
Fing Co5 | “tairn
articacion | wo peme 1A 100z | visua
cORRECTA DE | EX35T1R
SOLOXDURA ~ | POKCS10AD, [ visust | GRaF.O/Y
EN CEJAS DF | PEAFORACIONI
UNION NI FALTANTE
. PARAMETROS A 1008 1 vISUAL JAEsPONSARLE
HAQUINA
BE SoTon S o,
INPERAJE | 240-250 Ao
OLTA. 5 - 38 V.
VEL.DE ACIM. [5:8-4"5 wrm
FLUJO DE Ga5{23-30" f1/ne
ENSAUBLE DEL |- BANCO DE | LOCALIZAR [ 180x | VISUAL
goronte oe | ensamnLe
MANGUERA DE |- MAQUINA |CORRECTA EL
FRENOS  [PaRA souun SOPOATE EN
uizovieroe | T1ro ta HTa. OF
HRRCs | oot
APLICACION { MO DEBE (A 1901 | vISUAL
CORRECYA DE | EXISTIR
SOLDADUAA | POAGSTDAD, te0x VISUAL | GRaF.O/U
€N CEJAS DE | PERFORACION
UNION NI FALTANTE
PARAM v " AESRONSABLE
g o 0% | visua DEPARTARERTO
O SOLDAR 32 MANTTO,
IWPERIE [ 140-2%0 4o
VOLTASE
vl B dtw, 135603 Wl
FLUT0 DE GA5[25-30" f1/ne
5| ewsausie oe |- sancooe | 1ackizan ) wox | visuaL
SOPORTE © [ Ewsadie | E4 Fou
TaASERD DE MAQUINA_|CORECTA EL
woNTAIE DE |pan soum SOPOATE EN
WoToR 116 A KA. SE
P T
aeticacion | wo oeee |m 1003 | visuay
CORRECTA DE | EXISTIA
SOLDADURA ~ | POROST0AD, 109 VISUAL [ GRAF.DsU
EN CEJAS OF {PERFORACION
UATON  INI FALIINIL
PARKKETAOS a 0% | visus REsPONSARLE
0T Mgk
BE_SOLDAR OF WANTTO.
I | 2407250 4o
VOLTAJE 123
VEL.GE ALI. [5. 3-8
Febi0 of-os| 35338 Hoom)
R | FEcka [Motivo mewistox[n | recua [worivo mevision| wootio PROCESD
PICK - up ENSAMBLE DE CHASIS
u |ser w2 tuIsIoN
Wo. DZ FROCESQ O FARTE THPORTANCIA
SISTEMA CE FAENOS A
FIcHA €LAD, | DEFTO, | APROBO ELABORG | REVISO
sEP 92
stusooata | oreracion (7 enEcuto
FLANTA berro, | araone ELABORD | mEVisQ
neciso xusr::cm« o 2
D asaetuiaiinto e L.PAINCIPAL +++- SUB-LIKEA )
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o, WoIA
Rea,| 72e-chs-sa3 CARTA DE CONTROL DEL PROCESO 374
na  woumar €ouro ruATO OF -] Frecutwcta v oreto | weToo
o /0 0! Wonwa  fron| T RESPOMSABLE o REOISTRO | OBSIN-
LA HENMANIENTA] (FUNTO € [ cxEQueo VACIONES
orERACION CHEQUED) c1a|rmoc. Tiuse. eaco.
6] Ensaum = BAKCO DE | LOCALIZAR B 1003 | vIsUAL .
1 vt mn:n ENSANRLE % F
- Na_|coRrecTa EL
TRANSVERSAL |PARA SOLOAR| SOPOAT
TIPOMIG | LA HTA. DE
PARA (B2 RO
-PISTOLA DE{ APRETAR a 100x | visuat
IHPACTO | PRENSA HASTA
7 L Tore OF
TROL
apcicaction [ wo oeee | 1008 | visuaL .
cORRECTA CF | exisnin
plours  |ronosionn, 1801 visus | orar.O/
N CEAS DE |PERF
Shtw °° [uieiane
PARAMETROS A visuaL ResPoNsAnLe
DE MAQUINA oeraTauEaTo
DE soLbAR e u
PERAE [249-239 amo
voTadE |75 - 35 v
VEL.DE AUIN. |5. 52675 Wm
FLUJO DE GAS|23-3a" F1/hr)
EnsauaLE DE |- BaNCO DE | LOCALIZAR B 199x | visuat
AT ENSAVALE 1
CHICOTE DE |- WAQUINA |CORFECTA EL
FRENO OF MAHO[PARA SOLDAR| SQPORTE EN
L/DERECHD POMIG | LA MTA. DE
PARA €02 UNTOR
apicacion | wo ese [a 1001 ViU | GRAF.D/Y
conieciane | Existin
SOLDADURA 180x [ visus
EN CLIAS DE rzarou.cw«
Unlow 1 FALTANTE
nnusnlnos a 1901 | VISUAL RELPONSANLE
AGUINA
g waau GRS
AWPERAJE  [240-250 4w
0L Ta. B
VEL.OE AUIM. |5.8<6.5 W/m
FLUJO OF GAS|23-30 F1snr]
8 ) Ensaaie o€ |- BAMCO DE | LOCALIZAR B 1eex | visua
ATE ENSANELE | EW FORMA
CHICOTE BE |-~ Maguina {commecia EL
RENO OF MANO|PARA SOLDAR| SOPORTE EN
171200(ER00 ta WIa. DE
PARA CO2 unIoN
PLICACTON A 190% VISUAL | GRAF.OM)
CORRECTA OF | EXISTIR
OLDADURA [ FOROSTDAD, 1eex | visuaL
N CEJAS DE PERFORICION
10w [NE FALTAMTE
PARKMETR A 90: [aeseousanie
Pt 1e0s | st StraRtauLNTo
OE SOLOAR Bt WAWTTS,
SUFERAIE  [340-230 v
vaLTase
VEL.GE
FEbae ot dus 35236 e
R | recua fuorivo mevistow]r | recna Jnorivo revision| wookro PROCEI0
PICK - up ENSAMBLE DE CHASIS
n [ser sz usTon
o, DE PROCESO O PAATE INPOATANGIA
SISTEMA DE FRENOS A
FECHA ELAB. | DErTe. | APROBO Etasoro | meviso
sep 92
SINBOLOOTA K JOPERACION O CHEQUED
PLANTA bErro. | armoao ELABORD | REVISO
RECIBO O INSPECCTON
Ho. 2
ALMACEXANTENTO ——— L.PAINCIPAL -=== SUB-LINEA
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M WoaA
o] rav-cns-c03 CARTA DE CONTROL DEL PROCESO asa
Nol  NoMBAE rauiro PuNIO of -l FALcUENCIA Y DEPTG | METODO
oe v/0 CONTROL WORMA o [POR| " RESPONSABLE REQISTRO | OBSER-
U HERRAMIEWTA| (PUNTO DE 1 cHEQUED VACIONES
oFERACTON cHEQueo) c1afrroc. Tinse. [rroo,
{9 ] ensome - _BANCO DE | (6CALIZAR [y 101 | VISR
e SoPATE | ENSAMSLE |- IN FORMA
TRASERQ DE  [-° Maguina |coRRECTA EL
MONTAJE 0F  |PaRA SOLDAR| SOPORTE EN
TANQUE DE | T1PO WIG | Lk HTA. O
CONBUSTIBCE | PARA COZ TROL
AcCIONAR a 1005 [ vIsuAL
CLANP PARA
TROL DE
ASENTAMIERTO]
APLICACION 1313 PN 190z | visuaL
coRRECTX OE | ex1sTiA
SOLDADURA | POROSIDAD, 1008 visuL | GRaF.o/0
tH CEJAS BE | PERFGRAC IO
W1 FALTANTE
nesrONSARLE
PARAME TROS A vIsusL (H L
oF WANTTO.
5.4-0.5 Myml
FLUJS DE GAS|25-30" r1she
18) ENSASLE DE |- aanco LOCALIZAR ) 100n | visuAL
SOPORTE DE [Nsnuuu EN_FORMA
UAQUINA ICORRECTA EL
ESCAPE  |PaRA SOLDAR| ‘SOPORTC EN
TIPOMIG | LA HYA, BE
PARA €02 OHTROL
arvicacion | wo pese | 1008 VISUAL | GRAF.D/U
CORRECTA OF | Ex1STIR
O POROSIDAD. eex | visuat
EN CEJAS OF |PERFORACIEN
UNION (NI FALTANTE
PARAMETROS A 100x {  VIStAL nEsrokIABLE
E MAGUINA
E SOLDAR o wAKTYO,
AWPERATE  |240-230 4o
voLTAJE 125 -"3s v,
VIC.OE ALK [5.35005 im
FLUIO OF Gas{25-3a" Fisnr
1] cuequeo APLICACION - 001’ visum
=] GPERACION CORRECTA OE
n{umms iN S0LDADUAA
N CEJAS OE
UNTo
12] InsPecCion A 1001 visusl | GRaF.0su
A | recia |worzvo mvisios[n T recwa Jwotivo azviston] wovelo PROCESO
prCcK - up ENSAUBLE DE CHASIS
CREZXY EMISION
Wo. OF PADCESO O PANTE INPORTANCIA
SISTEMA DE FRENOS A
FECHA ELAB. | DEPIC, | AFROBG ELARORD | REVISO
SE? 92
chEQuED
PLANTA bEFIO. | A7ROBO ruasore | reviso
RECIBO O INsPECCTON
Ha. 2
ALMACEWARTENTO L.PRINCIPAL ===+ SUB-LINEA
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HOJA
I 729-EH5-083 l CARTA DE CONTROL DEL PROCESO | 14
FLUJO DEL PROCESQ
TR [ seem]
ENS.DE SOPORTE ENS.DE IU!EIXAS AJUSTE DE ALTURA|
4 BOOSTER TRANSPORTE EN COMPD, DE WO DE PEDALES
ERS.0f C1LINORD ENS.DE VALVULA £NS, 0F MASTCA i ENS.DE FEDALES
A BOOSTE! CHECI VAC A UNIDAD :
‘SUBENS,DE D15C0 SUBENS.DE TURS, SUBENS. OE
VEPLIER 7 A EIE TasERs” AE Funenias
JLian waws. oe vicia CONEE. Y F1AR TUBS. §ooges ENS.DE VALVULA
A BOOSTER Y A WULTIPLE A WANG.DE CALIPER A CHASIS A CHECK A CORAZA
O D @G G O D@
FX.IAI VALV, LSV EN ENS.DE WAMG, I AJUSTE CE i CWECVAN ARMES |
DIESEL Y K245 CALIPER : BALATAS 0 LINDROC
!
i
PRUEBA DE AJUSTE DE SUBENS. DE
FRENADO FRENOS YU?S:;;SDE SILITE) v ESHENSiDE(l
ALVULA CH
s [22]-0 (3D —mmeb GO === op SUBENS. O VALY,
@ BH— D@ W e
PURGADO DE PRUESA OF €245
FRENOS. P15
ey
xroRtacton
WAt [T ) v | FAECUTICIA BEFTa. | NETo0o
Mo| [3 ¥/0 CONTAGL NORMA PO ALSPORSABLE 13 REQISTAC OBSERVA=
LA HEANAMIERTA| (PUNTO L€ TAX| VERIFL- CIOKES,
CPEAACION CHEQUED) CIA|PRDC. [INSP. }PROO. CACIDN,
1 | ENSAMBLE DE |- {LAVE TORQUE e.e - 3 {A 102 | TORQUIM, CE| MARCARN GTIA,
CILINORO & HEUMATICA 1.0 Kgem Kg-m (38143
BOOSTER of "0]0" WEGRO | THO
RUALS] TORQUIM. DE| GRAF.O/u | ROJD 2 two
- wnww. CARATULA VIRDE REPAR,
L1160
376
2 | ENSAMBLE DE (- LLAVE TORQUE o8 - 1.1 A 109% [ TORQUIM. DE ¥ARCAR OTIA,
SOPGRTE & | NEAATIEA | 1.0 Kowm aem citcx
D0STER DE ~0JG*
2 o WITND Tomoute. DE| GReF.D A
- T0RQUIN. CARATULA
L1c-0
38"
3| ensaupie o POSICION | La FLECHA |A 10ax | visuAL ERETIICH
VALVULA | WEWATICO | CORRECTA | INDICADA vresee
CHEC) 174" DBE_VALVULA GEBL IR
- PUNTA COW ECR. DIRIGIDA AL 100x visuAL GRAF, DY
0ALo B it of
INSERTAR | A 1008 | visua
WANGUERAS A
TopE
100% visusL
K | FECHA |uOTIVO REVISION|R | FECKA [WOTIVO REVISION! WODELO PROCESO
Picx - up ENSANBLES
W [sef 9z ENSion
Wo.DE PROCESO INPORTANCIA
SISTEWA DE FRENGS A
TICKA ELAB, | GEFTO. | Aracea REVISO TCABORO
SEP 92 INGATA.
PROCESES
SiwboL00TA [ oremacion [y CcHEGUED
PLANTA PTG, | CoNFImNG | MEVISO
RECIEO O INSPECCION
o, 2
ALMACENARIENTO L.PRINCIPAL <v+e-SUR-LINEA INSPEC.
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HoTA
Jnﬂ-ms-on CARTA DE CONTROL DEL PROCESO 114
wouBRE €outro FUNTO DE 1 [ recuencia oerto, | WETODO
No oE vi0 coutaot noruA  {FOR] T RESPOKSABLE o ®EOISTRO | oBSERVAS
u LFUNTO OF AN YeRIFI CIONES,
OPERACION EHEQUEO} <1a|rnoc. Tinse. [rRoo. | cicion.

4 1 TRansponTE < VAN, DT WATS.
[5 ) ensusie oc [oesimiconl  torove | @, < i [ veax {10ROVIM. OE MARCAR BT1A,
WASTER VAC A | HEWATICO | 1.0 hg-m rgn ik € Tomout

URIDAD - wzano 1 Two
- PUNTA con /TR0 sorout. 0e| GRaF oy | Redo 7 THO
CARATULA VERDE REPAR,
~PISToLs DE
iPACio ™| catocacion ® oox | visuaL
‘
- DADO DE | ESPACEADOR
PACTO ENTRE 100z visusL | GRaF.D/
3/nxfom | CORMZA Y
- Tosauik, | sSopoRte
LIC-0
¢ | sumensaunie o EVITAR DANAR ) 1208 | VIsuAL
DE TUSERIAS | MECESARIA { EL_ACABADO
TUBERTA 150% visuiL | emar.on
ENSAMBLE DE |- TOAQUIM, TORQUE 1.5 - 0.8 (A 190% {10RUIN. DE ARCAR GTi4,
TUBERIAS £ |7 Toutcny 17 xprm kgem click 0e Tomoye
CUNPTO. DE BOSP-1 pIREL TOAQUIN.DEL GRAF,D/y |NIOAC 1 THo
WOTOR ot Lareabon CARITULA 700 7 TH0
KEMATICO | _COLOCAR ) 1003 | vIsuAL verDe RePaR,
114 ESPACIADOR
- PuTa DL ENTRE
CRUT Mo 3 |CONECTTR be 1e0x visusL | GRar.0sy
SALFICASERA
TER]
INTROOUCIR [La TustRts |B 1008 | visuaL
CORRECTA LA {SALIRSE OF
MANGUERS EN [ LOS LIPS 100% visua ¥ | GRAF,O/
05 cLIPs FUNC T0fiAL
8| ENSAMSLE DE |-DESARMADOR|  TOROUE ©.8-1.2 (A 1001 | TORGUIM. DE VARCAR GTiA.
1=/ -Sa;k(s A~ | NEmATICO [ROrtirs Kg-m LIk HRA
M1BAD -
- s surt agutu, be | GRAF. LR
uata con urtHO vosaur. oe| caur.osu [ mede 1 Tas
- nuns "Be] corgeacion A 1eex | VISUAC
uECNICo | ot Seaykos
6 o€ £33 VISUAL | GRaF.D/
- tofgurw, {* FEbALES
LIc=8
r6-
94 AJUSTE DE |-Pluzas pE | ALTURA DEL | 176 em | A 1001 | escan- pireackie
] siroms Be |Taecinicd” | “hoki oe | 2155 Tilion rscauriLLaw
HENed GES ok ity
- N GaAF,
ore &
Mg JuEgo tishe [£u penn wola wer | T
tNicia {0 [m el
S, 1003 TACTO | GRAF.0/u [MARCAR aTla,
TORQUE AR 160t | TORGUIM, DE! og Tomaut
215, (I op |EBRE L e
N ORGUIN. DE| GRAF.
v ] oIt e[ omrom | Fale 3 1k
R | FECHA |WOTIvO REVISION]R | FEca |WoTivo REVISION| wopero PROCESD
prer - up ENsaMBLES
W [se7 92 Entsion
No.DE PROCESO THPORTAMCTA
SISTEMA OF FRENOS A
FECHA ELAB. | DErlo. | APROBO REVISO TLABORD.
seP 92 o |
PROCESO:
SIKBOLOUTA FEMACION [ D:nzqu:a
PLANTA DEPTO. | CONFIRKG | AEVISO
RECIBO O INSPECCION
Ko, 2
ALMACEMANTENTO o L PRINCIPAL +---=SUB-LINEA nseec,
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™ WoJA
Rep. | 720-ns-003 CARTA DE CONTROL DEL PROCESO 314
NOKBAE tauiro PUNTO [ rrecutneia perto, WETODO
wo| [ o conthol womkA  ron RESPONSABLE nEoISTAD | oBSERVA-
LA HENRAENTA] (PUNTG DE T VERIFI- CIOKES.
opERACION CHEQUED) c3ajenoc, Tinse. Traoo. | caciow.
10| conectan o CONECTAR DF | aCCIONAR | B o0z | visua
ARKES DE WECESARIA | WANERA SEGURDS
CILINORO A CORRECTA |OF LA CAJA 1008 VISUAL | GRAF.DA
DE CONExTON
FRINCIPAL
SUSEMSAMBLE |-DESARMADOR| ENSAMBLE | INTROOUCIR | A x| vIsiac
DE VALVULA' | NEWATICO | DE Li$ 148
- MANGUERAS | MAMGUERAS 1001 visuat | casr.om
- PUNTA CON HASTA €1
0400 B TOPE OF La
VALVULA
APRIETE DE | A teax | vISUAL
ABRAZADERAS)
A TOPE 100% VISUAL | GAF.D/S
rostcion | La FLECHA |a toer | visuat
CORRECTA OF
L v | prate 100% VISUAL | cmar.om
CHECK (AL uuums
€ ADu1S)
va[ Ewsauie oe [-pesannnno) F1gam Ew B8 1003 | visuaL
VALVULA CHECK| WEWATICO | POSTCION
4 CORAZA Vi4n CORRECTA 100% visuAL | GRAF.D/
-pita vex.
Ho.
13) SURENSAMBLE -nswu DE| TORQUE CE LS - ba A 189 | TORQUIM. DE WARCAR GFIA.
[N 30 pmeanas | anac TUBERIAS Kg-m crick o€ "TorguE
A £3E THASERO| 7 hoem 010 TORGUIN. bE [GRAF. DE/U |wEGRD 1 Twn
- CARATULA 010 3 TND
(ST) VERDE NEPAR,
/8712" et | 17 - 20 A ta01 {YaRouIM.OE
lofautas. | CoNEeToRA | Mhomm CLICK
L3C-ou1 JEJE 1.9 xg-m| K0, TORDUIN. DE JGRAF .DE/U
tic-e CARATULA
. 1
TOROUE OF ] 9.8 - 1.t fA 160% | TORQUIM, DE
Xgem cLicK
:cuz:von K0 TORGUIW. bE |GRAF. BE/U
CaratuLa
4] AJuste o ro HOLGURA €N | 2.6 em | A 160% | ESCAN-
BalATas HECESAR1A [CILINORO OF Tition
AJUSTE
18] suskws. o 2 £YITAR o () 00% | VISUAL 30L0_woDELOS)
VALWULALSY [ WECESARLA | CONEXIDNES
EN_URIGADE £ CONECTOR waton k243
DIESEL ¥ K4S Y DE valvuLa
T6f susews. ne Ko Eyitin o ) tear | visuL
TUEEREss OF | MECESaRIA | BL_ACABADG
CuAsls H 160% visusL | Gmar.om
TUBERIAS
ENSAUBLAR B wos | visus
PARIES
£SPECIFIFCAS 1oex visuaL | Gmar.on
17] eusaeis oc {-pisiows oe | FLAR N B toex | visuaL
TURERI kS PoSICION
VORI |ome gt | oI 100% visusL | GRAF.O/U
IMP. Toms |FaRTS. ESFEC,
& { Fecus [wortvo mevision[x T recna Tuorivo revistow| wootto FROCESO
PICK - UP ENSAMDLES
N [s€p 92 ENISIOn
Ko.DE PASKCESD INPORTANCIA
' SISTENA OF FRENOS A
FECHA ELA. | DEFTO, | APROBO. AEVISO ELABORO
SEP 93 ORIA
PROCESDS|
SINZOLOATA Femacion (7 L]:umum
PLANTA DEPIO. | CONFIMWG | REVISO
REciso O INsPECCTON
No. 7
ALMACCRIITENTO LPAINCIPAL - ----5UB-LINEA WsPEC,

99



M HOJA
Rab.| 720-En5-003 CARTA DE CONTROL DEL PROCESO s
HOMBE tourro FUNTO DE 1 [ FASCUEKCIA DEPTO. | WETODO
ua| - be /0 coutaal wowwa  froa| T ArseoNsABLE oE Keostho | omserva-
LA HERRAMIEWTA] (FUNTO OE AN VERIFI- CIONES.
OPERAC10M cHEOUED) c1a[rroc, Tiuse. [raoo. | caciow.
16 sumews.or |-PISToLs D[  tomOuE |30 - 7.0 |a 1% | 10ROUIN, DE. UANCAR GTIa.
1 Toisco'y MPACTO  [1MAZA-DISCOY|  Kpem cLIck ot Torou
CALIPER 6.0 Kgem W
DADO"DE 3u/THO ORQUIM. DE| GRAF,D/U {VEADL MEFAN.
MPACTE cARATULA
e voroue | 58 - 7.0 (A 100x | FORQUIN. DE
~TORQUIMS. | CALIFER Kg-m cLIck
LIC-2 P wrtno TORGUIM. DE | GRAF. D/
tre-3 . CARATULA
19) ENSAMBLE DE | ~TORQUIM. | TORQUE | 3.0 - M3 [A 1e0% | 7or0ULM. D] uancan aria,
N MAMGUEAX & LTC=0KT [ 3.3 Kg-a Koem cCICK ot ToaouE
CALIPER  [-DADG 3727 wrNe YORQUIN.DE| GRAF.D/U | #0Je 1 Tha
12 rm CARATULA venbe Reean.
coLoc O 1e0x | visual
nmmm "o
toox VISUAL | GRAF.D/Y
20] comkctan v - Torooru. roxoue 172y A toox | ToRouim. o UARCAR GTIA,
u'{’:ﬁ,ét’,‘éi“? ToRTch] 2.0 Ko-m Kaum cLIck oE fonay
A e /TN TOROUIN. BE| GRAF. 0/ o
OE CAUIPER EARATULA. OV Lexase neran.
21 1F13a% vaLvuia]- Torouiw. TORWE | 1.7 - 2.7 [A 1003 [ ToRquin. o€ GARCAR GT1A.
b Ly EN TONICHI | 2.9 Rg-m kgom cLicK o Torouz
UNTDADES uring TGROUIK. OF | GRAF.D/U
DIESEL ¥ K245 CARATULA VERDE NEPAR,
) F13ar "]-oEsaria00R] INTROOUCIR | 30 mm MIN feox | visuaL
MANGUERA DE | WELMATICO (LA MAMGUERA | DESOE EL
VACI0 DE - COWECTOR | ABOCINADO 100% VISUAL | GRaF.0/U
BOOSTER o |-PUNTa wex.| en BEL
HULTIFLE Ha, 3 CORRECTA | conecTor
23} PURGADO OF | ECUIPO OF | YERIFICAR | 250-375 |A teon | TvrsuaL A INICIO
=1 Faenos PURGADO | PRESION DE | e Hy DEL TURKO
FOR VACIO | VACIO DEL
€QUIPD
24] PRUEBA DE | EQUIPO DE | FUERZA DE | 170 CORTO | A 100, PUNCIONAL | GRAF.D/U
FRENADD | PAUEBA DE | OPERACION [EJT DELANT.
FRENADO | OEL PEDAL 3 ke
oIF. 48 Ko
EJE' TRASERD
]
o1F. 27 kg
220 LA
£3E m;um
]
2 riisthe
teo kg
o1, 21 83
25 AJUSTE oF [€STARUECIOA| FUERTA D |ESTARLECIDA| A 1001 [FUNCIOAL
o Faenos OPERACICN
OEL PEDAL
100x FUNC AL
o 4510 Wans, OF:
26 Frueas oe 1e0x FUNCTONAL [4o10 uans. o
27 aduste pe festaniecion) ~ 1003 [FUNCTONAL
=] Faenos
| rEcHa Juorive Aevisienin | vecua fwortvo revision] woveto PROCESD
Pick - up ENsauBLES
n [sep 92 EMISION
Ho.BI PROCESD INPOATANCIA
SISTEMA DE FRENOS A
FECHA ELAB. | DEPTG. | APROBO REVISD ELABORD
stp 92 1HOATA .
PROCESOS
[ Joeeses verro. | cowive | wvise
N 0. | cowrmus
KECIBO <> INSPECCION
. 2
ALMACENARTEWTO —=— L.PRINCIPAL -=<-SUB-LINEA InsPLC,
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o,
nuJ 720-EN5-004 I

CARTA DE CONTROL DEL PROCESO oA
: 172
FLUIO OEL PAKESO
VITAL gt :
ENSAMBLE ¥ F1lacion €NS. DE BOTON ¥
ENS, OE CILINDROD oE u”ﬂ-‘k E‘IERIOI DJILLC AL SEGURD
A PUERTA DE PUERTA
NS NS S NS
. o, orcnara eHS. DE COWTROL ENSANBLE Y AJUSTE
N A PUERTA REMOTO A PUERTA DE LA CONTRACHAFA
‘MOMBRE EQUIPO PUNMTD OE M | FRECUENCIA DEPTO. METODO
Ho or Y/0 ONTROL NHOANA POR RE3PONSABLE OF REGISTRO QESEAVA~
A HERRAMIENTA| {PUNTOD DE Taod VERIFI- CIONES,
OPERACTON CHEQUED) CIA|PROC, |INSP, |FacD. CACION
1 ENSAMBLE DE NO POSICION DE B 1001 VISUAL
CILINGRO & NECESARIA [WONTAJE DEL
PUEARTA CILINDRG 100% VISUaL  [GRAF. DU
2 | ENSAMBLE DE §-DESARMAOCR|POSICION DE [:] 180y VISUAL
Qun s’ | THERATICD | ENSANBLE
PUERTL o€ 1088 VISUAL  JGRAF. DU
= PUNTA DE | APRIEIC OE |REFERERCIA (A 180y VIsuaL
CAUZ ho. 2 |FORNILLOS TE| ©. 38-2.51
FIIACION
3 ENSAMBLE T ~DESARMADOALPOSICION O B e VISUAL
FLJACION OO NLLATICO ENSANALE
N1 DE 174" (D€ LA MANIJA 109 VISUAL GRAF. DAY
EXTERIOR OE AL PAKEL D
JERT. ~PUNTA CON AT,
DAL
PARALEL 1560 c 100 VISUAL
DE LA Manidn
LA LINE, o0 VISUAL GRAF. D/U
13 ESYAMPAW
caBhotERTA
L] FECHA [%0TIVO REVISION, FECHA [MOTIVO REVISION] BODELC PACCESO
Prcx - up EnsaunLEs
N |SEF 97 EMISION
No.OF PROCESO AMPORTANCTA
S1STEMA DE SEGURIDAD A
FECHA ELAB, DEIPTO. APROBO REVISO ELABORO
sep 92 [wonia
ENACION Jencauto s
IWNBOLOOTA Lald
BTN [ PLANTA DEPTQ. | CONFIMMG | REVESO
AECIBO O INSRECCION
. 2
ALNASERARTENTO L.PRINCIPAL « ~SUB-LINEA ANSPEC.
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Y E— CARTA DE CONTROL DEL PROCESO L

WOMBRE £outro Funto oE | FRECUENCIA DEPTO. | METODO
£ [ vio CouTROL nomia  {pom| T REsPONSABLE DE REQISTAD | OB3ERVA-
73 HERRAMIENTA| (PUNTO OF 1K VERTFI- ClomEs.
OPERACIOH cHEQUTD) cia{rroc, Jinse. Jrmoo, | cacion.
[ ensuuove oE DEBE EX15Y1R] ~ 1e0x | visusL
CONTROL N PERFEC
REMOTO & ENSARBLE ‘DE 1eax visusL |} crar.osu
PUERTA LA VARILLA
coK £L
SEGURO OE 14
PUER
LAS VARILLAS) ~ 1008 | visuaL
GEBEN ENTRAR
COWPLEI0)
EN L0S ELIPS
OF SUJECION

~DESARMADOR| APRIETE OF |mrsenencia | A
NEBIATICO | TonulLLos be 6. 12120
DE 1/4% Fllic agew

- PUNTA CON|
DADG 10w
3 | EnsauatE DE wo €L BOTON [] 1001 | VIsuAL
BOTON ¥ NECESARTA [OFBE EWTRAR
OJILLO AL E5 LA 1001 VISUAL ¥ | GRAF,0/U
SEGURD OF VARILLA AL FUNCIONAL
PUERTA TOPE
& JCOLOCACION Y |-DESARMADOR) APRIETE DE |REFERENCIA [ A 1001 | VisuaL ¥
AJUSTE DE LA | NELMATICO [CONTRACHAPA | 9.$3-1.2 FUNCIONAL
CONTAACHARA | GE 1745 | & Marco DE Kgem
PUERTA
= PUNTA DE
CRUZ Mo. 2 |posICION DE | wo eese |a 100 | visusL
NSAUBLE DE | INTERFERTR
= MARTILLO | LA CHAPA | L4 CHAPA oox Funcional | crar, o
BOLA 16 Oz, [ cON LA cowt 14
CONTAACHARA | CONTRACHIP|
= MATRACA
REVERSIELE | MOLOURA ¥ < 1oox | visuaL
3" KIVEL DE
PUERTA CON 1003 |Fucromar | auar.ow
= PUNTA OF | “wiRCO GE
CRUZ PARA | “PuERTA
MATRACA
7 | 1nsreecion [} 100, JFURCIONAL | GRAF,D/U
A | FecHA Iwotsvo mEvIsionia | pecia [MoTIvo WEVISION] WoDELO PROCESO
PICK - LP ENSAUBLES
CREZET ENISTON
Wa.DE PROCESQ THPONTANCTA
SISTEWA OE STGURIDAD ~
FICHA SLAB. | DEPTO. | APRORD REVISO ELABORD
SEP 92 INGRIA.
i

ROCESES
slnwl.oou[ Jo O cHEQUED Yy

DEPTG. | CONFIRMO AEVISD
RECIBO O InSPECCTON

No. 2
ALMACENAMTENTO L.PRINCIPAL -

-SUB-LINEA INSPEC.




e CARTA DE _CONTROL DEL PROCESO bR

FLUJD DEL FROCESO

ENS.DE SOPORTE
NS.DE SOPORTE DEL, ENS,DE_PRIMER SUFERIOR DE AMORTICUADOR
CSETEe Thas. Benri28° MIEMBRG TRANSYERSAL TRASERD DER/12Q
(O] »(3) 3
NS S NS
NS DE SOPORTE T ENS, DE_SEGUNDO
LR TN o MIEMBRO TRANSVERSAL

£45.DE SOPORTE SUPERIOR
INSPECCION. OF_VARILLAJE DEW/IZQ .
DE SUSPENSIOM DELANTERA

ENS.DE MIEMBRO TRAMSVERSAL ENS,DE_SOPORTE IWFERIOR
DE'SUSPENSION DELANTERL DE" VARILLAJE DER/IZQ
N DE SUSPENSION DELANTERA

Wo[  Woumae €vtre PUNTO DE 1u-[ FRECUINCIA ¥ DEPTD [ WETODO
o€ 170 coNtRDL womua | ros| " EsposasLE (3 Rectstro | omsen.
o CPUNTO BE s cHEQUED vACIoNES
OFERACIOH CHEQUEQY c1a[rroc, Tinse. Trroo.
1| Ensaace oE |- BANCO DE |ASENTAMIENTO) ) 100k | visusL
SOPORTE | ENSAMBLE | "CORRECTG
DECANTERD DEL_SGPORTE 100% visuaL | cAar.o/y
DE RUELLE |- WAQUINA |°'ER Li
TAASERA | PARA SOLDAR|KERRANTENTA
CER7IXQ | TIPO RIG
PARA COZ | apLICACION | MO DEBEN | A 1093 | VISUAL
ORAECTA | EXistin
£ Sotsions| PERIORA 1002 VISUAL | GR&P.DA
EN CEJAS DE | CIONES
b £
PARAMETROS A 1eor | visuaL [gesronsase
DE WAGUINA
€ Soloan or MANTTO.
AMPERAIE
OLTAJ
VEL.DE ALIN. |
FLUJO DE GAS)
m | Fecwa [wotivo REvistow[m | Fecna [worivo nevision| wootto PAESO
PICK - UP EXSAUBLE DE CHASIS
W {sEP 92 Eursion
Wa. DE FAOCESO O PAATE IXPORTANCIA
SISTEMA DE SUSPINSION A
OEP1O. | APROBO. ELABONO | REVISO
$14BILOGIA cHeQuen
_—_KJ" O l_J PLAKIA DERTO. | arroBO ELABORD | MEVISO

nmcisa ausreccion
AUMACEMARTENTD ~———=t L. PRINCIPAL +=<= SUB-LINCA

N, 2
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HOIA
| 20-cis-00e| CARTA DE CONTROL DEL PROCESO T
NOMBAE Eouiro PUNTD DE IN-] FAECUEWCIA ¥ DEPTO NETODO
Viee | TSR o [ea] REESHLY 120 | praista | onsea-
LA PUNTO DE Tan| CHEQUED VACIOKES
OPERACL10M CHEQUED) CIA|PROC, [TnSP, |FROD,
2 | ENSAMBLE DEL 0 DE ASERTAR B 100X VISUAL
PORTE EMSANHL[
TRASERQ DE MAQUINA {CORRECTA EL
USERCET  [Fank 20lAa (COORECTA £
TRASERA 11P0 ¥1G LA HTA, O
DER/IIQ PARA CO2 COHTROL
APLICACTON W) DEBE A 1093 YISuAL
CORRECTA DE Ex1STIR
SCLOADURA PORDS1OAD, L1213 VISUAL GRAF.D/U
oL, (pensiont,
IN A NI FALTANTE|
TROS A 190% Al nesPousABLE
it visuat Saoeniae,
RE SOLDAR OF WANTTO,
PE | 240-230 Ao
il o iy
VEL.OE ALIN, |5.5-6,5 Wra
FLUO DE GAS|25-38 11/nr)
ENSAMBLE DEL {- BANCO DI LOCALIZAR B 100X | VISUAL
PRIKER ENSAH!LE
RIEMERO NA [CORRECTA EL
TRAANSVERSAL FAIA SOLDAR| MWIEMBRO
T1PO MIG CONTRA EL
PARA CO2 LARGUERT
APLICACTON HO DEBE LY ot VISUAL
CORRECTA DE EX1STIR
SOLDADURA 1DAD, 183x VISUAL GRAF.D/U
€N CEJAS DE | PERFORACIOH|
Rl kot
PARAMETROS A 1003 ¥ISUAL frEsFONSARLE
GerEies
e waout R
AMPERAJE 242-250 g
VDI.HJ 5 35 V.
VEL.DE 4 5 6.5 M/
FLUJO DE I!As 25-32 f¥/hr)
ENSAMBLE DEL |- BANCE ACCIONAR LOS B 10Q1 VISUAL
SEGUNDO. ENSANBLE CLANPS
MIEMBRO OUINA | ¥ SUSETAR .
TRARSVERSAL 'IRA SOLOAR| E£N FORNA
HOTOR TIPO M1G  |CORAECTA 10S
PaRs COZ It
~P1STOLA OE| APRETAR LA B 1903 VisuaL
[N P RN 1
12 EL TOPE
1aax visuat
SPLICACION OF B
s | et
SOLDADURA ISTDAG, ™ vIsuat GRAF, D/
£ CEJAS DE |PERFORACION|
INIOH 1 FALTANTE
pamEraos - roor | visun
T
VOI.IA.\E 25 - 35 V.
VEL.DE Al 5.5-8.% NI
FLUJO Dl Gts :5 39 fT/ne)
N | FECHA |NOTIVO MEVISION[R | FECHA |WOTIvo MEVISION| MODELO PROCESO
PICX - UP ENSAMBLE DE CHASIS
N |sEP 92 EMISION

Mo, DE PROCESO O PARIE
SISTENA DT SUSPENSION

I INFORTAMCIA

a

TECHA ELAR. | DEPIO. | APROBO LiABORa | MEVISO
sep 92
cHEauED
PLANTA oEeTo. | ArROBO ELasono | REVISO
aeciso MsrEceton o, 3
; ALMACENAMIENTO ———— . PRINCIPAL ~=-- SUB-LINEA y
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| E—] CARTA DE CONTROL DEL PROCESO P sy

v DEPTO
ABLE

HONBRE coutro PLRTD OE [ Fascuewcta
e Yio CoNTROL womes  |eon| " rEsPONS
LA HENRAMIENTA| (PUNTO O 4
OPERACTON cHEQUEO) clalraoe, Tinse.

Pro0,

NETCOD
no1stao | oasEn-
cuEQUED VACIONES

&

ENSAMBLE DEL |- BANCO DE | ASENTAR B
SOPORIE OC | ENSANBLE A

RAQUINA
Thaseno " |Pads SOLDAR| SOPORIE EN

OER/IZQ PO MIG | LA HTA. DU
He e8] HonTao!

APLICACION
CORRECTA OE msuu

cxE0Is Be |PERsoRACION
UnTow NP FALTANTE

AMPERAJE [240-230 ame
VaLTAJE 38 v,
VEL.DE ALIN. 6.3 Win|
Fibiio of oxa{ 323 T17nF

100%

VISuAL

VISUAL
visuaL | GRaF.p/u

VISUAL [neseonsanie

O wAWTYO,

ENSANBLE DEL |- BANCO DE | LOCALIZAR [
SOPGA1 ENSABLE
INFERTOR DE |~ INA |CORRECTA EL
VARILULJE D |Fand Sotoan| Soroste £
SUSPENSION | TEPO MIG | LA HTA. GE
CELAWTERA | PARA CO2 | CONTROL
DER/12Q

NI FALTANTE

50
SMEERLIE 2407240 doe

o
e A
FL0I0 DE OA% 35238 FTme

VISUAL

VISUAL
visuAL | GRAF.D/U

VISUAL mEeroNTARLE

OF wAMTYA.

- BANCO DE | LOCALIZAR S B

ENSAMBLE

SUPERIOR DE |- Waguika |CORRECTA EL

VARILLAJE DE |PARA SOLDAR N,

SUSPENSTOM | TIPO WiG | LA WTA. DES|
OELANTERA | PARA CO2 | CcowTROL
©fR/170

ENSAVBLE DEL
SOPORTE

8
S

APLICACION B
CORRECTA OE msun

€n CEdsE DE |FERFORACION
UNTON NI FALTANTE

PARAMETROS |2408-230 imol A
25 -3 v

&
&

Thiabtot ey

1008

VISUAL

VISUAL
vIsusL | GRAF.D/U

VISUAL respousanLt

OF wAMrTG,

FECRA [uoTivo Kevistow|r | Fecka [worivo aevistow] wooELo
SEF 92 EMISION

FICK - uP

E3

PROCESD
ENSAMBLE DE CHASLS

Na, DE PROCLSO

© PANTE

IMPORTAMCIA
SISTEMA OF SUSPENSION -

FEcHA ELAD,

bEF0.

APROSO £LABOAD REVISO

SEP 92

$14B0LOJ1A cHERIZO

PLAKTA

otrta,

APROBD tLasoro | Rreviso

RECIBO O INsFECCION
ALKACEXARTENTO L.FAINCIPAL ==ve SUB-LINEA

Ho. 2

105




Mo, HOJA
Re | 720-CHS-004 CARTA DE CONTROL DEL PROCESO as4
Ma| NONBRE L4 HE PUNTO BE IN-1 FRECUENCTA Y DEPIO METO0O
E Y/0 CONTROL. NORMA POR| RESPORSABLE o RECISTRO OBIER-
oy FUNTO DE AN cHEQUED VACIONES
OPERACION CHEQUED) CIA|PROC, |InsP. [PROD,
|8 densausie oeL {-p1sToua DE[ TosQUE: 3.5-6.5 [a 1903 | TORQUIN. DE WARCAR GTIA,
WiEN8RD WPACTO | 4.8 foom g LIk € Tomoue
TRANSVERSAL 12" NEGRO | THO
DE_susPENsion] - DADD OF 100 ToRQUIN. DE| GAAF.D/U | O o
DELANTERA IMPACTO CARATULA YEADE REPAR,
17271 Temn
~10! M,
SHAP=ON
CHEQUED DE ESTABLECTO0S) s
OPERACIONES
148
18] INSPECCION ‘ B 189% FUNC TONAL

ALMACENARTEXTO

AINCIPAL -==- SUB-LINEA

A { recha Tuorivo reviston]r | recua [uortvo asvision] wovero FAOCESD
PICK - UP €NSAMILE DE CHASIS
N [sep 92 EMISION
o, DE FAOCESD O FARTE IKPORTANCIA
SISTEMA DC SUSPENSION A
FECHA ELAD, | DEPTO. | APROBO) Eiasore | REVISO
seP 92
stisotoata [ jor ) l ckequeo
PLANTA berto. | ArAoso ELABORD | REVISO
A ALcizo O tnserecion
No. 2

106




%] reesses | CARTA DE CONTROL DEL PROCESO o

FLUJO DEL PAOCESO
VITAL
F1JAR SUORT IGUADOR FIJAR SUBENS, SUSP, FLJAR VARILLA
L OF TENSION

DELAN, A CHASTS. DELAN. A CHASIS
(33) Q
) )
COLOCAR BUJES FLJAR GOMA ' FIJAR BARRA EST,
METALICOS A CHASIS TOPE A THASIS ‘I & SUSP.DEL.Y cHASIS
1
SUBENS. DE HORQUILLA - FIJAR DISCO-MAZA
INFERIOR PREPARAR MAZAS - PREPARAR MAWGCS A WARGD l

SUBEWS.DE HORQUILLA F1J4R DISCO F1JAR HORQUILLAS TAANSPORTE
SUPEAIOR A aza A NANGO
PRUEBA DE FLIAR B, FIIAR LLANTA & FIJAR AMORTIGUADOR A
PISTA eiia T 2hnon SULP, LECANTERA HORQUILLA INFERIOR
(8) (15):
®'——®'—~@‘—C}'—.‘—@ @ ®©
rRUEEA o CHECAR ALTURA COLOCAR 8ARRA
ROOTLL UNTOAL oC TonsIoN

i
i
'
i
g

SUBENS. DE
CAUBIO DE TAMBOR CAMBIO DE POSICION LUARTA'A RIW
¥ BALERDS DE BARRA OE TORSIoN
NOWBAE touire PuNTO DE T Fnecuencra ofrto. | wET000
o bE v/0 CONTRAL WORNA  [POR| " RESPONSABLE 3 ReoisTRo | OB3TAVA-
LA (PUNTO DE VEAIFI- cIowes,
OPERACION CHEQUED) cialprce. Tiuse. [Pmoo. | caciox.
COLOCAR BUJES) EQUIRO  |[VITAN DANAR ] 1003 | visuat
METALICOS A |ENSAWBLADOR| (08 BUJES
CHASTS DL BUJES 1001 VIsuAL | chsf.bsu
FIJAR ~PISTOLA DE| TORQUE ~ 1e0x | TORQUIM. DE, WARCAR QTIA,
AMORTIGUADOR [ THPACTO 1.9 Kg-m cLICR 02 TORGUE
DEt;:;E:O A 2 be 3U7THO| ‘?”"é“i‘:‘ "% 3 e
< - DA ARATU
1MPaCTO DE | tus. eantes 1992 [ VisuAL vende Aream,
1/27x1 7 {ESPECTFICAS
~TORQUIN, | SIN DANOS 1001 visusL | GRaF.OMU
Lic- 3001
3 | rraancoms “|oprstora of| Fiiacion ) 100x | visuak
TOPE & CHasts|  IupACTO | FIRME Y
2% SEGURA teax visual | crar.o
HPACTO DE
1727x12
-EXTENSTON
27k
| #Ecna Juortvo aeviszoxs { recua {worive revisios| woorio FAOCESO
FICK - vp ENSANBLES
n Jsep 92 ENIston
No.DE FAOCESO IHPORTANCIA
SISTEMA DE SUSPENSION DELANTERA A
FECHA ELAB. | DEPTO, | ArRosa REVISO TLABORD
sep 92 [pwona
PROCESSS
SIMaoLooIA K )ar;mwu O cHEQUED
PLANTA erto, | conrimo | neviso
meciso () wseeccIon
Ho. 2
AUKACENANTENTQ —m— L.PRINCIPAL SUR-LINEA INSPEC.

107



roctses | CARTA DE CONTROL DEL PROCESO e
HOMBRE ) PUNTD DE 1u T'rnecutucta oesvo. ™ T wetooa
W oF ¥/0 coMTROL womxa o ESPONSABLE aearstao | oaserva-
A (PUNTG G 14 VERIFL- croues.
OPERAC IoW CHEUEO) ciafrroc. Jinse. Jraoo. | caciow.

{4 ] susews. o€ [-Prstona pef Toroue oE | 89 - 5.3 | 1003 (TorouIM.DE WARCAN oT1A,
woruiLLa | wPacto ROTULA Kom cLick o
INFERTOR arsn 46 Ko 307¥H0| TORQUIM.DE| GRAF.Dsy [#ESAO ) 'Tha

- DADS DE CARATULA 030 3 Tho

IeAcTo VEDE ALPAR,
378x
-Diave oo, | romour pe [ 3.6~ a6 [a 1005 {TOROUIN, DE

1719 mm | BRAZD AUX. | Kgom CLICK
<ADAPTADGR | 4.1 Kg-m w1 TORGUIM, DE|
87 A 1424 CARATULA
- fonguii
-3 ToRoyn. | ToRME BE [ 17 - 3.7 (A 100t |ronquim. ge

Lcs BRAZO OF Korm cLic
- OADGDE | TORS)

wracro | 3.2 kgm /TNl ToRouIM.DE| GRAF.D/

3/ETXTT, CARATULA
~LLAVE €SP,

15

3} SUBENS. DE  |-PISTOLA OE| ToRQUE bE | 1.7 - 2.2 |A 1001 | TORQUIN. DE| MARCAR DTIA.
worouitLs | uPACTO DE | ROTLLA [T cLick ot tonuye
SUPERICR 172 - 2.0 Kgom

- 0ADOS oF /TN YORQUIW, DE | GRAF.D/U
IMeACT CARATOLA
122X 30
378X\ 20m
~ToRQUIN.
L1¢
6 | PREPARAR |- PISTOLA | EMGRASE B 100 | PisTois
waZas’  [aPL1CKDORA |coRRECTO DE APLICABORA|
ARD PARTES A
- 1MPULSOR A espani
DE REIEN 30/1H0 visust | GRAF.DAY
- WARTILLO
OE_BOLA DE
32 Or.
Figag oisco [-pisracs el oseues T e - 7le L 1093 | T0RQUIN DE MARCAR GT1A,
A MAZA tupicio | 6.8 Kom kg cLick
A st torguIm.ot| GRAF.D/U
MFACTO DE CARATULA
3r07x1a
~EXTERSTON
€% x 3
- ToRgUIN.
(7¢-2
PREFARIA %o E¥ITaR DANAR B 100x | visusl e
MANGOS WECESARIA | LA CUEADA EALIIARSE
GEL MANGO sustrel visun | orar.D/y v,
A e3rakk
-PISTOLA DE TORQUE DE [8.0 - 10.0 |A 1093 [10RQUIN. DE UARCAR OFIA.
IMPACTO | HORQUTLLA Kowm (1 o Tanout
Ny SUPERIOR ano 1 TNo
DAD0| 9.9 Kp-m /| TOAQUIM.DE| GRAF.Dsy | ROI0 2 THO
n' ’“:‘$'° CARATULA vende MEraR,
2
- 040D OF
1MPACTO
172°%3 e
n | recha Tuorive acvision]s | FEcia [Worivo AEVISION| MODELO PAOCESQ
PICK - up ENSAMBLES
W [ser 92 EusIoN
a.DE FROCESQ TMPORTANCIA
SISTEMA DE SUSPENSION DELAKTERA A
FEcua ELAB. | oerto. | Araoso REVISO ELARORD
sep 92 [1wona.
PROCESOS
C] Hraueo T P10, | conFInm Vs
PLAN Der1o. | CONFIANO | REVISO
MECIBO o INsPECCION
. 2
ALHACERARTENTO —oom L PRINCIPAL == ---SUB-LINEA wspEc.

108



Y- CARTA DE CONTROL DEL PROCESO Y

NouBAZ tourro PURTO DE 1 T rnecueucia oevto. | welooo
oE i70) ConTRoL worus fron] T arseousaai, 33 RECISTRO | DBSERVA-
[} CPuNTO BE VERIFI- crones.
orERACION cHEQUEG) ik[rroc, Tuse, [aon, | cacion
O Fras  J-2 toroumn.| Torouea [12.0 ~ 1003 1TORQUIW. D]
HORQUILLAS L1653 | HORQUILLA Kg-m cliek
A HANGO INEERIOR
(CONT.)  |DISPOSITIVO| 14.5 Kp=m Jurtuo] 10ROUIM. DE| GRAF.B/U
ESPECIAL CARATULA
PARA ENS. PANTES 190 GRAF.D/U
| SUBENSAMBLE|ESPECIFICAS
SIN DANGS
18}F1JAR Disco- |-PISTOUA DE|RESTSTEMCIA A 1003 [otuawouer, [Fomvato o] wo oEBE
WAZA A MANGO [ IMPACTO | AL GIRD REGISTRO | MEALIZARSE
173% FINAL 3770 ! DINAMOMET. | GRAF.D/U |PARA wODELOS
- ToRouiM, A Esrana
QR21 TORQUES ERE XN PN 190x {TORQUIN. DE,
<AGAPTADOA [ 3.7 Kpem io click
378 & 172 3urTNo] TorouiM. be| GRaF.0rU
=" bapo DE CARATULA
1MPACIO" | COLOCACION A 100x | visuaL
1727%3bmm | ¥ DOALIDO
OINAUCMETRO| DE CHAVETA
13| TRansronte 80 MO DANAR Lo eITiisIvA ot
1A hs1o0 wANEJO OF
HECESARIA |  SusPENSI uAwgio of
12{F1aar susens. 1-PISTOLA DE})  TOROUE 10180 [A 190x | 10RQuIn. OF MARCAR OTLA.
}/nz SUSPENSION| " IPACTO | womoulLLs Kp-m cLick or ToROuE
ELAMI(’IA 1425 SUPERIOA A U/ THO] TOROUTM, DE| GRAF,0/U |NERO 1 e
4515 1- DADO DE | . CHASIS CARATULA roy
wpacto | 130 Xg-w VERSE REPAR,
172" X320
~ TORQUIW, | WORQUILLA | 13.3-15.0 |A 100z | 1oRouIN. DE
GIR-3300C | INFERION & | Rgew cLick
=" pimzon | PuENTE DE TN TORGUIN.DE] GRAF.D/U
suspension CARATULA
jorve [ 7.7-18.5 A toax [ ToROUIM. DE:
ESLABON O | ' xgem cLick
HORQUILLA 3urTh 1ORGUIN. DE| GRAF.D/U
SUPERTOR CARATULA
»
pantfs
ESPECIFICAS B 1eex vIsuAL | ouar.osu
SIt Dana
137 rren pamna f-pave ool ronoue i - 2.2 [A 1001 | ToRQUIM. DE] solo us. cou
‘v‘ ESTABILI- NGULD 98 | 1.8 Kg-m (TR cLicK uaron K244
2400Rs" " {-BADO. HEXA MANCAS OTIA.
8% 1 4mn 2 a o Toraue
~"1oRquik. | CoikCIDAK AEND" 3 Tha
ARCAS D 270 2 TH:
BARRA ¥ OF . |venze neean,
SGPOATE
[14] Fraan sunka |-pisiors oc[tomoue 4 1Rl 12 010 e [ 1603 [ TORQUIM . DE| uARCAR OTIA,
oL TEnsIon INPACTO | MigMBRD Koo ctick oF toaovE
1725 |tnansvERsat KEBAO 1 THD
3urtnol TORQUIN.DE] GRAF.D/U | MDJO 2 Two
INPACTO | 14,0 Ka-m CaRATULA VERDE AZfan.
1727X167187
- ToRouIn.
L1c-3
~NUDQ UNIV,
17259716
n § FEcka [uorivo mevision]a | recka Tuorivo REVISIOw) WaoELG PROCESD
PICK - LR ENSAMDLES
W [ser vz Ew1sion
¥a.DE PAOCESO IMPORTANCIA
SISTEMA DE SUSPEHSION DELANTERA A
FECHA ELAB. | DEPTO. | Armosa nEVISO €LABoR0
SEP 92 [INORIA.
Faocesos
sinsoLoals I p [ Jencaueo
PLAKTA DEFTO. | CoNFINNO | AEVISO
RECINO O HsPECCION
Ho. 2
ALMACENARTENTO ~——c"t PRINCIPAL «-=<+SUB-LINEA INsPES,

109




H3

CARTA DE CONTROL DEL PROCESO

HOJA

.| 720-ERs-00s 4
g eouiro PUNTO DE 1 T rnecuencia perta. | weTooo
o oE /0 CONTROL NORKA  [POR| — RESPGKSABLE REDISTRO | OBSERVA-
"y MERRAKTENTA| (PUNTO OF 1 vERIPI- CIONES.
OPERACION CHEQUED) c1a|Proc. [inse. [PRoD. | cACION.
V4) F1aAR BARRA | - 00O OF | TORGUE & A 1093 [1oRQUIM.DE GARCAN OTIA,
OE TENSION IMPACTO | HORQUILLA ro-n Cliex ¢ noneue
(ConT.) :/#-‘n/;r INFERIOR N el oo, wEORO 1IN
- TORQUIN. () u/THg 1orouiM, DE| GRAF.D/U
L2 CARATULA vENOE Reran,
. -LLAVE Esp.
17-owm
1 “PlSIos O] TORGUE, 6.1 -2 |a 1993 (1DRQUIN, DE MARCAR QT1a,
M~ AlolImuADOl uPaCTO 7.0 3g-m Kgem CLICK ot ToRGUL
A fongui e . wzsna 1w
IWFERIOR [~ ow 3urtwol ToROUTM.DE L GAAF, D/U
MPACTO CARATULA YERDE RIPAR,
127X
- T0RQU 1M,
L1é-3
18JcoLOCAR_BARRAJ-P1STOLA DE| ALTURA [DE ACUERDO | B 100x | £5CAN-
DE TORSION | IWPACTO (cORRECTA DEC 3 Tillow
RAZO ESCARTILLON| 1001 VISUAL | GRAF.D/U
Bida pe | Sneiat
INPACTG
/37117
~LLAVE ESP
-17
- WARTHLO
OF BOLA OE
84 0r.
17{ sumews. ENS AMBLADOR[EVITAR DANAR c 1903 | VISUAL
fh e P90 OF LLANTAS [ EL_ACABADD
LADORA | “pEL ! 1001 visusL | oraF.py
DE LLANTAS
-PIRIAS €5P] PRESION OF | 32 - 38 |B 1903 JcALIBRADOR
ARA A1RE LB/PLES2
corocaClon |33 LerPic2 109% caLIBAAROR| GRAF.D/Y
OE VALYULA
- BALANCEA~{DESBALANCED [ MAXINO 1e0x | visuaL
WUNTER| DE LUANTA | PERNITIOO
- MARTILLE 9.4 0z,
A DE 3071N0| patanc. | GRAF.D/U
18]F1IAR LLANTA [HERRAMIENTA  “TORUE | 8.8 -10.0 | & 1008 | wWiAL
A SUSPENSION | NEWMATICA | 9.0 Kg-m oom “ALTIPLE
DELANTERA | WULTIPLE
3u/TH ToROUIU. DE| GRAF.0/
CARATULA
19]cHECAR ALTURA] - REGLA atura oe [ 125730 |8 1993 [REGLA GRAD| WARCAR GTIA]
[~] OF uNIDAD |- tUAVE UNIDAD ol 't ToRoue
NEMATICA 1900 AEGLA GRAD| GRAF.D/U [wEGRO | ‘T
172 1601 7040 2 Tho
-DADO HEX. | TORQUE: e 22 |a 1003 [1oRQUIM. OE| veade Kepar.
1/ NSmn | 3.6 Koom Agem cLic
“ULAvE €5P, /7T ToRGUIM. DE| GRAF.D/U
- 13ee CARATULA
- T0AQUIN,
162
20] FIJAR BARRA {-LLAVE tamm| TORQUE A | 1. 2 1001 TOHOUIM. E e Al
E5TABILIZA- |- T0RQUIN. PERNOS. LLICK Tox
S0RA 11¢-0 1.8 Kgem /TR0 TORUIM. BE{ GAF.D/U len 1T
- 0100 OE CARMIU
3187X14xm VinoE aerer,
R | Fecsa Twovivo revisiow|n | recka [wotivo aevisiow| wobtio PROXESO)
PICK - UP ENSANDLES
N |sep ez EuIsion
¥3.DE PROCESO IMFORTANCIA
SISTEMA DE SUSPENSION OELANTERA A
FECHA ELAN, | DEFTO. | ATADOD rEvIsO ELABORO
J stp 92 [1womia.
FROCESDS
[@) cHeaugo
FLANTA DEPIO. | couFlmka | REVISO
a RECIBO O INSFECCION 2
a.
ALMACEMARTENTO m—em L. PRINCIPAL +===*SUB-LINEA MseEC.

110




Ho. HOJA
ne. | 720-Ens-oas CARTA DE CONTROL DEL PROCESO I 503
WouBRE toulro PUKTO DE 14 [ PAzcuENCIa DEPTO. | NETODO
3 oe v/0 CONTROL womsa lros| * T RESPOMSARLE 3 REGISIND | OASEAVA-
A <PuNTo Cg TN VERIPT- clonLs,
OPERAL TOW CHEQUEG) ctapxoc. Janse, fraco,” | cacion.
21] pRurda e | EQUIPO DE | ComporTa- ) 100% FUNCIONAL | GRAF.D/U
Rootlies | REOILLOS [WIENTO BE LA
SUSPENSTON
DELANTERA
23] PRUEDA DE wo COMPORTA- [) 1905 FUMCIOWAL | GRAF.D/U [$0L0 wareios
PISTA WECESARIA [MIEWTO DE ¢A| Exrontacion
SUSPENS [ON
DELANTERA
23] caudlo DE [ENLISTAOAS | COMPOATA- |ESTABLECIDA[A 190x [Func 1oHAL
q Tuisoh v MIEHTO
BALCROS FUMCIONAL 1903 FUNCIONHAL
24] caunto o TencisTaoas | couroRTa- ECIDA| & [ toox [FuncIonaL
POSICION_DE WIENTO
BARRA DE FUNCIONAL 100 FURCIONAL
TORS1OW
A | recwa fworavo meviston]a [ recka Juotavo mevision] soorto rRocEsO
PICK - UP ENSAMBLES
W [ser 92 ENI5I0N
5.0 PROSESO INFORTANCTA
$1STEMA DE SUSPENSION OELANTERA A
recka Etas. | oeero. [ arosa REVISO ELABORO
oo [h,
sikeotoata [ Joremacion [9) CHEQUED
PLANTA DEPTO. | CORFIRNO | REVISO
RECIBO O INSPECETON
Na. 2
ALMACERANTENTO —=—— L PAINGIPAL -=«=-SUB-LINEA msrec.

111



(. CARTA DE CONTROL DEL PROCESO [

1’42

LUJO DEL PROCESO

ENS.DE WUELLES FLIAR HUELLE A

FLIAR GoMa F1J4R SUELLE A
TOPE & CHASIS PERCHA

PRUEA;
RoBIL

F1JAR AMORTIGUADOR
A EJE TRASERG COLUMPIO DE CHASIS TRASERD A CHASIS

4 OE
tos

TS @O

F11AR_AMORT 1GUADOR
TRASERO A PLACA
BE MUELLE
SUBENS,

©OF tLANTA
A RIN

1
|

:
¥

PAUEBA DE ENS. LLANTAS &
P1STA €JE THASERD
OMaRE rouire PUNTO DE e Fenecuewca oerto, ¥£1000
(] pe v/0 SoNTROL Norua  frOA] T RESPOHSABLY oE neazsino | caseva-
(] Fuxio oe TAN VERIFI- clokes.
OPERACION CHEQUED} C€1a{FROC. [Inse. [PRo0.” | caciow.
[T Y EnsumsLen 1STOLA DF| _TORUE (9.0 - 18.0 [A thx | TORQUIN. D | uanCar OTia,
WUELLES 4 EJE] INPACTO | 9.5 Rom Kgem cLicK
TAASERD = 3u/tho) TORGUIN. D) GRAF.D/y |WEORS 1 THO
~DADO DE CARATULA #oso 2 Tho
neacto  fens.uueiies [co) con te)]a 1oex | VISUAL VERDZ ALPAR,
1126374 ["DER/IZD & Li0) Con (o)
- 10RQUIN. | JUEGO 1001 VISUAL | GRAF.D/U
LIC Sichos
2 ) PR Goua [-RistoLa DE] ToRQUE | 1.6 - 2.7 [a 100z {TORQUIN. OF UARCAR GTIA.
/| 10PE 4 cHASIS| IMFACTQ [RETEY Rpgem cLIcK £ Toroue
3% 307180, TORQUIN. DE| GAAF, D/ [WEGRO'1 TTNo
13 CARATULA zaje 2 tno
TNFACTG vERDE REFAN,
427N L4
- roRouln
43
»_)mn WUELLE 1-PISTOLa DE|  J0RGE S.1- 69 A 190x | TORQU M. BE, WARCAR OTIA,
A COLWPIO OF| IMPACTD 6.9 Koo Ko~ click e Torour
CHASTS N /T vosouk, be| orar.onu Jurane s
Dapacr CARAT VERDE AEPAR.
V727KV T
387X Tem
- T0RUIM .
QIR-21000
A | PECHA [WOTIVO REVISIONR | FECKA [WOTIVO NEVISION] MODELD FROCESO
PICK - UP ENSANBLES
N Jser 92 EMISION
No.DE PROCLSO INPORTANCIA
SISTEMA DE SUSPENSION TRASERA A
FECKA 1B, | DEPTO, | ArmOBO AEVISO ELaBORG
ser 92 [awoana.
PROCESOS
S1usocoara [ Joremacion OluusmuD:ucnu:n
PLANTA DEFI0. | CoNFImGO | REVISO
neeie ) ansreceion
< 2
AUMACENANTENTO —a——ce L. PRINCIPAL =oos=SUB-LINEA WP,

112



4o, HosA
Rea. | 720-txs-008 CARTA DE CONTROL DEL PROCESO 242
WOMBAE. toulre PUNTO D€ FAECUENCIA DEFIO, | NET00O
Mo DE /o CONTROL womin  [fon| MRESPONSABLE oE AEo1stao { omsEAvA-
[*S CPUNTO DE T VERIFI- cloxes.
OPERAC 1M cHEQUED) cxarace, Jause. Traco.”| cacion.
4 nun MUELLE [~PISTOLA DL}  YORQUE 5.1 -89 teox | TORQU M, DE uARCAN OT1a,
i R T O N P i cCick 2E Yonout
1727
4005 suthe) TORQUIM, DE] GAAF.D/u | A0Jo 3 THo
INPACTO b CARATULA YEAOE REFAR.
Vit [ torot [ 1.6 - 2.7 [a toox | TGROUIM, DE
gt | 1.9 ke Kg-m cuiek
TORQUIK,
“iR:310ad u/THO) TORQUIM.DE| GRAF.D/U
CARATULA
00 ENSAVBLAR N tedn | VISUAL
1MPACIO A
172K 2m [ESPECIFICAS
- 1oRui. 51N DaNGS 1003 VISUAL | GRAF.DAU
OHICHI
2 -
D) ) ToRguE |31 < (A 190 | ToRauIM. o uarcan ofia.
MoRTIG0ADOR 3.8 fgm g T1ex s Toraue
CHASIS ©  |-DapO DE susTHo Tarouin. oe| GRaF.Dy | #0J0 2 Tae
IuPACIO CARATULA verde Rerar,
17270 | ez A 1o9x | VISUAL
ARTE
“ancioed |espicitias
SIN DANOS 100x visua | GRar.oy
FLIAR -P1STOLA DE]  TORQUE 1.6 - 2.2 |A 109x | TORQUIM, DE: “ANCAR QT14.
AMORT IGUADOR 1uPACTO 9 kg Rg-m cLick o YoroyE
A PLACA DE e HEGRO 1 THO
- 2u/TH Routu. o[ GRAF.D/u | RoJo 2
TupACTO :ARAWLA YERDE REPAR.
1727 WA4e | ENSAMBLAR N oo | visual
- T0RQY| P .
TOMITHL | SPECIFICAS |.
4 SIN DANGS 1001 Visua | GRas.ou
LTC-OMT .
7 | Susews. DL [ENsANBLADGR| MO DANAR c 1o | visuAL
LLANTA & RIW [DE LiaNTAS | acaBano DEL
PINIAS ESP|  RIN 100x yisum | oo
ma Ens. | erestonoe |32 - 38 |a wox | vizual
DE VALYULA 1b7p10°2
8 1ospiga /MO CALIBRADOR| GRAF.D/U
BALANCEADOR
HUNTER DE |oEssatamcEo | wario i BUHRA| BALAIC,
LLANTAS™ | OF LUAKTA | .4 Or. HUNTER
-MARTILLO ustho estanc. | GReF.DM
€ BOLA ity
76 02,
o ) ensauaie oe [ wia. Torour [8.0 - 10,6 [a 1902 JHTA N
LLANTAS 3 | MEuATICA | 9.0 Kg-m *g-m WUt TIPLE
EJE TRASERD | MULTIPLE 30710 QuiM.DE| GRAT. O/
CARATULA
EVITAR DANOS B 1002 | VISUAL
e VISUAL | GRAF,D/U
9 | erutes pe | Eouteo o B 100% GAAF.D/U
RODILLOS RODILLOS
19]  PRUERA Df FuNCIoq 100x FUNCIOMAL EXCLUSTVA
G GENERL ¢ oE"uontLos
|exroaracion
® | FECha [Worivo mevisiok[m [ FECKA [Worivo AEVISION| WoOELD FaOCESO
PICK - uP ENSANELES
B EMTSTON
%o.DE FAOCESO INPORTANCTA
SISTEMA DE SUSPEHSION TRASEAM a
recua ELaB. | perro. | arnomo REVISQ ELABORD.
HIXT TNOREA,
PAOCLSDS
SINGOLOGIA | OPERACION  TRANSFOATE  CHEQUED
PLANTA oerio. | cowFrmio | meviso
RECIBO IKSPECCION . 2
ALMACENAMIENTO ——= | PRINCIPAL <»+--SUB-LINEA ) e,

113




728-chs-e0s [ CARTA DE CONTROL DEL PROCESO

vy
171
FLLIO DEL PAOCESD
IHSPECCION *
ENS.DEL Yer WIEWARD
TAANSVERSAL
Wo]  wowsRE Toutre PUNTO DE 1u-] FAZEUENCIA ¥ DEFTO | NETOOO
bE Y/0 coNTROL womua  |Poa| " AEsPowsABLE reorsino | oasen-
"y fuermanieuta) (runto oe TAN cHEQUED VACIONES
OPEAAL JON CHEQUEDY crafproc, [use. Jraco,
1 {ensaunie vey |- manco pe [LocaLizacion Cl 190 | VISUAL
Ser. MIEWORS | EnSasiaie  |CORRECTA OCL
TransvensaL |-pratols oc| " sopoRi
2% APRETAR B 1e0x | visuat
70400 ESPLC{PAEkSA HASTA
PARA FRENSA
A AGDN | B SOPORTE
PAR SOLOAR| AL i ol0E 0
PARA €02
PARANETAOS A visuaL ercLuSIvA
58 wicutin A
t
DE 500041 OF NANTYO,
AUPERAJE 240270 ano
vOLTAJE |25 738 V.
VEL.DE ACIM |5. 56,5 kim
FLUJO DE GAS[23-38 fusie
apLicacton | wo pese |a wex | visuaL
corrects of | Exisiin
A SOLDADURA| POROSIDAD 1eax visuaL | orar.on
1 _PERTORi-
2 {Tpnspeccion B teax VISUAL | GRAF.D/Y
n 1 recka Teotivo Revision]n | recha Juorivo rEvision) wooeto PROCESD
Pick - up £HSIMBLE DE CHASIS
W [ser 92 ENISTON
o, DE FRXESO O FARIE IKPORTANCIA
SISTEMA DE TRACCION A
FECHA CLAs, | DEFTO. | APAOBO ELaBoR0 | AEVISO
SEP 92
D‘“wm FLANTA OEPTO. | APADSG TLaboRo | AEviso
RECIBG O IWSPECCION - >
No. 2
ALMACEMARTENTD ——— L. PRINCIFAL ===+ SUB-LINEA

114




A
|-""- CARTA DE CONTROL DEL PROCESO = s
FLUJO DEL FROCESO N
ENSAMBLAR FLECHA PRERA DE CAMSIO DE
A £JE TRASERO RODILLOS FLECHA CARDAN
FIJAR FLECHA EHSAKBLAR FLECHA FRUEBA DE
TRAVESAND A THANSMISION P15TA
50L0 MO0S. EXPORTACION
NONBAE EQUIrD FUNTO DE I FRCCUENCIA DEPTC. WETO0O
[53 Y/0 CONTAOL NORMA POR| RESPONSABLE DE REDISTRO OBSEAVA~
LA (PUNTO DE TAM| VERIFI- CIONES.
OPERACION CHEQUED) CIAIPROC, JINSP. JPROD, | CACION,
1 |PINTAR FLECHA|PISTOLA DE {HO PINTAR EL| EL TUGD |C 1008 VISUAL
CARDAN ASPERSION | Y A {DEEE TRAER
LECHA QUE | FROTECCION
i, 4L, Protecel
TRANSHISION | PROVEEDOR
2 | TRANSPORTE DE RACK SUJECION B8 VIsuAL LA GCIA. OF
FLECHAS A LA [ ESPECIAL FIRME DE LAS WAKZIO OF
LXNE’A‘!EE HEU‘:’K“ :::::;‘".u
ENS. E EL RACI BEs puNT
3 JFIJAR FLECHA [=PISTOLA DE| TORQUEM L6-2.2 (A 1093 | TORQUIM. VARCAR
CARDAN At IMPACTIO DE oem OE CLICK Tanques
TRAVESANO w2 1.9 xg-m
-DADO OE W) ®oJO 100
Pac10 DE VERDE REF
V727X 140m 3U/THO| TORQUIM.DE[ GAAF.X-R
CARATULA
<LLAVE DE
ESTRIAS OE
191 100% VISUAL GRIF. DAY
R——
120 L1C=-1
ENS:NKII.( DE B 100x VISUAL GRAY, DJU
. ESPECIFICAS
A | FLCHA [MOTIVO REVISION{R | FECHA {WOTIVO REVISION! MODELO PROCESO
PICK - UP ENSAMBLES
1+ |SEP 92 EMISION
Mo.DE PADCESD TUPORTANCIA
STSTEMA DE TAMCION A
FECHA ELAR. DEPTO. APROBO REVISO ELABORO
THORTA.
SEP 92 PROCESOS)
CHEQUED
PLANTA DEPTO. | CONFIMNO REVISO
AEC120 O INSPECCION
No. 7
ALMACINAMIENTO w—e—— L, PRINCIPAL ==---SUB~LINEA INSPEC.

115




HOJA
l ?720-Ens-0ar CARTA DE CONTROL DEL PROCESO l 173
NOMBRE EQUIPO FUNTO DE 1% | FRECUEMCIA DEZPTO. WNETODO
L |23 Y/0 CONTROL HORMA, POA| RESPONSABLE DE REOISTAO OBSERVA=
[y HERMAMIENTA| (PFUNTG DF VERIFI- CI0KES.
OPERACION CHEQUED) CIA[PAOC, {INSP. [PROD. | CACION.
[+ )] Frsmuar A -rm% 25| jTanaves - [2.0-2. 765wl A 1008 [Tonouta. oe WARCAR T34,
A ESE ThaceRD] £ 25 cuice coLon bLakco)
AU/ THO] TORQUIM,DE| GRAF,X-R
=EXTENSION CARATULA
ESPECIAL
mnan ENSAWBLE DE L] 100% VISUAL GRAF.O/U
=~ MARTIL10 |ESPECIFICAS
BOLA 16 O7.
POSICION DE |LAS WARCAS [A 1808 VISUAL
ENSAMALE
DESBALANCED 1001 VISUAL GRAF.D/U
DEBEN ESTAR
DPUESTAS
99 & 153
APRIETE LAS CUERDAS|B 1003 VISUAL
N UNIFORME DE | SALIENILS
Los EN_CADA 1003 VISUAL GRAF.D/U
TORKILLOS-1-
EBEN SER
1GUALES
s ABLE D W EVITAR TiRss B 10T | VISUAL
'I.(CKA EARQAN WECESARIA l E l
A TRAWSMISION)
ensanBLAR L) 1e0x | visusi | omaromu
FLECHA
L3 PRUEBA DE EQUIPO DE |VIBRACIONES | VELOCIDAD [B (LU FUNCTORAL GRAT.D/U
ROCILLOS RCOJLLOS Y _RUIDOS EN HAXTMA
EL SISTEMA
L) CANBIO DE LSTABLECIOO|ESTABLECIDG [ESTABLECIDO] A 1003 [FUNCIOHAL .
FLECHA CARDAN 05 W PUNTOS EN_ Pl
ANTERIORES |AWTERIORES |ANTERIORES 100% FUNCIOHAL
L FECHA |OTIVO mEvISION|m | FEcHA [MOTIVO AEVISIOM| MODELG PROCESO
PicK - UP ENSANBLES
N {SEP 92 EMISION
Ma.DE FAOCESD IMPORTANCTA
S1STEMA DE TRACCION A
. FECHA L[LAD. DEPTO. APADBO REVISO ELABORD
SEP 92 INOATA .
FAOCESOS|
cueavto PLANTA PEPTO. CONF IRSO NEVISO
nrctso () nserecion -
ho. 2
ALMACEWAMIENTO w——— L.PRINCIPAL =o+-<SUB-LINEA INSPEC,

116




CONCLUSIONES

CONCLUSION FINAL

Ninguna mejora propuesta puede ser valorada si no se
identifican de alguna manera los beneficios  que estad’
proporcionando, por lo tanto, para el sistema de aseguramiento de
calidad que se propone en el presente trabajo, es necesgrio.
plantear el mejoramiento gue se alcanza al llevar a cabo los

procedimientos propuestos.

En un periodo de seis meses, gue abarca del mes de Octubre de
1990 fecha en gque se realizé la primera auditorfia 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 paginas siguientes.

La gr&fica titulada de comportamiento general muestra
claramente la disminucién en los defectos por unidad presentados
en los cuadros antes mencicnados. 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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©3|Tuberia cw combusiible doblada Ensambles )
o4lTanaue avolisdo Carrocerias a
25{Tubo de |tenmdo cesoclamdon Carvrocerins o
26|Tapon de drenmmdoc fmitm taorgue Carroccerias 5
@7|Manguere da _al Imeninc lon @ tmnque Gewconscimds|Ensambles -
SISTEMA DE DIAECCION
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Primers PAINCGIPALES PROBLEMAS Cctubra 1990
Audictorla POR SISTEMA VITaL iuu--trn z3
No| ~ P r ob | ema [ Procesc Jcascs
SISTEWMA DE COMBUSTIBLE
o1[Fal+a scldadura en soportes ce tanauw Chasis -
@2|Fali8 toraue a tancus de combustiible Enzambiles 3
o3|Tuberia de combustible doblimda Enseambles z
04lTmanaue abotllamans Carroce 3
2S[Tubo de | lenado desaldado Coarroce 7
C6lTapon de drenscdo falte toraue Carrocerias [
?7|Manpuers cde mlimentacion a ianAaue dmsconaectiads|Ensambles 1
SISTEMA DE DIRECCION
068jBuje da mopOrte O caim de Olrecelon berforadolChesis 3
c9]Palta toraue w cmja oe dlreccion Enammbies v
1o/Failta toraue a variliaJe ao dirsccion Enseamb les 1
t1|Falta toraue s volante Enseambiasn °
SISTEMA DE FRENOS
12]Pedal de frenos balo Ensemblaes 2
I3[Soporte Oa mengpuers de frenos desoldado Ches!s 1
14{Tuberlas de eje traserc danmdas Ensambies [
i5[Enmembile Incorrecto de valwulm check Ensemoilen o
SISTEMA OE SEOURIDAD
16]Falia aprilete n conirachmnnae [Ensamobies | 2
17[F1Jacion incorrects de chaopa ce auerta fEmsamoies | ©
SISTEMA DE SUSPENSION
18[ter Miembro trensversas! toraue sealo Chos i s \
19lSoporte ae nAmartigpuocor Hesplazsde Chos i3 o
20[Soldacura poross en unlon 0o soportes Crasisx 1
SISTEMA DE SUSPENSION DELANTERA
21]Amertiguador delantero torauw bajs Enzambies 2
Z2|Rotuls oe Normuillas Inferior fmitis toraue Ensombles [
23|Barra de tension fmite torcue Enmambles o
SISTEMA DE SUSPENSION TRASERA
Ti[Mueiies Gs cje iraserc (aiie soraue [eremmoies &
25{Amortigusdor irosero falts toraue jErsambios | o
SISTEMA OE TRACCION
26[soporte de chumacers de flecha despiszado [crna=si1s T ©
27{F1 jaclon Qe flecha falia torcue [Ensamoies | ©

119




0z1

Defectos por 10..
Unidad

91 /U= Total de_defectos
“Tamano de muestra

-2
i
&5
o

=

o

{11

I
W

1T
i

T

2
oo
ol e

] l—gﬂ—-——fl TT==T1T
il I‘—T—_—Tml [N

I

T
T

g {:}}l«f
b
S

=N=I
==l Lk
i il YA o
— 1T 1
STy BT T [Fee
i:zi::(i |:m:_ | - vvvvvvq
2 v T R B Foe
i BIm EYA e
1 I:”[:' T T 1 vVvVvve
:KXCZ‘ —H T T Pv9YVY
K SIT=1TH L B
Z/\XXXZ Jﬁgﬁl N7 T FYvY
MES|ocT|NOV|DIC|ENE|FEB|MAR
D/ U {804 | 750 | 621 | 460 | 324 | 1.28

GRAFICA DE COMPORTAMIENTO GENERAL



CONCLUSIONES GENERALES.

1.; En todas las empresas de cualquier tipo se debe efectuar cada
una de sus labores, procesos, servicios, etc. pensando gue lo gue
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 gque hablamos de calidad, sin importar el tipo de
satisfactor que estemos produciendo, debemos tener 1la conviccién
de gue la calidad no la establece la persona © la empresa que
produce el satisfactor, sino gque es establecida por los

consumidores.

3.~ La buena calidad no redunda en altos costos de produccién, por
el contrario cuando el trabajo, desde cualquier punto de vista, se
realiza bien desde la primera vez, no serd 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

elaboracién 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 prdctica un plan de
mejoramiento de calidad verd incrementada su productividad ae

manera significativa.
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S.- La  calidad debe ser una forma de pensar, -es decir, para
hacer las cosas bien debemos estar convencidos de los beneficios
tanto personales como empresariales que esta reporta. El
pensamiente hacia la calidad no puede ser impositivo sino por

conviccién.

6.- La calidad no puede ser un parametro constante, debe cambijar y
adecuarse al proceso general de modernizacién. Un producto con
buena calidad no debe ser elaborado con las mismas caracteristicas
durante un periodo muy largo de tiempo porqué se vuelve obsoleto ¥y

pierde aceptacién.

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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