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INTRODUCCIÓN 

En el contexto de la industria en México, del cual el Diseño Industrial forma parte y específicamente 
en la Industria Automotriz, se ha dado la tendencia de que los proveedores especialistas en la 
fabricación de cada uno de los componentes de un vehículo, sean los creadores de las innovaciones 
y los que conduzcan a las incorporaciones tecnológicas relacionadas a sus componentes; esto es, 
que se permita el diseño de partes según los procesos en empresas externas a la compañía que 
diseña el vehículo, con el fin de aplicar nuevos avances y experiencias de cada una de las especiali-
dades que integran la creación de un objeto tan complejo como lo es un Automóvil. 

Es aquí donde nos encontramos un mundo muy extenso en cuanto a diversidad de procesos, materi-
ales y formas que pueden ser aplicados al diseño automotriz y una necesidad de conocer a fondo un 
campo para poder explotar al máximo las posibilidades de creación de componentes óptimos y de la 
más alta eficiencia para formar parte de un vehículo, dada la acelerada competencia mundial de 
crear objetos atractivos, tecnológicamente muy avanzados para el uso cotidiano del hombre. 

En este entorno se hace notoria la importancia del diseñador industrial conocedor del proceso para el 
cual va a diseñar. 

Pensando en dichas circunstancias quiero exponer la siguiente gula como apoyo para la realización 
de objetos de diseño industrial, específicamente objetos para ser empleados dentro del campo auto-
motriz a manera de introducción al profesionista que va a incursionar en esta rama de la industria. 
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CONTEXTO 

La industria automotriz es el conjunto de empresas que se dedican a la producción de vehículos au-
tomotores (automóviles, motocicletas, camiones, autobuses). Ésta está compuesta por: 

1. Industria Terminal integrada por las fabricas armadoras que realizan el ensamble final de los 
vehículos como son: 

Audi 
BMW 
Chrysler 
Ford 
General Motors 
Fiat 
Freightliners 
Honda 
Mazda 
Mercedes Benz 
Nissan 
Subaru 
Toyota 
Volkswagen 
Yamaha 

por mencionar algunos de los más importantes a nivel mundial. 

2. Industria de Autopartes que se refiere a los fabricantes de partes y componentes de los vehículos 
destinados a surtir a la Industria Terminal en el equipo original que requieren para el ensamble de sus 
productos. 

En la actualidad, en México, la Industria de Autopartes se encuentra constituida por alrededor de 500 
empresas de diferentes tamaños y capacidades. 

3. Subproveedores que son productores de partes. que a su vez sirven ala Industria de Autopartes 
para conformar sus productos. 
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La Industria Nacional de Autopartes está dividida en fracciones por sistemas de producción: 

a) Eléctrico 
b) Enfriamiento 
c) Motores y sus partes 
d) Transmisión, Suspensión, Dirección y Embrague. 
e) Frenos y sus parles 
f) Accesorios 
g) Estampados y sus partes 
h) Vidrios 
i) Alfombras, Asientos y sus partes 
j) Otros 

México con ie realizador de productos para la Industria Automotriz Mundial se relaciona coi I los mer-
cados de diversos países entre los cuales se destacan los principales productores de vehículos, que 
presentan una sólida industria automotriz: 

América del Norte 	 Asia 
Canadá 	 China 
Estados Unidos 	 Corea 
México 	 India 

Japón 
Taiwan 

América del Sur 	 Europa 
Argentina 	 Alemania 
Brasil 	 España 
Venezuela 	 Francia 

Gran Bretaña 
Italia 
Rusia 

África 	 Suecia 
Marruecos 
Sudáfrica 
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PRINCIPALES FOCOS DE DESARROLLO DE LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ 
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LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ EN MÉXICO 

1925-1961 Sí establecen las ensambladoras automotrices ( Volkswagen y Nissan) como plantas 
terminales en V.. ;;,:,;(:) que obtienen partes del extranjero. 

1961. Por decreto presidencial se exige que todos los vehículos producidos en México contengan 
60% de componentes de fabricación nacional. 

1962-1970. Surge la Industria Nacional de Autopartes (INA) corno un organismo que fomenta la 
reducción de importación de partes por medio del desarrollo de proveedores locales que cubran las 
necesidades de las plantas de ensamble. 

1971-1952. La Industria Nacional de Autopartes exhorta a las ensambladoras al uso cada vez mayor 
de partes fabricadas en México y promueve las exportaciones. Se busca reducir el deficit de divisas 
de las plantas armadoras por compras en el extranjero. 

1983-1988. Se da un mayor enfoque a la exportación, sin embargo se refleja un menor contenido 
local en los autos ensamblados en México ya que se encuentran componentes de bajo costo en el 
extranjero. Se aprovecha la ventaja que tiene México de tener mano de obra a bajo costo, no ob-
stante, se refleja una imagen pobre del país en cuanto a su competiidad de calidad y servicio. 

1988-1990. En el panorama mundial surgen regiones geográficas como mercados. de las cuales 
México queda localizado en una buena posición para exportar a Centroamérica, el Caribe y el sur de 
Estados Unidos. 
Por estas razones, se vislumbra un mercado de consumo local alto: 2 millones de vehículos para el 
año 2010 

.1990-1992 Debido ola madurez que se alcanza en la Industria Automotriz de los países desarrolla-
dos, se da el fenómeno de la reestructuración en México para competir con éstos, con la necesidad 
de ofrecer rapidez en el desarrollo de nuevos productos. Se empieza a reducir el número de provee-
dores, se desarrollan proveedores únicos con mayor capacidad de producción, más talentosos y con 
relaciones comerciales de largo plazo. 

Los proveedores comienzan a ser Ingeniería de Producto, esto es, diseño y desarrollo de una pieza 
partiendo de una necesidad expresada por las compañías ensambladoras o partiendo de una pieza 
similar. 

Se realizan alianzas entre proveedores para entregar un producto completo a la Industria Terminal 
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í n esle punir), lis companias cornien/aii a adeptd1 relevos SISieleaSIldminishativos y de calidad en 

los (lile Se da énfasis 111 si:::rvicio y la organización optima de la producción 

Surge el kmnino Justo a Tiempo (list in Time "J1-1") que felleja sistemas do manufactura sin-

cronizada i;on elienk: para optimizar recursos y evitar almacenamientos. Las líneas de producción 

se automatizan cada vez más y se vuelven mas flexibles oara adaptarse a cualquier necesidad del 

cliente. 

I. os fabrica] ites del.ifilopailes 	;Isuctan con tecnólogos extranjeros como único medio para desar- 

rollarse en términos mundiales, para lo cual permiten la entrada a nuevos materiales y tecnologias. 

Nuevamente el Gobierno sugiere (11.11) las ensambladoras iiiiporteri solo el 40% de las partes en sus 

vehículos, ofreciendo recompensas arancelarias para la exportación a las compañías que lo 

apliquen. 

1992-1995. Surge el termino: "Globalización" en el que las compañías ensambladoras tanto mexi-

canas con lo extranjeras buscan un sólo proveedor finara cada una de sus partes que se requieran en 

(odas las divisiones a nivel mundial, 

Con este panoraina, la tendencia de los fabricantes de autopar las es desarrollarse para integrarse al 

mercado mundial. por medio de la competencia basada en la aplicación de tecnología a sus produc-

tos y no en el costo de la mano de obra. 

Con la firma del Tratado de Libre Comercio con Estados Unidos y Canadá (TLC), se busca reforzar la 

fabricación de vehículos que contengan partes norteamericanas, esto es, fabricarlas en México, Es-

tados Unidos 6 Canadá, para ser consumidos en la misma frnaja y exportara Centro y Sudamórcia. 

Se tiene un apoyo sustancial de la INA para realizar nuevos productos en el país que compitan con 

los insumos de los paises más desarrollados, para fornetar exportaciones y evitar importaciones. 

LOGOTIPO DE LA INDUSTRIA NACIONAL DE AUTOPARTES. MÉXICO. 
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ANTECEDENTES 

USO DE LOS PLÁSTICOS EN LA INDUSTRIA AUTOMOTRIZ. 

Hasta antes de los 80's se concebía la fabricación de un automóvil corno un conjunto de láminas tro-
queladas de distintos calibres que se ensamblaban unas a otras por medio de elementos mecánicos 
o soldaduras. Junto con las láminas se tenían recubrimientos de madera, alfombra, piel o vynil que 
conformaban las partes de contacto con el hombre, corno son el tablero de controles, volante de 
dirección, interiores de puertas, asientos y pisos. Todo esto provocando un alto peso en la totalidad 
del vehículo. 

Con el fin de reducir peso para eficientar el trabajo del motor, se pensó en la utilización de materiales 
liger gs por naturaleza que sustituyeran a algunos de los componentes de los carros y que a su vez les 
daba un toque de modernidad por las diferentes y nuevas texturas que se lograban. 

Uno de esos materiales fue el plástico que ya se había utilizado en forma de espumado para lograr 
los acojinamientos de algunos tableros e incluso para revestimientos de puertas. 

Las primeras formas plásticas aplicadas fueron resinas y fibras de vidrio en manijas, tableros de in-
strumentos, e incluso bases de asientos cuyas fabricaciones resultaban elevadas en costo por el tra-
bajo manual empleado y las cantidades de moldes que se requerían, dado que este tipo de moldeo 
por su duración obliga a relizar varias piezas a la vez con varios moldes. 

Naturalmente todos los objetos plásticos que se ideaban en esta primera etapa de utilización de ma-
teriales plásticos estaban destinados al interior del vehículo donde no hay temperturas extremosas. 
En este momento dejo aparte el uso de hules que son en su mayoría aplicados al funcionamiento del 
motor, por ser termofijos y no considerarse plásticos regulares. 

Sin embargo y gracias a la experimentación con compuestos plásticos, se encontraron materiales 
que pudieran manejarse en temperaturas y esfuerzos mecánicos sólo contenidos en el motor y con 
ello se podía eliminar peso también en este, sustituyendo piezas de vidrio, metal torneado o fundición 
por plásticos. Este es el caso de los tanques del radiador, tanques limpiaparabrisas, recipiente de 
líquido de frenos, cajas de transmisión, entre otras, para cuya fabricación se agregaba otor elemento 
en evolución: los procesos de moldeo de los plásticos. 
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EL PROCESO DE MOLDEO PL)R SOPLADO. 

CONCEPTO. 

El proceso de moldel, 	en copl'¿ir la forma excavada en un molde con un material maleable 
que se adap le al or ..itcri«.1 y que a! enfriarse pueda perrnancer en esa configuración El soplado den-
tro del prek.:Jse tit ne 

1. provow la fuerza -vi,: que el materi,11 rviz,k, able se ap i .•,,i0F1E contra los relieves del molde obte-
nie!Ido as:.  la te -n a. 

2. el; nina el r;,' ec'.,  del centro del molde al de¿plazarlo a las orillas para producir un espacio hueco. 

La f,,rrna como se  real.:..a el woldeo es la siguiente: 

El p!¿.'p:;tico se Canerltill n un husillo por medio de electricidad hasta que se convierte en un líquido vis-
coso Este fluido se ccnduce a través de un dado para formar un tubo llamado manga o parison. 

El molde que contiene la forma en bajo relieve se cierra alrededor de dicha manga y se inyecta aire a 
presión en el interior de ésta para expandir el material contra las paredes de la cavidad. El plástico se 
enfría enluces dentro Jet moloc al pasar agua tría por dentro de las paredes de la cavidad; se detiene 
el aire a presión y se abre el moide para obtener la pieza. 

MATERIALES APLICABLES AL PROCESO DE SOPLADO, 

El material a ulitizar depende de la aplicación que va a tener el producto y la forma que se requiere. 

Se deben tener en cuenta los siguientes parámetros de interactuación de la pieza: 

a) Temperaturas a que está expuesto. 
b) Sustancias con las que está en contacto tanto en su interior corno en su exterior, 
c) Textura 
d) Apariencia (colorante, acabado opaco o brilloso, eh.. ) 

Además del producto se debe consider3r que debe ser un material expandible en las temperaturas 
que se manejan en las máquinas de soplado. Para esto los más adecuados son los Polímeros 
Termoplásticos. 

rp771?,,..,77 
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eniendo éstos datos. nos ren +dimos a !as tablas que indican las propiedades de los materiales para 
elegir el que más se ac,:moUt 9 nuestras espectativas Por ejemplo revisamos la elongación para se- 

leccionar un mateool 	;:ve z;i es que tenernos formas con muchos quiebres, o seleccionamos t1110 

con L:IliperaLir-9 alta 	pala fabrica! un elemento que va a trabajar dentro del motor del 

automóvil, o  un avíteriat 	corrosivo para el producto que va a contenc1 líquiou de f, anos. 

En la tabla podamos ver los más utilizados para el proceso que estemos analizando y sus 
ea racteristK;as. 

mA.ve..Jrnorunftio rnaDrivriEs or sta.60.160111E01.1001...r\Sili7 	Yt.11:116* 

Hee, dellectIon 
ternpet atore, °C 

Coreriree‘Irm 
81e101(.9 r 

101K:tico 
ro51dirig Shrin3age, 

'Tenaiie 

ronga- 
1-lexural 	11)4 
olod,.01)8, 	111111a 

Typit ,c; .0 1950 kPz 450 kPa C birrop,, "C • % N101; ter, 064 	J/25 ri- e1 

ABS 110- 125 os 100 171-- 7E0 190 -260 0.4-0 9 30-55 5-25 2 5 .4 -16 
Acetal copoiyiner 175 1 10 155 170 	205 195-730 2 60 40-75 2.0 2 

With 253_ glass 175 190 165 170 205 190-250 0 4- 1 9 130 3 e 2 5 
Acrybe (P1.93.4) 90.-105 60 85 "•10- 220 100-260 0 2-0 il 50 -- no 2-10 3 5.7 
Cellulosr acettve 230 55 65 175- 220 165-255 03-1.0 20-95 6.70 04-2 '-8 
PUF. 327 120 3 6 15-35 200.400 0.6 4 

Flucainaled ethyl- 
enepropy lene 

275 70 320- 400 330-405 3-6 20 31) 0.6 No break 

PE. D'E copelymer 279 70 104 300, 330 300-350 3- 4 45 109-400 1 4 No break 
With 25% plass 270 210 265 300- 330 300-350 0 2-3 0 65 e, 6.7 12 

Nylon 66 205 50 ' 	75 215 770-330 0 6-1.5 85 60-300 1.3 2.5 
With 30% gla.:s 265 50 255 260 270-500 0 4-0.6 155 5-7 6 4 

Polycarbonale 150 130 135 250-345 0.5-0.7 55-70 100- 130 2 4 20 
Polyesler 

PLIT 259 65 150 225-275 1 5-20 55 50-300 2.7 15 

Pe r 250 2f) 40 280-315 2.0- 2.5 SO- 70 so- 300 3.0 0.7 
Poiy &Ven« 

ID 110 - 120 40 E 135. 230 150-230 1.5-5') 6-71) 100 .650 0.3 Kio breels 
130 135 (0) £-. 1 10- 2/5 470.200 1.4 - 4.0 2x1.:5 12- 1200 1.2 0.5-.5 
1.,030 130 45 80 200 760 40 420-500 1.0 No brr.,a1, 

Polyinede 310-365 340 330- 365 120 10 3.5 2 

POV/Pom lene 068 -18 55 115 6205-260 205 -290 1--25 30-40 100-600 1.5 05--1 

Polystyiene 100 95 100 150-205 175-200 0 4. 0.7 35-55 1-2 32 0.5 

high.impael 95 -105 80 80 619')•26x) 175-275 0 4-0 7 20-45 20-65 2.0 1.5-4 

PVC.figiel 75-105 60 62 140- 205 150-210 O 2-0 6 25 -65 40- CO 3.0 1.5-30 
flexible 75-105 140 	180 100-195 1 0. 5 O 10-25 200. 450 Varias 

Stvene•butaliene 
block r, cooly," 

0 O 120-160 150- 220 0 1-3 5 4.20 300- 1000 0.02- I No break 

• 
•(;eirwilevi itnin Modem rus»ws Fileyeloped,n,1•1<:Glaw 11,11, N., 	1905 Voltios sjiven ale nrinklximion 
I E 

itz(.' impac I :31,019 3,175, IT'M notch, mensurad oil 3.7 mm-Illtcl 	 riti,.idti by 1 35 19 obin,n 11 It; 'filnole111 

TABLA EXTRAÍDA DE 'STUDY GUIDE ANO WORK E3001(', ABC GROUP. 
EXTRUSION BLOW MOULDING TECHNOLOGY. 
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PLÁSTICOS DE INGENIERÍA 

Se ha dado en llamar materiales de Ingeniería a los compuestos plásticos desarrollados para 

cumplir funciones mecánicas o químicas muy específicas, tal es el caso de las marcas comerciales 

de Polipropilenos, Polietilenos, Nylons, Policarbonatos, TPE's o ABS's, los cuales van orientados a 

realizar operaciones de movimientos como bisagras, estar expuestos a temperaturas extremas sin 

deformarse o estar en contacto con sustancias corrosivas como líquidos de frenos, gasolinas, 

aceites o simplemente a humedad extrema. 

Por supuesto, los plásticos de Ingeniería son obtenidos de los plásticos naturales provenientes del 

petróleo, sólo que se han combinado con otros minerales para lograr de ellos nuevas características 

que favorezcan alguna función. 

Esta es la derivación del petróleo hasta llegar a los compuestos que requerirnos para el proceso de 

soplado: 

GRAFICA DE DERIVADOS PETROQUiMICOS 

FUENTES DE 	 PRODUCTOS 	 AUMENTADORES 	 PRODUCTOS 	 PLÁSTICOS 
HIDROCARBUROS 	 INTERMEDIOS 	 OUIMICOS 	 MARCOS 	 MOLDEABLES 

ACEITE DE 	 yr ESTIREN° 1.=_.--zz 	 ABS 

BENZENO 	 CICLONEXENO 	 1:—,;(31:1HTIRF:.N6 1 

▪ CUMENO 	 SEIR 

>" COMBUSTIBLE 4.1HIDRIDO MÁLICC 	 NYLON 	I 

r- 

CARBÓN 

PETRÓLEO 

CRUDO 

GAS 

NATURAL 

SOLVENTES  
RESINAS DE 

POLICARBONATO j 

F1ERAS —

POLIESTER --L REFORMADOS 
• CATALITICOS 

XILENO 

GASOLINA_ 

" 11"1......BUTILENC 

I GAS NAFTÓLE0 	 BUTANO 	 POUBUTANO 

CONDENSADO — ~-01 

C
k-"t GAS REFINADO 

PR-  0P A T2 

BUTANO, 
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1.EMBUDO 
ICONDUCTOCALENTADORES 

/2.CONDUC10 
2. CONDUCTO 

.DADO 

t. J— 

........... 

La máquina de extrusión os otro de los elementos que debernos conocer en el 
proceso: 

1. Embudo. Contienn los gránulos (pellets) de plástico. 
2. Conducto. Área donde el plástico es calentado y presurizado. 
3. Conductos Calentadores. Vías usadas para derretir el plástico. 
4. Dado. Conducto donde se forma la manga o parison 
5. Molde. Cavidades que proveen la forma. 
6. Sistema de enfriamiento. Conductos por donde fluye agua fría. 
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La temperatura que requiere el plástico para fundirse va de 350 F a 500 F y al llegar a la manga 

deberá tener una temperatura homogénea. 

Las texturas internas de los conductos producen la perfecta liquidez del plástico y la mezcla con 

colorantes o aditivos. 

MOLDE 

Una de las consideraciones que más nos conciernen como diseñadores de una parte que va a ser 

fabricada por moldeo es el origen (le la forma, esto es, el molde. 

El molde para un objeto de fabricación por soplado es una caja dividida en mitades con cavidades o 

bajorelieves interiores que poseen la figura invertida de la pieza diseñada. 

Esta cavidad va a estar rodeada por un contorno afilado ( pinch off ) que al juntarse las mitades 

delinean la figura y se presionan entre sí para no permitir la salida riel aire y asegurar el estiramiento 

efectivo de la porción de material atrapado en el molde. 

El molde de soplado lleva un conducto que puede estar localizado en la parte de abajo o de arriba por 

donde entra la aguja que soplará el aire a presión. 

PINCH 'OFF 

CAVIDAD 
CONDUCTOS DE 

ENFRIAMIENTO 

GUiAS 

IFISER ro 
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NEGATIVO 
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SUFICIENTE 
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PERMI. TIR 

LA SALIDA 

EJEMPLOS DE 
	

EJEMPLOS DE 

CONFIGURACIONES 
	

CONFIGURACIONES 

INCORRECTAS 
	

CORRECTAS 

MEJOR 

CONFIGURACIÓN 

FORMAS Y CONTORNOS QUE SE ENCUENTRAN EN EL DISEÑO DE UNA PIEZA 
MOLDEADA CON RESPECTO A SU EXTRACCIÓN DEL MOLDE. 
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Posteriormente si el producto 1(..) requiero, se le ensamblaran componentes como manqueras, tapas, 
etc. para entregar un objeto integral, 

ENSAMBLE DE TAPA EN RECIPIENTE DEL SISTEMA DE LIMPIAPARABRISAS 
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CARACTERÍSTICAS DE LAS PIEZAS 
DISEÑADAS PARA SER PRODUCIDAS 

POR EL PROCESO DE SOPLADO DE PLÁSTICO. 
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Al conocer como puede ser formado un objeto por medio del soplado de plástico podemos con-
ceptualizar los diversos elementos con dichas características que se encuentran en un automóvil. 

Muchas de las partes de un vehículo cumplen con las condiciones para poder ser fabricadas en 
plástico por medio de expender el material en un molde. Esto nos lleva a enlistar dichas partes 
analizando sus propiedades: 

BASES DE ASIENTOS. 

a) Material Adecuado. 
Polietileno reforzado al 25% con mica. (Para ser recubiertas con hulespuma y vinil o piel). 
b) Formas. 
Bloques redondeados rellenos de aire, siguiendo la línea de la figura humana en posición sédente. 
El concepto de un asiento formado en plástico soplado permite eliminar componentes para ensam-
bles necesarios en la construcción de la misma base de asiento con lámina de metal troquelada y 
piezas metálicas de unión. 
También elimina los resortes de fierro arnpleados para dar volumen y amortiguamiento. 
c) Ventajas Mecánicas. 
Reducción de peso total. El asiento de de polietileno puede llegar a tener un peso de 7 a 10 kgs., a 
diferencia de uno en lámina troquelada con uniones y resortes metálicos que puede pesar 45 a 50 
kgs. 
Esto beneficia la reducción de peso a cargar por el automóvil y lo traduce en mayor eficiencia del 
combustible. 
d) Ventajas Fisico-Químicas. 
Menor deformación del material. Durante el movimiento del motor se libera energía calorífica que 
provoca elongación en los materiales. El Polietileno reforzado con Mica requiere una temperatura 
mínima de 400 C para manifestar un cambio en sus dimensiones. 
1.os asientos fabricados con lámina requieren tan sólo de 150 C para manifestar un calentamiento y 

ón notoria oaic. Hiade dañar la tela del forro. 
e) Itera 
El proceso de iabricacion de una base para asiento por medio del soplado presenta las siguientes 
ventajas: 
Reducción de componentes de ensamble. 
Consistencia en la apariencia de la parte. Las piezas son extraídas de un mismo molde en un sólo 
movimiento y no de varias operaciones como serian corte, troquelado, doblado y ensamble, en el 
caso de la lámina. 
Moldeo con textura y color. 
9 Ergonomía. 
El plástico moldeado prmite producir formas que simulan las curvas de la figura humana para un 
mejor acoplamiento del objeto con el hombre. 
El material mantiene una temperatura más constante (20 a 22 C) para mayor confort al contacto con 
el cuerpo humano. 
La pieza está libre de aristas o filos punzocortantes que pueden llegar al contacto con la piel humana 
produciendo heridas. 
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COMPOSICIÓN DE RESPALDO DE ASIENTO TRASERO 
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ASIENTO PARA MOTOCICLETA 
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ASIENTO PARA MOTOCICLETA 

MATERIAL. POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD REFORZADO CON 15% DE TALCO 
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DUCTOS DE AIRE 

a) Material Adecuado. 
Poletileno de Alt- 1.;gnsid¿id, Polietilcno de Baja Densidad, Polipropileno. 

b) Formas. 
Tubulares de diferentes curvaturas con el objeto de embonar siguiendo el contorno del vehículo. 
Los tubos pueden presentar bifurcaciones formadas dentro de la misma pieza. 

c) Ventajas Mecánicas. 
Al ser objetos fabricados en una sOla pieza no tienen fugas de aire en los posibles ensambles. 

d) Ventajas Físico-Químicas. 
La temperatura del sistema de calefacción o enfriamiento no es absorbida tan fácilmente por el 
plástico, con lo que los ductos no se sobrecalientan o congelan. Los dudes realizados en metal re 
quieren aditamentos como descongelantes o enfriadores. 

e) lteratividad. 
El moldeo del plástico permite obtener piezas idénticas en cuanto a los dobleces o curvaturas ya que 
los radios son formados dentro del molde a diferencia de los tubos metálicos fabricados en dados 
que marcan el contorno del radio y presentan ligeras diferencias en los ángulos de doblez. 

f) Ergonomía. 
Los ductos plásticos en caso de un choque del vehículo, no arrojan esquinas o filos cortantes como lo 
harían los duetos metálicos. 
En la mayoría de los casos, los dudas del sistema de aire acondiconado-calefacción en el vehículo 
no están expuestos al tacto humano ya que están cubiertos por el tablero de instrumentos ola alfom-
bra en los duetos que llevan el clima a los asientos traseros. Sin embargo, son muchas veces visibles 
en la parte inferior del tablero y su textura es muy amable a la vista por las formas de radios amplios y 
su suavidad de material. 
La ausencia de rebaba o soldadura en el moldeo por soplado permite al operador que ensambla este 
tipo de partes en el automóvil, estar libre de raspaduras o cortadas durante el armado del sistema del 
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DUCTOS FORMADOS POR EL PROCESO DE SOPLADO UTILIZADOS EN EL 

FUNCIONAMIENTO DEL MOTOR. 

MATERIAL: POLIPROPILENO 



CONFIGURACIÓN DE DUCTO DE UNIÓN PARA SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 
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DUCTO PARA AIRE ACONDICIONADO EN PARTE TRASERA 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (1-IDPE) 

DUCTO CENTRAL PARA SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (I1DPE) 
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l'UN] O DE FIJACIÓN FORMA! JO 

DENTRO DE LA GEOMETRIA DEI. 

DUCE) 

%%%%% • • $0 el e: 

oucTo CONECTOR 
MATERIAL: POLIE TILENO DE ALTA DENSIDAD (I IDPE) 

DUCTO TRASERO PARA SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 



DUCTO CONECTOR PARA SISTEMA DE CALEFACCIÓN 

MATERIAL: ['OLE I ILE410 DE 13AJA DENSDAD (LOPE) 
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DUCTO DEL SISTEMA DESEMPAÑANTE 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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DUCTO DE AIRE LATERAL 

MATERIAL: POLIPROPILENO 
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DUCTO DE AIRE LATERAL 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

• 

DUCTO DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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DOCTO DE DISTRIBUCIÓN DE AIRE 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (I IDEE) 



MOTO RECEPTOR DE AIRE DEL MOTOR 

MATERIAL : SANTOPRENE (EPDM POLIPROPILENO) 
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DUCTO RECEPTOR DE AIRE DEL MOTOR 

MATERIAL: SANTOPRENE (EPDM + POLIPROPILENO) 

DUCTO DISTRIBUIDOR DE AIRE 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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DUCTO PIPA SUCCIONADOR DE AIRE 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

DUCTO RESONADOR DEL SISTEMA DE RECEPCIÓN DE AIRE 

MATERIAL: POLIPROPILENO REFORZADO CON 20% DE FIBRA DE VIDRIO 
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DUCTO RECEPTOR DEL AIRE DEL EXTERIOR 

MATERIAL: SANTOPRENE (EPDM POLIPROPILENO) 

9 	 ••• •w 	, 
n 

DUCTO RESONADOR DEL SISTEMA DE RECEPCIÓN DE AIRE 

MATERIAL: NORYL 
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DUCTO DESVIADOR DE AIRE FRONTAL 

MATERIAL: SANTOPRENE (EPDM -F. POLIPROPILENO) 

DIJCTO RECEPTOR DEL AIRE DEL EXTERIOR 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 



DUCTO LATERAL DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

-.,w1k1UL 

DUCTO LATERAL DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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SISTEMA DESEMPAÑANTE INTEGRAL (DEFROSTER) 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

SISTEMA DESEMPAÑANTE INTEGRAL (DEFROSTER) 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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DUCTO DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

BIFURCACIONES EN 

DUCTOS CILINDRICOS 
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num DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

t'U 



MANIFOLD 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

56 



CODO CONECTOR 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

MOLDEO SIMÉiTRICO PARA MEJOR APROVECHAMIENTO DEL MOLDE 
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CODO CONECTOR 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

MOLDEO SIMÉTRICO PARA MEJOR APROVECHAMIENTO DEL MOLDE 
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CODO CONECTOR 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

MOLDEO SIMÉTRICO PARA MEJOR APROVECHAMIENTO DEL MOLDE 

-59- 



BISAGRA MOLDEADA PARA 

PARA COLOCACIÓN DEL PUNTO DE 

FIJACIÓN DESPUrzS DEL MOLDEO 

DUCTO DE AIRE DE DISTRIBUCIÓN LATERAL 

POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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SISTEMA DESEMPAÑANTE INTEGRAL 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

PUNTO DE 

FIJACIÓN 

1, 

DUCTO TRASERO DEL SISTEMA DE AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

-61- 



DlJCTO DE VENTILACIÓN LATERAL 

MATERIAL: POLIETILENO DE BAJA DENSIDAD (LOPE) 

TRANSICIÓN DE UNA SECCIÓN CUADRADA 

A UNA SECCIÓN CIRCULAR 
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DUCTO DE VEN [ILACIÓN LATERAL 

MA [ERIAL: POLIETILENO RE ALÍA DENSIDAD (I IDEE) 
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DUCTOS DEL SISTEMA DESEMPAÑANTE 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

DUCTO DEL SISTEMA DE CALEFACCIÓN 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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DUCTO DE VENTILACIÓN LATERAL 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

DUCTO DE VENTILACIÓN LATERAL 

MATERIAL: POLIPROPILENO 



DUCTO DIFUSOR DEL SISTEMA DE CALEFACCIÓN 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

DUCTO DIFUSOR Y RESONADOR DEL SISTEMA DE VENTILACIÓN 

MATERIAL: POLIPROPILENO 
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CONECTOR DEL SISTEMA [)E CALEFACCIÓN 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

GEOMETRIA MUY IRREGULAR PARA 

A JUSTARSE A LOS ESPACIOS DENTRO 

DEL MOTOR. 
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PARTES DE. APARIENCIA EXTERIOR. 

DE FRACTOR DE AIRE (SPOILER) Y DEFENSAS DELANTERA Y TRASERA. 

a) Material adecuado. 
Noryl. Bexloy. 

b) Formas. 
Bloques semiplanos rellenos de aire con curvaturas aerodinámicas que se puedan adecuar a 
cualquier contorno en el diseño del automóvil. 

c) Ventajas Mecánicas. 
Tanto el detractor como las defensas realizadas en plástico moldeado son resistentes a deforma-
ciones por el choque con el viento ya que las curvaturas del bloque trabajan corno cilindro, desviando 
el viento sin que se detenga en filos de material. 
Al ser el objeto una sola unidad, no hay posibilidad de desensamble causado por la fuerza opuesta 
del aire en movimiento. 
Su bajo peso (de 1 a 25 kgs.) favorece a la ligereza del automóvil para mayor eficacia del motor. 
El espesor del material (1.5 a 2.5 mm) y la densidad del plástico (0.95 grs/cm3) tanto en detractores 
como en defensas o molduras, absorben la energía cinética en caso de un impacto, reduciendo la 
fuerza en el golpe de los ocupantes del vehículo. 

d) Iteratividad. 
La pieza puede ser moldeada con color evitando la estación de pintura en su proceso de fabricación. 
El pigmento se adiciona al material en la sintetización del pellet o partículas de plástico para mold-
earse. Éste puede ser igualado a los tonos de la pintura que se aplica a la lámina de la carrocería 
(body color). El acabado de las paredes del molde produce una textura lisa y tono brillante en la apari-
encia del objeto (acabado clase ''A"), 
La pieza puede ser fabricada e i una sola operación: el moldeo por soplado. 

MOLDURAS LATERALES 

Las Molduras que forman parte de la estética del automóvil tienen las mismas características tanto 
formales como mecánicas en cuanto a pieza moldeada, que el Detractor de Aire o las Defensas. 
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DEFRACTOR DE AIRE (SPOiLER) 

MATERIAL NORYL 
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DEFENSAS DELANTERAS Y TRASERAS 

MATERIAL: NORYL 
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MOLDURAS EXTERIORES 

MATERIAL: NORYL 
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REC IPIE N T 

I. PARA AGUA DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS. 
II. TANQUE DE AGUA DE RECUPERADOR DEL RADIADOR. 
III. PARA LÍQUIDO DE F RENOS 

a) Material Adecuado. 
Polietileno de Alta Densidad, Polipropileno, que resisten temperaturas arriba de 180 C antes de pre- 
sentar deformaciones. 
b) Forma. 
Formas cúbicas o poligonales huecas con aristas redondeadas que permiten ubicarse en espacios 
normalmente desperdiciados dentro del motor ya que se pueden extender protuberancias hacia 
cualquier dirección del recipiente. 
Los recipientes realizados por proceso de soplado tienen la posibilidad de incorporar en el material 
los puntos de fijación o asas en el moldeo. 
Para sistemas de recipientes como es el caso del radiador se pueden integrar los diferentes contene-
dores a un solo recipiente con divisiones. 
c) Ventajas Mecánicas. 
Al incorporar recipientes plásticos a los motores de los vehículos, se considera una reducción de 
peso por dichos elementos de un 70% contra los recipientes de vidria Su resistencia al rompimiento 
por impacto es alta y además tiene la propiedad de la absorción de energía cinética durante un 
choque. 
d) Ventajas Fisico-Químicas. 
Los recipiente plásticos pueden estar expuestos a temperaturas hasta de 190 C en el motor, a difer- 
encia del vidrio; no presentan oxidación por sustancias como líquido de frenos, gasolinas o algún otro 
ácido que afectaría recipientes metálicos, así como el agua del exterior o humedad que suele intro- 
ducirse al cofre del automóvil. 

lteratividad. 
E i Í, .eiente producido por soplado en comparación con recipientes también plásticos formados por 
inyecciui 	.1 un costo bajo en la fabricación de herramentales, al sólo requerir un molde en 
sustitución de 2 para la formación de las mitades por inyección. 
La formación por moldeo en su configuración exterior refleja mayor exactitud de pieza a pieza que un 
recipiente metálico troquelado o embutido. Sin embargo, en el caso de los recipientes hay varia-
ciones de proceso en cuanto al espesor de pared por el distendimiento del material con la inyección 
del aire. 
Esto afecta la capacidad interior del recipiente pero queda controlado con la tolerancia marcada en el 
diseño para permitir una óptima funcionalidad. Las variaciones van de 0.3 a 0.6 mm en espesores de 
pared. 
f) Ergonomía. 
Para las operaciones en la línea de ensamble del vehículo se presenta un objeto manejable sin 
riesgo de filos cortantes y ligero para su manipulación. 
En caso de un impacto del vehículo, los recipientes plásticos no arrojan filos punzocortantes que 
puedan entrar en contacto con los ocupantes del automóvil. 
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CONFIGURACIÓN DE UN RECIPIENTE DE AGUA MOLDEADO POR PROCESO DE SOPLADO 
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RECIPIENTE.' RECUPERADOR DE AGUA DEL RADIADOR 

MATERIAL POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 

RECIPIENTE DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS 

MATERIAL. POLIEFILLENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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CONFIGURACIÓN DE UN RECIPIENTE DEL SIS] EMA DE LAVAPARABRISAS 
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RECIPIENTE DEL SISTEMA LAVAPARABRISAS 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALTA DENSIDAD (HDPE) 
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RECIPIEN'TES [)EL SISTEMA LAVAPARABRISAS 

MATERIAL: POLIETILENO DE ALFA DENSIDAD (HDPE) 
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TANQUES DE GASOLINA. 

a) Material Adecuado. 
5 capas de materiales etilem s sobrepuestos para lograr propiedades de impermeabilidad y 
corrosión a la gasolina: 
1. ABS 
2. Nylon 
3. Polietileno 
4. Polipropileno 
5. Policarbonato 

b) Forma. 
Se pueden manejar cubos o polígonos huecos para adaptar a diferentes espacios. 

c) Ventajas Mecánicas. 
No producen ruido al contacto con otros elementos en la vibración del vehículo. 

d) Ventajas Físico-Químicas. 
El recipiente plástico multicapas evita la corrosión por sustancias químicas del vehículo u oxidación 
por humedad o agua del exterior. 
No presenta permeabilidad por la superposición de capas de material. Hay menor riesgo de 
perforación ya que cada capa tiene penetrabilidad separada y en diferente ángulo por la orientación 
del material. 
La distensión de cada capa de material aumenta la resistencia a la presión por expansión del líquido, 
disminuyendo la posibilidad de explosión. 
La reducción de peso en el vehículo contra el tanque metálico es de 40%. 

e) Iteratividad. 
La superposición de capas de material se puede realizar en una sola operación en el soplado del re- 
cipiente al incluir cilindros concéntricos en la manga o parison. 
Hay una ventaja un el costo de herramentales ya que sólo se requiere un molde para la realización 
del tanque completo. 
Las formas exteriores del tanque son repetidas con exactitud entre una pieza y otra ya que son 
moldeadas en un patrón: el molde. 

9 Ergonomía. 
Al explicar su constitución remarcamos que este tipo de tanques no presentan permeabilidad tanto 
de líquido como de vapores que provoque toxicidad a los ocupantes del vehículo. 
Adicionalmente, se elimina la posibilidad de explosión, ya que la gasolina queda aislada de toda 
chispa o generación de flama y por la resistencia ala presión del liquido contenido, por lo expuesto en 
las ventajas físico-químicas. 
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CONFIGURACIÓN DE UN TANQUE DE GASOLINA MOLDEADO POR EL PROCESO DE ?;(:)pq_AErj 
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TANQUES DE GASOLINA 

MATERIAL: 5 ETILENOS DISPUESTOS EN CAPAS SODREPUESTAS (PLÁSTICO EN 

MULF(CAPAS) 



PROTECTORES DE FLECHA HOMOCINÉTICA. 

a) Material Adecuado. 
Hytrel (composición de Polipropileno y Hule E PDM). 

b) Formas. 
Cubiertas cónicas en forma acordeonada para la protección de ejes contra el polvo y el agua del exte- 
rior. 

c) Ventajas Mecánicas. 
Tiene mayor conservación de la forma que las piezas realizadas por extrusión de hule. 
Su constitución elástica les da mayor vida útil, entre un 20 y un 40% más. 
Reducción de peso de la pieza en un 10% por menor espesor de pared. 

d) Ventajas Físico-Químicas. 
Mayor resistencia a los líquidos que emanan del motor corno gasolina, aceite lubricante o líquido de 
frenos que corroen agresivamente el hule natural. 

e) Iteratividad. 
La cubierta moldead.;) diferencia de la extruída se termina de fabricar en el moldeo, esto es, en una 
sola operación, ya que no requiere de cortes adicionales. 

f) Ergonomfa. 
Por ser una pieza de bajo contacto humano, sus consideraciones ergonómicas son mínimas y sólo 
relacionadas al ensamble y mantenimiento de la parte dentro del vehículo. 
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PROTECTORES DE EJES 

MATERIAL: HYTREL (EPOM + POLIPROPILENO) 
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PARTES INTERIORES. 

I. TABLERO DE INSTRUMENTOS. 
II. DESCANSABRAZOS, 
III, TAPAS DE GUANTERA, 
IV. CAJA DE BOCINA. 

a) Material Adecuado. 
Polipropileno al que se le pueden adicionar pigmentos de cualquier tono. 
El material permite acabados que se realizan en el moldeo, tales como coloración, texturizado y bril- 
lantez. 

b) Formas. 
Formas poligonales huecas para adaptarse al contorno de los interiores. 

c) Ventajas Mecánicas. 
Este tipo de objeto puede incluir fijaciones que son parte de la forma obteniendo una mejor compati-
bilidad con la carrocería o con otros objetos donde se va a asentar y evitando elementos mecánicos 
metálicos tales como tornillos o uñas. 

d) Ventajas Físico-Químicas. 
Estas partes realizadas en plástico tienen mayor resistencia a la deformación por temperaturas ele- 
vadas provenientes de los rayos del sol en comparación con elementos metálicos que se elongan y 
deforman a menor temperatura y tardan en recuperar su posición. 
Al poder embonar con mayor presición sus ensambles aminoran ruidos por rozamiento. 

e) Iteratividad. 
Se eliminan operaciones secundarias en la fabricación de estos objetos por proceso de soplado, 
tales como acabados de cubiertas vinílicas o colocación de sistemas de fijación como tornillos, uñas 
o ángulos. Si son requeridos, estos últimos pueden insertarse durante el moldeo. 
En el caso del panel de instrumentos se pueden integrar ductos en el diseño que eliminan una 
operación adicional en el ensamble. 

f) Ergonomía. 
El contacto con objetos de plástico soplado es suave al tacto y al requerir radios amplios en su 
formadión, se obtienen formas poco agresivas y cálidas visualmente en comparación con las 
metálicas. Son menos sensibles a la temperatura ambiental reteniendo menos el calor o frío extremo 
que reflejan al tacto humano. 
Los objetos presentan menor riesgo de ruptura en caso de un impacto y al destruirse no arrojan filos 
punzocortantes que por estar en el interior del vehículo entrarían en contacto directo con los ocu-
pantes de éste. 
Adicionalmente son elementos que por su material absorben energía cinética causada en un im-
pacto reduciendo la fuerza del choque que recaería sobre sus ocupantes. 

-86- 



CUBIERTA SUPERIOR DEL PANEL DE INSTRUMENTOS 

MATERIAL: POLIPROPILENO 

PANEL DE INSTRUMENTOS CON DUCTOS INTEGRADOS PARA EL 

SISTEMA DE CALEFACCIÓN Y AIRE ACONDICIONADO 

MATERIAL: POLIPROPILENO 
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APARIENCIA FINAL DEL PANEL DE INSTRUMENTOS 

CAJAS PARA E3OCINA 

MATERIAL: POLIPROPILENO 
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DESCANSABRAZOS 

MATERIAL: POLIPROPILENO 
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.VI- 

CONTROLES REQUERIDOS EN EL DISEÑO DE AUTOPARTES 

El componente automotriz como parte de un todo que es el vehículo no puede ser producto del es-
bozo individualista de un diseñador, sino que necesita del análisis de la función que va a desarrollar 
dentro del automóvil, ya sea, en cuanto a estética como parte exterior de la línea del vehículo, en 
cuanto a movimiento, esto es, en el motor, piezas interiores de interacción con el hombre o interfases 
como es el tablero de controles. 

Dado esto, la autoparte interactúa con una serie de piezas en los sistemas mencionados por lo cual 
su forma, material y función van a estar determinados por los productos del derredor. Sin embargo, el 
diseño tanto de un sistema como de una sola pieza no se realiza dentro de la planta armadora del 
vehículo, sino que son hechos por los especialistas de cada proceso, ya que dentro de una planta no 
se podrían dominar todas las técnicas y procesos hasta llegar a los detalles que hacen óptima la 
fabricación de una pieza y que sólo puede conocer el experto en la producción de sistemas o compo-
nentes especializados. 

NORMAS.  

Para poder conocer el entorno de interacción de la pieza a diseñar se maneja información de las ar-
madoras de vehículos a sus proveedores a través de normas. Cada armadora ha creado su propio 
lenguaje y sistematización. 

Entre las más comunes están: 
ISG (International Standards Organization, Organización Internacional de Normas) 
DIN (Deutsche International Normen, Normas Alemanas Internacionales) 
GM (Normas emitidas por la empresa General Motors) 
VW TL (Normas emitidas por la empresa Volkswagen) 
NES (Nissan Engineering Standard, Normas de Ingeniería Nissan) 

que explican el funcionamiento general de la parte, dejando el detalle a la creatividad del diseñador y 
fabricante. Este es el primer parámetro a seguir en el diseño de la autoparte. 

Se tiene por ejemplo, una norma para regular la forma de estampar en la autoparte su identificación 
como componente: número de parte (1), tipo de material (1) y si se trata de un material reciclable, que 
lo es en el caso de los materiales plásticos utilizados en el proceso de soplado, el símbolo de reci-
clable (3.1). 
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En la norma BMW N 113 10.0 se indica posicionar los datos mencionados a través del proceso de 
fabricación como parte de la configuración de la pieza (1), en lugar visible (3.2). con el símbolo BMW 
a la izquierda, el número de parte a la derecha en la parte superior y el material a la derecha en la 
parte inferior redactado según la tabla de abreviaciones, ya sea uno o varios. 
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La norma presenta la proporción de las letras con el tamaño del símbolo BMW para los casos de 1 
material, 2 materiales y 3 materiales conformando la parte, dejando al diseñador la elección en el 
tamaño de las letras para incluir en el componente. 

El tipo de escritura deberá ser obtenido de la norma DIN 30 640 A. 

En el punto (5) de la norma, se recomienda el tamaño de letra de acuerdo al espacio que se tiene en la 
superficie que alojará la identificación. 

Es muy común encontrar que las normas se encuentren en alemán, inglés y japonés, princi-
palmente, según sea el idioma del país de origen de la armadora que la genera. Para este tipo de nor-
mas no existen traducciones comerciales al inglés o al español, teniendo que ser interpretadas en 
sus idiomas originales. 
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TOLERANCIAS. 

Como se habló en el punto anterior, hay parámetros establecidos para la interacción de la parte y su 
entorno, éste es, el sistema y el medio ambiente. 

Para asegurar los ensambles se requeriría una presición absoluta en los diferentes procesos de 
fabricación de las piezas y dada la forma de producción de un automóvil a través de Líneas de En-
samble que no pueden ser detenidas para ajustes de componentes, se requiere asegurar que todos 
los elementos embonen en la cadena productiva. 

En muchos procesos, y como es el caso del proceso de soplado, las dimensiones no pueden asegu-
rarse con la misma exactitud de una pieza a otra, por lo tanto se tienen que manejar rangos dimen-
sionales que permitan realizar el ensamble con el funcionamiento requerido. A estos rangos 
dimensionales o diferencias se les llaman tolerancias. 

Las tolerancias se indican en cada dimensión marcada en el dibujo y se expresan en las siguientes 
formas: 

Tolerancia: 	 Que quiere decir: 

a) X +/- 0.5 
b) X +0.5/-0.3 
c) X.5 / X.0 

La medida se acepta desde X -0.5 hasta X +0.5 
La medida se acepta desde X -0.3 hasta X +0.5 
La medida se acepta desde X.0 hasta X.5 

DIBUJO. 

Toda parte automotriz deciera estar expresada en un dibujo ya que al formar parle de un sistema 
i•rie que cumplir con ciertas dimensiones para su interacción con otros componentes. 

En el 	 incluídos los siguientes datos: 
a) Nombre de la parte 
b) Número de parte 
c) Material 
d) Escala de dibujo 
e) Expresión en la que se encuentran las dimensiones: mm ó pulgadas 
f) Pruebas de funcionalidad 
g) Sistema en que está realizado el dibujo: americano o europeo 
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-VII- 

CONTROLES REQUERIDOS EN LA INGENIERÍA DEL PRODUCTO 

PRUEf3fv,z.;. 

Corno se trató en el capitulo anterior, para el diseño de una parte se requieren bases contenidas en 
las normas del producto. 
Al tener finalizado el diseño y realizado los prototipos del nuevo producto, se le aplicarán pruebas 
para demostrar que coincide con las especificaciones requeridas para el vehículo que fue diseñado, 
expresadas en las normas y en el dibujo de la parte. 

Estas pruebas se aplican en 3 parámetros: 

a) Dimensional. En la cual se hará una medición del objeto y se comparará con las dimensiones ex-
presadas en el dibujo. 
b) Material. Se aplicarán las pruebas marcadas en las normas a una placa de material del que se fab-
ricó el producto y se compararán con las establecidas en dicha norma. 
c) Funcionalidad. En el dibujo de la parte se marcan ciertas pruebas referentes al trabajo mecánico 
que realizará la parte. Estas pruebas serán aplicadas a los prototipos para comparar los resultados 
con los datos requeridos en el dibujo. 

REPORTES Y CERTIFICADOS. 

Finalmente para que el producto pueda a formar parte del vehículo para el que fue diseñado, deberá 
ser aceptado poda compañía ensambladora del vehículo. 

La forma de aceptación de un componente para la industria automotriz se realiza a través de reportes 
"ertificados que corroboran que la parte cumple con todas las especificaciones indicadas en las 

•, gs y dibuio•:, para asegurar su correcto funcionamiento en el tipo de automóvil para el que fue 
disendu,. 

Estos reportes coinciden con el tipo de pruebas mencionadas en el punto anterior: 

a) Reporte Dimensional, incluye los resultados de medir la pieza comparados con las dimensiones 
expresadas en el dibujo. 
b) Certificado de Material, es proveído por el fabricante del material plástico para comprobar que 
el material contiene las características solicitadas en las normas; y 
Reporte de Material, contiene los resultados de las pruebas aplicadas a una placa de material 
que tiene las condiciones de moldeo del producto, comparadas con los datos expresados en las 
normas de material. 
c) Reporte de Funcionalidad, son los resultados de las pruebas establecidas en el dibujo de la 
parte aplicadas a las piezas prototipos y comparadas con las dimensiones requeridas en estas 
pruebas. 
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CONCLUSIONES 

El contenido de este trabajo queda expuesto como un inicio al diseño dentro del proceso de soplado 
de plástico para la creación de autopartes que puedan ser adaptadas a esta fabricación o a nuevas 
soluciones que se vean favorecidas con este tipo de proceso. 

Adicionalmente el diseñador que vaya a desarrollar su actividad dentro de la industria automotriz re- 
querirá la constante actualización en materia de avances relackyl .1;:u a 	 plásticos y 	a 
los procesos que puedan ser aplicados para obtener las 	requeridas en los nuevos vehi(Julos. 

Es importante como desarrollador de componentes automotrices llegar a los grados de calidad que 
exige el mercado a nivel mundial por medio del seguimiento de las normas y especificaciones es-
tablecidas de antemano por los fabricantes de automóviles, de las que se da una semblanza en esta 
guía, pero que son tan extensas como diversos son los tipos de partes, procesos y materiales de un 
vehículo. 

Con lo anterior se logrará ofrecer un servicio competitivo como profesionista del Diseño Industrial en 
este campo, además de la capacidad creativa que el diseñador como tal prodrá aportar por el 
conocimiento de todo el panorama existente en la Industria de las Autopartes. 
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-IX- 

GLOSARIO 

MOLDE. 	 Utensilio para la fabricación de una pieza, el cual posee la forma de dicha pieza la 
reproduce copiando la figura en un material maleable. 

HERRAMENTAL. - Componentes intercambiables de las máquini 	e intervienen en un y (so de 
fabricación. Entre estos se incluyen mold,r, dados y dispositivos. 

TERMOFIJO. - 	Tipo de plástico que al ser expuesto a cambios de temperatura cambia sus 
propiedades químicas. Este tipo (11,, plástico no puede ser reciclado. 

HUSILLO. - 	Conducto en forma de tornillo por donde circula el material para el moldeo dentro de 
una máquina. 

DOCTO. - 	Objeto o sistema que posee un camino para transportar algún material (aire, agua, 
aceite, combustible, plástico, etc.) 

RECIPIENTE. - 	Objeto que tiene la propiedad para contener algún material (agua, aceite, combustible, 
plástico, etc.) 

DIMENSIÓN. - 	Medida que posee un objeto o sistema en determinada porción. 

NORMAS. - 	Especificaciones generales de un sistema, servicio o producto determinado por el 
solicitante de dicho sistema, servicio o producto. 

TOLERANCIA. - 	Desviación permitida de la dimensión representada en un dibujo para que el objeto 
cumpla con el requerimiento del diseño. 
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REPORTE. - 	Listado de características, en cuanto a configuración dimensional, material y 
funcionamiento de un objeto o sistema. 

CERTIFICADO. - 	Listado de características, en cuanto a configuración dimensional, 
material y funcionamiento garantizables por el fabricante de un objeto o sistema. 

-104- 



-X- 

BIBLIOGRAFÍA 

INDUSTRIA NACIONAL DE AUTOPARTES, A.C. , INA. 
Contexto Económico de la Industria Automotriz, Edición 1993. 

ZAMBRANO Benítez, Enrique. 
Retos de los 90's para la Industria Nacional de Autopartes, INA 

ABC; GROUP, 
Extrusion Blow Moulding Technology. Study Guide and Work Book, 
Febrero 1993. 

-105- 


	Portada
	I. Índice
	II. Introducción
	III. Contexto
	IV. Antecedentes
	V. Características de las Piezas Diseñadas para ser Producidas por el Proceso de Soplado de Plástico
	VI. Controles requeridos  en el Diseño de Autopartes
	VII. Controles requeridos en la Ingeniería del Producto
	VIII. Conclusiones
	IX. Glosario
	X. Bibliografía



