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RESUMEN

En este trabajo se presenta la elaboracion de un plan de acciones
correctivas y preventivas para el sistema de gestion de la calidad en el
area de torques de MMC Automotriz, S.A, para lo cual se realiz6 una
investigacion dentro de la planta con el propésito de conocer todo los
aspectos relacionados con la aplicacion y verificacibn de torques,
procedimientos en caso de deteccion de no conformidades y causas de
las mismas. El plan comprende todas las acciones que se deben tomar de
acuerdo al resultado de una verificacibn de proceso, donde se revisan
aquellos  elementos del proceso, que de presentar alguna falla,
generarian no conformidades y recurrencia de éstas en el area de torques
y también las acciones orientadas a eliminar causas de no conformidades
reales y potenciales detectadas en el area y que no han sido tratadas. El
plan propuesto representa una herramienta para mejorar la capacidad de
respuesta del sistema de gestion de calidad ante la presencia de no
conformidades y aumentar la eficiencia y eficacia en la realizacion de las

acciones y asi garantizar el cumplimiento de los objetivos de calidad.



INTRODUCCION

El valor que se le proporciona a una organizacion puede ser
aumentado o disminuido dependiendo de la capacidad de respuesta de la
misma a una no conformidad. Asegurando que la organizacion ha
realizado satisfactoriamente la correcciéon y analisis de las causas y
accion correctiva, se incrementa la probabilidad de que una empresa
logre la satisfaccion del cliente. Para poder garantizar que las acciones
tomadas en caso de deteccion de no conformidades, sean eficaces en la
mayoria o totalidad de los casos, es necesario que éstas estén

planificadas y documentadas.

El siguiente trabajo se realizO con el objetivo de aumentar la
eficiencia y eficacia de las acciones correctivas y preventivas realizadas
por el sistema de gestion de calidad de MMC Automotriz, S.A. en caso de
deteccion de no conformidades en el area de torques, estructurandolas a
través de un plan a través del cual se pueda asegurar el cumplimiento de
las metas de calidad trazadas, garantizando que las no conformidades y
sus causas sean eliminadas y evitar entregas no intencionales de

productos no conformes a los clientes.

El proyecto esta estructurado en capitulos, identificados de la

siguiente manera:

Capitulo I. Generalidades de la empresa

Se inicia el trabajo con el desglose de los aspectos generales mas
importantes de la empresa como son su resefia histdrica, ubicacion,
vision, mision, estructura organizativa, proceso productivo ademas del

planteamiento del problema que dio pie a la realizacion del proyecto y los



objetivos, general y especificos, en relacion a los cuales se estructuro el

mismo.

Capitulo Il. Marco teérico
Contiene los antecedentes y la teoria referente a la investigacion, la
cual sustenta a la misma y ayuda a una mejor comprension del tema

objeto de estudio.

Capitulo Ill. Marco metodolégico
Se establece el disefio y tipo de la investigacién, asi como la
poblacién y la muestra objeto de estudio y las técnicas de recoleccion y

analisis de informacion.

Capitulo IV. Situacion actual

Se ofrece una breve descripcion de la situacién actual del sistema
de gestion de la calidad centrandose en los sistemas de inspeccion,
control del producto no conforme, tratamiento de no conformidades y
responsabilidades para la determinacion e implantacion de acciones
correctivas y preventivas. A continuacion se explica de forma mas
detallada los torques y los aspectos mas relevantes relacionados a ellos,
haciendo hincapié en el procedimiento aplicado en caso de deteccion de

no conformidad y la identificacion de las causas de no conformidades.

Capitulo V. Resultados

Por ultimo y basado en la previa descripcion de las causas se
presenta el plan estratégico de acciones correctivas y preventivas, el cual
consta de dos partes, la primera comprende las acciones correctivas y
preventivas como respuesta a los resultados obtenidos de una verificacion
de proceso y la segunda son las acciones correctivas y preventivas

orientadas a solucionar problemas detectados en el area de torques a



partir de las observaciones directas y la informacion suministrada por

operarios, inspectores y supervisores del area.

Luego se establecen las respectivas conclusiones y recomendaciones
que surgieron después del andlisis de toda la informacion relacionada con

los procesos de torques y observaciones en el area.






CAPITULO |

Generalidades de la empresa

1.1.- RESENA HISTORICA DE MMC AUTOMOTRIZ, S.A.

MMC AUTOMOTRIZ, S.A. es una organizacion encargada de
ensamblar vehiculos automotores con caracteristicas japonesas Yy
coreanas, utilizando técnicas, recursos humanos y materiales de alta
calidad para llevar al mercado nacional e internacional un producto que
cumpla el 100% de las exigencias de calidad a nivel mundial. Entre los
objetivos principales de la empresa estda ensamblar vehiculos
automotores de todo tipo: carga, pasajeros o ambos; ademas exportar,
importar, comercializar con toda clase de partes y accesorios de los

vehiculos que son distribuidos.

Esta empresa inicia sus operaciones de ensamblaje el 03 de agosto
de 1990, como culminacibn de un proceso de preparacion de
aproximadamente dos afios, durante los cuales se realizaron los estudios
de factibilidad de este importante proyecto. Su planta industrial, ubicada
en la Zona Industrial Los Montones, Barcelona, estado Anzoategui,
también sufri6 algunas modificaciones y adaptaciones, ya que
anteriormente, en ella se ensamblaban vehiculos de otras marcas y
caracteristicas. Como accionistas principales se encuentran el Grupo
Industrial Comercial Venezolano, Consorcio Inversionista Fabril (CIF,
S.A), el cual tiene un 10% de las acciones y la empresa japonesa Nissho
Iwai Corporation, con el 90% restante.

El grupo CIF, es una de las empresas venezolanas con mas afos
dedicados al comercio y a la industria automotriz en el pais. Desde el afio
1951, inicié la comercializacion de los vehiculos Mercedes Benz, a partir

de 1963 mantuvo un acuerdo para el ensamblaje de los vehiculos Rooters



en esta planta. En 1969 trabajaron en la produccion de vehiculos de
pasajeros, camiones y autobuses de la marca Mercedes Benz. En 1978
se establecié un acuerdo con Ford Motor Company para el ensamblaje
del modelo Conquistador y camiones pesados marca Guri, este contrato
finalizé en 1989. A partir de este momento el Grupo CIF se concentrd

Unica y exclusivamente al proyecto MMC.

La empresa Nissho Iwai Corporation es una de las organizaciones
comerciales mas importantes de Japon. Su historia data de 1867 y su
campo de accidn abarca a casi todos los paises del mundo en las areas
del comercio internacional, tales como: transporte, distribucion,
comunicacion, organizacion de proyectos, inversiones directas,
explotacion de recursos, desarrollo y transferencia de modernas

tecnologias, entre otras actividades.

El desarrollo productivo de Mitsubishi Motor se dio en dos fases; en
la primera se seleccionaron dos modelos, un vehiculo tipo “VAN” en
version familiar y “PANEL”, destinados al traslado de pasajeros y carga
liviana, respectivamente. En la segunda fase se selecciona un vehiculo de
gama alta, ofreciéndose bajo el nombre de “MX” la version sincronica, y

de “MF” la version automatica.

Posteriormente incursiona en la exportacion de vehiculos tipo “VAN”

con destino hacia el area del caribe, centro y sur américa.

Los afios 1996 y 1997 son definitivos al incorporarse Hyundai a su
gama de productos ofreciendo vehiculos tales como el Accent, Elantra,
Sonata, Galloper, Couper, H-100, Excel, abriendo un abanico cargado de

nuevos productos atrayentes al consumidor.



Para el afio 2000 se ensamblan vehiculos de la marca Mitsubishi el
Canter (vehiculo de carga pesada), el Panel L-300; (vehiculo de carga
liviana), el Lancer MG (vehiculo sedéan) en sus tres versiones. Por parte

de la marca Hyundai el Accent en sus cinco versiones.

Actualmente en la planta se ensambla bajo la tecnologia Hyundai y
Mitsubishi, seis modelos de vehiculos, los cuales se clasifican en tipo
carga: Canter y Panel y tipo pasajeros: Lancer, Signo, Getz y Elantra, en
sus diferentes versiones, éste ultimo incluido recientemente, ademas
cuenta con modelos importados como: Camiéon H100, Santa Fe, Sonata,
Galloper, Galant MF, Galant MX, Galant VR, Montero Sport, Montero
Limited, Montero Dakar, Space/Wagon, Camiones FB, Camiones FH,

Camiones FK, Matriz.

1.2.- LOCALIZACION

Las oficinas principales de MMC Automotriz S.A., se encuentran
ubicadas en la Avenida Francisco de Miranda, Parque Cristal, Caracas y
las instalaciones de produccion en la Zona Industrial Los Montones, en la
ciudad de Barcelona Edo. Anzoategui y cuenta con un éarea total de
116.178 m?, la cual dispone de los servicios de agua, gas, energia
eléctrica y teléfono. A continuacion en la figura 1.1 y 1.2 se muestran un

plano de la ubicacion de la empresa y una vista aérea.



Figura 1.1. Ubicacion de la planta

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

Figura 1.2 Vista aérea de la planta

Fuente: MMC Automotriz, S.A.



1.3.- MISION

MMC Automotriz, S.A., es la empresa que produce y comercializa
con caracter de exclusividad los vehiculos Mitsubishi y Hyundai, con
tecnologia de punta, recursos humanos de calidad, proactivos,
capacitados y experimentados en la industria automotriz, lo que permite
ofrecer vehiculos lideres en calidad, eficiencia y rendimiento, capaces de

satisfacer los gustos mas exigentes.

1.4.- VISION

Consolidarse en el mercado automotriz venezolano, suramericano,
y del caribe con una extensa red de concesionarios exclusivos, clientes
satisfechos por la excelencia de sus productos, servicios post- venta y

comprometidos con el desarrollo del oriente venezolano y el pais.

1.5.- ESTRUCTURA ORGANIZATIVA

MMC Automotriz, S.A. esté constituido de la siguiente forma:

Junta directiva: entre sus funciones esta el ejecutar todos los actos de
administracion, direccion y de decisiones que puedan estimar necesarios

0 convenientes para cumplir el objeto de la organizacion.

Presidente: entre sus funciones esta el convocar y presidir las reuniones
de la junta directiva, hacer que se ejecuten y lleven a cabo las
resoluciones adoptadas por las asambleas generales de accionistas,
administrar, dirigir, manejar y supervisar los negocios, operaciones y

actividades de la empresa.



Vicepresidente ejecutivo administrativo: entre sus funciones esta el
revisar los balances y estados financieros mensuales y anuales,
elaborados por el vicepresidente de finanzas, para su aprobacion por el
presidente, quien después lo sometera a consideraciéon de la junta
directiva, supervisar y controlar la vicepresidencia de finanzas reportando

al presidente y la junta directiva cuando lo requieran.

Vicepresidente de finanzas: entre sus funciones esta elaborar los
balances y estados financieros de la compafia, ademas de supervisar los
departamentos de finanzas.

Contralor: dirige y organiza los recursos con el fin de obtener estados
financieros de la compafiia, ademas de supervisar los departamentos de

finanzas.

Tesorero: su funcién principal es la guardia y custodia de los activos de la
compafiia, ademas de controlar y manejar las operaciones de las

entidades bancarias para lograr el mejor servicio de ellos.

Vicepresidente ejecutivo de asuntos comerciales: entre sus funciones
estd el supervisar y controlar el desempefio de la vicepresidencia de
operaciones comerciales y vicepresidencia de planificacion y control de

suministros y produccion.

Vicepresidente de planificacibn y control de suministro vy
produccidn: entre sus funciones principales esta el administrar, controlar,
recibir, y supervisar todo lo relacionado con los suministros necesarios

para la adecuada operacion de la planta.



Vicepresidente de manufactura e ingenieria: entre sus funciones
principales esta el administrar, dirigir, manejar y supervisar los asuntos,
negocios, operaciones y actividades diarias de la compafia que se
relacionen con los aspectos técnicos y de fabricacion de la compafia
siguiendo todas las pautas e instrucciones generales que establezca el

presidente.

Asesor de manufactura: su funcion principal es el asesorar al
vicepresidente de manufactura e ingenieria en todos los aspectos

técnicos y de fabricacion de la compainiia.

Vicepresidente de asuntos corporativos: entre sus funciones
principales estd supervisar las relaciones externas de la empresa,

ademas del manejo de las relaciones laborales.

Consultor juridico: éste sera la Unica persona facultada para representar
juridicamente a la compafiia en consecuencia serd el Unico funcionario
dela compafia facultado para absolver Posiciones juradas y para ser
citado y/o notificado en nombre de la compaifiia.

Gerente de informatica: disefar los planes de automatizacion de
sistemas dentro de la organizacion a fin de generar informacion (til,
precisa y a tiempo para ser analizado y obtener conclusiones para tomar

de forma adecuada decisiones en la empresa.

Gerente de relaciones industriales: coordina todo el proceso de
movimiento de personal, coordina todos los servicios que se deben
prestar al trabajador, asi como, es responsable de hacer cumplir los
reglamentos de la empresa y asistir a las negociaciones de los contratos

colectivos.



Gerente de ventas: su funcion principal consiste en realizar seguimiento
a los concesionarios, solucionar problemas en los mismos, evaluar los
departamentos de repuestos y accesorios; ademas de implementar

planes para incrementar las ventas.

Gerente de mercadeo: se encarga de estudiar el comportamiento de la
industria Automotriz, con el propdsito de suministrar las estadisticas de
ventas para la junta directiva para la toma de decisiones con base a

resultados obtenidos.

Gerente de control de calidad: se encarga de dirigir el desarrollo e
implementacion de los programas de calidad con el propésito de tener un

producto que satisfaga las expectativas del consumidor.

Gerente de compras y desarrollo: dirige, coordina e implementa las
actividades necesarias para la adquisicion de materiales productivos y no
productivos para garantizar el funcionamiento normal de la produccién de

la empresa.

Gerente de produccion: dirige y coordina la preparacion de programas

de produccion y entrega de unidades al patio de ventas.

Gerente de analisis y control financiero: elabora y controla los
presupuestos anuales, elabora los proyectos de inversion, analizar los
resultados financieros mensuales, preparar la estimacion de gastos e

ingresos.

Gerente de contabilidad general: establece controles y prepara reportes
en el area de contabilidad general, cuentas por pagar, cuentas por cobrar

y activos fijos.



Gerente de operaciones contables: aprueba, implementa y supervisa
los registros contables del area de costos, inventario y nomina a fin de
obtener resultados confiables.

En la figura 1.3 se muestra el organigrama general de MMC Automotriz,
S.A.

JUNTA DIRECTIVA

PRESIDENTE

VICEPRESIDENTE
EJECUTIVO DE
ADMINISTRACION

CONTABILIDAD

ERENTE DE e GERENTE D
MERCADEO RELACIONES
ANALISIS Y | NDUSTRIAL RS |
q CONTROL

OPERACIONES

O ES
RENTE D
COMERAS INFORMATICA
TESORERO

\Y; PRESIDEN
DE ASUNTOS
CORPORATIVOS

Figura 1.3. Organigrama general de MMC Automotriz, S.A.

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

1.6.- DESCRIPCION DEL PROCESO PRODUCTIVO

Los materiales, una vez cumplido los requisitos exigidos y

tramitados a través de la vicepresidencias y gerencias involucradas,
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pasan a ser colocado en los correspondientes almacenes; donde el
personal de manejo de materiales se hacen cargo de colocarlo en los
respectivos pre-almacenes para hacer la distribucion correspondiente a
cada una de las lineas cumpliendo asi con los requerimientos de
produccion existentes para el momento. A continuacion se describen las

distintas areas que forman parte del proceso.

1.6.1.- Electropunto

Conforma la parte inicial del proceso productivo; compuesto por un
grupo de matrices, prensas, un sistema de grdas aéreas que soportan un
conjunto de transformadores y pistolas, destinadas a la aplicacién de los
punteos electrénicos; necesarios para unir las partes metdlicas que

constituyen el cuerpo del vehiculo.

Las matrices y/o conformadores especiales estan disefiadas para
cada modelo y distribuidas de tal manera que permita al operario el facil
manejo de las maquinas soldadoras, estas lineas se dividen dependiendo
del modelo a ensamblar en: electropunto Getz, electropunto Lancer,
electropunto Canter, electropunto Signo, electropunto Panel vy
electropunto Elantra. La figura 1.4 muestra una imagen del area de

electropunto.

Figura 1.4. Area de electropunto
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Fuente: el autor

1.6.2.- Acabado metalico

En esta linea se realizan una serie de operaciones, con la finalidad
de obtener un mejor acabado de las partes metdlicas que presentan
desperfectos, ya sea por el trabajo realizado en la linea que la precede al
pasar de una matriz a otra, o por el manejo de materiales dentro de la
planta, entre las operaciones que se realizan en esta area podemos
mencionar: aplicacion de bronce y estafiado, colocacion de puertas, tapa
maleta y capd, eliminacién de grasas e impurezas, quedando de esta
manera la unidad lista para pasar al sistema de pintura. La figura 1.5

muestra una imagen del area de acabado metalico.

Figura 1.5. Area de acabado metélico

Fuente: el autor

1.6.3.- Sistema de pintura

En su recorrido por las distintas estaciones del sistema de pintura, la
unidad en proceso, se limpia y se prepara para la aplicacion de los
colores especificados en la programacion que se ejecuta por produccion.
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Comienzan con aplicar pre-desgrase, para luego ser desgrasadas,
posteriormente se procede a la aplicacion de fosfato y un bafio de zinc,
fondear la carroceria, aplicar PVC en la parte inferir de la unidad y por
altimo aplicar el esmalte, secar la unidad en el horno y pulir. Por lo
delicado del proceso, esta es la linea que requiere, el mayor
mantenimiento y el mas estricto control de calidad, limpieza, estética y

cuidado. La figura 1.6 muestra una imagen del area de pintura.

Figura 1.6. Area de pintura

Fuente: el autor

1.6.4.- Vestidura
Como su nombre lo indica consiste en vestir, tanto interior, como

exteriormente a la unidad; mediante un trabajo coordinado y armonioso,
fase a fase. Aqui se realiza la instalacion de partes funcionales accesorios
y equipos correspondientes a cada modelo, que se encuentra en proceso,
de acuerdo a sus caracteristicas especificas.
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Entre el conjunto que se instala en esta linea podemos citar: montaje
de ramales eléctricos, vidrios, instalacion de espejos, platinas, tapiceria,
parabrisas, aire acondicionado, ensamble de tablero, colocacion de
alfombras entre otros. La figura 1.7 muestra una imagen del area de

vestidura.

Figura 1.7. Area de vestidura

Fuente: el autor

1.6.5.- Linea alta
Esta conformada por un sistemas de grias aéreas, cuyo proposito es

el de sostener y trasladar las unidades en proceso a traves de la linea.

Las unidades suspendidas por estas grias son trabajadas desde
abajo por los operarios encargados, de realizar la fijacion de las piezas
correspondientes. Entre las operaciones que aqui se realizan podemos
citar: sub-ensamble de la punta de eje a las mesetas, sub-ensamble del
eje trasero, sub-ensamble del motor, sub-ensamble del disco de freno,
colocacién del tanque de la gasolina entre otros. La figura 1.8 muestra

una imagen de linea alta.
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Figura 1.8. Linea alta

Fuente: el autor

1.6.6.- Linea final
Esta linea es la encargada de cubrir el resto de la vestidura de la

unidad, donde se colocan los fluidos al vehiculos, se realiza el encendido,
la purga de frenos, alineacién de las luces, prueba de agua y de carretera.

La figura 1.9 muestra una imagen de linea final.

Figura 1.9. Linea final

Fuente: el autor

1.6.7.- Garaje
Una vez concluidas todas las operaciones que se efectdan en linea

final, la unidad pasa al area de garaje, donde se procede a, efectuar todas
las operaciones y correccion de dafos, que ha venido arrastrando la
unidad a todo lo largo del proceso, y que no ha logrado ser corregido en el
lugar especifico. La figura 1.10 muestra una imagen del area de garaje.
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Figura 1.10. Area de garaje

Fuente: el autor

1.6.8.- Patio de venta y distribucidn
Ya corregidos los desperfectos y aprobada definitivamente la unidad

por control de calidad, que ha intervenido en una y cada una de las fases
del proceso desde sus inicios; la unidad es enviada al patio de unidades
terminadas, donde permanecerd hasta tanto sea distribuida a los
concesionarios encargados de su venta. La figura 1.11 muestra una

imagen del area de patio de venta y distribucion.

Figura 1.11. Area de patio de venta y distribucion

Fuente: el autor

1.7.- PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

Desde el inicio de las organizaciones, éstas han buscado mejorar su

competitividad implantando programas y técnicas para el mejoramiento de
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la calidad de sus productos, servicios, y la productividad de su operacion,
para lograr de ésta manera la satisfaccion de sus clientes, dando especial
atencion a todo lo que éstos requieren, y estableciendo objetivos
orientados al cumplimiento de estos requerimientos. Por tal motivo se ha
hecho indispensable la presencia del control de la calidad como el
proceso de alcanzar dichos objetivos de calidad durante las operaciones,
y posiciondndose como una estrategia para asegurar el mejoramiento
continuo de la calidad y la gestion de la calidad como sistema de medios
para generar econdmicamente productos y servicios que satisfagan los
requerimientos del cliente. La implementacion de este sistema necesita de
la cooperacion de todo el personal de la organizacion, desde el nivel
gerencial hasta el operativo e involucrando a todas las areas.

En una planta industrial dedicada al ensamblaje de vehiculos, es de vital
importancia la presencia de un sistema de gestion de la calidad eficiente y
eficaz, que por medio de sus operaciones y estrategias asegure el
cumplimiento de todas las especificaciones y requerimientos previamente
establecidos y tenga el debido control y seguimiento de todas las
operaciones, debido a los numerosos puntos criticos que existen a lo
largo de todo el proceso de ensamblaje, y tomando en cuenta la
imperiosa necesidad de ofrecer al cliente un producto en excelentes

condiciones con los mejores niveles de calidad.

MMC AUTOMOTRIZ, S. A. es una organizaciébn encargada de
ensamblar vehiculos automotores con caracteristicas japonesas Yy
coreanas, utilizando técnicas, recursos humanos y materiales de alta
calidad para llevar al mercado nacional e internacional un producto que
cumpla el 100% de las exigencias de calidad a nivel mundial. Entre los
objetivos principales de la empresa estd ensamblar vehiculos con los
mejores estandares de calidad que les permita competir en el mercado
mundial, ademas de ser reconocida como una de las empresas de mayor

preferencia, logrando de esta manera mayor satisfaccion en sus clientes.
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Esta empresa inicia sus operaciones de ensamblaje el 03 de agosto de
1990. Como accionistas principales se encuentran el Grupo Industrial
Comercial Venezolano, Consorcio Inversionista Fabril (CIF, S. A), el cual
tiene un 10% de las acciones y la empresa japonesa Nissho Iwai

Corporation, con el 90% restante.

Una de las operaciones de mayor relevancia en el proceso de
ensamblaje de un vehiculo son los ajustes de tornillos y tuercas durante la
instalacion de las piezas; lo que se conoce como torques. Estos ajustes
deben hacerse en conformidad con un rango de especificacién, lo cual
debe inspeccionarse a través del uso de un torquimetro, asegurandose de
que no hayan no conformidades, las cuales pueden ser: torques por
encima o por debajo del rango definido, aislamiento de tornillos y tuercas,
roturas o partiduras, piezas mal instaladas, entre otras, las cuales de ser
detectadas deben repararse lo mas rapido posible, porque de lo contrario
podrian originar una serie de situaciones indeseables, que implicarian un
riesgo para el cliente, por lo tanto el proceso de inspeccién y verificacion

de los torques debe hacerse con la mayor disposicion y atencion posible.

El sistema de gestion de calidad de MMC Automotriz S.A.,
encargada del area de torques, necesitaba un plan de acciones
correctivas y preventivas, que le permitiera normalizar las operaciones y
asi fortalecer la calidad de sus productos. Estas acciones ya se llevaban a
cabo, sin embargo para mejorar su efectividad era imprescindible que

estuvieran documentadas.

La realizacion de la investigacion permitid disefiar un plan de
acciones correctivas y preventivas, para mejorar la eficiencia y eficacia del
sistema de gestion de la calidad durante las operaciones de ensamble
relacionadas con la verificacion de los torques, garantizar la calidad de

éstos y asegurar que las no conformidades sean siempre reparadas
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dentro de la planta y no escapen de la misma, siendo el principal objetivo
poner en manos del cliente unidades en O¢ptimas condiciones que

representen el menor riesgo posible.

1.8.- OBJETIVOS

1.8.1.- Objetivo general
e Disefar un plan estratégico de acciones correctivas y preventivas
para el sistema de gestion de calidad en el area de torques de
MMC Automotriz, S.A.

1.8.2.- Objetivos especificos

e Describir la situacién actual del sistema de gestion de calidad de
MMC Automotriz, S.A.

e Establecer las causas que originan no conformidades en el area de
torques de MMC Automotriz, S.A.

e Formular los procedimientos que se llevan a cabo en caso de
deteccion de no conformidades en el area de torques de MMC
Automotriz, S.A.

e Elaborar las estrategias correctivas y preventivas para el sistema
de gestidn de la calidad en el area de torques de MMC Automotriz,
S.A.
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CAPITULO Il

Marco teérico

2.1.- ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Bustamante, R. y Castellano G. (2004). “Disefio de un sistema de
identificacién y seguimiento a los procesos manufacturados en una
empresa de moldeados de vehiculos”. Trabajo de grado para optar al
titulo de ingeniero industrial. Universidad de Oriente. Nucleo de

Anzoategui. Venezuela.

Este trabajo consisti6 en el desarrollo de un sistema para la
identificacion y trazabilidad que establece los procedimientos, plan de
calidad y los formatos a utilizar en la empresa, para identificar los
moldeados y controlar las actividades de fabricacion con miras a trazar su
recorrido desde la entrada de insumos y materia prima hasta el producto

terminado.

Fuentes, L. (2005). “Disefio de un sistema de gestiéon de calidad para
la gerencia de operaciones de produccién del Distrito Gas Anaco,
bajo las normas COVENIN ISO 9001:2000”. Trabajo realizado para
optar por el titulo de ingeniero industrial. Universidad de Oriente. Nucleo

de Anzoategui. Venezuela.

En éste trabajo se disefo el sistema de gestién de calidad para la
gerencia de operaciones de produccion, distrito gas de anaco de la
empresa petréleos de Venezuela, s.a (PDVSA), basado en las normas
covenin iso 9001:2000. Para esto se evaluo cualitativa y cuantitativamente
la situacién actual, con el fin de obtener un diagnéstico del sistema a
través de una auditoria, la cual se efectu6 considerando los requisitos

aplicables al proceso de produccion gas-crudo. En la evaluacion se
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obtuvo un porcentaje de cumplimiento de un 35,2%, siendo la principal no
conformidad la falta de documentacion del sistema. Con el propdsito de
generar una estructura apropiada para la implantacion de un sistema de
gestion de calidad, se elaboraron y desarrollaron las propuestas que
describen el plan a seguir para establecer las directrices que conducen a

la certificacion.

Hernandez, M. (2001). “Disefio de un sistema de aseguramiento de la
calidad para el departamento de produccién de una planta de
alimentos para animales”. Trabajo realizado para optar por el titulo de
ingeniero industrial. Universidad de Oriente. Nucleo de Anzoategui.

Venezuela.

Este proyecto de investigacion se realiz6 con el objetivo de aportar
una estructura solida, bases y herramientas necesarias para fundamentar
el sistema de calidad del departamento de produccion de una planta de
alimentos para animales segun la norma ISO 9002, dotdndolo de una
serie de documentos (procedimientos, instrucciones, formatos) que le

ayuden a realizar las tareas primordiales al departamento.

Salazar, J. (2002). “Elaboracion del plan de implantacion del sistema
de gestion de la calidad bajo la norma ISO 9001:2000 en el proceso
de extraccién y procesamiento de fluidos de la U.E.Y. liviano del
distrito San tomé”. Trabajo realizado para optar por el titulo de ingeniero

industrial. Universidad de Oriente. Nucleo de Anzoategui. Venezuela.

En éste proyecto se organizaron las operaciones realizadas en el
proceso, por medio de flujogramas sectorizados, que permitieron
demostrar la participacion de otros departamentos en la elaboracion del
producto y la interaccion de las actividades operacionales, asimismo se

establecieron los indicadores que miden la calidad del crudo. También se
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logro elaborar la planificacién de la calidad basada en los flujogramas, los
procedimientos operacionales e instrucciones de trabajo consistentes con
la norma, los planes de acciones correctivas y de productos no
conformes, asi como la planificacion de auditorias internas, tomando en
cuenta la metodologia para el desarrollo de este procedimiento general

exigido por la norma.

2.2.- FUNDAMENTOS TEORICOS.

2.2.1.- Calidad
Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple

con los requisitos (James, 1997).

2.2.2.- Sistema de calidad
Es la integracion de responsabilidades, estructura organizacional,

procedimientos, procesos y recursos que se establecen para llevar a cabo

la gestion de calidad (James, 1997).

2.2.3.- Control
Proceso que se utiliza para asegurar que se satisfacen los objetivos

por medio de la informacion obtenida de la ejecucion real del proceso
(James, 1997).

2.2.4.- Control de calidad
Es el proceso de tratar con los datos obtenidos del proceso realizado

para la fabricacion de productos o servicios. Parte de la gestion de la
calidad orientada al cumplimiento de los requisitos de la calidad (James,
1997).
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2.2.5.- Gestién de la calidad
Conjunto de caminos mediante los cuales se consigue la calidad;

incorporandolo por tanto al proceso de gestion que alude a direccion,
gobierno y coordinacion de actividades. Actividades coordinadas para
dirigir y controlar una organizacion en lo relativo a la calidad (Griful y
Canela, 2002).

2.2.6.- Aseguramiento de la calidad
Desarrollo de un sistema interno que con el tiempo genera datos

que indicaran que el producto ha sido fabricado segun las
especificaciones y que cualquier error ha sido detectado y borrado del
sistema (Evans y Lindsay, 2005).

2.2.7.- Politica de la calidad

Intenciones globales y orientacion de una organizacion relativas a la
calidad tal como se expresan formalmente por la alta direccion (Juran y
Gryna, 1995).

2.2.8.- Objetivo de la calidad
Algo ambicionado o pretendido, relacionado con la calidad (Juran y
Gryna, 1995).

2.2.9.- Funcion de la calidad

La funcién de la calidad es primordialmente, conocer las especificaciones
establecidas por la ingenieria del producto y proporcionar asistencia al
departamento de fabricacion, para que la produccion alcance estas
especificaciones. Como tal, la funcidn consiste en la coleccion y andlisis
de grandes cantidades de datos que después se presentan a diferentes
departamentos para iniciar una accion correctiva adecuada (Juran y
Gryna, 1995).
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2.2.10.- Administracion de la calidad

Es el proceso de identificar y administrar las actividades necesarias
para lograr los objetivos de calidad de una organizacién. Una manera Uutil
para ilustrar los elementos basicos de la administracion de la calidad es
trazar una paralela a una funcién bien establecida, especificamente la de

las finanzas (Evans y Lindsay, 2005).

2.2.11.- Mejora de la calidad
Parte de la gestion de la calidad orientada a aumentar la capacidad

de cumplir con los requisitos de calidad (Juran y Gryna, 1995).

2.2.12.- Mejora continua
Accion recurrente para aumentar la capacidad, para cumplir con los

requisitos (Nava y Jiménez, 2005).

2.2.13.- Control estadistico de procesos

Es la aplicacidon de técnicas estadisticas en un proceso para:
1.- Desarrollar y recoger datos estadisticos sobre el proceso.
2.- Aplicar esas técnicas para proporcionar las bases para la
interpretacion de la funcionalidad y desarrollo del proceso (Evans y
Lindsay, 2005).

2.2.14.- Eficacia
Extension en la que se realizan las actividades planificadas y se

alcanzan los resultados planificados (Sainz, 2003).

2.2.15.- Eficiencia
Relacién entre el resultado alcanzado y los recursos utilizados
(Séinz, 2003).
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2.2.16.- Organizacion
Conjunto de personas e instalaciones con una disposicion de

responsabilidades, autoridades y relaciones (Terry y Franklin, 1987).

2.2.17.- Cliente
Organizacion o persona que recibe un producto (Udaondo, 1991).

2.2.18.- Proveedor
Organizacion o persona que proporciona un producto (Udaondo, 1991).

2.2.19.- Proceso
Conjunto de actividades mutuamente relacionadas o que interacttan,

las cuales transformas entradas en salidas (Séinz, 2003).

2.2.20.- Procedimiento.
Forma especifica para llevar a cabo una actividad o proceso (Sainz,

2003).

2.2.21.- Trazabilidad
Capacidad para seguir la historia, la aplicacién o la localizacién de

todo aquello que esta bajo consideracién (Udaondo, 1991).

2.2.22.- Conformidad
Cumplimiento de un requisito (James, 1997).
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2.2.23.- No conformidad
Cualquier aspecto de una unidad del producto que hace que no
cumpla alguno de los requisitos y por lo tanto que no sea conforme.

Incumplimiento de un requisito (James, 1991).

2.2.24.- Accibn correctiva
Es la accion orientada a solucionar causa raiz del problema, y

hacer los ajustes necesarios para que este no vuelva a presentarse
(Juran y Gryna, 1995).

2.2.25.- Correccién
Accibn realizada para eliminar una no conformidad detectada (Juran

y Gryna, 1995).

2.2.26.- Accién preventiva
Es la accién orientada a eliminar las potenciales causas de una no

con conformidad, antes de que esta se presente (Juran y Gryna, 1995).

2.2.27.- Planificacion
Es el proceso de definir el curso de accién y los procedimientos

requeridos para alcanzar los objetivos y metas. El plan establece lo que
hay que hacer para llegar al estado final deseado (Sainz, 2003).

2.2.28.- Estrategia

Es un plan amplio, unificado e integrado que relaciona las ventajas
estratégicas de la organizacion con los desafios del ambiente y se le
disefia para alcanzar los objetivos de la organizacion a largo plazo; es la

respuesta de la organizacion a su entorno en el transcurso del tiempo,
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ademas es el resultado final de la planificacion estratégica. Asimismo,
para que una estrategia sea Util debe ser consistente con los objetivos
organizacionales (Sainz, 2003).

2.2.29.- Plan estratégico
El hablar de un plan estratégico, se refiere al plan maestro en el que

la alta direccion recoge las decisiones estratégicas corporativas que ha
adoptado “hoy”, (es decir, en el momento en que ha realizado la reflexién
estratégica con su equipo de direccion), en referencia a lo que hara en los
proximos tres afios (horizonte mas habitual del plan estratégico), para
lograr una empresa competitiva que le permita satisfacer la expectativas

de sus diferentes grupos de interés (Séinz, 2003).

2.2.30.- Planificacion estratégica

Proceso que arranca con la aplicacion de un método para obtener el
plan estratégico, y a partir de aqui, con un estilo de direcciébn que permite
a la empresa mantener su posicibn competitiva dentro de un entorno en

permanente y veloz cambio (Sainz, 2003).

2.2.31.- Plan de calidad
Documento que especifica qué procedimientos y recursos asociados

deben aplicarse, quién debe aplicarles y cuando deba aplicarse a un

proyecto, proceso, producto o contrato especifico (Sainz, 2003).

2.2.32.- Torque o par de apriete

La palabra “torque” es de origen latin y quiere decir “con giro o
torsion”, es una practica definida de palabras ya que es un movimiento de
un sistema de fuerza aplicada a un tornillo, perno o pieza a la cual tienda

a producir un giro o torsion. El torque estad definido como la fuerza
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aplicada multiplicada por la distancia por la distancia entre el punto de

aplicaciéon y el eje alrededor del cual esta girando. Torque = fuerza X

distancia (Bernal, 2007).

2.2.33.- Tipos de torque
Segun Bernal (2007); existen dos tipos de torque:

e Torque dinamico: es el que esta siendo utilizado a través de una

herramienta momento a momento, para emplear un mecanismo de

cierre y para apretar un tornillo, perno o tuerca.

e Torque estatico: es el torque en reposo antes de su utilizacion, este

torque es medido por el inspector usando la operacién de torsion

inspeccionando el mecanismo de cierre después de finalizado el

ensamblaje de piezas.

2.2.34.- Unidades de torque
Las unidades de torque son expresadas en unidades de fuerzay de

longitud (Berr y Johnston, 1993). Frecuentemente es necesario cambiar

las lecturas de torque de un sistema de unidades a otro, por lo que los

siguientes factores de conversidbn mostrados en la tabla 2.1 pueden ser

usados:

Tabla 2.1. Factores de conversiones de unidades de torque

TABLA DE CONVERSIONES

Convertir de

M ultiplicar por

Convertirde

M ultiplicar por

Lb.in
Lb.in
Lb.in
Lb.in
Lb.in
Lb.in
Lb. Ft
Lb. Ft
N.m

N.m

N.m

16
0.08333
1.1519
0.011519
0.113
1.13
0.1383
1.356
10
10.2
0.102

Oz.in
Lb. ft
K.cm
K. m
N.m
dn. m
K.m
N.m
dn.m
K.cm

K.m

Lb.in

0.0625
12
0.8681
86.81
8.85
0.885
7.236
0.7376
0.10
0.09807
9.807
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Fuente: Bernal J. (2007)

2.2.35.- Torquimetro
Es un instrumento de medicion, de precision (calibrado), que sirve

para medir o limitar la cantidad de torque que esta siendo aplicada en un
punto dado (Bernal, 2007).

2.2.36.- Torsién
Accion y efecto que produce un cambio de direccidon en un punto

determinado (Millan, 2006).

2.2.37.- Herramienta
Es un instrumento empleado manualmente o por medio de

maquinas accionadoras para ejecutar un trabajo (Mata, 2007).

2.2.38.- Tipos de Torquimetros
Segun Bernal (2007); los diferentes tipos de torquimetros son:

e Torquimetro de plato.

e Torquimetro de aguja o dial.

e Torquimetro de preajuste ( rache de torque variable )
e Torquimetro de propdsito simple.

e Torquimetro digital pet (torque electrénico programable).

2.2.39.- Partes de un torquimetro
Segun Bernal (2007); las partes de un torquimetros son:

e Cabeza o rache.
e Punto de quiebre (indicador del torque).
e Cuerpo (lectura de escala fija).

¢ Anillo de cierre o seguridad.
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e Manguito movil con nonhio de graduacion.

2.2.40.- Importancia del uso de torquimetros
El uso del torquimetro es muy importante en un proceso de

ensamblaje de piezas mecéanicas y metalmecanica, ya que el garantiza el
tiempo de durabilidad y funcionalidad de las mismas.

Al no usar la herramienta torquimetro se corre el riesgo de que una tuerca
0 un perno no se ajuste lo suficiente y con el tiempo se desajusten o
salgan de su posicion. Por otro lado si se le aplica un torque o ajuste
excesivo la tuerca, perno o pieza se corre el riesgo de que se daien en la
rosca. Cualquiera de estos casos puede producir falla por ajuste

incorrecto de los elementos (Bernal, 2007).

2.2.41.- Pasos para ejecutar un torque
2.2.41.1.- Sequir siempre las especificaciones del fabricante cuando sean

disponibles en las piezas a ensamblar.

2.2.41.2.- Todo conjunto armado de elementos de fijacidn debe ajustarse
hacia abajo y gradualmente, un elemento de fijacion a la vez, hasta
alcanzar el torque especificado. Una forma aconsejable de aplicar el
torque es la siguiente:

2.2.41.2.a.- Aplicar % de torque especificado a cada elemento de fijacion.
2.2.41.2.b.- Volver a calibrar la llave y aplicar el torque completo
especificado.

2.2.41.2.c.- Después de ajustar todos los elementos de fijacion hacer
nuevamente el ajuste final para verificar que fue aplicado el valor correcto
de torque a cada uno de ellos.

2.2.41.3.- Nunca usar una llave torquimétrica en una tuerca que ya fue
ajustada con una llave comun o de tubo. Para asegurar la precision del
torque, la ultima vuelta de la tuerca debe darse con una llave

torquimétrica (Bernal, 2007).
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2.2.42.- Pasos para determinar el torque en perno o tuerca

= Hacer una linea de referencia entre el tornillo, tuerca y la pieza o
dado.

= Colocar el torquimetro en la minima lectura del rango especificado.

»= Incrementar la lectura paulatinamente e ir aplicando torque hasta
que la linea de referencia se comience a desplazar y la llave
torquimétrica emita un sonido de “clip” o de sensibilidad en la mano
si el torquimetro de Rache de torque variable, 6 propésito simple.

= La lectura que indica el clip de la llave torquimétrica en ese
instante, es el torque real que tiene el perno o la tuerca (Bernal,
2007).

2.2.43.- Factores que afectan la fuerza de apriete
Segun Bernal (2007); en general seis (6) factores tienen un efecto directo

en la consecucion de una fuerza de apriete estos son:
e Tipo y grado de rosca.
e Lubricacion.
e Tipo de Material.
e Tipo de Arandela.
e Area de contacto y acabado.

e Tipo de superficie de seguridad (Bernal, 2007).

2.2.44.- Recomendaciones para el cuidado de la herramienta
torquimetro

Segun Bernal (2007);
v" Mantenerlo en buen estado de limpieza y colocarlo en un lugar
seguro donde no corra riesgo de ser golpeado o extraviado.
¥v" Una vez terminada la jornada de trabajo verificar que el torquimetro
esté en posicion de reposo al inicio de la escala fija del

torquimetro.
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Nunca use el torquimetro para golpear cualquier pieza u objeto.

No intente lubricar el mecanismo del torquimetro.

No sumerja el torquimetro en ningun tipo de fluido.

No se puede verificar llave torquimétrica con otra llave. (Se
necesita un verificador de torquimetro).

En caso de que el torquimetro presente falla notificar la personal

autorizado para el servicio técnico



CAPITULO Il

Marco metodologico

3.1.- TIPO Y DISENO DE INVESTIGACION

Segun SABINO, C. (2002); el disefio de la investigacion remite a un
plan coherente de trabajo para recabar y analizar los datos que nos

acercan al conocimiento de la realidad de estudio.

En los disefio de campo, los datos de interés se recogen en forma
directa de la realidad, mediante el trabajo concreto del investigador y su

equipo.

El disefio de investigacion que se utilizé para el desarrollo de este
proyecto es de campo, el cual permiti6 realizar observaciones
directamente a los procesos llevados a cabo en la linea de produccion,
especificamente las lineas de vestidura, linea alta, motores, linea final y
linea final 1l (fosa), en las cuales son aplicados los torques. También se
obtendra informacién de primera mano, que serd proporcionada por el

personal relacionado con el tema de estudio.

El tipo de investigacion se refiere al nivel de profundidad del

conocimiento que se quiere alcanzar.

Este proyecto se enmarcé en una investigacion de tipo explicativa,
ya que se centrd en buscar las causas o los porqués de la ocurrencia de
un fendmeno, de cuéles son las variables o caracteristicas que presenta y

de cémo se dan sus interrelaciones.

3.2.- POBLACION Y MUESTRA



33

La poblacion es la totalidad de un fendmeno de estudio, incluye la
totalidad de unidades de andlisis o entidades de poblacién que integran
dicho fendbmeno y que debe cuantificarse para un determinado estudio
integrando un conjunto de N entidades que participan de una determinada
caracteristica y se le denomina poblacion por constituir la totalidad del

fendmeno adscrito a un estudio o investigacién (Tamayo, 2006).

La poblacién estuvo constituida por los procesos llevados a cabo en

la linea de produccién de la MMC Automotriz, S.A.

La muestra se determina a partir de la poblacién, cuando no es
posible medir cada una de las entidades de ésta. La muestra, se

considera, es representativa de la poblacion (Tamayo, 2006).

La muestra estuvo comprendida por los procesos realizados en las
lineas: vestidura, alta, motores, final y final Il (fosa), en las cuales se
realizan las operaciones de torques, un aproximado de 30 operarios
encargado de los ajustes de torque, 2 inspectores de torque y 1
supervisor del area de torque.

3.3.- TECNICAS DE RECOPILACION DE INFORMACION

Para realizar esta investigacion y cumplir con los objetivos antes
mencionados fue necesaria la busqueda, de los recursos, herramientas y
procedimientos esenciales que ayudaron a facilitar la comprension y
manejo de la informacién requerida. Las técnicas empleadas para el

desarrollo del presente trabajo fueron las siguientes:

Observacion directa
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Mediante el uso de esta técnica, se visualizaron las operaciones
realizadas en el proceso. Consistid6 en el reconocimiento sistematico,
valedero y confiable de conductas manifestadas, lo cual ayud6 a penetrar
en el campo de accién del estudio y principalmente a preparar la
atmosfera del lugar donde se desarrollan los acontecimientos; tratd
principalmente de recolectar y hacer un primer examen de la informacion

que existia, grafica y escrita, sobre los elementos a estudiar.

Esta técnica se llevd a cabo con el fin de observar el
comportamiento de las personas y objetos fisicos que operan y llevan a
cabo los diversos procedimientos dentro del area operativa relacionada
con los torques, de manera de detectar las posibles causas que originan

los problemas de ajuste.

Entrevista no estructurada

Es una técnica que consiste en un dialogo entre dos personas: el
entrevistador (investigador) y el entrevistado; se realiza con la finalidad de
obtener informacion del entrevistado en relacion al proceso en el cual se

desempenia en la empresa (Sabino, 2002).

Por medio de esta técnica se obtuvo la informacidn necesaria,
suministrada por todo el personal involucrado (supervisores, jefe de

grupo, operarios, entre otros), con las operaciones de torques.

Revision de documentos

Consistio en la revision y estudio de todo material de apoyo
existente en el disefio de sistemas de gestién de la calidad. Toda esta
informacion fue consultada a través de diferentes documentos tales como:

tesis, folletos, textos, instructivos, procedimientos, entre otros.
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3.4.- TECNICAS DE ANALISIS DE INFORMACION

Una vez recolectada la informacién se hizo necesario el uso de
técnicas que permitan realizar un andlisis de los datos, con el propdésito de
organizarlos y cumplir con los objetivos planteados. Dentro de las cuales
destacan:

Diagrama de flujo

Segun JAMES, P. (1997); son instrumentos relativamente simples
que ilustran el flujo del proceso que esta siendo examinado; en este flujo
se muestra la secuencia de eventos de este proceso. Son particularmente
Utiles para comprender la configuracion de las entradas, el proceso y las

salidas.

El diagrama de flujo se utiliz6 para representar en forma gréfica los
procedimientos aplicados en el area de torques y la reestructuracion de

los mismos.

Diagrama causa-efecto

Segun JAMES, P. (1997); también conocido como diagrama
“espina de pescado” y de Ishikawa, en honor a su creador, es una
representacion grafica que consta basicamente de un conjunto de ramas
(maquinas, materiales, mano de obra, medio ambiente y métodos) que

son dibujadas sobre una afirmacién especifica del problema.

El diagrama causa-efecto fue la herramienta que ayud6 a visualizar la
causa raiz del problema y encontrarle solucion a la misma. En esta

investigacion se utilizé para representar y detectar todas las posibles
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causas que ocasionan no conformidades en torques. En la Figura 3.1 se

muestra la representacion gréafica del diagrama de Causa — Efecto.

Causa Prinaipal Causa Principal
—
—  HECI0
SN €«
Causa Principal Causa Principal

Figura 3.1. Diagrama causa-efecto

Fuente: James P. (1997)
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CAPITULO v

Situacion actual

A continuacion se ofrece una breve descripcion de la situaciéon
actual del sistema de gestion de calidad de MMC Automotriz, S.A. en
forma general en cuanto a los procesos de inspeccion, control de
productos no conformes y acciones correctivas y preventivas, y luego de

forma particular en el area de torques del proceso de ensamble.

4.1.- INSPECCION DE CALIDAD

La inspeccion de calidad es el proceso a través del cual el
departamento de control de calidad verifica que las unidades de
produccion cumplan con los requerimientos establecidos y no presenten
ningtn tipo de defectos. Esta se realiza siguiendo los pasos que a

continuacién se detallan:

4.1.1.- Recepcion y verificacion de materiales

4.1.1.1.- Verificacién de material local
Cuando se recibe un lote de material local se verifica que cuente

con la siguiente documentacion:

e Certificado de calidad del lote recibido.
e Aprobacion de ingenieria.

e Desviacion en caso de ser requerida.
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Si el lote no cuenta con la documentacion exigida se rechaza por
completo. De contar con los requerimientos se calcula el tamafio de la
muestra y se realiza la inspeccién utilizando el plan de control y la hoja de
instruccion de inspeccion de la pieza. La aprobacion o rechazo del lote
depende de que los resultados de la inspeccion cumpla o no con el nivel

de aceptacion de calidad.

4.1.1.2.- Verificacion de material importado (CKD)

Cuando se recibe un lote de material importado, se verifica en la
carpeta de historico material importado rechazado (FMT MF 314 211), si
la pieza ha presentado algun problema anteriormente como golpes, falta
de componente 6xido, mal funcionamiento entre otros. Si el material no ha

presentado problema anteriormente se acepta el lote sin inspeccion.

Si el material aparece en el de histdrico material importado
rechazado solo se acepta sin inspeccion si durante cinco lotes continuos
no se ha detectado problema con la pieza. En caso contrario se realiza
una inspeccion 100% en el area afectada, si no se detecta nuevamente el

defecto se acepta el lote, en caso contrario se rechaza.

4.1.2.- Inspeccion de productos en proceso
El sistema de gestion de calidad de MMC Automotriz coordina,

dirige y controla las inspecciones a lo largo de todo el proceso. El
inspector de control de calidad se dirige al area de inspeccion cumpliendo
con las instrucciones de inspeccion para cada sistema, ademas de llevar
los respectivos reportes de inspeccion y tarjeta viajera (ver anexo A). Al
final de cada linea (vestidura, linea alta, linea final) se realiza una
inspeccion 100% a las unidades, verificando los aspectos determinados

en la tarjeta viajera de cada unidad. De encontrar defectos o vehiculos no
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conformes durante la inspeccién, el inspector reporta en la tarjeta viajera
correspondiente y registra en el formulario FRC (capacidad de primera
vuelta) (ver anexo B), el cual debe ser reparado por un representante de
produccion (operario o supervisor). De no repararse la unidad en el area
afectada, el inspector rechaza el vehiculo y este pasa a la siguiente linea

para su posterior reparacion bajo la responsabilidad de produccion.

Al final de la jornada de trabajo el inspector de control de calidad,
debe entregar los reportes de inspeccion (FRC y formatos) al capataz y/o
supervisor de la linea. El supervisor y/o capataces de la linea analizan los
reportes emitidos durante el dia y elaboran el reporte resumen FRC
(capacidad de primera vuelta), de los defectos con mayor frecuencia, para
elaborar datos estadisticos donde se reflejen los resultados obtenidos en
los reportes de inspeccion y emitirlos al sistema. Semanalmente se deben
reunir supervisores, capataces e inspectores, para la aplicacion de

acciones correctivas y preventivas.

4.1.3.- Inspeccion de productos terminados
Cuando las unidades ya han sido ensambladas, se procede a

realizarles prueba de freno, luego una inspeccion final de los aspectos
descritos en la tarjeta viajera en el area de garaje (pre-fai y fai), prueba de

agua y por ultimo prueba de carretera.

4.2.- CONTROL DEL PRODUCTO NO CONFORME

Comprende las acciones establecidas para identificar y controlar la
materia prima y unidades de produccion que presenten no conformidades
de manera que se puedan reparar o rechazar, segun sea el caso, y no
haya entrega no intencional de unidades dafiadas al cliente. Las acciones
por cada area son las siguientes:
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4.2.1.- Control de materia prima no conforme en el area de
desempaque

4.2.1.1.- Identificacion
El inspector de control de calidad debe identificar el material con la
tarjeta RECHAZADO.

4.2.1.2.- Control
El inspector de control de calidad al detectar materia prima no
conforme debe:
e Ingresar al sistema electronico: el nimero de parte, numero de lote
y cantidad del material rechazado.
e Elaborar el “reporte material rechazo en recepciéon”, codigo FMT
MF314 201.

El Supervisor de control de calidad debe emitir el “reporte material
rechazo en recepciéon”, cédigo FMT MF314 201 al departamento de
control de partes.

El supervisor de manejo de materiales coordina la segregacion y
traslado (exceptuando la materia prima que por su volumen no pueda ser
movilizada) de la materia prima no conforme a las areas delimitadas para

su colocacion.

El activador de control de partes al recibir el “reporte material
rechazo en recepcién”, cédigo FMT MF314 201 debe coordinar la

devolucion de dicho material e informarle al proveedor.
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4.2.2.- Control de materia prima no conforme en lineas de
produccion

4.2.2.1.- Identificacion

El inspector de control de calidad debe identificar con la tarjeta
RECHAZADO cddigo FMT MF314 200, la materia prima segregada en el
area destinada para tal fin (RACK AMARILLO).

4.2.2.2.- Control
El inspector de control de calidad debe ingresar al sistema
electrénico el nimero de parte, nimero de lote y cantidad del material

rechazado.

Para determinar el destino final del material rechazado, el comité
de rack amarillo analiza la no conformidad detectada y decide la

disposicion final del material (reprocesar, reparar o destruir).

4.2.3.- Control de productos en proceso no conformes

4.2.3.1.- Identificacion
El inspector de control de calidad al detectar un producto no
conforme en las lineas de Produccién debe registrar la no conformidad en

la tarjeta viajera, codigo FMT MF314 017 (en los casos que aplique).

4.2.3.2.- Control

Los operarios de produccion reprocesan la unidad no conforme al
final de cada linea de produccion; en caso de no poderse realizar el
reproceso, la unidad es liberada por la persona autorizada y la no
conformidad es corregida durante el proceso productivo o en la linea de
garaje.



42

Cuando la unidad llega a la linea de garaje, el inspector de control de
calidad, luego de inspeccionar completamente a la unidad, anota las no
conformidades detectadas en el parabrisas y en la tarjeta viajera; y coloca
ticket en su parte externa, y por ultimo la unidad es colocada en sentido

distinto a las unidades conformes.

4.2.4.- Control de productos terminados no conformes

Los productos terminados comprenden todas las unidades que han sido
completamente ensambladas, las cuales de presentar dafos, detectados
en patio de venta y distribucion o durante el traslado al concesionario, se

realizan las acciones siguientes:

4.2.4.1.- Control de productos terminados no conformes en patio de
distribucion
4.2.4.1.1.- Identificacion

El inspector de control de calidad debe registrar en el formulario
“hoja de inspeccién de vehiculos terminados patio de distribucion” FMT
MF314 713, las unidades que detecte como no conformes y retirar el

ticket OK que representa la aceptacion del producto en la linea de garaje.

4.2.4.1.2.- Control
Si la no conformidad es considerada leve (decision tomada por
control de calidad) la unidad es devuelta a la linea de produccién

correspondiente para su reproceso.

Si la no conformidad es considerada grave, el departamento de
control de calidad en conjunto con el departamento de ingenieria de

produccion, ingenieria de producto, produccién, deciden reprocesar en la
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linea de produccion correspondiente o el envio de la unidad a un taller
autorizado donde se reprocesa la no conformidad; luego un representante
de control de calidad verifica el reproceso y lo acepta o lo rechaza en
funcién a las especificaciones de calidad exigidas en MMC Automotriz,
S.A.

4.2.4.2.- Control de productos terminados no conformes durante el

traslado al concesionario

4.2.4.2.1.- Identificacion

Si la unidad presenta dafios menores durante el traslado al
concesionario, éste confirma su aceptacion en tal condicion registrando la
no conformidad en la zona de observaciones de la guia de despacho, la

firmay la devuelve a MMC Automotriz, S.A.

Si la unidad presenta dafios graves, el concesionario informa a
distribucion de vehiculos de MMC Automotriz, S.A., no recibe la unidad y
registra la no conformidad en la zona de observaciones de la guia de
despacho, la firma y la devuelve a MMC Automotriz, S.A.

4.2.4.2.2.- Control

En el caso que la unidad presenta dafios graves, distribucion de
vehiculos coordina el envio de las unidades directamente a un taller
autorizado para su reproceso 0 reparacion; luego un representante de
control de calidad verifica su condicion y determina la manera cOmo sera

comercializada.

4.3.- INDICADORES DE CALIDAD

Los indicadores de calidad son una herramienta que permite

visualizar el comportamiento o tendencias del proceso de produccion y
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por lo tanto informan de cuando el proceso esta bien o presenta algun tipo

de irregularidad.

El sistema de gestion de calidad de MMC Automotriz, cuenta
principalmente con tres indicadores que le indican el nivel de

cumplimiento de los objetivos de calidad establecidos, estos son:

4.3.1.- Auditoria de producto terminado
Las auditorias de calidad de producto terminado se realizan

diariamente en los dias laborables y modelos indicados en el programa de
produccion. El auditor de calidad selecciona diariamente un vehiculo
terminado con etiqueta de aceptacion final, al azar en el patio de ventas
tomando en cuenta que la rata de evaluacion por modelo no debe ser
menor a 2 vehiculos mensuales por cada modelo y dependiendo del
programa de produccién vigente para cada mes. El auditor utiliza el
formato de auditoria de calidad de productos terminados, para reflejar en
este todos los defectos encontrados en las unidades evaluadas, ademas
de ponderar cada uno de ellos de acuerdo a los estandares de calidad de
las casas matrices (MMC/HMC), e informa de forma inmediata, a los
diferentes departamentos involucrados, defectos que considere

significativos, que afecten la seguridad o apariencia en las unidades.

4.3.2.- Reportes de planta
Son los resultados de las inspecciones de los productos en

proceso, los cuales son emitidos a través del formato FRC y formularios
de inspeccion de productos en proceso al final de cada turno y en el cual
se registran todas las no conformidades encontradas y la recurrencia de

las mismas.
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4.3.3.- Reportes de campo

Se refiere a los reportes de problemas detectados en las unidades
cuando estas se encuentran fuera de la planta como por ejemplo: reportes
de concesionarios, queja de clientes.

4.4.- RESPONSABILIDADES EN EL TRATAMIENTO DE LAS NO
CONFORMIDADES

El tratamiento de no conformidades consiste en las acciones a
través de las cuales el sistema de gestién de calidad busca responder de
manera eficaz y eficiente ante la deteccibn de éstas. Las

responsabilidades y acciones se describen a continuacion:

4.4.1.- Los gerentes con responsabilidad directa dentro del
sistema de gestion de la calidad deben:

4.4.1.1.- Evaluar el impacto de las no conformidades detectadas y sus

causas.
4.4.1.2.- Revisar las no conformidades y determinar sus causas.

4.4.1.3.- Evaluar, determinar e implementar aquellas acciones correctivas
y preventivas necesarias para asegurar que las no conformidades no

vuelvan a presentarse.

4.4.1.4.- Implementar las acciones preventivas necesarias para evitar que

las no conformidades potenciales ocurran.

4.4.1.5.- Realizar seguimiento a las acciones tomadas y registrarlas en el

formulario de acciones correctivas y preventivas, cédigo FMT AD712 007.



46

4.4.1.6.- Mantener evidencias de los registros generados, para lo cual
deben utilizar los siguientes formularios:

» Reporte de Acciones Preventivas y Correctivas, codigo FMT AD712 007
(ver anexo C.1)

» Registro y Seguimiento de Acciones Preventivas y Correctivas, codigo
FMT AD712 009 (ver anexo C.2).

* Reporte de Correccion al Proceso, codigo FMT AD712 018.

4.4.1.7.- Presentar mensualmente en las reuniones del Comité de la
Calidad, el estado de las acciones correctivas y preventivas implantadas

en su area.

4.4.2.- Los Gerentes con responsabilidad directa dentro del
Sistema de Gestion de la Calidad deben manejar las acciones
correctivas y preventivas de acuerdo a los siguientes
lineamientos:

4.4.2.1.- Crear un equipo de trabajo para el tratamiento de las No
Conformidades.

4.4.2.2.- ldentificar en conjunto con el equipo de trabajo las No
Conformidades presentes y potenciales respectivamente, especialmente
en los procesos que involucren:

» Satisfaccion de clientes.

* Reclamos de clientes.

« Calidad del producto final o partes constitutivas del mismo.

 Equipos criticos.

* Materiales criticos.

» Capacidad de los procesos.

4.4.2.3.- Llenar el formulario Reporte de Acciones Preventivas y

Correctivas codigo FMT AD712 007 cuando se detecte una no
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conformidad, o se identifigue una no conformidad potencial producto de
analisis, revision de los indicadores de tendencia, resultados de
auditorias, u otro indicador del Sistema de Gestion de la Calidad.

4.5.- TRATAMIENTO DE LAS NO CONFORMIDADES DETECTADAS
EN EL SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD

Cuando es detectada una no conformidad, el departamento de
control de calidad es el encargado de informar y alertar a todo el sistema
productivo acerca de la no conformidad detectada y conjuntamente con
produccion se encargan de las acciones de contencidon, es decir,
correccion de la no conformidad detectada y la verificacion de que ésta se
repita en otras unidades. Ademas control de calidad emite una notificacion
de proceso fuera de control (ver anexo D) al grupo natural del area
afectada. El grupo natural es un equipo multidisciplinario encargado del
analisis y solucién de problemas de calidad y/o proceso detectados en
planta, auditoria de productos terminados o reportes de campo el cual
esta integrado por representantes de los departamentos de control de
calidad, produccion, ing. de produccién, ing. de producto, manejo de
materiales, control de calidad en recepcion de materiales y ACP

(aseguradores de calidad del proveedor).

Una vez recibida la notificacion de proceso fuera de control, el
grupo natural se encarga de verificar el proceso para determinar la causa
que generd la no conformidad y asi poder aplicar la accién
correctiva/preventiva correspondiente. La verificacion de proceso es un
proceso no documentado, las actividades que se realizan no estan
normalizadas y ordenadas en un orden légico de aplicacion, sino que se
trabaja empiricamente sin seguir un orden especifico. Esta situacion

provoca constantemente que se pasen por alto acciones que deben
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tomarse en un momento determinado lo cual representa un problema para

el sistema de gestion de calidad.

Al no estar las actividades de verificacion debidamente planificadas
y ordenadas, no puede asegurarse de que habra siempre eficiencia en la
realizacion de las mismas y por consiguiente que las acciones
correctivas/preventivas aplicadas sean las realmente necesarias.
Tampoco las acciones correctivas/preventivas estan normalizadas, sino
que se aplican segun el resultado que arroje la verificacién de proceso,
pero sin haber una planificacion de las mismas, lo cual trae como
consecuencia que en el momento necesario no se actue con la rapidez y

eficiencia requerida y en el peor de los casos no se actue.

En un proceso tan critico y de seguridad como lo es la aplicacién de
torques en unidades de produccién, donde se requiere que las acciones
orientadas a la eliminacion de no conformidades y sus causas sean
aplicadas con la mayor rapidez y eficiencia posible ademas de asegurar lo
mas posible de que estas sean eficaces, esta situacion representa una
amenaza para las metas de calidad en el &rea de torques del sistema de
gestién de la calidad, por lo cual se busca darle solucién a través del

disefio del plan de acciones correctivas y preventivas.

4.6.- PROCESO DE APLICACION Y VERIFICACION DE TORQUES

La aplicacion torques consiste en ajustar con una herramienta
llamada torquimetro todos los tornillos y tuercas usados para la fijacion de
piezas en el ensamble de un vehiculo hasta darles un valor de torque
especificado para cada pieza, estos valores deben ser verificados por un

inspector de control de calidad. La aplicacién de torque representa una de



49

las operaciones mas importantes de todo el proceso debido a que son un

aspecto critico y de seguridad.

4.6.1.- Area de aplicacion de torques
Las operaciones de torque estan comprendidas dentro del area

de ensamble del mapa de procesos, y se realizan en las siguientes lineas:

e Vestidura
e Linea alta.
e Linea final I.

e Linea final Il

Ademas existe un area paralela a linea alta llamada Motores,

donde también se llevan a cabo operaciones de torques.

4.6.2.- Herramientas de aplicacion de torques
Actualmente las herramientas utilizadas por los operarios para

aplicar los torques son:

4.6.2.1.- Herramienta neumatica: también llamada pistola de impacto, es
la que utiliza el operario para dar el primer ajuste al perno o tuerca en la
pieza que este siendo ensamblada. Funcionan a base de presion la cual
se le suministra a través de mangueras y se caracterizan por dar un

ajuste rapido.

4.6.2.2.- Torquimetro de rache o “click”: es el instrumento que usa el
operario para darle al perno o tuerca el ajuste requerido, es decir, llevarlo
hasta un valor de torque que se encuentre dentro del rango de
especificacion para la pieza. Las figuras 4.1 y 4.2 muestran las vistas de

encima y de perfil de un torquimetro de click.
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Figura 4.1. Torquimetro de click vista de encima

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

Figura 4.2.Torquimetro de click vista de perfil.

Fuente: MMC Automotriz, S.A.
4.6.2.3.- Dados y/o herramientas de extensién: son las herramientas o
accesorios de ajuste que se instalan al torquimetro para ajustar una
tuerca o tornillo especifico de acuerdo al tamafio o0 acceso a los mismos.

La figura 4.3 muestra algunos dados y herramientas de extension.
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Figura 4.3. Dados y herramientas de extension.

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

4.6.3.- Inspeccion y verificacion de torques
La inspeccion y verificacion de torgues consiste revisar con la

ayuda del torquimetro los valores de torques aplicados por los operarios
en el ensamble de las piezas que lo requieren y constatar que estos
valores se encuentren dentro del rango de especificacion establecidos

para cada pieza.

4.6.3.1.- Formulario de inspeccién y registro de resultados

En el proceso de verificacion de torques, el inspector de control de
calidad sigue el orden de la “hoja de control de torque” (ver anexo E), que
es el formulario de inspeccién el cual le indica todos los puntos a
inspeccionar, agrupados por cada linea a la cual pertenecen y es donde
registra los resultados (valores) obtenidos. Son 5 los modelos de
vehiculos ensamblados a inspeccionar y cada uno de ellos tiene su
respectiva hoja de control de torque. A continuacion se presenta una tabla
con los nombres de los 5 modelos junto al nimero de formato de la hoja
de control de cada uno. La tabla 4.1 presenta los cinco modelos con los

cbdigos de sus respectivas hojas de control de torques.
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Tabla 4.1. Modelos y formatos de hojas de control de torques

MODELOS | HOJA DE CONTROL DE TORQUES
Getz (HB) FMT MF 314 610

Lancer (JT) FMT MF 314 675

Elantra (HL) FMT MF 314 676

Panel (LLOL) FMT MF 314 677

Signo (MSG) FMT MF 314 678

Fuente: elaboracion propia
La hoja de control de torque también indica el rango de

especificacion en Kg.m dentro del cual debe estar cada torque vy el
tamafo de la muestra a tomar por cada punto de inspeccion. El inspector
ademas de registrar los valores de la verificacion, debe indicar el serial de
los vehiculos inspeccionados y la decisiéon “OK” en caso de no haber no

conformidad o “NOK” en caso de haberla, por cada punto.
4.6.3.2.- Herramientas de inspeccioén de torgues

Actualmente la herramienta principal usada por el inspector de
torques es un torquimetro de aguja. También hace uso de los dados y
herramientas de extension, ya que sin estas no se puede hacer el ajuste
ni la verificacion. Las figuras 4.4 y 4.5 muestran las vistas de encima y de

perfil de un torquimetro de aguja.
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Figura 4.4. Torquimetro de aguja vista de encima

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

Figura 4.5. Torquimetro de aguja vista de perfil.

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

4.6.3.3.- Procedimiento de inspeccidn de torques
Las acciones realizadas por el inspector de control en la

inspeccion de los torques son:
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4.6.3.3.1.- El inspector de control de calidad prepara las herramientas y
equipos de verificacién y se dirige a la linea de produccién llevando la
hoja de control de torques del modelo a revisar.

4.6.3.3.2.- Inspecciona 2 unidades por modelo por turno, verificando los
puntos y siguiendo el orden establecidos en la hoja de control de torques,
donde también registra los resultados, lo cual debe hacer sin tachadura ni

enmienda.

4.6.3.3.3.- Identifica el perno o tuerca con una marca de pintura blanca
después de realizar la verificacién de ajuste (cuando el valor obtenido se
encuentra dentro del rango de especificacion).

4.6.3.3.4.- Reporta los resultados a supervisor de torque.

La figura 4.6 muestra el diagrama de flujo del proceso de inspeccion:
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Fuente: elaboracion propia.
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llenado para graficos de control de torques). Segun este instructivo se

considera causa especial:

Cuando hay una serie de 7 puntos por encima de la linea central

(X).

e Cuando hay una serie de 7 puntos por debajo de la linea central
(X).

e Cuando exista una tendencia de 7 puntos ascendentes o
descendentes (X).

e Cuando cualquier punto se encuentre fuera de los limites de
control.

e Cuando cualquier punto se encuentre fuera de los limites de

especificacion.

Luego el inspector que verifica la operacion debe enviar una
Notificacion de Proceso Fuera de Control al grupo natural del area

afectada para que tomen acciones al respecto.

La figura 4.7 muestra el formato del sistema de control de torques, donde

se visualizan las gréficas que originan los valores de verificacion:
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Figura 4.7. Formato de graficas de control estadistico de torques

Fuente: MMC Automotriz, S.A.

4.7.- PROCEDIMIENTO APLICADO EN CASO DE DETECCION DE NO
CONFORMIDADES EN TORQUES

4.7.1.- Inspector de control de calidad indica la no conformidad en la hoja
de control de torque, tarjeta viajera del vehiculo que presenta el problema
y también en una notificaciéon de proceso fuera de control (NPFC) (ver
anexo E), ademas informa acerca del problema detectado a los demés

supervisores de la linea de produccion.

4.7.2.- Inspector de control de calidad informa al supervisor de
produccion y al ing. de produccién y solicita un ““serial de corte””, que

debe ser emitido por el supervisor de produccion y es el serial del
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vehiculo a partir del cual ya el problema ha sido solventado, es decir, ya

se ha corregido el aspecto del proceso que originé la no conformidad.

4.7.3.- El inspector de control de calidad hace campafa en el sistema,
revisando un total de 10 unidades, 5 “aguas abajo’’, es decir, en el
mismo sentido de la linea de produccion revisa 5 unidades que estén
delante de la que present6 no conformidad y 5 ““aguas arriba™", es decir,
en sentido contrario a la linea de produccion revisa 5 unidades de las que
vienen detras de la que presentd el problema. Registra los resultados de
la revision en el formato de reporte de auditoria de torques (FMT
MF314612) (ver anexo F) y los reporta al supervisor de torque.

4.7.4.- Si en la campafia en el sistema encuentra mas unidades
defectuosas, el inspector de control de calidad las anexa a la NPFC y
revisa conjuntamente con produccion todos los vehiculos en el sistema,
garaje, patio de venta y distribucion, registrando los resultados de la
verificacion también en el formato de reporte de auditoria de torques y

anexa las unidades defectuosas encontradas en la NPFC.

4.7.5.- El supervisor de torque emite la NPFC al grupo natural del area
afectada, y archiva los resultados de las verificaciones de torques,
campafas en el sistema, patio de venta y distribucion, como constancia

de las acciones tomadas.

4.7.6.- El inspector de control de calidad realiza un seguimiento aleatorio
revisando un total de 10 unidades, verificando tanto los valores de los
torques como la operacion aplicada. Los resultados de torques obtenidos

en el seguimiento se registran en el formato de reporte de auditoria de

torques.
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A continuacién en la figura 4.8 se muestra un diagrama de flujo que

muestra el proceso aplicado en caso de deteccion de no conformidad:

-
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Los principales indicadores de torques son:

Revisa 5 unidades
aguas abajo y 5 aguas
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e Gréaficos de control estadistico.
e FRC.

e Auditoria de productos terminados.

También los graficos estadisticos de control de torques es la
principal fuente de informacion para la deteccion de no conformidades
potenciales en los ajustes al observar el comportamiento de las graficas,

que son el reflejo de lo que ocurre en el proceso.

4.9.- VERIFICACION Y CALIBRACION DE TORQUIMETROS

La verificacion y calibracion de los torquimetros se realiza 45 dias
después de que por primera vez han sido incorporados al las lineas de
produccion. A partir de alli las proximas fechas de calibracion se
determinaran a partir de lo indicado en el procedimiento para control de
calibraciones de dispositivos de medicion (PRO MF 314 010). El
departamento de control de calidad es el responsable de verificar,
rechazar o aceptar la funcionalidad del torquimetro y emitir mensualmente
el reporte de verificacion de torquimetros (ver anexo G) a las gerencias

involucradas.

El departamento de control de calidad aprueba el uso de los
torquimetros cuando:
a) El torguimetro no tenga variacion en las medidas mayores, en valor
absoluto, a = 3% del valor del torque de inspeccion.
b) El torquimetro tenga variacion hasta de £ 10 %, en valor absoluto,
del torque operacional y este equipo pueda graduarse al valor requerido
por proceso con su respectivo factor de correccion. Queda entendido que

esta variacion no se debe encontrar entre el valor minimo de la escala del
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torquimetro, ni el valor maximo; en este caso se procede a desviar el

torquimetro.

Los torquimetros que son aceptados se les colocan la etiqueta de
identificacién (ver anexo H.1) e informacion (ver anexo H.2), y los que son

desviados una etiqueta de desviacion (ver anexo H.3)

El departamento de control de calidad rechazara el uso de los

torquimetros cuando:

a) La fecha de proxima calibracion o vencimiento de la desviacion se
cumplio.
b) El torquimetro tenga variaciones mayores a = 10 % del valor

absoluto del torque de inspeccion.

Los torquimetros rechazados se les coloca una etiqueta de rechazo

(ver anexo H.4) y se desincorpora de la estacion.

4.10.- CAUSAS DE NO CONFORMIDADES EN TORQUES

A continuacién se presentan las causas que originan la aparicion y

recurrencias de defectos de torques:

4.10.1.- Analisis causa-efecto de no conformidades en torques

La figura 4.9 presenta el diagrama causa-efecto de los defectos de

torque
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4.10.2.- Descripcion de las causas de no conformidades en el
area de torques

4.10.2.1.- Mano de obra Falta de inc
lineas de
4.10.2.1.1.- Operacion mal realizada
En este caso elFaltaade pnstrueeids tleurre en aplicar mas o
menos torque del espetli@Raiosy aydasdsMdabiicarlo antes de que el
torquimetro le indique que ha llegado al valor correcto, o aun después de
haber alcanzado dicho valor continda aplicando torque. Esto puede residir

en falta de capacitacibn o adiestramiento OME@@@SJando hay N
ausentismo de personal, ya que al faltar el operario titular de una
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operacion de torque especifica, otro operario que no esta familiarizado
con la operacion la realiza existiendo una alta probabilidad que la haga

incorrectamente, o peor aun por descuido nadie la realiza.

4.10.2.1.2.- Operacion incompleta

Es una forma de operacién mal realizada solo que se origina en la
falta de disposicion para realizar el trabajo correctamente por parte del
operario. Esto sucede cuando el operario no conoce o0 da poca
importancia al impacto de no conformidades en torques en el aspecto de
seguridad, y siendo muchos los puntos de aplicacién de torques ademas
de que es un trabajo manual que exige precision, el operario al querer
agilizar el trabajo, no lleva la pieza al valor correcto de torque y se

produciendo asi falta de ajuste.

4.10.2.2.- Maquinas y herramientas

4.10.2.2.1.- Torquimetros descalibrados no identificados

Los torquimetros utilizados en las operaciones de torque deben
tener una etiqueta de identificacién la cual indica la aceptacion del
torquimetro por parte de control de calidad y el codigo del torquimetro,
una etiqueta de informacién la cual indica la fecha de la udltima
calibracion realizada, la fecha de la préxima calibracion o en su defecto
tener una etiqueta de desviacién que indica que el torquimetro puede ser
utilizado por el lapso de un mes y luego ser sustituido. Sin embargo, la
realidad es otra, es decir, ninguno de los torquimetros usados a lo largo
de la linea de produccion lleva esta importante identificacion, por lo cual el
operario no tiene forma de saber si el torquimetro que esta utilizando esta

descalibrado o ya paso la fecha tope para su nueva calibracion.

Al incurrir en el uso de torquimetros descalibrados, el valor de torque

presentados por estos no sera el que realmente se esta aplicando, por lo
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cual se genera un ajuste inadecuado, por encima o por debajo del rango

de especificacion.

4.10.2.2.2.- Ausencia de herramienta adecuada

No esté el torquimetro requerido en la estacion donde se realiza la
operacion de torques, por extravio, déficit de torquimetros, o algin otro
motivo. Ademdas para la aplicacion de torque ademas de torquimetros se
utilizan una serie de dados y/o herramientas de extension que se adaptan
al torquimetro para realizar el ajuste de un perno o tuerca especifico.
Debido a que son muchos los puntos de aplicacion, son muchas las
herramientas de este tipo que se requieren, pero al no tener un sistema
definido de control, identificacion y resguardo de las mismas, es muy facil
que se presenten extravios por ser herramientas pequefias, Yy
continuamente se presentan. Al faltar el dado especifico para el ajuste de
un perno o tuerca, ésta no se puede ajustar con el torquimetro y por lo
tanto no se le podra dar el torque especificado para ella, originando asi

una no conformidad.

4.10.2.2.3.- Herramientas dafadas

Cuando las herramientas de torques presentan dafios como golpes
por caidas, Oxido, mal funcionamiento en caso de la herramienta
neumatica, partes incorrectas o faltantes en el torquimetro o desgaste en
las aristas en los dados y/o herramientas de extensién, es una causa de

mucho impacto en la aparicion de una no conformidad.

4.10.2.2.4.- Herramientas no estandarizadas
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No existe un documento donde se estandaricen o normalicen las
herramientas de extension por cada punto de aplicacion, de manera que
el control sobre estas es deficiente, por lo tanto es dificil detectar en
primer lugar cuando falta una herramienta para el ajuste de una pieza o
varias piezas, o0 tener la total seguridad de que en un momento
determinado estan todas las que se requieren para el proceso o que haya
algunas piezas que por su dificultad de acceso no tengan la herramienta

adecuada.

La estandarizacion de las herramientas, puede ser de gran ayuda o
guia en caso de extravio de herramientas, para sustituirla de manera

rapida y también en el caso de que se necesite hacer inventario.

4.10.2.3.- Materiales
4.10.2.3.1.- Material faltante

No se encuentra en la estacion los tornillos y/o las tuercas que
aplican a la pieza de ensamble, por lo tanto quedan sin instalarse y en
consecuencia no se puede aplicar el torque. Esto representa una

situacion critica de altisimo riesgo.

4.10.2.3.2.- Material con dafios o defectos

Los tornillos y/o tuercas presentan dafios como oxido, desgaste en
las aristas, aislamiento, golpes, los cuales pueden ocasionar que el ajuste
no sea correcto, partiduras o roturas de los tornillos y/o tuercas después
que han sido ajustados, es decir, pueden generar una no conformidad en

torques.

4.10.2.3.3.- Mala distribucion del material
Los tornillos y/o tuercas que aplican a una pieza que se ensambla
en una estacion especifica, son distribuidos en una estacion incorrecta,

esto ocasiona que se utilicen para ajustar piezas para las cuales no
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aplican. El hecho de que el material pueda ser mal distribuido se debe a
gue la identificacion de éste en su sitio de distribucién es deficiente o nula
a lo largo de toda la linea de produccién.

4.10.2.4.- Métodos
Se refieren principalmente a la documentacion o tipos de ayuda que
indican o instan al trabajador a la correcta aplicacion de una operacién o

procedimiento especifico. Entre ellos estan:

4.10.2.4.1.- Falta de instruccién de trabajo y ayuda visual

Actualmente no hay un instructivo de trabajo que indique el
procedimiento de la correcta aplicacion de torque en los vehiculos de
produccion, asi como existe el instructivo de inspeccion y verificacion de
torques cbdigo INS MF 314 708, el cual debidamente elaborado y
publicado en las estaciones que lo requieran, seria una herramienta de
apoyo para hacer frente a situaciones indeseables tales como falta de
adiestramiento de algun operario o ausentismo del operario titular de una
operacion de torque, situacidén que requerira que otro trabajador realice la
operacion sin estar familiarizado con ella, abriendo asi la posibilidad de
que la operacion sea aplicada de forma incorrecta originando no

conformidad.

También es importante la elaboracién de una ayuda visual especial
para la aplicacion de torque, la cual no existe, y que seria un

complemento al instructivo de trabajo.

4.10.2.4.2.- Falta de indicadores de torques en las lineas de
produccion

Sucede cuando no se han actualizado ni publicado las gréaficas de
control de torques, ni se publican los resultados de auditorias en las

lineas de produccién para que el operario pueda estar informado acerca
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del comportamiento del proceso y los problemas de torques presentes y
de ésta manera instarlo a poner mas atencion en la correcta realizacion

de las operaciones de torques.

4.10.2.5.- Medio ambiente

El medio ambiente en la realidad es el aspecto del proceso que
menos tiene que ver con los problemas de torques, sin embargo debe
tomarse en cuenta para la verificacion de proceso cuando ninguno de los
aspectos anteriores sea la causa de una no conformidad detectada, lo
cual seria una situaciéon extrema y poco comun. Los aspectos a evaluar
del medio ambiente en la verificacion de proceso son: espacio fisico e

iluminacion.

4.11.- PROBLEMAS DETECTADOS EN EL PROCESO DE INSPECCION
DE TORQUES

En las observaciones al proceso de inspeccion, se observaron una
serie de problemas que representan situaciones indeseables o que
pueden generarlas y por el impacto que pueden causar al proceso de
torques se han considerado para el plan de acciones correctivas y

preventivas. Los problemas son los siguientes:

4.11.1.- Registro de inspeccion no confiable:

Por lo general, los resultados registrados en el formulario de
inspeccion de torques (hoja de control de torques), muestran que todos
los puntos inspeccionados se encuentran OK, sin embargo, es recurrente
la deteccion de no conformidades en auditoria de productos terminados,
por lo cual ante esta situacion los registros pierden confiabilidad, y es un

problema que se ha hecho comun en el proceso de control de torques.
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El hecho de que los registros no sean confiables, es decir, muestren que
el proceso esta OK, cuando en auditoria se determina lo contrario, se
atribuye al hecho de que los inspectores encargados del area de torques,
llenan el formulario de inspeccién o terminan de llenarlo con valores no
verificados, lo cual sucede principalmente por dos razones: Falta de
tiempo y falta de disposicion para realizar el trabajo. Ambas razones ven
su origen en el hecho de que actualmente solo hay 2 inspectores de
torques para todas las lineas de produccion y tomando en cuenta que se
deben inspeccionar 2 unidades por cada modelo, y ademas que cada
unidad tiene en promedio de 50 a 70 puntos de inspeccion, 2 inspectores
es poco personal para llevar de manera eficiente toda la labor, de manera
gue muchas veces por el factor tiempo combinado con falta de disposicion
por ser mucho el trabajo, los inspectores colocan valores no verificados,
pero que estén dentro del rango de especificacion de cada punto de

inspeccion.

Por supuesto, al hacerlo de esta manera, los inspectores tratan de evitar
encontrarse con no conformidades, para no tener que realizar las
actividades necesarias de suceder esto, no obstante, al ocurrir la
deteccion de una no conformidad por lo general no es posible realizar
todas las acciones establecidas de campafias de revision en el sistema y
patio de venta y distribucion, debido a la misma razon de poco personal

encargado del area y por ende falta de tiempo o disposicion.

4.11.2.- Inspector de torques no hace lainspeccion en la
estacion donde se realiza la operacion

Cada aplicacion de torques se realiza en una linea y en una
estacion especifica, sin embargo por lo general el inspector de torques
para inspeccionar cualquier punto no se dirige a la estacion donde este se
aplica, en primer lugar para no estorbar o interrumpir las labores del

operario, pero también ocurre por desconocimiento de cual sea la
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estacion donde se aplica cada operacion de torques ya que en la hoja de
control de torques aungue los puntos de inspeccién estan agrupados de
acuerdo las lineas a las cuales pertenecen, no estan ordenados por
estaciones. Por lo cual el inspector busca otras estaciones, donde la
accion de los operarios sea poca, para realizar la inspeccion, por lo

general, estaciones posteriores a la cual se realiza la operacion.

Esta situacién trae como consecuencia que se pasen puntos sin
haber sido inspeccionados, debido a que a medida que los vehiculos van
avanzando en la linea de produccion, los puntos e inspeccién de torques
van siendo tapados con molduras u otras piezas dificultando o
imposibilitando de esta manera el acceso para la inspeccién. También al
no hacer el trabajo de en una manera secuencial se incurre en
ineficiencia y pérdidas de tiempo. Ademas de esto, al ser detectada una
no conformidad, se intensifica el trabajo debido a que ya deben haber
pasado muchos carros por la estacion del problema (OJO) o que el

inspector no sepa en qué estacion se realiza esa operacion.

4.11.3.- Ayuda visual deficiente
El formulario de inspeccion y registro de los resultados de torques,

cuenta con una ayuda visual que es parte del mismo formato, la cual
consta de una serie de cuadros que muestran las figuras de cada punto
de inspeccion, ordenados en el mismo orden en que aparecen en la hoja
de control de torques (Ver anexo |). Esta ayuda visual esta para permitirle
al inspector encontrar cada pieza a inspeccionar con mayor facilidad, sin
embargo la utilidad es muy poca debido a que las figuras son dibujos e
imagenes en la gran mayoria de los casos dificiles de distinguir y no fotos
de las piezas reales, por lo cual no logran cumplir el objetivo para el cual
estan hechas. Por esta misma razén los inspectores no la utilizan para

realizar el trabajo, pero no contar con una ayuda visual eficaz para las
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labores de inspeccion, puede traer problemas como pérdida de tiempo en
busca de las piezas por parte del inspector sobre todo cuando este tiene
poca experiencia 0 es nuevo en la operacion, por lo cual debe preverse

este tipo de situacion, mejorando el formato de ayuda visual.



CAPITULO V

Resultados

Los resultados presentados a continuacion comprenden las
actividades de verificacion de proceso estructuradas en un plan cuyo
orden estd relacionado con el nivel de impacto de cada aspecto del
proceso relacionado con las operaciones de torques sobre la aparicion y
recurrencia de no conformidades. Luego se presenta el plan de acciones
correctivas y preventivas, el cual consta de dos partes: las acciones
correctivas y preventivas aplicadas después una verificacion de proceso y
las acciones correctivas y preventivas propuestas para eliminar problemas

detectados en el area de torques, que aun no han sido tratados.

5.1.- PLAN DE VERIFICACION DE PROCESO EN EL AREA DE
TORQUES

Consiste en revisar los aspectos del proceso que estan
relacionados con las operaciones de torques, con el propésito de
encontrar la falla que representa la causa de una no conformidad que ha
sido detectada. En base a los resultados obtenidos en la verificacion de
proceso se determinan las acciones correctivas o preventivas necesarias
en un momento dado, por lo tanto si la verificacion es eficaz, existe una
alta probabilidad de que la accion tomada sea la correcta. Las actividades

de verificacién son las siguientes:

5.1.1.- Verificacion de maquinas y herramientas

5.1.1.1.- Verificacion de condiciones de la herramienta neumatica
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e Se verifica que la herramienta neumatica (pistola de impacto) se
encuentre en buen estado y no presente dafios ni problemas en su

funcionamiento.

5.1.1.2.- Verificacion de existencia de torquimetro
e Se verifica que en la estacion o estaciones donde se origin6 el
problema, se encuentre el torquimetro necesario para realizar la

operacion.

5.1.1.3.- Verificacién de condiciones del torquimetro
e Se verifica que el torquimetro no presente ningun tipo de dafios

como golpes, abolladuras, piezas incorrectas faltantes, entre otros.

5.1.1.4.- Verificacion del rango de lectura del torquimetro
e Se verifica que el torquimetro asignado a la estacion tenga un
rango de lectura acorde con el rango de especificacion de torque

de la pieza a ensamblar.

5.1.1.5.- Verificacién de laidentificacion del torquimetro
e Se verifica que el torquimetro tenga la etiqueta de identificacion

informacion, en su defecto que tenga la etiqueta de desviacion.

5.1.1.6.- Verificacion de las fechas de calibracion o desviacion
e Se verifica que la fecha de préoxima calibracion indicada en la
etiqueta de informacion del torquimetro o en su defecto la fecha
del fin del periodo del mes en que puede ser utilizado indicada en
la etiqueta de desviacion, no hayan sido excedidas.

5.1.1.7.- Verificacion de reporte de verificacion de torquimetros
e En el caso de que el torquimetro no tenga etiqueta de informacion

ni desviacion se busca el reporte de verificacion del torquimetro,
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donde se indique su ultima fecha de calibracion y su aceptacion o

desviacion por parte de control de calidad.

5.1.1.8.- Verificacion de existencia de dados y/o herramientas de
extension

e Se verifica que en la estacion o estaciones donde se presento el

problema se encuentren el o los dados y/o herramientas de

extensidn necesarios para realizar el ajuste de la pieza.

5.1.1.9.- Verificacion de condiciones de los dados y/o herramientas
de extension

e Se verifica que los dados y/o herramientas de extension se

encuentren en buenas condiciones y no presenten dafios como

golpes, desgaste en las aristas, oxido, etc.

5.1.2.- Verificacion de la mano de obra
Consiste en monitorear a los operarios responsables de la

aplicacion de torques, para determinar si la operacion es aplicada en

forma correcta.

5.1.2.1.- Verificacién de la operacion aplicada

e Se revisa la operacién aplicada por parte del operario responsable.

5.1.3.- Verificacién de los materiales

5.1.3.1.- Verificacién de la existencia de material
e Se verifica que en la estacibn o estaciones con problemas se
encuentren los tornillos y/o tuercas que aplican para el ajuste de la

o las piezas que presentan no conformidad.

5.1.3.2.- Verificacion de las condiciones del material
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5.1.3.2.1.- Verificacion del resultado del muestreo del lote del material
e Se revisan los resultados del muestreo realizado al lote al cual

pertenecen los materiales que estan bajo verificacion.

5.1.3.2.2.- Verificacion del material por inspeccion 100%
e Se revisa en un 100% los tornillos y/o tuercas que se encuentran la
estacion con los cuales se realiza el ajuste de la pieza, para
constatar de no haya uno o mas dafiados y que puedan provocar

una no conformidad.

5.1.3.3.- Verificacion de la identificacion del material en su lugar de
distribucion

e Se verifica que en los lugares donde es distribuido el material,

estos estén debidamente identificados, por medio de calcomanias

gue contengan la informacién y/o especificaciones de cada tornillo

y/o tuerca.

5.1.4.- Verificacion de métodos
Consiste en revisar si el operario cuenta con algun tipo de
documentacion o ayuda de apoyo que le indique la operacion o

procedimiento correcto.

5.1.4.1.- Verificacidon de existencia de ayuda visual
e Se verifica si el operario cuente con una ayuda visual de torque

como apoyo para realizar su operacion.

5.1.4.2.- Verificacién de existencia de instructivo de trabajo
e Se verifica si existe algun documento escrito que le indique al

operario el procedimiento correcto para aplicar el torque.
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5.1.5.- Verificacion del medio ambiente

5.1.5.1.- Verificacién de la iluminacion
e Se verifica que no haya deficiencia significativa de iluminacion, de
modo que limite la visibilidad del operario al momento de

ensamblar la pieza y aplicar el torque

5.1.5.2.- Verificacién del espacio fisico
e Se verifica que el operario tenga el espacio fisico requerido y en
las condiciones adecuadas para realizar las operaciones de
torques, de tal modo que nada entorpezca, dificulte o atrase las
operaciones, ni cree condiciones de riesgo que limiten la accion de

los operarios o cualquier otra situacion indeseable.

La verificacién de proceso para determinar la causa de una no
conformidad la realizan representantes del grupo natural una vez que se
les emite una notificacion de proceso fuera de control (NPFC) por parte de
control de calidad. La verificacion de proceso, en caso de que la no
conformidad sea torque fuera de rango de especificacion, debe realizarse
en el orden establecido y descrito a continuacion y se detendra al
encontrar la posible causa que pudo haber originado el problema. El lider
del grupo natural debe responder la notificacion de proceso fuera de
control en un lapso no mayor de 2 (dos) dias habiles. La respuesta debe
incluir reporte de verificacion de proceso, reporte de correcciéon al proceso
y un serial de corte. Si la accidén correctiva tomada no ha sido eficaz, es
decir, la no conformidad ha vuelto a aparecer, control de calidad emite
otra notificacion de proceso fuera de control al grupo natural, y debe

continuarse la verificaciéon hasta encontrar la causa.
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De presentarse algun otro tipo de no conformidad como por ejemplo:
Tornillos o tuercas sin instalar, mal instalados, aislados, que estén
partidos o rotos o0 que no apliqguen a la pieza, el grupo natural se
encargara de analizar la no conformidad de modo de ir a verificar
directamente el aspecto del proceso que pudo ser la causa de la no
conformidad y aplicar las acciones necesarias.

5.2.- CODIFICACION DE LAS VERIFICACIONES DE PROCESO DE
TORQUES

Para la identificacion y control de las actividades de verificacion estas se
codificardn para luego agruparlas con sus respectivas acciones
correctivas y preventivas, las cuales también estaran codificadas

siguiendo un orden légico de acuerdo al codigo de la verificacion.

A continuacién en la tabla 5.1 se presentan todas las verificaciones y sus

codigos
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Tabla 5.1. Codificacién de verificaciones de

proceso

Nombre de laverificacion Godigo
Verificacion de proceso de torques VTORQ
Verificacion de maquinasy herramientas VMHTORQ 001
Verificacion de herramientaneumatica VHNTORQ_OO01A
Verificacion de existenciade torquimetro VETTORQ _001B
Verificacion de condiciones de torquimetro VCTTORQ _001C
Verificacion de rango de lecturadel torquimetro VRTITORQ 001D
Verificacion de identificacion del torquimetro VITTORQ_001E
Verificacion de fechasde calibracidon y/ o desviacion VFCDTORQ_O01F
Verificacion de reporte de verificacdn de torquimetro VRVTTORQ 001G
Verificacion de existenciadadosy/ o herramientas de extension VEDHETORQ_001H
Verificacion de condiciones de dadosy/ o herramientas de extension VCDHETORQ 0011
Verificacion de lamano de obra VMOTORQ 002
Verificacion de laoperacion aplicada VOATORQ _002A
Verificacion de los materiales VERPROTORQ 003
Verificacion de existenciade material VEMTORQ _003A
Verificacion de las condiciones del material VCOMTORQ _003B
Verificacion del resultado del muestreo VRMTORQ_003BA
Verificacion del material por inspeccion 100% VMITORQ_003BB
Verificacion de identificacion del material VIMTORQ_003C
Verificacion de métodos VMTORQ_004
Verificacion de existenciade ayudavisual VEAVTORQ 004A
Verificacion de medio ambiente VMATORQ_005
Verificacion de iluminacion VITORQ_005A
Verificacion del espacio fisico VBE-TORQ_005B

Fuente: elaboracién propia

5.3.- PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

El plan de acciones correctivas y preventivas se divide en dos

partes: la primera corresponde a las acciones correctivas/preventivas que

deben aplicarse después de haber sido realizada una verificacion de

proceso cuando se ha detectado una no conformidad en un momento

dado y la segunda corresponde a las acciones correctivas/preventivas

qgue han sido determinadas para la solucién de problemas observados en

el area de torques.
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5.3.1- Plan y descripcion de acciones correctivas de acuerdo a
los resultados obtenidos en la verificacion de proceso en el
area de torques

5.3.1.1.- Verificacién de herramienta neumatica (VHNTORQ 001A)
e Herramienta neumatica presenta dafios significativos y/o

deficiencias en su funcionamiento.

Accién correctiva (ACC CORRTORQ _001A): se sustituye la
herramienta neumatica dafiada por una en buen estado y con buen

funcionamiento.

Responsable: ing. de produccion.

Actividades:

e Control de calidad rechaza y desincorpora la herramienta
neumatica de la estacién y la envia a Ing. De produccién con copia
de la tarjeta de rechazo.

e Ing. de produccion debe sustituir la herramienta rechazada por
control de calidad. Envia una orden de compra al de paramento de
compras y suministro en caso de que la herramienta no esté en

planta.

5.3.1.2.- Verificacidon de existencia de torquimetro (VETTORQ_001B)
e No hay torquimetro en la estacidbn donde se realiza la operacion
gue presentd n conformidad.
Accion correctiva (ACC CORRTORQ _001B): se incorpora un
torquimetro en buen estado y funcionamiento Optimo y con rango de

lectura acorde con el rango de especificacién de torque de la pieza

Responsable: ing. de produccion.
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Actividades:

e Control de calidad informa y solicita a Ing. de produccién el
torquimetro indicando tipo y rango de lectura.

e Ing. de produccién provee el torquimetro solicitado por control de
calidad a través de una orden de compras en caso de ser
necesaria.

e Control de calidad coloca al nuevo torquimetro las etiquetas de
identificacion e informacion y lo incorpora a la estacién

correspondiente.

5.3.1.3.- Verificacibn de las condiciones del torquimetro
(VCTTORQ_001C)
e El torquimetro presenta dafios externos visibles significativos como

oxido, golpes, piezas incorrectas, piezas faltantes.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_001C): se sustituye torquimetro

dafiado por otro en buen estado.

Responsable: ing. de produccion.

Actividades:

e Control de calidad rechaza el torquimetro lo retira de la estacion y
lo envia a Ing. de produccién con copia de tarjeta de rechazo.

e Ing. de produccion envia orden de compras al departamento de
compras y suministro en caso de ser necesario y sustituye el
torquimetro entregandolo a control de calidad para su
identificacion.

e Control de calidad adhiere al nuevo torquimetro las etiquetas de
identificacion e informacibn y lo incorpora a la estacion

correspondiente.
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5.3.1.4.- Verificacibn de rango de lectura del torquimetro
(VRTTORQ_001D)
e EIl torquimetro tiene un rango de lectura que no corresponde al
rango de especificacion de torque de la pieza.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_001D): se desincorpora el
torquimetro de la estacion y se sustituye por otro que cumpla con todas
las especificaciones y tenga un rango de lectura acorde al torque

especificado para la pieza.

Responsable: ing. de produccion.

Actividades:

e Control de calidad retira el torquimetro de la estacion y solicita a
Ing. de produccion otro torquimetro indicando tipo y rango de
lectura que debe tener.

e Ing. de produccion provee el torquimetro solicitado por control de
calidad.

5.3.1.5.- Verificacion de identificacion del torquimetro (VITORQ_001E)
e El torquimetro no tiene las etiquetas de identificacion e informacion

ni desviacion.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_001E): se retira el torquimetro
para comprobar su calibracion con el comparador de torques. Si el
resultado es satisfactorio se reincorpora el torquimetro a la estacién con
las etiquetas de identificacion e informacion o desviacién segun lo

requiera.
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Responsable: control de calidad.

Actividades:

Un inspector o supervisor de torques retira el torquimetro de la
estacion y se dirige al area de metrologia para comprobar la
calibracion del mismo.

Una vez hecha la verificacion se aceptara el torquimetro si este no
tiene variacion, en las medidas mayores en valor absoluto, a £ 3%
del valor de torque de inspeccion, en este caso se le colocaran las
etiquetas de identificacion e informacion y se reincorporara a la
estacion correspondiente.

Si el torquimetro tiene una variacion hasta de + 10 %, en valor
absoluto, del torque operacional y este equipo pueda graduarse al
valor requerido por proceso con su respectivo factor de correccion,
se le colocara una etiqueta de desviacion la cual indica que puede
ser utilizado por un mes.

En caso de que el torquimetro tenga variaciones mayores a + 10 %
del valor absoluto del torque de inspecciéon se aplica la accidon
(ACC CORRTORQ_001C).

5.3.1.6.- Verificacibn de fechas de calibracibn o desviacion
(VFCDTORQ_001F)

La fecha correspondiente a la proxima calibracion del torquimetro
indicada en la etiqueta de informacién o la fecha tope para la
sustitucién del torquimetro indicada en la etiqueta de desviacion

han sido excedidas.

Accion correctiva: (ACC CORRTORQ_001C).

5.3.1.7.- Verificacion de reporte de verificacion de torquimetro
(VRVTTORQ_001G)
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e No hay registros que indiquen que el torquimetro haya sido
verificado y calibrado.

Accidn correctiva: (ACC CORRTORQ_O001E).

e En caso de ser requerido se emplea la accion (ACC
CORRTORQ_0010C).

5.3.1.8.- Verificacion de existencia de dados y/o herramientas de
extension (VEDHETORQ_001H)
e No estd en la estacion el dado o la herramienta de extensién

adecuada y necesaria para realizar el ajuste de la pieza.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_001H): se incorpora a la estacion
el dado o herramienta de extension correspondiente para realizar el

ajuste.

Responsable: ing. de produccion.
Actividades:

e Control de calidad envia una solicitud de herramienta a Ing. de
produccion, indicandole todas las especificaciones de la misma.

¢ Ing. de produccion provee los dados y/o herramientas de extension
solicitados por control de calidad.

5.3.1.9.- Verificacion de las condiciones de los dados y/o
herramientas de extension (VCDHETORQ_001l)
e El dado o herramienta de extension utilizada para realizar el ajuste
de la pieza presenta dafos externos que afectan el resultado de los
torques como Oxido, desgaste en las aristas, golpes, etc.
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Accién correctiva (ACC CORRTORQ_001l): se sustituye herramienta

dafada por otra en buen estado y que aplique a la pieza a ensambilar.

Responsable: ing. de produccion.

Actividades:

e Control de calidad rechaza la herramienta y la envia a Ing. de
produccion con copia de tarjeta de rechazo.
¢ Ing. de produccidén sustituye la herramienta por otra con las mismas

especificaciones pero en Optimas condiciones.

5.3.1.10.- Verificacion de la operacion aplicada (VOATORQ_002A)

e La operacién realizada por el operario es incorrecta.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_002AA): se informa al operario el
error en la operacion y el problema que ha ocasionado y se le indica el

procedimiento correcto.

Responsable: produccion.

Actividades:

e Un supervisor de produccion realiza la operaciéon en vista del
operario indicandole el procedimiento correcto y buen uso de la

herramienta.
Accion correctiva (ACC CORRTORQ _002AB): se actualizan y se
publican en la estacion o estaciones con problemas las graficas de

torques y los resultados de auditoria de producto terminado.

Responsable: control de calidad.
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5.3.1.11.- Verificacion de existencia de material (VEMTORQ_003A)
e No estan en la estacion los tornillos y/o tuercas que aplican a la

pieza.

Accién correctiva (ACC CORRTORQ_003A): se distribuye en forma

inmediata el material en la estacion correspondiente.

Responsable: manejo de materiales.

Actividades:

e Control de calidad informa a manejo de materiales y le solicita la
pronta redistribucion del material.
e Manejo de materiales retira el material del lugar o estacion

equivocada y lo lleva al lugar o estacién correcta.

5.3.1.12.- Verificacion del resultado del muestreo (VRMTORQ_003BA)

e Los resultados del muestreo del lote del material son negativos.

Accién correctiva (ACC CORRTORQ _003BAA): se reemplaza todo el

lote de tornillos y/o tuercas por uno nuevo que se encuentre “OK”.

Responsable: control de calidad recepcion de materiales.

Actividades:

e Control de calidad rechaza el lote y lo envia a recepcion de
materiales para que sea reemplazado por uno nuevo en condicion
HOK”-
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e Recepcion de materiales sustituye el lote y lo envia a la estacion

correspondiente.

Accién correctiva (ACC CORRTORQ _003BAB): se contacta al

proveedor y se solicita accion correctiva.

Responsable: A.C.P (aseguramiento de calidad de proveedores).

Actividades:

e Control de calidad informa a A.C.P. del problema con el material.
e AC.P. Contacta al proveedor y se solicita accion correctiva.
e A.C.P. recibe accién correctiva de parte del proveedor y envia a

control de calidad el reporte de accion correctiva.

5.3.1.13.- Verificacion del material por inspeccién 100%
(VMITORQ_003BB)
¢ Uno o mas tornillos y/o tuercas presentan dafios como desgaste en

las aristas, 6xido o aislamiento.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_003BB): se desincorporan de la
estacion los materiales dafiados y se distribuye nuevo material en

condicion OK.

Responsable: manejo de materiales.

Actividades:

e Control de calidad informa a manejo de materiales y recepcion de
materiales para que sea retirado el material dafiado y reemplazado

por otro en condicién “OK”.
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e Manejo de materiales retira los tornillos y/o tuercas dafados y los
lleva a recepcion para que sean reemplazados por otros con las
mismas especificaciones en condicioén “OK”.

e Manejo de materiales lleva el material de reemplazo a la estacion
correspondiente.

e En caso de que todo el lote de material presente en la estacion
esté dafiado se aplican las acciones: (ACC CORRTORQ_003BAA)
y (ACC CORRTORQ_003BAB).

5.3.1.14.-  Verificacibn de la identificacion del material
(VIMTORQ_003C)
e El material no tiene ningun tipo de identificacion en su sitio de

distribucion.

Accion correctiva (ACC CORRTORQ_003C): se elaboran etiquetas que
contengan la informacién y especificaciones del material utilizado para

colocarlas en los sitios donde estos son distribuidos.

Responsable: ing. de produccion.

Actividades:

e Ing. de produccion solicita a produccion todas las especificaciones
y fotografias de los materiales que necesitan identificacion.

e Produccion le suministra toda la informacion a Ing. de produccion
de cada material que se va a identificar.

e Ing. de produccion elabora las etiquetas que contengan fotografia
del tornillo o tuerca, todas las especificaciones de los mismos y
nombre de la piezas la cual aplican, ademas de colocarlas en los
respectivos sitios donde es distribuido el material.
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5.3.1.15.-  Verificacion de existencia de ayuda visual
(VEAVTORQ_004A)
¢ No hay ayuda visual de torque en la estacion donde se realiza la

operacion que presenta el problema.
Accion correctiva (ACC CORRTORQ_004A): se elabora y publica en la
estacion una ayuda visual de apoyo al operario que indique la correcta
colocacion de la pieza a ensamblar, el tornillo y/o tuerca que aplica la

pieza, y el rango de especificacion de torque.

Responsable: control de calidad.

5.4.- CODIFICACION DE LAS ACCIONES CORRECTIVAS

A continuacion en la tabla 5.2 se presenta la codificacion de las acciones

correctivas por cada verificacién de proceso.
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Tabla 5.2. Codificacién de acciones correctivas

Verificacion (G4digo) |Accion correctiva (codigo)
VHNTORQ_001A ACC CORRTORQ_001A
VETTORQ 001B ACC CORRTORQ_001B
VCTTORQ _001C ACCCORRTORQ_001C
VRTTORQ 001D ACCOCORRTORQ_001D

ACC CORRTORQ_001E
VITTORQ_OO1E
ACC CORRTORQ_001C*
ACC CORRTORQ_001F
VFCDTORQ_001F
ACC CORRTORQ_001C*
VRVTTORQ 001G ACCOCORRTORQ_001C
VEDHETORQ_001H ACC CORRTORQ_001H
VCDHETORQ 001l ACC CORRTORQ_001l
ACC CORRTORQ_002AA
VOATORQ_002A
ACC CORRTORQ_002AB
VEMTORQ_OO03A ACC CORRTORQ_003A
ACC CORRTORQ_003BAA
VRMTORQ_ 0O03BA
ACC CORRTORQ_003BAB
ACC CORRTORQ_033BB
VMITORQ_003BB
ACC CORRTORQ_003BA*
VIMTORQ_003C ACC CORRTORQ_003C
VEAVTORQ_ 0O04A ACC CORRTORQ_004A
(*): Bh caso de ser requerido

Fuente: elaboracion propia.

5.5.- LAS ACCIONES PREVENTIVAS DE ACUERDO A LOS
RESULTADOS DE VERIFICACION DE PROCESO

Las acciones preventivas se comienzan con una verificacion de
proceso cuando es detectada una no conformidad potencial a través de
las gréficas de control o con una extension de la verificacion a otras
estaciones, después de que ha sido detectada una no conformidad real,
se ha determinado su causa y se ha aplicado la accién correctiva, para
asegurar que la misma causa no esté presente aun cuando no ha
generado no conformidad y en el caso de que ésta se repita en otras

estaciones eliminarla y asi evitar la aparicion de una no conformidad.
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La fuente principal de informacion para determinar la presencia de
una no conformidad potencial son las graficas de control de torques, las
cuales indican el comportamiento del proceso. Una no conformidad
potencial detectada a través de las graficas de control, se remite a una no
conformidad de ajuste, es decir torque fuera de rango de especificacion
en un punto de aplicacién de torque especifico, por lo cual cuando estas
indican la presencia de una no conformidad potencial, se realiza la

verificacion de proceso en el orden que quedo establecida.

El criterio para actuar cuando es detectada una no conformidad
potencial es el mismo usado cuando es detectada una no conformidad
real, es decir, se toman acciones cuando se detecta no conformidad
potencial en un punto de aplicacibn muy critico, o cuando se observa

recurrencia en uno o varios puntos de menor criticidad.

Las acciones preventivas seran las mismas acciones que se han
determinado como correctivas, pero aplicadas en estaciones donde aun
no ha ocurrido una no conformidad, pero que es posible que ocurra segun
lo que indica el comportamiento del proceso a través de la grafica de

control o una previa verificacion de proceso.

5.6.- CODIFICACION DE ACCIONES PREVENTIVAS

La tabla 5.3 presenta la codificacién de las acciones preventivas por

cada accion correctiva.



Tabla 5.3. Codificacion de acciones preventivas

Accion correctiva

Accion preventiva

ACCCORRTORQ 001A

ACCPREVTORQ 001A

ACCCORRTORQ 001B

ACCPREVTORQ _001B

ACCCORRTORQ 001C

ACCPREVTORQ 001C

ACCCORRTORQ 001D

ACCPREVTORQ 001D

ACC CORRTORQ_001E ACCPREVTORQ 001E
ACCCORRTORQ_001F ACCPREVTORQ 001F
ACC CORRTORQ _001H ACCPREVTORQ 001H
ACC CORRTORQ 001 ACCPREVTORQ 001
ACCCORRTORQ 002AA | ACCPREVTORQ 002AA
ACCCORRTORQ 002AB | ACCPREVTORQ 002AB
ACC CORRTORQ_003A ACCPREVTORQ 003A
ACCCORRTORQ 003AA | ACCPREVIORQ 003AA
ACCCORRTORQ 003BAB | ACCPREVTORQ 003BAB
ACCCOORRTORQ 003BB | ACCPREVTORQ 003BB

ACCCORRTORQ 004A

ACCPREVTORQ 004A
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Fuente: elaboracion propia

5.7.- DIAGRAMA DE FLUJO DE VERIFICACION DE PROCESO Y
APLICACION DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS

A continuacion en la figura 5.1 se muestra el diagrama de flujo de las

verificaciones de proceso y las acciones correctivas y preventivas
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@
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(ACC CORRTORQ_001C)

(ACC PREVTORQ_001C)

Figura 5.1. Diagrama de flujo de verificacion de proceso y aplicacién

acciones correctivas y preventivas.

Fuente: elaboracion propia.
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Continuacion figura 5.1. Diagrama de flujo de verificacion de

proceso y aplicacién de acciones correctivas y preventivas.

Fuente: elaboracion propia




93

GRUPO ING. DE
NATURAL PRODUCCION

-

VERIFICACION DE
REPORTE DE
VERIFICACION DEL \|,
TORQUIMETRO
(VRVTTORQ_001G) INCORPORA DADO Y/O
HERRAMIENTA

(ACC CORRTORQ_001H)

O a (ACC PREVTORQ_001H)
Sl —\L

VERIFICACION DE
EXISTENCIA DE DADO SUSTITUYE DADO Y/O
Y/0 HERRAMIENTA DE HERRMIENTA DE

EXTENSION EXTENSION
(VEDHE (ACC CORRTORQ_001l)
TORQ_001H) (ACC PREVTORQ_001l)
NO
OK
Sl

VERIFICACION DE
CONCICIONES DE
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Continuacion figura 5.1. Diagrama de flujo de verificacion de proceso

y aplicacién de acciones correctivas y preventivas.

Fuente: elaboracion propia.



94

ACTUALIZA'Y PUBLICA

NO GRAFICOS DE CONTROL
DE TORQUES Y
RESULTADOS DE

sl AUDITORIAS
(ACC CORRTORQ_002AB)

VERIFICACION DE (ACC PREVTORQ_002AB)|

EXISTENCIA DE
MATERIAL (VEM
TORQ_003A)

GRUPO CONTROL DE < MANEJO DE
PRODUCCION .C.P.
NATURAL CALIDAD MATERIALES AC.P
@ INDICA OPERACION
CORRECTA AL
VERIFICACION DE OPERARIO
e ]
TORQ_0024) PREVTORQ_002AA) DISTRIBUYE.
(ACC

CORRTORQ_003A)
(ACC
PREVTORQ_003A)

OK

SI

VERIFICACION DEL
RESULTADO DE
MUESTREO (VRM

TORQ_003BA)

NO

y

y

REEMPLAZA TODO

EL LOTE POR OTRO
oK
(Acc

CORRTORQ_003BAA)
ACC

CONTACTA Y SOLICITA
ACCION CORRECTIVA A
PROVEEDOR
(Acc
CORRTORQ_003BAB)
ACC

PREVTORQ_003BAB)
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Continuacion figura 5.1. Diagrama de flujo de verificacion de proceso

y aplicacién de acciones correctivas y preventivas.

Fuente: elaboracion propia.
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Continuacion figura 5.1. Diagrama de flujo de verificacion de

proceso y aplicacion de acciones correctivas y preventivas.

Fuente: elaboracion propia.
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5.8.- PLAN DE ACCIONES CORRECTIVAS Y PREVENTIVAS PARA
LOS PROBLEMAS DETECTADOS EN EL AREA DE CONTROL DE
TORQUES

Después de las observaciones directas en el area de torques y con la
informacion obtenida de parte de operarios, inspectores y supervisores
del area, se lograron detectar una serie de fallas en el proceso de
aplicacién e inspeccion de torques, algunas de las cuales ya generan no
conformidades y otras que podrian generarlas. Estas fallas ya fueron
analizadas (ver capitulo 4) y a continuacién se presentan una serie de

acciones correctivas y preventivas con el objetivo de eliminarlas.

5.8.1.- Acciones Correctivas:

5.8.1.1.- Objetivo: eliminar el impacto de la mano de obra en la aparicion
y recurrencia de no conformidades en torques, por falta de capacitacion,

descuido o ausentismo.

5.8.1.1.1.- Accién correctiva ACC CORRTORQ _004Il: elaborar
instruccion de trabajo para la aplicacibn de torques en unidades de
produccion, que indique el procedimiento, la postura y el uso correctos de
las herramientas de torques.

Responsable: departamento de produccion.

5.8.1.1.2.- Acciéon correctiva ACC CORRTORQ_004Al: elaborar y
publicar en las estaciones ayuda visual de torques con fotos reales de las
piezas de ensamble, que indique la posicidon correcta de la pieza, el
tornillo y/o tuerca que aplica a la misma y el rango de especificacion de

torque.
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Responsable: produccién.

5.8.1.2.- Objetivo: eliminar la utilizacion de torquimetros descalibrados
por parte de los operarios.

5.8.1.2.2.- Accién correctiva ACC CORRTORQ_0O01El: colocar un
comparador de torques por cada linea de produccién (vestidura, linea
alta, linea final 1, linea final Il), para que los operarios puedan corroborar
la calibracion de los torquimetros, en caso de que hayan sospechas de

que por alguna razén, como por ejemplo golpes, esta haya sido alterada.

Responsable: ing. de produccion.

5.8.1.3- Objetivo: controlar el recurrente extravio de los dados y/o

herramientas de extension utilizados para realizar los ajustes.
5.8.1.3.1.- Accidn correctiva ACC CORRTORQ_001HI: normalizar los
dados y herramientas de extensién por cada pieza o punto de aplicacién

de torques en las unidades de produccion.

Responsable: ing. De produccion.

5.8.1.3.2.- Accién correctiva ACC CORRTORQ _001HIIl: crear e
implementar un sistema de identificacion y control de los dados y

herramientas de extension.

Responsable: control de calidad.



98

5.8.1.4.- Objetivo: eliminar los registros de torques no confiables en el
proceso de inspeccién, por falta de tiempo o disposicion de los
inspectores.

5.8.1.4.1.- Accion correctiva ACC CORRTORQ_005: elaborar una hoja
de control de torques por cada linea de y asignar a un inspector para cada

una de ellas.

Responsable: control de calidad.

5.8.2.- Acciones preventivas:

5.8.2.1.- Objetivo: eliminar la posibilidad de que se pasen puntos de
torques sin inspeccionar, por no realizar la inspeccion en la estacion

donde se realiza la operacion.

5.8.2.1.1.- Accidon preventiva ACC PREVTORQ_005: normalizar las
estaciones de las lineas de produccion donde debe hacerse la inspeccion

a cada punto de torque.

Responsable: control de calidad.

5.8.2.2.- Objetivo: evitar retrasos e ineficiencia en el proceso de
inspeccion de torques por confusion del operario al intentar ubicar los

puntos de inspeccion por una ayuda visual deficiente.

5.8.2.2.1.- Accién preventiva ACC PREVTORQ_004Al: sustituir ayuda
visual de inspeccion de torques actual perteneciente al formulario de

inspeccion (hoja de control de torques), por fotos reales que muestren la
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ubicacion de la pieza en el vehiculo y resalten el punto especifico de

aplicacion de torques.

Responsable: control de calidad.

5.8.2.3.- Objetivo: prevenir distribuciones incorrectas del material y la
utilizacidon de materiales incorrectos en las operaciones de torques por
identificacion de materiales deficiente o inexistente.

5.8.2.3.1.- Accion preventiva ACC PREVTORQ_003Cl: elaborar
identificacion de los tornillos y tuercas utilizados en las operaciones de
torques y publicar dicha identificacion en los sitios de distribucion de

estos.

Responsable: ing. de produccion.

5.8.3.- Programacion de acciones correctivas y preventivas

La tabla 5.4 presenta la programacion de las acciones correctivas y

preventivas propuestas

Tabla 5.4. Programacion de acciones correctivas y preventivas

ACCIONES ACCION (CODIGO) RESPONSABLE F. INICIO F. CUMINACION
ACC CORRTORQ_004I Produccion oct-09 dic-09
ACC CORRTORQ _004Al | Control de calidad oct-09 dic-09
CORRECTIVAS ACC CORRTORQ_005 Control de calidad oct-09 dic-09
ACC CORRTORQ_001EI Ing. De produccion nov-09 dic-09
ACC CORRTORQ_001HI Ing. De produccion ene-10 abr-10
ACC CORRTORQ_001HII Control de calidad abr-10 mar-10
ACC PREVTORQ_005 Control de calidad ene-10 feb-10
PREVENTIVAS ACC PREVTORQ_004Al Control de calidad feb-10 abr-10
ACC PREVTORQ_003Cl| Ing. De produccion may-10 jul-10

Fuente

: elaboracion propia.
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CONCLUSIONES

El sistema de gestion de calidad de MMC Automotriz, S.A., ha
venido realizando las acciones correctivas y preventivas en el area
de torques sin contar con un plan definido en el cual estas acciones
estén debidamente estructuradas, lo cual no le ha permitido que
sus acciones sean eficaces, es decir, no se ha podido controlar la

recurrencia de las no conformidades.

La mano de obra, las maquinas y herramientas son las causas
principales de las apariciones de defectos en los torques. Por esta
razén si se logran controlar y disminuir las fallas de estos dos
aspectos del proceso, se lograra estabilizar el mismo en mayor
grado, manteniendo los valores de torques dentro de los limites

aceptados como conformes.

Los procedimientos documentados del sistema de gestion de la
calidad en cuanto al tratamiento de no conformidades en el area de
torques solo comprenden las acciones de contencion, es decir,
correcciones y verificacion de que una no conformidad detectada
se repita en otras unidades. Aun asi las actividades no se cumplen
a cabalidad debido principalmente a que éstas no estan
actualizadas y no corresponden con el personal disponible
actualmente en la planta y al nivel de produccion.

El plan estratégico de acciones correctivas y preventivas permite
aumentar la capacidad de respuesta del sistema de gestion de la

calidad ante la deteccién de no conformidades.
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RECOMENDACIONES

Se deben comenzar a realizar las acciones en caso de deteccion
de no conformidades en el &rea de torques en base al plan
propuesto en este trabajo, realizando seguimiento a las acciones
para constatar su eficacia y en base esto aplicar las modificaciones

pertinentes al plan.

Se debe considerar la implantacibn de sistemas (a prueba de
errores) con el objetivo de controlar la incidencia de la mano de
obra y maquinas y herramientas en la aparicion de no
conformidades, como por ejemplo sistemas de retroalimentacion
que indiquen al operario en tiempo real cuando se ha aplicado un

torque incorrecto.

Deben actualizarse los procedimientos de inspeccién y acciones de
contencidn, realizando las modificaciones que permitan adecuarlos

a las condiciones actuales de la empresa.

Se deben normalizar las acciones correctivas y preventivas a
través de planes para todas las areas del proceso productivo de

MMC Automotriz, que representen un aspecto critico de seguridad.
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ANEXOS
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ANEXO A:

Formularios de tarjetag viajeras

Anexo A.l: Tarjeta viajera de Getz (HB) (FMT MF314017)
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GETZ

Serlal de Carroceria Verificad:

Catdlogo | WM | Hb02 | Hods | Hbbd | HbO5 | bl
Modalo | GL 1, MT | BL1GLAT | GEYBLMT | GL1BLAT | GLIGLNT | GLIGLAT
Barkal |BX1B518P3Y1{BX1B1PG7{BX 1B 1EPG Y X1RE1EPE Y4 1B IBPEYH AXIBS IEPS YA

EE AR TEECNE NE .

Tansmisitl  GTS0 | G148 | Gl | Gl | 6T | G748

.:}mauumuJuMmmm-mumnmmmmm

Instrueciones para el uso: mga la seciencia numérca
dit los elementos indicadss, marcando oon &) e ol
ouadro de compra, elementos que se encuentren dantro
de especificaciones, Murque con (X) en ol euadro do
reparar Jos elementos que encusntre con defectos v loe
defectos corregidos con wng (%) dentro de un circulo
§i &l defetto no o5 corregido en linea repértelo an la
hoja de arvastre. Los Item resaltados en [a hoja do
arrsstres do olor narinja requicren seguimiento de
inepection cspesial

/

FUT HEIA 017
Serial de Serial
Carroceria Grabado Oculto Grabado:
Serial de Motor;
INSPECCION Y DECISION POR LINEA mhmbow«
Planta MAM Elsctropunta afcd di rueda iraters - Maka apariencia, oodulsciones
LINEA _w_.%_ Observaciones ool e o Vot
Carroceria Pusrl raser Bl 9 mal Palilad prasenta bt
Pintura Cortadhrm conal do csmputa mal funcionamiento (sin coneciar)
Cera Fonoled deach e 4 poscn
Vestidura Wk oo pui s e e posin
Linea Alta mummmrm
Linea Final | Pasachagua dell Litzq v Caardalinga - rogurs faorn da sspecicarion
(ILinea Finai v
[[Fosa
[P- Agua .
P. Carretera Leyenda: Y = OK ; X1 = Falta Fiaciin : X2 = No funciona ; X3 = Mala
A apariecia ; N/A = No Aplica ; X = Fuera Posicidn ; X4 = Mal ruteo ; X5 Sin
marca de torgue; (X) = Reparado ; F = Fatante : 8 = Sin Instalar : E =
Esclava ; X7 = Oiros,

1. Cuando sea resmplazado o ajustado componanies sléckicos o mecdnicos, los  mistrcs
daben ser re-valiiados para asagurar su fluncionamients comacio, firme y coloque su ficha,
2.- Aquelas companentee Ios cusies les sea ajustado holgura y entase i axcapeion da capa y
Quardafango deban ser re-¢valuados n Prueba de agua, sjempln raemplazo o ajuste o¢
Puertas/TapeMalata/Siop,

3.+ La condicidn final de aveplacion (FAI) dabera ser cusndo ol vehleulo este limplo
qrlandandosa lbre de tutl, cers antiooosiva, resto de gulia, malaral sobracies o

Aceptacion Fina

TICKET OK

Anexo A.2: Tarjeta viajera de Elantra (HL) (FMT MF314018)



(OBSERVACION

Serial
Oculto Grabado:

Serial de Motor; Elantra HL:

Defectos Detectados

FAl - [Aseure i o e ot dmenos indeads
i oo s 7 4 feha 0 94 04
LU L e —

P.Agua
P. Carrelera

ELANTRA - HL

Serial de Carracerla Verificado:

Catalogo Higz HLEY HLE4
Modela GLIGLAT | GLZOLMT | GLZOLAT
Wolor [ Vit [
Tansmisidn | 1K) [ TFS

Instrueciones parn el uso: siga | secuencin numérica
de s elementos indieados, marcando con () en el
cuadro de compra, elementos que g encuentren dentro
d especicacones. Marque oon (X) en el uadro do
reparar Jos elementos que encuentre con defoctos y los
defectos corregidos con una () dentro deun cireulo, §i
o deficto no es corregido en linea repértelo en [a hoja de
armastre. Los ltem resaltados en la hoja de arrastres
de ¢olor naranja vaquiaren seguimiento de inspeccidn
especial,

1.- Cuando sea reemplazado o ajustado componantes eiéciricos o mecdnicos, los mismas

deben ser re-evaluados para asagurar su funcionamianto corecto fime y cologue su ficha.

Pugrtas  Tapa Maiela/ Goma/ Stop.

3~ La condicion final de aceptacién (FAI) deberd ser cuando al vehlculo este limpio
anlendiéndos,libe de butl, cera anficomosiva, restos de pultura, material sobrantes ocuaiquier
otro elementoen lugares de l camoceria exterior ainteromants.

Aceptacion Final
Focha:____ Color:

Nombre:

TICKET OK
Flcha:

Firma:

FNTMFI1401E

Anexo A.3: Tarjeta viajerade Lancer (JT) (FMT MF34019)

107
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Serial de Serial
Carroceria Grabado Oculto Grabado:
Serial de Motor: Lancer JT:
DECISIONES AUTORIZACIONES
Planta FAI Uize i procedimianto PRO - Ad712006
UNEA | Docisien | o T (Punto52)

Ok | Nok
Caroceria
I_FImurl
Cara
Vestidura
Lines Alta
Linea Final |
AN Lopend: 3/ = 0K X1 = Fll Ficion; 2 N Funcora; X2 = Mala aparincia ;X
Fosa =Mal ruteo ; X5 = Torque FE o Sin Marca ; X6 = Pleza No aplica ; X7 = Pieza Aislada ; X8
. = Mal instalado ; X9 = Valores fuera de especificacién ; X10 = Sin Instalacién ; X1t

A = Faltante ; X12 = Operacién incompleta ; X13 Daios a camoceria ; X1

P, Carretera = Dafos a componentes ; X15 = Fugas Xi6 = Ruido. X = Reparado,

Serial de Carroceria Verificado:
Catalogo T

JT3E JIi5 g8

Modela GLXI16LMT | GLXI1SLAT | TOURING 2.0L WT| TOURING 20L AT

Serlal 3XISNCB3IASY | BXASTCS3ASY | BX1SNSBASY | EX1SRCSBASY

Molor AGIBG4ZRK | AGIB-BNEZRK | 4GM-3FSZRK | 4GO4-INSZRK

1.+ Cuando sea reemplazado o ajustado componentes eléctricos o mecdnicas, los  mismos
deben ser re-evaluados para asegurar su funcionamienta comeclo, firme y cologua su ficha,
2- Aquallns componenies los cuales les saa ajustado holgura y enrase a excepoion de capo y
guardalango deben ser re-evaluados an Prusba da agua, ejamplo reamplazn o ajuste de
Puertas TapaMaletaiGoma/Stop.

3-La condicion final de aceplacion (FAI) debara sar cuando el vehiculo este limplo
eniendiendoss lbre de bulll cera enlicorosiva, resto da pufiturs, matertsl sobranies o
cualquier olro elamento en fugares de |a camocerla aerlor o (nferiormenta.

Transnigion | FOMAT-1REBS | FICIAKJTZ | FoMAZA-FBBZ | FAAZK1JZBI

Instrueciones para el uso: sign la secoencis numénes  Secuencia de Inspeceidn
de log elementos indicados, marcando con &1 en ol
cuadro de compra, elemantss que se encuentren dentro
de especificaciones, Marqus con (X) en &l cundra de
reparer lod elementos que encuentre con defectos y los
dofectos corregidos con una (9) dentro de un cireulo.
5i al defecto no es corregido en  linea repdrtelo en ln
haja de arrastre. Los [tem rezaltados en la hoja de
arrastres de color naranja requioren ssguimiento de
inspeccion especial.

Aceptacion Final
|y, — ) S
Nombee:,

TICKET OK e

Firma;

FMT MF314 019
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Anexo A.4: Tarjeta  viajera de Signo (MSG) (FMT
MF314017)

Oculto Grabado:

Serlal de Motor: ——————— SGNONG:

INSPECCION Y DECISION POR LINEA Defectos Detectados e | e | O k|

Planta
LINEA | Decision Obsarvaciones
Nok | Ok

Carroceria
Plntura

| cora
Vestidura
[Linea Ala
Linea Final |
Linaa Final Il

Fosa

P. Agua ‘/
P Leyenda: V = OK ; X1 = Fafta Fiacion ; X2 = No funciona ; X3 = Mala

Al aparienciz; NIA = No Aplica ; X = Fuera Posicin ; X4 = Mal ruteo ; X5 Sin

maca oo forque; 00 = Reparado ; F = Fabarte ; S = Si Instalr ; E =
Esclava ; X7 = Ofros.

) 1.+ Cuando sea reemplazad o ajustado companentss aléclrioos o mecnicos, los  mismos

Seraldo Carrocora Verticado: deban Ber re4valados pird asegury ) Lncinamento comk, e y cooue ol feha
Catalogo MG21 MG NTH 2 Aquedos companentss 105 Cusls s sea Bustadc holgura y enrase 3 axcpcitn do cigo y
Wodske | GUIAMT | PUSIINT | X 1AM ""'“"WF %"h"‘",s':p’""'“"“m‘“'"' OO0 1oz 0 aele 00
Sorbl | CKIASNDELVE | CRIASNUELVE | CRIASNJELVE 3. La conici ol ds acopacn (FA) dedenn ser cuandy el mw oo linplo
Moo | NIAGHEX00U0K| MIASGE3DOUAOK | NI ARESOURK mmw s .:‘“w:'u:'m-u%:' S B —

Instrueciones para el uso: sign la secuancin numénea Secuencia de [nspeccion Reopiacion Firal
d los olementos indicados, mareando con ) n el
cuadro de compra, elemenios quo se encuentren dentro
de especificaciones. Marque aon (X) en el cundro de
reparar lof olementos que encuentre con defectos y log
defectos carregidos eon una (9] dentro de un circulo.
8 ¢l defecto o s corregido en linea ropdrtolo ¢n |
ioja di wrrastre, Loa Ttem resultados on la hoja de
arrustres de color naranja requieren Aoguinmiento de

Inapeceitn espocial,

TICKET OK

o GO e
Nombra.
Ficha:

Anexo A.5: Tarjeta viajera de Panel (LL9L)



Serial de
Carroceria Grabado:

INSPECCION

PENDIENTE POR

Planta FAl

LINEA Declsién
Nok Ok Nok | O

At ki inspesonians g los elamentos indicados
abajo polocindo su firma y & ficha en sefial de
aceptacidn de ks reparscitn

110

Serial
QOculto Grabado:

Panel DE:

Serial de Motor:

Defectos Pendientes

Pintura

Cera

Vestidura

Linea Ata

Linea Final |

Linea Final ll

Fosa

P.Agua

P. Carretera

FAl

PANEL - DE

Serial de Carroceria:
Verificado:

Instruceiones para el uso: siga la secuencia numérica
de los elementos indicados, marcando con (/) en el
cuadro de compra, elementos que se encuentren dentro
de especificaciones. Marque con (X) en el cuadro de
reparar los elementos que encuentre con defeotos ¥ los
defeetos corregidos con una () dentro de un eiveulo. Si
el defecto noes corregido en linea repartelo en la hoja de
arrastre. Los [tem resaltados en la hoja de arrastees
de color naranja requieren seguimiento de inspeecidn
aspecial.

1 - Guando sea reemplazado o ajustade componentes gléciricos o mecanicas, mf?lhmus
deben ser re-evaluados para asegurar su funcionamiento comecto firme y cologue 5u ficha,
2 - Aruiellos eomponentes Ins cuales |as saa ajustado holguray enrase a excepcion del capoy
guardafangos deben ser re-evaluados en prueba de agua, ejemplo reemplazo o ajuste de
Pugrtas/ Tapa Maleta/ Goma  Stop.

3. La condicion final de aceplacion (FAI) deberd ser cuando el vehiculo este limpio
entendiéndosa, lbre de bubl, cera anticormosiva, restos da pulitura, material sobranies o cualquier
ofro slemento an lugares de a carrocerfa exterior o inleriormente.

Aceptacion Final
Facha: Color____
TICKET OK i
Ficha:
Firma:




ANEXO B:

Formulario FRC



AUTOMOTRIZ, S.A.
CONTROL DE CALIDAD

Linea:
Inspector:

112

CAPACIDAD DE PRIMERA VUELTA

OK DEPARTAMENTAL (FRC)

Fecha.: / P
Ficha:

N* | SERIAL

CAT

Decigién

OK2 |[NOK|

OBSERVACIONES

CODIGO DE DEFECTOS

BB R ) BT R B ol Bl PR Bt RN E] B BT T

=]

o |o |2 | |, e |w

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

32

40

Legenda:

X1: Falta fijacién; X2: No funciona; X3: Mala apariencia; X4: Mal ruteo; X5: Torque FE o sin marca; X6: Pieza no aplica; X7: Pieza aislada;
XB: Mal instalado; X9: Valores fuera de especificacion; X10: Sin instalacion; X11: Faltante; X12: Operacidon incompleta; X13: Dafio a carroceria;
X14: Dafio a componente; X15: Fugas; X16: Ruido

FMT MF314 608 - N° de Rev. 2 - 26/05/2006



113

ANEXO C:

Registros de acciones correctivas
y preventivas

Anexo C.1: Reporte de acciones correctivas y preventivas



Fecha: | @
hrea: | iz [ he ] [N
PRESEMTE POTEMCIAL
NO COMFORMIDAD HCH @

[ Accién Correctiva | [(7)]

(o)
HEm (&
|

Accion Preventiva____ |

DESCRIFCIOMN DE L& WO CONFORMIDAD

(@

ORIGEM DE LA NO CONFORMIDAD

AUDITORIR

|@| PLANTA, | P |

CAMPO |@

CORRECCIOM [ELIMINACION DE LA MO COMFORMIDAD]

Descnpiion dela accion nmedida;

(EY

Responsable: |

N Corfarmid=d .
oo [ s @8] wo [@fFeera: | @ |

OEFINICION % CUAHTIFICACION DEL FROELEMA

114



UTOMOTRLE, 8. A,

BHALISIS CaUSE-RAIZ

ACCIOWES PARS ASEGURAR LA ELIMINACION DE CAUS AR AIZ

Bocion

Facha

Responsable

Ficha

@

RESULTADOS Y WERIFICACION DE ACCIOMES TOMAD A%

EFECTIIDAD DE LA&S ACCIONES TOMADAS PARS LA ELIMINACION DE LA HO CONFORMIDAD

Eliminzdas |az Causas de la Mo Corformidad

ERFEIEN]

Fecha:

115

Anexo C.2: Registro y seguimiento de acciones correctivas y

preventivas
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ey
Registro y Sequimiento de Acciones Preventivas y Correctivas
i No conformidad | Crigen o Tie hikik . Vbt Saguinlants Jmglsmentazion da b accien
- En:\(;l:n E“ CORFORHDAD G iclnes P | Eusn | | En it P | Pt | Qs
m Phnifesds Rl
HCM | HCm [ HCP| A ) P [ € PR | CR
I A R R A

000000000 0 0 00600

Efictividad

Tl w

Efueildad
BORC

Efsathvidad

[EINL

Efectiidad

[9] [w
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ANEXO D:

Formato de notificacion de
proceso fuera de control
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LITOMOTRLE, 8.4

FECHA: ¢ 2007

AVISO IN®: 01
Ademcins
NOTIFICACION DE PROCESQ FUERA DE CONTROL
(N.P.F.C)
PROBLEMAS DETECTADON
Modelo: Area;,
Serial: Ope raciom:
[+
DESCRIPCION DEL PROBLENMA ESQUEMA
0
CORRECCION:
ACTTON CORRECTIVA:
OBSERVACTIONES:

CiC:
FhAT hdF 314014 - N®de Rew. 3 = 111052006

iZ. Calidad
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ANEXO E€:

Hojas de control de torgues

Anexo E.1: Hoja de control de torques de Getz (FMT MF314610)
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AUTOMOTRIZ, S.A.
CONTROL DE CALIDAD

HOJA DE CONTROL DE TORQUE Sy,

GETZ
@ @ ® ° ®
Inspector: Ficha: Catalogo: Fecha:
9] © @ [@ TOoRQUE N° Valores shamano
N° Descripcién Linea 6 ®de Serial
Kom - 2 s 4 5 Muestra
1 |Fij. Tuerca pedal de embrague Vestidura 1,0-1,7 PR LY 2
2 |Fij. Base cinturén de seguridad delantero Vestidura 4,0-55 = 4
3 _|Fij. Freno de puerta delantera trasera a puerta Vestidura 0,8-1,2 5
4 [Fij. Freno de puerta delantera trasera a pilar Vestidura 2,3-33 =" 4
5 _|Fij. Tuberia de freno a bomba Vestidura 1,3-1,7 PR LY RN 2
6 |Fij. Cruceta de direccion Vestidura 1,3-1,8 PR RN L RN 1
7 |Fij. Tuerca pedal de freno Vestidura 1,0-1,7 5
8 |Fij. Tornillo pedal de freno Vestidura 1,5 - 2,20 PR RN LY RS 1
9 _|Fij. Tornillo y tuerca tanque de combustible Alta 4,0-55 =S| -3 3
10 |Fij. Tuberia de freno a manguera Alta 1,3-1,7 5
11 |Fij. Guaya de freno a tanque de gas Alta 1,9-2,8 PR RN LY LN 1
12 |Fij. Brazo suspension trasera a carroceria Alta 10,0-12,0 5
13 _|Fij. Tornillo cross member a carroceria Alta 14,0 - 18,0 PR LY RN 2
14 |Fij. Tuerca cross member a carroceria Alta 14,0 - 16,0 PR LN RN 2
15 |Fij. Base soporte de caja a carroceria Alta 35-55 PR R RN 2
16 |Fij. Abrazadera escape a intermedio Alta 1,9-2,4 L RN LY LY 1
17 _|Fij. Intermedio a Silenciador Alta 3,0-4,0 PR LN LN 2
18 |Fij. Bajante de escape a motor Alta 3,0-4,0 RN LY RN 2
19 |Fij. Amortiguador delantero a cubo Alta 10,0 - 12,0 = 4
20 |Fij. Estabilizador delantero a amortiguador Alta 3,5-4,5 PRGN 2
21 |Fij. Meseta a cross member P/Frontal Alta 9,5-12,0 | > > 2
22 |Fij. Tuerca de rueda delantera y trasera Alta 9,0-11,0 5
23 |Fij. Cubo eje trasero a eje de torsion Austrans 7,0-9,0 5
24 |Fij. Caliper a cubo de rueda Austrans 6,5-7,5 = 4
25 |Fij. Base soporte de caja Motores 6,0-8,0 =~ |- 3
26 _|Fij. Sensor de oxigeno Motores 5,0-6,0 L RN LY LY 1
27 |Fij. Meseta a cross member L/Inf. Motores 13,0 - 15,0 PR LYY 2
28 |Fij. Soporte laterales de caja Motores 6,0 - 8,0 PR R 3
29 |Fij. Plato de embrague a motor Motores 1,5-2,2 5
30 |Fij. caja a motor parte superior Motores 6,0 - 8,0 PN LY R 2
31 [Fij. Caja a motor parte lateral Motores 43-55 PR R RN 2
32 |Fij. Base de compresor a motor Motores 3,9-6,0 = 4
33 |Fij. Compresor a base de motor Motores 2,04 - 3,06 =3 4
34 |Fij. Abrazadera gato de direccion Motores 6,0 - 8,0 = 4
35 _|Fij. Barra estabilizadora a cross member Motores 1,7-2,6 =" 4
36 |Fij. Arranque a motor Motores 43-55 PR L RN 2
37 _|Fij. Tuerca cable de bateria a arranque Motores 1,0-1.2 LY PN LY RS 1
38 [Fij. Cable tierra bateria a caja Motores 4,3-55 LY RN LY RN 1
39 [Fij. Tornillo torsién correa de direccion Motores 2,5-3,3 PR RN RN RS 1
40 _|Fij. Tornillo base tensor de correa Motores 1,9-2,8 PR RN LY LN 1
41 |Fij. Tornillo soporte bomba de direccion Motores 2,0-27 PR RN LN RN 1
42 _|Fij. Tornillo correa de alternador Motores 2,5-3,0 Pl RN LY LY 1
43 |Fij. Tuerca tripoide a cubo Motores 20.0 - 26,0 PR LYY 2
44 |Fij. Terminal a barra estabilizadora Motores 3,5-45 PN RN RS 2
45 _|Fij. Terminal direccién a cubo Motores 1,6 -3,4 PR LY LN 2
46 |Fij. Tornillo manguera de freno a caliper Motores 2,5-3,0 RN RN RN 2

Anexo E.2: Hoja de control de torques de Elantra (FMT MF314676)
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AUTOMOTRIZ, 8.4,
CONTROL M. CALIDAD
HOJA DE CONTROL DE TORQUE SPISP;
ELANTRA
@ @ 2 @
Inspector: Ficha: Fecha: Catéalogo:
30

ol G . R @ [D rorque ] [© N° Valores Pamano | @ ]

Ne DESCRIPCION Linea especificacion de Serial | Dec
Kg.m 1 2 3 4 5 |Muestra

1 |SOPORTE DE TABLERO Vestidura 17-26 o a
2 |TUERCA DE PEDAL DE FRENO Vestidura 1,3-1,6 o a
3 |FIJACION CILINDRO DE EMBRAGUE Vestidura 09-1,4 | | 2
4 |FRENO DE PUERTA Vestidura 17-2,2 S~ 4
5 |SOPORTE DE CINTURON DE SEGURIDAD DELANTERO Vestidura 4,0-55 > 4
6 |TUBERIA DE FRENO Vestidura 13-1,7 5
7 |SOPORTE FRONTAL Vestidura 20-25 1
8 |FIJACION TANQUE DE COMBUSTIBLE Alta 2,1-3,1 2
9 |crROss MEMBER TOE Alta 10,0-12,0 4
10 |BRAZO SUSPENSION TRAS. ACARROCERIA Alta 4,0-5,0 5
11 |BARRAESTABILIZADORA TRAS. Alta 1,7-2,6 T a4
12 |BARRAESTABILIZADORA TRAS. A TERMINAL Alta 35-45 o 4
13 |PORTA CUBO A AMORTIGUADOR TRASERO Alta 11,0 -13,0 > a
14 |SOPORTE DE CAJAA CARROCERIA Alta 4,0-5,0 e e s 2
15 |FLEXIBLE DEL SILENCIADOR (1,6)It Alta 3,0-4,0 s s o 2
16 |FLEXIBLE DEL SILENCIADOR (2.0)It Alta 4,0 -6,0 P P P 2
17 |BAJANTE DE ESCAPE Alta 4,0 -6,0 P PR P 2
18 [INTERMEDIO TUBO CENTRAL Y SILENCIADOR Alta 4,0-6,0 PR PR P 2
19 |AMORTIGUADOR DEL ACUBO Alta 11,0-13,0 T a
20 |CHASIS ACARROCERIA Alta 13,0-15,0 > 2
21 |RUEDAS TRASERA Y DELANTERA Alta 9,0 -11,0 5
22 |COMPLEMENTO DE MESETA Alta 3,0-4,5 o 4
23 |BARRA CROSS MEMBER A PORTA CUBO Alta 13,0 - 15,0 PR Pl Phaae 2
24 |ABRAZADERA DE BAJANTE DE ESCAPE Alta 4,0-5,0 | 1
25 |SUB-ENSAMBLE DE AMORTIGUADOR Austrans 4,0-55 e PR P 2
26 |CALIPER TRASERO Austrans 6.5-75 o 4
27 |TUERCA DE CUBO ARUEDA TRASERA Austrans 20 - 26 > 2
28 |SUB ENSAMBLE DE TAMBOR DE FRENO Austrans 5,0-6,0 Ry 4
29 |FIJACION COMPRESOR Motores 20-2,5 = 4
30 |TUERCADE ALTERNADOR Motores 2,0-3,0 el P e s 1
31 |FIJACION ARRANQUE Motores 27-3,4 T T S 2
32 |FIJACION PLATO DE PRESION Motores 15-2.2 5
33 |FUACION BOMBA DE EMBRAGUE Motores 15-2,2 Pl Pl 2
34 |FIIACION SOPORTE DE CAJA LATERAL Motores 6.0-80 5
35 |FIJACION BOMBA DE DIRECCION Motores 2,0-2,7 P PR Phac 2
36 |TORNILLO MANGUERA ACEITE HIDRAULICO Motores 5,5-6,5 Dhan PR P P 1
37 |TORNILLO F1J. CAJAN® 1 CAJAAMOTOR IZQ. Motores 3,0-4,2 Den PR P P 1
38 |TORNILLO FI1J. CAJAN® 2 CAJAAMOTOR IZQ./DER. Motores 4,3-5,5 s o= > 2
39 |TORNILLO FI1J. CAJAN°® 3 CAJAAMOTOR Motores 6,0 - 8,0 T T T 2
40 |TERMINAL A CUBO DE RUEDA Motores 6,0-7.2 T T S 2
41 |TRIPOIDE Motores 20,0 - 26,0 T T T 2
42 |BARRAESTABILIZADORA DEL. A TERMINAL Motores 35-45 o 4
43 |BARRAESTABILIZADORA DEL. ACROSS MEMBER Motores 30-45 R 4
44 |TENSION CORREA AIRE ACONDICIONADO Motores 1,2-1,5 Dhan PR P P 1
45 |TUBERIA AIRE ACONDICIONADO Motores 2,0-25 P P P 2
46 |TUERCAS DE TERMINAL G/DIRECCION Motores 1,5-3,4 e PR P 2
47 |CALIPER DELANTERO Motores 6,9-85 > 4
48 |GRAPA GATO DE DIRECCION A CHASSIS Motores 6.0 -8,0 T 4
49 |SOPORTE DE CAJA A CHASSIS Motores 4,0-5,0 o 4
50 |SOPORTE DE MESETA A CHASSIS Motores 13- 15 T 4
51 |TUBERIADE ALTAY BAJAVS GATO Motores 12-1.8 T T S 2
52 |TORNILLO CONVERTIDOR AT Motores 45-55 o 4
53 |TUERCA DE TENSOR CORREA/ACOND. Motores 25-3.0 Pl e Pl 1
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Anexo E.3: Hoja de control de torque de Lancer (FMT MF314675)
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AUTOMOTRIZ, 5.4
comTRDL. Bt CALIAD HOJA DE CONTROL DE TORQUE D
LANCER JT FACE LIFT
&) © 3
Inspector: Ficha: Fecha: Catalogo:
a0 20 "

o © ®@ |@ TORQUE N° Valores dfamaiio

N° Descripcién Linea especificacion 1 > 3 4 5 ®de Serial Dec
Kgm Muestra

1 |Fij. Soporte de C/Seguridad Delantera Vestidura 3.4-54 oSz 4
2 _|Recibidor Respaldo Trasero Vestidura 1.7-2.6 P 4
3 _|Soporte de Tablero Vestidura 3.5-55 ool 4
4 _|Frenos de puerta delantera Vestidura 0,7-1,1 P D e 2
5 |Frenos de puerta trasera Vestidura 09-13 P P P 2
6 _|Tornillo soporte unidad hidraulica ABS Vestidura 1,9-32 P Do D 2
7 |Tuerca superior de unidad ABS Vestidura 1,6-24 PR D D D9 1
8 |Fij. Bajante a Motor Alta 45-55 s =3 2 2
9 |Fij. Travesafio Central y Frontal a carroceria Alta 6.0 - 9.0 e P 3
10 _|Fij. Amortiguador Delantero a Cubo Alta 16.0 - 18.0 P 4
11 |Sensor de Oxigeno Alta 4.0-5.0 P D e 1
12 |Brazo de alineacién a cubo de ruedas Alta 8,0-11,0 P P P 2
13 [Fij. Bajante Escape A C/Catalico Alta 4,0 - 6,0 P il P e 2
14 |Fij. C/Catalico a Intermedio Alta 50-7,0 P e 2
15 |Fij. Sensor ABS Alta 1.9-3.2 Pt 4
16 |Fij. Intermedio a Silenciador Alta 4.5-55 P e P 2
17 |Suspension delantera a carroceria P/Posterior Alta 16.0 - 18,0 P P P 2
18 [Suspension delantera parte central (Tuercas) Alta 16,0 - 18,0 P D 2
19 |Sub Ensamble de tambor de freno Alta 55-7,0 P 4
20 [Manguera de Combustible a Inyectores Alta 32-42 P D D D 1
21 |Brazo suspension tras. a cubo de ruedas P/Inf. Alta 8,0-11,0 e e P 2
22 |Ruedas traseras y Delanteras Alta 9,0-11,0 5
23 |Suspensién delantera P/Posterior Alta 4.0 - 6.0 P D 2
24 [Soporte de barra estabilizadora tras. a carroceria Alta 2,0-3,0 P 4
25 |Terminal estabilizador trasero Alta 3,4-44 P D P 2
26 _|Tangue de Combustible Alta 21-31 P 4
27 |Ensamblaje Amortiguador Trasero Austrans 2,0-3,0 P P P 2
28 |Ensamblaje Amortiguador Delantero Austrans 50-7.0 Pl D P 2
29 |Tuerca Cubo de Rueda Trasero Austrans 15.0 - 20.0 P P P 2
30 [Caliper a disco trasero Austrans 55-6,5 P 4
31 |Fijacion Cable de Tierra a Arranque Motores 2.1-3.1 P D 3 3 1
32 _[|Fij. Abrazadera Gato Direccién Motores 6.0 - 8.0 P 4
33 |Fij. Terminal de Maseta a Cubo Motores 10.0 - 12.0 P D D 2
34 [Fij. Tripoide a Cubo Motores 22.0 - 28.0 P D D 2
35 |Fij. Barra Estabilizadora delantera Motores 1.7-2.6 >~ 4
36 _|Fij. Arranque de Motor Motores 2.7-3.4 Pl D e 2
37 |Soporte de Caja a Carroceria Motores 4.0- 5.0 P 4
38 |Fij. Soporte a Travesafio Central Motores 4,0 - 5,0 P D 2
39 |Fij. Tornillo Base Tensién de Correa Motores 3,5-5,5 P 3
40 |Fij. Soporte Lateral a Caja Motores 6.0 - 8.0 5
41 [Fij. Base Compresor de Motor Motores 3.5-55 P 4
42 |Fij. De Compresor a Base de Motor Motores 19-2.8 _>=Z0 4
43 |Caliper Motores 9.0 -11.0 P 4
44 |Terminal Gato de Direccién a Cubo Motores 2.0-3.0 P P P 2
45 |Soporte Bajante de Escape a Motor Motores 3.0-4.0 Pl D 2
46 |[Tornillo Eje Manguera sector de direccién Motores 5.0-6.5 i D P e 1
47 |Tornillo Eje Manguera Bomba de Aceite Motores 5.0 -6.5 Pt D D 1
48 |Plato de Embrague 6 Presién Motores 15 -22 5
49 |Caja a Motor Motores 4.3-55 5
50 |Tornillo convertidor T/A Motores 4,6 -5,3 o=l 4
51 |Manguera de frenos Motores 2,5-35 P e 2
52 |Tornillo tensién de correa de direccion Motores 17-26 Pt D D P 1
53 |Fij. Amortiguador delantero a Carroceria Final 4,0 -5,0 5
54 _|Fij. Amortiguador trasero a Carroceria Final 4.0 - 5.0 P 4
55 |Fij. Tuerca Soporte de Motor Final 6.0-7.5 P 3
56 _|Fij. Perno Soporte de Motor a Carroceria L/Der. Final 3.5-55 P 3
57 _|Fij. Cinturén de Seguridad Delantero Final 3.4-54 P 4
58 |Fij. Cinturén de Seguridad Trasero Final 3.4 -54 P 4
59 |[Cruceta de direccion Final 1,5-2,0 P P P e 1
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Anexo E.4: Hoja de control de torque de Signo (FMT MF314678)
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AUTOMOTRIZ, 5.A,
CONTROL DU CALITAD HOJA DE CONTROL DE TORQUE <P
SIGNO MSG
(] @ @ ° @
Inspector: Ficha: Fecha: Catéalogo:
20 20 0

NG @ [ TORQUE N° Valores fPamano @)

N° Descripcion Linea especificacion de Serial Dec
Kg.m B 2 3 4 S Muestra

1 |Fij. Soporte de C/Seguridad Delantera Vestidura 35-55 P 4
2 |Pedal de freno Vestidura 1,1-1,7 P
3 _|Estabilizador trasero parte superior a cubo Alta 8,0- 10,0 Pt P P 2
4 _|Fij. Bajante a Motor Alta 4,0-6,0 e P P 2
5 |Fij. Travesafio Central y Frontal a carroceria Alta 6.0 - 8.0 e 4
6 |Fij. Amortiguador Delantero a Cubo Alta 11,0-13,0 R 4
7 |Sensor de Oxigeno Alta 4.0-5.0 R R R R 1
8 |Fij. Bajante Escape A C/Catalico Alta 4,0 -6,0 R e 2
9 |Fij. C/Catalico a Intermedio Alta 4.0 - 6.0 oSS s 2
10 |Fij. De meseta a piso Alta 8,0-10,0 5
11 |Fij. Intermedio a Silenciador Alta 4,0 - 6,0 XK K 2
12 |Estabilizador trasero a carroceria Alta 2,0-3,0 e 4
13 |Caliper Alta 92-11,2 =S 4
14 |Manguera de freno Alta 1,3-1,7 5
15 |Manguera filtro de combustible a inyectores Alta 3,2-4.2 S| >k K K 1
16 |Brazo suspension trasera a cubo Alta 8,0-10,0 R P P 2
17 |Ruedas traseras y Delanteras Alta 9,0-11,0 5
18 |Tuerca Fijacion de Cuna Bombona de Gas Alta 8,5-9,5 P 4
19 |Tapdn Tanque de Gasolina Alta 1,7-2,6 Pt P P P 1
20 |Ensamblaje Amortiguador Trasero Austrans 2,0-3,0 RN 2
21 |Ensamblaje Amortiguador Delantero Austrans 5.0-7.0 R P 2
22 |Sub Ensamble Tambor de Freno Austrans 56-7,1 P 4
23 |Tuerca cubo de rueda trasero Austrans 15,0 - 20,0 P e e 2
24 |Fijacién Cable de Tierra a Arranque Motores 2.1-3.1 P P P P 1
25 |Fij. Abrazadera Gato Direccién Motores 6.0 - 8.0 <. 4
26 _|Fij. Terminal de Maseta a Cubo Motores 6,0-7,2 e PE P 2
27 _|Fij. Tripoide a Cubo Motores 20,0 - 26,0 Pt P P 2
28 |Fij. Barra Estabilizadora delantera Motores 1.7- 2.6 R N 2
29 |Fij. Arranque de Motor Motores 2.7-3.1 R PN e 2
30 _|Sensor presién de aceite motor Motores 15-272 e Pl R N 1
31 |Fij. Soporte a Travesario Central Motores 4,0-5,0 L 4
32 _|Fij. Tornillo Base Tensién de Correa Motores 2,1-3,0 Rl P e P 1
33 |Fij. Soporte Lateral a Caja Motores 6.0 - 8.0 R 4
34 |Plato de Embrague 6 Presién Motores 15-272 5
35 |Caja a Motor Motores 4,3-5,5 5
36 |Terminal Gato de Direccion a Cubo Motores 2,0-3,0 R P e 2
37 _|Soporte Bajante de Escape a Motor Motores 3,0-4,0 R P P 2
38 |Manguera de freno a caliper Motores 25-35 R P P 2
39 |Fij. Base bomba direccién a motor Motores 1,7-2,6 R P 3
40 |Bomba de direccién a base Motores 3,5-45 R PN 3
41 |Fij. Tensién bomba direccién hidraulica Motores 3,5-4,4 R P 2
42 |Tornillo fij. Base de tension de correa Motores 3,4-5,4 i Pt P P 1
43 |Tuberia de direccion hidraulica Motores 2,0-3,0 R P P 2
44 |Tuerca de manguera de direccién hidraulica Motores 1,4-2,1 Rl Pt P P 1
45 |Convertidor A/T Motores 4,6-5,3 P 4
46_|Fij. Amortiguador delantero a Carroceria Final 4.0-5.0 5
47 |Fij. Amortiguador trasero a Carroceria Final 4.0-5.0 e 4
48 |Fij. Tuerca y tornillo a soporte de motor Final 50-7,0 i P 3
49 |Fij. Perno Soporte de Motor a Carroceria L/Der. Final 9,0-11,0 e PN P PN 1
50 |Fij. Cinturén de seguridad delantero y trasero Final 3.5-5.5 P 4
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Anexo E.5: Hoja de control de torque de Panel (FMT MF314677)
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AUTOMOTRIZ, 5.A.

CONTROL DE CALIDAD|

HOJA DE CONTROL DE TORQUE DD
LLOL
© i ® @ ° ©
Inspector: Ficha: Fecha: Catalogo:
a 2 "
@ TorQUE ° Valore: o7 amaiio [@)
N°  |DESCRIPCION Linea especificacion 1 2 3 4 5 @ de Serial Dec
Kg.m Muestra

1 |CINTURON DE SEGURIDAD Vestidura 35-55 P 4
2 |SOPORTE DE CONDENSADOR A CARROCERIA Vestidura 09-12 P 4
3 |SOPORTE DE CAJA A CHASIS Alta 35-55 P 4
4 |MESETA SUPERIOR A CHASIS Alta 12,0 - 16,0 P 4
5 |AMORTIGUADOR TRASERO A CHASIS Alta 2,0-30 el D D 2
6 |AMORTIGUADOR TRAS. A SOPORTE BALLESTA Alta 2,0-3,0 e P P 2
7 |BALLESTA A SOPORTE PARTE ANTERIOR Alta 12,0 - 16,0 R P PN 2
8 |SOPORTE DE CAJA A BASE Alta 70-95 RN PN PN PN 1
9 |TRAVESANO DE MOTOR A CHASIS Alta 12,0 - 16,0 P 4
10 [TRAVESANO PARTE TRASERA A CHASIS Alta 75-95 5
11 [BARRA ESTABILIZADORA A CARROCERIA Alta 09-14 e P PN 2
12 [BAJANTE DE ESCAPE A MOTOR Alta 40-55 e P D 2
13 |BAJANTE DE ESCAPE A CONVERTIDOR CATALICO Alta 50-70 e D e 2
14 [CONVERTIDOR CATALICO A SILENCIADOR Alta 30-4,0 P D DN 2
15 |CARDAN DIFERENCIAL Alta 1,0-3,0 P 4
16 |AMORTIGUADOR DELANTERO PARTE INFERIOR Alta 7,0-9,5 R P P 2
17 |CAJETIN DE DIRECCION A CHASIS Alta 35-45 Pt P 3
18 |FIJACION CUPONES A CAJETIN Alta 3,0-4,0 Pl P 3
19 |TORNILLOS CESTA PORTA CAUCHO Alta 2,0-3,0 RN PN N N 1
20 |FIJACION CONJUNTO DE RUEDA Alta 12,0 - 14,0 5
21 |TERMINAL DE DIRECCION A PORTA CUBO Alta 35-45 PN P P 2
22 |BARRA ESTABILIZADORA P/SUPERIOR. 20 - 22 mm Alta K S s 2
23 |AMORTIGUADOR DELANTERO PARTE SUPERIOR Alta 12-18 e P P 2
24 |TORNILLO DE CANA VOLANTE Alta 3,0-4,0 RN PN PN PN 1
25 |PORTA CUBO A MESETA Alta 12,0 - 18,0 P P PEaN 2
26 [TUBERIA DE DESHIDRATADOR VS EVAPORADOR Alta 12-15 P D D Dt 1
27 |TUBERIA DE DESHIDRATADOR VS CONDENSADOR Alta 12-15 e e P P 1
28 [TANQUE COMBUSTIBLE Alta 31-55 P 4
29 |PERNOS "U" BALLESTA EJE DIFERENCIAL Austrans 11,0 - 13,0 5
30 |CARCAZA DE CAJA MOTOR Motores 43-55 5
31 |FIJACION BASE MOTOR Motores 35-55 < 4
32 [BAJANTE DE SOPORTE A CAJA Motores 3,5 -55 P 4
33 [BARRA TENSORA PARTE SUPERIOR Motores 9,0-12,5 Pt D D 2
34 |ABRAZADERA GATO DIRECCION Motores 7,0-9,0 P 4
35 |SENSOR DE OXIGENO Motores 4,0-5,0 RN RN RN P 1
36 |[TUERCA DE BARRA TENSORA PARTE TRASERA Motores 15,0 - 19,0 e P P 2
37 ’;A:S'FGELJESQSAElE/E ACONDICIONADO A COMPRESOR Motores 20-26 ’>\: ’\/\: ’\/\: "/\'\ 1
s EAQSEEUSEE\A/:?EEQCOND&\ONADOACOMPRESOR Motores 20-26 ;/\'\ ;/\’\ ’x\ ;/\'\ 1
39 [COMPRESOR A BASE Motores 22-30 P 4
40 |BASE DE COMPRESOR A MOTOR Motores 39-4,9 P 4
“ QB(S:;ADERA DE BAJANTE A SOPORTE ABRAZADERA Motores 20-30 :/\'\ ,\/\'\ ;/\'\ 5
42 |ASIENTO PARTE DELANTERA Final 09-14 P P PN 2
43 |ASIENTO PARTE TRASERA Final 09-14 e PN P 2
44 |TUBERIA EVAPORADOR A DESHIDRATADOR Final 13-15 oSS LS s 1
45 |TUBERIA EVAPORADOR A COMPRESOR Final 30-34 e PN RN 1
46 |FIJACION DE VOLANTE Final Il Fosa 34-50 P DM P PN 1
47 |TUBERIA CENTRAL EVAPORADOR A CONDENSADOR | Final Il Fosa 3,0-34 e e P Pt 1
48 |TUBERIA CONDENSADOR A COMPRESOR Final Il Fosa 2,0-26 e PN PN e 1
49 |TUBERIA CONDENSADOR A DESHIDRATADOR Final Il Fosa 12-15 oS LSS s 1
50 |SOPORTE A BALLESTA PARTE TRASERA Final Il Fosa 30-45 -2 4
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ANEXO F:

Registro de reporte de auditoria
de torgues
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=% REPORTE DE AUDITORIA DE TORQEED
(RETROALIMENTACION)

Nombre dela | BEsp. |Valores Obtenidos de las Plezas en

L Procesa de Seguridad AT MF 314 612 - N° de Rev, | - 30/05/2006
ol i
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ANEXO G:

Reporte de verificacion de
torguimetros
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N AN [( \
Y/ \{"F N
\ S
AUTOMOTRIZ SA. REPORTE DE VERIFICACION DE TORQUIMETROS
CONTROL DE CALIDAD
Codigo control - Marea - Verificacion Linea Fecha Fecha
ITEM | Serial - Rango Ib - ft, Nm Lectura Lectura | Variacion Var | Estacion Operador Operacion Actual | Proxima | Dec.
{kg-m) Torquimetro | Verificada | de lectura B Revision | Revision
DECISION SEGUN PRO MF 314 008
'Fecha, T T IHCHVANACION £3% = OK

Supervisor:_Aberto Panez__Ficha: 356

OBSERVACIONES :

o

0% 2 % VARIACION 210 % |:">

10% 2 % VARIACION 210 % oo

FMT W 314811 - N" de Rev 3 - 180472007

NOK DESVAR S0LO POR UN MES
HOK DESINGORPORAR
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ANEXO #H:

Jdentificacion de torguimetros

Anexo H.1l: Etiqueta de identificacion
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Anexo H.2: Etiqueta de informacién

Anexo H.3: Etiqueta de desviacion
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Anexo H.4: Tarjeta de rechazo
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ANEXO J:

Ejemplos de ayudag visuales de
ingpeccion de torques

Anexo I.1: Ayuda visual de inspeccion de torques del modelo Getz
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Anexo 1.2: Ayuda visual de inspeccion de torques del modelo Elantra
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Anexo 1.3: Ayuda visual de inspeccion de torques del modelo Lancer
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Anexo |.4: Ayuda visual de inspeccion de torques del modelo Signo
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Anexo |.5: Ayuda visual de inspeccion de torques del modelo Panel
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En este trabajo se presenta la elaboracion de un plan de acciones
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area de torques de MMC Automotriz, S.A, para lo cual se realizd6 una
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las mismas. El plan comprende todas las acciones gue se deben tomar de
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aquellos elementos del proceso, que de presentar alguna falla,

generarian no conformidades vy recurrencia de éstas en el area de torgues
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reales y potenciales detectadas en el area y que no han sido tratadas. El

plan propuesto representa una herramienta para mejorar la capacidad de

respuesta del sistema de gestion de calidad ante la presencia de no

conformidades y aumentar la eficiencia vy eficacia en la realizaciéon de las

acciones v asi garantizar el cumplimiento de los objetivos de calidad.
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