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RESUMEN 

 

La presente investigación va destinada a realizar un estudio sobre la situación actual de la 

industria autopartista en el Ecuador, las autopartes de mantenimiento preventivo son aquellas 

que se utilizan para asegurar el funcionamiento, la vida útil y la conformidad de un elemento, 

las autopartes que se consideran de mantenimiento preventivo son las que se cambian con 

cierta frecuencia para asegurar un buen funcionamiento del vehículo en las condiciones de 

trabajo que se encuentre. 

El mercado nacional presenta demanda sobre estos elementos y se puede apreciar que 

existen fabricantes a nivel nacional que realizan estas autopartes, sin embargo se puede ver 

que estos fabricantes tienen un control de calidad poco profundo que debe ser mejorado para 

cumplir con lo establecido en las normativas vigentes. 

Los laboratorios son indispensables para poder evaluar la conformidad de un elemento, ya 

que estos tienen la capacidad de analizar la calidad de los mismos, además de que existiría una 

evaluación de tercera parte, actualmente los fabricantes son los encargados del control de 

calidad de sus productos y no se puede medir si la calidad es buena o mala, por lo tanto es 

necesaria la presencia de un laboratorio que ayude a este proceso.  La industria nacional y las 

organizaciones de apoyo son las encargadas de realizar este cambio, que sin duda puede 

mejorar el comercio de la industria autopartista nacional. 

Palabras Clave: industria autopartista, normativa, reglamentos técnicos, autopartes, 

mantenimiento preventivo, calidad, conformidad. 
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ABSTRACT 

The present investigation is destined to carry out a study for the actual situation in the 

automotive parts industry in Ecuador, the preventive maintenance automotive parts are the 

elements that are used to insure the operation, life cycle and conformity of an element. 

The automotive parts that are considered of preventive maintenance are the parts that 

change with some frequency to insure the best working of the vehicle in the condition of work 

that it is. 

National market presents some demand about each elements and people can appreciate that 

exists national manufacturer which have a little deep quality control and it must be improve to 

accomplish with the valid regulation in the country. 

The laboratories are essential to evaluate the conformity of an element because they have 

the capacity to analyze their quality, in addition exist an evaluation for a third part, actually the 

manufacture are the person in charge about the quality control of their products so the users 

can´t test the quality to see that it is good or bad, so is necessary the presence of a laboratory 

that help in this process. 

The national industry and the organizations are the responsibly of the change, and this will 

improve the automotive parts commercial sector in Ecuador. 

 

KEYWORDS: Automotive parts industry, regulations, technical regulation, automotive 

parts, preventive maintenance, quality, conformity. 
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 CAPÍTULO I 

PROCESOS DE HOMOLOGACIÓN, REQUERIMIENTOS TÉCNICOS Y 

MÉTODOS DE COMPROBACIÓN APLICABLES EN EL MEDIO 

 

1.1 Objetivos de la Investigación: 

1.1.1 Objetivo General 

Estudiar la Industria Autopartista local relacionando los requerimientos, normativas, 

funcionamiento, disponibilidad, durabilidad y variedad de los componentes, basándose en 

las condiciones de prueba establecidos, con el fin de determinar el potencial de crecimiento 

de esta industria para satisfacer la demanda interna de autopartes generada a nivel de 

ensambladoras y particulares. 

1.1.2 Objetivos Específicos 

 Identificar las autopartes requeridas para procesos de mantenimiento 

preventivo de vehículos livianos y proponer procesos de homologación. 

 Describir los modelos de pruebas en apego a las normas técnicas vigentes 

para la comprobación de cada una de las autopartes de mantenimiento 

preventivo de vehículos livianos objeto de esta investigación. 

 Determinar el desempeño técnico de autopartes de mantenimiento 

preventivo producidas en nuestro medio. 

 Analizar la normativa ecuatoriana de la restricción de importación de 

autopartes (COMEX), y determinar las necesidades a mediano plazo de la 

industria objeto de esta investigación. 
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1.2  Fundamentación Teórica 

     Una norma en términos de producción es una regla que permite llegar a una 

estandarización de calidad, por lo tanto existen varios tipos de normalizaciones que se rigen 

a los diferentes países en los que se aplicarán, las normas pueden establecer ciertos aspectos 

en cuestión del diseño como: dimensiones, esfuerzos, materia prima, métodos y formas de 

producción, pruebas o ensayos, etc. (Acosta, N.D) 

    Debido a la globalización que se vive, el comercio internacional se ve obligado a crear 

estándares que determinen y garanticen las características de los procesos que se emplean 

para generar un producto. Esto ha dado lugar a que se establezcan normas internacionales 

para definir la calidad de un bien y poder asegurar que el intercambio de productos sea 

confiable. (Calzada, N.D) 

     La normalización se ha presentado con gran impacto al pasar de los años debido a la 

creciente competencia entre las empresas, esto también se ve afectado debido a que los 

clientes cada vez buscan un producto de mejor calidad redefiniendo los estándares día a día. 

Por esta razón las grandes industrias se han visto obligadas a recurrir a organismos de 

normalización, estos organismos tienen pasos estructurados para certificar un producto y de 

esta manera garantizar su funcionamiento adecuado, al mismo tiempo se crea una 

estandarización de elementos por lo que los bienes generados pueden sustituir otros 

similares aunque fuesen producidos en un país diferente. (Acosta, N.D) 

     La industria automotriz actualmente es una de las más importantes a nivel mundial, esto 

se debe a su trayectoria, lo que ha permitido que se convierta en una industria consolidada y 

fuerte, de hecho se dice que en la actualidad un vehículo  es considerado una necesidad 

básica en la vida de un ser humano, la movilización es muy importante y todo es referente 

al tiempo, cada día se pueden encontrar más modelos de vehículos de diferentes marcas y 
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que se ajustan a los presupuestos de todas las personas por lo que no se considera difícil 

tener un vehículo debido al financiamiento y las facilidades de pago que ofrecen las casas 

comerciales.  Todos los vehículos necesitan de mantenimiento preventivo o correctivo y las 

autopartes originales muchas veces son costosas, por lo que consecuentemente se ha abierto 

una oportunidad a empresas que sean capaces de producir autopartes alternas que puedan 

cumplir las funciones de una original y que brinden una satisfacción similar a los usuarios a 

un menor precio. 

     Los productores industriales de autopartes se deben regir a las normas establecidas para 

asegurar el buen desempeño de los elementos producidos, a nivel local existen pocas 

empresas certificadas que cumplen la normativa establecida para su producto.   

      A raíz de la reforma gubernamental en cuestión de importaciones del año 2015, el 

Comité de  Comercio Exterior (Comex) estableció un recorte en los cupos de vehículos y 

autopartes para el país. 

     La propuesta del Gobierno mediante el cambio de la matriz productiva es que la 

industria nacional pueda sustituir en una parte las importaciones en los campos que sea 

posible, dentro de este proceso se generan varias preguntas como ¿Qué producir? ¿Cómo 

producir? y ¿Para quién producir? las cuales son realizadas frecuentemente en las industrias 

que pueden manufacturar un componente pero desconocen cómo hacerlo y a quién 

ofertarlo, por lo tanto se hace necesario estudiar dichas industrias para conocer la oferta 

potencial de autopartes a nivel local estableciendo las normativas y pruebas necesarias para 

generar un producto de calidad que pueda ser similar o superior al original. (Ecuador 

restringirá en el 2015 la importación de vehículos por la baja del petróleo, 2015) 

     La idea de la investigación propuesta tiene por objeto evaluar y definir la viabilidad de 

la fabricación de autopartes a nivel local utilizando recursos nacionales tratando de 
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solventar la demanda de dichos elementos, para que posteriormente se pueda proponer las 

mejoras necesarias a la industria autopartista local y de esta manera obtener repuestos de 

alta calidad que cumplan con las normalizaciones respectivas y puedan ser homologados 

para ocuparse supliendo a los repuestos originales, por lo tanto se propone un enfoque al 

cambio de la matriz productiva en el área automotriz que generará un mayor consumo de 

productos nacionales. 

 

1.2.1 Reseña histórica de la Normalización 

Los primeros estudios sobre la calidad se realizaron en 1930 antes de la Segunda Guerra 

Mundial, la calidad no mejoró en valores elevados, pero se realizaron los primeros 

experimentos para lograr que  tuviera un valor más significativo, los primeros estudios se 

realizaron en Estados Unidos.  Cuando estalla la Segunda Guerra Mundial en 1939, el 

control estadístico se convirtió poco a poco y paulatinamente en un arma secreta de la 

industria, de esta manera es como se creó el primer sistema de aseguramiento de la calidad 

vigente en el mundo.  El objetivo fundamental de esta creación era evitar la pérdida de 

vidas humanas y el principal interesado en elevar la calidad y el efecto productivo fue el 

gobierno norteamericano mediante la industria militar (en 1942 de cada mil paracaídas que 

eran fabricados al menos 345 no se abrieron, a partir de 1943 se intensificó la búsqueda 

para establecer los estándares de calidad). (Vilchis, N.D.) 

Gran Bretaña también aplicó estos estándares a su industria militar paralelamente con el 

apoyo a Estados Unidos, se crearon las normas 600.  Otros países como la Unión Soviética, 

Japón y Alemania tuvieron estándares de calidad menores y consecuencia de esto fue el 

resultado de la Guerra. (Vilchis, N.D.) 
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Como conclusión se pudo apreciar que a raíz de estos acontecimientos los procesos de 

normalización a lo largo de la historia han sido complejos y han buscado abrirse paso para 

estandarizar y regular las normas que establezcan el máximo grado de calidad en los 

productos. (Vilchis, N.D.) 

Según M. Acosta (Acosta, N.D) dice que: 

“La normalización surge en los países industrializados, el primer indicio de un agente 

de normalización surge en 1917 cuando Alemania crea el Comité de Normas de la Industria 

Alemana, el cuál tomaría el nombre de DNA “Deustcher Normenauschuss” en 1926. 

Al mismo tiempo en Francia surge la “Association Francaise de Normalisation” 

AFNOR en 1926, en Inglaterra por su parte surge la “British Standards Institution” en 

1928.   

El objetivo de cada país era el de estandarizar la producción que se realizaba 

internamente, por lo tanto se observan las primeras normas nacionales como las DIN (Dast 

is Norm) en Alemania, las ASME (Amarican Society of Mechanical Engineers) en Estados 

Unidos, las CNM (Comité Normalisation Mechanique) en Francia y las UNE (Una Norma 

Española) en España. 

En 1930 se tiene la idea de establecer una normativa que se pueda cumplir 

internacionalmente y se crea la I.S.A. (International Federation of the National Standarizing 

Associations), pero el trabajo se interrumpe debido a la segunda guerra mundial. 

Posteriormente en 1946 se crea la I.S.O. (International Organization of Standarization), 

esta agrupó a todos los países de la O.N.U.” (Acosta, N.D) 
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1.2.2 La Reglamentación de Componentes Vehiculares 

El proceso de una normalización se basa en una gran cantidad de pasos para obtener una 

certificación que asegure que un producto tiene los más altos estándares de calidad, aunque 

los pasos varían dependiendo del tipo de norma que será aplicada, se puede reducir a 5 

pasos generales: 

 Factibilidad y planeación: este paso se realiza para identificar las necesidades de los 

clientes, evaluar la factibilidad y planificar las actividades para la elaboración de los 

documentos normativos. 

 Gestión de Comité: es organizar el estudio y aprobación de los documentos 

normativos en los comités técnicos de normalización y actividades complementarias 

relacionadas con el trabajo de los mismos. Incluyen las actividades relacionadas con 

corrección de estilo y traducción para los documentos normativos. 

 Consulta Pública: se trata de someter a una amplia consideración de las partes 

interesadas el estudio de los proyectos de los documentos normativos, con el fin de 

garantizar el cumplimiento de los principios de transparencia e imparcialidad del 

proceso de normalización. 

 Aprobación: entregar el documento normativo a consideración de una entidad 

independiente del comité, con el fin de avalar los acuerdos técnicos del comité, 

garantizar la coherencia normativa y el cumplimiento del reglamento de 

normalización.  

 Edición y Difusión: asegurar que las versiones vigentes de los documentos se 

encuentren disponibles en los puntos de consulta, y que se realice la distribución de 

los bonos a las entidades que participan en el 75% de los estudios oportunamente. 
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Realizar las actividades de divulgación con el propósito de que los documentos y las 

publicaciones lleguen a los diferentes sectores productivos y académicos en el 

ámbito nacional e internacional. 

El proceso de normalización es un estándar que consiste en un procedimiento de las 

relaciones entre las entidades, durante este paso los puntos que se deben evitar en estas 

relaciones son: 

 Repetición de datos 

 Anomalías de actualización 

 Inconsistencia de datos 

 Pérdida de datos no intencionales 

 Fallas del sistema  

La homologación de un componente busca la equivalencia que debe tener el mismo para 

que pueda ser aplicado o utilizado en un determinado proceso, estándar de trabajo o 

aplicación.  Por lo tanto la homologación vehicular es el procedimiento mediante el cual se 

certifica, que los componentes de un vehículo cumplen con las normas técnicas vigentes 

que determine para ellos la entidad de normalización correspondiente. (Chile, 2000). 

En el INEN existen varios reglamentos referentes a la industria automotriz, estas 

normas se aplican a diferentes campos por ejemplo, ensambladoras, pinturas, neumáticos, 

baterías, etc. dentro de estos se encuentran establecidas las normas que rigen a las 

autopartes de mantenimiento preventivo.  Hay que tener en cuenta que el país a pesar de ser 

pequeño a comparación del resto de países de Sudamérica tiene establecido un desarrollo 

industrial en el ámbito automotriz, actualmente se cuenta con empresas y fabricas que se 

dedican a manufacturar productos para vehículos livianos y pesados.  Los vehículos se 
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clasifican mediante la norma  NTE INEN 2656, en donde se detalla las características de 

los vehículos de acuerdo al peso, función y capacidad, por lo tanto en la investigación 

presente se va a analizar las autopartes correspondientes a vehículos livianos, es decir la 

categoría M1, N1 y M2. (Ver ANEXO 1, Clasificación de los vehículos mediante norma 

INEN)  

Los objetivos principales de la normalización vehicular son: 

 Verificar la condición técnica de los componentes de un vehículo, con el fin de 

garantizar su funcionamiento. 

 Verificar si los componentes tienen las condiciones necesarias para proteger al 

medio ambiente. 

 Garantizar que cada elemento cumpla con los estándares de calidad necesarios 

de acuerdo a la normativa técnica vigente. 

 Analizar la coincidencia entre la documentación del fabricante y las 

características técnicas del elemento inspeccionado. 

1.2.3 Métodos de comprobación de componentes 

Los métodos de comprobación de los diversos componentes en el mantenimiento 

preventivo de vehículos livianos se realiza en conformidad con lo dispuesto en las 

normativas correspondientes.  A nivel nacional se utiliza la normativa INEN (Instituto 

Ecuatoriano de Normalización), es una entidad técnica de derecho público, que forma parte 

de la Organización Internacional de Normalización (ISO) que se encuentra presente en más 

de 157 países. (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 

Cada producto importado o producido en el Ecuador, debe cumplir con lo dispuesto en 

los Reglamentos Técnicos Ecuatorianos que forman parte del Instituto Ecuatoriano de 
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Normalización, de modo que un Reglamento Técnico Ecuatoriano (RTE) es la ley que se 

aplica a cada elemento que se quiere comercializar en el Ecuador, dentro de un RTE existen 

las diversas normas que pueden ser INEN, ISO, NTE, INEN-ISO o NTE-INEN-ISO, en 

donde se encuentran establecidas las características técnicas que debe cumplir cada 

producto y los métodos de comprobación de los productos que quiere manufacturar una 

empresa. 

Por ejemplo, dentro del reglamento RTE-INEN 053 correspondiente a “material de 

fricción para el sistema de frenos automotrices” en el artículo 9 se establecen los ensayos 

para evaluar la conformidad con el fin de verificar el cumplimiento de los requisitos en la 

Norma Técnica Ecuatoriana NTE-INEN 2185 donde se deben efectuar los siguientes 

ensayos: 

Tabla 1.  

Normativa de los Métodos de Ensayo en los elementos de fricción. 

REQUISITOS MÉTODOS DE ENSAYO 

Dureza NTE INEN 2185 

Gravedad Específica NTE INEN 2185 

Estabilidad Dimensional NTE INEN 2185 

Comportamiento del coeficiente de fricción NTE INEN 2185 

Coeficiente de fricción NTE INEN 2185 

Resistencia interna al corte NTE INEN-ISO 6311 

Deformación por compresión NTE INEN-ISO 6310 

Resistencia al cizallamiento NTE INEN-ISO 6312 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) (INEN R. , 2011) 

Las autopartes a estudiarse en esta investigación son las de mantenimiento preventivo 

de vehículos livianos, el mantenimiento preventivo es el conjunto de acciones que se toman 

referente a un elemento para alargar la vida útil del mismo y que cumpla con las 
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características iniciales de funcionamiento y fiabilidad, es decir las acciones que se pueden 

realizar cuando se encuentra en funcionamiento, todas las acciones que se realizan por daño 

del elemento se consideran de mantenimiento correctivo e implican una paralización del 

elemento, en los vehículos livianos se puede clasificar las autopartes de mantenimiento 

preventivo o correctivo, las de mantenimiento preventivo son las que tienen una 

programación determinada, es decir que se cambian en cierto periodo o kilometraje 

requerido, para el presente estudio las autopartes de mantenimiento preventivo a analizarse 

son las siguientes:  

 Banda de dirección 

 Banda de ventilación 

 Bujías 

 Cadena de bomba de aceite 

 Cadena de distribución 

 Banda de distribución 

 Templadores 

 Empaque del termostato 

 Filtro de aceite 

 Filtro de aceite de la caja 

 Filtro de aire acondicionado 

 Filtro de aire de admisión 

 Filtro de combustible 

 Guías de cadenas 

 Pastillas de freno 
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 Plumas limpia parabrisas  

 Pre filtro de combustible 

 Termostato 

 Zapatas de freno 

 Kit de embrague  

Fuente: (Escobar, 2016) 

Bandas de transmisión: También llamadas correas, son elementos de constitución 

flexible que van montadas sobre poleas solidarias a ejes con el objetivo de transmisión de 

giro.  La banda de transmisión trabaja con rozamiento con la polea en donde va montada, 

gracias a la flexibilidad del material de la correa ésta actúa como amortiguador reduciendo 

las vibraciones causadas entre los ejes de la transmisión.  No se garantiza la relación de 

transmisión debido al origen de deslizamientos producidos o al mal tensado de la banda. 

(Ingemecánica, N.D.) 

Bujía de encendido: Es un elemento fundamental que desempeña un papel importante 

en el motor a gasolina, se encarga de encender la mezcla de aire y combustible.  Tanto la 

eficiencia y rendimiento del motor y las emisiones contaminantes dependen de la calidad de 

encendido de la bujía.  Con una buena chispa se reducen los gases contaminantes y el 

consumo del combustible. (NGK, 2016) 

Cadenas de transmisión: Al utilizar una aplicación de transmisión para grandes pares 

de fuerza o donde el rango de velocidades de giro sean medias y bajas, la mejor elección es 

una cadena de transmisión.  Éstas requieren lubricación, trabajan en condiciones 

ambientales adversas y temperaturas elevadas además la relación de transmisión es fija 

entre las velocidades y ángulos de giro de entrada y salida. (Ingemecánica, Cadenas, 2016) 
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Templador de correas: Provee la tensión constante en diferentes condiciones de 

trabajo, mantiene alineada y tensa a la correa y la sincronización del sistema. Amortigua las 

vibraciones provocadas por la correa y evita el movimiento o salto de dientes.  Compensa el 

desgaste y estiramiento de la correa. (SFK, 2014) 

Empaque o junta: Es una pieza hecha de materiales blandos, se coloca entre dos piezas 

para lograr hermeticidad y un buen ajuste evitando pérdidas o entradas de fluidos. 

Proporciona sellado de los gases de combustión, aceite de lubricación y refrigerante.  En el 

automóvil existen varias aplicaciones de las juntas por ejemplo: cárter del motor, tapa de 

cilindros, tapa de válvulas y las bombas de agua y aceite. (FierrosClásicos, 2015) 

Filtro de aceite: Es un elemento que proporciona la depuración continua del aceite del 

motor atrapando distintas partículas perjudiciales para el motor ya que producen desgaste 

tales como el polvo o residuos producidos en la combustión.  Existen filtros blindados o de 

cartucho, cuando termina la vida útil del filtro el blindado debe ser reemplazado 

completamente mientras que en el otro filtro se cambia solo el cartucho. (Fram, N.D.) 

Filtro de aire: Elemento indispensable para que el aire de admisión esté limpio, retiene 

las partículas microscópicas como el polvo, polen, hollín impidiendo el paso hacia la 

cámara de admisión y por ende el desgaste prematuro del motor. Con el aire limpio la 

proporción combustible-aire será óptima y asegura el rendimiento estable del motor.  El 

filtro de aire debe ser reemplazado cada cierto intervalo de tiempo. (MannHummel, 2016) 

Filtro de combustible: Es un componente indispensable para el sistema de inyección 

que exige una buena calidad y pureza de combustible, retiene las partículas de suciedad y 

agua presentes en el combustible para que no dañe el motor.  El filtro de combustible 
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protege del desgaste y la corrosión al sistema de inyección, los resultados se reflejan en los 

gastos de mantenimiento. (MannHummel, Filtros de combustible, 2016) 

Pastillas y zapatas de freno: Son repuestos fundamentales dentro del sistema de 

frenado ya que son las que entran en contacto con el disco de freno.  Se necesitan para 

forzar la fricción que se necesita para reducir la velocidad o detener el auto por completo, 

por esta razón debe estar siempre en buen estado.  Desempeña un papel importante en la 

seguridad lo que es una razón suficiente para reemplazarlas cuando cumplan su vida útil.  

El desgaste dependerá mucho del tipo de conducción. (EuroMaster, 2016) 

Plumas limpiaparabrisas: Son elementos fabricados con material flexible que se 

adapta a la forma curva del parabrisas, deben ser protegidos contra la corrosión y libres de 

vibraciones, permite la visibilidad en épocas de lluvia. (Motorcraft, 2016) 

Termostato: En un automotor el termostato es el encargado de mantener la temperatura 

constante y adecuada, trabaja con la temperatura del refrigerante a aproximadamente a 

90°C, va montado en los conductos del refrigerante y regula el flujo de este líquido al 

radiador para mantener la temperatura indicada. Tiene mucha importancia en el sistema de 

inyección y emisiones contaminantes. (Castro, 2012) 

Embrague: Es el sistema encargado de la transmisión de la potencia del motor a la 

transmisión manual o a la caja de velocidades mediante el acople o desacople. Hace posible 

que el vehículo se detenga sin que el motor deje de trabajar así como facilita las 

operaciones del mismo, lo constituyen tres partes: el plato, el disco y el rodamiento. 

(EcuRed, 2016) 
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En la Tabla 2, se detalla el recorrido promedio para el cambio de cada una de las 

autopartes objeto del estudio, estos datos son de autopartes estándar, la duración de cada 

uno dependiendo de la marca se encuentra establecida de acuerdo al fabricante de cada una. 

Tabla 2.  

Frecuencia de cambio de autopartes de mantenimiento preventivo.  

Repuestos utilizados en mantenimiento 

preventivo 

Recorrido para cambio de 

cada repuesto 

Banda de dirección 80,000 km 

Banda de ventilación 80,000 km 

Bujías 70,000 km 

Cadena de bomba de aceite 125,000 km 

Cadena de distribución 125,000 km 

Banda de distribución 80,000 km 

Templadores 80,000 km 

Empaque del termostato 80,000 km 

Filtro de aceite 5,000 km 

Filtro de aceite de la caja 60,000 km 

Filtro de aire acondicionado 30,000 km 

Filtro de aire de admisión 30,000 km 

Filtro de combustible 30,000 km 

Guías de cadenas 125,000 km 

Pastillas de freno 30,000 km 

Plumas limpia parabrisas 60,000 km 

Pre filtro de combustible 60,000 km 

Termostato 80,000 km 

Zapatas de freno 45,000 km 

Kit de embrague 150,000 km 

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 

En la Figura 1 se encuentra una comparación de los repuestos utilizados en 

mantenimiento preventivo frente a la frecuencia de cambio de cada uno. 
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Figura 1. Cuadro comparativo de frecuencia de cambio de repuestos utilizados en 

mantenimiento preventivo. (Navarrete & Santamaría, 2016) 

En la tabla 3 se puede observar la clasificación de los repuestos en función de su 

rotación, los repuestos a estudiarse pueden ser de rotación alta, media o baja, el recambio 

de estos elementos depende del kilometraje del vehículo, se debe tomar en cuenta que al 

superar este kilometraje promedio o el establecido por el fabricante del repuesto, los 

elementos empiezan a sufrir desgastes que pueden perjudicar al funcionamiento del 

vehículo, por lo tanto es recomendable reemplazar los elementos en el tiempo establecido. 

 

 

 

 

0,000

20,000

40,000

60,000

80,000

100,000

120,000

140,000

160,000

Recorrido de cada repuesto en km



 

16 

 

Tabla 3 

Clasificación de Rotación de Repuestos. 

 

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 

 

Como se puede observar en la figura 2, los repuestos de alta rotación son los que 

necesitan más recambios, las empresas autopartistas locales se dedican a la fabricación de 

este tipo de repuestos que son de elementos de fricción y elementos filtrantes.  
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Figura 2. Gráfica de repuestos de alta rotación. (Navarrete & Santamaría, 2016) 

1.3  Industria Autopartista local 

En la actualidad la industria autopartista local no tiene el desarrollo suficiente en 

cuestión de autopartes, por lo que el presente estudio se dedicará a identificar las empresas 

manufactureras, para localizar las fábricas encargadas de la producción de autopartes de 

mantenimiento preventivo y buscar la normalización de sus productos en conformidad con 

la normativa vigente, que en el Ecuador es la INEN.  La mayoría de las industrias 

manufactureras se encuentran en las ciudades principales, Quito, Guayaquil, Cuenca y 

Ambato.  Estas empresas se dedican al ensamblaje de elementos o partes del vehículo, la 

mayoría de ellas importa los materiales necesarios para la construcción de los repuestos, 

debido a que el país no tiene la tecnología necesaria para transformar la materia prima en 

los elementos que se necesitan para los procesos de ensamble de autopartes.  En su mayoría 

las fábricas se encargan de producir baterías, filtros, elementos de fricción, ejes, 

0-50,000 Km

50,000-100,000 Km

Más de 100,000 Km



 

18 

 

lubricantes, llantas y vidrios, sin embargo el presente estudio se dirige únicamente a las 

autopartes requeridas para mantenimiento preventivo. 

 

1.3.1 Listado de industrias autopartistas a nivel local 

En la Tabla 3 se enlista las empresas autopartistas existentes a nivel local y los 

productos que elaboran dichas fábricas. 

Tabla 4.  

Industrias Autopartistas locales 

EMPRESA PRODUCTOS 

ANDINA Filtros de aceite y de aire 

CODEPARTES Filtros de aceite y de aire 

FAISA Filtros de aceite y de aire 

IMFRISA 
Pastillas de freno, discos de freno y 

amortiguadores 

EGAR S.A. Pastillas de Frenos 

IAVEC Cables de Bujías 

BATERÍAS ECUADOR Baterías 

FAIRIS Vidrios 

INDUVIT Vidrios 

ERCO Llantas 

AMORTIGUADORES Y PARTES DEL 

ECUADOR S.A ( AMORTIPARTES) 
Amortiguadores 

ALFINSA S.A. Alfombras Industriales 

COIVESA S.A. Cobertores 

CONTINENTAL TIRE ANDINA Cobertores y Llantas 
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DOMIZIL S.A. Asientos 

ECUAENSAMBLES Parlantes y Piezas 

ELASTO S.A. Chasis de buses y poliuretanos 

VANDERBILT S.A. 
Hojas y paquetes de resortes, 

muelles de ballestas 

IMFRISA S.A. 
Forros de Embrague y materiales de 

fricción 

DACAR Baterías 

NOVATEX C.A. Alfombras y fieltros insonorizantes 

MECANIZA Partes metálicas 

MECADEC CÍA. LTDA. Tapicería, cinturones de seguridad 

METALTRONIC S.A. Autopartes metalmecánicas 

METALCAR Autopartes metalmecánicas 

MUNME CÍA. LTDA. Arneses eléctricos 

PF GROUP S.A. 
Sellantes y revestimientos de 

poliuretano. 

TRANSEJES ECUADOR CÍA. LTDA. Ejes 

ROAD TRACK ECUADOR CÍA LTDA. Sistemas Telemáticos 

SITECSA 
Aires Acondicionados y sistemas de 

escape 

TECNOVA S. A. Baterías 

FILYPARTES S.A. Filtros de aceite, aire y combustible 

Fuente: (CINAE, Industrias Asociadas a CINAE, 2016) (Araujo, 2016) 
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1.3.2 Listado de productos manufacturados a nivel local en mantenimiento preventivo 

En la Tabla 4 se detallan los elementos de mantenimiento preventivo que se 

manufacturan a nivel local, y las empresas que producen los mismos. 

Tabla 5.  

Empresas productoras de autopartes en mantenimiento preventivo a nivel local. 

Fuente:(CINAE, Industrias Asociadas a CINAE, 2016) (Araujo, 2016) 

1.3.3 Síntesis de la situación actual de la industria autopartista local 

En la actualidad la industria autopartista ecuatoriana no cuenta con la indumentaria 

necesaria para transformar la materia prima en los materiales necesarios para construir 

repuestos, por lo tanto no se puede hablar de una industria autopartista real, en la entrevista 

realizada por los autores de la presente investigación al ingeniero Jorge Araujo Jefe de 

Línea OEM en la Corporación MARESA se habla de una falsa industria debido a que los 

materiales se importan en gran mayoría y lo que se realiza aquí es armarlos y poner marca.  

Lo más cercano a una industria completa de autopartes para mantenimiento preventivo a 

nivel nacional es la de elementos filtrantes, se dice que se tiene la capacidad de transformar 

la materia prima en los elementos y materiales necesarios para la elaboración de filtros de 

aire, aceite y combustible.  La propuesta del plan de investigación es de analizar qué tipos 

EMPRESA PRODUCTO 

AUTOPARTES ANDINAS S.A. Filtros de aceite y aire 

EGAR S.A. 
Elementos de fricción, forros de 

embrague 

FAISA S.A. Filtros de aceite, aire y combustible} 

IMFRISA S.A. 
Elementos de fricción, forros de 

embrague 
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de características cumplen las autopartes producidas a nivel local, la normativa a la que se 

rigen, los métodos de ensayo aplicados, las dimensiones y diseño constructivo.  A partir de 

esto se puede determinar las acciones a realizar para lograr una homologación de dichas 

autopartes en el mercado mundial.  Actualmente el gobierno propone un plan del cambio de 

la matriz productiva, a partir del cual se puedan generar más fuentes de trabajo, y que sobre 

todo, se pueda consumir los productos nacionales, a esto apunta esta investigación, 

mediante la homologación se puede proponer un plan de mejoras a cada empresa, que le 

serviría para aumentar sus niveles de venta, además de aumentar la demanda de mano de 

obra y asegurar el trabajo y el crecimiento de esta industria a nivel nacional. (Araujo, 2016) 

Debido a la presencia de multinacionales importantes en el país, se ha logrado una  gran 

asimilación de tecnología en la industria autopartista.  En el estudio de Competitividad 

Industrial del Ecuador realizado por el Ministerio de Comercio Exterior conjuntamente con 

la Organización de las Naciones Unidas, se manifiesta que el sector automotor ha 

contribuido con el desarrollo de productos de mediana tecnología, representando la mitad 

de las exportaciones de mediana tecnología del Ecuador; “de no ser por la industria 

automotriz, el Ecuador no habría incursionado positivamente en los sectores de media 

tecnología” (CINAE, Aporte Tecnológico, 2013). 

Para la industria automotriz nacional el desarrollo de nuevos repuestos para vehículos 

representa un trabajo de investigación y desarrollo de materias primas, materiales y 

componentes, por lo que se requiere una gran innovación tecnológica constante.  Algunas 

empresas cuentan con respaldo tecnológico internacional, lo que ha permitido que 

localmente se fabriquen productos de alto desempeño que de otra manera tendrían que ser 

importados sin dar ningún aporte al desarrollo del país. (CINAE, Aporte Tecnológico, 

2013) 
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Según el ingeniero Baltazar Díaz inversionista de la empresa Autopartes Andina S.A. la 

cual cuenta con una certificación de calidad ISO 9001 y se encuentra en proceso de obtener 

el sello de calidad INEN  la industria autopartista local enfrenta un grave problema en la 

actualidad, esto se debe a la enorme competencia que generan las importaciones de 

autopartes y repuestos procedentes de China, muchas empresas nacionales se han visto en 

la obligación de cerrar porque no se puede competir con los precios del país asiático, pero 

todo inicia porque no se pueden procesar la materia prima a nivel nacional, si se habla de 

elementos filtrantes, la mayoría de elementos necesarios se importan de Colombia y China, 

las fábricas transforman estos elementos en un producto final, pero deben pasar un proceso 

de manufactura, que no solo depende de máquinas sino también de la mano de obra 

necesaria, todo esto le va sumando valor al producto final, sin embargo este valor aun no es 

comparable con el precio de los productos importados de China que siguen siendo más 

baratos y si se habla de calidad vs precio, muchas personas optan por el menor precio. Otro 

problema muy grande se presenta al certificar las autopartes que se producen a nivel 

nacional debido a que el INEN no cuenta con los laboratorios necesarios para realizar los 

diferentes ensayos y pruebas a los productos, de modo que no se puede validar los mismos, 

esto es muy grave para los productores ya que no tienen una fuente confiable de que la 

materia prima que adquieren tiene un certificado de calidad, en Autopartes Andina en 

particular, se percatan de que la materia prima cumpla algún criterio de calidad, esto es 

importante para cumplir las exigencias de la ISO “el INEN publica una normativa y no 

saben ni como se aplica”, Autopartes Andina S.A. realiza las pruebas de manera 

convencional en su fábrica. El tercer problema según el ingeniero Baltazar Díaz y uno de 

los más importantes es referente a la economía, Ecuador maneja el dólar americano, y el 

resto de países sudamericanos tienen su propia moneda, es decir que Ecuador depende de la 
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economía Americana, por lo tanto si el dólar incrementa su valor y el resto de monedas se 

devalúan es poco probable que nuestros países vecinos negocien con las fábricas 

nacionales. (Díaz, 2016) 

En la entrevista realizada al Ingeniero Andrés Dueñas gerente de la empresa Codepartes 

S.A. afirma que la industria nacional de autopartes es muy pequeña debido a la variedad de 

repuestos existentes, es decir que del total de repuestos en Ecuador se puede decir que 

apenas se hace un 20% y la mayoría de este porcentaje se ocupa por los filtros de distintos 

tipos, en variedad y calidad la industria de autopartes más desarrollada es de filtros de aire 

aceite y combustible, sin embargo el Ingeniero Dueñas manifiesta que la manufactura de 

filtros se encuentra en desventaja y muy atrasada en comparación al resto de países debido 

a que están muy adelantados tecnológicamente con la innovación de elementos 

plastificados. Un problema muy importante del por qué no se invierte en fábricas en el 

Ecuador, son los volúmenes, a una empresa internacional de autopartes o repuestos no le es 

conveniente establecer una fábrica a nivel nacional debido al volumen bajo de repuestos 

que se utilizan, por ejemplo, en el mercado nacional referente al sistema de frenos, el 80% 

de pastillas y zapatas está cubierto por la industria colombiana. (Dueñas, 2016) 

Siendo que este es un campo poco explorado se ha evidenciado la falta de bibliografía 

especializada en este tema.  Para complementar esta información se tomó el testimonio de 

varios expertos en el campo mediante entrevistas, los expertos entrevistados son personas 

que tienen una trayectoria importante en la industria autopartista y conocen el tema a 

profundidad, los expertos entrevistados fueron los siguientes: 

 Ing. Jorge Araujo: el ingeniero Jorge Araujo es gerente de línea en la 

corporación MARESA S.A. que comercializa y ensambla vehículos de 

diferentes marcas a nivel nacional, la experiencia que posee el ingeniero Araujo 
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es sobre repuestos, tiene varios años trabajando en el campo de autopartes y es 

una persona muy capacitada que conoce mucho sobre el tema tratado y las 

empresas fabricantes a nivel nacional 

 Ing. Andrés Dueñas: el ingeniero Dueñas es gerente de la empresa 

CODEPARTES S.A. que comercializa diferentes autopartes producidas a nivel 

nacional e importadas, el ingeniero Dueñas conoce el mercado nacional, los 

fabricantes e importadores y tiene mucha experiencia en el ámbito autopartista. 

 Ing. Miguel Calderón: el ingeniero Calderón es el encargado de la verificación 

de los certificados de conformidad de todas las autopartes importadas al 

Ecuador, controla todas las importaciones realizadas en el Instituto de 

Normalización Ecuatoriana, es una persona muy capacitada, tiene mucho 

conocimiento de normativas y sabe bien el campo de acción de cada una. 

 Ing. Baltazar Díaz: el ingeniero Díaz es un inversionista venezolano en la 

empresa ANDINA S.A. tiene muchos años de experiencia en la producción de 

elementos filtrantes, conoce el mercado nacional y el mercado venezolano, 

actualmente se encuentra en la junta directiva de la empresa y forma parte muy 

importante en la toma de decisiones de la misma. 

 Ing. Miguel Cobos: el ingeniero Cobos es el gerente de la empresa FAISSA S.A. 

tiene mucha experiencia en la producción de elementos filtrantes, conoce bien el 

estado actual de las empresas autopartistas y actualmente se encuentra en la pro 

mejora de esta industria. 

 

 



 

25 

 

1.4  Requerimientos técnicos de los componentes 

Los requerimientos técnicos de los componentes que se importan o que se fabrican en el 

Ecuador deben estar en conformidad a lo establecido en los reglamentos técnicos 

ecuatorianos correspondientes a cada producto. Dentro de cada RTE se encuentran 

detalladas las características que debe cumplir cada elemento producido. 

En la Tabla 5 se detalla los reglamentos técnicos que se aplican a las empresas 

productoras a nivel local y sus productos. 

Tabla 6.  

Reglamentos Técnicos de los componentes de mantenimiento preventivo de vehículos 

livianos. 

REGLAMENTO 
CAMPO DE 

ACCIÓN 

NORMATIVA DE 

REQUERIMIENTOS 
ANEXO 

RTE INEN 

053 (1R) 

Material de fricción 

y remaches para zapatas 

de freno y discos de 

embrague de 

automotores 

NTE INEN 2185 ANEXO 2 

RTE INEN 

129 

Filtros de aceite, 

filtros de combustible: 

diésel y gasolina, y, 

filtros del aire de 

entrada para motores de 

combustión interna 

ISO 4548-12 

INEN-ISO 19438 

ISO 5011 

ANEXO 3 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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     CAPÍTULO II 

     MODELOS DE PRUEBAS A PARTIR DE LAS NORMAS TÉCNICAS VIGENTES 

PARA LA COMPROBACIÓN DE FUNCIONAMIENTO Y COMPORTAMIENTO DE 

LAS AUTOPARTES EN LA REALIDAD LOCAL 

 

2.1 Normas técnicas vigentes 

La normativa internacionalmente reconocida es la ISO (Organización Internacional de 

Normalización), las normativas técnicas de los componentes y productos se establecen en 

cada país dependiendo de varios factores como la tecnología, recursos y calidad requerida, 

pero a pesar de que se aplique la normativa local, esta debe regirse a lo establecido en la 

ISO 

En las autopartes objeto del estudio fabricadas a nivel nacional, se debe cumplir con la 

normativa INEN (Instituto Ecuatoriano de Normalización), cabe recalcar que la normativa 

INEN se encuentra en concordancia y recopila información de algunas normativas 

internacionales, al ser parte de la  ISO, se puede decir que las normativas presentes a nivel 

mundial se basan en el mismo principio, pero se aplican de diferente manera en su país de 

origen, es así que la INEN, además de establecer parámetros técnicos, se fundamenta en 

información de las normativas de países vecinos como Colombia, Venezuela, entre otras. 

 

2.1.1 Normas técnicas Vigentes a Nivel Mundial 

La normativa vigente más utilizada a nivel mundial es la ISO reconocida como la 

Organización Internacional de Normalización, esta fue fundada en 1946 con el objetivo de 
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estandarizar los procesos de calidad de materiales y componentes en la elaboración de 

productos de todos los que conforman la ONU (Organización de las Naciones Unidas). 

Pero además de las normativas convencionales, existen organizaciones privadas de 

normalización, que se establecieron para diferentes propósitos, la más relevante en la 

materia correspondiente es la ASME que es la Sociedad Americana de Ingenieros 

Mecánicos. De la misma manera existen Organismos Regionales de Normalización, estos 

se limitan a continentes y regiones del Planeta como las siguientes: 

 AMN: Asociación Mercosur de Normalización. 

 APEC: Asia-Pacific Economic Cooperation. 

 CEN: Comité Europeo de Normalización. 

 COPANT: Comisión Panamericana de Normas Técnicas. 

 RAN: Red Andina de Normalización. 

     Además de las mencionadas cabe resaltar que cada país cuenta con su normativa 

nacional, en los manuales técnicos y elementos automotrices se encuentran normas 

importantes, dependiendo de su país de procedencia, en el Ecuador existe tecnología 

proveniente de algunos países importantes, que cumplen con las siguientes normativas: 

 DIN: Instituto de Normalización Alemana. (Alemania) 

 ANSI: Instituto de Normalización Nacional de América. (Estados Unidos) 

 DGN: Dirección General de Normas (México) 

 BS: Instituto de Normalización Británico (Reino Unido) 

 AENOR: Asociación Española de Normalización y Certificación (España) 

 JISC: Comité Japonés de Normalización Industrial. (Japón) 

 



 

28 

 

2.1.2 Normas técnicas Vigentes a Nivel Nacional  

En el Ecuador todo producto o elemento elaborado a nivel nacional, debe cumplir con la 

normativa INEN (Instituto Ecuatoriano de Normalización), de igual manera existen 

diferentes aplicaciones de las múltiples normas, que se aplican a los campos de trabajo 

necesarios, alimentos, medicinas, accesorios, piezas o elementos, etc. 

Las normas que se encuentran mayormente relacionadas con el presente estudio, se 

basan en las normas técnicas nacionales de países como: 

 Colombia: NTC (Norma técnica Colombiana); ICONTEC (Instituto Colombiano 

de normas técnicas y certificación) 

 Internacionales: ISO (Organización Internacional de Estandarización); IEC 

(Comisión Electrotécnica Internacional) 

 Estados Unidos: SAE (Sociedad de Ingenieros Automotrices); ASTM (Normas 

técnicas de métodos de comprobación) 

 Venezuela: COVENIN (Comisión Venezolana de normas industriales) 

 

 

2.1.3 Normas técnicas que se aplican a los componentes evaluados 

Las normativas técnicas existentes para los elementos producidos a nivel local se 

detallan a continuación en la Tabla 6. 
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Tabla 7.  

Normas Técnicas que se aplican a los componentes objeto del estudio. 

NORMA DESCRIPCIÓN 
REFIÉRASE 

A: 

NTE INEN-ISO 4020 
Filtros de combustible para motores 

diésel- métodos de ensayo 
ANEXO 4 

NTE INEN-ISO 6415 
Filtros enroscables para aceite 

lubricante- dimensiones 

Referencia no 

requerida de 

acuerdo al tema 

de investigación. 

NTE INEN- ISO 

7654 

Filtros de combustible enroscables para 

motores diésel – dimensiones de montaje y 

conexión 

Referencia no 

requerida de 

acuerdo al tema 

de investigación. 

NTE INEN- ISO 

7747 

Elementos filtrantes para filtros de 

aceite de flujo completo– dimensiones 

Referencia no 

requerida de 

acuerdo al tema 

de investigación. 

NTE INEN-ISO 

7750-1 

Dimensiones de los elementos de los 

filtros de aire 

Referencia no 

requerida de 

acuerdo al tema 

de investigación. 

NTE INEN- ISO 

16332 

Filtros de combustible - método para 

evaluar la eficiencia de separación 

combustible / agua 

ANEXO 5 

NTE INEN-ISO 

19438 

Filtros de combustible diésel y gasolina 

para motores de combustión interna – 

eficiencia de filtración mediante conteo de 

partículas y la capacidad de retención de 

contaminantes 

ANEXO 6 

NTE INEN 2185 

Material de fricción para el sistema de 

frenos de automotores. Requisitos e 

inspección. 

ANEXO 7 

NTE INEN-ISO 6310 

Vehículos automotores – 

revestimientos de freno - método de 

ensayo de la deformación por compresión. 

ANEXO 8 

NTE INEN-ISO 6311 Revestimiento para frenos. Método de 

ensayo para determinar la resistencia 
ANEXO 9 
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interna al corte. 

NTE INEN- ISO 

6312 

Revestimiento para frenos. Método 

para el ensayo de cizallamiento en el 

ensamble de pastillas para frenos de disco 

y ensamble de zapata y revestimiento para 

frenos de tambor. 

ANEXO 10 

NTE INEN 2484 

Revestimiento para frenos. Método de 

ensayo para determinar la calidad de los 

materiales de fricción. 

ANEXO 11 

NTE INEN-ISO 

11155-1 

Vehículos de carretera - filtros de aire 

para el habitáculo - parte 1: ensayo de 

filtración de partículas. 

ANEXO 12 

NTE INEN-ISO 

11155-2 

Vehículos de carretera - filtros de aire 

para cabinas de pasajeros - parte 2: ensayo 

para filtración de gases. 

ANEXO 13 

NTE INEN-ISO 

7750-1 

Vehículos utilitarios - dimensiones de 

los elementos de los filtros de aire. 

Referencia no 

requerida de 

acuerdo al tema 

de investigación. 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 

2.2 Pruebas aplicadas a nivel nacional  

Actualmente el país mediante su ente regulador INEN no posee los laboratorios ni la 

tecnología necesaria para realizar ensayos y pruebas en los productos finales de las 

empresas productoras de autopartes, según el ingeniero Baltazar Días, inversionista de la 

empresa Autopartes Andina S.A. que produce filtros, las pruebas de calidad aplicadas a sus 

productos se realizan en base al producto final, es decir, en cada lote de filtros se realiza las 

pruebas correspondientes de calidad a uno de ellos, lo mismo pasa con el fabricante de 

filtros Tecni-Faissa, las pruebas se realizan en base a las necesidades de cada empresa, pero 

no existe una manera de certificar que la materia prima que ingresa sea de calidad, por lo 

tanto las empresas buscan proveedores que tengan algún tipo de garantía de calidad que les 
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permita “asegurar” que su producto cumple los lineamientos necesarios para ser bueno. 

(Díaz, 2016) 

Las pruebas que no se realizan se estiman por realizadas dependiendo de la calidad del 

proveedor de la materia prima. (Díaz, 2016) 

El organismo público encargado de acreditar la metodología de las pruebas aplicadas a 

cualquier producto es la SAE (Sociedad de Acreditación Ecuatoriana), este organismo se 

encarga de evaluar que cada prueba se realice de acuerdo a lo que establecen las normas, 

cada banco de pruebas, tipo de muestra, accesorios y elementos deben estar conforme a lo 

establecido en los reglamentos RTE, las pruebas no necesariamente deben ser realizadas en 

un laboratorio, existe una resolución donde se manifiesta que las pruebas pueden ser 

realizadas por el fabricante, siempre y cuando cumpla con los métodos de ensayo 

establecidos y acreditados por la Sociedad de Acreditación Ecuatoriana, los laboratorios 

externos deben tener competencia técnica de acuerdo a la norma INEN-ISO 17025. 

2.2.1 Listado y base de datos de pruebas y normas aplicables a elementos objetos del 

estudio. 

Los ensayos y pruebas requeridos para evaluar cada componente técnico se encuentran 

detallados en las normas correspondientes a los mismos, aquí se  pueden apreciar los tipos 

de pruebas, los ensayos, las herramientas y los recursos necesarios para realizar cada 

prueba, en la Tabla 7 se enlista las normas y las pruebas necesarias para los elementos 

objeto del estudio. 
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Tabla 8. 

Pruebas, normas y ensayos aplicables a los repuestos fabricados localmente. 

REPUESTO NORMA TIPO 
ENSAYO O 

PRUEBA 

Filtro de aire 

NTE INEN 

ISO 11155-1 

Filtración de 

partículas 

Ensayo de 

rendimiento 

Prueba de eficacia 

NTE INEN 

ISO 11155-2 

Ensayo para 

filtración de gases 

Determinación de 

Eficiencia/Saturación 

Filtro de 

combustible diésel 

y gasolina 

NTE INEN 

ISO 19438 

Eficiencia de 

filtración 

Eficiencia mediante 

conteo de partículas 

Capacidad de 

retención de 

contaminantes 

Prueba de retención 

Filtro de 

combustible diésel 

NTE INEN 

ISO 4020 
Métodos de Ensayo 

Pruebas de limpieza 

Prueba de 

integridad de 

fabricación 

Prueba de presión 

diferencial 

Prueba de 

eficiencia de filtración 

NTE INEN 

ISO 16332 

Eficiencia de 

separación de agua 

Preparación antes 

de la prueba 

Medición de 

eficiencia 

Filtro de aceite ISO 4548-12 
Eficiencia de 

filtración 

Mediante conteo de 

partículas 

Capacidad de 

retención de 

contaminante 

Frenos NTE INEN Deformación por Ensayo a 
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(Zapatas/Pastillas) ISO 6310 compresión temperatura ambiente 

Ensayo de 

calentamiento 

NTE INEN 

ISO 6311 

Resistencia interna 

al corte 

Ensayo de 

resistencia 

NTE INEN 

ISO 6312 

Cizallamiento en el 

ensamble 

Ensayo de 

resistencia al 

cizallamiento 

NTE INEN 

2185 

Métodos de ensayo, 

requisitos e inspección 

Ensayo de dureza 

Gogan 

Determinación de 

gravedad específica 

Estabilidad 

dimensional mediante 

variación de 

temperatura 

Comportamiento de 

eficiente de fricción 

NTE INEN 

2484 

Calidad de los 

materiales de fricción 
Ensayo de desgaste 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 

Las pruebas deben ser realizadas en laboratorios autorizados o en las fábricas, 

cumpliendo siempre lo establecido en las normativas y reglamentos 

2.2.1 Tipo de máquinas necesarias para las pruebas establecidas 

Cada ensayo o prueba requerida tiene una serie de especificaciones de carácter técnico o 

de equipamiento, no se pueden realizar diferentes pruebas con los mismos equipos, son 

necesarios diferentes recursos que ayudan a que la prueba requerida exprese los resultados 

más exactos con el fin de analizar cada elemento de manera precisa. 
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Las máquinas, insumos y herramientas necesarias para cada prueba establecida se 

encuentran clasificadas en la siguiente tabla: 

Tabla 9.  

Equipos y bancos de pruebas necesarios para comprobar la calidad de las autopartes 

objeto del estudio. 

ELEMENTO A 

EVALUAR 
TIPO DE PRUEBA 

EQUIPO 

NECESARIO 

Filtro de Aire 

Ensayo de rendimiento y 

prueba de eficacia 

Sistema de ensayo de 

veracidad y validación 

Ensayo para filtración de 

gases 

Banco de pruebas 

analizador de 

contaminantes 

Filtro de Aceite Eficiencia de filtración 

Banco de prueba 

especificado en la norma 

ISO 4548-12 

Filtro de Combustible 

Diésel 

Prueba de limpieza de 

filtros nuevos 

Banco de Pruebas 

para la limpieza de 

filtros nuevos 

Prueba de Integridad de 

Fabricación 
No especificado 

Prueba de presión 

diferencial del filtro 

Banco de pruebas de 

presión diferencial 

Prueba para la eficacia de 

filtración instantánea y 

duración del filtro 

Banco de pruebas 

para alimentación 

manual 

Banco de pruebas 

para la alimentación de 

la bomba de inyección 

Prueba para la eficiencia 

de separación de agua 

Banco de pruebas 

para separación de agua 

Ensayo de rotura del 

elemento filtrante 

Banco de pruebas del 

elemento filtrante 
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Ensayo de rotura del 

filtro completo 

Banco de pruebas de 

bomba hidráulica 

manual 

Ensayo de fatiga 

mediante presión pulsante 

Banco de pruebas de 

presión pulsante 

Filtros de Combustible 

Diésel y Gasolina 

Eficiencia de Filtración 

mediante conteo de 

partículas y capacidad de 

retención de contaminantes 

Plataforma de 

Ensayos mediante 

Norma NTE INEN-ISO 

19438 

 

 

 

Elementos de Fricción 

Ensayo de dureza Gogan 
Gogan 911 o 

equivalente 

Determinación de la 

gravedad específica 
Equipo de ensayo 

Estabilidad dimensional 
Micrómetro 

(exactitud 0,02 mm) 

Coeficiente de fricción 
Equipo de Ensayo de 

Fricción 

Calidad del Elemento de 

Fricción 

Equipo de ensayo de 

calidad de frenos 

Cizallamiento en el 

Ensamble 

Equipo de tracción y 

compresión con 

registrador de carga. 

Resistencia al corte 

Equipo de Tensión y 

Compresión con 

registrador de carga de 

corte. 

Ensayo de Deformación 

por Compresión 

Equipo de ensayo de 

deformación 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) (ISO, 2016) 

2.2.3 Metodología de las pruebas objeto del estudio. 

La metodología de cada una de las pruebas es importante debido a que se debe 

especificar que cada una es diferente a pesar de tener similitudes en el nombre, los 

elementos son sometidos a las pruebas mediante la metodología establecida en la norma 
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que los evalúa, a continuación se va a detallar la metodología de las pruebas o ensayos para 

las autopartes objeto del estudio mediante diagramas de bloque que permiten estudiar la 

metodología de manera general sin profundizar en la misma ya que no son parte sustancial 

de esta investigación. 

2.2.3.1 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para los filtros de aire 

 

Figura 3. Metodología de pruebas en filtros de aire (INEN, Instituto Ecuatoriano de 

Normalización, 2015) 
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2.2.3.2 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para los filtros de combustible 

diésel y gasolina 

 

Figura 4. Metodología de las pruebas en Filtros de Gasolina y Diésel. (INEN, Instituto 

Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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2.2.3.3 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para los filtros de combustible 

diésel. 

 

Figura 5. Metodología de las pruebas en Filtros de combustible Diésel. (INEN, 

Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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2.2.3.4 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para los filtros de combustible 

para motores diésel. 

 

Figura 6. Metodología de las pruebas en filtros de combustible Diésel. (INEN, Instituto 

Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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2.2.3.5 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para los filtros de aceite 

lubricante para motores de combustión interna. 

 

Figura 7. Metodología de las pruebas en filtros de aceite. (INEN, Instituto Ecuatoriano 

de Normalización, 2015) 
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2.2.3.6 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para el material de fricción en 

el sistema de frenos de automotores 

 

Figura 8. Metodología de las pruebas para elementos de fricción. (INEN, Instituto 

Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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2.2.3.7 Diagrama de bloque de la metodología de ensayo para el material de fricción 

 

Figura 9. Metodología de las pruebas en materiales de fricción. (INEN, Instituto 

Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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2.3 Establecimiento de las pruebas realizables en el medio 

Las pruebas que se podrían realizar a nivel nacional debido a los recursos tecnológicos 

son pocas, en el apéndice 2.2.1 se puede apreciar que para los elementos estudiados son 

necesarios 22 pruebas o ensayos, de los cuales en el país se realiza 4 de manera particular 

en una de las empresas fabricantes (EGAR S.A.), es decir que se realiza sólo un 18% de las 

pruebas, según el ingeniero Miguel Calderón, encargado de controlar las importaciones del 

área automotriz en el INEN, no hay evidencia de que existan laboratorios a nivel 

sudamericano que poseen la acreditación correspondiente para validar la calidad de un 

elemento producido, en el Ecuador el organismo encargado de acreditar y verificar que los 

laboratorios cumplan las condiciones para que un elemento se evalúe en conformidad con 

las normas es el SAE (Sociedad de Acreditación Ecuatoriana), lo complicado según el 

ingeniero Calderón es que se cumplan todas las especificaciones que demanda un 

laboratorio mediante la norma ISO 17025 que se encarga de establecer los requisitos que 

deben cumplir los laboratorios de ensayo y calibración.  

Actualmente existen alrededor de 124 laboratorios acreditados a nivel nacional, de los 

cuáles pocos son laboratorios mecánicos (16,12%) y éstos no realizan las pruebas 

respectivas a los elementos objeto del estudio. (Ver ANEXO 14, Listado de laboratorios 

acreditados a nivel nacional) 

En cada RTE se establece las pruebas que deben cumplir los elementos y el 

procedimiento para la evaluación de la conformidad. (Calderón, 2016) 

La ley No. 2007-76 del Sistema Ecuatoriano de Calidad  establece que antes de que 

cualquier producto nacional o importado se pueda comercializar, se debe demostrar el 
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cumplimiento del reglamento correspondiente al producto mediante un certificado de 

conformidad, este es expedido por un organismo de certificación del producto acreditado o 

designado en el país. (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 

Pero dentro del RTE existen otras opciones que pueden considerar para obtener un 

certificado de conformidad para los productos fabricados a nivel nacional, los productores 

tienen la opción de realizar las pruebas de conformidad en su propia fábrica, siempre y 

cuando cumplan con la normativa, el SAE es el encargado de verificar el cumplimiento de 

los ensayos y de expedir el certificado de conformidad para poder comercializar el producto 

(referido al apéndice 4.1.2 sobre los certificados de conformidad).   

Los productos que poseen sello de calidad INEN (apéndice 3.3 calidad en la industria 

autopartista) no necesitan un certificado de conformidad para su comercialización. (INEN, 

Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015)  
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CAPÍTULO III  

DESEMPEÑO TÉCNICO DE LOS COMPONENTES O AUTOPARTES 

PRODUCIDAS MEDIANTE EL ANÁLISIS DE LAS INDUSTRIAS DEDICADAS A LA 

PRODUCCIÓN DE LAS MISMAS 

 

3.1 Productores a nivel local 

Los tres productores de autopartes de mantenimiento preventivo a nivel local que aún 

continúan en funcionamiento son: 

 EGAR S.A. (Elementos de Fricción) 

 TENIFAISSA S.A. (Elementos Filtrantes) 

 AUTOPARTES ANDINA S.A. (Elementos Filtrantes) 

 IMFRISA S.A. (Elementos de Fricción) 

La empresa EGAR S.A. es una empresa con más de 30 años de experiencia en la 

fabricación de materiales de fricción para frenos automotrices, actualmente esta empresa 

exporta sus productos a países del Pacto Andino, en Suramérica, Centro América y el 

Caribe, la empresa EGAR comercializa las marcas AB Products (líneas de materiales de 

fricción para vehículos livianos y pesados), Quickstop (línea de pastillas de freno 

integradas) y Toshiro (línea de embragues y aplicaciones industriales).  EGAR S.A. se 

inicia en 1978 como cofundadora del CINAE “Cámara de la Industria Automotriz 

Ecuatoriana”.  

En el año 1998 EGAR S.A. obtiene el sello de calidad INEN bajo la norma 2185 y 

paralelamente obtiene el certificado de calidad ISO 9002:2014, este certificado lo renueva 

bajo su gestión de calidad en el año 2002 con un certificado ISO 9001:2008.  En el año 
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2004 califica como proveedor principal de pastillas originales de la marca KIA en Ecuador, 

actualmente la empresa continua desarrollando nuevas tecnologías e implementándolas en 

sus productos. 

La empresa TECNIFAISSA S.A. es una fábrica pequeña de elementos filtrantes ubicada 

en Quito, su mayor fuerte es el filtro común de gasolina, filtros de lubricante en diferentes 

medidas y filtros de aire, en la visita realizada a esta fábrica se pudo observar el proceso de 

manufactura de los filtros, actualmente no cuenta con sellos de calidad INEN, pero 

comercializa sus productos en la sierra y en la costa ecuatoriana, su dueño el Ingeniero 

Miguel Cobos comenta que tuvo convenios con Kia/Hyundai  y Toyota, trabajan bajo 

pedido y las pruebas de calidad las realizan por muestreo en su propia fábrica. (Cobos, 

2016) 

AUTOPARTES ANDINA S.A. es una fábrica de filtros ubicada en Sangolquí, 

productora de varios tipos de elementos filtrantes para automotores livianos, pesados y 

máquinas industriales, actualmente comercializa la marca Xtraguard, Vort, Jet y la marca 

venezolana Web, la fábrica tiene más de 25 años de experiencia a nivel nacional y 

actualmente tiene un convenio con una fábrica venezolana que le permitió extender un poco 

sus ventas y comercializaciones, tiene una certificación de calidad ISO 9001:2009 y se 

encuentra en proceso de obtener el sello de calidad INEN para sus productos. 

La fábrica IMFRISA S.A. es una empresa perteneciente al grupo CHAIDNEME de 

Colombia que ingresó al Ecuador el 23 de Septiembre de 1973, se encuentra ubicada en 

Quito y fabrica forros de embragues, rollos de asbesto, bandas y bloques de remachado de 

zapatas, desde el año 2001 se encuentra fabricando frenos, embragues, suspensiones, 

rodamientos, entre otras autopartes, desde el año 2003 suministra autopartes a General 

Motors, y desde el año 2011 se convierte en la fábrica de auto repuestos originales para 
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algunos modelos de vehículos de la marca comercial Chevrolet, posee una certificación 

ISO 9001 desde el año 2000, las marcas que importa y comercializa son IMAL, GABRIEL, 

BONEM, COFRE, MADEAL, entre otros.  (IMFRISA, 2014) 

 

3.1.1 Matriz de productores a nivel local 

 Clasificación de las empresas según la magnitud de la misma: las empresas se pueden 

clasificar como: grande, mediana, pequeña o artesanal, teniendo en cuenta el columen de 

producción y el total de ventas anuales detallado en el apéndice 3.4.2 se encuentran de la 

siguiente manera: 

Tabla 10.  

Clasificación de empresas según su tamaño 

Empresa Producto Clasificación 

EGAR S.A. Elementos de Fricción Grande 

TECNIFAISSA S.A. Elementos Filtrantes Pequeña 

AUTOPARTES 

ANDINA S.A. 
Elementos Filtrantes Mediana 

IMFRISA S.A. Elementos de Fricción Grande 

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 
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 Clasificación de las empresas por mercado objetivo: las clasificación de las empresas 

por mercado objetivo se realiza tomando como base la información recolectada de las 

mismas empresas en las cuáles se manifiesta que los mercados objetivos de las mismas 

son: 

Tabla 11.  

Clasificación de empresas según su mercado objetivo. 

Empresa Mercado Objetivo 

EGAR S.A. 
Nivel Nacional y Países 

del Pacto Andino 

TECNIFAISSA S.A. Nivel Nacional 

AUTOPARTES 

ANDINA S.A. 
Nivel Nacional 

IMFRISA S.A. 
Nivel Nacional y 

Mercado Colombiano 

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 

3.1.2 Análisis del cumplimiento de normativas 

Si se requiere un análisis de cumplimiento de normativas se las debe clasificar primero 

en normas de calidad y en normas técnicas, las normas de calidad como la ISO 9001 que 

actualmente poseen las empresas EGAR S.A. y AUTOPARTES ANDINA S.A. son 

netamente administrativas.  Hay que tener claro que la normativa ISO 9001 es una norma 

que califica la gestión administrativa y su mejoramiento continuo, la calidad que se solicita 

es netamente sobre procesos productivos, es decir que si una empresa posee una 

certificación ISO 9001 de calidad, asegura que su gestión administrativa es la correcta y 

que tiene estandarizados sus procesos, la calidad de sus proveedores, sin embargo esto no 

establece que el producto final sea de calidad o que tenga una efectividad de uso, para 
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garantizar esto, existen otros tipos de normativas basadas en la ISO que califican la calidad 

del producto mediante ensayos destructivos.  

 

 

Figura 10. Modelo de un sistema de gestión de la calidad basada en procesos. (ISO, 

2016) 

 Si se requiere hablar de normas técnicas la única empresa que cumple una de estas 

normativas es EGAR S.A. que cumple la normativa NTE INEN 2185 que corresponde a 

requisitos e inspección para el material de fricción para el sistema de frenos automotores.   

En las empresas de filtros ANDINA Y TECNIFAISSA  y la empresa de elementos de 

fricción IMFRISA S.A. no se tiene evidencia suficiente de ningún tipo que permita 
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asegurar que poseen alguna certificación de calidad, pero si se analiza a fondo esta 

situación, claramente la culpa no es de los fabricantes, actualmente el sector automotriz no 

se encuentra correctamente organizado en normativas, esto representa un desinterés por 

parte de la INEN para este tipo de autopartes, cuando una normativa tiene nomenclatura 

ISO, quiere decir que proviene de la norma internacional, cuando tiene nomenclatura INEN 

o NTE-INEN son normas nacionales y cuando tiene una nomenclatura INEN-ISO o NTE-

INEN-ISO quiere decir que por lo menos se ha realizado una traducción del documento 

original ISO para que los fabricantes puedan acceder a las normas y tratar de aplicarlas, 

solo en el RTE INEN 129 correspondiente a elementos filtrantes  se pueden apreciar 3 

normas ISO correspondientes a los métodos de ensayo, es decir que no existe una 

normativa o una traducción nacional que analice estos elementos de una forma segura y es 

por la misma razón que no existe ningún tipo de ente público o privado que certifique la 

calidad de los elementos que producen estas empresas.  

Las fábricas de filtros EGAR y FAISSA analizan su calidad de una manera muy 

informal en sus propias fábricas y se realiza por lote de fabricación, este tipo de pruebas no 

son acreditadas, sin embargo se realizan para controlar de alguna manera la calidad de su 

producto.  

En la tabla 12 se puede apreciar de manera resumidael cumplimiento de normativas de 

las empresas objeto del presente estudio. 
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Tabla 12. 

Cumplimiento de normativas de las empresas objeto del estudio. 

                    

    ISO INEN-ISO NINGUNA Dónde: 

  
  

  
EGAR S.A.   3   

3= Cumplimento de Normativas 

INEN&ISO   

  
FAISSA 

S.A. 
    1 

2=Cumplimiento de Normativas ISO 

 
  

  
ANDINA 

S.A. 
2     

1=Ningún Cumplimiento de Normativas   

  
IMFRISA 

S.A  
2     

    
  

                    

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 

 

3.2 Estudio técnico de componentes 

El estudio técnico de componentes en las fábricas FAISSA, IMFRISA Y ANDINA no 

se realiza, prácticamente dan por realizadas varias pruebas de los materiales dependiendo 

del proveedor de la materia prima.  La fabricación de los elementos filtrantes y los 

elementos de fricción se realiza por catálogo, es decir que las casas comerciales proveen 

medidas y especificaciones técnicas a los fabricantes para que produzcan los repuestos de 

diferentes tipos.  EGAR si estudia sus componentes debido a que la materia prima es de 

origen nacional y se procesa en la misma fábrica, los estudios técnicos que hace la fábrica 

se encuentran detallados en la norma NTE INEN 2185  por medio de la cual se encuentran 

acreditados y obtuvieron el sello de calidad INEN. 
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3.2.1 Pruebas necesarias para la homologación de autopartes locales 

Las pruebas que se aplican a las autopartes objeto del estudio se encuentran detalladas en el 

RTE INEN 129 y en el RTE INEN 053-1.  En las siguientes tablas se realiza una 

síntesis de los reglamentos con el fin de entenderlos de mejor manera. 

 

Tabla 13.  

Pruebas que se aplican a los elementos filtrantes para su homologación mediante la RTE 

INEN 129 

ELEMENTO NORMA PRUEBA 

Filtros de Aceite 

Lubricante 
ISO 4548-12 

Determinación de la eficiencia de 

filtración mediante conteo de partículas 

y la capacidad de retención del 

contaminante. 

Filtros de 

Combustible Diésel y 

Gasolina 

INEN-ISO 19438 

Eficiencia de filtración mediante el 

conteo de partículas y la capacidad de 

retención de contaminantes. 

Filtros de Aire ISO 5011 Pruebas de rendimiento 

Filtros Aire, 

Aceite y Combustible 
ISO/IEC17067 

Evaluación de la conformidad. 

Fundamentos de certificación de 

productos y directrices aplicables a los 

esquemas de certificación de producto. 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 
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Tabla 14.  

Pruebas que se aplican a los elementos de fricción para su homologación mediante RTE 

INEN 053-1 

ELEMENTO NORMA PRUEBA 

Elementos de 

Fricción 

NTE INEN 2185 

Dureza 

Gravedad Específica 

Estabilidad Dimensional 

Comportamiento del coeficiente de 

fricción 

Coeficiente de Fricción 

NTE INEN-ISO 

6311 
Resistencia al Corte 

NTE INEN-ISO 

6310 
Deformación por Compresión 

NTE INEN-ISO 

6312 
Resistencia al Cizallamiento 

Fuente: (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015). 

3.2.2 Importaciones de bancos de pruebas 

Según lo establecido en la norma ISO 17025 sobre los requisitos generales para la 

competencia de los laboratorios de ensayo y calibración, todos los insumos, materiales, o 

equipos de prueba deben tener un procedimiento confiable, es decir que el origen tenga 

algún tipo de acreditación internacional, ya que esto afecta directamente sobre la calidad de 

los ensayos y calibraciones y por ende a la calidad del producto.  Además de esto todos los 

reactivos y materiales consumibles necesarios para las pruebas pertinentes se encuentran 

normados en cada tipo de ensayo de acuerdo a las propiedades de los elementos a analizar, 
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por ejemplo para la prueba de eficiencia de filtración en filtros de combustible, el líquido se 

encuentra normado en el Anexo A de la NTE INEN-ISO 19438. 

Para un fabricante de autopartes la importación de un banco de pruebas debe enfrentar 

un proceso exigente debido a todos los requisitos necesarios, aunque existen varias 

opciones para agilitar este proceso, es probable que existan métodos al margen de la norma 

y de la ley los cuales no se les va a tomar en cuenta precisamente porque están fuera de la 

ley.  Haciendo un análisis comparativo entre los procesos de importación anteriores con los 

actuales, actualmente el proceso es más restrictivo con el objeto exclusivo de favorecer la 

industria local, el SENAE (Servicio Nacional de Aduana del Ecuador) que ha encabezado 

este objetivo, con el afán de garantizar que la producción nacional mejore ha puesto 

requisitos mayores al momento de realizar una importación, esto es debido al cambio de la 

matriz productiva, la premisa de este cambio es que se adquiera productos nacionales o en 

su defecto se pueden comprar productos importados distribuidos en casas comerciales 

autorizadas, ya que estas empresas ya cumplieron todo el proceso de des-aduanización de 

sus productos, si se requiere hablar de rentabilidad, los productores aseguran que no es 

rentable, ya que consideran que esta inversión no se justifica para analizar un elemento por 

cada lote y las demás fábricas de elementos similares no se encuentran en condiciones o 

simplemente no consideran necesario pagar por una prueba para verificar la calidad del 

producto.  

3.2.3 Viabilidad de construcción de bancos de pruebas 

Los requisitos de los bancos de pruebas generalmente se encuentran en las normas de 

los ensayos que se requieren.  En cada norma esta detallado el equipamiento para los 

bancos de pruebas, los instrumentos de medición, materiales y reactivos necesarios.  
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Incluso en ciertas normas de ensayo se encuentran los planos de algunos bancos de pruebas.  

Por lo tanto se puede decir que es viable la construcción de bancos de pruebas artesanales 

en el Ecuador, hay que tomar en cuenta que todos estos equipos deben ser acreditados por 

la sociedad de acreditación ecuatoriana, es decir que deben cumplir con la normativa 

establecida.  Hay que destacar también que en las fábricas visitadas los bancos de pruebas 

son construidos artesanalmente y con materiales nacionales como es el caso de las fábricas 

de filtros ANDINA S.A. y FAISSA en donde realizan algunas pruebas de calidad en sus 

productos de manera informal. 

La fábrica EGAR S.A. posee bancos de pruebas que han sido acreditados por la SAE y 

han obtenido el sello de calidad INEN (ANEXO 15, extracto del listado de empresas que 

poseen sello de calidad INEN).  Por esta razón se asegura que los bancos de pruebas que se 

podrían realizar nacionalmente serían de buena calidad. 

3.3 Calidad en la Industria autopartista 

Al hablar de calidad generalmente se piensa en la ISO 9001, pero si se revisa el 

fundamento de esta norma, trata sobre la base del sistema de gestión de calidad que una 

empresa debe tener para que le permita administrar efectivamente y consecuentemente 

mejorar la calidad de sus servicios y productos; sin embargo no deja de ser una norma de 

calidad a nivel administrativo, la calidad de los productos se miden en conformidad con las 

normas que los rigen y las pruebas necesarias que se realiza. 

Tres de las fábricas poseen esta norma de calidad administrativa ANDINA, IMFRISA y 

EGAR, sin embargo esto no asegura que su producto sea de calidad, existen normativas que 

se encargan de la comprobación de la calidad de fabricación en base a las pruebas a las que 
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se deben someter los productos, dependiendo del producto existen normativas del INEN y 

de la ISO, en la industria autopartista estudiada las normas de calidad en algunas de las 

autopartes son INEN como es el caso de Filtros de combustible y el de elementos de 

fricción, por lo tanto se podría obtener un sello de calidad INEN a nivel nacional con 

cualquiera de estos productos. 

El sello de calidad INEN es el reconocimiento que se hace a un producto que se fabrica 

bajo un sistema de calidad aprobado por la Institución y que cumple permanentemente con 

los requisitos establecidos en el documento normativo de referencia, este certificado de 

calidad que se marca en el producto significa beneficios tanto para la industria como para el 

consumidor, facilita el ingreso de los productos a los mercados nacionales e internacionales 

e incrementa el prestigio de los productos y servicios. (INEN, Sello de Calidad INEN, 

2016) 

El procedimiento que se debe realizar para la obtención del sello de calidad INEN es el 

siguiente: 

1. La persona natural o jurídica que desee obtener el sello de calidad INEN para un 

producto debe presentar una solicitud escrita al Director Ejecutivo del INEN o al 

Director Técnico de Validación y Certificación (ANEXO 16, Formato de 

Solicitud del Sello de Calidad INEN) 

2. Se debe realizar una auditoría a la empresa fabricante por parte de inspectores 

del INEN, en esta se verificará la disponibilidad de un laboratorio de ensayos 

que realice los ensayos en conformidad a la normativa de referencia, la 
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calibración de los equipos y la documentación del registro de la marca del 

producto y de la constitución legal de la empresa. 

3. Se emite un informe de evaluación, si la empresa no cumple con lo establecido 

anteriormente, se notifica los incumplimientos para que se pueda acceder 

nuevamente al proceso. 

4. Se verifica el cumplimiento de los requisitos establecidos que son la Calidad del 

producto y el Sistema de gestión de la calidad 

5. En caso de no disponer laboratorios acreditados o designados, el INEN evaluará 

la competencia de los laboratorios de ensayo de las empresas fabricantes en 

conformidad al procedimiento de evaluación de los laboratorios de ensayo 

vigente. 

6. Las empresas tienen un plazo de 6 meses desde la recepción de la solicitud para 

cumplir los requisitos de calidad de producto y de gestión de calidad, cumplido 

el plazo la empresa debe reiniciar el proceso. (INEN, Instructivo para la 

obtención y renovación del certificado de conformidad con sello de calidad 

INEN, 2016) 

3.3.1 Certificaciones de calidad en la industria autopartista local 

La empresa EGAR S.A. posee un sello de calidad en sus elementos de fricción, mientras 

que las empresas de filtros ANDINA y FAISSA y la de elementos de fricción IMFRISA 

aún no lo han obtenido. 

EGAR S.A. tiene una certificación por parte del INEN, es un sello de calidad que se 

obtuvo mediante la norma INEN 2185 sobre los requisitos e inspección del material de 

fricción para el sistema de frenos de automotores, para la obtención de este certificado las 
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organizaciones públicas que interfieren son la INEN que verifica la calidad en cuanto al 

material y la SAE que verifica la calidad del banco de pruebas con el que se analizan los 

productos.  Las empresas de filtros basan su calidad en los proveedores, exigen que los 

proveedores tengan algún sello de calidad y de alguna manera catalogan su producto como 

bueno en base a la calidad de los materiales con los que se realiza cada elemento filtrante. 

La empresa de elementos de fricción IMFRISA también basa la calidad de su producto 

en la calidad de los elementos de materia prima, debido a que tiene proveedores del grupo 

filial CHAIDNEME muchos de sus proveedores tienen algún certificado de calidad. 

3.4.2 Media total de partes producidas en un índice de tiempo 

Hay que considerar que el tamaño de las empresas depende de su producción, a nivel 

local las empresas existentes tienen producciones que varían en función del tiempo, la 

producción de cada una se puede analizar anualmente en la siguiente tabla. 

Tabla 15.  

Índice de autopartes producidas por cada empresa en un año. 

Fuente: (Díaz, 2016) (Cobos, 2016) 

EMPRESA VOLUMEN DE PRODUCCIÓN 

EGAR S.A. 
Más de 5 millones de elementos al 

año 

TECNIFAISSA S.A. Bajo pedido  

AUTOPARTES ANDINA S.A. 
Alrededor de 2 millones de 

elementos anuales 

IMFRISA S.A. No Especificado 
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Por lo tanto se puede comparar el volumen de producción de las cuatro empresas 

autopartistas en la figura 10: 

 

Figura 11. Cuadro comparativo de volumen de producción de las empresas. (Navarrete 

& Santamaría, 2016) 

El total de ventas anuales de cada una de las empresas se expresa en la tabla 14: 

Tabla 16.  

Total de ventas anuales de las fábricas objeto del estudio 

NOMBRE DE LA 

EMPRESA 

TOTAL DE 

VENTAS ANUALES 

EGAR S.A $2.956.827,11 

TECNIFAISSA CIA 

LTDA. 

$266.317,10 

IMFRISA S.A $2.583.143,20 

AUTOPARTES 

ANDINA S.A 

$2.107.582,29 

Fuente: (Escobar, 2016) 
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Y el cuadro comparativo del total de ventas anuales de las cuatro empresas se encuentra 

en la figura 11: 

 

    Figura 12. Cuadro comparativo de ventas de las empresas objeto del estudio. (Navarrete 

& Santamaría, 2016) 

Lo que significa que la producción de autopartes a nivel local tiene en promedio ventas 

de más de dos millones de dólares anuales, sin embargo se puede apreciar que las más 

lucrativas son las de elementos de fricción, para las cuales se encuentran establecidos y 

revisados los reglamentos y las normativas vigentes, mientras que los elementos filtrantes 

venden una menor cantidad debido a que se desconoce la calidad de su producto. 
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3.4.3 Brechas Identificadas 

Las brechas que se pudieron identificar a lo largo de la investigación son tres: 

 La organización de las empresas y la manera en la que trabajan, debido a que a 

pesar de tener el conocimiento técnico de la realización de los componentes no 

se realizan las respectivas pruebas de calidad a los productos, por lo tanto no se 

puede asegurar que el producto sea de calidad. 

 La inexistencia de un laboratorio que analice los elementos ya que actualmente 

no existe ningún certificador de conformidad de tercera parte a nivel nacional. 

 La revisión de las normativas existentes, no existe una revisión de estas 

normativas y reglamentos que permita conocer a las empresas que debilidades 

deben atacar. 

Basándose en el análisis del cumplimiento de normativas de las empresas establecido en 

la sección 3.1.2 se puede clasificar la calidad de las autopartes producidas por cada 

fabricante de la siguiente manera 

Tabla 17. 

Clasificación de empresas mediante Calidad 

 

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 
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La clasificación de la calidad se realiza en cuestión del cumplimiento de normativas, la 

única empresa que tiene certificación de calidad INEN es EGAR S.A.  por lo que se puede 

decir que tienen una calidad buena, las empresas que tienen certificación ISO no pueden 

asegurar la calidad de sus productos, pero si la de su gestión administrativa y los procesos 

realizados para elaborar el producto, por lo tanto se establece una calidad media para las 

empresas ANDINA e IMFRISA, por último es complicado evaluar la calidad de un 

elemento del cual no existe evidencia de certificaciones INEN o ISO, por lo tanto no se 

puede evaluar la calidad de los productos de la empresa FAISSA. 
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CAPÍTULO IV 

MODELO DE ACORTAMIENTO DE LAS BRECHAS IDENTIFICADAS CON LAS 

NECESIDADES DESCRITAS, PROGRAMA DE APOYO PARA EL SOSTENIMIENTO 

DE LA INDUSTRIA AUTOPARTISTA 

 

4.1 Plan de Acción para el desarrollo sostenible de la Industria Autopartista 

La situación actual del Ecuador en la producción de autopartes es complicada frente a 

las importaciones, a pesar de que el gobierno ha establecido salvaguardias e impuestos para 

las importaciones los productos importados muchas veces resultan más económicos que los 

productos nacionales, si se observa la capacidad de producción de las empresas objeto del 

estudio, frente a la demanda de las mismas que se encuentra establecida en la investigación 

anterior a la presente realizada por la Ingeniera Cristina Escobar se podría afirmar que la 

oferta cubre la demanda del mercado nacional, sin embargo no deja de ser un problema que 

la gente prefiere los precios bajos antes que consumir un producto nacional, el Ingeniero 

Miguel Cobos, gerente de la empresa FAISSA S.A. nos comenta que el problema es más 

económico que técnico, no se puede comparar el precio de mano de obra en Ecuador con el 

precio de mano de obra de China, Colombia u otro país extranjero de donde provienen los 

elementos, pero hay varios factores influyentes como la capacidad de producción, el 

número de empleados y la situación económica de cada país.  A demás de esto el Ingeniero 

Calderón comenta que no solo depende del consumidor final, sino también de los 

distribuidores, el precio al consumidor final prácticamente no varía, pero es evidente que un 

distribuidor se gana mucho más en un repuesto importado que en uno nacional, si se 

requiere un ejemplo, un filtro de combustible estándar para un vehículo liviano en el 
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mercado oscila entre 5 y 7 dólares, una empresa nacional lo fabrica con un costo final 

aproximado de 2 o 3 dólares, pero un filtro importado cuesta menos de un dólar, por lo 

tanto es evidente que los distribuidores tienen una ganancia mayor en los elementos 

importados. (Escobar, 2016) (Calderón, 2016) (Cobos, 2016) 

A demás hay que considerar que los elementos importados son más llamativos para el 

consumidor final, generalmente se observa que la gente prefiere los elementos importados a 

los elementos nacionales, esto es más un pensamiento colectivo errado sobre la calidad del 

producto nacional, muchas veces se escucha como “estrategia” de los vendedores que los 

repuestos importados son de mejor calidad o que duran más, sin tener ninguna base para 

afirmarlo o incluso desconociendo totalmente del tema, pero varias personas se convencen 

de esta información y adquieren los productos importados. 

Cabe recalcar que a pesar de referirse a los precios, la presente investigación no tiene 

por objeto estudiar los costos de las autopartes analizadas, es un dato importante que ayuda 

a explicar de mejor manera ciertas partes de la investigación sin embargo la investigación 

no se basa en los precios sino en la calidad de los productos frente a las necesidades de los 

productores. 

La calidad es un factor muy importante que se debería evaluar en las autopartes 

producidas, un producto puede llamarse de calidad cuando cumple los requerimientos para 

los cuales fue fabricado, al hablar de autopartes la calidad se puede medir en cuestión de las 

características de los repuestos y mediante ensayos destructivos, en la parte 1.2.3 se enlista 

el kilometraje estimado que debe durar cada autoparte.   El conjunto de atributos o 

propiedades de cada repuesto permiten establecer un juicio de valor acerca del mismo, se 
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debe diferenciar entre calidad objetiva que es de naturaleza técnica y es medible y calidad 

percibida que es más subjetiva y se refiere a una evaluación del consumidor.  Para el 

mercado la que importa es la calidad percibida.  (Pacha, N.D.).  Las características técnicas 

que deben cumplir los elementos objeto del estudio se encuentran en la tabla 15. 

Tabla 18.   

Normativas de características técnicas que deben cumplir los elementos objeto del 

estudio. 

ELEMENTO 
CARACTERÍSTICAS  TÉCNICAS QUE 

DEBE CUMPLIR 

Pastillas y elementos de Fricción 

 El material de fricción debe estar libre de 
imperfecciones. 

 Las tolerancias para los valores de las 
dimensiones no deben ser superiores a 

las establecidas en la tabla 1 de la norma 

NTE INEN 2185:2010. 

 Los materiales de fricción deben cumplir 

los requisitos establecidos en el apéndice 

6 de la norma NTE INEN 2185:2010 

Filtro de Combustible 

 Tener una eficiencia de filtración 
mediante conteo de partículas dentro del 

rango permitido que se encuentra 

establecido en la norma NTE INEN-ISO 

19438 ANEXO C 

Filtro de Aceite 

 Tener una eficiencia de filtración 
mediante conteo de partículas dentro del 

rango establecido de retención de 

contaminantes establecido en la norma 

ISO 4548-12 ANEXO C 

Filtros de Aire 

 Tener una eficiencia de retención de 
contaminantes establecido en la norma 

ISO 5011 en el apéndice 6 de la norma 

referente al procedimiento de la prueba 

para aplicaciones automotrices.  

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 
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Sin embargo actualmente no es posible medir la calidad objetiva de una autoparte 

debido a que no existe ningún organismo que lo permita, las empresas hablan de calidad 

mediante la norma ISO 9001, que evalúa la calidad administrativa y de procesos, pero no se 

dan cuenta que la calidad de prestaciones y productos no se analiza. 

Lo que se debe hacer para cambiar esto en las industrias es establecer un plan de acción 

que permita atacar las falencias del sistema de evaluación y que ayude a solventar los 

problemas que enfrentan los autopartistas en cuestión de productividad para poder tener una 

mayor participación en el mercado nacional. 

 

4.1.1 Establecimiento del plan de acción para cada una de las industrias autopartistas a 

nivel local 

Debido a que no se tiene más fuentes de referencia se va a utilizar las industrias que 

fueron base de la investigación presente que son la industria de elementos filtrantes y las de 

elementos de fricción, el plan de acción que se establecerá no es exclusivo para cada 

empresa estudiada sino en general es un modelo o norma que apoya a la industria 

autopartista independientemente del ámbito de acción o empresa. 

Las dos industrias autopartistas locales son: 

 Elementos Filtrantes 

 Elementos de Fricción 

Ambas industrias tienen trayectorias importantes, es decir que tienen el conocimiento y 

la capacidad de realizar autopartes para el mantenimiento preventivo de vehículos, el 
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problema que se presenta es en normativas, aquí se observa el primer problema que se debe 

atacar. 

El INEN, que es el organismo de control del estado debe evaluar los reglamentos 

establecidos para las autopartes estudiadas el RTE INEN 053 de elementos de fricción y el 

RTE INEN 129 de elementos filtrantes.  

El RTE INEN 053 es el reglamento establecido para el Material de fricción para el 

sistema de frenos automotores que se encuentra vigente desde el 21 de noviembre del 2011, 

en este reglamento de carácter obligatorio se establecen los requisitos que debe cumplir el 

material de fricción para el sistema de frenos automotores con la finalidad de prevenir los 

riesgos para la seguridad y la vida de las personas y de los animales, el medio ambiente y 

evitar prácticas que puedan inducir a error a los usuarios, este reglamento técnico aplica al 

material de fricción que se fabrique o comercialice en Ecuador, en el mismo reglamento se 

establecen las condiciones generales de los elementos, su clasificación, los requisitos del 

rotulado, los requisitos del producto, el muestreo, la evaluación de la conformidad, las 

pruebas necesarias, las autoridades de control, los regímenes de sanciones y la 

responsabilidad de los organismos de evaluación de la conformidad, en el presente 

reglamento se hace referencia a las diferentes normativas que se aplican para las autopartes 

producidas en cuestión de características y métodos de ensayo. (INEN, RTE INEN 053, 

2011) 

El RTE INEN 129 es el reglamento establecido para los Filtros de Aceite, Filtros de 

Combustible: Diesel y Gasolina, y, Filtros de Aire de entrada para motores de combustión 

interna, que se encuentra vigente desde el 25 de febrero del 2014, en este reglamento de 
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carácter obligatorio se establecen los procedimientos de prueba estándar para evaluar el 

rendimiento de los filtros de combustible diesel y gasolina para los motores de combustión 

interna, que deben cumplir los productos indicados en el campo de aplicación del mismo, 

con la finalidad de prevenir los riesgos para la seguridad, proteger la vida de las personas, 

el medio ambiente y evitar prácticas que pueden inducir a errores de los usuarios, este 

reglamento técnico se aplica para la evaluación del desempeño, evaluar las características 

de funcionamiento básicas de mayor interés.  Este reglamento se aplica a los productos de 

recambio que se comercialicen en el Ecuador sean estos de fabricación nacional o 

importados, en el mismo se encuentran definidos los requisitos de rotulado, los ensayos 

para evaluar la conformidad, los documentos de referencia, el muestreo, las autoridades de 

vigilancia y control y el régimen de sanciones establecido. (INEN, RTE INEN 129, 2014) 

Los reglamentos técnicos estudiados se basan en normas de tipo ISO, ya que el INEN 

como institución es el encargado de distribuir y administrar estas normas, deberían 

establecer facilidades para las empresas y traducir las mismas para que se encuentren en el 

idioma oficial del Ecuador, en el Artículo 2 de la Constitución de la República dice: “El 

castellano es el idioma oficial del Ecuador” (Constituyente, 2008), y todo documento 

público debería estar disponible en el idioma establecido independientemente de la 

capacidad de la persona que lo lea. 

Por lo que se pudo verificar en la presente investigación en los reglamentos técnicos de 

autopartes se revisa los requisitos de rotulado y etiquetado de los productos, dejando a un 

lado en algunos casos como el RTE INEN 129 los ensayos para evaluar la conformidad, los 

cuales se encuentran disponibles en norma ISO, esto quiere decir que están solamente en 

inglés.   
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4.1.2 Certificados de conformidad, tipos y opciones para los autopartistas 

Los certificados de conformidad son documentos avalados por el Sistema Ecuatoriano 

de la Calidad, que cualquier producto nacional o importado debe tener para demostrar el 

cumplimiento de la conformidad del mismo, este certificado debe ser expedido por un 

organismo de certificación del producto acreditado o designado en el país (en ecuador el 

SAE). (INEN, Instituto Ecuatoriano de Normalización, 2015) 

En la primera modificatoria del reglamento RTE INEN 053 dice: 

“Para la demostración de la conformidad de los productos, los fabricantes nacionales e 

importadores deberán demostrar su cumplimiento a través de la presentación del certificado 

de conformidad según las siguientes opciones: 

1. Certificado de Conformidad de producto según el esquema de certificación 

establecido en la norma ISO/IEC 17067, emitido por un organismo de 

certificación del producto. 

2. Certificado de Conformidad de producto según el esquema de certificación 

establecido en la norma ISO/IEC 17067, emitido por un organismo de 

Certificación de Producto. Para productos nacionales emitido por un organismo 

acreditado por la SAE o designado conforme establece la Ley del Sistema 

Ecuatoriano de Calidad. 

3. Certificado de Conformidad de Primera Parte según la norma NTE INEN-

ISO/IEC 17050-1 debidamente legalizada por la Autoridad competente 

adjuntando lo siguiente: 
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a) Informe de ensayos del producto, emitido por un laboratorio acreditado, 

cuya acreditación sea reconocida por el SAE, que demuestre la 

conformidad del producto con el RTE correspondiente.  

b) Informe de ensayos del producto, realizado por un laboratorio 

competente que puede ser del mismo fabricante, que demuestre la 

conformidad del producto mediante el RTE correspondiente y que se 

encuentre debidamente legalizado por el responsable del laboratorio. 

El certificado de conformidad de primera parte se aceptará hasta que existan organismos 

de certificación de producto y laboratorios acreditados o designados en el país de destino, o 

acreditado en el país de origen, cuya acreditación sea reconocida por el SAE. 

Los productos de fabricación nacional que cuenten con el Sello de Calidad INEN o 

Certificado de Conformidad INEN, no están sujetos al requisito de certificado de 

conformidad para su comercialización.” (INEN, RTE INEN 053 M1, 2014) 

Un OC organismo de certificación del producto es una organización que debe ser 

acreditada por el SAE, este organismo es encargado de verificar que los productos se hayan 

producido, elaborado, preparado, manipulado e importados en conformidad con lo 

establecido en la ley.  Por otro lado un OEC que es un  organismo evaluador de la 

conformidad es el que evalúa el cumplimiento de los requisitos especificados relativos a un 

producto, proceso o sistema y este se basa en el análisis por laboratorio.  Sin embargo un 

OEC debe ser también acreditado por el SAE.  La diferencia es que solo puede llamarse 

certificación a un documento realizado por una tercera parte independiente, no debe 

confundirse la certificación con la declaración de conformidad, ya que esta puede ser del 

fabricante o de acuerdo entre las partes en cuanto a calidad. Es decir que un OC emite un 
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certificado independiente de las partes interesadas, mediante el cual se manifiesta la 

conformidad de una empresa, producto, servicio, proceso o persona con los requisitos 

definidos en normas o especificaciones técnicas. En el Ecuador existen 62 Organismos de 

Certificación de Producto acreditados por el SAE que se encuentran en funcionamiento. 

(ANEXO 17, Organismos de certificación acreditados por SAE)   

La modificatoria del reglamento técnico indica las formas y todas las opciones que tiene 

un autopartista para demostrar la conformidad de sus productos, existen 3 tipos de opciones 

por las que se puede obtener un certificado de conformidad, la primera es la de los 

organismos de certificación del producto, en el Ecuador una de estas organizaciones es la 

AENOR que tiene una cede a nivel nacional pero es un organismo internacional de origen 

español, este tiene la función de ser certificador, es decir que es capaz de realizar 

evaluaciones a las empresas para manifestar la conformidad de un producto o servicio, esta 

opción es buena ya que ofrece algunas ventajas como la facilidad de acceso a mercados. 

(AENOR, N.D.) 

La segunda manera de certificar la conformidad de producto es mediante un organismo 

acreditado por el SAE, el Servicio de Acreditación Ecuatoriano es el encargado de acreditar 

a varios tipos de organizaciones, por lo tanto un fabricante puede realizar esta certificación 

con cualquier organismo acreditado por la SAE siempre y cuando este dentro de su alcance, 

es decir que se haya acreditado para el campo de acción que solicita el fabricante, por 

ejemplo existen laboratorios y organismos evaluadores de la conformidad que pueden 

elaborar estas certificaciones pero su razón social debe estar en la capacidad de acreditar al 

fabricante que lo solicita. 
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La tercera opción de obtener un certificado de conformidad de primer parte, esto quiere 

decir que un fabricante puede ser evaluador de su conformidad siempre y cuando su 

producto sea evaluado por un laboratorio acreditado por el SAE y que demuestre 

conformidad con el RTE correspondiente al producto.  En caso de que no exista un 

laboratorio acreditado por el SAE que pueda evaluar la conformidad del producto, el 

fabricante puede establecer un laboratorio (banco de pruebas) que demuestre la 

conformidad del producto mediante el RTE correspondiente, pero esto es posible hasta que 

exista algún organismo de certificación de producto y laboratorios acreditados, actualmente 

no existen laboratorios por lo que esta es una opción que tienen los fabricantes para obtener 

los certificados de conformidad. 

La última opción, es la del certificado de calidad INEN, la cual se encuentra detallada 

en el apéndice 3.3 de la presente investigación, esta opción es similar a las anteriores, pero 

el problema que se presenta es que se debe hacer calificar bajo una normativa INEN y para 

algunas autopartes no están desarrolladas únicamente existen en ISO. 

El segundo problema presente es que actualmente no existe ningún laboratorio 

acreditado que permita realizar las pruebas de manera eficiente y que pueda expedir los 

certificados de conformidad, una empresa no debería ser al mismo tiempo productora, 

evaluadora e informadora.  En el ANEXO 14 se encuentran detallados los laboratorios 

acreditados a nivel nacional, este listado se encuentra disponible en la página del SAE en la 

pestaña de acreditación, laboratorios acreditados, donde se puede corroborar que ningún 

laboratorio de los existentes realiza las pruebas necesarias. 
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4.1.3 Organismos y Empresas que deben interferir en los certificados de la conformidad 

Los certificados de conformidad se encuentran directamente relacionados con el sistema 

ecuatoriano de la calidad, esta ley tiene por objetivo establecer el marco jurídico del 

sistema ecuatoriano de la calidad, las funciones de esta ley son: 

1. Regular los principios, políticas y entidades relacionadas con la evaluación de la 

conformidad 

2. Garantizar el cumplimiento de los derechos ciudadanos relacionados con la 

seguridad, la protección de la vida y la salud humana, animal y vegetal, la 

preservación del medio ambiente, la protección del consumidor contra prácticas 

engañosas y la corrección y sanación de estas prácticas. 

3. Promover e incentivar la cultura de la calidad y el mejoramiento dela 

competitividad en la sociedad ecuatoriana. 

Dentro de algunos de los objetivos de la ley se pueden encontrar: 

 Coordinar la participación de la administración publica en las actividades de 

evaluación de la conformidad 

 Establecer los requisitos y los procedimientos para la elaboración, adopción y 

aplicación de normas, reglamentos técnicos y procedimientos de evaluación de la 

conformidad. 

 Garantizar que las normas, reglamentos técnicos y los procedimientos para la 

evaluación de la conformidad se adecuen a los convenios y tratados internacionales 

de los que el país es signatario. 
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El sistema ecuatoriano de la calidad se encuentra estructurado por: 

 

Figura 13. Estructura del sistema ecuatoriano de calidad. (Navarrete & Santamaría, 

2016) 

El Ministerio de Industrias y Productividad (MIPRO), es la institución rectora del 

Sistema Ecuatoriano de Calidad. (Calidad, 2010) 

Los organismos que interfieren directamente con la emisión de los certificados de 

conformidad son: 

SAE: en la descripción de las funciones del SAE, Yessenia Jurado dice: “el SAE es el 

Sistema de Acreditación Ecuatoriana, antes conocida como OAE Organismo de 

Acreditación Ecuatoriana.  Su función es la acreditación de los organismos, la acreditación 

es el proceso mediante el cual un organismo autorizado realiza la atestación de tercera parte 

de la competencia de los Organismos de Evaluación de la Conformidad, (OEC). La 

autoridad de un organismo de acreditación generalmente se deriva del gobierno. El sistema 
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de acreditación ofrece a todos los OEC un procedimiento donde se definen los requisitos 

que debe cumplir para su acreditación.” (Jurado, 2016) 

INEN: es el Instituto Ecuatoriano de Normalización encargado de la revisión y 

evaluación de las normativas que rigen a nivel nacional. 

Entidades Acreditadas OEC (Organismos de Evaluación de Conformidad): estas son las 

más importantes ya que son directamente las entidades que emiten los certificados de la 

conformidad de los productos, existen OEC para diferentes campos de acción y zonas de 

importación, por ejemplo un OEC muy conocido en el país es el CNAS (Servicio de 

Acreditación Nacional de China para la Evaluación de la Conformidad) que regula los 

productos chinos que se exportan a todo el mundo, actualmente no existen OECs nacionales 

para las autopartes producidas localmente, por lo tanto no es posible evaluar la conformidad 

de los productos que se fabrican, no existe ningún organismo de regulación de tercera parte, 

el cual es necesario para certificar la calidad de las autopartes producidas. 

 

4.2 Procesos de Apoyo 

Para poder establecer los procesos de apoyo a la industria autopartista local primero se 

debe analizar cuáles son las organizaciones que se involucran a la industria, el plan de 

acción se debe poner en marcha contando con la participación de las organizaciones 

recomendadas y vinculadas a la misma, los procesos de apoyo nos indican que es lo que se 

debería hacer para solucionar los problemas que presenta actualmente la industria 

autopartista nacional. 
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El establecimiento de un laboratorio que pueda elaborar certificados de conformidad de 

tercera parte sería un gran avance para la industria autopartista ya que mediante este ente 

regulador se podría verificar la calidad de los productos fabricados nacionalmente y 

mediante esto buscar participación en el mercado internacional con los mismos, pero este 

paso es costoso y muy complicado por lo que se debería buscar una forma de que participen 

varias organizaciones que apoyen a este proceso. 

4.2.1 Organizaciones de apoyo para la Industria Autopartista 

Las organizaciones públicas y privadas que apoyan a la industria automotriz son: 

AEADE                                 

Es la Asociación de Empresas Automotrices del Ecuador la cual agrupa a un sector 

importante para el desarrollo, la economía y el progreso del país teniendo en cuenta 

siempre los intereses de los asociados junto con las normas legales y las mejoras 

constantes. Trabaja a la par con los afiliados para mantener a las empresas en pro 

mejoramiento del sector automotriz, promueve la utilización de nuevas tecnologías para el 

sector, da a conocer las ofertas que se destacan y esto hace que salga adelante la movilidad 

en la sociedad. (AEADE, 2016) 

CINAE                                 

Es la Cámara de la Industria Automotriz Ecuatoriana la cual es un organismo de apoyo 

para el sector público que está relacionado con la industria automotriz, a las ensambladoras 
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y a las empresas productoras de materiales que sirven para el ensamblaje de vehículos. 

Ayuda a desarrollar y fortalecer la industria automotriz ecuatoriana sean estas públicas o 

privadas en todas las actividades que se realiza. Además la CINAE representa a sus 

afiliados brindándoles asistencia y defendiendo todos sus intereses. (CINAE, 2016) 

INEN                                    

Es el Instituto Nacional Ecuatoriano de Normalización, en torno a él gira el sistema de 

calidad en el país, abarca la Normalización, Reglamentación técnica y Metrología los 

cuales garantizan seguridad en el cumplimiento de los derechos ciudadanos, protección de 

la salud y vida de humana, animal y vegetal, la preservación del medio ambiente, 

protección al consumidor y la promoción de la cultura de la calidad y el mejoramiento de la 

productividad y competitividad en la sociedad ecuatoriana. (INEN, Instituto Ecuatoriano de 

Normalización, 2015) 

SAE                                           

La SAE es el Servicio de Acreditación Ecuatoriano el cual garantiza la seguridad y 

calidad a los productos y servicios que se consumen y comercializan a nivel nacional e 

internacional, ayuda a fortalecer la infraestructura de la calidad en el país mediante la 

acreditación de la competencia técnica de los organismos de evaluación de la conformidad 

y todo esto ayuda al crecimiento de la matriz productiva. (SAE, 2016) 

MIPRO                                         
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El MIPRO es el Ministerio de Industrias y Productividad el cual formula y ejecuta 

políticas para que exista transformación del patrón de especialización industrial y esto hace 

que las condiciones sean favorables para el desarrollo del país, tiene por visión liderar la 

transformación de la productividad, calidad y competitividad del Ecuador. (MIPRO, 2016) 

CAPEIPI                                                

La Capeipi es la Cámara de la Pequeña y Mediana Industria de Pichincha es un gremio 

reconocido y representado por sectores productivos de las  MIPYMES a nivel nacional e 

internacional éste desarrolla permanentemente productos y servicios con innovación de 

calidad, adecuándose siempre a las necesidades de los sectores y apoyando a la comunidad 

empresarial y a la sociedad en general, respetando la ética social, ambiental, tributaria, y 

laboral. (CAPEIPI, 2016) 

 

4.2.2  Solución para ayudar a las empresas autopartistas y qué se debe hacer 

La solución aún no existe, por lo tanto nadie la tiene y debería ser un laboratorio que 

verifique la calidad de los productos, en la norma ISO/IEC 17025 que trata sobre los 

requisitos generales para la competencia de los laboratorios de ensayo y calibración, se 

establecen los requisitos generales que debe cumplir un laboratorio de ensayo y calibración 

para poder evaluar la conformidad de cualquier producto. Esta norma cubre los ensayos y 

calibraciones que se realizan con métodos normalizados, no normalizados y desarrollados 

por el propio laboratorio. 
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Los requisitos establecidos son: 

 Requisitos relativos a la gestión. Donde se establecen los parámetros de: 

organización, sistema de gestión, control de documentos, revisión de pedidos, 

ofertas y contratos, subcontratación de ensayos y calibraciones, compras de 

servicios y de suministros, servicio al cliente, procedimiento de quejas, controles 

de trabajos de ensayos y/o de calibraciones no conformes, mejora continua, 

acciones correctivas, acciones preventivas, control de riesgos, auditorías internas 

y las revisiones por la dirección. 

 Requisitos Técnicos. Dentro de los requisitos técnicos que se establecen en la 

norma se encuentran: factor humano (personal), instalaciones y condiciones 

ambientales, métodos de ensayo y de calibración y validación de los métodos, 

control de datos, equipos, trazabilidad de las mediciones, muestreo, 

manipulación de los ítems de ensayo y de calibración, aseguramiento de la 

calidad de los resultados de ensayo y de calibración y el informe de resultados. 

El proceso de acreditación de los laboratorios, según el SAE es el siguiente: 

Para solicitar la acreditación de un laboratorio, este debe tener conocimiento y 

competencia técnica en las actividades para las que se solicita la acreditación y cumplir con 

los siguientes requisitos generales: 

Ser una entidad legalmente constituida, con personería jurídica 

Tener implementado un sistema de gestión de la calidad en su organización de acuerdo 

a la norma internacional NTE INEN ISO/IEC 17025. 
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Contar con personal competente para el desarrollo de las actividades para las que 

solicita la acreditación 

Poseer una infraestructura adecuada para sus operaciones 

Conocer y cumplir los requisitos establecidos por el SAE. 

Una vez cumplidos los requisitos generales anteriores el proceso de acreditación es el 

siguiente: 

1. Solicitud de acreditación: el laboratorio debe presentar en el SAE la 

Solicitud de Acreditación en el formato correspondiente, la misma que debe 

ser firmada por el representante legal.  En la solicitud se debe indicar el 

alcance de la acreditación claramente definido y se debe adjuntar todos los 

anexos requeridos. 

En caso de ser un laboratorio de Calibración se debe presentar un tipo de 

solicitud (AEXO #18, Solicitud de acreditación de laboratorio de 

Calibración) y en caso de ser un laboratorio de Ensayo es otro tipo de 

solicitud (ANEXO #19, Solicitud de acreditación de laboratorio de Ensayo) 

Se debe pagar una tarifa vigente de apertura de expediente, y se asignará un 

número de expediente a la solicitud. 

2. Planificación de evaluación inicial: el servicio de acreditación ecuatoriano 

designa un equipo evaluador según sea el alcance al que desea la 

acreditación del laboratorio, el SAE envía al laboratorio solicitante la 

proforma de servicios estimada de costos del proceso de acreditación, 

conforme a lo establecido en las tarifas vigentes y a la solicitud presentada. 
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3. Evaluación: el equipo evaluador designado por el SAE realiza, en primer 

lugar, una evaluación documental, con la finalidad de determinar el 

cumplimiento del sistema de gestión de los procedimientos técnicos con los 

requisitos de la norma NTE INEN ISO/IEC 17025 y se emitirá un informe de 

evaluación documental.  Posteriormente el equipo evaluador realiza una 

evaluación, en la que se verifica el sistema de gestión, la aplicación de sus 

procedimientos y la competencia técnica del personal. Se verifica los 

resultados en la participación den pruebas de intercomparación y 

calibraciones.  La evaluación se da por concluida luego de una reunión cierre 

entre el equipo evaluador y persona del laboratorio, en la que se revisan los 

hallazgos encontrados. Como resultado se emitirá un informe de evaluación. 

4. Acciones correctivas: el laboratorio deberá presentar las acciones correctivas 

y evidencias de su implementación, para las no conformidades detectadas en 

un plazo no mayor a 180 días calendario. 

5. Toma de decisión: la decisión de acreditación se tomará considerando toda la 

información relacionada a la evaluación y acciones tomadas por el 

laboratorio para solventar los hallazgos detectados. 

6. Mantenimiento: la acreditación tiene un período de validez de 4 años en cuyo 

lapso se realizan evaluaciones de vigilancia.  La primera vigilancia se realiza 

a los seis meses de haber recibido la acreditación y posteriormente se 

realizan visitas anuales. 

7. Desea ampliar su alcance: los laboratorios acreditados pueden ampliar su 

alcance cuando lo deseen, requiriéndose para ello la evaluación y 

demostración de conformidad respectiva. 
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8. Terminación de la acreditación: la acreditación puede ser retirada si no se 

cumplen con los requisitos pertinentes y existe afectación de la competencia 

técnica y de calidad de resultados de la actividad de la evaluación de la 

conformidad, así como incumplimiento con las obligaciones del acreditado. 

(Acreditación, 2016) 

4.2.3 Plan de Acción 

El plan de acción que se puede establecer para la industria autopartista y lo que se 

quiere lograr es lo siguiente: 

 

Figura 14. Plan de acción para la industria autopartista local. (Navarrete & Santamaría, 

2016) 
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4.2.4 Resumen de Resultados 

Los resultados obtenidos de la presente investigación son que de las 4 empresas 

autopartistas de elementos de mantenimiento preventivo existentes únicamente el 25% es 

decir una, cumple los procedimientos establecidos de metodología de evaluación de la 

calidad mediante la normativa establecida. 

Tabla 19. 

Resultados de cumplimiento de normas de calidad técnica. 

  
Sí Cumple 

No Cumple o  No 

Existe Evidencia 

EGAR S.A. 100%   

ANDINA S.A. 50%   

IMFRISA S.A. 50%   

FAISSA S.A.   0% 

Fuente: (Navarrete & Santamaría, 2016) 

 

Figura 15. Gráfica porcentual del cumplimiento de normativas técnicas de las empresas 

objeto del estudio. (Navarrete & Santamaría, 2016) 
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4.3 Conclusiones y Recomendaciones 

4.3.1 Conclusiones 

 El proceso de homologación de autopartes de mantenimiento preventivo en el 

Ecuador es poco profundo como se estableció en los resultados en la parte 4.2.4, 

de hecho para algunos de los elementos es inexistente, ya que el control de 

calidad que se realiza limitado por lo tanto es poco probable que se evalúe la 

conformidad de los usuarios de manera correcta. 

 Se aprecia que los requerimientos técnicos establecidos en las normativas no se 

evalúan, por lo tanto no es posible analizar el nivel de desempeño de las 

autopartes que fueron objeto de este estudio. 

 No existen laboratorios certificados que sean capaces de realizar ensayos y 

pruebas a los elementos de mantenimiento preventivo producidos a nivel 

nacional, existen pruebas artesanales que se realizan en las mismas fábricas de 

las empresas, pero se desconoce su fiabilidad.  Por lo que es necesaria la 

existencia de laboratorios o bancos de pruebas para evaluar los elementos 

producidos nacionalmente. 

 La industria autopartista local tiene experiencia y conocimiento sobre la 

fabricación de los componentes, sin embargo han dejado de lado la evaluación 

de la calidad de los mismos debido a que no existe un ente de regulación que 

tenga la capacidad de controlar que estas evaluaciones se realicen y esto se debe 

a la inexistencia de laboratorios. 

 Las empresas fabricantes de autopartes y las organizaciones que apoyan a la 

industria no se han organizado para solucionar los problemas identificados, es 
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necesaria esta organización para buscar soluciones a los problemas encontrados 

y que se pueda de esta manera impulsar a la industria autopartista. 

4.3.2 Recomendaciones 

 Regular el control de calidad y el proceso técnico en las autopartes de 

mantenimiento preventivo producidas localmente, este organismo debe basarse 

en la normativa establecida para ello. 

  Motivar a las empresas a cumplir los requerimientos técnicos de los 

componentes que fabrican mediante las normativas existentes para cada uno de 

los mismos, consecuentemente se evaluará el nivel de desempeño de las 

autopartes de mantenimiento preventivo que fueron estudiadas. 

 Establecer laboratorios que emitan certificados de conformidad de tercera parte 

que no tengan ningún tipo de relación con los fabricantes, para que evalúen los 

componentes de manera confiable y que obtengan resultados cercanos a la 

realidad del producto. 

 Fomentar a las empresas a que apliquen un mejoramiento continuo dentro de las 

mismas, con capacitación constante a sus empleados, con el afán de incrementar 

la calidad de sus productos. 

 Las organizaciones de apoyo a la industria autopartista deben organizarse con 

los fabricantes con el fin de ayudar a que la industria crezca y que se establezca 

en otros países mediante el comercio. 
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ANEXO 4 

 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                             NTE INEN-ISO 4020 

ECUATORIANA                                                                            Primera edición    

                                                                                             2014-02 

 

 

VEHÍCULOS DE CARRETERA- FILTROS DE COMBUSTIBLE PARA 

MOTORES DIESEL- MÉTODOS DE ENSAYO (ISO 4020:2001, IDT) 

 

 

 

 

ROAD VEHICLES -  FUEL FILTERS FOR DIESEL ENGINES – TEST METHODS 

(ISO 4020:2001, IDT 
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1.  Alcance 

Esta norma nacional especifica los tipos de prueba de los filtros de combustible de 

acuerdo con su aplicación. 

Esta norma se aplica a los filtros de combustible para vehículos previstos con motores 

diésel y para instalaciones de prueba para equipos de inyección de combustible. 

El ensayo descrito se puede utilizar para filtros de combustible situados ya sea en el 

lado de presión o en el lado de succión de la bomba de suministro de combustible. 

Esta norma nacional está destinada para los filtros que tienen un caudal nominal de 

hasta 200 l.h
-1

. 

Por acuerdo, las pruebas, con algunas modificaciones, pueden ser utilizadas para filtros 

con mayores tasas de flujo. 

2. Términos y definiciones 

2.1 Decantador 

Separador en el que se elimina el contaminante por diferencia de densidad. 

2.2 Eficiencia de filtración instantánea (h) 

Relación entre el contaminante de prueba retenido versus el añadido, expresado como 

un porcentaje. 

𝑛 = 100
𝑑1 − 𝑑2

𝑑1
 

Donde: 

 𝑑1 es la concentración del contaminante de prueba en la entrada del filtro; 
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𝑑2  es la concentración del contaminante de prueba a la salida del filtro. 

2.3 Vida útil del filtro (V) 

Intervalo de servicio de un filtro o elemento filtrante hasta su mantenimiento o 

sustitución, expresado en minutos o hasta que se alcanza la presión diferencial final, 

expresado en litros.  

 

2.4 Diferencia de presión (Pstat) 

Diferencia de presión estática entre aguas arriba y aguas debajo de un filtro, expresada 

en pascales. 

2.5 Caudal nominal (qv) 

Flujo normal de funcionamiento en el cual un líquido se hace pasar a través de un filtro, 

expresado en litros por hora o litros por minuto. 

2.6 Contaminante, orgánico 

Suspensión de negro humo finamente dividido en el líquido de prueba, formulado para 

proporcionar características de taponamiento del filtro similares a los del combustible 

diésel normal. 

2.7 Contaminante, inorgánico 

Polvo de óxido de aluminio fundido de tamaño de partículas estrechamente controlado. 

2.8 Presión de colapso/rotura del elemento filtrante (Pdiff) 

Presión diferencial en la que el elemento filtrante taponado sufre fallo estructural, 

expresado en kilopascales. 
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2.9 Presión de rotura completa del filtro (P) 

Presión interna a la que la carcasa del filtro sufre fallo estructural, expresado en 

kilopascales. 

2.10 Prueba de integridad de fabricación 

Prueba para indicar el estándar de calidad del elemento filtrante mediante la medición 

del volumen medio de aire que sale por el filtro o por las juntas en la unidad de tiempo, 

cuando se sumerge en un líquido a una profundidad y presión interna especificada. 

2.11 Prueba de la limpieza 

Prueba que habilita el grado de limpieza de los filtros nuevos, para establecer y revelar 

la cantidad de impurezas enjuagadas desde el lado limpio del filtro bajo condiciones de 

prueba especificadas. 

2.12 Caudal de ensayo (qt) 

Velocidad a la que fluye el líquido de ensayo a través del filtro durante una prueba 

específica, expresada en litros por hora o litros por minuto. 

2.13 Agua sin disolver 

Agua dispersa en líquido para prueba 
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ANEXO 5 

 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                             NTE INEN-ISO/TS 16332 
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MOTORES DIESEL – FILTROS DE COMBUSTIBLE – MÉTODO PARA 

EVALUAR LA EFICIENCIA DE SEPARACIÓN COMBUSTIBLE/AGUA (ISO/TS 

16332:2006, IDT) 

 

 

Primera Edición 
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INTRODUCCIÓN 

Los sistemas de inyección de combustible modernos, instalados en vehículos de 

pasajeros, así como en el trabajo pesado o aplicaciones de vehículos todo terreno, requieren 

altas y estables eficiencias de separación para todos los contaminantes insolubles en el 

combustible para asegurar una vida prolongada. Junto a la contaminación sólida, el agua no 

disuelta, en forma emulsionada fina o gruesa, también puede reducir la vida útil de los 

sistemas de inyección. Los filtros de combustible adecuados, que tengan una eficiencia de 

separación de agua alto nivel, son una necesidad absoluta para la longevidad del sistema. 

Los factores que se ha descubierto afectan a la eficiencia de separación de agua no 

disuelta en el campo se debn principalmente a la calidad del combustible, que está 

fuertemente influenciada por el desempeño de los aditivos en el propio combustible, así 

como las características reales de la emulsión combustible/agua, la tasa de flujo específica 

del sistema, el tipo de medios en el elemento de filtro, así como el tamaño y el diseño de la 

propia carcasa del filtro. Para garantizar que los resultados de la prueba de laboratorio sean 

comparables, estos diversos parámetros tienen que ser tomados en cuenta en el método de 

ensayo, con el fin de reducir su influencia en los resultados de los ensayos. 

Motores diésel – Filtros de combustible – Método para evaluar la eficiencia de 

separación de combustible/agua 

1. Objeto y campo de aplicación 

Esta especificación técnica especifica una prueba de separación combustible / agua con 

inyección de agua continua, utilizando un método de medici´n de la concentración de agua 

fuera de línea, para evaluar la capacidad de un filtro de combustible para separar del 
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combustible el agua sin disolver, dispersa de forma fina o gruesa. Este ensayo está 

destinado a aplicarse a los elementos de filtro que están instalados aguas arriba o aguas 

debajo de la bomba de baja presión, que tienen un caudal nominal (en litros por hora) entre 

50 l/h y 900 l/h. Por acuerdo entre el cliente y el fabricante del filtro, y con alguna 

modificación, el procedimiento se puede utilizar para filtros de combustible con 

velocidades de flujo más altas. 

2. Términos y definiciones 

2.1 Tensión interfacial IFT 

La fuerza requerida para aumentar el áera superficial de la interfaz entre dos 

líquidos por una cantidad unitaria 

2.2 Distribución de tamaño de gota DSD 

Curva del porcentaje de la población de gotitas en diferentes rangos de tamaño  

2.3 Concentración de agua de base 

Concentración de agua en combustible saturado de agua  

2.4 Agua no disuelta 

Diferencia entre la concentración total y de base del agua 

2.5 Tiempo de ensayo t 

“Punto del tiempo” cuando se inicia o ejecuta una prueba o una medición 

respectivamente 
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ANEXO 6 

 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                             NTE INEN-ISO 19438 

ECUATORIANA                                                                            Primera edición    

                                                                                             2014-02 

 

FILTROS DE COMBUSTIBLE DIESEL Y GASOLINA PARA MOTORES DE 

COMBUSTIÓN INTERNA – EFICIENCIA DE FILTRACIÓN MEDIANTE 

CONTEO DE PARTÍCULAS Y LA CAPACIDAD DE REDENCIÓN DE 

CONTAMINANTES (ISO 19438:2003, IDT) 

 

DIESEL FUEL AND PETROL FILTERS FOR INTERNAL COMBUSTION 

ENGINES – FILTRATION EFFICIENCY USING PARTICLE COUNTING AND 

CONTAMINANT RETENTION CAPACITY (ISO 19438:2003,IDT). 
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INTRODUCCIÓN 

Un ensayo inter laboratorios se realizó utilizando la Norma ISO 19438 por seis 

laboratorios en 2002. Los filtros típicos se evaluaron y los resultados de la eficiencia de 

filtración y la capacidad de retención analizadas por deducir repetitividad, la 

reproducibilidad y el coeficiente de variación del método. Se encontraron resultados de 

eficiencia de filtración inicial para correlacionar estrechamente a los obtenidos mediante el 

método especificado en la Norma ISO / TS 13353, con lo que el método es redundante 

dado en la Especificación Técnica. 

FILTROS DE COMBUSTIBLE DIESEL Y GASOLINA PARA MOTORES DE 

COMBUSTIÓN INTERNA – EFICIENCIA DE FILTRACIÓN MEDIANTE 

CONTEO DE PARTÍCULAS Y LA CAPACIDAD DE RETENCIÓN DE 

CONTAMIENANTES 

1.  OBJETO Y CAMPO DE APLICACIÓN 

Esta norma nacional especifica un ensayo de filtración de múltiples pasadas, con la 

inyección continua de contaminantes y utilizando el método de conteo de partículas en 

línea, para evaluar el rendimiento de los filtros de combustible diésel y gasolina para 

motores de combustión interna sometidos a un flujo constante de líquido de ensayos. El 

procedimiento de ensayo determina la capacidad contaminante de un filtro, las 

características de eliminación de partículas y la presión diferencial. Esta norma nacional es 

aplicable a los elementos de los filtros que tienen un caudal nominal de entre 50 l/h y 800 

l/h, sin embargo, por acuerdo entre el fabricante del filtro y el cliente, y con alguna 

modificación, el procedimiento es permitido para su aplicación en filtros de combustible 

con mayores velocidades de flujo. 
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2. TÉRMINOS Y DEFINICIONES 

2.1 Ensayo de pasos múltiples 

Ensayo que requiere la recirculación del fluido filtrado a través del elemento filtro 

2.2 Gravimétrico base nivel contra corriente 

Capacidad del filtro para retener partículas expresadas como el porcentaje de partículas 

de un tamaño determinado retenidas en el filtro bajo prueba 

2.3 Eficiencia de filtración 

Capacidad del filtro para retener partículas expresadas como el porcentaje de partículas 

de un tamaño determinado retenidas en el filtro bajo prueba. 

2.4 Eficiencia total 

Eficiencia promedio calculada de las partículas en contra correinte y a favor de la 

misma, obtenidas durante toda la prueba. 

2.5 Capacidad del filtro 

Tamaño de partícula correspondiente a una eficiencia inicial o eficiencia global 

acumulativa de un determinado porcentaje. 

2.6 Capacidad referencial del filtro 

Capacidad del filtro en la proporción de 99% de eficiencia 

2.7 Eficacia inicial 

Eficiencia en los datos de los primeros puntos calculados a partir del cnteo de partículas 

desde 4 min, 5 min, 6 min. 
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ANEXO 7 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA ECUATORIANA                                    NTE INEN 2185:2010 

                                                                                             Primera revisión  

 

MATERIAL DE FRICCIÓN PARA EL SISTEMA DE FRENOS DE 

AUTOMOTORES. REQUISITOS E INSPECCIÓN. 

 

 

 

Primera Edición  
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Norma Técnica 

Ecuatoriana 

Obligatoria 

MATERIAL DE FRICCIÓN PARA EL SISTEMA 

DE FRENOS DE AUTOMOTORES. 

REQUISITOS E INSPECCIÓN 

NTE INEN 

2185:2010 

Primera revisión 

2010-01 

 

1. OBJETO 

1.1 Esta norma establece los requisitos que debe cumplir y los ensayos a los cuales 

debe someterse el material de fricción empleado en los sistemas de frenos de los 

vehículos automotores. 

 

2. ALCANCE 

2.1 Esta norma se aplica a los revestimientos de freno y a los ensambles de pastillas 

y zapatas. 

  

3. DEFICIONES 

3.1 Para los efectos de esta norma, se adoptan las definiciones contempladas en la 

NTE INEN-ISO 611 y las que a continuación se detallan: 

3.1.1 Material de fricción para frenos (Revestimiento para freno). Elemento del 

sistema de frenos que al ser presionado contra el tambor o disco, retarda la 

rotación del mismo debido a la fuerza de rozamiento originada entre ambas 

superficies. 

3.1.2 Pastillas para frenos (Revestimiento para el ensamble de pastilla). Material 

de fricción empleado en sistemas de frenos de disco, de dimensiones 

variables y cuyo enfrentamiento para el frenado es transversal; la superficie 

de fricción es plana. 

3.1.3 Bando para frenos (Revestimiento para el ensamble de zapatas). Material de 

fricción empleado en sistemas de frenos de tambor, dimensiones variables, 

que posee una superficie de fricción curva, usada en un número de 4 piezas 

por eje (2 piezas por rueda). 

3.1.4 Bloques para frenos (Revestimiento para el ensamble de zapatas). Material  

de fricción empleado en sistemas de frenos de tambor, de dimensiones 
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variables, que posee una superficie de fricción curva, usado en un número de 

8 piezas por eje (4 piezas por rueda). 

3.1.5 Formulación. Conjunto de materias primas específicas a partir de las cuales 

se fabrican revestimientos para frenos y que conjuntamente con el proceso 

de producción, determinan las características del material de fricción. 

3.1.6 Producto homologado. Es aquel que ha sido desarrollado por la empresa, 

que tiene relación de igualdad o semejanza con otro y cumple con el 

objetivo para el cual ha sido diseñado. 

3.1.7 Coeficiente de fricción. Es la resultante de dividir la fuerza de fricción para 

la carga normal aplicada. 

3.1.8 Coeficiente de fricción normal (µn). Es la media aritmética de cuatro valores 

obtenidos de la gráfica de control en la máquina Fast a 93°C, 121°C, 149°C 

y 204°C. 

3.1.9 Coeficiente de fricción en caliente (µc). Es la media aritmética de cinco 

valores obtenidos en cinco puntos a 149°C, 204°C, 232°C, 260°C y 293°C. 

 

4. DISPOSICIONES GENERALES 

4.1 El material de fricción debe estar libre de imperfecciones tales como 

deformaciones, fisuras, indicios de oxidación de partes metálicas u otros 

defectos que afecten su normal funcionamiento. 

4.2 El material de fricción debe ser tal que todos los revestimientos para freno, 

almacenados durante un lapso no menor de un año, no sufran alteraciones en sus 

propiedades. 

4.3 Las tolerancias para los valores de las dimensiones de los revestimientos para 

freno se indican en la tabla 1, salvo acuerdo específico entre fabricante y 

comprador  

TABLA 1. Tolerancias para las dimensiones de los materiales de fricción  

Requisitos Unidad Pastilla Banda Bloque 

Longitud mm ------ +3,2;0 ±3,2 

Ancho mm ------ 0,0-0,8 ±0,8 

Espesor mm ------ 0,0-0,5 0,0-0,8 
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ANEXO 8 

 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                          NTE INEN-ISO 6310:2009 

ECUATORIANA                                                NÚMERO DE REFERENCIA ISO 6310:2009 

                                                                                     

 

VEHÍCULOS AUTOMOTORES – REVESTIMIENTOS DE FRENO – MÉTODO 

DE ENSAYO DE LA DEFORMACIÓN POR COMPRESIÓN 

 

Primera Edición 

 

 

ROAD VEHICLES – BRAKE LININGS – COMPRESSIVE STRAIN TEST 

METHOD 
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INTRODUCCIÓN 

La deformación por compresión de un revestimiento de freno es un importante 

parámetro de diseño en la evaluación del desplazamiento del volumen del fluido de freno, 

recorrido del pedal de freno y la propensión a la trepidación o ruido. 

1. OBJETO 

Esta norma especifica el método para el ensayo y medición de la deformación por 

compresión de los revestimientos de freno los cuales son aplicables  los ensambles de 

pastilla de freno de disco, ensambles de zapata de freno de tambor y materiales de fricción 

sin placa de respaldo. 

2. TÉRMINOS Y DEFINICIONES 

2.1 Deformación por compresión 

Relación entre la reducción  en espesor del revestimiento de freno, debida a las fuerzas 

de compresión, y temperaturas, para su espesor inicial (medida en la dirección de la fuerza 

de aplicación, perpendicular a la superficie de fricción) 
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ANEXO 9 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                           NTE INEN-ISO 6311:2009 

ECUATORIANA                                                NUMERO DE REFERENCIA  ISO 6311:1980    

                                                                                           

VEHÍCULOS AUTOMOTORES. REVESTIMIENTO PARA FRENOS. 

MÉTODO DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA RESISTENCIA INTERNA AL 

CORTE.  

 

Primera Edición 

 

 

 

ROAD VEHICLES -  BRAKE LININGS. INTERNAL SHEAR STRENGTH OF 

LINING MATERIAL. TEST PROCEDURE 
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Norma Técnica 

Ecuatoriana 

Voluntaria 

VEHÍCULOS AUTOMOTORES. 

REVESTIMIENTO PARA FRENOS. MÉTODO 

DE ENSAYO PARA DETERMINAR LA 

RESISTENCIA INTERNA AL CORTE. 

NTE INEN-ISO 

6311:2009 

2009-06 

 

1. INTRODUCCIÓN 

Mientras se frene bajo condiciones normales de servicio, un esfuerzo de corte es 

generando en el material de fricción de las pastillas para frenos de disco. 

En el caso del revestimiento para freno de tambor, el esfuerzo de corte se incrementa 

por efectos geométricos, en este caso, el valor de la zapata sometida al mayor esfuerzo debe 

ser tomado como base. 

2. OBJETO Y CAMPO DE APLICACIÓN 

Esta norma tiene por objeto establece el método de ensayo para determinar la resistencia 

interna al corte de los materiales de fricción. 

Esta norma se aplica a las pastillas, revestimiento de frenos de tambor que se usan en 

los frenos de los vehículos automotores. 

3. DEFINICIONES 

3.1 Esfuerzo interno de corte 

Para propósitos de esta norma internacional, es la relación de la fuerza de corte al área 

bajo esfuerzo. 
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3.2 Fuerza de corte 

Es la fuerza vertical aplicada sobre la pastilla o revestimiento, que causa el rompimiento 

de la probeta 
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ANEXO 10 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                           NTE INEN-ISO 6312:2009 

ECUATORIANA                                               NUMERO DE REFERENCIA  ISO 6312:2001                                                                                              

 

VEHÍCULOS AUTOMOTORES. REVESTIMIENTO PARA FRENOS. 

MÉTODO PARA EL ENSAYO DE CIZALLAMIENTO EN EL ENSAMBLE DE 

PASTILLAS PARA FRENOS DE DISCO Y ENSAMBLE DE ZAPATA Y 

REVESTIMIENTO PARA FRENOS DE TAMBOR. 

 

Primera Edición 

 

ROAD VEHICLES -  BRAKE LININGS. SHEAR TEST PROCEDURE FOR DISC 

BRAKE PAD AND DRUM BRAKE SHOE 
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1. Objeto 

Esta norma específica el método para medir la resistencia del ensamble entre el material 

de fricción y el soporte de las pastillas para frenos de disco y del ensamble zapata y 

revestimiento para freno de tambor (resistencia al cizallamiento). 

2. Términos y definiciones 

2.1 Revestimiento 

Material de fricción, componente de un ensamble de revestimiento para frenos. 

2.2 Soporte 

Componente de un ensamble de material de fricción para frenos al cual se fija la pastilla 

de fricción. 

2.3 Área de pegado 

Área de contacto entre el material de fricción y el soporte. 

2.4 Resistencia al cizallamiento  

Relación entre la carga en el momento de la falla dividida por el área de pegado. 
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ANEXO 11 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

 

 

EXTRACTO 

 

NORMA TÉCNICA ECUATORIANA                                    NTE INEN 2484:2009 

                                                                                           

 

VEHÍCULOS AUTOMOTORES. REVESTIMIENTO PARA FRENOS. 

MÉTODO DE ENSAYO PARA DETEMINAR LA CALIDAD DE LOS 

MATERIALES DE FRICCIÓN 

 

Primera Edición  
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1. OBJETO 

El objeto de esta norma es establecer un procedimiento uniforme para asegurar e 

informar las características de fricción y desgaste de los materiales de fricción en frenos 

2. ALCANCE 

Esta norma aplica al control de la calidad en planta de los materiales de fricción y para 

el aseguramiento de la calidad al recibir pedidos por parte de los compradores de los 

materiales de fricción en frenos 
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ANEXO 12 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

 

EXTRACTO 

NORMA TÉCNICA                                                             NTE INEN-ISO 11155-1 

ECUATORIANA                                                                        Primera edición 

                                                                                    2014-02 

 

 

VEHÍCULOS DE CARRETERA – FILTROS DE AIRE PARA EL 

HABITÁCULO – PARTE 1: ENSAYO PARA FILTRACIÓN DE PARTÍCULAS 

(ISO 11155-1:2001, IDT) 

 

 

ROAD VEHICLES – AIR FILTERS FOR PASSENGER COMPARTMENTS – PART 

1: PARTICULATE FILTRATION  
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INTRODUCCIÓN 

El siguiente código de prueba de filtro de aire del habitáculo se ha establecido para 

cubrir los filtros de aire de partículas y la sección de filtro de partículas en los filtros 

combinados (filtración de partículas y gas) que se utilizan en los sistemas de ventilación 

interior de los automóviles. 

El objetivo de este procedimiento es mantener un método de ensayo uniforme para 

evaluar las características de rendimiento de los filtros de aire de partículas en bancos de 

pruebas de laboratorio especificados. 

Las características de rendimiento de mayor interés son la pérdida de presión (o la 

restricción del flujo de aire), la eficiencia global y fraccional, y la capacidad de retención de 

partículas aéreas. 

Los datos recogidos de acuerdo con este código de ensayo pueden ser utilizados para 

establecer las características de rendimiento de los filtros ensayados de esta manera. Las 

condiciones de operación reales de campo, incluidos los contaminantes, humedad, 

temperatura, vibración mecánica y las pulsaciones de flujo son muy difíciles de duplicar. 

Vehículos de carretera – Filtros de aire para el habitáculo – Parte 1: Ensayo para 

la filtración de partículas 

1. OBJETO Y CAMPO DE APLICACIÓN 

Esta parte de la ISO/TS 11155 especifica un ensayo de filtración de partículas, 

incluyendo las características esenciales de los equipos, procedimientos de ensayo y el 

formato de informe para la evaluación constante de los elementos de filtro en un banco de 
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pruebas de laboratorio con tamaños de partículas mayores a 0,3µm. Es aplicable a los 

filtros para la eliminación de materia de partículas del aire exterior o recirculado utilizado 

para la ventilación de habitáculos de vehículos de motor o cabinas. 

El ensayo especificado en esta parte de la ISO/TS 11155 permite una evaluación de los 

elementos del filtro para la pérdida de presión, eficacia de la filtración fraccional y la 

capacidad de retención de partículas aceleradas versus los desafíos que enfrentan las 

partículas en un laboratorio normalizado. Debido a que los métodos de ensayo incluyen 

toda la gama de posibles desafíos de las partículas y los efectos ambientales, la 

clasificación relativa de los filtros puede cambiar con el servicio. 

 

2. TÉRMINOS Y DEFINICIONES 

2.1 Flujo de aire de ensayo 

Volumen de aire que pasa a través del conducto de ensayo por unidad de tiempo, 

expresado en metros cúbicos reales por hora (m
3
/h) 

2.2 Pérdida de presión 

Reducción de la presión permanente debido a una disminución en el flujo de energía 

(carga de velocidad) generada por el filtro (en pascales bajo condiciones estándar de 23!C y 

101,3 kPa) 

2.3 Eficiencia fraccional 

Capacidad del filtro de aire para eliminar las partículas de un tamaño especificado, 

expresada como un porcentaje 

2.4 Eficiencia fraccional inicial 
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Eficiencia fraccional antes de que las partículas recogidas tengan algún efecto medible 

en la eficiencia del filtro bajo ensayo 

2.5 Penetración fraccional 

Relación de la concentración de partículas de tamaño especificado que salen del filtro 

con la concentración de partículas de tamaño especificado que entran en el filtro, expresado 

como un porcentaje 

2.6 Capacidad de retención de polvo de ensayo 

Masa de polvo de ensayo recogido por el filtro, a la pérdida de presión terminal y 

velocidad de flujo especificadas, expresada en gramos 

2.7 Diámetro hidráulico 

Diámetro equivalente utilizado para conductos caracterizados no circulares 

2.8 Contador de partículas espectrómetro de aerosol 

Instrumento para determinar el tamaño o contar partículas de aerosol, o ambos 

2.9 Aerosol de ensayo 

Partículas suspendidas en el aire, que se utilizan para la evaluación de eficiencia o 

de capacidad del filtro 

2.10 Razón de correlación 

Relación entre el número de partículas observadas en el lugar de muestreo corriente 

abajo para el número de partículas en el lugar de muestreo corriente arriba cuando no 

hay filtro instalado en el ensayo 
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ANEXO 13 

INSTITUTO ECUATORIANO DE NORMALIZACIÓN 

Quito – Ecuador 

EXTRACTO 

 

NORMA TÉCNICA                                                             NTE INEN-ISO 11155-2 

ECUATORIANA                                                                         Primera edición 

                                                                                    2014-02 

 

VEHÍCULOS DE CARRETERA – FILTROS DE AIRE PARA CABINAS DE 

PASAJEROS – PARTE 2: ENSAYO PARA FILTRACIÓN DE GASES (ISO 11155-

2:2009, IDT) 

 

 

ROAD VEHICLES – AIR FILTERS FOR PASSENGER COMPARTMENTS – PART 

2: TEST FOR GASEOUS FILTRATION  
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1. ALCANCE 

Esta parte de la norma NTE INEN-ISO 11155 especifica un ensayo que comprende 

varios métodos para la medición de la adsorción de gas dinámico de los filtros de aire en la 

cabina de los vehículos de carretera. Estos métodos de ensayo de laboratorio son aplicables 

a los filtros de aire que mejoran la calidad del aire mediante la reducción de las 

concentraciones e los componentes gaseosos, olorosos o peligrosos desde el ambiente o aire 

recirculado, o ambos, en la cabina del vehículo. Éstos proporcionan un medio para medir la 

pérdida de presión del aire, así como las características de eliminación de gas y vapor. 

 

2. TÉRMINOS Y DEFINICIONES 

2.1 Caudal de ensayo 

Volumen de aire que pasa a través del conducto de prueba por unidad de tiempo 

2.2 Pérdida de presión  

Diferencia en la presión estática medida a la entrada y salida del filtro a un caudal 

especificado 

2.3 Contaminante 

Componente no deseado disperso en el aire 

2.4 Concentración 

Cantidad de un componente disperso en otro 

2.5 Aire afluente 

Aire limpio para diluir los contaminantes y producir el gas de prueba 

2.6 Gas de prueba 
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Mezcla homogénea de aire afluente y contaminante usado para probar el filtro 

2.7 Concentración de gas de prueba 

Relación de la masa (o volumen) de contaminantes por unidad de volumen de aire 

afluente medido bajo condiciones especificadas. 

2.8 Masa del contaminante de prueba  

Masa total de contaminante de prueba para la que el filtro está expuesto 

2.9 Concentración afluente 

Concentración homogénea de gas de prueba medido antes (a la entrada) del filtro 

2.10 Concentración del efluente 

Concentración homogénea de gas de prueba medido después (a la salida) del filtro 

2.11 Eficiencia 

Relación de la cantidad de contaminante eliminado o reducido por el filtro respecto 

a la cantidad expuesta a ella. 
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ANEXO 14 
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ANEXO 15 

EXTRACTO 
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ANEXO 16 
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ANEXO 17 
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