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Resumen - EIl presente estudio tiene como finalidad La investigacion ofrece informacion relevante al

identificar las causas que originan fallas en las piezas
empleadas en la produccién de arneses eléctricos
automotrices de una industria del estado de Zacatecas,
mediante el empleo de herramientas de calidad como
Pareto, diagrama causa-efecto, entre otros, se busca
determinar la frecuencia de las mismas e implementar
alternativas que se pueden aplicar para corregir estos
desperfectos y prevenir futuras situaciones. Entre los
resultados obtenidos se logré cambiar al conector inline to
dash para atacar de raiz la intrusion de agua en el arnés,
ademas de capacitar mas a los empleados para evitar errores
en la produccion de arneses.
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. INTRODUCCION

La presente investigacion busca conocer si la causa de los
defectos presentados en los arneses devueltos al departamento
de garantias, es originada a consecuencia de problemas con el
ensamble del producto, debido a que el proceso es manual.

Empleando herramientas de calidad como los diagramas de
Pareto e Ishikawa se buscara identificar las diferentes causas
que afectan el problema bajo analisis y, de esta forma, se
evitara el error de buscar de manera directa las soluciones sin
cuestionar cuales son las verdaderas causas. [1].

Se reconoce que mas de 80% de la problemética en una
organizacion es por causas comunes, problemas o situaciones
gue actlian de manera permanente sobre los procesos. [2]

departamento de garantias para generar estrategias que
corrijan las fallas y disminuir de esta forma la devolucién de
piezas por fallas.

II. METODOGIA

A. Tipo de estudio

El alcance de la investigacion es explicativo, considerando
que se realiza un andlisis a cada pieza que ingresa para ser
integrada en el arnés Fig. 1, identificando la causa de las fallas
en las piezas, es un estudio que pretende establecer las causas
de los eventos, sucesos o fendmenos que se estudian [3].

Fig. 1 Arneses

B. Localizacién
La investigacion se desarroll6 en una industria de arneses

eléctricos de vehiculos automotrices, en el estado de
Zacatecas.

Fig. 2 Mapa de Zacatecas
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C. Poblacién

El anélisis se realiza en el departamento de garantias (ver
figura 3) se observan 529 arneses que corresponden a la
totalidad de arneses fabricados y devueltos a la empresa Planta
Zacatecas 1 en un periodo de 4 meses.

La verificacién se realiza apoyandose de una base de datos
en el programa informatico Excel, en donde se pueden
consultar los nimeros de pieza, ticket, el tipo como puede ser
un wiring o bien un wiring kit, dependiendo la condicion en la
que este se encuentre y familia a la que pertenece cada pieza a
examinar, la distancia que el automévil ha recorrido antes de
presentar problemas, cabe mencionar que la distancia es
representada en millas.

El conocer los comentarios hechos por los clientes, permiten
que el andlisis se desarrolle de manera mas directa y teniendo
un poco mas de nocién de la condicién en la que se encuentra
el arnés que ha sido devuelto, por ejemplo: track link broken o
el water intrusién, en este caso es mas probable encontrarles
defectos o identificar donde es que se encuentra exactamente.

Después de verificar que las piezas correspondan y no falte
ninguna, se emplean herramientas esenciales para llevar a
cabo el anélisis de las propiedades de cada pieza, esto varia
segun el tipo de arnés y las narrativas del cliente

D. Herramientas

Entre las herramientas més utilizadas en estos casos son las
picas Fig. 3, las cuales permiten que sea mas facil desprender
los PLR’s de los conectores, abrir candados, como también
para sacar las terminales de modo que sea mas claro y preciso
el poder apreciar cOmo es que se encuentran

|
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Fig. 3. Picas que se utilizan dependiente del tipo de conector
El multimetro Fig. 4 es una de las herramientas que permite
realizar la prueba eléctrica uniendo sus extremos a las
terminales del arnés, que permite  detectar si existe
continuidad entre los circuitos, pero esto solo si la pieza lo
requiere, cabe mencionar que aplica Unicamente cuando se
trata de un wiring

Fig. 4 Multimetro para realizar las pruebas eléctricas
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El micrémetro Fig. 5 es una herramienta para realizar
medicion en las terminales, permite conocer si las dimensiones
del CCH O CCW son las indicadas para el nimero de parte de
terminal.

Fig. 5 Micrémetro

En cuanto se tienen las herramientas de trabajo inicia el
analisis a través de la observacién y captura de la evidencia;
sin embargo, es importante revisar la narrativa del cliente

Pasos para realizar el andlisis

1. Inicia con la observacion general del arnés, esto con el fin
de detectar las condiciones en las que el arnés arribo a la
planta.

2. Revisar cada uno de los conectores para identificar cuéles
son los que sufren mayor dafio en su estructura, ademas de
conocer si la narrativa del cliente concuerda con la condicion
en la que se encuentra el arnés y si no existe algun otro dafio
que haya pasado desapercibido.

3. Después de ubicar los conectores mas afectados se
analizan paso a paso, antes de retirar el PLR se captura la
evidencia.

4. Se retira el PLR con la ayuda de las picas, ademas de
quitar una a una las terminales permitiendo una observacion
mas profunda y con la finalidad de poder documentar estos
hechos de una manera mas detallada.

5. Finalmente al culminar la revision de las propiedades
fisicas del arnés y cada uno de sus componentes, se deben
colocar cada uno de los mismos en su lugar, para poder pasar a
la prueba eléctrica la cual se lleva a cabo con ayuda del
multimetro o en la estacion en que fue manufacturada en la
seccion en que se realiza la prueba eléctrica a cada una de las
piezas que son elaboradas, y para hacerlo de esta manera es
necesario imprimir un barcode (codigo de barras) que
corresponda al nimero de serie de la pieza que se estd
revisando. Esto se puede llevar a cabo Unicamente cuando la
linea esté& parada para no interrumpir a los operadores durante
la produccion.

Es importante resaltar que solo en algunas ocasiones es
necesario utilizar el micrémetro esto permite que se conozca i
una terminal cumple con las medidas adecuadas, el
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micrémetro se utiliza por lo general en situaciones en las que
los componentes del arnés no presentaron ningln defecto
visible y solo queda poner mayor atencion en las terminales
que aln a pesar de que estas no hayan presentado signos de
corrosion o que alguna de las mismas esté rota, puede haber
minimas posibilidades de que no cumplan con las medidas que
se encuentran dentro de los estandares de aceptacion.

Esto se puede realizar, en caso de que los resultados de las
observaciones anteriores presenten desperfecto facilmente
visible como algiin componente roto o signos de corrosion en
los conectores.

Al reunir la evidencia de lo anterior, se documenta en el
formato de garantia agregando datos referentes a la pieza tales
como: cliente, tipo de pieza (wiring o wiring Kit), nimero de
parte nimero de cliente, distancia en millas, entre otros
campos, adicionando una breve descripciéon de la situacion
después de haber sido observada.

Los pasos del 1 al 5 se repiten constantemente,
considerando el plazo de llegada de las piezas que oscila cada
dos semanas y es necesario realizar el proceso en cada una de
ellas.

Conforme van llegando las garantias a la planta, es
necesario recabar informaciéon de las mismas para que sea
almacenada en una base de datos que contiene los mismos
campos con los que cuentan los reviews de cada paquete,
ademas se agrega uno mas en el que se incluye la fecha
correspondiente al momento en que arriban las piezas a la
planta.

Al realizar la base de datos con los reviews de las garantias
pasadas, es necesario que se identifique los principales
defectos que se logran encontrar en las piezas, para las
garantias del afio pasado se pudo utilizar la narrativa del
cliente, esto contemplando que conforme se ha realizado el
analisis las piezas son llevadas al scrap para ser desechadas,
por lo que no se puede identificar sus defectos de otra manera.

Para poder proponer soluciones en contra del problema que
esta ocasionando que las piezas sean devueltas a la planta, es
de suma importancia identificar por lo menos 5 de las
principales razones, mismas que son ordenadas en la base de
datos por fecha y compuestas por colores segin corresponda
se consideran solo 5, al ser un nimero razonable con el que se
puede trabajar, debido a que existen condiciones muy poco
probables y que realmente no son de las principales fallas que
se originan en las garantias

Segun el defecto que se esté evaluando es necesario detectar
cudles son los componentes del arnés mas afectados o los que
se han vuelto mas vulnerables al fallo, por medio de la
comparacion con otras piezas por ejemplo en un arnés front
fascia que ha sido devuelto a la planta Zacatecas 1 por
presentar signos de corrosién en los conectores inline to dash
y AGS, segun la narrativa del cliente y se toma otro caso de la
base de datos, pero que sea una pieza que corresponda al
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mismo modelo y verificar su condicion de tal manera que si
presentan condiciones semejantes, pueda dar paso a una
investigacién mas profunda que permita conocer lo que esta
ocasionando tal condicion.

Después de clasificar los defectos, se filtran cada una de las
piezas en donde se identifique para poder contabilizarlas,
conforme la frecuencia en que aparece un defecto se le da
prioridad con el Gnico propésito de proponer soluciones y en
caso de ser posible aplicar acciones correctivas o preventivas
segun sea necesario, por medio de herramientas de calidad
como Pareto e Ishikawa, detectar los posibles problemas se
requiere aplicar una solucién mas inmediata, aquellos que
pudieran tener mayor impacto en la empresa y posteriormente
identificar de qué manera atacar dicho problema.

Empleando el diagrama causa y efecto o espina de pescado,
al ser una herramienta de solucion de problemas establecida.
Es particularmente adecuado para ser usado cruzando equipos
funcionales, ayudando a que un grupo pueda organizar las
posibles causas raiz de un problema en un formato visual y
facil de entender [4].

Se determina que la mayor frecuencia en las piezas
devueltas es por la intrusion de agua y corresponden a front
fascia (fascia delantera del automdvil) y los conectores que
mas se dafian en esta situacion son el inline to dash y el AGS,
en algunas ocasiones también se ven involucrados fog lamps y
marker lamps, tomando en cuenta los resultados que arrojan
las estadisticas y de acuerdo con la base de datos es necesario
centrarse alin més en los conectores inline, AGS y fog lamp.

I1l. RESULTADOS

Se revisaron de forma individual cada arnés regresado a la
empresa para validar la garantia, se analizan uno a uno los
conectores para identificar cuales son los que sufren mayor
dafio en su estructura como también para saber si la narrativa
del cliente concuerda con la condicién en la que se encuentra
el arnés y si no existe algin otro dafio que haya pasado
desapercibido.

Se puede observar en la Fig. 6 que el defecto “Intrusion de
agua”, es uno de los principales defectos que se presenta con
mayor frecuencia entre las piezas que se analizan
constantemente dentro de la planta, por lo que representa una
amenaza mayor para la calidad del producto misma que si se
ataca o logra erradicarse tendria un impacto benéfico de hasta
un 84.31%

Fig. 6 Defectos de arnés para automovil
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Después de que se ha identificado cual es la situaciéon que
requiere una mayor atencion, es momento de indagar qué
origina la intrusién de agua y en consecuencia corrosion en el
arnés, se procede a realizar un diagrama causa-efecto para
llegar a la causa raiz de dicho problema.
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Fig. 7 Diagrama causa-efecto

Al analizar los diferentes arneses, se observé que la
intrusién de agua genera corrosion, por lo cual se procede a
realizar el Fig. 7, el cual muestra que la mayoria de los
defectos se originan por causa del personal de la empresa,
debido a que existe una alta rotacion de los mismos, lo cual
genera falta de capacitacion y poca responsabilidad a la hora
de laborar, por ende se ve reflejado en el clima organizacional,
asi como en los defectos del arnés.

Después de haber identificado que la corrosion es un
problema que requiere una mayor atencion, es momento de
indagar qué lo origina, por lo que se realiza una breve
investigacién en la fabricacion de cada arnés devuelto, se
procedio a revisar el sello de cada conector como se muestra
enseguida.

Fig 8. Sello inline

Fig. 9 Sello Ags.

En las Figs. 8 y 9 se puede observar que se revisan los sellos
para de esta forma llegar a los hilos de cobre e identificar por
cudl de los conectores se filtra el agua.
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IV.CONCLUSIONES

El uso del diagrama de Pareto permitié determinar que si se
logra eliminar el problema de la intrusion del agua en los
arneses fabricados, el beneficio es de un 84% en la
disminucion de defectos, la causa-raiz de dicha situacion es la
alta rotacion de personal y en consecuencia problemas de
capacitacion en el personal involucrado en el proceso de
transformacion.

Después de efectuar un analisis detallado y especifico en los
cables internos de cada arnés devuelto para revision de
garantia, se pudo determinar que el conector inline to dash
refleja la mayor cantidad de cables quemados, lo cual indica
que es necesario cambiar dicha pieza para mejorar el
desempefio del producto
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