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RESUMEN. 

Este es un proyecto que  asegura embarcar unidades producidas a los clientes con todas 

sus pruebas, gracias a la elaboración de un software que es capaz de leer los resultados 

de prueba de cada equipo, es posible vincular estos resultados al sistema colector de 

datos. El colector de datos no permite facturar una unidad sin tener los registros de que 

pasaron los procesos que requieren intervención humana. Todos los equipos introducidos 

a este proceso, incrementan notablemente la calidad de los productos, asegurando 

evitar retornos de unidades con defectos funcionales.   

Palabras Claves: Vinculación, Pruebas, Software.  

1 INTRODUCCIÓN. 

En los procesos de manufactura, siempre existen momentos en los que se deben tomar 

decisiones para determinar la calidad de los productos manufacturados, y hay otros 

donde simplemente se debe identificar cuando pasó un proceso en especifico y que 

proceso se realizó, además de incluir los componentes o piezas necesarias a las unidades 

de producción. 

Los procesos donde se requiere la decisión son una parte crítica en la calidad de los 

productos, ya que debido a una mala decisión, afecta nuestros resultados finales.  

Algunos procesos donde la decisión es requerida son: 

1. Inspección de calidad 
2. Prueba de alto voltaje 

3. Pruebas Funcionales 
4. Pruebas de stress 

5. Auditorias finales 
6. Auditoria de unidades ya empacadas. 

 
Analizando esta lista de procesos, se puede observar que aquellas que están 

relacionadas a una inspección visual, siempre requerirán de la decisión humana para su 

ejecución. Pero aquellos que tienen algún sistema o tienen la forma de presentar un 

resultado final de operación, serán aquellos que serán cubiertos en este proyecto. 

- Definición del problema 



Los clientes no están dispuesto

entregados con calidad, y un producto probado en proceso y sin 

reduce significativamente su

 

Figura 1. 

 

- Justificación 

La calidad de los productos dentro de la manufactura es muy importante, cualquier 

proceso reducido a cero defectos  ayudará

producto de calidad, además de reducir los costos de reparación de las unidades con 

defecto. Se encuentra que la principal causa de retornos de unidades desde nuestros 

clientes se debe a problemas funcionales

- Objetivos 

Los productos serán embarcados

los equipos y además pasaron todas sus pruebas y así cumplir con la calidad.

2 FUNDAMENTOS 

Este proyecto refiere a la vinculación automática de resultados de prueba al sistema 

colector de datos de la empresa.

El sistema colector de datos, lleva un registro detallado de cada 

(Ensamble, Calidad, Pruebas, Empaque, Embarque), de tal manera que en cualquier 

momento pueda consultarse el registro completo de cada unid

procesos (Quien, Cuando, Numero d
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 Todos estos procesos se ejecutan de forma manual por los operadores y son 

determinantes en la calidad final de los productos, lo cual marca una pauta importante 

en la credibilidad de los clientes. 

El proceso más crítico definido por los clientes y la empresa, converge en la fiabilidad de 

los resultados de pruebas de los productos, para cual este proyecto fue decidido. 

Debido a la necesidad de encontrar comunicación directa con el sistema colector de 

datos de la empresa y evitar la intervención humana, se ha desarrollado una plataforma 

en el mismo, la cual permite hacer la comunicación de una forma sencilla y efectiva. 

Con anterioridad, esta comunicación no era posible y orillaba a que nuestros procesos de 

decisiones quedaran a criterio de los operadores de producción. 

Tomando en cuenta que el sistema colector de datos desde hoy, es capaz de recibir 

notificaciones automáticas y procesarlas adecuadamente, se decide tomar este medio 

para vincular las pruebas de los diferentes productos de la empresa. 

¿Cómo se lleva a cabo esta comunicación?  

La comunicación se da en base a comunicación TCP/IP (Protocolo de comunicación en 

internet), que en base a un protocolo establecido [1], es capaz de procesar en multi-hilos 

(Procesos independientes ejecutándose en una computadora), las requisiciones deseadas 

por los distintos sistemas que puede ser el pasar o fallar una unidad de manufactura en un 

proceso especifico.  

¿Cómo llevar a cabo la vinculación automática de equipos de prueba?  

Dado que la mayoría de los equipos de prueba dejan siempre una bitácora por unidad 

manufacturada  probada (Archivos de texto, Archivos de Excel, Bases de datos y mas), es 

posible que un sistema, usando algoritmos específicos [2][3][4], puedan leerlos y entonces 

determinar si la unidad bajo prueba pasa o no la prueba. Con estos resultados y la 

posibilidad de poder vincular estos datos al sistema colector de datos, es posible la toma 

de decisión automática de este proceso y registrarlo en las bases de datos del sistema 

colector de datos. 

Premisas para poder obtener la vinculación de resultados de pruebas al sistema colector 

de datos: 

1. Los equipos deberán proveer los resultados de pruebas en un medio adecuado y 
de lectura para un sistema autónomo. 

2. Los equipos de prueba deberán estar conectados en la RED de la compañía. 

3. El cliente siempre debe estar de acuerdo con esta automatización. 
 

3 PROCEDIMENTO 

Para poder realizar  este proyecto se analiza el comportamiento de los equipos de 

pruebas y se puede encontrar que la mayoría de ellos es capaz de mostrar los resultados 

de pruebas tanto en archivos o registros de bases de datos, de esta manera un software 



es capaz de tomarlos y hacer con ellos las operaciones necesarias, en esto se basará este 

proyecto. 

Actualmente existen resultados de prueba en formatos de Excel, separados por coma, 

texto plano y registros de bases de datos.  

Los datos mínimos requeridos en un archivo o base de datos son: Numero de serie y 

estado de prueba,  otros datos importantes son fecha y hora de prueba y numero del 

empleado quien realizó la prueba. 

A continuación se muestran los formatos de resultados de prueba: 

 

Figura 2  - Ejemplo de resultados de prueba en formato de Excel. 

 

Figura 3 - Ejemplo de resultados de prueba en formato de separación por comas. 

 



Figura 4  - Ejemplo de resultados de prueba en formato de texto plano. 

 

Figura 5 - Ejemplo de resultados de prueba en formato SQL. 

Basado en este tipo de resultados, se diseña un software para leer cada tipo de resultado 

e insertarlo a una base de datos SQL centralizada, de donde se obtendrán los resultados y 

serán vinculados al sistema colector de datos. Para esto, se trabaja en escribir código de 

programación en Visual Basic 6.0 en conjunto de un manejador de base de datos SQL 

Server 2008 para el almacenamiento centralizados de los datos a vincular. 

 

Figura 4  - Base de datos centralizada con los resultados de pruebas de todos los 

proyectos. 

Se puede decir que el proyecto se divide en varias partes, 1.- principalmente en el 

programa vinculador y 2.- en programas definidos por estaciones de pruebas 

dependiendo de su formato de resultado. 



Cada uno de los formatos de archivos o bases tienen su propia aplicación que vincula los 

resultados de prueba a una base centralizada, y serán los cuales tendrán que ser 

programados por cada nuevo requerimiento. 

 

Figura 6  - Aplicación que recolecta la información de un archivo con formato de 

separación por comas a la base de datos centralizada. 

 

Figura 7  - Aplicación que recolecta la información de una base de datos SQL a la base 

de datos centralizada. 



Cada una de los datos recolectados es insertado a la base de datos centralizados con un 

campo o bandera que indica que no ha sido vinculado al sistema colector de datos, el 

valor de la bandera significa 1 vinculado y 0 no vinculado, para que de esta forma el 

vinculador sepa cuáles son los números de series de productos que están pendientes de 

vincular, es decir, cada dato insertado en esta base de datos está listo para ser vinculado 

cuando esta bandera es 0. Finalmente los datos centralizados por las anteriores 

aplicaciones son vinculados al sistema colector de  datos con la siguiente aplicación: 

 

 

Figura 8  - Aplicación centralizada que vincula al sistema colector de datos la información 

recibida los sistemas de lectura. 

Esta aplicación toma los datos centralizados y por medio del protocolo TCP/IP, son 

enviados al sistema colector de datos. La conexión es bi-direccional y es un protocolo que 

se basa en preguntas y respuestas. 

Primeramente el vinculador envía al sistema colector de datos, el numero de empleado 

que está realizando la operación, este nos retornara un mensaje que indica si el numero 

de empleado enviado está autorizado a realizar dicha operación, si no lo está, entonces 

procederemos a liberar el número de serie procesado marcándolo con problemas de 

validación de usuario, de lo contrario, se procede a enviar el número de serie de la 

unidad probada, y entonces al sistema requerirá el estado de la prueba (PASA o FALLA), 

el cual será enviado al sistema colector de datos según sea el dato recolectado por los 

sistemas que leen los resultados de pruebas. Una vez finalizada la comunicación con el 

sistema colector de datos, entonces es posible cambiar en la base de datos centralizada, 

la bandera  de vinculado a 1, indicando así que los datos fueron vinculados con éxito. 

Los datos recolectados y vinculados al sistema colector de datos, son guardados como 

evidencia en las bases de datos centralizada de vinculación para futuros datos 

requeridos. 



4 RESULTADOS Y ANALISIS 

Actualmente este nuevo sistema se ha puesto en marcha en un proyecto con resultados 

favorables, los cuales se muestran en la siguiente tabla: 

Tabla 1 – Comparativa de 3 semanas previas a la implementación de este proyecto y tres 

últimas semanas, con este nuevo proceso implementado 

 

 

 

La tabla muestra datos en forma semanal y demuestra que previo a la implementación 

de nuestro proyecto, se embarcaron un promedio de 158 unidades producidas a nuestros 

clientes, y el mismo cliente nos retorna un promedio de 10 unidades por algún tipo de 

defecto, esto es un promedio de  6.5% de defectos. También muestra que los defectos 

relacionados a los retornos de unidades se dividen en un promedio de 20% por problemas 

de diseño, el 10% por errores humanos y el 70% restante por problemas funcionales. En 

comparativa, después de la implementación de nuestro proyecto, se embarcaron un 

promedio de 161 unidades producidas a nuestros clientes, y el mismo cliente nos retorna 

un promedio de 4 unidades por algún tipo de defecto, esto es un promedio de  2.7% de 

defectos. También muestra que los defectos relacionados a los retornos de unidades se 

dividen en un promedio de 67% por problemas de diseño, el 33% por errores humanos y el 

0% por problemas funcionales. 

5 CONCLUSION 

El promedio de unidades retornadas por fallas funcionales previo a la introducción de 

nuestro proyecto es del 70%, en las 3 últimas semanas, ya implementado este proyecto, se 

puede observar una constante tendencia a ser 0%, por lo tanto se puede concluir que el 

proyecto cumple con su objetivo principal.  
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