Ford Motor Company

Planta de Estampado y Ensamble de Hermosillo
Km. 4.5 Carretera a la Colorada

Apartado Postal 1233

Hermosillo, Sonora 83200

CARTA DE FINALIZACION

Hermosillo, Sonora, 29 de Agosto de 2014

Direccion de Servicios Estudiantiles
Universidad de Sonora
Presente

Por medio del presente se informa que el alumno Benjamin Martinez Ramirez, de la carrera de
Ingenieria en sistemas de informacién con matricula nimero 209208334 en esa universidad, concluy6 sus
Practicas Profesionales en esta Institucion en el periodo del 1 de Abril del 2014 al 30 de Julio del 2014 de
Lunes a Viernes con un horario de 8:00 AM a 2:00 PM, y acumulé un total de 720 horas, en el departamento
de Control de calidad por Carlos Rodriguez, donde cumplié con el proyecto "Mantenimiento y
actualizacion a la base de datos de sistema QLS".

Agradeciendo de antemano la atencién, quedo a sus 6rdenes para cualquier aclaracion al respecto.

Atentamente,

Representante\de la empresa Superviso%irecto del alumno
Selene Aragén Carlos Rodriguez



FPP-3

DIVISION DE INGENIERIA || LIBERACION
: " DE PRACTICA
COORDINACION DE PRACTICAS PROFESIONALES || bR OFESIONAL

Hermosillo, Sonora, / /

En mi caracter de Tutor de Practicas Profesionales, hago constar que:

l. El alumno(a) Benjamin Martinez Ramirez

de la carrera Ingenieria en Sistemas de Informacién con n° de expediente:209208334,

ha cumplido con la entrega oportuna de:
a.- Los reportes de avances periédicos de su practica profesional.
b.- El informe técnico del proyecto realizado.

1. He corroborado que los contenidos y tiempos de los reportes de avances estan acordes con lo
planeado en los anexos del formato de inscripcion FPP-1y que los contenidos y forma del
informe técnico satisfacen los requerimientos especificados en la normatividad.

11 El nimero de horas acumuladas de practica profesional, de acuerdo a los reportes de avance,
es de 720 horas

Por lo anteriormente expuesto, no tengo inconveniente alguno en dar por liberado(a), al (la)
alumno(a), anteriormente referido(a), del cumplimiento de la practica profesional:
m TOTALMENTE, y evaluarlo(a) con 20 créditos cumplidos.
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Introduccion

En el presente documento se describiran las actividades realizadas
durante el periodo de practicas profesionales dentro la empresa
Planta de Estampado y Ensamble de Hermosillo (Planta Ford), las
cuales quedaron comprendidas en el proyecto “Mantenimiento y
actualizacion del sistema QLS”.

Dicho proyecto se realizd bajo los lineamientos establecidos dentro
del reglamento de practicas profesionales de nuestra institucion asi
como los lineamientos y estandares dictados por la empresa.

Este proyecto tiene como propdsito general actualizar la base de
datos del sistema QLS (Quality Leadership System por sus siglas en
ingles), asi como algunas otras de sus opciones o funcionalidades
gue afectan directamente al usuario final del sistema.

QLS es un sistema desarrollado por y para exclusivamente plantas
ensambladoras Ford. Este sistema ha sido implementado en los
siguientes departamentos: Carroceria, Pintura, Ensamble Final,

Control de Calidad.

Universidad de Sonora
Ingenieria en Sistemas de Informacién Pagina 4



Descripcion del Area

La planta de Estampado y Ensamble de Hermosillo es una empresa
internacional la cual tiene como actividad principal la produccién de
vehiculos Ford y Lincoln, contando actualmente en esta localidad con
la linea de produccién para unidades Fusién y MKZ. Esta empresa
mantiene una produccion diaria de 64 unidades por hora con
elevados indices de calidad y lo cual le permite posicionarse en
primeros lugares de calidad dentro de la compafia asi como
vehiculos del mismo segmento de otras marcas automotrices.

Estos niveles de calidad son reflejo de la implementacion de
sistemas operativos de produccion, estrategias y politicas de calidad
que han sido implementadas con el fin de cumplir con la misién y la
vision que la empresa tiene definida.

Dicha visidon y politica de calidad van encaminadas al cumplimiento
principalmente de las expectativas del cliente en cuanto a calidad
tiempo y costo, de igual manera, cumpliendo también con las
expectativas de manufactura que la empresa requiere para ser
eficiente en sus procesos. Por lo que este proyecto tendra impacto

en las areas antes mencionadas.
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Vision Global de manufactura

Entregar a nuestros clientes vehiculos, motores, transmisiones y
componentes a tiempo alrededor del mundo. Ser la mejor alternativa
para manufacturar vehiculos basados en el mas bajo costo y la mas
alta calidad, entregados de manera segura y sostenible, por un
equipo motivado que se enfoca en la Excelencia Operacional y en la

Mejora Continua.

Politica de Calidad

Nuestros clientes son la razon de nuestra existencia. Su satisfaccion
es esencial para nuestro éxito futuro. La calidad de nuestros
productos y servicios deben ser nuestra principal prioridad, hoy y

mafana...
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Justificacion del proyecto

Al ser una compafia que busca mantener un alto nivel de calidad en
las unidades que se producen, las oficinas corporativas en Estados
Unidos se han encargado de desarrollar nuevos procedimientos de
aseguramiento de calidad, por lo que dichos procedimientos deben
ser incluidos a las pantallas de QLS. Una vez liberadas las versiones
del sistema con los nuevos procedimientos, la base de datos local
del sistema debe ser actualizada, se deben realizar las
configuraciones de las modificaciones hechas al software y por
ultimo implementadas en las areas afectadas dentro y fuera de las
lineas de produccion.

Algunas de las actividades relacionadas con este proyecto formaron
parte del lanzamiento unidades modelo 2015 y lanzamiento de
unidades con destino a China donde se involucran directamente QLS
en la actualizacion de nuevas partes del vehiculo que debieron ser
dadas de alta en este sistema, asi como la configuracion de nuevas
inspecciones (interfaz de inspeccién) que serian utilizadas por

inspectores en la linea CAL 4 de control de calidad, asi como la
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configuracion de Validacién de Reparaciones para los usuarios en el
area de reparacion de ensamble final (interfaz de reparacion).

En general, las actividades realizadas tienen un impacto sustancial
en lo que al usuario final se refiere, permitiendo retroalimentacion
directa en tiempo real hacia todas la areas de los defectos que se

detectan, esto a través de los reportes que el sistema emite.
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Objetivo del proyecto

Objetivo General

Atender los requerimientos de actualizacion de la base de datos del
sistema QLS asi como realizar las diferentes configuraciones e

implementaciones solicitadas por la oficina de calidad de Ford.

Objetivos especificos

Al finalizar las configuraciones de las opciones que a continuacion
mencionare, los usuarios como inspectores de calidad en cualquier
ubicacion de las areas de produccién y control de calidad asi como los
usuarios en el area de reparaciones, tendran habilitados y actualizados los
componentes que previo analisis se han solicitado agregar, asi como los
nuevos procesos de reparacion y validacion que la planta requiere
implementar como parte del aseguramiento de la calidad de las unidades

producidas, los siguientes son los objetivos especificos de este proyecto.

e Actualizar la base de datos de componentes (inspection Items) para
las unidades nuevas modelo 2015 y unidades destino China.
e Configurar Survey GQRS para pantallas de auditores evaluacion del

vehiculo.
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e Configurar proceso Actions Items (validaciones de reparacion).
e Configurar las interfaces o pantallas Collection Points (inspecciones)

en linea LVC

Problemas planteados

Al entrar en el mercado Chino las unidades que en la planta de
estampado y ensamble de Hermosillo se producen, los
requerimientos de nuevas opciones y partes automotrices que han
sido incluidas en la construccion de dichos vehiculos, también es
necesario incluirlas en la base de datos del sistema QLS, esto
permitiria a los administradores de QLS tener dichos componentes
disponibles para ser agregados a la interfaz de los usuarios que asi
lo requirieron. De igual manera se tenian procedimientos solicitados
por la oficina de calidad para ser configurados e implementados en
las diferentes areas de la planta, principalmente las estaciones de
inspeccion y reparacion ya que el sistema QLS esta totalmente
enfocado a los procesos de calidad e intercomunicados con
diferentes sistemas electronicos como control de inventarios,
herramientas neumaticas o eléctricas ATE (Automatic Equipment)

que funcionan como POKAYOKE, scanner que proporcionan
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secuenciacion de unidades en las lineas de produccion y control de
calidad, etc.

En general los problemas planteados son basicamente de
actualizacion de las interfaces del software que deberan facilitar
100% el uso del sistema a los usuarios finales, asi como cubrir los
requerimientos solicitados por las oficinas antes mencionadas. Para
la realizacion de esto se debid trabajar en coordinacion con todas las
areas locales asi como administradores del software vy

administradores de la base de datos en Estados Unidos.
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Alcances y limitaciones

Alcance

Al implementar los requerimientos solicitados, quedaron habilitadas
algunas opciones que este sistema tiene contempladas dentro de su
operacion, las cuales he mencionado con anterioridad. Una vez
terminadas permitieron a los usuarios finales realizar con normalidad
la operacion de captura y cierre de defectos relacionados con la
construccion de los vehiculos que aqui se ensamblan, asi como la
disponibilidad de informacion en tiempo real para los encargados de
dirigir o coordinar las lineas de produccion ya que dichas capturas
pueden ser monitoreadas desde cualquier PC que cuente con el
software instalado y por Udltimo es que se participa en el
aseguramiento de la calidad de vehiculo mediante los procesos
configurados ya que estos proceso obligadamente deben ser
liberados antes de ser embarcadas las unidades hacia su destino

final.
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Limitaciones

La principal limitacion que puedo mencionar es que es un sistema ya
desarrollado, la programacién y cambios en la estructura del software
deben ser solicitados al QLS corporativo donde estos primeramente
son puestos a consideraciéon del grupo de administradores de las 32
plantas Ford donde ha sido instalado. La codificacion del software
estd protegida por lo que solo se tiene acceso a la interfaz de
mantenimiento que es donde se realizan todas las configuraciones.
Por politica de integridad de registros e integridad de la informacion

solo se mostraran algunas pantallas.

Marco Tedrico

Sistema de liderazgo de calidad (Quality Leadership System):

Es un sistema basado en computadora para reunir y reportar datos
de calidad y es utilizado por inspectores, auditores, reparadores,
supervisores, personal de contencidn, supervisores de gestion, de
ingenieria y del Vehicle Operation Office. Este sistema es propiedad

y exclusivo para las plantas automotrices de Ford Motor Company

[1].
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Inspection Items: son las partes tangibles o sistemas electronicos
del vehiculo como por ejemplo llanta, volante, sistema SYNC,
sistemas de navegacion, etc.

Action Items: Son acciones determinadas que deben configurarse
como una verificacidon o validacion de una reparacion.

Collection Point: Estacién de inspeccion, lugar fisico en dentro o
fuera de linea de produccion en el cual se capturan los defectos
detectados en la unidad.

Process coach: Ingeniero encargado de coordinar a lideres de
grupos de trabajo. [2]

Sistema operativo Windows: El sistema operativo Windows cuenta
con la ventaja de una interfaz grafica (empleo de dibujos para
representar los elementos que integran una computadora), otorgando
la facilidad al usuario de utilizar estos dibujos (llamados iconos) en
combinacion con palabras para indicar instrucciones a la
computadora.

Para efectos de este proyecto, se trabajara con la version del
sistema operativo Windows XP. Cabe la aclaracion que la mayoria

de las versiones de Windows son muy similares y se diferencian
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solamente en ciertos aspectos de disefio grafico y en adiciones o

eliminaciones de comandos y aplicaciones[3].

Control estadistico de la produccion (SPC): Los graficos de
control, basandose en técnicas estadisticas, permiten usar criterios
objetivos para distinguir variaciones de fondo de eventos de
importancia. Casi toda su potencia estd en la capacidad de
monitorizar el centro del proceso y su variacion alrededor del centro.
Recopilando datos de mediciones en diferentes sitios en el proceso,
se pueden detectar y corregir variaciones en el proceso que puedan
afectar a la calidad del producto o servicio final, reduciendo desechos
y evitando que los problemas lleguen al cliente final. Con su énfasis
en la deteccion precoz y prevencion de problemas, SPC tiene una
clara ventaja frente a los métodos de calidad como inspeccién, que
aplican recursos para detectar y corregir problemas al final del
producto o servicio, cuando ya es demasiado tarde.

Ademas de reducir desechos, SPC puede tener como consecuencia
una reduccion del tiempo necesario para producir el producto o
servicio. Esto es debido parcialmente a que la probabilidad de que el

producto final se tenga que re trabajar es menor, pero también puede
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ocurrir que al usar SPC, identifiguemos los cuellos de botella,
paradas y otros tipos de esperas dentro del proceso. Reducciones
del tiempo de ciclo del proceso relacionado con mejoras de
rentabilidad han hecho del SPC una herramienta valiosa desde el
punto de vista de la reduccion de costes y de la satisfaccion del

cliente final [4].

Base de datos (DB): Una base de datos (cuya abreviatura es BD) es
una entidad en la cual se pueden almacenar datos de manera
estructurada, con la menor redundancia posible. Una base de datos
proporciona a los usuarios el acceso a datos, que pueden visualizar,
ingresar o actualizar, en concordancia con los derechos de acceso
gue se les hayan otorgado. Se convierte mas util a medida que la
cantidad de datos almacenados crece.

Una base de datos puede ser local, es decir que puede utilizarla sélo
un usuario en un equipo, o puede ser distribuida, es decir que la
informacion se almacena en equipos remotos y se puede acceder a
ella a través de una red. La principal ventaja de utilizar bases de
datos es que multiples usuarios pueden acceder a ellas al mismo

tiempo [5].
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Procedimiento y actividades desarrolladas

Al tratarse de un sistema implementado en las diferentes areas de
produccion fue necesario trabajar en coordinacion con los
supervisores y personal encargados de proveer la informacion que
se necesitaba incluir en la base de datos, también fue necesario
involucrar a los supervisores y a los lideres de grupo de las areas de
reparacion de los 3 turnos con el propdsito primeramente de contar
con su soporte, después para que tuvieran conocimiento de las
modificaciones en el proceso de cierre electronico y validacion de las

reparaciones realizadas.

Detalle de actividades

Para trabajar dentro del sistema QLS debemos contar con un User
ID y una contraseia, el cual nos permite acceder a la interfaz de
administracion, como lo muestra la Figura 1 contamos con una
pantalla para iniciar la sesion de usuario y la Figura 2 nos muestra el
menu principal del sistema, por politicas de seguridad e integridad de

la informacién solo abordaremos lo que al proyecto compete.
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Figura 1 pantalla de acceso Figura 2 Menu principal

Actualizacién de componentes unidades destino China:

Toda la activada relacionada con la actualizacibn o mantenimiento se
encuentra en el botdén “Actualizacion de planta”. Esta actividad consistio
en asistir a Juntas de trabajo para recabar informacion de los cambios
realizados para las unidades 2015 asi como para las unidades con destino
a China. Durante esta actividad se proporcionaron los componentes o
partes nuevas con las que el vehiculo contara, estos fueron solicitados,

traducidos y agregados a la base de datos FUSION/MKZ del sistema QLS.

El software cuenta con 2 interfaces conectadas a diferentes servidores,
una para mantenimiento y configuracion a nivel corporativo (todas las
lineas de produccion Ford) y la otra para mantenimiento de QLS local. Los

componentes una vez liberados en QLS Corporativo fueron agregados a
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las diferentes pantallas utilizadas por los inspectores en QLS Local con el
propdésito de que una vez que circulen las unidades 2015 por las lineas de
produccion y areas de inspeccion estén disponibles en dichas pantallas.
Después de realizar la descarga de todas los componentes se realizaron
pruebas con algunos numeros de serie de unidades y se comprobd la
disponibilidad fuera correcta. A continuacidon se muestran las pantallas

donde se realizo la actualizacion de las opciones.

Para iniciar con la configuracion debemos seleccién dentro del mend
“actualizaciéon planta” el submenu “lIG” como se muestra en la Figura 3y
para posteriormente llegar a la Pantalla “mantenimiento de I[IG” Figura 4

donde se busca los componentes disponibles en la base de datos:
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Figura 3 Submenu 1IG Figura 4 Mantenimiento de IIG
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Como podemos observar esta interfaz permite agregar el
componente de inspeccion (II) a un Collection Point (CP), asignar un
area de reparacion, un grupo responsable de esa parte, fecha de alta
entre otra informacién. Esta configuracibn es completamente
transparente para el inspector o auditor ya que en el momento de
gue ese componente es seleccionado para penalizar algun defecto,
ya tiene la configuracién realizada en esa pantalla quedando
registrada en la base de datos de defectos. Un componente de
inspeccion puede ser dado de alta en diferentes CP permitiendo ser
visto en las diferentes pantallas en cualquier area de produccion
donde se tenga una pantalla de QLS disponible.

Para la asignacion de la opcion destino China se cuenta con una
pantalla donde es asociado el destino a cada componente que lo
requiera en la pantalla “Mantenimiento de broadcast” Figura 5, se
puede observar que basado en ciertas coordenadas asociadas a una
carta de opciones de cada vehiculo producido, se encuentra el
destino final que ha sido asignado desde el momento de ser
programado para construccion y que es guardado en el banco de

datos de programacion.
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Figura 5 Mantenimiento opciones broadcast

Configuracion de Survey GQRS

De las oficinas generales de calidad de Ford se liberé una encuesta

de satisfacciéon que debid ser configurada para las auditorias de

evaluacion del vehiculo que son realizadas a unidades 100%

terminadas.

QLS tiene una opcion para configurar poligonos sobre imagenes al

cual se le da un nombre en especifico de manera que el inspector /

auditor solo debe seleccionar la imagen o como en el caso de esta

configuracion que debe ser sobre un texto que al momento de ser

seleccionado ya cuenta con la informacion deseada. Esta encuesta
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de satisfaccion proporcionara la facilidad de capturar en las pantalla
toda la informacion concerniente a la unidad auditada y esta
informacion sera almacenada para el propdsitos de monitoreo de
calidad.

Para la configuracion el sistema cuenta con 3 opciones dentro de la
opcidn “Dibujos”, como se muestra en la Figura 6 la primera es para
asociar las imagenes dentro de QLS es necesario primero contar con
imagenes con extension .BMP a esas imagenes solo se le asigna

nombre y queda cargada en el sistema.

Graphic Image Association

Ayuda Nuevo Idioma Salir

IdiomadelaB.D.

Fichero Imagen
g ‘MEXJCAN SPANISH j

| 01902192 bmp

Descrip. Imagen

[MENU - SURVEY]|

Tipo de Componente corp.
MENU - SURVEY

Estado _

ACTIVO j Cambiar Imagen Todo el Tamafo
Fichero Imagen descrip. Imagen 4/Indic. de estado _*
01900156_bmp INTSEGELECZA ACTIVO
01900157 _bmp INTSEGELECZG ACTIVO
01900158.bmp INTSEGELECZP ACTIVO
01900005 bmp LAMPARA DIRECCIONAL ACTIVO
01900104 _bmp MCIR OBSOLETO-NOI

01902192 _bmp MENU - SURVEY ACTIVO

Figura 6 Pantalla asociacion de imagen
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El siguiente paso para la configuracion de esta encuesta es que una
vez disponible en el sistema, de nueva cuenta se le asigna un
nombre para identificacion y propdésito para la que sera configurada,
iniciando asi la configuracion de las regiones o poligonos tactiles a
las cuales se les asigna el nombre de la parte que le corresponde,
este nombre de la region se toma de las ya existes en la base de
datos del sistema, de manera que si una parte del vehiculo como por
ejemplo el tablero, debera tener tantas regiones como partes visibles
gue contenga el tablero de la unidad. De esta manera se le facilita al
auditor la captura de los defectos basandose en lo que visualmente
tiene en pantalla.

Para el caso de la esta encuesta se debié configurar una pantallas
por cada botdn que se muestra en el menu Survey. Estas encuestas
contienen diferente informacién, ya que depende del subsistema del
vehiculo que se esté evaluando. En la siguiente pantalla Figura 7 se
muestra un ejemplo de varias pantallas de la que estd compuesta la

encuesta.

I ——
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Figura 7 Ejemplos de pantallas de encuestas (survey)

Cada una de las pantallas anteriores va asociada a cada botén del
menu como anteriormente o mencione. Para la configuracion de las
pantallas anteriores se realiz0 de la siguiente manera: Desde el

menu “actualizar planta” entramos al submenu “Dibujos” Figura 8

e BEH

Ayuda Ifioma | Salir |

Carpias | Pones ‘ Clents ‘RasﬁnCompme‘ Pagr ‘Sm IeAgenda‘ Ahie
Usuamq m:ahzaum‘ Inspecin AnaissRep.m.‘ auiones ‘Opcumﬂrmdc‘

Figura 8 Submenu Dibujos
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Después entramos a la opcion “Graphic Maintenance” Figura 9 que
nos permitira trabajar en la configuracion de la imagen. Para iniciar la
configuracion debemos seleccionar la imagen previamente cargada
al sistema y le asignamos el hombre para iniciar con la configuracion
de las regiones, linea de produccién, el propésito de la imagen
“‘inspection Drawing” ya que se trata de una imagen que sera
utilizada en un collection point como se muestra en la Figura 10.
Para iniciar con las regiones seleccionamos el boton “Regidn” que es
donde se encuentra la funcién principal de esta operacion. Cabe

recordar que la region facilitara al inspector la captura.

“4, QLS Plant Update Menu o @ s
Ayuda ldioma Salir
Campanas | Pizarrones Clientes ‘ Rastro Compone Pager | Single Agenda ‘ Archive |
Usuarios | Localizacion ‘ Inspeccion ‘ Andlisis Reparaci ‘ acciones ‘ Opciones Broadc |
‘ Graphics Maintenance S, T Image Assoc
\ Maintenance
O ——

Figura 9 Opcién Graphic Maintenance

I ——
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Mantenimiento del dibujo

Ayuda Nuevo Idioma Salir
Descrip. Imagen Fichero Imagen ldiomadelaB.D.
|SURVEY - AUDIO ENTERTAINMENT NAV j [01902193 |
[MEXICAN SPANISH  ~|
Descrip. Dibujo Fuente
[SURVEY - AUDIO ENTERTAINMENT NAV | [Pranta |

‘SURVEY-AUDIOENTERTAINMENT NAV |

Descrip. del dibujo del Idioma Maestro o el \
- SmRAD
wi jocFoe (Jubesa
")

o q Regién /

Linea Produc._ Estado

[Fusionmicz | [acTivo - Versisn
o

Descrip. del nuevo dibujo Drawing Use

‘ Crear Copiar un dibujo ‘
' G

Figura 10 Mantenimiento del dibujo
Como se puede observar en la siguiente pantalla Figura 11 es un
ejemplo de una encuesta que se configuré en donde cada recuadro

rojo indica la regidén con el nombre asignado.

" P P Y aini g " i

Mantenimients de Region Tactil

ptions
Ayuda | o u N Sanr
®

Dibujar
|5UHVI:Y SAUDIO ENTERTAINMENT NAV ‘ | |

AUDIO, ENTRETENIMIENTO O NAVEGACION

l_j Problemas de Estatica o Recepcion |

u Problemas de Sonido de Audio |

Problemas de bocinas: ||__]Tudas| |D lzq Froniall |DDer Frontal | [Q lzq Trasl |DDer Tras
u Problemas Reproductor de CD

L Problemas Centro de Medios |

Ld Problemas Teléfono Celular

Llé Problemas Sistema de Navegacion |

Problemas de Entretenimiento o Reproductor de DVD:
[:I Pantalla
D Reproductor de DVDI

‘ ‘ ‘ ‘ Ocultar regién

Click para esconder todas las Reglones. QLSMNOSS

Figura 11 Pantalla ejemplo de encuesta

Si seleccionamos una de las regiones como se encuentra

seleccionada en la Figura 12 podremos ver el nombre asignado en
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la parte superior derecha de la pantalla, de esta manera estara

viéndola el inspector y de igual forma sera almacenada en la base de

datos del sistema.

Mantenimiento de Region Tactil

Ayuda Idioma Salir
- e
.~
Dibujar / Region
SURVEY - AUDIO ENTERTAINMENT NAV DELANTERO IZQUIERDO BOCINAS
| N /
AUDIO, ENTRETENIMIENTO O NAVEGACION T—

[:] Problemas de Estatica o Recepcion |
D Problemas de Sonido de Audio

[:] Problemas Reproductor de CD
D Problemas Centro de Medios |
[J Problemas Teléfono Celular

|D Problemas Sistema de Navegacion |

Problemas de Entretenimiento o Reproductor de DVD:

D Pantalla

L] Reproductor de DVD

Problemas de bocinas: |DTcdas| l[:] Izi!:rontall DDer Frontal | |D Izq Trasl |DDer Tras |
|

Ocultar regién

Click para Salirdel Manten. de la region tactil.

QLSMMNOS4

Figura 12 Ejemplo de region seleccionada

Una vez configuradas las todas las pantallas y asociadas al menu

principal antes mostrado en la Figura 6, se debe asignar al collection

point (CP) correspondiente donde sera utilizada por los inspectores.

Esta asignacion se hace en la opcién “Coll Pt graphic maintenance”

localizado en el submenu “dibujos” de la Figura 9 también antes

mostrada.
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Configuraciéon de Action Items

La oficina VO Quality solicitd la implementacion de acciones que
validen las reparaciones realizadas a los vehiculos, estas consisten
en condicionar la liberacion en QLS de los defectos detectados en
unidades antes y después del area de calidad.

La forma en que es validada la reparacion es previa configuracion de
acciones en defectos de alto riego o frecuencia, en su mayoria, en
componentes eléctricos (moédulos, sensores, cableados). La
seleccion de estos componentes estuvo a cargo de los process
coach de reparaciones asi como los actuales especialistas del
producto en el area eléctrica y electronica del vehiculo.

QLS dispones de pantallas donde es seleccionado el componente
(por ejemplo un médulo), se asocia el modo de falla que se quiere
validar una vez que se presente. Para los inspectores o auditores
esta configuracion es transparente o imperceptible, solo es visible
para el reparador una vez que esta fue capturada en pantalla. Las
acciones que fueron creadas consisten en verificaciones fisicas,
apariencia, recirculacion por areas de inspeccion, recirculacion por
dispositivos que realizan verificaciones electronicas conectadas al

arnés de diagnostico OBD, etc.
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Para la configuracion de estas validaciones debemos seleccionar en
el submenu “Actualizar Planta” la opcién “Acciones” ,una vez en esta
opcidon debemos definir qué acciones son necesarias para que
especificamente el reparador las lea y confirme que se requirié o0 no
la instruccion configurada. Esta operacidn se hace en la opcion

“Campos de Accion” como se muestra en la Figura 13.

“4, QLS Plant Update Menu =] 2 [

Ayuda |dioma Salir
Campanas ‘ Pizarrones ‘ Clientes ‘ Rastro Compone ‘ Pager Archive ‘
Usuarios ‘ Localizacién ‘ Inspeccion ‘ Andlisis Reparaci ‘ Dibujos pciones Bmadc‘

\ namic Action Item
Campos de Accion ' Action Item Concerns Dy )
Maintenance
Y

SN~—

Figura 13 Opciones de Acciones (Action Item)

Las acciones pueden ser cualquier operacién(es) como las a que a
continuacion se muestran en la Figura 14 y que seran instrucciones
gue el reparador deberd seguir de manera que se asegure en lo

posible las reparaciones que realiza.
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Mantenimiento de Campos de Accién

Ayuda Nuevo

Idioma

Salir

Texto del Campo de Accion

‘VO LLAVE NUEVA PROGRAMADA.

Nombre corporativo

w
N

IdiomadelaB.D -

MEXICAN SPANISH j

’&to del Campo de Accién
PONERVESTIDURA SEPARACION ASIENTO LH

sUser Name

GONZALEZ,JOSE LUIS

sChange Timestamp

14-Ago-2014 12:56:59

PONER VESTIDURA SEPARACION ASIENTO RH

GONZALEZ,JOSE LUIS

14-Ago-2014 12:56:48

QUITARVESTIDURA SEPARACION ASIENTO LH

GONZALEZ,JOSE LUIS

14-Ago-2014 12:56:42

QUITARVESTIDURA SEPARACION ASIENTO RH

GONZALEZ,JOSE LUIS

14-Ago-2014 12:56:36

PONER MOLDURA ESTRIBO SCUFFPLATE RH

GONZALEZ,JOSE LUIS

14-Ago-2014 09:16:03

PONER MOLDURA ESTRIBO SCUFFPLATE LH

GONZALEZ ,JOSE LUIS

14-Ago-2014 09:15:51

QUITAR SOPORTE RAM LH /

GONZALEZ,JOSE LUIS

14-Ago-2014 09:12:09

NPONER SOPORTE RAM LH J GONZALEZ, JOSE LUIS
QB AR MOLDURA COWL P d MARTINEZ,BENJAMIN

\/

Figura 14. Mantenimiento de Campos de Accion

14-Ago-2014 09:11:32
18-Jul-2014 09-47:25

Una vez definidos los campos de accion se procediéo desde el
siguiente boton “Action Item Concern” del submenu “Acciones” a
definir la accion para cada uno de los componentes, es decir, asociar
un componente de inspeccion con cierto modo de falla para que al
momento de ser utilizado por un inspector este aparezca en la
pantalla del reparador con la validacion (accion) configurada.

Como lo podemos observar en la Figura 15 la cual es un ejemplo
donde podemos ver como el componente ASIENTO es asociado al
modo de falla RUIDO y con la accion “*VO ASIENTO
REMOVIDO/REMPLAZADOQO?” de tipo instruccion, de tal manera que

en reparador seleccione en su pantalla si requirié 0 no esta accion.
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Estructuracién de Usos de Campos de Accion

Ayuda Nuevo Aceptar Cancelar Idioma Salir

= =pe i
((asiEnTO ) Uso Selec. \ ~ T b
e TSauc_ Te—

RE-ESCANEAR

[Fustonmicz | RECALIBRADO B
= = RECARGA -
[~ sReuse IIPLGUse ID de Uso

Ti| 1
111G Collection Point B

| A o I‘ |- ———
pOS.& O 3 Cam

cién Disponl

AJUSTAR ENRASES TAPA CAJUELA
AJUSTAR PERNO DE FILTRO DE AIRE
AJUSTE FITS FASCIA
AJUSTE FITS LAMPARA TRAS AMBAS
ALINEAR BRAZOS DE WIPERS

Inspection Item Product Line Group |usage |Concern Concern Type 11G Collecti~
R&R RUIDOSO

[ASIENTO FUSION/MKZ 1 R&R RUIDOSO RETUMBAR

[ASIENTO FUSION/MKZ 1 MANCHADO-TENIDO

[ASIENTO FUSION/MKZ 1 ARRUGADO

[ASIENTO FUSION/MKZ 1 EQUIVOCADA OPCIO)|

Figura 15 Ejemplo configuracion de Action Item

La siguiente pantalla Figura 16 muestra la interfaz del reparador
donde estoy incluyendo un ejemplo de una validacion de la

reparacion con los Action Items.

.
Revisar Reparaciones - [BK PLATINUM DUNE]

Job Number sCreate Unit Concemns Mowv_unid VIN
Ayuda 9693 Cerrar
Coment_ Revisién I Destino

—%ampo de Accion Tipo Accidn ST Acept NR . Com.
VO SALPICADERA REMOVIDO/REMPLA INSTRUCCION e — < n oL
QUITAR FASCIA DEL INSTRUCCION o = — S
PONER FASGIA DEL INSTRUGGION o L3 r )aém PUL

p—

S —
RS | |IR|ST |sCN |[IR CR |AR |PB  Descripcionde incidencia

1IZQ# 1 SALPICADERADANADO-ZLOCALIZACION DESCONOCIDA, MENO

i —
T s—
| | 1 ' |
L] L] = . Cambiar Rep. Rep.Selec IPasar
sClosed Not

e 6 Unid. Comp.
Reparado? Incompleto? Rep? Volver

Visualizar. QLSDCO52

Figura 16 Ejemplo Pantalla reparador con Action Item configurado
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Se puede observar que el defecto a cerrar se encuentra descrito en
la parte central de la pantalla, los action items que condicionan ese
defecto se encuentran en la tabla que aparece en la parte superior
como instrucciones, las cuales para este ejemplo, ya se encuentran
seleccionadas con el simbolo en color verde lo cual permite que el
botén “Unid. Comp” de la parte inferior derecha se active para cerrar
el defecto solo faltaria seleccionar en la columna “CR” (complete
repair) para terminar el proceso.

De igual forma existe un boton “Add Action Items” en la parte inferior
central que permite agregar alguna otra accion que el reparador

considere necesaria.

I ——
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Configuracién de Collection Point (inspecciones) en linea LVC

Esta actividad se realiz6 basandonos en requerimientos de
inspeccion dentro de esta linea de auditoria, cada inspeccién requirié
de un numero definido de partes las cuales fueron proporcionadas
por los encargados de manufactura. La linea CAL 4 (Costumer
Aceptance Line) es exclusivamente una linea de inspeccion para
unidades LINCOLN. QLS cuenta con una la opcién de mantenimiento
lIG (inspection item group) la cual permite configurar las pantallas de
inspeccion, en donde se agrega el lugar de reparacion, cargos de
grupos de trabajo (estaciones responsables de la parte), severidad
del problema y la posicion dentro del listado que el inspector podra
tener en pantalla. Algunas de estas partes se pretende también

llevarlas a configuracion en imagen.

El primer paso para iniciar es dar de alta el Collection point en el
sistema a donde seran agregados los componentes de inspeccion,
en esta pantalla se define el nombre, departamento, grupo al que
pertenece, se le asigna el scanner fisico que permitira hacer una
secuencia de unidades (cola) que permitirA mostrar la siguiente

unidad que el inspector deberé revisar o penalizar en su defecto.
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Para esta actividad fue necesario trabajar desde submenu
“Localizacion” del menu “actualizacion planta® que es donde el
sistema nos permite dar de alta Collection points, PUL (Plant Unit
Location), Departamentos, Zonas, etc a continuacion se muestra

dicha pantalla Figura 17.

i QLS Plant Update Menu = Wi E
b
Ayuda Idioma Salir I
Campanas Pizarrones I Clientes ‘ Rastro Cumpune} Pager ‘ Single Agenda } Archive ‘
Usuarios rLucallzacluri Inspeccion ‘Anélisis Repalaci} Dibujos ‘ acciones } Opciones Bmadc‘
PUL Departamentos Zonas Lectores CP

sMandatory Collection

Coll Pt Sections Points and PULs

Figura 17 Submenu Localizacion

Una vez en el submenu “localizacion debemos seleccionar el botén
“CP” el cual no llevara hasta la pantalla donde son configurados

todos los collection point de la planta. Para este proyecto fueron
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configurados como mencionamos anteriormente los de la linea LVC

o CAL 4 Figura 18.

Mantenimiento de CP

Ayuda Nuevo Idioma Salir
cP sCollection Point ID Idioma de 1a BD
|AUDIT LVC CHOFER LIB | ‘0152 |MEX_|CAN SPANISH j
Nombre corporativo Cheq.Campaiias Esp.
VIN CAR-IN
|AUDIT LVC CHOFER LIB ‘ |5| j [FRe10368 | [as40098 |
Zona Conf. Present. lIG
‘QC PDI LVC j |LISTA j I~ Incomplete Inspection
Grupo de Incidencia Método de identificacién de unidad I” CP Final
|PDI CHOFER LIB | [sEriAL NUMBER ~| ¥ Movimiento unidad.
¥ Cheq Incidenci
Lector Collection Point Weight 4 Incldencias
II ‘F1B1BC10 J | J I” Reparar Inciden.
I” Visualizar VIN
Tipo de Recogida Collection Point Group I~ sDisplay Primary C
"NSP EN LINEA j | T| ™ sDisplay Secondary Color
II Tipo de Muestra Categoria Primaria [~ sNo Stock Process
|ToTAL +| |mPo DE vEHICULO -] 1 change Inspection Purpase
Fecha Inicio Fecha Fin ‘ sClear Primary Category | T
- r
|19—Dec—201| ‘ L ‘ ‘ | hd | Categoria Secundaria
Oreden de PUL
|coLoR cARROCERIA - recen ce ‘
‘ sClear Secondary Category | | sOverride Categories | |:|
Collection PointName  24/Zone Name 14|Concern Group Reader Collection Type Sample Type Campaign Ch “
AUDITLVC AJUSTETABLE |QC PDI LVC PDI LVC F181BC10 INSP EN LINEA TOTAL VER
AUDIT LVC CHOFERLIBE  QC PDI LVC PDI CHOFERLIB  F181BC10 INSP EN LINEA TOTAL 51
AUDIT LVC FITS CAJUELA [QC PDI LVC PDI LVC F181BC10 INSP ENLINEA TOTAL VER
AUDIT LVC FITS COFRE  |QC PDI LVC PDI LVC F181BC10 INSP ENLINEA TOTAL VER
AUDITLVCFITS ESFUERZ |QC PDI LVC PDI LVC ESFUERZO |F181BC10 INSP EN LINEA TOTAL VER
(T e T P — ;IJ
QLSMMD42

Figura 18 Mantenimiento de CP

Una vez dado de alta el collection point es necesario trabajar desde

la pantalla que anteriormente vimos “mantenimiento 1IG” Figura 4

donde se dispone de una base de datos de componentes de

inspeccion que pueden ser utilizados tanto por inspectores como

reparadores y que una vez recabada la informacion de los
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componentes que debera tener cada inspeccion (CP) estos son
capturados. Es importante mencionar que cada collection point es
personalizado, es decir que en cada pantalla se daran de alta las
partes o componentes de inspeccion dependiendo de lo que vaya a
ser inspeccionado, o en su defecto lo que sea mencionado en la hoja
de proceso de cada inspector (definido en las juntas previas). En el
caso gque a este proyecto se refiere se configuraron varios para esa
linea. En algunos casos se solicitd que los componentes fueran
asociados a imagenes como lo que anteriormente lo hicimos para

otra de las actividades.

En la siguiente pantalla se muestra un Collection Point Figura 19
como resultado de esta actividad, podemos ver la interfaz que es

utilizada por un inspector en esta linea

I ——
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T Do =

P ’v-
————— i , i'.-‘- -
r——. —————-- - — | — —-
Vg . Ve gy L ey o O -

AT
PYSTTR SRR

ANTESA A = | L
AR PAA
AN NTO !
ANA NTO |
BAL DL AL T }
CHATA CARE LA |
CranrA Com |
(e r 2

COn v '
CON W e T h

Cumma A ]
COMNCN A T T8 Cner !
COMTICK WK MOTO A LLAVE S ]
COPAL MALA TAFA

CMm AL Cua IO - |

Figura 19. Pantalla para inspector (CP)

Haciendo un analisis de la pantalla anterior podemos ver que en la
parte superior se encuentra la informacion del vehiculo que se esta
inspeccionado en ese momento, también podemos ver que la parte
central de la pantalla se trata del listado de componentes que fueron
dados de alta y que se estdn mostrando en forma de texto, cabe
mencionar que esas mismas partes estan asociadas a las imagenes
gue se encuentran en la parte inferior de la pantalla. En caso de
encontrarse un defecto en la unidad el inspector selecciona el texto o
la imagen para que la parte grafica configurada aparezca ampliada

como se muestra en la Pantalla para inspector solo grafica Figura 20
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y la cual ha sido configurada con sus respectivas regiones. En la

parte derecha de la imagen se encuentra el listado de modos de falla

con la que los componentes pueden ser penalizados. En cualquiera

de los casos, se van sefialando de forma tactil hasta completar la

penalizacidn. En la parte inferior de la pantalla se encuentra un botén

llamado “Siguiente Unidad” que se activa una vez terminado el

proceso de penalizacién el cual guarda el registro en la base de

datos del sistema donde es alojada esta informacion.

[[Fvscune ¢ Comp. e upec -2 1 U10 W-TE FLATIVNA 351

} VIN
3

| Cancota

ol YN

Crarans

GLEDCSAY

E=I=]

PINT DRATA
L )
[eEIvaE 0

ARCRTO

AT DD

Figura 20 Pantalla para inspector solo grafica (CP)
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Resultados obtenidos

Los resultados al término de este proyecto fueron satisfactorios, ya
que durante el desarrollo de este pude participar en un proceso
significativo dentro de la empresa pudiendo concretar los objetivos
planteados, permitiendo asi, que las actividades técnicas para el uso
de QLS con las nuevas opciones y nuevas interfaces implementadas
fueran de gran ayuda para técnicos inspectores en la lineas de
produccion donde se cuenta con inspecciones asi como de las lineas
y areas de control de calidad. De alguna manera participar en un
proceso tan critico e importante para la empresa donde siempre se
busca la excelencia en calidad es de gran importancia y relevante

para la formacion de cualquier profesionista.

Durante la pruebas de implementacion de cada una de las
actividades planteadas para este proyecto se conté con la participo
de técnicos, ingenieros de manufactura, supervisores que pudieron
constatar que los requerimientos solicitados fueron configurados
dentro del sistema de manera satisfactoria y que el entrenamiento
técnico para el uso de estos fue también necesario para el éxito de

este proyecto.
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Conclusiones

Participar en un grupo interdisciplinario fue de gran experiencia para
mi formacién. Al ser un sistema integral ya implementado, las
actividades mas relevantes realizadas por mi durante el desarrollo
del proyecto fue de andlisis y gestion de requerimientos, entender las
necesidades que habian sido planteadas desde las oficinas de
calidad en Estados Unidos fue el primer proceso critico que habia
gue realizar. Participar en juntas de trabajo, hacer labor de
investigacion de procesos de la empresa, entender el funcionamiento
del sistema y al final llevar al piso lo solicitado fueron algunas de las
actividades que permiten a cualquier profesionista desarrollarse. La
empresa también ha visto la necesidad de realizar cambios
encaminados a facilitar el uso de sistemas basados en pantallas
visuales evitando dispersion de informacion, estandarizando términos

y funciones en toda la planta y entre las demas plantas Ford.
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Retroalimentacion

Como retroalimentacion al sistema puedo comentar que el hecho de
que los programadores del software asi como el manager del
sistema se encuentren en Estados Unidos y cualquier problema
relacionado con los médulos o errores deben ser reportados via
teléfono, correo electrénico, Communicator, haciendo que los
tiempos de respuesta local se retrasen un poco, por lo que la
recomendacion seria tener un area aqui o en cada planta que pueda

resolver los problemas reportados.
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