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Control Estadistics de Processs
Statistleal Process Control.

CEPF ps lo hermmisna bisicn pars esnadiar in
varinciin y usrr las sefales estadisticas parn
monitarear wo mejorar el rendimienio del proceso.
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1. Bepreseniar ko valares medidos duranis
el funcionasmient de un process coating:
¥ sifven parn cantrala dicha procesa

ik natLrales (e
e process,

las fenddencias no alealoTias san ke clave
parn ol s exdtoo ded CEP.

DMAIC :
* (Qué es control? -
En esta etapa ya tenemos mnuestras Y'sB

optimizadas, tomamos la responsabilidad de
nuestra  solucidn vy ahora  debemos  de-

* implementar un plan de control ¥ preparar la

entrega del provecto al Process Owner,

ficos de Control.
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En esta etapa ya tenemos nuestras Y's
optimizadas, tomamos la responsabilidad de
nuestra solucion y ahora debemos de
implementar un plan de control y preparar la
entrega del proyecto al Process Owner.




Entradas:

Materia prima,
componentes
etc.
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Entradas Controlables

LSL

X1 X2 X3
Caracteristicas de
l I \ calidad: salidas
Y1, Y2, etc.
S El proceso i
Zl £2 &3
Entradas no controlables

uUsSL




1. Definimos el problema.

2. Identificamos los métricos.

3. Seleccionamos al equipo de
trabajo.

4. Documentamos el estado
actual del proceso mediante la =
identificacion de entradas vy

salidas.
5. Validamos el sistema de
~medicion y comenzamos a
detectar fuentes de variacion.
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- . Analizar

N .
Visualizamos graficamente el.

comportamiento de las x"s y las 2

'y’'s, identificamos las X’s
- significativas y comenzamos a
- visualizar mejoras posibles.
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Implementar.

- -

la y = f(X), encontramos

las condiciones Optimas
proceso e implementamos
1deas de mejora.

v e —

Utilizamos DOE s para encontrar

del -




Entradas controlables

Al X2 X3

Caracteristicas de
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'3’?_-,-'?'-;7_"'EI'ltaI‘ para que el equlpo pueda
itorear la mejora de forma facil?
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CEP-SPC

Control Estadistico de Procesos
Statistical Process Control.

CEP es la herramienta basica para estudiar la
variacion y wusar las sefales estadisticas para
monitorear y/o mejorar el rendimiento del proceso.

Grdficas de Control.

Son los medios por los gue los o z ki
pardmetros de proceso ¥ producto son ﬂfﬁ =
monitoreados estadisticamente

durante periodos de riempo. Las

Grificas de Control incorporan limites

de control superior e inferior que

reflejan los limites naturales de la

variabilidad aleatoria en el proceso,

Estos limites NO deberian compararse

con los limites de especificacion del

cliente.
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Graficas de Control.

Son los medios por los que los
parametros de proceso y producto son
monitoreados estadisticamente
durante periodos de tiempo. Las
Graficas de Control incorporan limites
de control superior e inferior que
reflejan los limites naturales de la
variabilidad aleatoria en el proceso.
Estos limites NO deberian compararse
con los limites de especificacion del
cliente.
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Caracteristicas grafico
de control.

1. Representar los valores medidos durante
el funcionamiento de un proceso continuo;
y sirven para controlar dicho proceso.

2. Permiten la identificacion de tendencias
no naturales (no aleatorias) en las variables
de proceso.

3. Las acciones que tomamos para corregir
las tendencias no aleatorias son la clave
para el uso exitoso del CEP.
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Requisitos para aplicar
CEP
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Requisitos para aplicar
CEP

Estabilidad: Si no se detectan causas
especiales el proceso se considera estable.

Normalidad: Los datos deben seguir la
distribucion normal.
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Beneficios de usar CEP

- Mejora la productividad y es efectivo en la prevencion de defectos.
- Evita ajustes innecesarios del proceso.

- Proporciona informacion de diagnaosticos.

- Puede usarse para tipos de datos de variable y de atributo.

- Proporciona una base de datos que puede ser usada para mejorar
el proceso y medir su capacidad.

- Ofrece vigilancia del proceso en tiempo real.
- Ayuda a conocer el desempernio del proceso a largo plazo.

- Mejor conocimiento y entendimiento del proceso.
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Conceptos.

Causas comunes:

Es la variabilidad aleatoria debida a la combinacion de
muchos efectos que no son faciles de identificar, un proceso
que incluye solo causas comunes se dice que esta en control
estadistico. Requiere acciones locales.

Causas especiales:
Es la variabilidad imputable a causas que son posibles de

identificar, corregir y lo que es mejor eliminar, un proceso
que incluye causas especiales no esta en control estadistico.



Principios.

Un proceso que esta en control estadistico puede
no ser habil, en tanto que un proceso que es
habil puede no estar en control estadistico.

defectos.
: LSE

1 mejorar

Los limites de control son calculados a partir de
la media y desviacion estandar de la muestra.

LC=X+/-3c
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de no estar en control estadist
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1* Ftapa: Ajuste del Proceso
Control Estadistico

2° Etapa: Control del Proceso










emplo.

Pasos. Interpretacicn

1. Seleccionar variable a controlar.

2. Seleccionar punto de recoleccion de datos.

3. Seleccionar el tipo de grafica(s) de control.

4. Establecer la base para la sub - agrupacion,

5. Determinar tamafio de muestra y la
frecuencia.

6. Estudio sistema de medicion { MSA).

7. Estudio inicial de la capacidad para establecer
los limites de control de la prueba.

8. Disponer modelos para la recoleccién y trazar
grificas de los datos.

9. Desarrollar  procedimientos para la
recoleccidn, trazado de graficas y andlisis de la
informacion.

10. Entrenar al personal.

11. Institucionalizar el proceso de trazado de - - P’
Jgréﬁcas. , « ' ‘
- - -

- . Grdficas de Control

- 3
Variables
- . =
- - X-Bary le grifica R
- E o ~ Gréficas ¥-Bar miden 1a tendencia central o
i - . media de (¥) 6 (X} con el tiempo
g = —— ~ Graficas B (Rangos) miden la ganancia o
-pénljd.ﬂ e uniformidad deritro de -
# subgrupos que repressnta b cans alsatoria s
| —— T e 1 vartabilidad en (V) 6 (50 con el Tempo.
‘. - Grafless B se basan en el rango de valores r 2
deniri de cadn subgrops.
- o - -_—
-
- -
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————— —




Pasos.

1. Seleccionar variable a controlar.

2. Seleccionar punto de recoleccion de datos.

3. Seleccionar el tipo de grafica(s) de control.

4. Establecer la base para la sub - agrupacion.

5. Determinar tamano de muestra y la

frecuencia.

6. Estudio sistema de medicion ( MSA).

7. Estudio inicial de la capacidad para establecer

los limites de control de la prueba.

8. Disponer modelos para la recoleccion y trazar

graficas de los datos.
/ /9. Desarrollar procedimientos para la NN
& irecoleccién, trazado de graficas y anlisis dela  jJi ﬁ

informacion.

10. Entrenar al personal.

11. Institucionalizar el proceso de trazado de
graficas.
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Graficas de Control
Variables

X-Bar y la grafica R.

— Graficas X-Bar miden la tendencia central o
media de (Y) 6 (X) con el tiempo

— Graficas R (Rangos) miden la ganancia o
=7 A /. / pérdida de uniformidad dentro de
“ subgrupos que representa la causa aleatoria
de la variabilidad en (Y) ¢ (X) con el tiempo.

— Graficas R se basan en el rango de valores
“.dentro de cada subgrupo.
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Descripcion

Grafica

Tipos de causa

Un punto mas alla
de la zona A

@:Prez| B

Shaiis Bepn

Cortmi cham

Un cambio grande en
el proceso.

Requiere accion
iInmediata




Descripcion

Grafica

Tipos de causa

Nueve puntos en
linea en un lado de
la linea central

Cantrol chan

sampk Bmean

Cambio en la media
del proceso

Movimiento de algun
parametro




Descripcion

Grafica

Tipos de causa

Seis puntos con
tendencia de
Incremento o
decremento

Conuol cham

5@@@21

Desgaste mecanico
Desgaste quimico

Incremento de
contaminacion




Descripcion Grafica Tipos de causa

Alternando Sobre ajuste
patrones, catorce SR 1 | Variacion de turno a

puntos en linea turno
alternados ambay
abajo

Variacion de maquina
a maquina

Famp= pagan




Descripcion

Grafica

Tipos de causa

Dos de tres puntos
consecutivos en la
misma Zona Ao
mas alla

Segunda prueba
basica

Alta variacion sin
exceder el limite de 30
Variacion mayor por
causas especiales




Descripcion

Grafica

Tipos de causa

Cuatro de cinco
puntos
consecutivos en la
misma zona B o
mas alla

»
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Prueba para turnos

Las pruebas 1,5y 6
muestran condiciones
de alta vanabilidad por
causas especiales
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Descripcion

Grafica

Tipos de causa

CQuince puntos
consecutivos en la
Zona C (por encima
0 por debajo de la
linea central)

.
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Ocurre cuando la
variacion dentro de
subgrupos es mayor
comparada con la
variacion entre grupos

Limites antiguos o mal
calculados



Descripcion

Grafica

Tipos de causa

Ocho puntos
consecutivos en
ambos lados de |la
linea central con
ninguno en la zona
C
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Mezclas

Sobre control

Dos diferentes
procesos en la misma
grafica
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