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Statistleal Process Control.
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* (Qué es control? -
En esta etapa ya tenemos mnuestras Y'sB
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entrega del provecto al Process Owner,
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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.
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componentes
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{@:Prez

Entradas Controlables
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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.
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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.

r@l@@@zl P W - " s® g h]/,////



f"x‘:-:\\"\ : D
:PreZI

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

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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de no estar en control estadist
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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 - -_—
-
- -
o S
————— —




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.

e

- ——






