Control Estadistico del Proceso
Tema I. "Control Estadistico del Proceso"

La estadistica y los métodos estadisticos siguen haciendo grandes progresos, pero no es necesario saberl
para promover el Control de calidad y la Gestiébn Empresarial, por el contrario, de hecho, puede ser perjudic
ensefiar demasiadas cosas, por ello la ensefianza de los métodos estadisticos debe realizarse segun el niv
los usuarios, teniendo en cuenta las condiciones reales de los puesto de trabajo donde se vayan a utilizar.

Los métodos estadisticos se dividen en tres categorias de acuerdo con su nivel de dificultad y son:

1.Método Estadistico Elemental, las asi llamadas Siete Herramientas Basicas. Este esta dirigido a todos los
empleados, desde la alta direccién hasta los operarios de base, pasando por los directivos medios.

1) Diagrama de Pareto: El principio de pocos vitales, muchos triviales.

2) Diagrama de Causa Efecto (no es precisamente una herramienta estadistica).
3) istogramas.

4) Diagrama de Dispersion.

5) Estratificacion.

6) Hojas de Verificacion o Comprobacion.

7) Gréficas y Cuadros de Control

Las caracteristicas que tienen en comun las Siete Herramientas de C.C. anteriores, es que todas son visua
gue tienen forma de gréficos o diagramas. Se les llamo las Siete Herramientas del C.C. en memoria de las
famosas siete herramientas del guerrero — sacerdote de la era Kamakura, Bankei, que le permitieron triunfe
en las batallas.

Estas Herramientas se utilizan habitualmente, permitiran que se resuelva hasta un noventa y cinco por cien
de los problemas de una empresa. Por lo que las dos categorias restantes se necesitaran solamente para
resolver un cinco por ciento de los casos.

2. Método Estadistico Intermedio. Este esta dirigido a los ingenieros en general y a los supervisores jovene

1) Teoria del muestreo.

2) Inspeccibn Estadistica por muestreo.

3) Diversos Métodos de realizar estimaciones y pruebas estadisticas.
4) Uso del papel probabilistico binomial.

5) Correlacion simple y andlisis de regresion.

6) Técnicas Sencillas de fiabilidad.

7) Métodos de utilizacién de ensayos sensoriales.

8) Métodos de disefar experimentos.

3. Método Estadistico Avanzado (con computadoras). Este esta dirigido a ingenieros especialistas y a algur
ingenieros de Control de Calidad.

1) Métodos Avanzados de disefiar experimentos.

2) Analisis de multivariables.

3) Técnicas avanzadas de fiabilidad.

4) Métodos avanzados de ensayos sensoriales.

5) Diversos métodos de investigacion de operaciones.



6) Otros métodos.
Tema Il. "Las Siete Herramientas Basicas de la Calidad"

A continuacion en el presente trabajo, solamente trataremos las Siete Herramientas de C.C. ya que estas s
mas que suficientes para solucionar la mayoria de los problemas que se pudiesen encontrar en una empre:
para los demas métodos seria recomendable consultar textos especializados en ellos.

Las Herramientas, tanto las siete basicas como las siete nuevas, proporcionan una amplia gama de armas
el control de la calidad. Estas herramientas son aplicables por igual tanto a procesos de fabricacién como a
orientados al servicio. Algunas de estas herramientas son muy simples en cuanto a su uso, pero proporcior
datos de valor incalculable para toma de decisiones relacionadas con la calidad. Como resultado de su uso
herramientas proporcionan una base para los procesos de mejora de calidad.

1.1 Las Siete Herramientas Béasicas de la Calidad
II.1.1 Diagrama de Pareto

El Diagrama de pareto es una gréafica en donde se organizan diversas clasificaciones de datos por orden
descendente, de izquierda a derecha por medio de barras sencillas después de haber reunido los datos pa
calificar las causas. De modo que se pueda asignar un orden de prioridades.

Mediante el Diagrama de pareto se pueden detectar los problemas que tienen mas relevancia mediante la

aplicacion del principio de Pareto (pocos vitales, muchos triviales) que dice que hay muchos problemas sin
importancia frente a solo unos graves. Ya que por lo general, el 80% de los resultados totales se originan e
20% de los elementos.

La minoria vital aparece a la izquierda de la grafica y la mayoria Util a la derecha. Hay veces que es necese
combinar elementos de la mayoria util en una sola clasificacién denominada otros, la cual siempre debera ¢
colocada en el extremo derecho. La escala vertical es para el costo en unidades monetarias, frecuencia o
porcentaje.

La grafica es muy util al permitir identificar visualmente en una sola revisién tales minorias de caracteristica
vitales a las que es importante prestar atencioén y de esta manera utilizar todos los recursos necesarios patr:
llevar acabo una accidn correctiva sin malgastar esfuerzos.

Algunos ejemplos de tales minorias vitales serian:

» La minoria de clientes que representen la mayoria de las ventas.

» La minoria de productos, procesos, o caracteristicas de la calidad causantes del grueso de desperd
o de los costos de reelaboracion.

» La minoria de rechazos que representa la mayoria de quejas de la clientela.

» La minoria de vendedores que esta vinculada a la mayoria de partes rechazadas.

» La minoria de problemas causantes del grueso del retraso de un proceso.

» La minoria de productos que representan la mayoria de las ganancias obtenidas.

» La minoria de elementos que representan al grueso del costo de un inventarios.

11.1.2 Diagrama de Causa Efecto

A este diagrama se le conoce también como diagrama de espina de pescado, por su forma; como diagram:
Kaoru Ishikawa, por la persona que le dio origen; y como diagrama de las cuatro M:



» Maquina (machine)

« Material (material)

« Mano de obra (manpower)
» Método (meted)

Los Diagramas de Causa Efecto ilustran la relacion entre las caracteristicas (los resultados de un proceso)
aguellas causas que, por razones técnicas, se considere que ejercen un efecto sobre el proceso. Casi siem
por cada efecto hay muchas causas que contribuyen a producirlo. El Efecto es la caracteristica de la calida
gue es necesario mejorar. Las causas por lo general se dividen en las causas principales de métodos de tr
materiales, mediciones, personal y entorno. A veces la administracion y el mantenimiento forman parte
también de las causas principales. A su vez, cada causa principal se subdivide en causas menores. Por
ejemplo, bajo el rubro de métodos de trabajo podrian incorporarse la capacitacion, el conocimiento, la
habilidad, las caracteristicas fisicas, etc.

El uso de este diagrama facilita en forma notables el entendimiento y comprension del proceso y a su vez
elimina la dificultad del control de calidad en el mismo, aun en caso de relaciones demasiado complicadas
promueven el trabajo en grupo, ya que es necesaria la participacion de gente involucrada para su elaboraci
uso.

11.1.3 Histogramas
Presentacion de datos en forma ordenada con el fin de determinar la frecuencia con que algo ocurre.

El Histograma muestra graficamente la capacidad de un proceso, y si asi se desea, la relacion que guarda
proceso con las especificaciones y las normas. También da una idea de la magnitud de la poblacién y mue:
las discontinuidades que se producen en los datos.

I1.1.4 Diagrama de Dispersion

Un Diagrama de Dispersién es la forma mas sencilla de definir si existe 0 no una relacién causa efecto entr
dos variables y que tan firme es esta relacién, como estatura y peso. Una aumenta al mismo tiempo con la
otra.

El Diagrama de Dispersion es de gran utilidad para la solucién de problemas de la calidad en un proceso y
producto, ya que nos sirve para comprobar que causas (factores) estan influyendo o perturbando la dispers
de una caracteristica de calidad o variable del proceso a controlar.

Los motivos mas comunes de este tipo de diagrama son analizar:

 Larelacién entre una causa y un efecto.
 Larelaciéon entre una causay otra.
 Larelacién entre una causa y otras dos causas.
« Un efecto y otro efecto.

11.1.5 Estratificacion

Es un método que permite hallar el origen de un problema estudiando por separado cada uno de los
componentes de un conjunto. Es la aplicacién a esta técnica del principio romano "divide y venceras" y del
principio de Management que dice: "Un gran problema no es nunca un problema unico, sino la suma de vat
pequefios problemas"”. A veces, al analizar separado las partes del problema, se observa que la causa u or
esta en un problema pequefio.



En la Estratificacion se clasifican los datos tales como defectivos, causas, fendmenos, tipos de defectos
(criticos, mayores, menores), en una serie de grupos con caracteristicas similares con el propésito de
comprender mejor la situacién y encontrar la causa mayor mas facilmente, y asi analizarla y confirmar su
efecto sobre las caracteristicas de calidad a mejorar o problema a resolver.

11.1.6 Hojas de Verificacion o Comprobacion

Es un formato especial constituido para colectar datos facilmente, en la que todos los articulos o factores
necesarios son previamente establecidos y en la que los records de pruebas, resultados de inspeccion o
resultados de operaciones son facilmente descritos con marcas utilizadas para verificar.

Para propoésitos de control de procesos por medio de métodos estadisticos es necesaria la obtencion de da
El control depende de ellos y, por supuesto, deben ser correctos y colectados debidamente. Ademas de la
necesidad de establecer relaciones entre causas y efectos dentro de un proceso de produccién, con propoés
de control de calidad de productividad, las Hojas de Verificacion se usan para:

« Verificar o examinar articulos defectivos.

» Examinar o analizar la localizacion de defectos.

 Verificar las causas de defectivos.

« Verificacion y analisis de operaciones (A esta Ultima puede llamarsele lista de verificacion)

Las Hojas de Verificacién se utilizan con mayor frecuencia:

» Para obtener datos.
» Para propdsitos de inspeccion.

La Hoja de Verificacion para la obtencién de datos se clasifican de acuerdo con diferentes caracteristicas
(calidad o cantidad) y se utilizan para observar su frecuencia para construir graficas o diagramas. También
utilizan para reportar diariamente el estado de las operaciones y poder evaluar la tendencia y/o dispersion ¢
la produccion.

Las Hojas de Verificacion para propésitos de inspeccién se utilizan para checar ciertas caracteristicas de
calidad que son necesarias de evaluar, ya sean en el proceso o producto terminado.



