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Entrenamiento en Control Estadistico de Procesos- SPC
“Si no puedes medirlo, definitivamente no podras mejorarlo”

“Si lo mides pero no lo sabes interpretar, definitivamente no podras mejorarlo”

Capacidad de Proceso - PESO (grs.) - Junio 2009
(utilizando 95,0% confianza)
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Desv.Est. (General)  2,94293 CPL 1,43
CPU 0,31
Cpk 0,31

LC inferior 0,25
LC superior 0,37
Capacidad general
Pp 0,91
LC inferior 0,81
LC superior 1,00
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Desempefio observado Exp. Dentro del rendimiento || Exp. Rendimiento general Lc inferigr 0,26
PPM < LIE 0,00 PPM < LIE 8,91 PPM < LIE 3,87 LC superior 0,38
PPM > LSE 194444,44 PPM > LSE 177479,63 PPM > LSE 167459,92 Cpm 0,45
PPM Total 194444,44 PPM Total 17748855 PPM Total 167463,79 LC inferior 0,42

Informacion procesada en Minitab
Dirigido a:

Profesionales encargados de &reas de procesos productivos, procesos de servicios,
Calidad, Mejoramiento Continuo, Investigacion y Desarrollo, Laboratorio, Six Sigma
Green Belts, Six Sigma Black Belts, Servicio al cliente, Ingenieros de Procesos,
Ingenieros de Calidad, Ingenieros de Planta, Ingenieros de logistica.

Objetivo del entrenamiento:

Desarrollar en el participante las competencias requeridas para seleccionar
informacion del proceso, construir los indicadores de capacidad, estabilidad,
centramiento, dispersion y calidad; interpretar los resultados, cuantificar el impacto
econdémico de la mala calidad, tomar las decisiones adecuadas para el mejoramiento
de la calidad del proceso e integrar las herramientas de SPC en proyectos de
mejoramiento continuo bajo esquema PHVA o Six Sigma.

Centro de Ingenieria de la Calidadwvw.cicalidad.com
Avenida 3A norte #24N-24 Cali - Colombia. Teléfono: (572) 4892679
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Resumen Descriptivo Peso (grs.) - Junio 2009
Prueba de normalidad de A nderson-Darling
258 A-cuadrado 0,35
_ Valor P 0,477
- Media 555,16
7‘ Desv.Est. 2,94
g Varianza 8,66
g Sesgo -0,105074
g Kurtosis -0,540841
N 180
Minimo 548,19
ler cuartil 553,14
: : : : : Mediana 555,10
549 552 555 558 561 3er cuartil 557,32
Peso (grs.) Maximo 561,78
Intervalo de confianza de 95% para la media
— T - 554,73 555,60
Intervalo de confianza de 95% para la mediana
554,69 555,74
Intervalo de confianza de 95% para la desviacion estandar
Intervalos de confianza de 95%
2,67 3,28
Media 4 i A 4 i
Mediana I \ 4 I
54,7 555,0 55,3 55,6 555,9
Informacion procesada en Minitab
Carta de Control X-S PESO (grs.) - Junio 2009
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Informacion procesada en Minitab

Centro de Ingenieria de la Calidadwvw.cicalidad.com
Avenida 3A norte #24N-24 Cali - Colombia. Teléfono: (572) 4892679
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Temas cubiertos:

Estadistica Industrial:

v' Conceptos fundamentales

v Estadistica descriptiva (Histograma — Box-Plot — Pareto — Percentiles
— Tendencia Central — Dispersion)

v Inferencia Estadistica — Estimaciones

v Calculo de especificaciones

Concepto de variacién aleatoria y variacion asignable.

Prueba de normalidad, tratamiento de la no-normalidad

Transformacion de Box-Cox, Transformacion de Johnson.

Capacidad de un proceso de variable cuantitativa, Estabilidad de un proceso.

Indicadores Cp, Cpi, Cps, Cpk, Cpm, Pp, Ppi, Pps, Ppk, indice K de
centramiento, Indice de estabilidad, PPM, DPMO, métrica 6sigma.

Procesos con doble especificacion, procesos con una especificacion.

Analisis de corto plazo, andlisis de largo plazo.

Andlisis de capacidad para defectuosos (binomial).

Andlisis de capacidad para defectos (poisson).

Disefio de tolerancias.

Cartas de control para variables: X-R, X-S, X-Rmouvil.

Cartas de control para defectuosos: P, NP.

Analisis de error Tipo | y error Tipo Il en cartas de control.

Cartas de control para defectos: C, U.

Costos de mala calidad.

Competencias adquiridas por nuestros participantes:

Construccion e interpretacion de los indicadores capacidad, estabilidad,
centramiento y calidad del proceso.

Interpretar las estadisticas descriptivas de un proceso.

Diferenciar entre variacion natural y variacion asignable.

Evidenciar la normalidad de un proceso.

Tratamiento de casos de no-normalidad

Tomar decisiones encaminadas a mejorar los indicadores del proceso.

Efectuar andlisis de capacidad de corto y largo plazo.

Medir el impacto econdmico de la mala calidad.

Medir el impacto econémico de la mejoras del proceso.

Medir la calidad de un proceso con caracteristica cuantitativa.

Medir la calidad de un proceso con caracteristica cualitativa.

Interpretar la informacion presente en los gréficos de control y decidir en qué
momento se deben tomar acciones correctivas y en donde tomar acciones
preventivas.

Cuantificar los riesgos tipo | y tipo Il segun tamafio de subgrupo racional.

Definir las especificaciones de un producto nuevo, de acuerdo con el desempefio
del proceso.

Centro de Ingenieria de la Calidadwvw.cicalidad.com
Avenida 3A norte #24N-24 Cali - Colombia. Teléfono: (572) 4892679
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Analisis de Estabilidad - PESO (grs.) - Junio 2009
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Informacion procesada en Minitab
Metodologia orientada a resultados:

Entrenamiento basado en casos semejantes a situaciones reales o con informacion
real de la compaiiia (si el participante dispone oportunamente de informacion), con
ayudas didéacticas y laboratorios disefiados por el Centro de Ingenieria de la Calidad

y el apoyo de videos debidamente autorizados; con énfasis en la interpretacion de los
indicadores estadisticos y la toma de decisiones basada en ellos. El curso se realiza
con ayuda de software especializado Minitab y Excel 2007.

Entregables del entrenamiento (por cada participang):

« Andlisis descriptivo de los datos del proceso.

« Medir la calidad del proceso.

« Diseiar un plan de muestreo para control en proceso.
Calcular especificaciones para un producto.

NOTA: los entregables se realizan con datos reales que debe aportar cada
participante.

Marco legal: el Centro de Ingenieria de la Calidad cuenta con la debida autorizacién
de Minitab para utilizar el software durante el entrenamiento.

Duracién del Entrenamiento: 24 horas.

Centro de Ingenieria de la Calidadwvw.cicalidad.com
Avenida 3A norte #24N-24 Cali - Colombia. Teléfono: (572) 4892679




