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METODOS ESTADISTICOS PARA EL CONTROL DE CALIDAD

Gréfico de Corrida:

Es una curva de datos puntuales ordenados ezngddi En €l se pueden detectar tendencias o
ciclos de una caracteristica, este tipo de gr&catil para determinar causas especiales de mariac

El grafico de corrida es el paso preliminar queelbora antes de utilizar los graficos de
control.

Proceso de elaboracion:

1) Recopilar los datos necesarios y se calcula el @dimte cada observacion.

2) Dibujar los ejes de ordenadas vertical y horizontal

3) En el gje vertical se coloca el valor de la medigiéen el eje horizontal los diferentes tiempos
en los cuales se toman las muest¥as se establece en el grafico la mediana de la mauest
sumando los promedios entre el numero de ellos.

4) Sefialar con un punto cada medida en el tiempo cjureeo

5) Conectar los puntos con una linea continua pararanasd efecto de la variacion.

Graficos de Control:

Gréficos de Control por Variables:
Su realizacion tiene como propdosito:
- Suministrar informacién para decisiones rutinasiaigre articulos recién producidos.
- Suministrar informacion sobre el proceso de prohuncc
- Suministrar informacion respecto a las especifaraes del producto y de los procedimientos de
inspeccion.

Los graficos de Control por Variables cubren dadigas; una es la de la Medigo y la otra
del Rango o AmplitudR).

Procedimiento:
1) Se escoge la caracteristica de calidad a controlar.

2) Se establecen las mediciones y se reflejan enajaalbnde se determinan facilmente la Media
(X)yel RangoR).



3) Se calcula la Media:

x = 2%

n

: donden es el nUmero de muestras.

4) Se calcula el Rango:
R =VMax-V min

5) Se calcula la Media Global:
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6) Se calcula el Rango Promedio:
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7) Luego, se calculan los limites de control para &did:
LCS=X+3x y LCI =X -3x

- Z(Xi _Y)Z

X =
K

Como quiera que el calculo de la desviacion tipisade resultar tedioso y prestarse a dificultad, en
la practica se recurre a una estimacion de un vplerse representa cod2R, dondeA2 es un

factor que depende del tamafio de la muestid ¥s el Rango Promedio, lo que resulta los

siguientes limites:
LCS=X +A2R y LCI=X-A2R

8) Se calcula los limites de control del Rango:
LCS=D4R y LCI=D3R

DondeD4 y D3 son factores ya establecidos para la elaboragbgrafico de control que refleja el

Rango o Amplitud de las muestras y depende delitarda la muestra.

9) Se realiza el grafico.



FACTORES A&,D4y D3 PARA LAS GRAFICAS DE LA MEDIA Y EL RANGO

N Factor para LCS y

Tamario de LCl para la Factor para LCI Factor para LCS
La muestra | — para graficas R para graficas R

n) grafica X (D3) (D4)

(A2)

2 1,880 0 3,267

3 1,023 0 2,575

4 0,729 0 2,282

5 0,577 0 2,115

6 0,483 0 2,004

7 0,419 0,076 1,924

9 0,373 0,136 1,864

9 0,337 0,184 1,816

10 0,308 0,223 1,777

Gréficos de Control por atributos:

Cuando la calidad a controlar no sea susceptiblanddicion y el factor determinante a
considerar es la presencia o ausencia de un defet#ominado, se utilizara los graficos de Corpl
Atributos.

Los tipos comunes de graficos de control por ato son:
Graficop; fraccion o porcentaje de unidades defectuosas.
Graficonp; nimero de unidades defectuosas.

Graficoc; nimero de defectos.

Gréfico p:

Cuando se habla de fracciones defectuosas seerefida razén del nimero de unidades
defectuosas, en cualquier inspeccién o serie geagfones, la fraccidn defectuosa se expresa como
una fraccién decimapy.

Procedimiento
1) Se obtienen una serie de muestras.

2) Se calcula para cada muestra el niamero de defeetosjecir, el nimero de unidades
defectuosas por inspeccién, se determina luegadaibn defectuosag) para cada muestra, de
la manera siguiente:

d
P=—
n
Donde:
p = fraccion defectuosa en la muestra inspeccionada.
d = nimero de defectos.
n = tamafio de la muestra.



3) Calcular_p (promedio de unidades defectuosas) de la sigumeatesra:
numerototaldedefectos
numerototaldeunidadesnspeccioadas

p=

4) Calcular los limites de control:

LCS=B+3 . LCI =B—3
n n

_ Totaldeunidadesnspeccioadas
Totaldedias

S

5) Graficar el promedio, los limites superior e inbery los puntos muestrales.

Gréfico np:
Si el tamafio de todas las muestras seleccionadasnstante, se puede usar el Grafico de
Control para el numero real de articulos defectsias@raficonp.

Procedimiento
1) Luego de obtener los datos se calcula la lineaaigntos limites:
Linea Central: L=np= TotaIQerechazados
NC°de dias observadc

LcS=np+3/npll-p) ; LCI =np-3/nplL-p)

2) Se realiza el grafico correspondiente.

Gréfico c:

Se basa en el nimero de defectos presentes enunatid de produccion. El campo de
aplicacion de este tipo de grafico es muy restimgisin embargo, se pueden presentar ciertas
situaciones en el proceso de manufactura e ingpedtinde se hace necesaria su utilizacion, en la
mayoria de los casos, cada muestra para el gréftoosiste de un solo articulo, aunque no constituye
una condici”“on, pues lo esencial es que el tardafla muestra sea constante.

Procedimiento:
1) Se calcula la linea central:

n

Donde;
¢; = Total de defectos contados en la muestra.
n = Numero total de unidades muestrales.



2) Limites de control:
LCS=c+3Jc ; LCl=c-3/c

3) Realizar el gréfico.

Ejercicios
1. Una fabrica que produce cierto producto cuya foem&uadrada trata de controlar la longitud del
mismo midiendo al azar uno de sus lados. Cadaediansan 05 piezas consecutivas y se miden. Se
registran solo el maximo y el minimo y los resutgdon los siguientes:

Dia X max. X min.
1 10,828 10,805
2 10,838 10,805
3 10,828 10,815
4 10,849 10,817
5 10,828 10,820
6 10,822 10,804
7 10,838 10,817
8 10,842 10,810
9 10,840 10,824

10 10,858 10,840
11 10,855 10,838

12 10,862 10,841

13 10,858 10,827

14 10,862 10,827

15 10,860 10,821

Realizar el Grafico de Corrida.

2. En el Departamento de Produccién de la Empresaee yam observado una gran cantidad de
productos defectuosos, un supervisor ha medidaaeiatro del producto, con una muestra de 04
productos cada media hora:

Hora 1 2 3 4

08:00 331 329 328 331
08:30 332 331 331 327
09:00 330 329 330 329
09:30 332 330 331 332
10:00 333 332 326 331
10:30 332 331 329 330
11:00 333 331 330 326
11:30 332 331 327 329
12:00 331 334 328 337

Se pide: Realizar el andlisis con Grafico de Comioo Variables.
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3. El duefio de una fabrica de bicicletas desea corsd@r proceso de produccion se encuentra bajo
control. A continuacion los datos recabados dur@Atsemanas:

Dia Rechazados Dia Rechazados Dia Rechazados Dia Rechazados
1 08 8 15 15 07 22 04
2 10 9 18 16 23 23 05
3 13 10 20 17 27 24 07
4 08 11 12 18 15 25 07
5 09 12 09 19 18 26 15

El tamafo de la muestra se mantuvo constante éicieletas.

4. En la Empresa XX se estan implementado GréficaSaterol por numero de defectos por unidad,
la empresa fabrica televisores. Para el analisitmeg¢omado 28 muestras, a continuacion los datos
obtenidos:

Muestra Def./Junid. | Muestra Def./unid. | Muestra Def./Junid.| Muestra Def.unid.
01 25 08 44 15 72 22 3
02 41 09 57 16 3 23 29
03 29 10 67 17 20 24 13
04 45 11 57 18 69 25 1
05 25 12 21 19 35 26 20
06 73 13 34 20 5 27 20
07 55 14 39 21 24 28 26

Hacer el diagrama correspondiente.



