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9.6.- APLICACION PRACTICA

Una vez que se han recogido las muestras, definidas en numero y cantidad en
el Plan de Control, en los formatos destinados para ello y situados a pie de
maguina, se pasa a analizar los datos obtenidos, con objeto de calcular la
capacidad del proceso en cuestion.

Con el fin de facilitar los calculos descritos anteriormente, en el caso de los
gréficos de control por variables, se ha preparado una hoja de calculo, que a
partir de los datos introducidos, calcula los valores de la media y el recorrido,
asi como los limites de control superior e inferior, para dibujar los gréficos
correspondientes. Al mismo tiempo halla el valor de la capacidad del proceso.
En las siguientes paginas se muestra un ejemplo de aplicacién. Se trata de una
operacion de mecanizado de un soporte. Los parametros criticos determinados
en esta operacién, son los que aparecen en el Plan de Control del Proceso
incluido en paginas siguientes: aspecto del mecanizado, situacion de taladros,
y la cota indicada en el croquis de la fase. Para los dos primeros puntos de
control se establece auto control al 100%, que debe realizar el operario, pero la
cota de 89+0.5, se somete a un control estadistico por variables.

En la hoja de célculo aparece la referencia del componente, la fase del proceso
gue se ha realizado, la cota nominal (COTA) del parametro, asi como los
valores maximos y minimos que puede alcanzar (TOLERANCIA MAX vy
TOLERANCIA MIN).

En la tabla de datos aparecen los valores obtenidos en cada muestra,
introducidos manualmente. El resto de valores se calculan de forma
automatica. El calculo de capacidad, se hace para periodos que comprenden la
obtencion de 20 muestras.

En el ejemplo que nos ocupa, si se observan los graficos de media y recorrido,
tan solo existe un punto fuera de control, correspondiente a la media de la
muestra numero 5, ya que 89.02>88.990, por lo que se puede decir que se

trata de un proceso no controlado o estable.
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En cambio, el valor obtenido de capacidad, se acerca a los valores
especificados en QS-9000 (Ver apartado 9.5.1.4: CRITERIOS PARA LOS
INDICES C« Y Ppk), pero no los llega a cumplir, por lo que no se puede hablar
todavia de un proceso capaz. Los limites de control, por tanto, no pueden
fijarse hasta que no se obtenga un valor aceptable de capacidad que haga
suponer que se cuenta con un proceso capaz, y habra que tomar medidas
sobre el proceso par asegurar la cota estudiada. La primera medida sera
revisar las tolerancias del programa de control numérico aplicado en el
mecanizado, responsable de asegurar dicha cota.

Una vez se consiga un proceso capaz, se fijaran los limites de control, y se
continuara el estudio de capacidad atendiendo a la aparicion de posibles

anomalias

9.7.- BENEFICIOS ESPERADOS

Los beneficios que proporciona el Control Estadistico de Proceso se derivan de
los objetivos propios de una filosofia de actuacién basada en la prevencion y en
la mejora continua del proceso.
Las mejoras o beneficios considerados son:

La reduccion de la variabilidad del proceso.

La facilidad de ajuste del proceso.

Reduccién de la incidencia de no conformidades.

Mejora de la productividad.

Estos aspectos se pueden traducir a resultados visibles y tangibles:
Reduccion de costes operativos.
Mejora de la capacidad de los procesos.
Reduccion de "en cursos" y materiales reprocesados.
Facilita la planificacion del mantenimiento.

Mejora la satisfaccion del cliente.
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CAPITULO 9: CONTROL ESTADISTICO DE PROCESO

t de Tecnologies

PLAN DE CONTROL DEL PROCESO

REVISION: 1

FECHA: JUNIO 02

CROQUIS PIEZA REF. CONJUNTO 000000000000000 CLIENTE XOOOOONNK O.T.
o REF. COMPONENTE 000000000000000 N° FASE YOO
[ T H DENOMINACION SOPORTE DESCRIPCION MECANIZADO DE LA PIEZA
: N° | PUNTO DE CONTROL ESPECIFICACION EQUIPO DE CONTROL | PM [ AC ] spC RESULTADOS/OBSERV.
* 1 JASPECTO Calidad del mecanizado VISUAL
’ It 2 |SITUACION TALADROS |Segun croguis CALIBRE PIE DE REY
3 |ALTURADE LAPIEZA  |COTA DE 89+/-0,5 CALIBRE PIE DE REY X
CONDICIONES FUERA DE CONTROL ESPECIFICACIONES DE CONTROL
* Parar produccion e inspeccion al 100% desde el PM : Verificar especificaciones
ultimo control
* Informe de control de producto no conforme AC: El operario verifica al 100%
Establecer Hoja de no conformidades
* Aumentar la frecuencia del SPC SPC: Verificar especificaciones sequn arafico de contro
PREPARADO REVISADO NIVEL DE CONTROL REALIZADC | PRODUCCION CALIDAD
FIRMA MUESTRA PRESERIE SERIE | FIRMA
FECHA FECHA
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REFERENCIA XXXXXXXX FASE 10 | NUMERO 1
COTA 89 I TOLERANCIA MAXIMA (Ts) | 89,5 TOLERANCIA MINIMA (Ti) 88,5
MUESTRA 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
12 88,9 88,7 88,9 89,0 89,0 889 889 8338 88,7 8838 8838 8338 88,6 88,6 889 89,0 88,8 88,7 88,7 88,8
22 88,9 88,6 88,8 88,9 89,1 89,0 839 839 839 837 839 839 837 837 88,6 88,7 88,8 88,7 88,7 88,8
32 89,1 88,5 88,9 88,9 89,1 89,0 889 8338 837 837 889 839 837 83,6 887 88,7 88,7 88,6 88,6 83,6
42 89,1 88,8 88,5 89,0 89,1 889 89,0 889 8338 8838 889 8338 88,6 8838 88,7 88,7 88,7 88,6 88,7 88,9
52 88,9 88,9 88,9 89,1 88,8 839 89,0 838 838 838 839 838 83,6 83,6 83,7 88,7 88,8 88,7 88,7 83,6
MEDIA 88,98 88,70 88,80 88,98 89,02 88HA 8H 8384 83,78 83,76 8388 8384 83,64 83,66 83,72 83,76 88,76 83,66 83,68 83,6
MAXIMO 89,1 88,9 88,9 89,1 89,1 89,0 89,0 889 889 8838 889 889 88,7 8838 889 89,0 88,8 88,7 88,7 88,8
MINIMO 88,9 88,5 88,5 88,9 88,8 839 839 8338 837 837 838 8338 83,6 83,6 83,6 88,7 88,7 88,6 88,6 83,6
RECORRIDO 0.2 0.4 0.4 0.2 03 01 01 01 0.2 01 01 01 01 0.2 03 0.3 01 01 0.1 0.2
Media del periodo de estudio X 88,801
Recorrido del periodo de estudio R 0,1850
Célculo delosLimitesde Control
L.CS.rR= Da* R 0,391
LCI.R= D3* R 0,000
LCSx = X+A2*R 88,990
L.Cl.x = X-A2*R 88,601
Célculo de Capacidad
Desviacion Standard S R/d2 0,0795
ZINF - (X-Ti)/s 3,784
Zsup  (TsX)/s 8,789
ZMIN 3,784
Indice de Capacidad Cpk Zmin/3 1,261
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