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ANÁLISIS DE CAPACIDAD

Especificaciones

Son los límites definidos por el cliente o el negocio que indican que el producto es aceptable; fuera de esto 

es un defecto

Las especificaciones del cliente:
Peso Mínimo: 10 gramos
Peso Máximo: 30 gramos



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

Cp (Capacidad del Proceso)

El Cp compara el ancho de las especificaciones del cliente con el ancho natural del proceso (su variación). No le 

importa si el proceso está centrado, solo si la "campana" es lo suficientemente estrecha para caber dentro de los 

límites. Si el Cp es mayor a 1, el proceso tiene el potencial de cumplir las especificaciones (la campana cabe en el 

espacio).

Cpk (Índice de Capacidad del Proceso)

El Cpk ajusta el Cp para tener en cuenta qué tan centrado está el proceso. Evalúa la distancia desde el promedio 

del proceso hasta el límite de especificación más cercano. Si el Cpk es mayor a 1el proceso no solo tiene la 

amplitud correcta, sino que está bien centrado y produce muy pocos defectos. Si el Cpk es mucho menor que el Cp, 

significa que tu proceso está descentrado.

Pp (Desempeño del Proceso)

Es el equivalente al Cp, pero a largo plazo. Mide la amplitud de la variación total del proceso en comparación con 

los límites de especificación, sin importar si está centrado. "¿Qué tan amplia es la variación total histórica de mi 

proceso en comparación con lo que pide el cliente?".

Ppk (Índice de Desempeño del Proceso)

Es el equivalente al Cpk, pero a largo plazo. Evalúa qué tan centrado y capaz es el proceso considerando toda su 

variación histórica. Este es el indicador más realista de lo que tu cliente está experimentando. Un Ppk alto ignifica que el 

proceso produce consistentemente piezas buenas a lo largo del tiempo, a pesar de los cambios de turno o 

materiales.



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

Cp= Capacidad potencial del proceso
Mide la variabiliad del proceso, no le importa si esta descentrado
- Cp alto : Proceso con poca variación 
- Cp bajo: Proceso muy disperso 

CpK= Capacidad real del proceso
Mide la variabilidad del proceso considerando que puede estar descentrado

Pp= Performace potencial del proceso
Usa datos a largo plazo, con toda la variación histórica ¿ que tan bien ha rendido el proceso?. No le 
importa si esta descentrado
- Cp alto : Proceso con poca variación 
- Cp bajo: Proceso muy disperso 

PpK= Performance  real del proceso
Usa datos a largo plazo, con toda la variación histórica considerando el centrado con referente a los 
limites de especificación

¿Qué tan capaz es el 
proceso si aislamos en 
condiciones similares?

¿Qué tan bien funciona 
el proceso en su realidad 

completa?



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

¿Qué significa Corto y Largo Plazo?

En el control de procesos, la diferencia principal entre el corto y el largo plazo radica en el tipo de variación

que estamos midiendo.

Corto Plazo (Capacidad Potencial): Representa un periodo de tiempo lo suficientemente corto como para 

que no haya cambios externos significativos (mismo operador, mismo lote de materia prima, misma máquina, 

mismo turno). Mide la variación natural que existe dentro de un lote o subgrupo. Es el "mejor escenario 

posible" o el potencial del proceso si no hubiera interferencias.

Largo Plazo (Desempeño Real): Representa un periodo de tiempo más extendido donde ocurren cambios 

normales en el entorno (cambios de turno, diferentes lotes de material, desgaste normal de herramientas, 

variaciones de temperatura). Mide la variación global del proceso. Es lo que el cliente realmente recibe o el 

desempeño real del proceso a través del tiempo.



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

Rango del índice Cp / Pp (potencial) Cpk / Ppk (real) ¿Que significa?

< 1.00 ❌ No capaz ❌ No capaz

El proceso no cumple 

especificaciones. Alto 

riesgo de defectos. 

Acción correctiva 

urgente.

1.00 – 1.32 ⚠️ Marginal ⚠️ Marginal

Cumple a duras penas. 

Sensible a cambios. 

Riesgo operativo.

1.33 – 1.66 ✔️ Aceptable ✔️ Aceptable

Nivel estándar industrial. 

Cumple con control 

razonable.

1.67 – 1.99 👍 Bueno 👍 Bueno
Proceso robusto. Baja 

probabilidad de defectos.

≥ 2.00 🟢 Excelente 🟢 Excelente
Clase mundial. Muy alta 

confiabilidad.
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CP = LES – LEI / 6* Desv. Std (corto plazo)

CpK= Menor de :

LES – Media / 3* Desv. Std(corto plazo) o

Media - LEI / 3* Desv. Std(corto plazo)

PP = LES – LEI / 6* Desv. Std (largo plazo)

Ppk= Menor de :

LES – Media / 3* Desv. Std(largo plazo) o

Media - LEI / 3* Desv. Std(largo plazo)

Capacidad de Proceso

Es un indicador valioso, que nos permite determinar como estamos cumpliendo con las especificaciones de 

nuestros clientes.

Hay varios indicadores que nos permiten reconocer la situación:

1. Capacidad de corto plazo: Cp y Cpk

2. Capacidad de largo plazo: Pp y Ppk

3. PPM o partes por millo de defectos o fallos

4. % de Defectos

Desv. Std(corto plazo) = R/d2

R: Promedio de rangos de cada subgrupo

d2: Constante que depende del tamaño del subgrupo 

(tabla CEP)
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ANÁLISIS DE CAPACIDAD

El cliente principal requiere que los tubos de acero tengan una longitud específica de 1000 mm, con una 

tolerancia de +/- 5 mm. Has tomado muestras de la producción durante 4 días seguidos (5 muestras por día en 

diferentes turnos) para evaluar cómo se está comportando la máquina cortadora.

Especificaciones :

•Valor Objetivo: 1000 mm

•Límite Superior de Especificación (USL): 1005 mm

•Límite Inferior de Especificación (LSL): 995 mm

Día / Subgrupo Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5

Día 1 1001 1002 1000 1003 999

Día 2 1002 1004 1001 1000 1002

Día 3 1003 1001 1002 998 1003

Día 4 1002 1001 1004 1002 1000



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

FASE ANALIZAR



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

Su fundamento principal es el Principio de Pareto, también conocido 

como la regla del 80/20, la cual establece que, por lo general, el 80% de 

los problemas (o efectos) provienen del 20% de las causas.

•Eje Horizontal (X): Muestra las categorías, problemas, defectos o 

causas que se están analizando. Se ordenan de izquierda a derecha, 

empezando por el más frecuente hasta el menos frecuente.

•Eje Vertical Izquierdo (Y principal): Representa la frecuencia, cantidad 

o costo de cada categoría (ej. número de defectos, dinero perdido). Las 

barras del gráfico se miden con este eje.

•Eje Vertical Derecho (Y secundario): Representa el porcentaje 

acumulado. La línea del gráfico se mide con este eje y va sumando los 

porcentajes de cada categoría de izquierda a derecha hasta alcanzar el 

100%.

Sirve para: 

Priorizar: Te ayuda a separar "los pocos vitales de los muchos triviales". Te muestra claramente qué problemas 

debes atacar primero para obtener el mayor impacto positivo.

Tomar decisiones basadas en datos: Evita que los equipos se guíen por intuiciones y enfoca la discusión en 

los números reales.

Medir el impacto: Si aplicas una solución al problema principal, puedes hacer un nuevo diagrama de Pareto 

después de un tiempo para verificar si la frecuencia de ese problema realmente disminuyó
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FASE MEJORAR



ANÁLISIS DE CAPACIDAD

FASE CONTROLAR



CASO PRACTICO

Eres el ingeniero de calidad de una planta que embotella agua purificada. Recientemente, el departamento de ventas ha 

recibido quejas de clientes (y de supermercados) indicando que algunas botellas de la presentación de medio litro parecen 

venir con menos agua de la indicada.

La gerencia te pide analizar el proceso de llenado de la Máquina 2 para determinar si el proceso es estable y si realmente 

es capaz de cumplir con lo que promete la etiqueta.

Especificaciones del Producto:

•Objetivo (Target): 500 ml

•Límite Inferior de Especificación (LSL): 495 ml

•Límite Superior de Especificación (USL): 505 ml

Decides tomar muestras durante 3 turnos seguidos. Cada 2 horas, retiras 5 botellas consecutivas de la línea y mides su 

volumen exacto con una probeta calibrada. Tienes un total de 15 subgrupos (n=5).



CASO PRACTICO

Subgrupo 
(Hora)

Muestra 1 Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5

1 497.5 499.1 498.0 496.8 499.5

2 498.2 500.5 497.4 498.8 496.9

3 496.5 498.1 499.8 497.0 498.5

4 499.0 498.5 497.2 498.4 499.1

5 497.8 499.6 498.1 497.5 498.2

6 498.5 497.9 498.8 496.2 497.4

7 499.2 498.0 497.5 498.9 497.1

8 497.0 496.8 498.5 499.4 498.0

9 498.4 497.2 496.9 498.8 497.7

10 499.5 498.1 497.6 498.0 496.5

11 497.8 499.0 498.5 497.2 498.9

12 498.2 497.5 499.3 498.1 497.0

13 496.9 498.8 497.4 498.5 499.2

14 498.1 497.0 498.9 499.5 497.8

15 497.5 498.4 497.1 498.2 498.8
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¡Gracias!

Conéctate con nuestra comunidad

https://cenoeder.com/
https://www.linkedin.com/company/cenoeder/
https://www.facebook.com/CENoeder/?_rdc=1&_rdr
https://www.instagram.com/cenoeder/
https://youtube.com/@centrodeespecializacionesn2692?si=RzclW2zQmLUcUeZD
https://wa.me/+51943578836
https://www.tiktok.com/@ce.noeder

