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(@) ANALISIS DE CAPACIDAD

Especificaciones

Son los limites definidos por el cliente o el nhegocio que indican que el producto es aceptable; fuera de esto
es un defecto
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35
Las especificaciones del cliente:

30 Peso Minimo: 10 gramos

25 Peso Maximo: 30 gramos
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ANALISIS DE CAPACIDAD

Cp (Capacidad del Proceso)

El Cp compara el ancho de las especificaciones del cliente con el ancho natural del proceso (su variacion). No le
importa si el proceso esta centrado, solo si la "campana” es lo suficientemente estrecha para caber dentro de los
limites. Si el Cp es mayor a 1, el proceso tiene el potencial de cumplir las especificaciones (la campana cabe en el
espacio).

Cpk (indice de Capacidad del Proceso)

El Cpk ajusta el Cp para tener en cuenta qué tan centrado esta el proceso. Evalla la distancia desde el promedio
del proceso hasta el limite de especificacion mas cercano. Si el Cpk es mayor a 1el proceso no solo tiene la
amplitud correcta, sino que esta bien centrado y produce muy pocos defectos. Si el Cpk es mucho menor que el Cp,
significa que tu proceso esta descentrado.

Pp (Desempeiio del Proceso)

Es el equivalente al Cp, pero a largo plazo. Mide la amplitud de la variacion total del proceso en comparacion con
los limites de especificacion, sin importar si esta centrado. "¢ Qué tan amplia es la variacion total histérica de mi
proceso en comparacion con lo que pide el cliente?".

Ppk (indice de Desempefio del Proceso)

Es el equivalente al Cpk, pero a largo plazo. Evalta qué tan centrado y capaz es el proceso considerando toda su
variacion historica. Este es el indicador mas realista de lo que tu cliente esta 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.




(@) ANALISIS DE CAPACIDAD

Cp= Capacidad potencial del proceso

Mide la variabiliad del proceso, no le importa si esta descentrado
- Cp alto : Proceso con poca variacién

- Cp bajo: Proceso muy disperso

¢ Qué tan capaz es el
proceso si aislamos en

condiciones similares?

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 variacién histérica é que tan bien ha rendido el proceso?. No le
importa si esta descentrado
- Cp alto : Proceso con poca variacion ¢Que tan bien funciona

- Cp bajo: Proceso muy disperso el proceso en su realidad
completa?

PpK= Performance real del proceso
Usa datos a largo plazo, con toda la variacidn histérica considerando el centrado con referente a los
limites de especificacion




ANALISIS 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 variacion
gue estamos midiendo.

Corto Plazo (Capacidad Potencial): Representa un periodo de tiempo lo suficientemente corto como para
gue no haya cambios externos significativos (mismo operador, mismo lote de materia prima, misma maquina,
mismo turno). Mide la variacion 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 (Desempefio Real): Representa un periodo de tiempo mas extendido donde ocurren cambios
normales en el entorno (cambios de turno, diferentes lotes de material, desgaste normal de herramientas,
variaciones de temperatura). Mide la variacion global del proceso. Es lo que el cliente realmente recibe o el
desempeno real del proceso a través del tiempo.




ANALISIS DE CAPACIDAD

Rango del indice

Cp / Pp (potencial)

Cpk / Ppk (real)

¢, Que significa?

<1.00

X No capaz

X No capaz

El proceso no cumple
especificaciones. Alto
riesgo de defectos.
Accion correctiva
urgente.

1.00-1.32

/\ Marginal

/\ Marginal

Cumple a duras penas.
Sensible a cambios.
Riesgo operativo.

1.33-1.66

v Aceptable

+ Aceptable

Nivel estandar industrial.
Cumple con control
razonable.

1.67-1.99

s Bueno

s Bueno

Proceso robusto. Baja
probabilidad de defectos.

2 2.00

?) Excelente

Q) Excelente

Clase mundial. Muy alta
confiabilidad.




ANALISIS DE CAPACIDAD

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 situacion:

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

CP = LES — LEI / 6* Desv. Std (corto plazo)
Desv. Std(corto plazo) = R/d2
CpK= Menor de :
R: Promedio de rangos de cada subgrupo

LES — Media / 3* Desv. Std(corto plazo) o d2: Constante que depende del tamafio del subgrupo
Media - LEI / 3* Desv. Std(corto plazo) (tabla CEP)

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)




ANALISIS DE CAPACIDAD

Constantes para graficos de control
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ANALISIS DE CAPACIDAD

El cliente principal requiere que los tubos de acero tengan una longitud especifica de 1000 mm, con una
tolerancia de +/- 5 mm. Has tomado muestras de la produccion durante 4 dias seguidos (5 muestras por dia en
diferentes turnos) para evaluar como se esta comportando la maquina cortadora.

Especificaciones :

*Valor Objetivo: 1000 mm

Limite Superior de Especificacion (USL): 1005 mm

Limite Inferior de Especificacion (LSL): 995 mm

Dia / Subgrupo | Muestral Muestra 2 Muestra 3 Muestra 4 Muestra 5
Dia 1l 1001 1002 1000 1003 999

Dia 2 1002 1004 1001 1000 1002

Dia 3 1003 1001 1002 998 1003

Dia 4 1002 1001 1004 1002 1000




ANALISIS DE CAPACIDAD

FASE ANALIZAR

Diagrama de Ishikawa

Causa1 Causa1 Causal

Causa 2 Causa 2 Causa 2

Causa 3

/

Causa3 Causa 3 \

PROBLEMA:
Disminucion de un 10%
en las ventas

Causa3 Causa 3 Causa 3

Causa 2 Causa 2 Causa 2

Causat Causal Causa1

MEDIO AMBIENTE

PROBLEMA A
ESTUDIAR

&Y por qué esta

. ) muerta?
La bateria esta
El Alternador no
muerta .
esta

funcionando

El vehiculo no

PQ3

Y por qué no
estd
funcionando?
La correa del
alternador se ha
roto

rQ4

£ Y por qué se ha
roto?

La correa del
alternador fue
mucho mas alla

de su vida de

servicio atil y no
se ha sustituido

PQs5

£Y por qué no se
ha sustivido?

El vehiculo no se
mantiene de
acuerdo a lo
recomendado

por el programa

de servicio

Resultado del
Analisis

Incluir estadar
de Inspeccion

arranca

&Y por qué estd
muerta?
Los bornes estan

La bateria esta
muerta
danados

&Y por qué estan
daifados?
Los bornes estan
sulfatados

&Y por qué
estan
sulfatados?
Los bornes estdn
desajustados

£Y por qué estan
desajustados?
El vehiculo no se
mantiene de
acuerdo a lo
recomendado
por el programa
de servicio

Incluir estadar
de Inspeccion




ANALISIS DE CAPACIDAD

Pareto — #Reclamos por causa raiz

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.

Pareto - Causa raiz Reclamo Enero-Mayo 2025

*Eje Horizontal (X): Muestra las categorias, problemas, defectos o
causas gue se estan analizando. Se ordenan de izquierda a derecha,
empezando por el mas frecuente hasta el menos frecuente.

*Eje Vertical Izquierdo (Y principal): Representa la frecuencia, cantidad
| M 0 costo de cada categoria (ej. nimero de defectos, dinero perdido). Las
barras del grafico se miden con este eje.

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

: acumulado. La linea del grafico se mide con este eje y va sumando los
| S R N porcentajes de cada categoria 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 guien por intuiciones y enfoca la discusion en
los nimeros reales.

Medir el impacto: Si aplicas una solucién al problema principal, puedes hacer un nuevo diagrama de Pareto
después de un tiempo para verificar si la frecuencia de ese problema realmente disminuyo




ANALISIS DE CAPACIDAD

FASE MEJORAR

Resoluciéon de problemas
Planear e implementar soluciones correctivas, preventivas y sostenibles

(Hacer el seguimiento de las acciones en el tablero de seguimiento de IVIPH del area correspondiente)

Causa

raiz* Lista de acciones Quién Cuéndo Estado
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FASE CONTROLAR
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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 presentacion de medio litro parecen
venir con menos agua de la indicada.

La gerencia te pide analizar el proceso de llenado de la Maquina 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

Limite Inferior de Especificacion (LSL): 495 ml

Limite Superior de Especificacion (USL): 505 ml

Decides tomar muestras durante 3 turnos seguidos. Cada 2 horas, retiras 5 botellas consecutivas de la linea y mides su
volumen exacto con una probeta calibrada. Tienes un total de 15 subgrupos (n=5).




CASO PRACTICO

(SHu(t)):g;)upo 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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