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Unidad 2. Graficas de control para variables
2.3 Capacidad de proceso.

El concepto de capacidad, hablando de proceso, se refiere a la anchura de
la campana de Gauss que lo caracteriza. En un estudio de capacidad (capability
study), se compara la anchura de la distribucion normal obtenida (lo que llamamos
la Voz del Proceso) con los limites de tolerancias (la Voz del Cliente).

Tradicionalmente se define la capacidad de proceso como la distancia de 3
veces sigma de cada lado de la media. Por lo tanto, corresponde a un valor igual a
6 veces la desviacion estandar. En algunos casos, se quiere abarcar mas anchura
de la campana por lo que se lleva a incluir hasta 6 veces la distancia sigma de cada
lado (un total de 12 sigmas).

La férmula del indice de capacidad Cp, como indicador de calidad, es la
siguiente:

(Limite superior de tolerancia — Limite inferior de tolerancia) /6 sigma

Queremos que nuestro proceso sea capaz de operar dentro de los limites de
especificaciones (requerimientos del cliente) por lo que el valor obtenido con la
formula debe ser grande (por lo menos superior a 1).

Claro esta que un proceso capaz (Cp >>1) podria generar defectos en caso
de que esté descentrado. Es la razén por la cual se asocia el indice Cpk al del Cp.
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indice Cp

Los indices de capacidad se pueden clasificar segun su posicion y alcance
temporal en:

Respecto a su posicidon

indices centrados con respecto a los limites
indices descentrados con respecto a los limites
Solo con limite superior

Solo con limite inferior

Respecto a su alcance temporal

A corto plazo: Capacidad potencial

A largo plazo: Capacidad global

AN N N N NN

Centrado Mo centrado Conlimite  Con limite

superior inferior
Corto plazo Cr Cex Cry Co
Largo plazo Pp Pex Pry Ppy

El Cp compara el ancho de las especificaciones (tolerancia) con la amplitud
de la variacion (dispersion natural) del proceso. Si la variacion del proceso es mayor
que la amplitud de las especificaciones, entonces el Cp es menor que 1, lo que seria
evidencia de que no se esta cumpliendo con las especificaciones. Si el Cp es mayor
qgue 1 es una evidencia de que el proceso es potencialmente capaz de cumplir con
las especificaciones.

El Cp se utliza para conocer y tomar decisiones sobre el proceso
dependiendo de su valor, es el tipo de proceso y la decisién que debe de tomarse.
La siguiente tabla nos muestra la interpretacion cualitativa del indice Cp.
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indice Cpk

El indice Cp estima la capacidad potencial del proceso para cumplir con
tolerancias, sin embargo, comunmente se reconoce que una de sus desventajas es
gue no toma en cuenta el centrado del proceso. Para dar solucién a esto el Cp se
puede modificar para evaluar también donde se localiza la media del proceso
respecto a las especificaciones. Al indice de Cp modificado se le conoce como
indice de Capacidad Real Cpk.

Cpk = Menor valor entre Cpu y Cpl

LES — u
Cru = —
pu 30

u— LEI
Cpl = —
p 30

El indice Cpk va a ser igual al Cp cuando la media del proceso se ubique en
el punto medio de las especificaciones. Si el proceso no esta centrado entonces el
valor del indice de Cpk serd menor que el Cp.

% Valores mayores a 1 de Cpk indican que el proceso esta fabricando
articulos que cumplen con las especificaciones.

% Valores menores a 1 de Cpk indican que el proceso esta produciendo
articulos fuera de las especificaciones.

% Valores de 0 o negativos de Cpk indican que la media del proceso esta

fuera de las especificaciones.

Por lo tanto, el Cp mide la capacidad potencial del proceso; mientras que el
Cpk mide la capacidad real.
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indice Cpm

El Cpm es una medida de la capacidad general del proceso. EI Cpm compara
la dispersion de especificacion con la dispersion de los datos del proceso,
considerando al mismo tiempo qué tanto se desvian los datos del valor objetivo.

Usted debe proporcionar un valor objetivo para que Minitab calcule el Cpm.

Utilice el Cpm para evaluar la capacidad general del proceso en relacion tanto
con la dispersion de especificacion como con el objetivo. La capacidad general
indica el rendimiento real del proceso que su cliente experimenta con el tiempo.

Por lo general, los valores de Cpm mas altos indican que el proceso es mas
capaz. Los valores mas bajos indican que el proceso puede necesitar mejoras.

Cpm alto

En este ejemplo, los datos estan en el objetivo y se encuentran dentro de los
limites de especificacion. Por lo tanto, el Cpm es alto (1,60).

LEI Ohjetivo L
ul

Jﬁ\

En este ejemplo, los datos se encuentran dentro de los limites de
especificacion, pero el proceso esta fuera del objetivo. Por lo tanto, el Com es bajo
(1,03).
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Cpm bajo

En este ejemplo, el proceso esta en el objetivo, pero no todos los datos se
encuentran dentro de los limites de especificacion. Por lo tanto, el Cpm es bajo
(0,48).
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Usted puede comparar el Cpm con otros valores para obtener mas
informacion sobre la capacidad del proceso.

% Compare el Cpm con un valor de referencia para evaluar la capacidad
general del proceso. Muchas industrias utilizan un valor de referencia de
1,33. Si el Cpm es mas bajo que el valor de referencia, considere formas
de mejorar el proceso, como reducir su variacion o desplazar su
ubicacion.

%+ Compare el Ppky el Com. Si el proceso esta centrado en el objetivo, los
valores de Ppk y Cpm son aproximadamente iguales.
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