curva de distribucion normal, decimos que esa operacion esté fuera de
control, esto €s una indicacidn de Gue algo estd sucediendo de tiempo
en tiempo y que ese algo nos estd afect indo haciendo que el producto

sea mejor o peor,

Los motivos de esas variaciones en la calidad se les ilama

"causas asignables”, las cuales deben investigarse y corregirse.

Para realizar un buen trabajo de control de calidad es necesa
rio determinar qué caracteristicas son las que queremos controlar en --
nuestro producio, de acuerdo con un proceso de fabricacidn.

Si son caracteristicas cualitativas (estimables por un siste
ma visual, pasa, no pasa) utilizaremos grdficas por atibutos. Lo da
tos principales en est® tipo de grificas de control son:

Fraccidn defectiva nimero de defectuosos
- numero de inspeccionados

Fraccion detectiva

odi No. total de defectuosos
promedio

o No. total de Inspeccionado:

Nimero promedio de piezas inspeccionadas por lote.

nimero de piezas inspeccionadas
numero total de lotes inspeccionados

Los limites de control para una grafica de "p" son:

R

g ]

Si son caracteristicas cuantitativas (de:sidades, pesos, did-
metros, etc.) se utilizan grdficas por variables las principales son --
medias y amplitudes. Calculos necesarios para hacer las grificas de

Xy deR.
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l.- Témese una muestra de un niimero determinado de arti-
culos, tomadog siguiendo el orden de su fabricacién (el tamaiio de la
muestra depende del tipo de fabricacidn de que se trate) y mida en ca-
da articulo de la muestra, la caracterfstica que se quiera controlar.

2.- Armegle en subgrupos los datos obtenidos (el tamafio y
el arreglo de los subgrupos debe ser a criterio de acuerdo con los deta-
lles de cada proceso en si).

3.= Calcilese el valor promedio x para cada uno de los --
subgrupos.

4.- Calcllese la media de medias X para todos los sud=

grupos.

5.- Calcilese la amplitud R para cada subgrupo, restando

de! valor mayor el menor.
6.~ Calciilese la amplitud promedio total R

7.~ Los limites de control para la grdfica de medias son:
X e Ag R

siendo Ag una constante que depende de la cantidad ce articulos que --
forma el subgrupo.

8.- Los limites de control para la grifica de amplitudes son:

Lim. superior = D4

Lim. inferior - D3
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Dy y D; con constantes que estdn tabuladas segiin l1a canti

dad de anticu os que formen o} subgrup

espués de breparag la grafica con suc fmites, 1marq

los 10 primer g ount 8, calcule la media de estos PUNLoSs ¥ trace

nea media, Jespués siga trazando todos los puntes subsecuentes,

P0U2mos representar las funciones de control de calidad sor -

¢l esquema sizuiente;

R "<
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