ontrol por Atributos

Objetivos

v Aprender a construir graficos p y/o np.
v Aprender a construir graficos c y u.
v Cuando usarlos

Epigrafes

v' Introduccidn a los Gréficos de Control por Atributos
v’ Gréficos p, np. Interpretacion
v’ Gréficos cy u. Interpretacion

psé Garcia Alvarez
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brafico de Control por Atributos
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v' En éstos el control del proceso se realiza si el producto inspeccionado se
clasifica como disconforme o conforme (defectuoso o no defectuoso),
respecto a las especificaciones para la caracteristica de calidad considerada.
P. ej., un tornillo es conforme si su longitud esta entre 1,9 y 2,1 cm., caso contrario
serd disconforme.

v Segun que el tamafio muestral considerado sea constante o variable a lo
largo de las sucesivas muestras, y de que se quieran controlar unidades

defectuosas o defectos, tenderemos cuatro diferentes tipos de graficos:

= @Grafico p o 100p, se refiere a la fraccion de articulos disconformes o
defectuosos producidos en el proceso de fabricacién, n variable.

* Grafico np, se refiere a numero de articulos disconformes o defectuosos
producidos en el proceso de fabricacién, n constante.

» @Grafico ¢, donde se mide el nudmero de disconformidades o defectos
observados, n constante.

» @Grafico u, que analiza el numero de defectos por unidad inspeccionada, n
variable.

ZANYETSI) B
= Mas sencillo de aplicar.
= Se controlan caracteristicas no medibles; color, aspecto, roturas...
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brafico de Control fraccion disconforme: &rafico p

v' Los principios estadisticos en los que se basa el diagrama de control de la fraccion o
porcentaje de articulos disconformes proceden de la Distribucion Binomial. Cada
unidad producida tiene cierta probabilidad p, de ser defectuosa.

v Si de n unidades producidas, x son defectuosas, la variable aleatoria x tendrd una

distribucion binomial dada por: n
Pr(x) = (1) @)*@ —p)"*

v' Andlogamente a los graficos de control por variables también se establecen dos
periodos; Periodo Base y Periodo de Vigilancia.

v En general la fraccion de disconformes se suele representar con un nimero decimal
(en tanto por uno), aungque a veces también puede venir representado por el
porcentaje de disconformes (100%).

v" El objetivo del grafico p, es calcular y controlar la proporcién o porcentaje de articulos
defectuosos, es decir, p, que definimos como:

namero de unidades defectuosas

100.p = X 100 =>.100 '

numero de unidades inspeccionadas
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6raéfico de Control por Atributos

v" Si el valor del nimero de muestras, n es grande, la distribucion binomial puede
aproximarse por la Distribucion Normal de parametros,:

, s (1-
media = p; desviacion tipica = @

v Andlogamente a los gréficos vistos en temas anteriores, el grafico p o 100p consiste
en una linea central o principal y en unos limites de variabilidad probable o
aceptable.

v Estas Lineas son:

100p.(100—100p)
n

= Limite Superior = 100p + 3\/

* Linea Central es, 100p

100p.(100—100p)
n

= Limite Inferior = 100p — 3\/

v" Si los calculos dan lugar a un LIC negativo, se tomara igual a cero, dado que la
fraccion de disconformes no toma valores negativos. Ejemplo de aplicacién
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Interpretacion del grafico, p

v' Como se puede observar los limites de control dependen del tamafio muestral
(que es variable), por lo que los valores de control de este grafico no seran
constantes, sino que tendran diferentes valores para cada muestra.

v’ Por tanto, en el periodo base se calcularan unos limites de control simplificados
tomando el tamafo muestral promedio de las N muestras. Esta aproximacion,
podra hacerse siempre que no exista gran variacion entre los tamafos muestrales
de las diferentes muestras.

v’ La interpretacion que se hara de los puntos que rebasen los limites de control es
la siguiente:

= Si un valor supera el limite superior de control, querra decir que se ha producido un
alarmante ascenso del nimero de unidades defectuosas (o del niumero de defectos).
Se eliminara el punto y se recalcularan los limites.

= Sin embargo los valores por debajo del limite inferior de control pueden deberse a
dos situaciones; o bien el proceso ha mejorado realmente, disminuyendo el nimero
de fallos, o la extraccion de la muestra no es adecuada en tamano (tamanos de

muestra pequeinos, pueden falsear la informacién real del % de fallos existente en el
proceso).
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brafico de Control por Atributos
Variacion del % defectuoso en las muestras extraidas.

a. Variaciones debidas al proceso
= Fallos de los operarios, variaciones en los ajustes de la maquinaria, variaciones
en la materia prima,....
=  Se dice que el proceso es estable cuando el % de defectuosos se mantenga
constante.
b. Variaciones debidas al muestreo
= El % de defectuosos dependera del numero de muestras que se tomen en cada
lote.

v' Para conocer cuando la variacién es debida al proceso o al muestreo se deber3
estudiar el Limite de Control.

Limite de control

v’ La aparicion de causas de variacién anormales ocurren en el proceso cuando el % de
defectuoso es superior a esta linea limite. Este cambio puede ser debido a:

= Variacion brusca del % de defectuosos de una muestra a otra.

= A que el % medio de defectuosos es mas alto que el obtenido normalmente.
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6rafico de Control nimero de disconforme: 6rafico np

v’ El grafico estudia el nUmero de articulos disconformes.

v’ Se construye a partir del grafico 100p, sin mas que multiplicar por n, los limites de
control obtenidos.

v’ Estas Lineas son:
= Limite Superior =n100p + 3,/100p. (100 — 100p)
= Linea Central es, 100p
= Limite Inferior = 100p — 3\/100p. (100 — 100p)

Ejemplo de aplicacion

- 0 José Garcia Alvarez A
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G6rafico de Disconformidades

6rafico de Control de Defectos por muestras: 6rafico ¢

v" El grafico estudia el nimero de disconformidades, ¢, en una unidad de inspeccion con
tamano de muestra constante del articulo observado.

v" Si no se tiene un valor estandar para ¢, se estimara mediante el nUmero medio de
disconformidades presente en las muestras tomadas.

v’ Las Lineas de control son:
= Limite Superior = ¢ + 3+/c
= Linea Central es, c

= Limite Inferior = ¢ — 3+/c

Ejemplo de aplicacion



P21.pdf

ontrol por Atributos

Grafico de Disconformidades

6rafico de Control del Nimero de disconformidades por unidad:
Grafico u

v’ El grafico estudia el nimero disconformidades por unidad de la muestra, u =¢/n.

v Si no se tiene un valor estdndar para u, se estimara mediante el nimero medio de
disconformidades presente en las muestras tomadas.

v Las Lineas de control son:
= Limite Superior =u + 3yu
= Linea Central es, u

= Limite Inferior=u — 3/u

Ejemplo de aplicacion
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Conclusion: Seleccion de los gréficos por atributos

v' Cuando los articulos presenten bajo nimero de unidades defectuosas se emplearan
los Graficos 100p y np.

v Productos muy complejos con gran nimero de defectos por unidad, emplearemos los
Graficos c.

v Productos en los que la probabilidad de que aparezcan defectos sea alta se
emplearan los Graficos c y u.

<\

Cuando la muestra es variable se deben emplear los Graficos 100p y u.

N

En otras ocasiones la eleccion del grafico dependera de la informacion que queremos
obtener de la inspeccion.
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