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¢ QUE SE ESPERA EN UNATRODUCCION
EMPRESA DE UN TITULADO
UNIVERSITARIO (TU)?

NO HAY CRITERIOS GENERALES. ESTOS
VAN A DEPENDER DE LA EMPRESA Y
DEL JEFE INMEDIATO.

« INICIATIVA
« INTEGRACION

- TRABAJO

- GANAS DE APRENDER



INTRODUCCION
Q :COMO DEBE ACTUAR?

 LOS TRABAJOS A REALIZAR FRECUENTEMENTE NO VAN
A ESTAR PERFECTAMENTE ENUNCIADOS. NO SE TRATA
DE SOLUCIONAR PROBLEMAS ACADEMICOS. EL TIT U.
DEBE SER CAPAZ DE CON POCAS INDICACIONES (A
VECES IMPRECISAS) CONOCER EL PROBLEMA

« SOLUCIONES EN TIEMPO PRESENTADAS DE FORMA
CLARA, CONCISA E ILUSTRADA.

 SUGERIR TRABAJOS DE MEJORA.

« DEBE TENER PRESENTE QUE EL FUTURO DE LAS
EMPRESAS DEPENDE DE LA CUENTA DE RESULTADOS.



INTRODUCCION

¢ QUE DEBE SABER TIT. UNIV. ?

- DEBE MANEJARSE CON SOLTURA CON
PROGRAMAS DE OFIMATICA: HOJAS DE
CALCULO, PROGRAMAS DE TRATAMIENTOS
DE TEXTO, BASES DE DATOS, ETC..

- DEBE DEFENDERSE EN INGLES Y EN EL
IDIOMA DE LA CASA MATRIZ DE LA
EMPRESA EN LA QUE ESTE.

« LA PROGRESION DENTRO DE LAS EMPRESAS
NO PRESENTA GRAN CORRELACION CON EL
EXPEDIENTE ACADEMICO



Crecimiento

Después de realizar la tarea que se me ha encomendado seré mas capaz
y competente que antes.

Reto

Solo puedo llevar a cabo la tarea recibida si movilizo todas mis
fuerzas. Pero el esfuerzo merece la pena.

Resultado

Puedo ver que aquello por lo que me he esforzado produce un
cambio o una mejora en el mundo. He hecho algo con sentido.

Autorealizacion

Cualgquiera no podria llevar a cabo esta tarea. Hace falta una persona
' con mi capacidad y mis conocimientos. '

Mi rendimiento contribuye a asegurar mi bienestar actual y futuro. Mientras
me siga esforzando, no me va a ir mal.

La carrera profesional debe orientarse
por las motivaciones individuales




INTRODUCCION

¢ QUE PUEDE APORTAR UN
EXPERTO EN ESTADISTICA?

« ESTUDIOS QUE PERMITAN UN
CONOCIMIENTO OBJETIVO DE LOS
PROCESOS, BASADOS EN LOS DATOS.

« PREVISIONES IGUALMENTE BASADA EN LOS
DATOS



INTRODUCCION

CONOCIMIENTO TEORICO
FRENTE A EXPERIENCIA

-« LAS PERSONAS NORMALES APRENDEN DE
SUS ERRORES. LAS PERSONAS
INTELIGENTES APRENDEN DE LOS ERRORES
DE LOS DEMAS.

« LA TEORIA ES LA EXPERIENCIA
ACUMULADA POR LA HUMANIDAD DURANTE
ANOS



LA MEJORA DE LA CAPACIDAD DE ™"
LOS PROCESOS DE BASA EN LA
DISMINUCION DE LA
VARIABILIDAD

proceso de pobre

_ proceso de buena
capacidad

capacidad
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INTRODUCCION

LANATURALEZA DE LOS
PROBLEMAS ESTADISTICOS

Problemas con el centrado

situacion ideal situacion real

TV



INTRODUCCION

LA NATURALEZA DE LOS
PROBLEMAS ESTADISTICOS

Problemas con la dispersion

situacion ideal

.

situacion real
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DEFINICION

EL COSTE EN EL PROCESO DE
MEJORA

coste interno y
externo de los
defectos

coste de prevencion
y evaluacion

calidad
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INTRODUCCION

.COMO?: A TRAVES DEL PROCESO DE MEJORA QUE
REDUCE LA VARIABILIDAD Y LA DISPERSION

DEFINICION: Que pretendemos

MEDIDA: La verdadera comprension de un proceso solo se

alcanza cuando somos capaces de su capacidad. La
mejora de un proceso no debe basarse en una percepcion
subjetiva sino en datos objetivos.

ANALISIS: Determinar las principales fuentes de variacion de
los procesoso

MEJORA: Utilizar técnicas para para descubrir las relaciones
funcionales entre las variables del proceso

CONTROL: Vigilar el proceso para detectar cualquier
desviacion y tomar medidas cuando estas se produzcan
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INTRODUCCION

IMPLANTACION DE UN SISTEMA DE
CONTROL ESTADISTICO DE LA CALIDAD EN
UN PROCESO/SERVICIO
 Definicion: ¢Que queremos mejorary

cuanto?

« Medida: ¢{Que frecuencia de
rechazo/defectos/fallos tenemos?

« Analisis: ;Cuando y donde se
producen los rechazos/def./fallos?

» Mejora:;Como podemos estabilizar el
proceso (reducir la variabilidad)?

» Control:¢; Como podemos mantener
estable el proceso?
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DEFINICION

¢ SE DEFINE UN PROYECTO?

- EL ORDEN LOGICO ES PLANIFICAR A LARGO PLAZO,
PARTIENDO DE LAS CARACTERISTICAS DE
NUESTROS PRODUCTOS QUE MAS CONTRIBUYEN A
SATISFACER LAS NECESIDADES DEL CLIENTE.

- EL CONOCIMIENTO DE LOS PROCESOS DE
PRODUCCION PERMITE IDENTIFICAR AQUELLOS
PROCESOS O SUB-PROCESOS QUE DETERMINAN LAS
CARACTERISTICAS CRITICAS DE LOS PRODUCTOS.

« LOS PROCESOS ASI DETERMINADOS SON AREAS DE
MEJORA POTENCIAL A LAS QUE SOLO RESTA
PRIORIZAR PARA SU ASIGNACION A UN GRUPO DE
MEJORA.
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MEDIDA
; MEDIR ?

LOS PROCESOS NO SE CONOCEN EN
PROFUNDIDAD HASTA QUE SU CAPACIDAD SE
DETERMINA DE UN MODO CUANTITATIVO.

EL DESCONOCIMIENTO IMPIDE EL CONTROL
DEL PROCESO.

LAS DECISIONES DEBEN TOMARSE
UNICAMENTE EN FUNCION DE DATOS
OBJETIVOS RESULTANTES DE LA MEDIDA DEL
PROCESO.
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MEDIDA

DEFINICION DE

Variable discreta

problemas no
resueltos en 5 dias

problemas
resueltos en 5 dias

Variable continua

5 dias
506 14%

30 6 86% Edefecto
no-defecto \

tiempo de resolucion



MEDIDA

DEFINICION DE STANDARDS

Meétodo de medida

Tipode CTQ Continuo Discreto

e Dimension « Medida real » Pasa/no pasa

* Tiempo « Hora exacta * Programa si/no
* Dinero « Coste real * Presup. si/no
 Cumplimiento| < % avance  Disponible si/no
* Precision/cali-| < #de errores * Bueno/malo

dad
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MEDIDA

HERRAMIENTAS GRAFICAS

Muestra la variacion
de un proceso.
Convierte un grupo
de datos
desordenados en
una imagen
coherente del —

I I I [ I [ I I I

prOCGSO. 00 0. 02 03 04 05 06 07 08 09 1.0
r10

10

Frequency
o
|




MEDIDA

HERRAMIENTAS GRAFICAS
Diagrama de cajas ( )

020 —

Permite obtener una
rapida vision grafica | os- H _

de la comparacion 1= J ﬁ :
de dos 0 més T

Procesos. 005 -

DPO/U

o
—
o




MEDIDA

HERRAMIENTAS GRAFICAS

Grafica de evolucion ( )
Run Chart for DPO/U

020 —

Permite observar al

proceso alo largo | _ s \\
del tiempo con el fin | 2 /\ /\ .

de descubrir o \/J\/V » ”\/\
tendencias y centrar 005 -
la atencion en los .
cambios del Observation

r O C e S O Number of runs about median; 14,0000 Number of runs up or down: 19,0000
' Expected number of runs: 16.0000 Expected number of runs: 19,6667

Longest run about median: 5.0000 Longest run up or down: 3.0000
Approx P-Value for Clustering: 0.2287 Approx P-Value for Trends: 0.3829
ApproxP-Value for Mixtures: 0.7713 Approx P-Value for Oscillation: 06171

20



21

ANALISIS

DE LA ETAPA DE
ANALISIS

DESCUBRIR LOS FACTORES CON IMPACTO
POTENCIAL EN EL PROCESO (LAS FUENTES DE
VARIACION O X’s )

IDENTIFICAR AQUELLOS FACTORES A
INVESTIGAR EN LA ETAPA DE MEJORA



ANALISIS

EL OBJETIVO DE LA MEJORA

Y= (X, Xo,.., X

variables que afectan a la media \

variables que afectan
a la dispersion
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ANALISIS

EL OBJETIVO DE LA MEJORA

“El centrado y la reduccion de la dispersion son los
mecanismos mediante los cuales se mejora la capacidad
de un proceso”

proceso de pobre proceso de buena
capacidad capacidad

\ \
2,
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ANALISIS

HERRAMIENTAS PARA ANALISIS

Mapa de proceso

Diagrama de causa-efecto

Diagrama de Pareto

Herramientas graficas: Histograma, Boxplot, Runchart

Ensayos de hipotesis



ANALISIS

DIAGRAMA DE PROCESO

Generalmente existen tres versiones de un proceso

lo que realmente es

O]
O ‘ O /?\
O—0O i

-

lo que creemos que es

O FO—
|
O—0O

lo que deseariamos que fuera

OO




ANALISIS

DIAGRAMADE CAUSAY EFECTO

Las seis M’s

Medidas Materiales Mano de obra

. Formulacion

NN e
yayayake

Medio ambiente  Meétodo Maquinaria
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ANALISIS

DIAGRAMADE CAUSAY EFECTO

Impacto
grande pequeno
2 1 3
2 8
B)
e =
()
4 = 2 4
© :
. _Formulacion
. del problema
Causa l / |

¢por qué’) / Causa 2

Jpor qué?
Metodo
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ANALISIS

DIAGRAMA DE

Pareto Chart for Causas

- 1
70 00
60 n N 80
50
o
(= - 60
8 40 H
© 30 - - 40
20
. B
10 A
0 - -_——__— - 0
I I I I I I I I I
> o i3 OO
Defect R I LR e
Count 30 20 6 4 3 3 2 2 3
Percent 41.1 27.4 8.2 5.5 4.1 4.1 2.7 2.7 4.1

Cum % 41.1 68.5 76.7 82.2 86.3 90.4 93.2 95.9 100.0

Percent
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ANALISIS

CONCEPTO DE ENSAYO DE HIPOTESIS

diferentes muestras de un proceso
variaran, aparentando provenir
de procesos diferentes

la variacion es inherente
a los procesos

¢,como podemos discriminar entre
la variacion real de procesos y la
debida al azar?
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ANALISIS

REALIZAR ENSAYOS DE
HIPOTESIS?

Para mejorar los procesos es necesario identificar los
factores que afectana u y a o.

Cuando creemos haber identificado esos factores,
necesitamos validar las mejoras reales en los procesos.

A veces no podemos decidir mediante herramientas
graficas o calculando estadisticas (# y o de muestras)

En tales casos la decision seria

Realizamos un ensayo de hipotesis para decidir de
manera si el proceso ha cambiado.

De este modo la decision es Unica y siempre la misma.



ANALISIS

IDEA DE UN ENSAYO DE HIPOTESIS

lim. inf. lim. sup.

diferente proceso diferente proceso

95%

2.5% o MiSmMo proceso 2.5%
% \A/

X

riesgo Confianza riesgo

(region de aceptacion) :

si observamos que la media de una muestra cae fuera de los limites
de aceptacion, podemos concluir que esto sucedera solo un 5% de
las veces debido al azar.
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MUESTREO

ANALISIS

Los test de hipotesis utilizan muestras de la poblacion a partir
de la cual se hacen afirmaciones para toda la poblacion

. el conjunto completo
de individuos

« Muestra: un subconjunto que
posee las mismas caracteristicas
que el universo

\

»
»

O
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X e Y CONTINUAS ANt
ANALISIS DE REGRESION

ES UN METODO ESTANDARIZADO DE ENCONTRAR CORRELACIONES
ENTRE DOS VARIABLES Y, LO MAS IMPORTANTE, NOS PROPORCIONA
UN MODELO DE PREDICCION.

CORRELACION NEGATIVA

PUEDE SER UTILIZADO PARA
ANALIZAR LA RELACION ENTRE X =]
EY O TAMBIEN ENTRE VARIAS X. .

CORRELACION POSITIVA SIN CORRELACION
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ANALISIS

ANALISIS DE REGRESION
BANDAS DE CONFIANZAY DE PREDICCION.

0 A BANDA DE CONFIANZA

;\\
AN
‘\~ * \

\
. Y \
\*
)
v
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ANALISIS

ANALISIS DE REGRESION
BANDAS DE CONFIANZAY DE PREDICCION.

UN INTERVALO O ES UNA
MEDIDA DE LA CERTIDUMBRE EN LA FORMA DE UNA LINEA
DE REGRESION. EN GENERAL, UNA BANDA AL 95% DE
CONFIANZA IMPLICA UN 95% DE PROBABILIDAD DE QUE LA
LINEA REAL DE CORRELACION CAIGA DENTRO DE ESTA
BANDA.

UN INTERVALO O ES UNA
MEDIDA DE LA CERTIDUMBRE EN LA DISPERSION DE LOS
VALORES INDIVIDUALES. EN GENERAL, UNA BANDA AL 95%
DE CONFIANZA IMPLICA QUE UN 95% DE LOS DATOS SOBRE
LOS QUE SE HA REALIZADO LA REGRESION ESTAN
CONTENIDOS DENTRO DE ESTA BANDA.
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MEJORA

EL .
HERRAMIENTA FUNDAMENTAL

EN LAMEJORA

ES UNA METODOLOGIA PARA ESTABLECER UN
PROGRAMA EXPERIMENTAL EN DONDE ENSAYAR
VARIOS FACTORES A DISTINTOS NIVELES DE UNA
FORMA ECONOMICA Y EFICIENTE PERMITIENDO
OBTENER CONCLUSIONES VALIDAS Y RELEVANTES
DEL EXPERIMENTO Y AMINORANDO LOS ERRORES EN
QUE PUEDE INCURRIRSE AL REALIZAR LOS

EXPERIMENTOS.
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CONTROL

DE CONTROL

SUPONEN CAMBIOS EN LOS METODOS

PERSONALES DE TRABAJO. SON NECESARIOS
PERO NO SUFICIENTES: LAS PERSONAS
OLVIDAN, MODIFICAN PROCESOS, SALTAN
PROCEDIMIENTOS...

SUPONEN MODIFICACIONES TALES EN LOS
PROCESOS QUE ES IMPOSIBLE COMETER
ERRORES. SON LOS METODOS QUE HACEN
PERDURAR LA MEJORA.



CONTROL

ES LA EL MEJOR
METODO

la inspeccion tradicional (por muestreo o
al 100%) no es 100% efectiva.

se limita a detectar los defectos una vez
producidos

la realimentacion al proceso es lenta
el cliente es el mejor inspector.



CONTROL

METODOS A PRUEBA DE ERROR

“eS bueno hacer las cosas bien a la primera,
pero aun es mejor hacer gue sea Imposible
hacerlo mal la primera vez”



CONTROL

METODOS A PRUEBA DE ERROR

* se trata de una inspeccion 100% a prueba
de errores.

* la realimentacion al proceso es inmediata.

* se trata de predecir y prevenir los defectos
antes de que tengan lugar.
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CONTROL

SENALES DE AVISO

PREDICCION: MUCHOS COCHES
DISPONEN DE SISTEMAS QUE
ADVIERTEN QUE ALGUN
CINTURON DE SEGURIDAD NO
ESTA ABROCHADO

DETECCION: LOS DETECTORES

DE HUMO INDICAN LA
POSIBILIDAD DE LA EXISTENCIA
DE UN FUEGO EN UNA CASA.
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CONTROL

PARADA

PREDICCION: ALGUNAS
CAMARAS NO FUNCIONAN
SIN LALUZ SUFICIENTE

DETECCION: ALGUNOS

1
HORNOS DE MICROONDAS 4
NO FUNCIONAN SIN 7
CARGA.

OPEN START




CONTROL

GRAFICAS DE CONTROL

La idea es calcular unos limites estadisticos
para la variable objeto del control tales que
resulte muy improbable que sean excedidos
con la unica explicacion del azar.

Ho: el proceso es aleatorio

| Chart for Shaft_ OD /
e limite superior de control
= P

3.0SL=0.06745

6 /\\/\\/\\l \/\\/\/\/ 005978 == valor medio del Proceso

Individual Value

-3.0SL=0.05211

005 4

- X T limite inferior de control
Observation Number (ﬂ_ 3 O')
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Gracias por vuestra atencion
/o 12

((‘}

Guillermo Sanchez

~D)

Email: gsl@fab.enusa.es
http://web.usal.es/~guillerm/

% ENUSA

INDUSTRIAS AVANZADAS, S.A.

Fabrica de
Juzbado



