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Actividad de bienestar

Te invito a realizar la siguiente actividad de 
bienestar-mindfulness antes de comenzar a 

revisar el tema. 



Actividad de bienestar

Analizarás sucesos que te hayan ocurrido recientemente, 
buscando orientar el análisis hacia las consecuencias positivas.

Fuente: Seligman, M. (2011). Building Resilience. Recuperado de 
https://hbr.org/2011/04/building-resilience 

¿Qué es lo primero que piensas cuando recibes una noticia 
inesperada? O bien, ¿qué te imaginas cuando un 

acontecimiento complejo se presenta ante ti? 

La mayoría de las personas automáticamente se concentra en 
el peor de los escenarios independientemente del tipo de 
noticia que reciban. Martin Seligman sugiere hacer un breve 
ejercicio para fomentar la resiliencia y la esperanza con base en 
la premisa antes señalada:



Actividad de bienestar

Piensa en una noticia reciente que hayas recibido y 
que creas es negativa para ti. 

Luego de analizarla, haz una tabla con tres columnas, 
en la primera señala cuál sería el peor de los escenarios 
posibles que pudieran resultar de esa noticia, en la 
segunda columna señala cuál sería el mejor de los 
escenarios posibles, y en la última cuál es el escenario 
que realmente tiene mayor probabilidad de ocurrir. 

Reflexiona sobre los tres escenarios, ¿cómo 
enfrentarías a cada uno de ellos? 

Procura repetir este ejercicio cada vez que sientas que 
te enfrentas a una situación complicada. Hacerlo te 
dará perspectiva y te ayudará a cultivar tu resiliencia.

Fuente: Seligman, M. (2011). Building Resilience. Recuperado de 
https://hbr.org/2011/04/building-resilience 



Introducción

El enfoque en la prevención y detección es uno de los pilares del control estadístico de procesos 
(SPC). Esta herramienta consta de una serie de fundamentos estadísticos para analizar fuentes 
de variación y sus efectos dentro de los procesos productivos de la empresa.

La implementación de esta herramienta requiere de un contexto estadístico íntegro para la 
interpretación de los datos y, de igual manera, un entendimiento completo del proceso 
productivo y de los factores que actúan sobre él.



Explicación

La voz del proceso es la 
representación de lo que está 
pasando realmente: se 
interpreta con los resultados de 
los procedimientos básicos del 
control estadístico y de la 
capacidad del proceso. En otras 
palabras, verifica si el 
procedimiento está siendo 
impactado por causas o 
eventos especiales (fuentes de 
variación ajenas a las 
aceptables) y si las mediciones 
presentan tendencias, sesgos, 
entre otras.

De acuerdo con AIAG (2005), 
existen seis puntos que deben 
aclararse antes de estudiar el 
SPC:

Figura 1. Los 6 puntos del control estadístico de procesos.



Explicación

De acuerdo con AIAG (2005), las dos principales causas de variación son:

Figura 2. Las dos principales causas de variación.

En el caso de las causas, para fines de control estadístico, es necesario contar únicamente con 
las del tipo común que sean entendibles y provoquen variación dentro de los límites de control 
(variación aceptable).



Explicación

Control y capacidad de procesos

El concepto de capacidad del proceso se refiere a la aptitud para fabricar productos que 
cumplan con las especificaciones de calidad dadas por el cliente. Esto quiere decir que la 
variación por causas comunes tiene que ser menor al rango de tolerancia entre las 
especificaciones.

Por otro lado, al evaluar el control estadístico y la capacidad, se puede obtener uno de los casos 
que se observan en la siguiente ilustración:

Figura 3. Control estadístico. 
Fuente: AIAG. (2005). Statistical Process Control (2a ed.). Estados Unidos.



Explicación

Caso 1. En control estadístico y capacidad aceptable
Es el caso ideal. Se cuenta únicamente con fuentes de variación común, las cuales están dentro 
del rango aceptable.

Caso 2. En control estadístico y capacidad no aceptable
El proceso excede el rango de variación a pesar de que está impactado únicamente por causas 
naturales. Al encontrarse con este caso, el objetivo es identificar las causas y reducir la variación.

Caso 3. Fuera de control estadístico y capacidad aceptable
Hace referencia a un proceso o muestreo fuera de control estadístico, impactado por causas 
especiales, pero que cumple con la capacidad requerida. En este caso, la atención debe 
enfocarse en encontrar la causa de variación y eliminarla; o en su defecto, evaluar si por la 
naturaleza del proceso pudiera tratarse de una causa común no controlada. 

Caso 4. Fuera de control estadístico y capacidad no aceptable
En este se debe trabajar para contener y eliminar las causas de variación, tanto las especiales 
como las comunes.



Explicación

Tipos de distribución y tamaños de muestreo
En el estudio del control estadístico de procesos se usa 
el análisis de distribución normal debido a su amplia 
utilidad. Sin embargo, no es aplicable a todos los 
procesos, por ello se muestran algunas de los más 
conocidas:

Distribuciones discretas (números enteros)
• Binomial: 

Se usa este tipo de distribución en las gráficas para 
productos no conformes (datos de atributos) 
relacionado con las gráficas p (proporción no 
conforme).
Se aplica a tipos de datos donde la respuesta puede 
ser solamente una de dos opciones.

• De Poisson:
De acuerdo con Minitab (s.f.), la distribución de 
Poisson se utiliza para describir el número de veces 
que un evento ocurre en un espacio determinado de 
observación.

Figura 4. Gráficas con distribuciones de Poisson con 
valores diferentes.

Fuente: Soporte de Minitab 21 (2023). Distribución de 
Poisson. Recuperado de https://support.minitab.com/es-

mx/minitab/21/help-and-how-to/probability-distributions-
random-data-and-resampling-analyses/supporting-

topics/distributions/poisson-distribution/



Explicación

Distribuciones continuas (números 
reales)

Normal (Gaussiana)
Según Minitab: “es una distribución 
continua que se especifica por la media 
(μ) y la desviación estándar (σ). La 
media es el pico o centro de la curva en 
forma de campana. La desviación 
estándar determina la dispersión de la 
distribución” (s.f.) . Se puede 
representar en la mayoría de los 
procesos que cuentan con una 
especificación y un rango o margen 
superior e inferior.

Figura 5. Gráfica de distribución normal.
Fuente: Soporte de Minitab 20 (2023). Distribución normal. Recuperado de 

https://support.minitab.com/es-mx/minitab/20/help-and-how-to/probability-
distributions-random-data-and-resampling-analyses/supporting-

topics/distributions/normal-distribution/ 



Explicación

Distribuciones continuas (números 
reales)

Exponencial
Es particularmente utilizada en la 
industria para representar procesos 
independientes. Cuentan con la 
propiedad de pérdida de memoria que 
indica que entre un evento y otro no 
existe relación. 

Figura 6. Gráfica de distribución exponencial.
Fuente: Soporte de Minitab 20 (2023). Seleccione la distribución e ingrese los 

parámetros. Recuperado de https://support.minitab.com/es-mx/minitab/20/help-
and-how-to/probability-distributions-random-data-and-resampling-analyses/how-
to/random-data-and-set-base/generate-the-data/select-the-distribution-and-enter-

the-parameters/ 



Explicación

Es preciso agregar que se deben explorar recursos debido a la regularidad del trabajo con 
información de tipo normal (para poder efectuar los estudios de capacidad de manera certera). 

Entre ellos están las transformaciones que los paquetes estadísticos ofrecen para acercar los 
modelos de información a una distribución estándar. 

Por lo general, se transforma el set de datos a través de dos métodos:

Figura 7. Métodos de transformación Box Cox y Johnson.



Revisa atentamente el siguiente video:

Los siguientes enlaces son externos a la Universidad Tecmilenio, al acceder a ellos 
considera que debes apegarte a sus términos y condiciones.

Solma Soluciuones (2022, junio 16). Capacidad de Proceso para Datos no Normales 
con Minitab [Archivo de video]. Recuperado de https://youtu.be/umZUy-c8VcI

https://youtu.be/umZUy-c8VcI


¿Cuáles son los beneficios competitivos que ofrece el control estadístico de procesos (SPC) 
en la industria y cómo pueden contribuir a la mejora continua de una empresa? ¿Por qué es 
importante considerar la voz del proceso al interpretar los resultados del control estadístico 

de procesos y cómo puede influir en la toma de decisiones?

Pregunta de reflexión



Caso de Estudio: Análisis de Datos de Diámetro de Componente 

Ejercicio de práctica

Los datos de diámetro de un 
componente se recopilan durante 10 días 
de producción . Se observan pequeñas 
fluctuaciones diarias en las mediciones. 
El proceso se ha mantenido estable 
durante un período prolongado y bien 
centrado a las especificaciones 
(14±0.05mm).

Preguntas: 
¿Existen tendencias o patrones que se observen en los datos de diámetro? 

¿Las fluctuaciones diarias en las mediciones se deben a causas especiales? 

¿Algún valor excede los límites de control? 

¿El proceso se ha mantenido estable durante un período prolongado? 

¿Basándose en su análisis, qué causas creen que podrían estar contribuyendo a las variaciones 
observadas? 



El objetivo de esta herramienta es prevenir y 
predecir comportamientos de la información 
con la que se trabaja. El manejo de los datos y 
un conocimiento estadístico habilidoso es 
inútil cuando se desconoce el proceso y no se 
aplican los planes de acción correspondientes. 

Cierre
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SPC – Gráficas de control



Introducción

De acuerdo con SPC Consulting group (s.f.), “las gráficas de control son diagramas que sirven 
para examinar si un proceso se encuentra en una condición estable, o para asegurar que se 
mantenga en esa condición”. Estos diagramas son fundamentales para el estudio de control 
puesto que proporcionan un acceso visual a información que es más complicada de atender en 
formato de texto.

Introducción



Explicación

Control por variables

De acuerdo con AIAG (2005), las gráficas de control por variables son útiles por las siguientes 
razones:

Figura 1. Principales razones para el uso de las gráficas de control.



Explicación

El estudio de estos 
diagramas a través de 
pares facilita el análisis 
del rango de variación y 
el promedio del 
proceso mismo. Los 
pares de gráficas más 
comunes son:

Figura 2.  Pares de gráficas más comunes.



Figura 3. Elementos para la selección de una carta de control para variables. 
Fuente: Gutiérrez Pulido, H., y De la Vara Salazar, R. (2008). Control 
estadístico de la calidad y Seis Sigma (2a ed.). McGraw-Hill México.



Explicación

Control por atributos

De acuerdo con AIAG (2005), las 
gráficas de control por atributos 
son separadas en distintas 
categorías, por ejemplo: 
conforme/no conforme, pasa/no 
pasa, aprueba/falla, 
bajo/medio/alto. 
Las principales gráficas de 
atributos son:

Figura 4.  Principales gráficas de atributos.



Figura 5. Elementos para la selección de 
una carta de control para variables.

Fuente: Gutiérrez Pulido, H., y De la Vara 
Salazar, R. (2008). Control estadístico de la 
calidad y Seis Sigma (2a ed.). McGraw-Hill 

México.



Explicación

Elementos de las gráficas de control
Existen distintos formatos y formas de 
representar una gráfica de control. Todas 
son aceptables siempre y cuando 
cumplan con los siguientes elementos:

Hay que prestar atención para no confundir los límites de 
control con los límites de especificación (los cuales pueden ser 
obtenidos directamente del dibujo o del plan de control). Por 
otro lado, la línea central es la base de la distribución del 
muestreo y usualmente se representa por los promedios 
estadísticos.

• Escala apropiada
Se debe seleccionar la escala 
adecuada para visualizar la variación 
del proceso y los cambios conforme a 
los subgrupos.

Límites de control y línea central
Es necesario determinar el rango 
donde se estará identificando la 
variación por causas comunes. Los 
límites de control toman como base 
la distribución presente en las 
muestras y deben visualizarse en 
forma de líneas, tanto el límite 
superior (UCL) como el límite inferior 
(LCL). 

Figura 6. Gráfica de control.
Fuente: Soporte Minitab 20 (2023). Cómo entender las gráficas de 

control. Recuperado de https://support.minitab.com/es-
mx/minitab/20/help-and-how-to/quality-and-process-

improvement/control-charts/supporting-
topics/basics/understanding-control-charts/ 



Explicación

• Secuencia de tiempo de los subgrupos
Se basa en la separación de los datos con el objetivo 
de observar el tiempo específico, o bien, de 
percatarse de cuándo se presenta una causa especial.

Identificación de valores fuera de control graficados
Señalización adecuada de los puntos fuera de los 
límites de control.

• Bitácora de eventos
Estos instrumentos contienen el número de 
subgrupo y una breve descripción de lo que se 
percibió durante las muestras. Por ejemplo: colocar el 
turno en el que se efectuaron las mediciones, 
números de lote, operadores a cargo, ausentismo del 
operador titular, gage detectado fuera de calibración, 
ajustes en máquinas o cambios de modelo. En tema 
de auditorías es muy común que, al detectar puntos 
fuera de los límites de especificación, se solicite ver la 
bitácora de eventos, o al menos las acciones que se 
llevaron a cabo. El incumplimiento de esta acción 
podría representar una inconformidad.

Figura 7. Gráficas de control no-normales.
Fuente: AIAG. (2005). Statistical Process Control (2a ed.). Estados Unidos.



Explicación

Otros tipos de gráficas de control
Revisarás las gráficas más comunes que no corresponden con las que son por variables o 
atributos.

Existen dos tipos: el pre-control y el control por luces de alto/stop. Ambas utilizan 
el sistema de colores y el muestreo doble para designar los momentos de 
notificación a los encargados de hacer ajustes dentro del proceso.

Gráficas con base en 
probabilidades

Se basa en definir zonas que representan diferentes niveles de desempeño del 
proceso: el área verde (promedio ± 1.5 desviaciones std) indica el control 
aceptable, el área amarilla sugiere precaución y el área roja señala condiciones 
fuera de control. Este método presupone que el proceso está en control 
estadístico y cumple con los criterios establecidos. Aunque proporciona una 
representación visual clara, se reconoce que este enfoque puede generar más 
falsas alarmas que otros métodos, como las gráficas x ̄ y R, manteniendo la misma 
sensibilidad.

Control por luces de 
alto/stop



Explicación

Este enfoque opera bajo dos suposiciones clave: primero, que el proceso no 
presenta causas especiales y, segundo, que su desempeño se mantiene dentro 
de las tolerancias especificadas. Emplea subgrupos de tamaño 2 y exige que el 
proceso genere cinco piezas consecutivas dentro de la zona verde antes o 
después de cualquier ajuste realizado.

Pre-control

Figura 8. Gráficas de areas de pre-control.
Fuente: AIAG. (2005). Statistical Process Control (2a ed.). Estados Unidos.



Explicación

Útiles para controlar la variación en lotes pequeños de material, permitiendo un 
control eficiente con menos datos y aplicable a múltiples proyectos.

Gráficas de control para 
corridas cortas

Abordan distribuciones que no siguen una distribución normal, como las de 
Shewhart, requiriendo ajustes en los límites de control o transformaciones de 
datos para mitigar los efectos de la no-normalidad.

Gráficas no-normales

Se encuentran enfocadas en detectar cambios pequeños dentro de las medias de 
proceso y que no son de fácil visualización mediante otras gráficas de control. Hay 
de dos tipos: Sumas Acumuladas (CUSUM) y Promedios Móviles Ponderados 
Exponencialmente (EMWA).

Gráficas para detección 
de pequeños cambios



Revisa atentamente el siguiente video:

Los siguientes enlaces son externos a la Universidad Tecmilenio, al acceder a ellos 
considera que debes apegarte a sus términos y condiciones.

Quality Breach (2021, 2 de febrero). Gráficos de control en 3 minutos I Lo que debes saber 
[Archivo de video]. Recuperado de https://youtu.be/v-tNV9svA1A 

https://youtu.be/v-tNV9svA1A


¿Cómo pueden las gráficas de control 
ayudar a identificar pequeños cambios en 
los procesos de fabricación que no son 
fácilmente detectables con otras técnicas de 
monitoreo? 

¿Qué elementos son necesarios para 
construir y comprender una gráfica de 
control efectiva y cómo contribuyen estos 
elementos a la interpretación precisa de la 
variabilidad del proceso?

Pregunta de reflexión



Ejercicio de práctica

Sugerencia: En este caso no olvides 
tomar en cuenta el tamaño de 
subgrupo para seleccionar la gráfica 
de control adecuada. 

Primero, analiza los datos y 
determina si se trata de datos 
cuantitativos o cualitativos. Justifica 
tu elección. 

A continuación, selecciona las 
gráficas de control adecuadas para 
analizar estos datos. Explica por qué 
eliges esas gráficas y cómo ayudarán 
en el análisis.

Imagina que estás trabajando en un proceso automotriz en 
el que se mide el espesor de vidrio utilizado en la fabricación 
de vehículos. Tu líder de equipo te envía esta información y te 
pide un análisis con base en esta información: 

Lecturas
Número de subgrupo

1 2 3 4 5

1 1.074 1.041 1.053 1.052 1.048

2 1.06 1.051 1.056 1.053 1.056

3 1.051 1.044 1.05 1.059 1.069

4 1.068 1.061 1.058 1.063 1.05

5 1.06 1.039 1.055 1.057 1.049



Cierre

Las gráficas de control ofrecen una gran cantidad de opciones, cuya elección se determina con 
base en el tipo de datos que buscan representar, el tipo de distribución que presenta el 
muestreo para proceder a los tamaños de subgrupo, entre otras consideraciones. Además, 
comprueba que cada uno de los elementos esté presente en el formato o software que tu 
empresa maneje. Esto es relevante debido a que el incumplimiento de alguno de estos 
elementos puede ocasionar desde una advertencia hasta una no conformidad en cualquier 
auditoría de proceso.
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SPC – Preparación de 
gráficas de control 



Introducción

En ocasiones se confunde el estudio del control estadístico de procesos (SPC) con las gráficas 
de control. La diferencia radica en que estas últimas, además de ser parte fundamental del SPC, 
son una valiosa herramienta para el análisis de información y el entendimiento de la voz del 
proceso.

En ellas es posible observar los comportamientos y las tendencias, incluso, permiten atisbar 
predicciones sobre los comportamientos de los procesos.

Introducción



Explicación

De acuerdo con AIAG (2005), antes de utilizar gráficas de control se requiere realizar tres 
actividades:

Figura 1. Pasos preparativos para el uso de gráficas de control.

Un paso fundamental para la implementación y el manejo de un sistema de control estadístico 
es la definición adecuada de la característica que está siendo estudiada. Esta tarea toma en 
cuenta el método de medición, cuándo se va a ejecutar y en qué periodos y condiciones. Con 
base en lo anterior, se establecen las cargas de trabajo de la parte operativa.



Explicación

Para desarrollar un plan de muestreo adecuado se deben considerar los siguientes factores:

Determinado por la 
naturaleza del proceso, 
influye en la detección 

de cambios; mayor 
número de muestras 

para detectar cambios 
mínimos. Se mantiene 
constante en la gráfica, 
recalculado en caso de 
variación, optando por 

gráficas con subgrupos 
variables si es necesario.

Tamaño de 
subgrupo

Datos tomados 
adecuadamente para 

detectar cambios en el 
proceso. Se recomienda 
incluir cambios de turno 

y períodos relevantes 
para captar variaciones 

causadas por 
operadores, tendencias 

o lotes de materia 
prima.

Frecuencia de 
muestreo

Estudio inicial con al 
menos veinticinco 

subgrupos estables de 
cien datos cada uno. Se 

puede utilizar 
información disponible, 

verificando su 
relevancia y actualidad.

Número de 
subgrupos

Utilizar muestras 
aleatorias y considerar 

causas especiales 
conocidas en el proceso.

Esquema de 
muestreo



Explicación

Establecimiento de los límites de control
Recuerda que los límites de control son la variación natural (por causas comunes) del control 
estadístico. Visualmente son las líneas que representan entre qué valores puede fluctuar el 
proceso, por lo que nos ayuda a saber cuándo un producto está siendo repercutido por causas 
especiales.

Acciones como confundir los límites de control con especificaciones, o bien, exponer a estas 
como una gráfica de control, podrían resultar en una inconformidad de SPC. Una situación 
como esta demuestra falta de conocimiento estadístico y un mal manejo de la herramienta.

De acuerdo con AIAG (2005), existen dos etapas para el control estadístico:

Figura 2. Etapas para el control estadísticos.



Explicación

Ejemplo de aplicación:

Diseño del estudio y registro de eventos: se 
establece el tamaño de subgrupo, frecuencia de 
muestreo, número de subgrupos y esquema de 
muestreo, manteniendo una bitácora de eventos 
para registrar factores relevantes.

Evaluación inicial y detección de causas 
especiales: se verifica la estabilidad del proceso a 
través de gráficas de control para identificar 
causas especiales o eventos fuera de los límites 
de control.

Figura 3. Gráfica de rangos inicial.

Análisis de variación entre productos: se enfoca 
en la variación entre productos, comenzando con 
la revisión de la gráfica de rangos para identificar 
puntos fuera de control estadístico y tomar 
acciones correctivas.

Una vez que la gráfica de rangos se encuentra 
estadísticamente controlada, se procede a 
evaluar si la de medias presenta causas 
especiales de variación. En caso de encontrar 
anomalías, se colocan controles que permitan 
eliminar la ocurrencia futura, a la vez que se 
recalculan los límites de control y la línea central.

Figura 4. Gráfica de medias inicial.



Explicación

Reevaluación y ajuste de límites de control: se procede a reevaluar las gráficas, excluyendo 
subgrupos con causas especiales, y ajustando los límites de control según sea necesario, 
basándose en un estudio previo y buscando prevenir la repetición de causas especiales.

Figura 5. Gráfica de rangos final (eliminando causas especiales). Figura 6. Gráfica de medias final (eliminando causas especiales).

Monitoreo continuo y ajustes posteriores: una vez que las gráficas estén controladas y una 
vez cumplido el establecimiento de los límites de control, estos se utilizan para el monitoreo 
continuo; realizando ajustes solo si se observan cambios significativos en las tendencias de los 
datos o después de cambios críticos en el proceso. El objetivo es prevenir fallas de manera 
razonable y económica.



Figura 7. Formúlas para las gráficas de control.
Fuente: AIAG. (2005). Statistical Process Control (2a ed.). Estados Unidos.



Figura 8. Tablas de de Constantes. 
Fuente: AIAG. (2005). Statistical Process Control (2a ed.). Estados Unidos.



Figura 9. Formúlas para Gráficas de Control.
Fuente: AIAG. (2005). Statistical Process Control (2a ed.). Estados Unidos.



Explicación

En las tablas es posible percibir la siguiente nomenclatura básica:

Figura 10. Nomenclatura básica para Gráficas de control.



Revisa atentamente del minuto 00:00 al 09:50 en el siguiente video:

Los siguientes enlaces son externos a la Universidad Tecmilenio, al acceder a ellos 
considera que debes apegarte a sus términos y condiciones.

Ingeniería Industrial Easy (2017, 22 de marzo). EXCEL 2016: COMO HACER UN GRAFICO DE 
CONTROL X - R | EXPLICACION PASO A PASO [Archivo de video]. Recuperado de 
https://youtu.be/QsZl5-PqmDk 

https://youtu.be/QsZl5-PqmDk


Imagina que el producto que 
fabrican en tu empresa tiene una 
característica crítica dimensional 
que se mide con vernier en la línea y 
que, por lo tanto, se le asigna un 
tamaño de subgrupo igual a cinco 
piezas, las cuales se miden cada dos 
horas; esto debido a que es el 
producto más costoso (por ende, se 
busca detectar la variación tan 
pronto como sea posible). 

Dicho producto tiene también una 
característica de cumplimiento de 
presión que solo puede ser realizada 
a través de una prueba destructiva 
en laboratorio. 

Pregunta de reflexión

¿Le asignarías el mismo tamaño de muestreo y frecuencia que 
a la característica anterior?



Ejercicio de práctica

Diseño del Estudio y Recopilación de Datos: 
Diseña un estudio para recopilar datos sobre la resistencia eléctrica 
de los componentes electrónicos producidos durante un período 
de una semana. Define el tamaño de subgrupo y la frecuencia de 
muestreo adecuados para capturar la variabilidad del proceso. 
Utiliza un formato de registro de eventos para anotar cualquier 
evento relevante que pueda afectar la calidad de los componentes.

Creación de Gráficas de Control: utiliza los datos recopilados para 
crear gráficas de control para la media (�̅�) y el rango (R). Asegúrate 
de establecer los límites de control adecuados para ambas gráficas.

**Los datos son simulados; sin embargo, debes justificar tus 
respuestas.

Imagina que trabajas en una empresa que fabrica 
componentes electrónicos para dispositivos móviles. 
Tu objetivo es implementar un sistema de control 
estadístico de procesos para mejorar la calidad de los 
componentes producidos.



Cierre

Recuerda que el control estadístico tiene como objetivo principal la implementación de planes 
de acción y mejoras en el proceso. No es suficiente con obtener gráficas y saber que están fuera 
de control estadístico, sino que hay que comenzar a reunir al equipo involucrado, definir o 
cambiar los muestreos actuales y conocer de manera integral los factores que pueden estar 
impactando al proceso.





Actividad global

Instrucciones para la actividad

Etapa 1. Recopilación de Datos 
Utiliza el conjunto de datos proporcionado que representa mediciones de planicidad de una 
pieza clave en el proceso de fabricación de componentes automotrices.  

Nota: en lugar de este set de datos puedes utilizar alguno de tu lugar de trabajo y hacer un 
análisis real de un proceso que conoces.

Lecturas
Número de subgrupo

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

1 0.074 0.041 0.053 0.052 0.048 0.059 0.033 0.027 0.039 0.041

2 0.06 0.051 0.056 0.053 0.056 0.039 0.04 0.026 0.04 0.151

3 0.051 0.044 0.05 0.059 0.069 0.04 0.031 0.033 0.031 0.04

4 0.068 0.061 0.058 0.063 0.05 0.022 0.053 0.044 0.038 0.033

5 0.06 0.039 0.055 0.057 0.049 0.032 0.03 0.028 0.033 0.03



Actividad global

Etapa 2. Estudio Inicial
• Calcule la media y la desviación estándar de los datos. Estas estadísticas descriptivas le 

ayudarán a comprender la variabilidad en el proceso de fabricación. 
• Diseñe una gráfica de control X-bar o una gráfica de control R (rango) utilizando los 

datos. Puede hacerlo en papel o utilizando software de gráficas de control si lo prefiere. 
• Determine los límites de control superior e inferior para la gráfica de control que haya 

elegido. Puede utilizar las tablas vistas en el tema para encontrar las fórmulas apropiadas 
y calcular estos límites. 

Etapa 3. Identificación de Causas Especiales 
• Utilice la gráfica de control que ha diseñado para identificar cualquier punto fuera de los 

límites de control, patrones o tendencias significativas. 
• Si encuentra puntos fuera de los límites de control o causas especiales evidentes, 

documente estos hallazgos. 

Etapa 4. Análisis y Eliminación de Causas Especiales 
• Analice las causas especiales identificadas. ¿Qué podría estar causando estos problemas 

en el proceso de fabricación? 
• Proponga acciones correctivas para eliminar o reducir estas causas especiales y restaurar 

el proceso bajo control estadístico. Puede ser útil utilizar una hoja de análisis de causa 
raíz si lo considera necesario. 
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