INSTRUCTIVO

Uso de plantilla
CPK en Excel
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PASOS PARA EL USO DE
TU PLANTILLA CP Y CPK

La capacidad del proceso es una medida estadistica que se aplica en la manufactura para
conocer si las piezas fabricadas se encuentran dentro de la especificacion de manera
constante. Existen varios indices para medir la capacidad del proceso, los mas comunes: CP
y CPK.

Al utilizar estas herramientas de manera eficaz, podemos eliminar desperdicios, cumplir con
estandares especificos y la consistencia del producto, reduciendo los costos asociados a la
produccion y mala calidad.

Completa los detalles basicos al comienzo de lapl

Define el parametro a estudiar y menciona el hombre y numero de la pieza, la
banda de tolerancia, el nombre de la maquina, la fecha y los datos extra.

ESTUDIO DE CAPACIDAD DE PROCESO

Definir tamano de subgrupo y la frecuencia de datec

& Definir tamano de muestra.
& Puedes tomar hasta 5 muestras en cada subgrupo.
& Deberas definir la frecuencia de verificacion de cada muestra segun te
lo permita tu proceso e implementacion (ej. 5§ muestras cada 30 minutos)

IMPORTANTE: para obtener el tamafno de muestra de los graficos de barras
Xy R deberas tener 9 o menos.

& Enlaplantilla puedes recopilar hasta 100 muestras en subgrupos de 5.




Recopilacion y vaciado de datos a plantilla

» Una vez recopilados los datos en subgrupos, sera necesario vaciarlos a la plantilla.
» De este modo se calcularan los limites de control superiores e inferiores (UCL y LCL).

Pluesira| SG 01 SG02 S5 03 SG0d SGO5 8GOS SGO7 S008 SG00 S5 10 G101 5612 5G13 50614 SG15 G186 ST SGE 5519 5520
i | 5o+ | o8 | sor | soa | 496 | son | 404 | 4o | sov | a0 | 500 | 406 | 404 | 505 | 400 | sos | so | ams | sn | a0
2 497 505 508 4598 498 507 498 502 501 507 504 505 494 495 495 458 S0 497 494 497
3 497 452 406 454 502 A9 498 502 497 458 406 493 502 A9 A% 499 S0 452 506 500
4 | 401 | so4 | sor | aoe | son | 504 | 506 | 408 | o4 | soa | sos | o0 | s0n | sop | ses | sor | 43 | soo | so4 | sor
5 | 498 | a2 | ave | 500 | 404 | 507 | se7 | s0p | 500 | a0 | 500 | oo | a0e | sop | se0 | soo | 503 | soo | e | 4w
x 4085 | 4562 | 4996 | 4988 | 4966 | 5014 | 4586 | 4996 | 4998 | 5002 | 4985 | 49965 | 4974 | S000 | 4976 | 5004 | 5032 | 4972 | S000 | 4970
R To 180 120 100 a0 140 120 BO 130 a0 100 12,0 2.0 10,0 50 a0 150 o0 13,0 an

» Elvalor de la barra "X" representa la media de los promedios.
» Elpromedio de rangos se encuentra en la barra “R".

X-CHART
508
506 - - AVG,
504 4
L
502 - CL
500 4 P —LCL
A58 — \/\’
496 - ¥
494 4 DBAR
492 4
490 -
400 4
486 . - . . . - . . - . . . . . . . . .
S5E01 S5G02 5G03 SG0M S5G05 S5G06 SGOT SG08 S5G08 SG10 S5G11 5612 5G13 5G14 5615 S5G16 SG17 SG18 5G19 S5G6H0
R-CHART

25

-o-HANGE
20 -

ucL

15

10 /\\ /\\ /R\-\_ e //‘\.,,.f’fl\ -
/ w '\.\_\‘/ w \l\'// \ —R-BAR
5

SGO01 SG02 SG01 SG04 SG05 SG06 SGOT SG08 SG0% SG10 8611 5G12 8613 SG14 8615 5G16 SG17 SG18 SG19 5G20




» En la parte lateral derecha de la plantilla encontraras el desglose de datos
para el calculo de CPK.
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Interpretacion de graficos y valor CPK

P Una vez obtenido los datos, deberas analizar las graficas y determinar la capacidad
de tu proceso.

» La parte inferior derecha de la plantilla vendra el calculo automatico del CPy CPK,

donde;

CPK menor a 1.00: tu proceso no es capaz.

CPK entre 1.00 y 1.67: tu proceso es condicionalmente aceptable.

CPK mayor a 1.67: tu proceso es excelente.

CPKigual a 2.00: tu proceso es muy excelente.

CP

1,84

Cpk

1,77

iHemos terminado! Este instructivo ha sido disenado para servir
como guia a la hora de utilizar la plantilla de calculo de CPK
Esperamos que encuentres la plantilla de utilidad y que te ayude
a mejorar la calidad y capacidad de tus procesos.
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