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1. Introduccion

Esta guia le presenta algunas de las funciones y tareas mas comunes en Real-Time SPC Powered by Minitab . Utilice
esta guia para obtener informacion sobre como configurar esta aplicacion para satisfacer mejor las necesidades de su
organizacién. Muchas configuraciones de toda la organizacion se pueden configurar una vez y aplicar en esta plataforma
con la ayuda del equipo de éxito del cliente de Minitab®. Otras configuraciones pueden depender de las preferencias
del departamento y la division y pueden cambiar con mds frecuencia.

Real-Time SPC Powered by Minitab estd organizado en 3 portales principales. Su acceso dentro de la aplicacion depende
de su rol en la aplicacion.

Portal de administracién
El Administration portalContiene la configuracién de usuario, asi como la configuracion de etiquetas y grupos
jerarquicos para usar en toda la plataforma.
Para obtener mas informacién sobre estos ajustes, vaya a Administration Portal en la pdgina 8.

Nota: No se pueden agregar productos, procesos o estaciones hasta que se confirmen los grupos jerarquicos. Una vez confirmados,
no se pueden cambiar. Para obtener mds informacion, vaya a Grupos jerarquicos en la pagina 9.

Portal de ingenieria
El Engineering portalContiene muchas configuraciones que se deben especificar para crear los graficos de control,
los andlisis de capacidad y los paneles de control para los procesos.
Para configurar procesos, productos y estaciones, vaya a Engineering Portal: Crear productos, procesos y estaciones
en la pagina 11.

Para obtener mas informacion sobre la configuracion de los anadlisis disponibles, vaya a Engineering Portal: Analysis
Preferences en la pagina 27.

Para obtener mas informacion sobre la configuracion de informes y paneles, vaya a Informes y paneles en la pdgina
51.

Portal de operaciones

El Operations portalDa acceso a los paneles de control del supervisor y del operador y a los formularios de
recopilacion de datos.
Para obtener mas informacién sobre estas funciones, vaya a Operations Portal en la pagina 35.

Navegacion dentro de Real-Time SPC

Utilice el botén en la parte superior derecha de la ventana para cambiar facilmente entre los portales y acceder a Minitab
Connect, segun la configuracion de sus permisos.

Administration Portal ~

Operations
Engineering
Administration
Minitab Connect®

Dentro de un portal, use el botdn en la parte superior izquierda de la ventana para mostrar u ocultar las etiquetas de
navegacion.

minitab.com/real-time-spc




Minitab Em Introduccion a Real-Time SPC Powered by Minitab®

(%

e

Estas imdgenes son del Engineering portal, pero otros portales son similares.

Navegacion a Minitab Connect

Sitiene permiso, puede acceder Minitab Connect desde la lista desplegable de portales. A partir de Minitab Connect,
puede crear tablas de datos para sus datos SPC. También puede configurar conexiones de importacion de datos y
utilizar las otras Minitab Connect herramientas para preparar y visualizar los datos. Para obtener mas informacion sobre
los permisos, vaya a Papeles en la pagina 8.

La historia

Esta guia recorre una variedad de tareas comunes y utiliza una empresa ficticia de procesamiento de frutas, la Flavorful
Fruit Company, para ilustrar como configurar productos, procesos y estaciones.
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2. My Account

Configuracion de la cuenta

Muestra su nombre de usuario y rol. Puedes cambiar tu contrasefia. También puede agregar un nimero de teléfono
para fines de notificacion.

Account SettingsEestén disponibles en la configuracion en la parte superior derecha de la My Account ventana, junto
al selector del portal.

Notificaciones

Real-Time SPC Powered by Minitab Le permite tener varias suscripciones personalizadas para las notificaciones de
productos, procesos y estaciones. De forma predeterminada, cada suscripcion estd configurada para recibir todas las
notificaciones, a medida que se producen, por correo electronico.

NotificationsEesta'n disponibles en la My Account configuracion.

Para cambiar el método de entrega de una suscripcion, seleccione esa suscripcion y seleccione Options recibir
notificaciones por correo electronico, mensaje de texto o0 ambos.

Email only
Las notificaciones por correo electronico se envian a la direccidon de correo electronico de su cuenta de usuario.

Text only
Las notificaciones de texto se envian al nimero de teléfono de su cuenta de usuario.

Email and text
Reciba notificaciones por correo electronico y mensaje de texto.

Para especificar las notificaciones que se van a recibir para una suscripcion, seleccione Options para esa suscripcion y
elija uno o varios tipos.

Out-of-control process
Reciba notificaciones cuando un subgrupo de un grafico de control esté fuera de control. Recibird notificaciones
solo para las pruebas que se especifiquen. De forma predeterminada, todos los graficos de control solo utilizan la
prueba 1, a menos que especifique lo contrario. Para cambiar las pruebas de graficos de control individuales, vaya
a Especificar el grafico de control y la configuracion de capacidad para cada medida en la pagina 21. Para cambiar
las pruebas de todos los graficos de control, vaya a Preferencias de analisis para graficos de control en la pagina
27.

Specification limit violation
Reciba notificaciones cuando una medicion individual supere los limites de especificacion. Para especificar los
limites de especificacidn, vaya a Definir objetivos de proceso y Iimites de proceso para cada medida en la pdgina
20.

Action limit violation
Reciba notificaciones cuando una medicion individual supere los limites de accidn. Para especificar los limites de
accion, vaya a Definir objetivos de proceso vy limites de proceso para cada medida en la pdgina 20.

Station shutdown
Reciba notificaciones cuando el estado de una estacion se haya establecido en Shutdown.
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Para recibir un resumen diario en lugar de notificaciones individuales para todos los tipos de notificacion seleccionados,
seleccione Daily Summary la suscripcion.

Sugerencia: También puede acceder a sus suscripciones desde el Manage Notifications enlace de la Account Settings pdgina.

Ejemplo de creacion de una nueva suscripcion para notificaciones de Iimite de especificacion

Complete los siguientes pasos para crear una suscripcion para las infracciones del limite de especificaciones en el
producto. Esta suscripcion de ejemplo proporciona un resumen diario de las infracciones del Iimite de especificacion a
través de un mensaje de texto.

1. Escoger My AccountE.

2. Seleccione Edit en el campo e ingrese su nimero de Phone/Text teléfono.

Debe agregar un nimero de teléfono para recibir mensajes de texto.

3. EscogerNotificationsE.

4. EscogerNew Subscription, luego seleccione los productos, procesos, estaciones y etiquetas para agregar a la
suscripcion.

5. Seleccione Options, luego en el cuadro desplegable, seleccione Text only.
6. Desmarque todas las opciones excepto Specification limit violation.
7. Seleccione OK.

8. Seleccione esta opcion Daily Summary para recibir un resumen diario en lugar de notificaciones individuales.

Para obtener mas informacion sobre estas opciones, vaya a Notificaciones en la pagina 6.
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3. Administration Portal

Del Administration portal, los usuarios con privilegios de administrador pueden completar las siguientes tareas:
e Definir roles y permisos de usuario. Para obtener mds informacidn, vaya a Papeles en la pagina 8.

e Asigne roles de usuario y acceso de usuario. Para obtener mas informacion, vaya a Administrar usuarios en la pagina
8.

e FEstablecer grupos jerarquicos. No puede agregar productos, procesos o estaciones hasta que se confirmen los
grupos jerarquicos. Una vez comprometidos, no se pueden cambiar. Para obtener mas informacion, vaya a Grupos
jerarquicos en la pdgina 9.

e Agregue etiquetas a la biblioteca de etiquetas para ayudar a categorizar y organizar elementos. Para obtener mas
informacion, vaya a Etiquetas en la pagina 9.

e Administrar la configuracion de archivado de datos. Para obtener mas informacion, vaya a Gestion de datos en la
pdgina 10.

Papeles

Roles y Permissions
Real-Time SPC Powered by Minitab® proporciona 4 roles de usuario estdndarcon permisos predeterminados para cada
rol. Rolesgestén disponibles a través del Administration portal.

Administrator
Los administradores tienen todos los permisos.

Engineer
Los ingenieros tienen todos los permisos, excepto que no pueden administrar usuarios.

Supervisor
Los supervisores tienen permisos seleccionados para ingresar observaciones de datos, establecer el estado de la
estacion, ver los paneles del supervisor y de la estacion, y editar las preferencias para el portal de operaciones.

Operator

Los operadores han seleccionado permisos para introducir observaciones de datos, establecer el estado de la
estacidn, ver los paneles de control de la estacion y editar las preferencias para el portal de operaciones.

Los permisos predeterminados para el usuario se basan en el rol asignado. Puede cambiar los nombres de los roles y
los permisos predeterminados.
e Para agregar un rol, seleccione Add Role e introduzca el nombre del rol y una descripcién del rol.

e Para especificar permisos basados en el rol para conceder o restringir el acceso a elementos especificos, seleccione
Manage permissions.

Sugerencia: Elacceso a elementos especificos es diferente de los permisos de usuario. Para dar acceso a procesos, productos o estaciones
a un usuario, vaya a Administrar usuarios en la pagina 8.

Administrar usuarios

. . . "o < . . e o . .
Puede asignar un rol y un nivel de acceso a cada usuario. Manage Usersmmesta disponible a través del Administration
portal.

e FElrol de usuario especifica el nivel de privilegios.
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e F| acceso del usuario especifica qué productos, procesos y estaciones puede ver y cambiar.

Para agregar una funcion o actualizar los permisos de funcion predeterminados, vaya a Funciones en la pagina 8.

Sugerencia: Para agregar o eliminar usuarios de la suscripcion, vaya al Portal de licencias de Minitab.

Grupos jerarquicos

Uso de grupos jerarquicospara organizar los elementos del sistema de su empresa. Por ejemplo, puede organizar los
paneles por division, regidn u otros grupos. Los productos, procesos y estaciones se pueden colocar en cualquier nivel.

Hierarchy Groups-’t-estén disponibles a través del Administration portal.

Debes tener al menos un grupo, Nivel 1. Los grupos de Nivel 2 estan dentro del Nivel 1. Los grupos de nivel 3 estan
dentro del nivel 2, y asi sucesivamente. Para agregar un grupo, elija Add Group e introduzca el nombre del grupo y una
descripcion.

Debe confirmar grupos jerdrquicos antes de poder agregar productos, procesos y estaciones. Debido a que estos grupos
se utilizan en toda la plataforma, los grupos que estdn comprometidos solo se pueden cambiar con la ayuda del equipo
de éxito del cliente de Minitab.

Ejemplo de grupos jerarquicos

Debido a que Flavorful Fruit Company es una gran empresa global, deciden utilizar 5 niveles de grupo jerdrquico para
realizar un seguimiento de sus procesos de fabricacion en toda la empresa.

Grupo de Nivel 1
En este ejemplo, Company es el grupo de nivel 1. Agregan una sola empresa llamada Flavorful Fruit Company.
Puedes tener mas de una empresa.

Grupo de Nivel 2
En este ejemplo, Division es el grupo de nivel 2. Tiene Flavorful Fruit Company varias divisiones dentro de la
empresa, como la Fruit Spread Division.

Grupo de Nivel 3
En este ejemplo, Region es el grupo de nivel 3. El Fruit Spread Division tiene varias regiones dentro de
la division, como el North American Region.

Grupo de Nivel 4
En este ejemplo, Site es el grupo de nivel 4. El North American Region tiene varios sitios dentro de
la region, como el Marion Site.

Grupo de Nivel 5

En este ejemplo, Department es el grupo de nivel 5. El Marion Site tiene varios departamentos
dentro del sitio, como el Quality Engineering Department.

Etiquetas

Utilice etiquetas para agrupar y organizar los elementos del sistema. Las etiquetas le permiten filtrar facilmente los datos
del panel. Las etiquetasque agregue a esta biblioteca estan disponibles en toda la plataforma.

Tags ‘esta’n disponibles a través del Administration portal.
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Real-Time SPC Powered by Minitab‘by proporciona 4 tipos estdndar de etiquetas.

e Global Tags: Utilice etiquetas globales para agrupar y organizar todos los elementos.
e Product Tags: Utilice etiquetas de producto para agrupar y organizar productos.

® Process Tags: Utilice etiquetas de proceso para agrupar y organizar procesos.

e Station Tags: Utilice etiquetas de estacion para agrupar y organizar estaciones.

Para agregar una etiqueta, seleccione Add Tag e introduzca el nombre de la etiqueta. Use una convencion de
nomenclatura coherente para las etiquetas en toda la organizacion.

Puede editar el nombre de una etiqueta para actualizar todas las instancias del nombre de la etiqueta en el sistema.
También puede eliminar una etiqueta de la lista y eliminarla de cualquier objeto al que se haya asignado previamente.

Ejemplo de etiquetas

Debido a que Flavorful Fruit Company tiene muchos tipos diferentes de productos que utilizan procesos similares,
deciden agregar etiquetas de productos y procesos.

Product Tags
Agrega Flavorful Fruit Company etiquetas de producto para los productos, Jelly, 100% Fruit Spread Jamy Preserves

Process Tags
Agrega Flavorful Fruit Company etiquetas de proceso para los Inspection procesos, Cleaningy Pasteurizing.

Gestion de datos

Archivo de datos

Real-Time SPC migra los datos de calidad cada 90 dias a una tabla de datos de Minitab Connect, denominada Datos de
calidad, ubicada en la carpeta SPC. La tabla Datos de calidad contiene todos los datos migrados y archivados. Los datos
histéricos dentro de esta tabla pueden analizarse mas a fondo utilizando la herramienta de dashboards de Minitab
Connect o exportarse para su posterior analisis en Minitab Statistical Software. Para obtener mas informacion sobre la
exportaciéon de datos desde Minitab Connect, vaya a Exportar datos desde Minitab Connect.

¢{Quién puede actualizar la configuracién de archivado?
De forma predeterminada, Real-Time SPC purga los datos después de 90 dias; Sin embargo, los usuarios con los
permisos adecuados pueden configurar la frecuencia de purga y la hora del dia para realizar la purga de datos. De
forma predeterminada, todos los usuarios con Administrator permisos pueden actualizar la configuracion de
archivado. Es posible que sea necesario modificar otras funciones. Para ver los permisos disponibles, vaya a la
Roles pagina y seleccione Manage permissions. Para obtener mds informacion, vaya a Roles y permisos.

Coémo actualizar la configuracién de archivado
1. Abra el archivo Data Management@ en el portal.

2. Introduzca un valor entero entre 1y 365 para especificar la frecuencia de archivado de datos, en dias.

Nota: Las grandes cantidades de datos en la aplicacién pueden aumentar el tiempo que se tarda en generar informes a lo largo
del tiempo. En estos casos, archive sus datos con mas frecuencia.

3. Especifique la hora del dia y la zona horaria en la que se produce la purga de datos.

Nota: El aumento del nimero de dias solo afecta al archivado de datos futuro. Los datos archivados anteriormente no se vuelven a mover
a la aplicacion.

minitab.com/real-time-spc
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4. Engineering Portal: Crear productos, procesos
y estaciones

Uso de la biblioteca de flujo de trabajo

El Workflow LibraryE estd disponible a través del Engineering portal.
Desde el los Workflow Library usuarios con privilegios de ingeniero pueden configurar procesos, productos y estaciones.

Antes de empezar a recopilar y supervisar datos, primero debe definir los procesos y las estaciones en los que se
generan los datos y especificar el tipo de datos. También debe definir las especificaciones del producto.

e Para agregar un nuevo proceso, vaya a Agregar un nuevo proceso en la pagina 12. Una vez que se ha agregado un
proceso, los ingenieros pueden agregar medidas de proceso, medidas de salida y listas de defectos y elementos
defectuosos al proceso. Una vez establecidos estos elementos, los ingenieros pueden desarrollar planes de muestreo,
preferencias de analisis y preferencias de informes.

e Para agregar un nuevo producto, vaya a Agregar un nuevo producto en la pagina 14. Una vez que se ha agregado
un producto, los ingenieros pueden agregar pasos de proceso y planes de muestreo relacionados, preferencias de
andlisis y preferencias de informes.

e Para agregar una nueva estacion, vaya a Agregar nueva estacion en la pagina 16. Una vez que se ha agregado una
estacion, los ingenieros pueden agregar los procesos para cada producto y especificar las fuentes de datos para las
recopilaciones de datos.

Sugerencia: Para ahorrar tiempo durante la configuracion, seleccione Duplicate duplicar un proceso, producto o estacién, si ya ha creado
un elemento similar para utilizarlo como punto de partida.

Uso de la biblioteca de descriptores

El Descriptor Library E estd disponible a través del Engineering portal.

Los descriptores son variables categdricas que identifican observaciones individuales o subgrupos. Por ejemplo, su
empresa puede recopilar nimeros de lote de proveedores, identificadores de turnos e identificadores de dispositivos
de medicidn. Estos datos se recopilan para permitir la trazabilidad del producto y mejorar el andlisis de calidad a través
de informes de datos, analisis de causa raiz y andlisis de analisis predictivo. Para agregar un descriptor, vaya a Adicion
de descriptores a la biblioteca de descriptores en la pagina 18.

Consejos para el flujo de trabajo de procesos, productos y estaciones

Si bien es facil agregar procesos, productos y estaciones que representen su flujo de fabricacion, tenga en cuenta los
siguientes consejos.

1. Todos los procesos deben tener al menos una medida. Si no define una medida continua o medidas de atributo, no
podrd recopilar datos para supervisar.

2. Todos los productos deben tener al menos un paso de proceso. Una vez mas, si no tiene un proceso definido, no
puede recopilar datos para supervisar.

3. Todas las estaciones deben tener al menos un proceso y el producto adjunto.

4. Para recopilar datos de una estacion, asegurese de especificar un plan de muestreo y su origen de datos.

minitab.com/real-time-spc




Minitab EG Introduccién a Real-Time SPC Powered by Minitab®

¢Qué es un proceso?

Un proceso representa un solo paso o una serie de pasos utilizados para producir un producto o proporcionar un servicio.
Un producto o servicio puede tener varios procesos requeridos. Puede agregar procesos en cualquier nivel de sus
grupos jerarquicos dentro de una empresa.

Los procesos se pueden usar para un producto o se pueden usar en muchos productos diferentes. Cada proceso tiene
medidas de producto y salida asociadas y puede tener medidas de inspeccion visual.

Ejemplo de procesos

Utiliza Flavorful Fruit Company varios procesos para crear sus productos. No todos los procesos se utilizan en todos los
productos. Por ejemplo, las frutas para untar no utilizan el proceso de corte y trituracion.

® /nspection

e (leaning

e Chopping and crushing
® Pasteurizing

e Cooking

e Cooling

e filling

e [abeling and packaging

Agregar un nuevo proceso

Al agregar un nuevo proceso, primero debe decidir el nivel de jerarquia del proceso. Puede agregar procesos en
cualquier nivel de sus grupos jerdrquicos, dentro de una empresa. Luego puede agregar una descripcion Util y una
imagen para describir el proceso.

A continuacion, determine el proceso y las medidas de salida para supervisar este proceso. Por lo general, cada proceso
tiene al menos una medida. Su proceso también puede tener inspecciones visuales. Puede definir los defectos y defectos
de los que desea realizar un seguimiento.

Si puede identificar causas asignables estandar, agréguelas también. Las causas asignables explican un proceso fuera
de control y enumeran las acciones correctivas correspondientes. Los puntos del grafico de control con causas asignables
no se utilizan en los calculos del limite de control.

Ejemplo de adicién de un nuevo proceso

El Flavorful Fruit Company agrega nuevos procesos a nivel de division.

1. Abra el Workflow Libraryﬁy seleccione la carpeta de su empresa.

2. Seleccione la carpeta adecuada para agregar el proceso.
Para este ejemplo, agregamos el proceso al Fruit Spread Division.
|
3. Escoger New B8 Seleccione Process.

4. Escriba un nombre para el nuevo proceso y, a continuacion, seleccione OK.
Para este ejemplo, agregamos el Filling proceso.

5. Abra la plantilla de proceso que ha creado.
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6. Enla seccion de la Description plantilla, seleccione Edit para introducir una descripcion. Sube una imagen y agrega
etiquetas, si quieres.

Para obtener mas informacion sobre el uso de etiquetas de proceso, vaya a Etiquetas en la pagina 9.

7. Guarde los cambios.

Ejemplo de adicion de medidas al proceso

El Filling proceso tiene 2 medidas de proceso para monitorear.

1. Enla seccion de la Measures plantilla, seleccione Add Process Measure.

2. Introduzca un nombre y una descripcion opcional para la nueva medida y, a continuacién, seleccione OK.
3. Continde para todas las medidas de proceso y medidas de salida.

4. Sicuenta el nimero de defectos, compruebe Defects. Si cuenta el nimero de articulos defectuosos, compruebe
Defectives.

Puedes contar uno u otro, ambos o ninguno.

5. Guarde los cambios.

Ejemplo de adicidon de tipos de defectos y tipos defectuosos

El Filling proceso tiene varios tipos de defectos y tipos defectuosos para monitorear.

1. Enla seccidon de la Measures plantilla, marque Defects y Defectives.

2. Guarde los cambios.

3. Seleccione Edit List of Defects.

4. Seleccione Add Defect Type.

5. Introduzca el nombre del defecto, la gravedad del defecto y una descripcion opcional para el nuevo defecto.
6. Seleccione OK.

7. Continuar para todos los tipos de defectos.

8. Guarde los cambios.

9. Seleccione Edit List of Defectives.

10. Seleccione Add Defective Type.

1. Introduzca el nombre del tipo defectuoso y una descripcién opcional para la nueva causa defectuosa.
12. Seleccione OK.

13. Continde para todos los tipos defectuosos.

14. Guarde los cambios.

Ejemplo de adicidn de causas asignables y acciones correctivas al proceso

El equipo de calidad identifica varias causas asignables y acciones correctivas para medidas fuera de especificacion y
tasas de defectos y deficiencias.

1. Enla seccion de la Assignable Causes plantilla, seleccione Add Assignable Cause.

2. Escriba un nombre para la nueva causa asignable y, a continuacion, seleccione OK.
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3. Continuar para todas las causas asignables relacionadas con este proceso.
4. Guarde los cambios.

5. Para agregar una descripcion de la causa asignable o agregar acciones correctivas para una causa asignable,
seleccione Edit.

6. Guarde los cambios.

;Qué es un producto?

Un producto es el elemento tangible que se entrega a un cliente. Un producto o servicio puede tener varios procesos
requeridos. Puede agregar productos en cualquier nivel de sus grupos jerdrquicos dentro de una empresa.

Las medidas de proceso se recopilan en el proceso que crea el producto y las medidas de salida se recopilan en el
producto.

Ejemplo de productos
El Flavorful Fruit Company crea varios tipos de productos.

100% Fruit Spread
100% fruta y sin azlcar afiadido. Incluye mora, uva, frambuesa y fresa.

Jelly
Fruta clara para untar hecha de jugo de fruta cocido y colado, azlcar y pectina para espesar. Incluye manzana,
mora, uva y fresa.

Jam

Crema espesa hecha de puré de fruta y azlcar, y pectina. Incluye mora, mora sin semillas, uva, frambuesa, frambuesa
sin semillas, fresa y fresa sin semillas.

Preserves

Extension mds espesa que tiene trozos enteros o grandes de fruta y azlcar. Incluye ardandano, cereza, melocoton,
frambuesay fresa.

Agregar un nuevo producto

Cuando agrega un nuevo producto, primero debe decidir el nivel de jerarquia del producto. Puede agregar productos
en cualquier nivel de sus grupos jerdrquicos dentro de una empresa. Luego puede agregar una descripcion util y una
imagen para describir el producto.

A continuacion, determine qué procesos se utilizan para fabricar el producto. Sélo puede agregar procesos que ya se
han definido. Para obtener mas informacion, vaya a Agregar un nuevo proceso en la pagina 12. Puede organizar los
pasos del proceso en una vista de flujo de proceso o de lista.

Una vez que haya asignado procesos a los productos, puede especificar objetivos de proceso, limites de especificacién,
planes de recopilacion de datos y graficos de control adecuados y su configuracion. Para obtener mas informacion, vaya
a Engineering Portal: Especificar detalles del producto, proceso y estacion en la pdgina 20.

Ejemplo de adicion de un nuevo producto

El Flavorful Fruit Company agrega nuevos productos a nivel de division.

1. Abra el Workflow Libraryﬁy seleccione la carpeta de su empresa.
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2. Seleccione la carpeta adecuada para agregar el producto.
Para este ejemplo, agregamos el producto al Fruit Spread Division.

3. Escoger New. Seleccione Product.

4. Escriba un nombre para el nuevo producto y, a continuacién, seleccione OK.
Para este ejemplo, agregamos el Strawberry Fruit Spread producto.

5. Abra la plantilla de producto que ha creado.

6. Enla seccidon de la Description plantilla, seleccione Edit para introducir una descripcion. Sube una imagen y agrega
etiquetas, si quieres.

Para obtener mas informacion sobre el uso de etiquetas de proceso, vaya a Etiquetas en la pagina 9.

7. Guarde los cambios.

Ejemplo de adicion de pasos de proceso al producto

La produccion del producto implica 7 pasos de Strawberry Fruit Spread proceso.

1. Escoger Add . Seleccione Process.

2. Seleccione un proceso existente y, a continuacion, seleccione la posicion en el flujo del proceso.

Puede agregar pasos de proceso al principio o al final del flujo. Una vez agregado, puede usar los botones Previous
y Next para reorganizar los pasos del proceso.

3. Seleccione OK.
4. Continle para todos los pasos del proceso.

5. Guarde los cambios.

Vista de flujo

Seleccione el View botdn y seleccione Flow organizar los pasos del proceso en una vista de flujo de proceso.

Vista de lista

Seleccione el View botdn y seleccidnelo List para organizar los pasos del proceso en una vista de lista de procesos.
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MName
Inspection
Cleaning
Pasteurizing
Cooking
Cooling
Filling

Labeling and packaging

;Qué es una estacion?

Una estacion es la ubicacion donde se completa el paso o proceso del proceso. Se puede realizar mds de un paso
secuencial en la estacion. Las estaciones estdn asociadas con procesos particulares de producto especifico. Puede
agregar estaciones en cualquier nivel de sus grupos jerarquicos dentro de una empresa.

Ejemplo de estaciones

El Flavorful Fruit Company utiliza muchas estaciones para crear productos. El Labeling and packaging proceso para el
producto Blackberry Jam utiliza 5 estaciones: Estacion de pesas de tarros 1, Estacion de pesas de tarros 2, Estacion de
impresion de etiquetas, Empaque 1,y Empaque 2.

Agregar nueva estacion

Al agregar una nueva estacion, primero debe decidir el nivel jerdrquico de la estacion. Puede agregar estaciones en
cualquier nivel de sus grupos jerdrquicos dentro de una empresa. Luego puede agregar una descripcion Util y una imagen
para describir la estacion.

A continuacion, determine qué procesos y productos utilizan esta estacion. Los procesos utilizados por varios productos
deben agregarse para cada producto.

Finalmente, especifique el método de recopilacion de datos y la fuente de datos para cada medida o inspeccion de esta
estacion. Los planes de muestreo se definen en el drea de recopilacion de datos dentro de la plantilla del producto.
Para obtener mas informacion, vaya a Definir un nuevo plan de muestreo en la pagina 24.

Ejemplo de adicion de una nueva estacion

El Flavorful Fruit Company agrega nuevas estaciones a nivel de division.

1. Abra el Workflow Libraryﬁy seleccione la carpeta de su empresa.

2. Seleccione la carpeta adecuada para agregar la estacién.
Para este ejemplo, agregamos la estacion al Fruit Spread Division.

3. Escoger New. Seleccione Station.
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4. Introduzca un nombre para la nueva estacion y, a continuacion, seleccione OK.
Para este ejemplo, agregamos la Chamber 1 estacion.

5. Abra la plantilla de estacion que ha creado.

6. Enla seccidn de la Description plantilla, seleccione Edit para introducir una descripcion. Sube una imagen y agrega
etiquetas, si quieres.

Para obtener mas informacion sobre el uso de etiquetas de proceso, vaya a Etiquetas en la pagina 9.

7. En Time Zone, seleccione la zona horaria de la ubicacién de la estacion.

De forma predeterminada, la zona horaria se establece en la ubicacién del servidor, pero debe cambiarla a la ubicacion
de la estacion para representar la zona horaria cuando se recopilan los datos.

8. Guarde los cambios.

Ejemplo de adicion de procesos y productos a una estacion

El Strawberry Fruit Spread producto cuenta con 2 estaciones para el proceso de pasteurizacion de la fruta de fresa para
untar.

1. Enla seccidn de la Processes by Product plantilla, seleccione Add Process.
2. En Product, seleccione un producto existente en la lista desplegable.

3. En Process, seleccione un proceso existente en la lista desplegable.

4. Seleccione OK.

5. Continlie para todos los procesos y productos que utilizan esta estacion.

6. Guarde los cambios.

Ejemplo de especificacion de origenes de datos para un plan de muestreo

Si tiene planes de muestreo para las recopilaciones de datos de proceso, especifique los métodos y origenes de
recopilacion de datos.

1. Enla seccion de la Processes by Product plantilla, seleccione esta opcion Configure para especificar los métodos
de recogida de los planes de muestreo.

Para agregar un plan de muestreo, vaya a Definir un nuevo plan de muestreo en la pagina 24.

2. Para cada plan de muestreo, seleccione como importara los datos el plan.

e Seleccione Automatic cuando todos los datos estan en una sola Minitab Connect tabla de datos. A continuacion,
especifique la tabla de datos. Para obtener mds informacidn, vaya a Configurar la recopilacion automatica de
datos en la pagina 40.

e Seleccione Data Collection Form, seleccione cuando los datos proceden de varios origenes. La recopilacion es
manual a menos que especifique otra opcion. Para obtener mas informacion, vaya a Configurar la recopilacion
de datos en un formulario en la pdgina 41.

3. Seleccione Save.

Ejemplo de especificacion del método para calcular los limites de control para cada medida

Puede especificar el método para calcular los limites de control y el nimero de observaciones para cada gréfico de
control que se ha agregado a cada estacion.
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1. Enlaseccidon de la Processes by Product plantilla, seleccione esta opcion Configure para especificar los métodos
de recogida de los planes de muestreo.

Una vez que especifique el método de recopilacion, puede acceder a la configuracion del grafico de control.

2. Seleccione Edit para cada medida acceder a la configuracién del grafico de control. En Control Chart, seleccione el
meétodo para calcular los limites de control.
Puede calcular a partir de observaciones recientes o puede proporcionar estimaciones de parametros historicos.

3. También puede cambiar el nimero predeterminado de observaciones o el nimero predeterminado de subgrupos.

4. Seleccione OK.

5. Continle para que se configuren todas las medidas.

Adicion de descriptores a la biblioteca de descriptores

El Descriptor Library E esta disponible a través del Engineering portal.

Los descriptores son variables categdricas que identifican observaciones individuales o subgrupos. Por ejemplo, su
empresa puede recopilar nimeros de lote de proveedores, identificadores de turnos e identificadores de dispositivos
de medicion. Estos datos se recopilan para permitir la trazabilidad del producto y mejorar el analisis de calidad a través
de informes de datos, analisis de causa raiz y andlisis de analisis predictivo.

Cada descriptor de la Descriptor Library tiene varios atributos que se pueden especificar.

e Name: Utilice un nombre Unico para cada descriptor.
Puede editar el nombre de un descriptor para actualizar todas las instancias del descriptor en el sistema. También
puede eliminar un descriptor de la biblioteca que haga que el descriptor no esté disponible para futuras recopilaciones
de datos. Sin embargo, la informacion de las recopilaciones anteriores se mantiene a efectos de rastreo y presentacion

de informes.

e Type: Utilice el tipo de descriptor para organizar los descriptores. Por ejemplo, utilice descriptores de operaciones
para describir medidores y descriptores de materiales para describir lotes de materias primas.

e Scope: Seleccione si el dmbito del descriptor es por producto o globalmente.

e Use: Seleccione silos valores del descriptor se aplican a un subgrupo completo o a observaciones individuales.

También puede especificar como recopilar valores durante la recopilacion de datos.

e Enter values: El operador introduce los valores del descriptor durante la recopilacion de datos.
Los valores de descriptor proporcionados se pueden compartir entre estacionesy otros grupos jerarquicos. Especifique
cuanto tiempo se conservaran estos valores antes de la purga.

e Select from a list: Cree una lista fija en Real-Time SPC.

e Select from a list (Connect data table): Utilice una lista fija de Minitab Connect.

Una vez definidos, los ingenieros podrdn asociar descriptores con procesos de productos especificos e incluirlos en
planes de muestreo de forma muy similar a como configuran actualmente las variables de proceso continuo. Los
operadores podran recopilar informacion del descriptor utilizando los mismos métodos manuales, asistidos por calibradores
y automaticos que se utilizan para recopilar datos de variables de proceso continuo.

Por dltimo, la informacién del descriptor se podra exportar junto con otras variables de proceso para su analisis en
aplicaciones externas como Minitab.

Ejemplo de adicion de un nuevo descriptor

Aflade Flavorful Fruit Company nuevos descriptores para lotes de material.
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1. Abra el archivo Descriptor Library E en el Engineering portal.

2. Escoger New4

3. Escriba un nombre, el tipo de descriptor, el &mbito del descriptor y el uso del descriptor.

Para este ejemplo, agregamos el descriptor Sugar Batch que es Materials tipo, Product dmbito y se aplica a subgrupos
completos.

4. Seleccione esta opcién Enter values para agregar valores durante la recopilacion de datos.

5. Seleccione esta opcion OK para guardar los cambios.
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5. Engineering Portal: Especificar detalles del
producto, proceso y estacion

Después de crear productos, procesos y estaciones, como se muestra en Engineering Portal: Crear productos, procesos
y estaciones en la pagina 11, puede especificar destinos de proceso, limites de especificacion, planes de recopilacion
de datosy gréficos de control adecuados y su configuracién. Para obtener mas informacion, consulte uno de los siguientes
temas.

e Definir objetivos de proceso y limites de proceso para cada medida en la pagina 20

e [Especificar el gréfico de control y la configuracion de capacidad para cada medida en la pagina 21
e Agregar descriptores al producto y al proceso en la pagina 24

e Definir un nuevo plan de muestreo en la pagina 24

e Seleccionar causas asignables para cada producto y proceso en la pdgina 25

e Seleccionar defectos y defectos del proceso en la pagina 26

Definir objetivos de proceso y limites de proceso para cada medida

Puede especificar los valores objetivo y los Iimites de especificacion para cada medida de un proceso determinado para
un producto determinado.

Nota: Para agregar medidas a la plantilla de proceso, vaya a Ejemplo de adicion de medidas al proceso en la pdgina 13. Para agregar el
proceso a un flujo de proceso para un producto, vaya a Ejemplo de adicion de pasos de proceso al producto en la pagina 15.

1. Vaya al Workflow Library y seleccione un producto. A continuacion, seleccione el paso de flujo de proceso de su

2. Abraelpaso del procesoy vaya a la Process Summary seccidn para acceder a los limites de destino y especificacion.

producto.

3. Introduzca valores para el destino, los limites de especificacion y los Iimites de accion para cada medida.

Target
Indica el punto de consigna del proceso o la medicion del producto. A menudo, el objetivo se centra entre los
limites de control (para un proceso de control) o los Iimites de especificacién. Debe introducir un valor de destino
para calcular Cpm, un indice de capacidad que también considera cuanto se desvian los datos del destino.

Lower specification limit (LSL) y Upper specification limit (USL)
Indique el valor minimo aceptable o el valor maximo aceptable para el producto o servicio. Para realizar un
andlisis de capacidad, debe especificar un limite de especificacidn inferior, un limite de especificacidén superior
0 ambos.

Lower action limit (LAL) y Upper action limit (UAL)
Valores opcionales que indican una sefial de alerta temprana para tomar medidas en el proceso. Por lo general,
el LAL es mayor que el LSL, y el UAL es menor que el USL.
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4. Seleccione esta opcién Additional Settings para introducir limites razonables y Iimites absolutos para cada medida.

Reasonable lower limit (RLL) y Reasonable upper limit (RUL)
Indique valores que identifiquen mediciones poco probables. Se utilizan limites razonables para marcar errores
de entrada de datos.

Absolute lower limit (ALL) y Absolute upper limit (AUL)
Indique valores que identifiquen mediciones imposibles o extremadamente improbables. Los Iimites absolutos
se utilizan para evitar errores de entrada de datos. Los Iimites inferiores razonables deben ser mayores que los
limites inferiores absolutos, y los Iimites superiores razonables deben ser inferiores a los limites superiores
absolutos.

Para definir las opciones de analisis, vaya a Especificar el grafico de control y la configuracion de capacidad para cada
medida en la pagina 21.

Especificar el gréfico de control y la configuracion de capacidad para cada medida

Puede especificar el grafico de control y la configuracion del analisis de capacidad para cada medida de un proceso
determinado para un producto determinado.

1. Vaya al Workflow Library y seleccione un producto. A continuacion, seleccione el paso de flujo de proceso de su

2. Abra el paso del proceso y vaya a la Process Summary seccion.

producto.

3. Seleccione esta opcion Additional Settings para acceder al grafico de controly a las opciones de andlisis de capacidad
para cada medida.

Nota: Para agregar medidas a la plantilla de proceso, vaya a Ejemplo de adicion de medidas al proceso en la pdgina 13. Para agregar el
proceso a un flujo de proceso para un producto, vaya a Ejemplo de adicion de pasos de proceso al producto en la pagina 15.

Graficas de control

Puede especificar la configuracion del grafico de control para cada medida.

Nota: Esta configuracion solo se aplica al grafico de control de esta medida. Cambiar este valor no afectard a las preferencias de analisis.
Para cambiar las preferencias de todos los graficos de control, vaya a Preferencias de analisis para graficos de control en la pagina 27.

Subgroup size
Un subgrupo racional es una pequefia muestra de elementos que son similares, producidos en un corto periodo
de tiempo en las mismas condiciones (como operador, equipo o0 proveedor) y son representativos de la salida de
un proceso.
Introduzca un valor para utilizarlo como el mismo tamafio de subgrupo para todas las muestras.

Gréficos de control continuo
Los graficos de control continuo trazan datos de procesos de medicion continua, como longitud o presion, en una
secuencia ordenada en el tiempo. Los dos tipos principales de graficos de control continuo son graficos para datos
recopilados en subgrupos y graficos para mediciones individuales.

e Use un I-MR gréfico para monitorear la media y la variacion de su proceso cuando tenga datos continuos que
sean observaciones individuales que no estén en subgrupos.

e Utilice un grafico para supervisar la media y la variacion de un Xbar-R proceso cuando tenga datos continuos
y tamafios de subgrupos de 8 o menos.
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e Utilice un grafico para supervisar la media y la variacion de un Xbar-S proceso cuando tenga datos continuos y
tamafios de subgrupos de 9 o mas.

e Utilice un I-MR-R/S grafico para supervisar la media de su proceso y la variacion entre y dentro de los subgrupos
cuando cada subgrupo es una parte o lote diferente.

e Utilice un EWMA gréfico para detectar pequefios cambios en la media del proceso, sin influencia de valores
bajos y altos. El grafico EWMA monitorea promedios moviles ponderados exponencialmente, que eliminan la
influencia de valores bajos y altos. Las observaciones pueden ser mediciones individuales o medias de subgrupo.

Graficos de control de atributos
Los graficos de control de atributos trazan defectos o defectos. Seleccione el grafico de control de atributos en
funcién de si los datos representan un recuento de defectos y siguen una distribucién binomial, o si los datos
representan un recuento de defectos y siguen una distribucion de Poisson.

e Use una tabla para monitorear el nimero de articulos defectuosos donde cada articulo se puede clasificar en
una NP de dos categorias, como aprobado o no apto.

e Use una tabla para monitorear la proporcion de articulos defectuosos donde cada articulo se puede clasificar
en una P de dos categorias, como aprobado o no aprobado.

e Utilice un Laney P' gréfico (P' se pronuncia como P primo) para supervisar la proporciéon de elementos defectuosos
producidos por el proceso y para ajustar la dispersion excesiva o insuficiente en los datos.

e Use una C tabla para monitorear el nimero de defectos por unidad, donde cada articulo puede tener mdltiples
defectos. Debe usar un grafico C solo cuando sus subgrupos sean del mismo tamafio.

e Use una U tabla para monitorear el nimero de defectos por unidad, donde cada articulo puede tener mdltiples
defectos.

e Utilice un Laney U' grafico (U' se pronuncia como U prime) para supervisar la tasa de defectos de su proceso y
para ajustar la dispersion excesiva o insuficiente en sus datos.

Control limits
Los limites de control son las lineas horizontales por encima y por debajo de la linea central que se utilizan para
juzgar si un proceso esta fuera de control. Los limites de control superior e inferior se basan en la variacion aleatoria
en el proceso. De forma predeterminada, los limites de control se muestran 3 desviaciones estandar por encima y
por debajo de la linea central.
Elija calcular los limites de control a partir de datos recientes o introduzca los valores historicos de los parametros
que se utilizaran para calcular la linea central y los Ilimites de control. Los puntos del grafico de control con causas
asignables no se utilizan en los calculos del Iimite de control.

Nota: Puede desactivar los limites de control para cualquier grafico de control. Cuando desactiva los limites, solo estén disponibles
las pruebas 2, 3 y 4. Cuando desactiva los limites de control durante la configuracién del producto y del proceso, se desactivan para
todas las estaciones.

Number of observations o Number of subgroups
Si utiliza datos recientes para calcular los Iimites de control, puede especificar cuantos datos utilizar.
Para medidas continuas, especifique el nimero de observaciones; El valor predeterminado es 100 observaciones.
Para las medidas de atributos, especifique el nimero de subgrupos; El valor predeterminado es 25 subgrupos.

Tests

Real-Time SPC Powered by Minitab® Proporciona ocho pruebas para causas especiales para gréficos de control con
datos continuos y cuatro pruebas para causas especiales para graficos de control con datos de atributos. Utilice las
pruebas para determinar qué observaciones investigar e identificar los patrones y tendencias especificos de los datos.
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De forma predeterminada, Real-Time SPC Powered by Minitab® sdlo utiliza la prueba 1. Seleccione pruebas adicionales
basadas en los estandares de la compafiia o de la industria.

Nota: Para obtener informacion sobre las opciones de prueba o para cambiar las preferencias de prueba para todos los graficos de control,
vaya a Preferencias de andlisis para graficos de control en la pdgina 27.

Analisis continuos de capacidad

Con las graficos de control I-MR, Xbar-R, Xbar-S, y de control EWMA, el andlisis de capacidad predeterminado es un
Normal Capability Analysis. Puede seleccionar un Nonnormal Capability Analysis si sus datos no siguen una distribucion
normal. Para obtener mds informacidn, vaya a Cuando usar un analisis de capacidad no normal en la pdgina 23.

Con el gréfico de control, el andlisis de I-MR-R/S capacidad es Between/Within Capability Analysis.

Options

Utilice la distribucion normal predeterminada si los datos siguen una distribucion normal. Si tiene datos no normales,

puede transformar los datos para que se ajusten a una distribucién normal o seleccionar una distribucion no normal que
se ajuste a sus datos.

Normal distribution
Seleccione esta opcion para realizar un andlisis de capacidad normal.

Normal distribution with Box-Cox transformation

Utilice la transformacion de Box-Cox sitodos los datos no normales son positivos (> 0) y desea obtener estimaciones
de la capacidad dentro del subgrupo (potencial), asi como de la capacidad general.
Seleccione el valor lambda (M) para transformar los datos.

e Optimo A: Utilice la lambda 6ptima, que deberfa producir la transformacién de mejor ajuste.
e A =0 (In): Utilice el registro natural de sus datos.

e A=0,5 (raiz cuadrada): Utilice la raiz cuadrada de sus datos.

e Especifique A: Otras transformaciones comunes son cuadrado (A = 2), raiz cuadrada inversa (A = —0.5) e inversa
(A =-1). En la mayoria de los casos, no debe utilizar un valor fuera del rango de -2y 2.

Fit distribution

Seleccione la distribucion que mejor se adapte a sus datos y realice un analisis de capacidad no normal.

La mayoria de las veces, es mejor utilizar la ingenieria y el conocimiento historico de su proceso para identificar
una distribucién que se ajuste a sus datos de proceso. Sin embargo, Minitab Statistical Software tiene muchas
herramientas, como la Identificacién de distribuciéon individual, que pueden ayudarle a evaluar el ajuste de varias
distribuciones.

Nota: Esta configuracion solo se aplica al andlisis de capacidad de esta medida. Cambiar la configuracion de transformacién aqui no afectara
a las preferencias de andlisis. Para cambiar las preferencias de todos los andlisis de capacidad, vaya a Preferencias de analisis para el analisis
de capacidad en la pagina 31.

Cuando usar un analisis de capacidad no normal

Si tiene datos no normales, puede utilizar uno de los métodos siguientes para realizar un analisis de capacidad.

e Transforme los datos para que la distribucion normal sea un modelo apropiado y, a continuacion, utilice Normal
Capability Analysis. Para transformar los datos y utilizar un andlisis de capacidad normal, vaya a Especificar el grafico
de control y la configuracion de capacidad para cada medida en la pdgina 21.

e Seleccione un modelo de distribucion no normal que se ajuste a sus datos y, a continuacion, utilice Nonnormal
Capability Analysis. Para elegir una distribucién adecuada y utilizar un analisis de capacidad no normal, vaya a
Especificar el grafico de control y la configuracion de capacidad para cada medida en la pagina 21.

minitab.com/real-time-spc




Minitab E® Introduccién a Real-Time SPC Powered by Minitab®

Una comparacion de modelos de capacidad normales y no normales

Tenga en cuenta lo siguiente al decidir si usar una distribucion no normal o una distribucién normal con una transformacion.

e En general, debe elegir el modelo que sea mas efectivo para sus datos. Si una distribucion no normal o una
transformacion es igualmente efectiva, algunos profesionales recomiendan usar un modelo no normal porque utiliza
las unidades de datos reales. Sin embargo, otros pueden preferir el modelo normal porque proporciona estimaciones
tanto de la capacidad general como dentro de la capacidad del proceso.

e Siplanea realizar andlisis de capacidad repetidos en su proceso a lo largo del tiempo, intente elegir una distribucion
o transformacion que probablemente caracterice adecuadamente su proceso de manera consistente a lo largo del
tiempo. El uso de la misma distribucion o transformacion le permite comparar facil y directamente los indices de los
andlisis de repeticion.

Capacidad normal
e Utiliza datos reales o transformados para el histograma.

e Calcula dentro, entre/dentro (cuando existe variacion dentro del subgrupo y entre subgrupos) y la capacidad
general.

e Dibuja una curva normal en el histograma para ayudarle a determinar si la transformacion fue eficaz para hacer
que los datos siguieran una distribucién normal.

Capacidad no normal
e Utiliza unidades de datos reales para el histograma.
e (Calcula sélo la capacidad general.

e Dibuja la curva de distribucion no normal elegida en el histograma para ayudarle a determinar si los datos se
ajustan a la distribucion especificada.

Agregar descriptores al producto y al proceso

Puede agregar variables descriptoras categdricas, como nimeros de lote u otros identificadores a un proceso particular
para un producto en particular.

1. Vaya al Workflow Library y seleccione un producto. A continuacion, seleccione el paso de flujo de proceso de su
producto.

2. Abra el paso proceso y vaya a la Descriptors seccion para acceder a los descriptores categdricos disponibles con

este producto y proceso.

3. Comience a escribir para agregar Product variables descriptoras a este producto y proceso. De forma predeterminada,
Global se han agregado descriptores.

4. Guarde los cambios.

Definir un nuevo plan de muestreo

Después de agregar medidas a un proceso y agregar ese proceso al flujo de proceso de un producto, puede especificar
planes de muestreo para todas las medidas.
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El primer paso es agregar un nuevo plan de muestreo al proceso del producto de interés. A continuacién, puede
especificar el programa de muestreo y las medidas especificas.

Nota: Para agregar medidas a la plantilla de proceso, vaya a Ejemplo de adicion de medidas al proceso en la pdgina 13. Para agregar el
proceso a un flujo de proceso para un producto, vaya a Ejemplo de adicion de pasos de proceso al producto en la pagina 15.

Ejemplo de adicidn de un nuevo plan de muestreo
El Flavorful Fruit Company agrega nuevos planes de muestreo para el proceso de inspeccion.

1. Vaya al Workflow Library y seleccione un producto. A continuacion, seleccione el paso de flujo de proceso de su

producto.

Para este ejemplo, navegamos hasta el Inspection proceso del Strawberry Fruit Spread producto.

2. Abra el paso del proceso y vaya a la Data Collection seccion.
3. Seleccione Add Sampling Plan.

4. Introduzca un nombre y una descripcion para el nuevo plan de muestreo y, a continuacion, seleccione OK.
Para este ejemplo, agregamos el plan Inspeccion de bayas.

5. Guarde los cambios.
6. Seleccione esta opcidn Edit para abrir la configuracion del plan de muestreo.

7. Enla seccion Sampling Plan Settings, determine el programa y la frecuencia de muestreo.
e Seleccione esta opcion Set time interval para especificar el intervalo de tiempo entre las recopilaciones de datos.

e Seleccione On-demand sampling recopilar datos a peticion y no de acuerdo con un cronograma.

8. En la Collection Details seccion, seleccione las medidas y descriptores que desea incluir en el plan de muestreo.

Puede agregar o editar instrucciones relevantes. Los cambios en el tamafio del subgrupo se pueden realizar en la
pdgina de configuracion del grafico de control.

9. Guarde los cambios.

Seleccionar causas asignables para cada producto y proceso

Después de agregar causas asignables y acciones correctivas a un proceso y agregar ese proceso al flujo de proceso
de un producto, puede especificar qué causas asignables agregar al proceso especifico de un producto.

1. Vaya al Workflow Library y seleccione un producto. A continuacion, seleccione el paso de flujo de proceso de su

2. Abra el paso del proceso y vaya a la Assignable Causes seccion.

producto.
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3. Seleccione las causas asignables que desea utilizar para el proceso del producto. Una vez seleccionadas, las causas
asignables estan disponibles para identificar puntos marcados en un grafico de control para las medidas de proceso
e inspecciones del proceso. Los puntos del grafico de control con causas asignables no se utilizan en los calculos
del limite de control.

Nota: Para agregar causas asignables a la plantilla de proceso, vaya a Ejemplo de adicion de causas asignables y acciones correctivas al
proceso en la pagina 13. Para agregar el proceso a un flujo de proceso para un producto, vaya a Ejemplo de adicion de pasos de proceso al
producto en la pagina 15.

Seleccionar defectos y defectos del proceso

Después de agregar defectos y/o defectuosos a un proceso y agregar ese proceso al flujo de proceso de un producto,
puede especificar qué defectos y defectos agregar al proceso especifico de un producto.

1. Vaya al Workflow Library y seleccione un producto. A continuacion, seleccione el paso de flujo de proceso de su

2. Abra el paso del proceso y vaya a la seccion para acceder a la Process Summary lista de defectos y defectuos.

producto.

3. Seleccione Edit List of Defects y seleccione los defectos que desea agregar.
4. Guarde los cambios.
5. Seleccione Edit List of Defectives y seleccione los defectos que desea agregar.

6. Guarde los cambios.

Después de seleccionar los defectos y/o defectuosos, estan disponibles en los formularios de recopilacion de datos y
en los graficos de Pareto.

Nota: Para agregar tipos de defectos y tipos defectuosos a la plantilla de proceso, vaya a Ejemplo de adicion de tipos de defectos y tipos
defectuosos en la pdgina 13. Para agregar el proceso a un flujo de proceso para un producto, vaya a Ejemplo de adicion de pasos de proceso
al producto en la pagina 15.
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6. Engineering Portal: Analysis Preferences

Desde el portal, los Engineering usuarios con privilegios de ingeniero pueden especificar las preferencias predeterminadas

para los analisis. Seleccione ¢Ana|ysis Preferences y, a continuacion, desplacese hasta determinados ajustes.

e Para obtener mds informacidn sobre la configuracion predeterminada del gréfico de control, vaya a Preferencias de
analisis para graficos de control en la pagina 27.

e Para obtener mds informacion sobre la configuracion predeterminada del analisis de capacidad, vaya a Preferencias
de andlisis para el analisis de capacidad en la pagina 31.

e Paraobtener mas informacion sobre la configuracién predeterminada del gréfico de Pareto o los niveles de gravedad
de los defectos, vaya a Preferencias de analisis para herramientas de calidad en la pdgina 34.

Preferencias de analisis para graficos de control

Especifique la configuracion predeterminada del gréfico de control, incluidos los métodos de estimacion, las pruebas
del gréfico de control y la configuracion del limite de control.

I-MR Tablas

Estimation method for standard deviation
Los métodos disponibles dependen del tipo de grafico de control y del tamafio del subgrupo.

e Average moving range: El rango moévil promedio es el valor promedio del rango moévil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método se usa cominmente cuando el tamafio del subgrupo es 1.

e Median moving range: El rango mévil mediano es el valor mediano del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método es mejor para usar cuando los datos tienen rangos extremos que podrian influir en
el rango de movimiento.

Length of moving range

Introduzca el nimero de observaciones utilizadas para calcular el rango de movimiento. La longitud debe ser <100.
La longitud predeterminada es 2 porque los valores consecutivos tienen la mayor probabilidad de ser similares.

Use Nelson estimate

Seleccione esta opcion para corregir los valores de rango de movimiento inusualmente grandes en el calculo de
los Iimites de control.

Xbar-R Tablas

Estimation method for standard deviation
Los métodos disponibles dependen del tipo de grafico de control y del tamafio del subgrupo.

e Rbar: Rbar es el promedio de los rangos de subgrupos. Este método es una estimacién comun de la desviacién
estandar y funciona mejor con tamafios de subgrupos de 2 a 8.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mds influencia en la estimacién general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacion estdandar cuando el proceso esta bajo control.
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Use unbiasing constants

Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un pardmetro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

Xbar-S Tablas

Estimation method for standard deviation
Los métodos disponibles dependen del tipo de grafico de control y del tamafio del subgrupo.

e Sbhar: Shar es el promedio de las desviaciones estandar del subgrupo. Este método proporciona una estimacién
mas precisa de la desviacion estandar que Rbar, especialmente con tamafios de subgrupos > 8.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mas influencia en la estimacion general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacion estandar cuando el proceso esta bajo control.

Use unbiasing constants
Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un parametro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

I-MR-R/S Tablas

Estimation method for between-subgroup standard deviation
Seleccione un método para estimar la desviacidn estdndar entre subgrupos que se utiliza en el grafico I-MR.

e Average moving range: El rango movil promedio es el valor promedio del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método se usa comunmente cuando el tamafio del subgrupo es 1.

e Median moving range: El rango movil mediano es el valor mediano del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método es mejor para usar cuando los datos tienen rangos extremos que podrian influir en
el rango de movimiento.

Length of moving range
Introduzca el nimero de observaciones utilizadas para calcular el rango de movimiento. La longitud debe ser <100.
La longitud predeterminada es 2 porque los valores consecutivos tienen la mayor probabilidad de ser similares.

Estimation method for within-subgroup standard deviation (subgroup size < 8)
Seleccione un método para estimar la desviaciéon estdandar dentro del subgrupo que se utiliza en la gréfica R.

e Rbar: Rbar es el promedio de los rangos de subgrupos. Este método es una estimacion comun de la desviacion
estandar y funciona mejor con tamafios de subgrupos de 2 a 8.

e Sbar: Shar es el promedio de las desviaciones estandar del subgrupo. Este método proporciona una estimacién
mas precisa de la desviacion estandar que Rbar, especialmente con tamafios de subgrupos > 8.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mas influencia en la estimacién general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacion estdndar cuando el proceso esta bajo control.
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Use unbiasing constants

Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un pardmetro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

Estimation method for within-subgroup standard deviation (subgroup size > 8)
Seleccione un método para estimar la desviacion estandar dentro del subgrupo que se utiliza en el grafico S.

e Sbar: Sbar es el promedio de las desviaciones estandar del subgrupo. Este método proporciona una estimacion
mas precisa de la desviacion estandar que Rbar, especialmente con tamafios de subgrupos > 8.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mds influencia en la estimacién general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacion estdndar cuando el proceso esta bajo control.

Use unbiasing constants

Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un parametro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

EWMA Tablas

Estimation method for standard deviation (subgroup size > 1)
Seleccione un método para estimar la desviacion estandar cuando el tamafio del subgrupo > 1.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mas influencia en la estimacion general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacién estdndar cuando el proceso esta bajo control.

e Rbar: Rbar es el promedio de los rangos de subgrupos. Este método es una estimacidén comun de la desviacién
estandar y funciona mejor con tamafios de subgrupos de 2 a 8.

e Sbar: Sbar es el promedio de las desviaciones estandar del subgrupo. Este método proporciona una estimacion
mas precisa de la desviacién estandar que Rbar, especialmente con tamafios de subgrupos > 8.

Estimation method for standard deviation (subgroup size = 1)
Seleccione un método para estimar la desviacion estandar cuando el tamafio del subgrupo sea igual a 1.

e Average moving range: El rango movil promedio es el valor promedio del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método se usa cominmente cuando el tamafio del subgrupo es 1.

e Median moving range: El rango mévil mediano es el valor mediano del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método es mejor para usar cuando los datos tienen rangos extremos que podrian influir en
el rango de movimiento.

e Square root of MSSD: La raiz cuadrada de MSSD es la raiz cuadrada de la media de las diferencias al cuadrado
entre puntos consecutivos. Utilice este método cuando no pueda asumir razonablemente que se obtuvieron al
menos 2 puntos consecutivos en condiciones similares.

Length of moving range

Introduzca el nimero de observaciones utilizadas para calcular el rango de movimiento. La longitud debe ser <100.
La longitud predeterminada es 2 porque los valores consecutivos tienen la mayor probabilidad de ser similares.
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Use unbiasing constants

Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un pardmetro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

Tests for Special Causes

Utilice las pruebas para determinar qué observaciones investigar e identificar los patrones y tendencias especificos de
sus datos. De forma predeterminada, Real-Time SPC Powered by Minitab® sélo utiliza la prueba 1. Seleccione pruebas
adicionales basadas en los estdndares de la compafiia o de la industria.

Prueba 1: Un punto a mas de 3o de la linea central
La prueba 1identifica subgrupos que son inusuales en comparacion con otros subgrupos. La prueba 1es
universalmente reconocida como necesaria para detectar situaciones fuera de control. Si pequefios cambios en el
proceso son de interés, puede usar la Prueba 2 para complementar la Prueba 1 con el fin de crear un grafico de
control que tenga mayor sensibilidad.
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Prueba 2: Nueve puntos seguidos en el mismo lado de la linea central
La prueba 2 identifica cambios en el centrado o variacion del proceso. Si pequefios cambios en el proceso son de
interés, puede usar la Prueba 2 para complementar la Prueba 1 con el fin de crear un grafico de control que tenga
mayor sensibilidad.
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Prueba 3: Seis puntos seguidos, todos crecientes o todos decrecientes

La prueba 3 detecta tendencias. Esta prueba busca una larga serie de puntos consecutivos que aumentan
constantemente en valor o disminuyen en valor.
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Prueba 4: Catorce puntos seguidos, alternando arriba y abajo

La prueba 4 detecta la variacion sistematica. Desea que el patron de variacion en un proceso sea aleatorio, pero
un punto que no supere la prueba 4 podria indicar que el patrén de variacién es predecible.
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Prueba 5: Dos de cada tres puntos a mdas de 20 de la linea central (mismo lado)
La prueba 5 detecta pequefios cambios en el proceso.
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Prueba 6: Cuatro de cada cinco puntos a mds de 1o de la linea central (mismo lado)
La prueba 6 detecta pequefios cambios en el proceso.

Prueba 7: Quince puntos seguidos dentro de 1o de la linea central (a cada lado)
La prueba 7 detecta un patron de variacion que a veces se confunde con evidencia de un buen control. Esta prueba
detecta Iimites de control que son demasiado amplios. Los limites de control que son demasiado amplios a menudo
son causados por datos estratificados, que ocurren cuando una fuente sistematica de variacion esta presente dentro
de cada subgrupo.

Prueba 8: Ocho puntos seguidos a mas de 1o de la linea central (a cada lado)
La prueba 8 detecta un patréon de mezcla. En un patrén de mezcla, los puntos tienden a alejarse de la linea central
y en su lugar caen cerca de los limites de control.
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Control Limit Settings

La linea central y los limites de control se calculan a partir de los datos. Puede especificar el rango de datos moviles
para estos célculos.

Para datos continuos, el valor predeterminado es 100 observaciones. Para los datos de atributos, el valor predeterminado
es 25 subgrupos. Cambie esta configuracion si desea incluir mas o menos datos en los célculos.

Preferencias de andlisis para el andlisis de capacidad

Especifique la configuracion predeterminada del analisis de capacidad, incluidos los métodos de estimacion y la
configuracion de visualizacion.
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Shared Preferences

Especifique la configuracion predeterminada del andlisis de capacidad, incluidos los métodos de estimacién vy la
configuracion de visualizacion.

Capability statistics options

Tolerancia

Introduzca la anchura de la tolerancia en nimero de desviaciones estandar (o). Por defecto, la tolerancia es de 6
desviaciones estandar de ancho (3 desviaciones estandar en cada lado de la media del proceso).

El valor K representa el ancho de una tolerancia de dos lados. Si desea utilizar una tolerancia unilateral, introduzca
un valor de tolerancia de dos caras que sea el doble que el de la tolerancia unilateral. Por ejemplo, si desea utilizar
una tolerancia unilateral de 30, introduzca 6.

Display performance metrics
Seleccione como desea mostrar los valores fuera de especificacion esperados y observados.

e Parts per million: Mostrar los valores en partes por millon (PPM).

® Percents: Mostrar los valores como porcentajes.

Display capability metrics
Seleccione las medidas de capacidad que desea mostrar.

e Capability statistics (Cp, Pp): Calcular y mostrar indices de capacidad, como Cp y Pp.

e Benchmark Z's (o level): Calcular y mostrar los valores de Z.bench. La eleccion de usar Z.bench a menudo
depende de las practicas de la compafiia o de la industria.

Normal Capability Analyses

Métodos de estimacion

Estimation method for within-subgroup standard deviation (subgroup size > 1)

Seleccione un método para estimar la desviacién estdndar dentro del subgrupo cuando el tamafio del subgrupo
sea mayor que 1.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mas influencia en la estimacion general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacién estdndar cuando el proceso esta bajo control.

e Rbar: Rbar es el promedio de los rangos de subgrupos. Este método es una estimacidén comun de la desviacién
estandar y funciona mejor con tamafios de subgrupos de 2 a 8.

e Sbar: Sbar es el promedio de las desviaciones estandar del subgrupo. Este método proporciona una estimacion
mas precisa de la desviacién estandar que Rbar, especialmente con tamafios de subgrupos > 8.

Estimation method for within-subgroup standard deviation (subgroup size = 1)

Seleccione un método para estimar la desviaciéon estdndar dentro del subgrupo cuando el tamafio del subgrupo
seaigualal

e Average moving range: El rango moévil promedio es el valor promedio del rango moévil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método se usa comunmente cuando el tamafio del subgrupo es 1.
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e Median moving range: El rango mdvil mediano es el valor mediano del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método es mejor para usar cuando los datos tienen rangos extremos que podrian influir en
el rango de movimiento.

e Square root of MSSD: La raiz cuadrada de MSSD es la raiz cuadrada de la media de las diferencias al cuadrado
entre puntos consecutivos. Utilice este método cuando no pueda asumir razonablemente que se obtuvieron al
menos 2 puntos consecutivos en condiciones similares.

Length of moving range
Introduzca el nimero de observaciones utilizadas para calcular el rango de movimiento. La longitud debe ser <100.
La longitud predeterminada es 2 porque los valores consecutivos tienen la mayor probabilidad de ser similares.

Use unbiasing constants
Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un parametro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

Nota: A menudo, la eleccién de usar constantes imparciales depende de la politica de la empresa o de los estdndares de la industria.

Between/Within Capability Analyses

Métodos de estimacion

Estimation method for within-subgroup standard deviation
Seleccione un método para estimar la desviacion estandar dentro del subgrupo.

e Pooled standard deviation: La desviacion estandar agrupada es el promedio ponderado de las varianzas de
subgrupos, lo que da a los subgrupos mas grandes mas influencia en la estimacion general. Este método
proporciona la estimacion mas precisa de la desviacién estdndar cuando el proceso esta bajo control.

e Rbar: Rbar es el promedio de los rangos de subgrupos. Este método es una estimacidon comun de la desviacién
estandar y funciona mejor con tamafios de subgrupos de 2 a 8.

e Sbar: Sbar es el promedio de las desviaciones estandar del subgrupo. Este método proporciona una estimacion
mas precisa de la desviacién estandar que Rbar, especialmente con tamafios de subgrupos > 8.

Estimation method for between-subgroup standard deviation
Seleccione un método para estimar la desviacion estandar entre subgrupos.

e Average moving range: El rango moévil promedio es el valor promedio del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método se usa comiunmente cuando el tamafio del subgrupo es 1.

e Median moving range: El rango mévil mediano es el valor mediano del rango movil de dos o mas puntos
consecutivos. Este método es mejor para usar cuando los datos tienen rangos extremos que podrian influir en
el rango de movimiento.

e Square root of MSSD: La raiz cuadrada de MSSD es la raiz cuadrada de la media de las diferencias al cuadrado
entre puntos consecutivos. Utilice este método cuando no pueda asumir razonablemente que se obtuvieron al
menos 2 puntos consecutivos en condiciones similares.

Length of moving range
Introduzca el nimero de observaciones utilizadas para calcular el rango de movimiento. La longitud debe ser <100.
La longitud predeterminada es 2 porque los valores consecutivos tienen la mayor probabilidad de ser similares.
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Use unbiasing constants
Las constantes no sesgadas reducen el sesgo que puede ocurrir cuando un pardmetro se estima a partir de un
pequefio nimero de observaciones. A medida que aumenta el nimero de observaciones, las constantes imparciales
tienen menos efecto en los resultados calculados.

Nota: A menudo, la eleccién de usar constantes imparciales depende de la politica de la empresa o de los estdndares de la industria.

Preferencias de analisis para herramientas de calidad

Especifique la configuracion predeterminada de la herramienta de calidad, incluida la configuracion del grafico de Pareto
y los niveles de gravedad de los defectos.

Pareto Charts

Especifique el porcentaje en el que desea crear una categoria para representar los defectos restantes.

e Combine remaining categories into summary category at this percentage: Genera barras para las categorias de
defectos hasta que el porcentaje acumulado supera el porcentaje especificadoy, a continuacion, agrupa los defectos
restantes en una categoria denominada "Otros".

e Display all categories: Genera barras para todas las categorias de defectos.

Defect Severity Levels

Utilice niveles de gravedad para indicar el impacto de cada tipo de defecto. Estos niveles de gravedad se utilizan en
toda la plataforma y no deben cambiarse ni eliminarse después de la configuracion.

1. Seleccione Add Severity Level.
2. Escriba un nombre para el nuevo nivel de gravedad.

3. Seleccione OK.
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7. Operations Portal

Dentro del portal, los Operations usuarios con privilegios de operador o supervisor tienen acceso a su pagina de inicio
y al panel de control de la estacion.

Seleccione la pagina principal 1.1 para abrir su pagina de inicio. Para un usuario con un rol de supervisor, la pagina de
inicio es el panel Supervisor en la pagina 35. Para un usuario con un rol de operador, la pdgina de inicio es el panel de
control del operador en la pagina 36. Ambos tipos de usuarios pueden ver o configurar paneles de la estacion desde
sus paginas de inicio.

Panel de control del supervisor

Proporciona un resumen de rendimiento para todas las mediciones de las estaciones en linea que supervisa. De un
vistazo, puede ver qué estaciones estdn funcionando y los porcentajes que estan fuera de especificacion, fuera de
accion y fuera de control.

Estd Supervisor Dashboard disponible a través del Operations portal. Este panel es la pagina de inicio de un usuario
con unrol de supervisor. Este tablero es similar al Current Performance Summary, pero se establece para las estaciones
asignadas a un supervisor de operaciones. Desde este panel, puede abrir un panel de control de la estacion utilizando
el enlace a la derecha de las métricas de calidad.

Tiene Supervisor Dashboard las siguientes areas principales.

1: Filtro de hora de inicio
Especifique la hora de inicio de este panel. Por lo general, esta vista corresponde a las Ultimas 24 horas de
rendimiento.

2: Resumen de la estacion
Muestra un resumen del estado de las estaciones para que pueda ver facilmente cuantas estaciones estan
funcionando, inactivas o apagadas.

3: Actualizar la configuracion de datos
Seleccione la opcidn Refresh Data Cpara actualizar los datos en cualguier momento. Utilice la funcidn

Settings ¢ para cambiar la frecuencia de actualizacién automatica.

4: Agregar y quitar estaciones al panel de control
Seleccione Manage Stations en la parte superior del panel para agregar o eliminar estaciones de este tablero.

5: Informacidn de identificacion de la estacion
En la vista predeterminada, los P.K. se organizan en orden alfabético por estado de P.K. Puede seleccionar si la
emisora en linea es Running, Idle o Shutdown. Para reorganizar el orden de las estaciones, ordene por la columna
de su eleccion.

6: Informacion sobre el rendimiento de la estacién
Amplie la estacion para ver el rendimiento por medida individual.

%O0ut-of-Specification
Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de especificacion para cada P.K. Expanda la estacion
para ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de especificacion para cada medida.

%O0ut-of-Action
Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de servicio para cada estacion. Expanda la estacion para
ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de accidn para cada medida.
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%0ut-of-Control

Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de control para cada estacién. Expanda la estacion para
ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de control para cada medida.

Para obtener mas informacién sobre estos cdlculos, vaya a Resumen de rendimiento actual en la pagina 51.

® Operations Dashboard | & 5Stations 5 Running, 0 Idle, 0 Shutdown o G ff B Manage Stations
Start Time o
12:00 AM @
% Out-of- % Out-of-
Station Status Next Collection product Process Operator Lo uto!
specification control
> (] 15 minutes 000% 0.00% 5 Go To Dashboarc
> (] 18 minutes 0.00% 0.00% £ Go To Dashboard
> (] 57 minutes 16.67% o 1667% 5 Go To Dashboarc
v (] 58 minutes 43.52% 26.83% % Go To Dashboard

o 5.56% (1/18)

= 10.00% (3/30) 0,00% (0/15)
6.25% (1/16) 625% (1/16)

18.18% (20/110) 9.09% (1/11)

18.18% (207110) 9.09% (1/11)

Panel de control del operador

Proporciona una lista de los planes de muestreo de datos por estacion. Desde este panel de control, un operador puede
iniciar una recopilaciéon de datos.

Esta Operator Dashboard disponible a través del Operations portal. Este panel tiene 2 vistas. La vista de estacion
organiza los planes de muestreo por estacion y la vista de programacion organiza el panel segun el cronograma del
plan de muestreo.

Station View
Organiza los planes de muestreo por estacion.
El Station View de los Operator Dashboard tiene las siguientes dreas principales.

1: Administrar estaciones
Seleccione Manage Stations en la parte superior del panel para agregar o eliminar estaciones de este tablero.

2: Listado de planes de muestreo por estacién
Enumera cada plan de muestreo y ofrece la opcidn de omitir la siguiente coleccion.

3: Estado de la estacidén

La estacidn esta en Iinea. Puede seleccionar si la emisora en linea es Running, Idle o Shutdown.

La estacion esta fuera de linea.

4: Ir al panel de control de la estacion
Seleccione el enlace para abrir el panel de control de la estacion.
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5: Cronograma del plan de muestreo
Muestra cuando vence cada plan de muestreo o cuando se importaron los datos por Ultima vez. Seleccione Start
Collection esta opcion para abrir el formulario de recopilacion de datos para una recopilacion manual de datos.

Schedule View
Organiza el panel de control por programacion del plan de muestreo.
El Schedule View de los Operator Dashboard tiene las siguientes dreas principales.

1: Administrar estaciones
Seleccione Manage Stations en la parte superior del panel para agregar o eliminar estaciones de este tablero.

2: Lista de planes de muestreo programados
Los planes programados estdn a la izquierda en orden de vencimiento de la cobro.

3: Lista de planes de muestreo bajo demanda
Los planes bajo demanda estdn a la derecha, en orden alfabético.

Panel de control de la estacion

Estd Station Dashboard disponible a través del Operations portal. Este panel muestra el estado de la estacion, los
gréficos de calidad y los planes de muestreo.
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Tiene Station Dashboard las siguientes areas principales.

1: Configuracidn de la estacién
La configuracion de la estacion se encuentra en un panel que se puede expandir para cambiar la configuracion y
contraerse para ver los graficos de control mas facilmente.

La estacion esta en linea.

La estacién estd fuera de linea.

Cuando la emisora esta encendida, puede hacer lo siguiente.

Product/Process

Seleccione el producto y el proceso que desea supervisar. Muchos productos y procesos pueden utilizar la
misma estacion, y cada combinacion tiene sus propios planes de muestreo y gréficos de control.

Status
Seleccione si la emisora en linea es Running, , Idle o Shutdown.

Sampling Plans
Enumera los planes de muestreo para el producto, el proceso y la estacion actuales. Seleccione esta opcion
Start para abrir el formulario de recopilacion de datos.

2: Gréfico y selector de fechas
Alterne entre los graficos de control y los diagramas de Pareto para cada medida de la estacion.

Especifique la hora de inicio de este panel. Por lo general, esta vista es para las ultimas 4 horas de datos, pero
puede mostrar hasta 7 dias de datos.

3: Pausar o reanudar la recopilacién de datos
Seleccione Pause Data esta opcion para pausar los datos de la estacion en cualquier momento. Seleccione Resume
Data esta opcion para continuar recopilando datos en esta estacion.

-
Abra el archivo Settings * para cambiar las opciones de visualizacién.

4: Datos del gréfico
Muestra los graficos de control o los diagramas de Pareto para cada medida. También indica el porcentaje de
subgrupos que estan fuera de especificacion, fuera de accidn o fuera de control.

%0ut-of-Specification
Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de especificacion para cada P.K. Muestra el porcentaje
de subgrupos que no cumplen con las especificaciones de cada estacion.

%O0ut-of-Action

Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de servicio para cada estacién. Expanda la estacidn para
ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de accion para cada medida.

%O0ut-of-Control
Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de control para cada estacion. Expanda la estacion para
ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de control para cada medida.

Puede acceder a los datos y editarlos desde esta vista. Para obtener mds informacion, vaya a Editar observaciones
en la pagina 45.

Para obtener mas informacion sobre estos cdlculos, vaya a Resumen de rendimiento actual en la pagina 51.
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8. Importaciony exportacion de datos

Para importar datos asociados a un plan de muestreo, debe configurar el método de recopilacién de datos para cada
plan de muestreo.

1. Abra el Workflow Libraryﬁ y vaya a la estacion que contiene su plan de muestreo.
2. Enla Processes by Product seccion, seleccione Configure.

3. Para cada plan de muestreo, seleccione cémo importard los datos el plan.

e Seleccione Automatic cudndo todos los datos estan en una sola Minitab Connect tabla de datos. Para obtener
mas informacion, vaya a Configurar la recopilacion automatica de datos en la pagina 40.

e Seleccione Data Collection Form cudndo los datos provienen de varias fuentes. Para obtener mas informacion,
vaya a Configurar la recopilacién de datos en un formulario en la pdgina 41.

Configurar la recopilacion automatica de datos
Se utiliza Automatic para importar todos los datos automdticamente desde una unica Minitab Connect tabla de datos.

Para vincular una tabla de datos de Connect a un plan de muestreo, debe tener una tabla de datos que contenga datos
de al menos una medida, informacion de fecha y hora e informacion de subgrupos, si corresponde. Para obtener mas
informacion sobre cémo crear una tabla de datos en Minitab Connect, vaya a Crear una tabla de datos de Minitab Connect®
en la pagina 47.

1. Abra la pagina de configuracion de la estacion para el producto y el proceso que desea configurar.
2. Enla Processes by Product seccion, seleccione Configure.

3. En Data Collection, seleccione Automatic.

4. Seleccione Set Data Source.

5. EnSource, vaya a la carpetay la tabla adecuadas. Puede seleccionar la tabla o una vista de datos determinada dentro
de la tabla.

6. Vincule la columna de fecha y hora y la columna de identificador de subgrupo.

a. En Time column, seleccione una columna de fecha y hora que contenga la marca de tiempo. El formato de fecha
y hora aceptable es aaaa-mm-dd hh:mm:ss.

Nota: Silas marcas de tiempo son diferentes dentro del mismo subgrupo, Real-Time SPC utiliza la primera marca de tiempo valida
para todo el subgrupo.

b. En Subgroup ID, seleccione una columna numérica o de texto.

c. Seleccione OK.

7. Vincule cada medida y descriptor con una columna de datos. Cada campo debe utilizar una columna de tabla Unica.

8. Seleccione OK.

Si necesita cambiar la tabla de datos o la vista de datos, la columna de fecha o la columna de subgrupo, seleccione Set
Data Source.

Complete los pasos siguientes si necesita editar las columnas de datos.
1. Seleccione esta opcion Edit para cambiar la columna de datos de una medida.

2. En Data column, seleccione una columna numérica que contenga los datos.
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3. Seleccione OK.

Acerca de los cdlculos de graficos de control para la importacion automatica

Cuando se importan datos, Real-Time SPC realiza los calculos necesarios en todo el lote de datos.

e | os resultados de las pruebas para cada punto del lote utilizan las estadisticas de resumen (como la media y la
desviacion estandar) calculadas a partir del lote.

e Para los graficos I-MR-R/ S, Real-Time SPC crea un grafico R o un grafico S basado en la misma regla de tamafio de
subgrupo que utiliza Minitab Statistical Software.

Nota: Siel lote de observaciones es mas pequefio de lo necesario para el requisito de observacion / subgrupo reciente que se encuentra
en la configuracion del producto y el proceso, Real-Time SPC realiza los calculos en todo el lote mas las observaciones adicionales necesarias
para cumplir con el requisito minimo de observacion / subgrupo reciente. Sin embargo, solo los resultados del lote se actualizan en funcién
del cdlculo del lote; Los resultados de cualquier observacion adicional agregada para cumplir con los requisitos recientes de observacion/subgrupo
permanecen sin cambios.

Configurar la recopilacion de datos en un formulario

Se utiliza Data Collection Form para especificar el origen de datos para cada medida y descriptor con una combinacion
de métodos de entrada de datos.

Utilice un formulario de recopilacion de datos para la entrada manual o del sistema de medicién

Formularios de recogida de datospara cada plan de muestreo son accesibles a través del panel del operador. Antes de
poder recopilar datos, debe tener un plan de muestreo definido con medidas, descriptores, métodos de recopilacion y
origenes de datos especificos.

Nota: Cada plan de muestreo debe tener al menos una medida.

Con un formulario de recopilacion de datos, puede introducir datos manualmente en el formulario o puede importar
datos de un medidor o archivo mediante una plantilla. Para obtener mas informacién sobre cémo introducir datos en un
formulario de recopilacion de datos, vaya a Introducir datos manualmente en la pdgina 42. Para obtener mds informacion
sobre el uso de una plantilla para introducir datos en un formulario de recopilacion de datos, vaya a Importar datos de
un archivo con una plantilla existente en la pdgina 43.

Siga estos pasos para especificar una recopilacién manual de datos.

1. Abra la pagina de configuracion de la estacion para el producto y el proceso que desea configurar.
2. Enla Processes by Product seccidn, seleccione Configure.

3. En Data Collection, seleccione Data Collection Form.

4. Seleccione Edit la medida o el descriptor que desea vincular.

5. En Data Source, en Method, seleccione Manual.

6. Seleccione OK.

Vincular una tabla de datos de Connect a una sola medida

Para vincular una tabla de datos de Connect a un plan de muestreo, debe tener una tabla de datos que contenga datos
de la medida o descriptor, informacidn de fecha y hora e informacion de subgrupos, si procede. Para obtener mas
informacion sobre cémo crear una tabla de datos en Minitab Connect, vaya a Crear una tabla de datos de Minitab Connect®
en la pagina 47.

1. Abra la pagina de configuracion de la estacion para el producto y el proceso que desea configurar.
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2. Enla Processes by Product seccion, seleccione Configure.

3. En Data Collection, seleccione Data Collection Form.

4. Seleccione Edit la medida o el descriptor que desea vincular.

5. En Data Source, en Method, seleccione Connect data table para extraer datos de una tabla de datos existente.

6. EnSource, vaya a la carpetay la tabla adecuadas. Puede seleccionar la tabla o una vista de datos determinada dentro
de la tabla.

7. Vincule el campo de datos, la fecha y la hora y los identificadores de subgrupo con una columna de datos. Cada
campo debe utilizar una columna de tabla Unica.
a. En Data column, seleccione una columna numérica que contenga los datos.

b. En Time column, seleccione una columna de fecha y hora que contenga la marca de tiempo. El formato de fecha
y hora aceptable es aaaa-mm-dd hh:mm:ss.

c. En Subgroup ID, seleccione una columna numeérica o de texto.

8. Seleccione OK.

Introducir observaciones de datos

Formularios de recogida de datospara cada plan de muestreo son accesibles a través del panel del operador. Antes de
poder recopilar datos, debe tener un plan de muestreo definido con medidas, métodos de recopilacion y origenes de
datos especificos.

Agregar una estacion al panel del operador

Ir a la Operator Dashboardy seleccione Manage Stations en la parte superior del panel para agregar las estaciones
que contienen sus planes de muestreo. Sitiene una coleccion manual que debe recogerse, seleccione Start Collection.

Nota: La estacion debe ser Online y Running para iniciar una recopilacion de datos.

Cada plan de muestreo debe definirse dentro de la plantilla de producto/proceso. Para obtener mds informacidn, vaya
a Definir un nuevo plan de muestreo en la pagina 24. Especifique los métodos de recopilacion de datos y las fuentes
de datos en la estacion adecuada. Para obtener mds informacidn, vaya a Ejemplo de especificacién de origenes de
datos para un plan de muestreo en la pagina 17.

Introducir datos manualmente

El plan de muestreo que especifique crea un formulario de recopilacion de datos con las medidas, descriptores, defectos,
defectos y tamafios de subgrupos adecuados para cada evento de recopilacion.
1. Seleccione Start Collection desde la estacion en el panel del operador.

Nota: Si utiliza una tabla de datos de Connect como origen de datos, Real-Time SPC Powered by Minitab , recupera el subgrupo mas
reciente de la tabla de datos de Connecty rellena el formulario de recopilacion de datos para esa medida o descriptor.

2. Los descriptores se recopilan primero. Sitiene descriptores de subgrupo, introduzca un valor que se aplique a todo
el subgrupo. Se recopilan descriptores individuales para cada medicion en el subgrupo.

Para obtener mas informacién, vaya a Adicion de descriptores a la biblioteca de descriptores en la pdgina 18.
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3. Seleccione si desea introducir datos en cada columna o en cada fila.

4.

e Seleccione esta opcién By Row para introducir los datos por muestra. Por lo tanto, ingrese la primera observacion
para cada variable antes de ingresar la segunda observacion.

e Seleccione esta opcion By Column para introducir los datos por medida. Por lo tanto, ingrese todas las
observaciones para la primera variable antes de ingresar observaciones para la siguiente variable.

Introduzca la medicidn continua o un recuento de los defectos o defectuos.

Defects Defectives
20 Fail (1)
2 Fail (3)
4 Pass

La columna de defectos indica el recuento total de todos los defectos en la unidad. La columna de defectuosos
indica Pass o Fail para cada unidad. Si una unidad falla, el nimero entre paréntesis indica el nimero de razones
para fallar. Por ejemplo, Fail (3) significa que la unidad es defectuosa y contiene 3 de los tipos defectuosos.

Utilice los siguientes botones para avanzar por la hoja de recopilacién de datos.
e Seleccione esta opcion Skip para omitir una observacion.

e Seleccione esta opcion Previous para editar la observacion anterior.

e Seleccione esta opcion Next para avanzar a la siguiente celda.

e Seleccione esta opcion Finish now para completar la recopilacion de datos.

Seleccione esta opcion Add Row para agregar otra fila al formulario de recopilacion de datos, si es necesario.

Nota: Una medida que crea un grafico I-MR solo puede tener una observacion.

Cuando se complete la recopilacion, guarde y salga, o cancele y salga.

Importar datos de un archivo con una plantilla existente

Siga estos pasos para importar datos continuos de un archivo mediante una plantilla existente. Si no tiene una plantilla
existente, siga los pasos de la siguiente seccion para crear una nueva plantilla.

1.

2.

Seleccione Import.

Seleccione Use an existing template y, a continuacion, seleccione la plantilla que desea utilizar. Seleccione esta
opcion Next para continuar.

Seleccione Choose Files y, a continuacion, busque el archivo (CSV o TXT) que contiene los datos. Seleccione Open.

Seleccione si desea introducir datos en cada columna o en cada fila.
e Seleccione esta opcion One sample per file para importar observaciones para una muestra.

e Seleccione esta opcion Multiple samples per file para importar observaciones de varias muestras.

Seleccione Next.
Seleccione esta opcidn Previous para volver a la pantalla anterior, si es necesario. Seleccione esta opcion Cancel

para cancelar este evento de importacion.
Verifique que las medidas y los datos sean correctos.
e Seleccione Previous esta opcidn para editar la medida, si es necesario.

e Seleccione esta opcidn Finish para importar los datos.
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Importar datos de un archivo con una nueva plantilla

Siga estos pasos para crear una nueva plantilla y, a continuacion, importar descriptores y datos continuos.
1. Seleccione Import.

2. Seleccione Create a new template y, a continuacion, seleccione Next continuar.
3. Seleccione Choose Files y, a continuacion, busque el archivo (CSV o TXT) que contiene los datos. Seleccione Open.

4. Seleccione si desea introducir datos en cada columna o en cada fila.
e Seleccione esta opcion One sample per file para importar observaciones para una muestra.

e Seleccione esta opcion Multiple samples per file para importar observaciones de varias muestras.

5. Seleccione Next.

6. Seleccione esta opcion Add variables para especificar qué columna contiene los datos de cada medida o descriptor.
Completo para todos los descriptores y medidas continuas.

7. Seleccione Next.

8. Seleccione si desea guardar esta plantilla.

e Seleccione Add to templates esta opcion para asignar un nombre y guardar esta nueva plantilla para usarla en
el futuro.

e Seleccione esta opcion Import without saving para importar los datos sin guardar la plantilla.

9. Verifique que las medidas y los datos sean correctos.
e Seleccione Previous esta opcion para editar la medida, si es necesario.

e Seleccione esta opcidn Finish para importar los datos.

Advertencias y errores de datos

Puede utilizar los limites de especificacion y los limites absolutos para marcar puntos de datos y alertarle sobre un posible
problema de proceso o de entrada de datos.

Advertencia de limite de especificacion
Una advertencia indica que una medicion continua estd fuera de especificacion. Puede agregar causas asignables,
acciones correctivas o comentarios a estas mediciones.

281
283
A 288
A 257

281

Error de limite absoluto
Utilice Iimites absolutos para proteger su recopilacion de datos de errores de entrada de datos. Por ejemplo, si el
objetivo de peso del frasco es de 280 g, una medicion de 50 g o 500 g probablemente seria un error. Para la
entrada manual de datos, recibird un error cuando intente introducir datos que superen los limites absolutos. Para
los datos importados, los valores que superan los limites absolutos se convierten en valores faltantes.
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Para agregar limites de especificacidn y limites absolutos, vaya a Definir objetivos de proceso y Iimites de proceso para
cada medida en la pagina 20.

Editar observaciones

Es posible que deba actualizar las observaciones de datos individuales para corregir errores de entrada de datos o
actualizar las causas asignables y las acciones correctivas. Tanto el Station Dashboard como el Process Quality Snapshot
proporcionan acceso a las observaciones individuales a través de los gréficos de control.

;Qué sucede cuando actualizo las observaciones individuales?

La edicion de una observacion individual sigue el mismo flujo de trabajo que la introduccion de una nueva observacion,
y los célculos y puntos marcados se actualizan con los nuevos datos. Al actualizar una observacion individual, también
se actualizan los siguientes elementos.

e Se actualizan los puntos trazados de un grafico de control, incluido el punto actualizado y los subgrupos asociados.
e Se vuelven a ejecutar las pruebas de causas especiales de un grafico de control.
e Se actualizan el resumen vy las estadisticas de rendimiento.

e Sjel punto de datos original se marcd y tenia causas asignables y / o acciones correctivas, estas permaneceran si
el punto aun excede los limites. Si el punto ya no excede los limites, se quitan el indicador, la causa asignable y los
correctivos.

Nota: Los puntos del gréfico de control con causas asignables no se utilizan en los calculos del limite de control.

Como editar observaciones individuales

En este ejemplo, el supervisor revisa el Process Quality Snapshot y observa que una medicion de pH se registro
incorrectamente.

1. Abra el grafico de control que contiene la observacion que desea editar.
Puede acceder a los graficos de control desde el Station Dashboard o Process Quality Snapshot.
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2. Seleccione el punto trazado que desea editar y, a continuacidn, abra el panel de detalles.

x

Bath pH | Subgroup #211

ndividual Value
12

Moving Range

2.5

| A Flagged Point

Assignable Cause: None
Corrective Action: None
Comments:

Edit

ndividual Observations

En Individual Observations, seleccione Edit abrir un cuadro de dialogo para editar el valor de observacion o descriptor
de datos. También puede actualizar las causas asignables y las acciones correctivas y agregar cualquier comentario
adicional.

3. Sidesea editar sélo las causas asignables, las acciones correctivas o los comentarios para todo el punto trazado,
seleccione Edit en el cuadro punto marcado.

| A Flagged Point

Assignable Cause: Mone
Corrective Action: None
Comments:

Edit
|

Como editar valores de descriptores individuales o de subgrupos

Puede editar los valores de descriptor para las observaciones de la misma manera que puede editar los valores de
datos.
1. Abra el grafico de control que contiene los valores de descriptor que desea editar.

Puede acceder a los graficos de control desde el Station Dashboard o Process Quality Snapshot.

2. Seleccione el punto trazado que desea editar y, a continuacidn, abra el panel de detalles.

e En Individual Observations, seleccione Edit abrir un cuadro de didlogo para editar el valor del descriptor de un
descriptor individual.

e [n Additional Information, seleccione Edit para editar los valores de un descriptor de subgrupo. Estos valores
se aplican a todas las observaciones del subgrupo.

Para obtener mds informacion sobre los descriptores, vaya a Adicion de descriptores a la biblioteca de descriptores
en la pagina 18.
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Recopilar una muestra de inicio

Una muestra de inicio es una recopilacion de datos tomada inmediatamente después de que la estacion se conecte
desde un estado sin conexion. Una muestra de inicio ayuda a garantizar que el producto cumpla con los estandares de
calidad antes de la produccion a granel.

Especifique si desea recopilar una muestra de inicio al definir el plan de muestreo. Para obtener mas informacion sobre

como definir un plan de muestreo, vaya a Ejemplo de adicion de un nuevo plan de muestreo en la pagina 25.

Recopilar una muestra de inicio con una recopilacién automatica de datos
1. Trae la estacion Online.

2. Real-Time SPC Powered by Minitab Comprueba los datos cada minuto hasta que encuentra datos para el primer
subgrupo.

3. Los subgrupos posteriores se recogen de acuerdo con el programa de muestreo.

Recopilar una muestra de inicio con una recopilacién manual de datos
1. Trae la estacion Online.

2. Recopile manualmente el ejemplo de inicio.

3. Recopilar subgrupos subsiguientes de acuerdo con el programa de muestreo.

Crear una tabla de datos de Minitab Connect®

Puede importar datos de una tabla de Minitab Connect a sus planes de muestreo de recopilacion de datos. Cada tabla
de Minitab Connect incluye campos de datos y registros de datos. Cada columna de la tabla es un campo de datos que
tiene atributos de nombre, tipo y formato. Cada fila de la tabla es una observacion de datos.

Para vincular una tabla de datos a un formulario de recopilacion de datos, la tabla de datos debe tener al menos 3
columnas.

1. Columna de datos: debe ser una columna numérica. Consulte las secciones siguientes para configurar columnas de
datos que contengan defectos y/o defectuos.

2. Columna de hora: debe ser una columna de fecha/hora. El formato de fecha y hora aceptable es aaaa-mm-dd hh:mm:ss.

3. Columna de subgrupo: debe ser una columna numérica o una columna de texto.

Nota: De forma predeterminada, utiliza la primera columna numérica como columna de datos, la primera columna de fecha y hora como
columna de horay, a continuacion, la siguiente columna numérica o de primer texto como columna de subgrupo, Real-Time SPC Powered by
Minitab® a menos que especifique otras columnas.

Siga estas instrucciones para crear una tabla estandar para la entrada manual de datos. También puede crear una tabla
a partir de un archivo o plantilla existente, crear una tabla mashup o crear una tabla SQL personalizada.

1. Desde la Home pantalla ﬂ seleccione el Minitab Connect boton @ para abrir el Navigation panel. En Tables,
seleccione Add New Table.

O bien, en la Home pantalla, seleccione el Add botdn debajo de Tables.
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2. Enla Dataset pestafia, escriba lo siguiente:
a. En Name, escriba el nombre para identificar la nueva tabla.

b. En Folder, seleccione el boton mas para crear una nueva carpeta.

)

c. En Name, escriba el nombre de la carpeta que almacena la nueva tabla.

d. En Parent, mantenga /root) para crear la nueva carpeta en el nivel raiz.
Como alternativa, puede buscar otra ubicacidn para crear la nueva carpeta.

e. Escoger SaveD.
f.  En Status, seleccione Production.
g. En Backup, seleccione la frecuencia con la que desea realizar una copia de seguridad de los datos.

También puede introducir campos opcionales, que son Utiles para describir el conjunto de datos.

3. En Tables, seleccione Standard.

4. En la pestafia Setup, agregue un nuevo campo para cada variable en su tabla.
Click to add a field Abre un campo de entrada de datos.

DATASET SETUP } .
Click to add a field.
My Data Table

Data Column Number I—I:I | |

a. En Field Name, escriba el nombre de la columna de datos.
b. En Type, seleccione Number.

c. Seleccione la flecha hacia abajo ~ para ampliar este campo. En Length, especifique la longitud del nimero que
se va a permitir y el nimero de decimales.

10 .10

El numero es 10 digitos antes del decimal y 10 digitos después del decimal. Ajuste la configuracion segun
sea necesario.

5. Seleccione esta opcion Click to add a field para agregar la columna de hora.
a. En Field Name, escriba el nombre de la columna de fecha y hora.

b. En Type, seleccione Date.
c. Seleccione la flecha hacia abajo ~ para ampliar este campo. En Format, seleccione Date/Time.

d. En Date/Time Type, seleccione Insert Date/Time.
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6. Seleccione esta opcidn Click to add a field para agregar la columna de identificador de subgrupo.
a. En Field Name, escriba el nombre de la columna del subgrupo.

b. En Type, seleccione Text.
Los identificadores de subgrupos pueden ser de texto o numéricos.

c. Seleccione la flecha hacia abajo ~ para ampliar este campo. En Length, seleccione la longitud del caracter. Los
valores de longitud predeterminados suelen ser adecuados, pero puede aumentar o disminuir como desee.
7. Escoger SaveB.

Al guardar la tabla, el comando Prep Tool xy ahora puede agregar datos a la tabla.

Configuracion de datos de defectos

Cuando recopile datos defectuosos, la tabla de datos de Minitab Connect debe tener las siguientes columnas.
1. Columna de hora: debe ser una columna de fecha/hora. El formato de fecha y hora aceptable es aaaa-mm-dd hh:mm:ss.

2. Columna de subgrupo: debe ser una columna numérica o una columna de texto.

3. Columnas de datos
a. Defectos: debe ser una columna de texto.

b. Recuento de defectos: debe ser una columna numérica.

c. ID de unidad: debe ser una columna numérica o de texto.

Configuracion de datos defectuosos

Cuando recopila datos defectuosos, la tabla de datos de Minitab Connect debe tener las siguientes columnas.
1. Columna de hora: debe ser una columna de fecha/hora. El formato de fecha y hora aceptable es aaaa-mm-dd hh:mm:ss.

2. Columna de subgrupo: debe ser una columna numérica o una columna de texto.

3. Columnas de datos
a. Tipo defectuoso: debe ser una columna de texto.

b. Columna de aprobacion/reprobacion: debe ser una columna de texto.

Administrar plantillas

Puede administrar la lista de plantillas de importacién de datos disponibles. Puede cambiar el nombre de una plantilla,
actualizar su descripcion o eliminar una plantilla de esta lista.

1. Seleccionar el Manage templates boton.
2. Edite el nombre o la descripcion o elimine la plantilla.

3. Seleccione OK.
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Exportar datos a archivos MWX y CSV

El BProcess Quality Snapshot proporciona la capacidad de exportar datos a una hoja de trabajo de Minitab (MWX) o
a un archivo CSV.

El nombre de archivo se define mediante el nombre Name_Process producto. El archivo contiene las siguientes columnas.
e Fecha/hora de la recogida de datos

e |D de subgrupo

e Columnas para datos de proceso continuos y de atributos

e Columnas para la identificacién de grupos jerdrquicos

e |D del producto

e |D de proceso

e |D de la estacion

e |D del operador

1. Abra el BProcess Quality Snapshot.

2. Seleccione el marco de tiempo, productos, procesos y estaciones.

3. Seleccione Elpara descargar un MWX.

Si desea descargar un archivo CSV, seleccione &

El archivo de datos se agrega a la carpeta Descargas.
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9. Informesy paneles

Real-Time SPC Powered by Minitab® tiene varios informes y paneles para monitorear sus procesos y comunicar el
rendimiento del proceso. Su acceso a varios informes y paneles depende de su rol en la organizacion.

Current Performance Summary
Proporciona un resumen de rendimiento para todas las medidas de las estaciones que especifique. De un vistazo,
puede ver qué estaciones estan funcionando y los porcentajes que estan fuera de especificacion, fuera de accion
y fuera de control. Para obtener mds detalles sobre una medida concreta, vaya al Instantanea de la calidad del
proceso en la pagina 53.

Process Quality Snapshot
Proporciona los detalles de control de proceso asociados a una medida. Incluye graficos de control, analisis de
capacidady graficos de Pareto. También puede especificar pardmetros histdricos para establecer limites de control
para los graficos de control.

Supervisor Dashboard
Proporciona un resumen del rendimiento de todas las medidas de las estaciones que supervisa. De un vistazo,
puede ver qué estaciones estan funcionando y los porcentajes que estan fuera de especificacion, fuera de accion
y fuera de control. Para obtener mas detalles sobre una medida concreta, vaya al Panel de control de la estacion
en la pagina 37.

Operator Dashboard
Proporciona una lista de los planes de muestreo de datos por estacién. Desde este panel, un operador puede iniciar
una recopilacion de datos.

Station Dashboard
Proporciona el estado de la estacion y el proximo programa de muestreo de datos. También muestra los graficos
de control y Pareto para una estacién determinada.

Resumen de rendimiento actual

El Current Performance Summary@proporciona un resumen de rendimiento para todas las medidas de las estaciones
que especifique. De un vistazo, puede ver qué estaciones estan funcionando y los porcentajes que estan fuera de
especificacion, fuera de accién y fuera de control.

Esta Current Performance Summary disponible a través del Engineering portal y tiene las siguientes dreas principales.

1: Actualizacion de datos

=]

Seleccione la opcién Refresh Data Cpara actualizar los datos de la estacion. Utilice la funcién para cambiar la
frecuencia de actualizacién automatica.

2: Configuracion del filtro
Seleccione la configuracion del filtro para ver el rendimiento de la estacion. Puede seleccionar todos los productos,
procesosy estaciones, o solo las estaciones de interés. Ademas, especifique el rango de datos para este resumen,
asi como el estado de la estacion.

Puedes ahorraray gestionar = la configuracién del filtro.

3: Informacidn de identificacion de la estacion
En la vista predeterminada, las estaciones estan ordenadas alfabéticamente por estado de estacion. Para reorganizar,
ordene por la columna de su eleccion.
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4: Informacion sobre el rendimiento de la estacion
Amplie la estacién para ver el rendimiento por medida individual.

%0ut-of-Specification
Muestra el porcentaje de subgrupos que no cumplen con las especificaciones de cada estacion. Expanda la
estacién para ver el porcentaje de subgrupos que estdn fuera de especificacién para cada medida.

%0ut-of-Action

Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de servicio para cada estacién. Expanda la estacidn para
ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de accion para cada medida.

%O0ut-of-Control
Muestra el porcentaje de subgrupos que estan fuera de control para cada estacion. Expanda la estacion para
ver el porcentaje de subgrupos que estan fuera de control para cada medida.

Current Performance Summar,
y -
Products Processes Stations Start Time Status Saved Filters
56 Products All Processes 5 Stations 12:00 AM c] Running, Idle o None B =
Tags:
Station Status Product Process Operator % Out-of-Specification % Out-of-Control

> ] o 0.00% 60.00% details

[] 0.00% 50.00% details
> [] 3333% 3333% details
~ [] 56.25% 100.00% details

e B 0.00% (0/1) details

- s 0.00% (0/1) details
25.00% (1/4) 0.00% (0/2) details
25.00% (1/4) 50.00% (2/4) details

22.22% (2/9)

details

0.00% (0/3) 0.00% (0/1) details

Seleccione el rango de datos

Seleccione el rango de datos que se mostrara en el Current Performance Summary archivo . Seleccione una de las
siguientes opciones.

Ventana diaria

Muestra los datos del dia actual, a partir de la hora de inicio que especifique. De forma predeterminada, el intervalo
de datos es de 12:00 a.m. a la hora actual.

Ultimas X horas
Muestra hasta 168 horas de datos recientes.

Ultimos X dias
Muestra hasta 365 dias de datos recientes.

Rango de fecha/hora fijo
Muestra los datos actuales entre las horas de inicio y finalizacion que especifique.

Nota: Elintervalo médximo de datos depende de la frecuencia con la que se archivan los datos. Para obtener mds informacion, vaya a
Gestion de datos en la pagina 10 la configuracion en el Portal del administrador.

minitab.com/real-time-spc




Minitab EG Introduccién a Real-Time SPC Powered by Minitab®

Guardar y administrar filtros

Complete los siguientes pasos para guardar las selecciones de filtro como una vista guardada.
1. Seleccione los productos, los procesos, las estaciones, la hora de inicio y el estado de la estacion.

2. Escoger Savea.
3. Introduzca un nombre para el nuevo filtro y decida si desea establecerlo como vista predeterminada.

4. Haga clic en OK.

5. Escoger Manage Filters = para eliminar filtros o establecer un nuevo filtro predeterminado.

Calculos

Para cada medida:

Numero de subgrupos fuera de especificacion
Numero total de subgrupos

% fuera de especificacion =

_ Numero de subgrupos fuera de accion

o .
% fuera de accion Numero total de subgrupos

_ Numero de subgrupos fuera de control

(o)
% Fuera de control Numero total de subgrupos

Para la estacién general:

% fuera de especificacion = 100* (1 - (1 - % O0S;) *(1-00S,) *..*(1-00S,)
% fuera de accion = 100* (1-(1- % OO0A,) *(1-00A,) *..*(1-00A))

% Fuera de control =100* (1-(1- % 0O0C;) *(1-00C,) *..*(1-00C,))

Para esta estacion, el % total fuera de especificacion = 56.25%. Cada una de las mediciones muestra el nimero de
subgrupos del total que estdn fuera de especificacion.

Estacion %00S 56.25%
Medida 1%00S )

Medida 2 %0O0S *

Medida 3 %0O0S 25.00% (1/4)
Medida 4 %0O0S 25.00% (1/4)
Medida 5 %00S 22.22% (2/9)
Medida 6 %00S 0.00% (0/3)

Instantdnea de la calidad del proceso

El Process Quality SnapshotPropordona los detalles de control de proceso asociados a una medida. Incluye graficos
de control, analisis de capacidad y diagramas de Pareto. También puede especificar parametros histéricos para establecer
limites de control para los graficos de control.

Estd Process Quality Snapshot disponible a través del Engineering portal y tiene las siguientes areas principales.

minitab.com/real-time-spc




Minitab EG Introduccién a Real-Time SPC Powered by Minitab®

1: Ajustes generales

La configuracion de visualizacion se encuentra en un panel que se puede expandir para cambiar la configuracidn
y contraerse para ver los informes mas facilmente. Seleccione las estaciones de interés y sus horas de inicio y
finalizacion para los analisis de calidad. También puede agregar filtros avanzados a la pantalla.

2: Configuracion del filtro de la estacion
Puedes ahorraray gestionar = la configuracion del filtro.

3: Medir y analizar los ajustes

Visualice los analisis por medida, estacion y operador. Cambie entre pestafias para ver graficos de control, analisis
de capacidad y causas asignables.

4: Andlisis de exportacién

Puede exportar los datos del rango de tiempo seleccionado a una hoja de trabajo de Minitab (MWX) o a un archivo
CSV.

5: Visualizacidon de analisis
Ver los analisis. Puede acceder a los datos y editarlos desde esta vista. Para obtener mas informacion, vaya a Editar
observaciones en la pagina 45.

6: Configuracién de andlisis

Seleccione la opcion Settings ¢ a la derecha de un analisis para modificar las opciones de analisis.

Process Quality Snapshot o None -

o WL M e Ll e o [+

- For Measure: ~ all One analysis for all stations

Control Charts  Capabili

Capability Analysis (Binomia Summary Stats
Defective | All Stations | All Operators
(95.0% confidence)
2405
1514
3498
000
240506
151437
349826
07047
0.3858
10303

P Chart / Cumulative Rate of Defectives Histogram
=Defective Targe

]

g &‘.\T. P=0.241

o T Lel=0000

UCL=0.646

Advanced Filters

Add Fiter

e

Guardar y administrar filtros

Seleccione la configuracidn del filtro para ver el rendimiento de la estacion. Puede seleccionar el periodo de tiempo
para este informe y los productos, procesos y estaciones de interés. Complete los siguientes pasos para guardar las
selecciones de filtro como una vista.

1. Seleccione el periodo de tiempo, los productos, los procesos y las estaciones.

2. Escoger Savea.

3. Introduzca un nombre para el nuevo filtro y decida si desea establecerlo como vista predeterminada.
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4. Haga clic en OK.

5. Escoger Manage Filters = para eliminar filtros o establecer un nuevo filtro predeterminado.

Filtros avanzados para descriptores

Seleccione la configuracion del filtro para ver el rendimiento de la estacion, filtrada por descriptores. Complete los
siguientes pasos para agregar filtros por descriptores de subgrupo.
1. En Advanced Filters, seleccione Add filter.

2. En el primer menu desplegable, seleccione el descriptor de subgrupo.
3. En el segundo menu desplegable, seleccione la condicion, como Contiene o Es igual a.
4. Introduzca los valores del filtro en el cuadro de texto.

5. Puede agregar varios filtros de descriptores. Real-Time SPC Powered by Minitab combina varios filtros, por ejemplo,
el primer filtro Y el segundo filtro Y el tercer filtro.

Graficos de control

Vea los gréficos de control para las mediciones de las estaciones seleccionadas. Seleccione la medida de interés y elija
si desea ver por cada estacion o por cada estacion y operador.

El panel del gréfico de control es interactivo. Puede seleccionar un unico punto seleccionado, un rango de puntos o
todo el gréfico.

e Seleccione un solo punto para ver las observaciones individuales representadas por el punto. Si el punto es un punto
marcado, también puede ver las causas asignables, las acciones correctivas y los comentarios.

e Seleccione un rango de puntos para ver las estadisticas de resumen de los puntos seleccionados. Puede utilizar
estos parametros calculados para actualizar la linea central y los Iimites de control, o puede ajustar los parametros
calculados si tiene datos histdricos.

e Seleccione todo el gréfico para ver las estadisticas de resumen de todos los puntos trazados. Puede utilizar estos
parametros calculados para actualizar la linea central y los limites de control, o puede ajustar los parametros calculados
si tiene datos histdricos.

Nota: Los puntos del grafico de control con causas asignables no se utilizan en los célculos del limite de control.

Complete los siguientes pasos para actualizar la linea central y los limites de control.

1. Seleccione el gréfico de control o un rango de puntos para utilizarlo como punto de partida para las estadisticas de
resumen calculadas. Por ejemplo, para un grafico Xbar-R, puede seleccionar los subgrupos 5-17 para ver la media
calculada y la desviacion estandar para este rango de puntos.

2. Utilice los valores calculados o ajuste los valores en funcion de otra informacion historica. Seleccione Update Control
Limits.

3. Seleccione si desea actualizar los Iimites para esta estacion o para varias estaciones.

4. Haga clic en OK.

Analisis de capacidad

Vea los andlisis de capacidad de las mediciones de las estaciones seleccionadas. Seleccione la medida de interés y
elija si desea ver por cada estacion, cada estacion y operador, o un solo analisis para todas las estaciones.

Puede agregar intervalos de confianza para los indices de capacidad de este analisis. Ademas, puede transformar los
datos para que se ajusten a una distribucién normal y satisfacer las suposiciones de este andlisis. Para cambiar la
configuracion de visualizacion predeterminada para todos los analisis de capacidad, vaya a Preferencias de analisis en
la pagina 31.
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Diagramas de Pareto

Vea los diagramas de Pareto para las causas asignables y las acciones correctivas para las medidas continuas y para
los tipos de defectos y defectuosos para las medidas de atributos. Seleccione la medida de interés y elija si desea ver
por cada estacion, cada estacion y operador, o un solo andlisis para todas las estaciones.

Causas asignables
Visualice los diagramas de Pareto para las causas asignables y las acciones correctivas para las medidas de las
estaciones seleccionadas.

Defectos o tipos defectuosos
Vea los diagramas de Pareto para defectos o tipos defectuosos en las estaciones seleccionadas.

Si tiene muchas categorias con recuentos pequefios, puede establecer un porcentaje para combinar estas categorias
en una categoria de resumen llamada "Otros".

Opciones de visualizacion del grafico de control

Mostrar pruebas fallidas de puntos trazados

Puede elegir si desea mostrar o suprimir el nimero de prueba fallido de un punto de grafico de control trazado en el
Station Dashboardarchivo. Los nimeros de prueba siempre se muestran en el Process Quality Snapshot archivo.

-
Para visualizar o suprimir el nimero de prueba en el punto trazado, abra el * en el Station Dashboard y seleccione o
anule la seleccion .

Mostrar anotaciones de puntos trazados

-
Para visualizar o suprimir anotaciones de punto, abra el * en el Station Dashboard y seleccione o anule la seleccion .

Siga estos pasos para agregar anotaciones a los puntos del grafico de control trazados.
1. Haga doble clic en el punto para abrir el panel de detalles derecho.

2. Seleccione Agregar comentario o Editar si el punto estd marcado.

3. Escriba los comentarios pertinentes y, a continuacion, seleccione Aceptar.

Especificar limites adicionales para mostrar

Los graficos de control siempre muestran los Iimites de control a menos que los suprima.

Puede elegir si desea visualizar o suprimir los Iimites de accion y los Iimites de especificacion en los graficos de control
de mando Station Dashboard del archivo . Todos los Iimites especificados siempre se muestran en el Process Quality
Snapshot archivo.

s
Para visualizar o suprimir los Iimites de accién y los limites de especificacion, abra el * en el Station Dashboard y
seleccione o anule la seleccion .

Nota: Los limites de especificacion solo se aplican a observaciones individuales de medidas continuas y subgrupos de medidas de atributos.
Por lo tanto, los limites de especificacion solo se pueden mostrar en graficos I-MR y graficos de atributos.

Especificar la etiqueta del eje x

De forma predeterminada, el eje x muestra la fecha y la hora de la observacion. La otra opcion es mostrar el identificador
de subgrupo secuencial (valor de indice) en el eje x.

minitab.com/real-time-spc
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Process Quality Snapshot
Abra el archivo a para seleccionar o . La etiqueta del eje x se aplica a todos los graficos de control de la estacion.

Station Dashboard

-
Abra el archivo * para seleccionar o anular la seleccién para mostrar una marca de tiempo o un valor de indice.
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