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Hipotesis de la vidareal: Yo
creo que US AIR es mas
segura que DELTA

A esta se le llama Hipodtesis
Alternativa (H,)

Hipotesis Estadistica: No
hay diferencia en la
clasificacion de seguridad de
US AIRy DELTA

A esta se le llama Hipodtesis
Nula (H,)

H,:
H .

a"

Ha = Hp
Ha = HUp

Debemos probar que Ho esta equivocada para concluir que algo
Importante esta pasando.




Esto es como el acusado que se presume “No culpable”.

o Usted es el fiscal. Usted debe de proporcionar
evidencia de que, esta creencia probablemente no es
razonable..

En Seis Sigma, usted tiene un proceso que necesita mejora. Sin
embargo, es muy probable que haya estado operando de esta
manera por algun tiempo y “todo mundo” esta acostumbrado al
comportamiento actual. Por lo tanto usted debe dar evidencia
fuerte que compruebe que la “condicion cambiada”, es mejor que
la pocision actual; de esta manera se minimiza el riesgo de
cambiar el proceso y “echarlo a perder”!!!.




Al decidir rechazar o no, podriamos
cometer uno de dos errores de decision

Su decisiodn

“No rechazar H,” Rechazar H,
Error Tipo |
Correcto
H, Verdadera (Riesgo o)
Riesgo del product or (acusado)
verdad .
Error Tipo |l
_ Correcto
HO Falsa (R|esgo B )
Riesgo del consumidor (sociedad)




Como manejar el riesgo de decision

Pero antes de continuar... Necesitamos discutir el
concepto de riesgo de decision

Usaremos riesgo asociado con la decision de alterar un
proceso, el cual tiene una cantidad dada de variacion.
Desde que es imposible estar 100% seguro de
cuando uno toma una decision, necesitamos establecer
algunas reglas respecto a que nivel de riesgo
estamos dispuestos a aceptar en nuestro proceso de
toma de decisiones.

Para que sea mas util, queremos utilizar nuestro
modelo estadistico no Unicamente para mejorar ;la
exactitud de nuestra decision pero también para limitar
la cantidad de datos qgue debemos conseqguir del
“nuevo” proceso.
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Su decision

H, Verdadera

La
Verdad

| H, Falsa

Si usted decide que X es importante (0 rechace Ho) ¢A que

“Don’t Reject H,” Reject H,
Error Tipo |
Correcto
(Riesgo a-)
Error Tipo Il
_ Correcto
(Riesgo B)

clase de error de decision esta usted expuesto?

Si usted decide que X no es importante (0 no rechace Ho)¢ A

que clase de error de decision esta usted expuesto?




Su decision

“No rechazar H," Rechazar H,
c t Error Tipo |
orrecto
H, Verdadera (Riesgo o)
La
Verdad _
Error Tipo |l
Correcto
| H, Falsa (Riesgo B)

Si usted decide que X es importante (0 rechace Ho) ¢A que
clase de error de decision esta usted expuesto?

Si usted decide que X no es importante (0 no rechace Ho)¢ A
que clase de error de decision esta usted expuesto?

Tipo |

Tipo |l




Decision del Juez

Consecuencia:

No es culpable Es culpable
Realmente Error Tipo |
Inocente Correcto . -

(Riesgo o)

Verdao Error Tipo I

_ Correcto
Realmente lesgo )
Culpable

|

Consecuencia: Un criminal sale libre

Un hombre
inocente

Va a la carcel

En donde esta nuestra sociedad mas dispuesta a tomar el riesgo?




Alarma Incendio

Suena

Fuego

La
verdad

Correcto

Error Tipo |l

No hay fuego /él?iesgo B)

No suena ¢/ Cudl es la
consecuencia?
Error Tipo | -
(Riesgo- o)

Correcto

/ ¢.Cual es la consecuencia?

Usted debe determinar el nivel de riesgo a. y B que
toma basado en las consecuencias de estar equivocado.




Error de decision Feudo familiar- Escenario #1

e pregunto si habra
diferencia en el rango de

Error Tipo I: E>

Error Tipo II: E>

Ho:
Ha:

Preguntas del concursante \ equipo

Pregunta 1: ¢Cuando ocurre el error Tipo 1?

Pregunta 2: ¢Cuando ocurre el error Tipo 1I?

Ocurre cuando usted decide que hay una
diferencia en los rangos de seguridad
cuando la_verdad es que no hay diferencia.

Ocurre cuando usted decide que no hay
diferencia en los rangos de seguridad
cuando la verdad es que si hay diferencia
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Error de decision Feudo familiar- Escenario #2
e pregunto si hay una

Ho: L =

' dad — U
cantidad diferente de quimicos cluda pozo
en el agua de la ciudad que en 91| Ha: Heiudad Pl “pozo

ng Preguntas del concursante \ equipo

Pregunta 1: ¢Cuando ocurre el error Tipo 1?

Pregunta 2: ¢Cuando ocurre el error Tipo 1I?

Error Tipo | |:> Ocurre cuando usted decide que hay una
diferencia en el contenido de quimicos

cuando la verdad es que no hay diferencia

Error TipO 1] |::> Ocurre cuando usted decide que no hay
' diferencia en el contenido de quimicos

cuando la verdad es que si hay diferencia.




Error de decision Feudo familiar- Escenario #3

e pregunto si la proporcién de
propuestas ganadas seria diferente si
las propuestas se entregaran al clientg
dentro de 5 dias contra entrega mayg

Ho: Hdentro 5 dias = M5 5 dias
Ha: Hdentro 5 (%as M 5 dias

Preguntas del concursante \ equipo

Pregunta 1: ¢Cuando ocurre el error Tipo 1?

Pregunta 2: ¢Cuando ocurre el error Tipo 1I?

Error Tipo | |:> Ocurre cuando usted decide que hay
diferencia en la proporcion de ganadas

cuando la verdad es que no hay diferencia

Error TipO 1] |::> Ocurre cuando usted decide que no hay
diferencia en la proporcion de ganadas

cuando la verdad es que si hay diferencia
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lodo lo que siempre fue

Todo lo que siempre sera
La verdad

¢, Por que es necesaria esa cosa de la Prueba de Hipotesis?
Cuando estamos

buscando X’s

Importantes, no sabemos
si son importantes o no

¢Ocurrié por casualidad
esta relacion de Xy Y
que observe?

O

\
“No rechazar H," Rechazar H,
Seleccionamos una %\ /)7

Error Tipo |
| Hoveadera | (Riesgo a-) muestra y tomamos
la decision. Dado
que no sab_emos la
Error Tino I v_erdad, eX|stte un
| H, Falsa | (Riesgo P ;Ieeslgs?éenn oSt
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Nivel de Significancia (&)

Generalmente:

* Nos gustaria que hubiera menos del 10% de probabilidad de
gue estas observaciones hubieran ocurrido al azar (a = .10).

e Cinco por ciento es mucho mas confortable (a = .05).
« Con uno por ciento, uno se siente muy bien (a = .01).

e Este nivel de alfa se basa en nuestro supuesto de “no existe
diferencia” y en alguna distribucion de referencia.

* Pero, depende de intereses y consecuencias

a es el “Valor P” Critico !
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« Después de recolectados los datos, calculamos una prueba
estadistica

« El“valor de p” es lasuerte, la probabilidad de que los resultados
ocurran cuando Ho es verdadera:

« Si Ho es verdadera (no hay diferencia) entonces Minitab calcula un
“valor p” alto.

o Si Ho es falsa (si hay diferencia), entonces Minitab calcula un “valor p”
pequefio

o Elvalor p estd basado en |la prueba estadistica calculada de sus
datos en comparacion con una distribucion de referencia actual o
supuesta (normal, distribucion t, chi cuadrada, distribucion f, etc.).

w |

- Valor de p grande

« H, se acepta
« NO hubo cambios en el
proceso

iSi p es baja, la X pasa! Si p es alta, la X no aplical

« Valor p pequeno
« H, serechaza
« El proceso si cambio

Los valores de p tienen mas significado que un simple punto de corte.




Pruebas de Hipotesis

Ejemplo:

Los siguientes datos representan un conjunto de 10 muestras tomadas de 1
Maquina haciendo la misma parte. La especificacion para la

Longitud es de 20 mm. La hipotesis nula Ho dice que si cumple con la espe-
cificacion, y la alternativa dice que es diferente a 20mm.

Donde en representacion matematica es:

Ho= lLl maqUina :ﬂ20 HO'ILI maquina - /,120

Debemos realizar el estudio de prueba de hipotesis para saber la verdad.

(Ver pasos siguientes para determinar la hipotesis Ho).
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Pruebas de Hipotesis

Paso 1 Paso 2

E¥MINITAB - Untitled
@File Edit Manip Calc | Stat Graph Editor Window Help  Six Sigma Fle Edit Manip Calc Stat Graph Editor ‘Window Help  Six Sigma

EXMINITAB - Untitled - [Worksheet 1 *++]

o - Basic Statistics ] Display Descriptive Statiskics., . = ; iy # ;
(] 8] 8=t 8| 4[mle| of 28! E @8 B
| | | | Regression b Store Descriptive Statistics. .. Elnl % %llgl zl zllﬂ#{ﬂl[ﬂﬂlgl ﬁl‘ﬁ‘l @ @ m
C1 ENOVA b ot
) Var o { |-Sample Z... | ﬂﬁessmn
1 19 Coteal Ehispes b 1-Samplet... Worksheet size: 100000 cells
, 2-Sample k.., |
5 19 Quality Tools 3 S
Reliabilty/survival - b T .| T-Test ofthe Mean
3 19 Multivariate P 1 Proportion.., |
4 19 Time Series b ZProportions... |
5 gl Tables 3 . Test of wmu = 20.000 ws wu not = 20.000
MNonparametrics b Correlation... I
B B o | Ik || varisble N Mean  StDev  SE Mean T
1 O PowerandSample Sz > piarmaly Test,.. | Mag 1 10 19.400  1.075 0.390  -1.77
i 20
9 15
10 21

Conclusion: Si el valor de P>.05 consideramos que Ho es verdadera y Ha se rehaza.
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Frequency

Pruebas de Hipotesis

Paso 3

Histogram of Maq 1

{with Ho and 95% t-confidence interval for the mean)

Ho

$ |

18 19 20 21
Maq 1

18



Pruebas de Hipotesis

Ejemplo 2

Durante una auditoria al sistema de calidad el auditado dijo que la empresa estaba contestando las acciones
correctivas de clientes en un periodo =< 30 dias, sin embargo el auditor dijo que el periodo en responder era
>30 dias. Para lo cual se revisaron los periodos de las ultimas 15 quejas contestadas.

Ho= /LI periodo de respuesta = <30 Ha= L/ Periodo de respuesta >30

EMINITAB - Untitled B MINITAB - Untitled
File Edit Manip Calc | stat Graph  Editor  Window Help  Six Sigma File Edit Manip Calc Skak  Graph  Editor  Window Help  Six Sigma

e 3 Display Descriptive Statistics. ., o - = = |
ggg\‘-q : {Saple 7... 1 3  session
Contral Charts 3 RS
Quality Tools 3 -.ampe
Relebiey/snel e Test of wu = 30.00 va mu > 30.00
Multivariate 13 1 Proportion,..
Time Series »  2Proportions... Variable o) Hean Sthew 3E Mean T
Tables » Tiempo d 15 22.73 4.58 1.18 -6.17
Correlation. ..
Monparametrics » .
DA y  Covariance... I
5 I I Power and Sample Size  » Mormality Test. ., 2
C1 c2
1 Tiempo de respuesta en dias. Cc1 Cc2 c3 Cc4 Cc5
1 20 4 Tiempo de respuesta en dias.
2 22 1 20
3 10 2 22
4 20 3 10
5 21 4 20
[13 23
7 5 " Confidence interval 3 21
6 23
8 22 Level: [95.0 7 2
6 : 0 =
g 2 |— 9 27
T 3 Test mean: |30 = =
12 24 Alternative: |grgater than vl " =
13 26
14 29 12 24
15 5 Select | Graphs... | 13 6
14 29
Help | OK | Cancel | 15 29 19




Pruebas de Hipodtesis

P MINITAB - Untitled I

Flle Edit Manip Calc Stat Graph  Editor Window Help  Six Sigma

sla| 8| el of tv[alE F Gl BelE S 2

ﬂ Session .

Test of mu = 30.00 v mu > 30.00

Variahle n Hean Stlhew 3E HMean T F
Tiempo d 15 ZE2.73 4.56 1.18 -6.17 1.00

-sampiet x

1 Tienpo de re Wariables:

| 'Tiempo de respuesta en dias.' =]
1-sample t - Graphs |

¥ Histogram of data
" Confidence interv ™ Dotplot of data

Level: [B50 T Boxplot of data

&~ Test mean: W
Help | OK I Cancel

Alternative: gre:

—

select | Graphs... |

| Help | ok | Cancel |

P Worksheet 1: T Hist of Tiempo de respuesta en dias.

Freguency

Histogram of Tiempo de respuesta en dias.
{with Ho and 953% t-confidence interval for the mean)

16 12 z20 22 24

Tiempo de respuesta en dias.

Conclusion: Debido a que P>.05 Ha se rechaza, y por lo tanto Ho se considera verdadera.
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SPC (Control
Estadistico del
Proceso)



SPC

E(S)= “Estadistico” La aplicacion de técnicas estadisticas (matematicas) para medir y analizar la variacion o cambios
en los procesos a través del uso de numeros y datos.

P = “Proceso” Cualquier combinacion de maquinas, herramientas, métodos, materiales y/o personal empleado para
realizar tareas especificas en un producto o servicio. Algunos procesos son de manufactura, algunos son procesos
de servicio, mientras que otros son operaciones de soporte comunes a ambos

C = “Control” Controlando un proceso usando el ciclo de retroalimentacion a través del cual medimos el desempefio
real, lo comparamos con un estandar y actuamos sobre la diferencia o el cambio. Mientras méas pronto
respondamos al cambio respecto del estandar, mas uniforme sera la calidad en el producto o servicio.

SPC: Esun método eficiente de recoleccion y anélisis de datos. Se puede aplicar a cualquier cosa expresada en
numeros. Su aplicacion va mas alla de manufactura, incluyendo compras, control de produccion, personal,
contabilidad, ventas, etc.



SPC
¢, Qué es una Grafica de Control?

Es larepresentacion grafica de una caracteristica de un proceso.
Representa a un proceso mostrando si solo estan presentes causas
comunes de variacion.

Le dice si algo esta cambiando en su proceso y en que momento esta
sucediendo tal cambio.

No le dice que esta causando el cambio y si este es “bueno” o “malo”.



SPC

Componentes de una Grafica de Control

Limite de Control
Superior X-bar Chart for KPOV

615 —

Media

X=599.1

T / T T
0 10 20

Limite de Control Sample Number
Inferior




SPC

Aplicaciones de Graficas de Control

. Asisten al determinar si un proceso ha estado operando dentro de control estadistico.
. Separan las ‘causas comunes’ de variacion de las ‘causas especiales’ de variacion.
. Ayudan a lograr y mantener control estadistico.

Beneficios de los Sistemas de Graficas de Control

- Técnica comprobada para mejorar la productividad
- Efectiva para prevenir defectos

- Evita ajustes innecesarios al proceso

- Proporciona informacion de diagnostico

- Proporciona informacion acerca de la capacidad del proceso



SPC

Causas Comunes vs. Causas Especiales de Variacion

Por qué invertir tiempo identificando si la variacion en un proceso es debida a causas
comunes o especiales?

Prueba para detectar causas especiales...

1) Recolecte, grafique, y clasifiqgue cuando menos 30 datos y asegurese de gque pasan las pruebas
de normalidad y calcule los limites de control. Tipicamente, esto incluye calcular la media, la
desviacion estandar, y entonces ir “arriba y abajo” 3 desviaciones estandar de la media.

2)  Aplique las siguientes pruebas: (si alguna pasa, la variacion se dice gue es causa especial por
naturaleza)

2.1) Cualquier punto que caiga fuera de los limites de control.

2.2) 7 puntos consecutivamente incrementando o decreciendo.
2.3) 7 puntos consecutivos en un lado de la media (no la meta).
2.4) 14 puntos consecutivos en forma de “serrucho”.




SPC

Causas Comunes vs. Causas Especiales de Variacion

Tres estrategias para reducir las causas comunes de variacion...

Estratificacion - examinando las diferentes caracteristicas respecto la salida del proceso,
tales como que dia de la semana ocurrio la variacion mas alta o cual estilo/parte genero la
mayor variacion. Tipicamente, las graficas de Pareto son muy Utiles cuando se estratifican
los datos

Disgregacion - dividir un proceso en sus componentes y estudiar la variacion en cada paso
del proceso. Se relaciona muy seguido con estudios de capacidad y de rendimiento. Los
Diagramas de Flujo, los histogramas, y las graficas de pareto son muy Utiles al desintegrar
los datos.

Experimentacion - cambiando algunos factores en diferentes niveles y analizando los
resultados y los efectos. La Experimentacion puede resultar costosa y lo comun es que se
intente Unicamente despues de haber hecho la estratificacion y/o la disgregacion.



SPC

Interpretando Graficos

uc oL j |
- \\/[- LCL] U

LCL| T T T

0 10 20 0 D 20

Observation Number Chservation Nunber
o Mezcla:

Patron Ciclico: _ B Se observa que la mayoria de los puntos tienden a caer muy
Se observan ciclos repetidos en la grafica. Esta cerca de los limites de control, y relativamente pocos cerca
configuracion puede ser el resultado de un de la linea central. Una condici6n de mezcla la generan dos o
cambio sistematico como temperatura, fatiga mas distribuciones que se traslapan generando la salida del
del operador, rotacion regular de operadores proceso. La severidad de este
y/o maquinas, fluctuaciones de voltaje o modelo depende de qué tanto se traslapen las distribuciones.
presion, etc... Algunas veces la mezcla es el resultado de un “sobre-

control”, donde los operadores hacen demasiados ajustes al
proceso muy frecuentemente respondiendo a la variacion
normal en lugar de reaccionar a las causas asignables
unicamente.



Variacion Controlada

SPC

X-Bar Chart for Process A

75 —

Sanple Mean
3
l

65 —

i\y)\/\H/&y/T R 1ol
ot \/ X

Sanple Nurrber

UCL=77.20

LCL=64.62

Variacion No Controlada

X-Bar Chart for Process B

80 —
UCL=77.27

\,
1=}
|

Causas Especiales

Sanple Mean

5 !

0 — I / |
Sarrple Nurrber

%ﬁ’/\,{ P
AV \\/ 1l




SPC

Interpretando Graficos

UCL™

LCL

Vx\/\/\;\/

0 0
Observation Number

Cambios en el Nivel del

proceso:

El promedio del proceso cambia a
un nuevo nivel. Estos cambios
resultan por la introduccion

de algo nuevo: operadores,
materiales, metodos, maquinas,
etc. También puede ser un
cambio en los métodos de
inspeccion o cambio de estandares
por mejoras al proceso.

ucCL
e
J\N \v4
LCL
0 5 0 5
Observation Number
Tendencia:

Movimiento continuo en una direccion.
Las tendencias son ocasionadas
usualmente

por el desgaste gradual de una herramienta
0 el deterioro de algun otro componente
critico del proceso. Las tendencias pueden
resultar también por las influencias de la
estacion del afo, tales como temperatura.



SPC

Interpretando Graficos

UCL

LCLL

Estratificacion:

Los puntos graficados tienen la tendencia a
agruparse cerca de la linea central.

Una causa potencial de la estratificacion es
el calculo incorrecto de los limites

de control. También puede ser que el proceso
ha mejorado y su distribucién ya

es mas angosta. De cualquier forma, se
deben recalcular los limites de control.
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SPC

Graficas de Control para Datos Variables
X-barra
— Mide el objetivo o el centro del proceso
—Verifica el cambio en la Media de la variable a traves del tiempo

Individuales
~ Similarala X-barra
— Grafica puntos individuales en lugar de la Media

Mediana
— Similar a la X-barra
— Grafica todos los puntos en la muestra y el punto de en medio se encierra en un circulo

Rango
— Seusa con la grafica X-barra
~Verifica la variabilidad del proceso a través del tiempo
— Mide la ganancia o pérdida de uniformidad
Sigma
— Similar a la gréfica de Rango
~ Usa la estimacion de Sigma de la muestra
Rango Movil
~ Similar a la gréfica de Rango
— Se grafica un rango nuevo con cada punto consecutivo
- Se usa con la grafica individual



Ejercicio en Minitab - Individuales

mgraph Editor  'Window Help

v Fit [ntercept

&zl 2l Bl &

B asic Statistics
Reareszion
AMOWA

DOE

Luality Tools
ReliabilitpSurvival
Tultivanate

Time Senes
Tables
Honparametricz
EDA

c2

L

Define Tests. ..
B ow-Ciow Trangfarmation. ..

[ndividuals. ..
b oving Range. ..

Ewipdas, .

b oving Average...
CUSLIR. ..

£one...

m

= I0 = 1o

SPC

Abra el archivo:

Individ.mtw

Stat > Control Charts > I-MR
Variable = x1

I/MR Chart

SElECt |
Help |

Yariable:

Historical mean:

Historical sigma:

Tests...

Estimate...

[optional] Stamp...

[optional]

Options...

OK

Cancel

12




SPC

Ejercicio en Minitab - Individuales

Individuals

Moving Range

| and MR Chart for: x1

o ~NwobBR

Observation0

UCL=10.53
MU=7.880

LCL=5.234

UCL=3.250

R=0.9947

LCL=0.000
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SPC

Ejercicio en Minitab — Xbar-R
Abra: Xbar.mtw

m Graph Editor  Window Help

7 e I€12] | Stat > Control Charts > Xbar-R
hoeseon» Variable = variable Subgroup = subgroup

AN

DOE

Define Tests.. sl A
Huality Toolz » Box-Cox Tranzformation. .. | 1 variable Data are arranged as Tests... |
HEJI?I:II|I|€_I,|.-"5LIWI\-'E| J = 2 subgroup & Bingie columns |variable
b ultivariate » Estimate...
Time Series C Subgroup size: |
Tables g [use a constant or an ID column] Stamp...
Monparametrics J .
EDA ¥ Hbar. " Subgroups across rows of: Options...
B.
5.
_ Individuals. ..
C? C3 toving Fange...
Elwhdis, .
Moving Average... Historical mean: | [optional]
CUSUM... | Historical sigma: [ [optional]

Zone. ..

E.. ; |

NP... ! welect oK

C. 1

.. ] Help | Cancel
|
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SPC

Ejercicio en Minitab — Xbar-R

Means

Ranges

95

Xbar and R Chart for : variable

85 — /\ /\M —
Y
;1; k /\ AN NWAN /
VAR VAR GV

UCL=9.353
M U=7.967

LCL=6.581

UCL=5.082

R=2.403

LCL=0.000
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SPC

Graficas de Control de Atributos

Estan basadas en decisiones de acepto/no-acepto.
Se pueden aplicar en casi cualquier operacion donde se recolectan datos.

Se utilizan en caracteristicas de calidad que no pueden ser medidas o
que son costosas o dificiles de medir.

A diferencia de las graficas de control por variables, las graficas de
atributos se pueden establecer para una caracteristica de calidad o para
muchas.

Un defectuoso es una unidad en una muestra gque tiene una 0 mas no-
conformancia (s) respecto al criterio especificado.

Un defecto es cada no-conformancia respecto al criterio de aceptacion
especificado.
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SPC

Tipos de Graficas de control de Atributos

o Defectuoso
~ np - numero de unidades no-conformantes
~  p - proporcion de unidades no-conformantes

o Defectos
—  C-numero de defectos
— U- proporcion de defectos
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m Graph Editor “indow Help

v Fit Intercept

B azic Statiztics
Begrezsion

A ONE

DOE

Cluality T ools
Fieliability S urvival
tulivaniate

Time Series
Tables
MNonparametrics
EDA

T vy v

T vy ¥ ¥ v v w

c2

C3

Define Tests. .
Bow-Cowx Tranzformation. .

*bar-R. ..
#bar-5. .
|-+F...
=R,

#bar. ..

o |

|ndividuals. ..

b oving B ange...

Eibdd
b oving &xerage...
CLSLIR. ..

Zone...

SPC

Ejercicio en Minitab — Grafica NP

Abra el archivo: npchart.mtw
Stat > Control Charts > NP
Variable = Niumero Subgrupo = 62

MFP Chart

Select

Help

Yariable: Inum]:uer Tests...

& Subgroup size: |[¢Z Estimate...

" Subgroups in: | S Limits...
Stamp...
Options...

Historical p: | [optional]

Annotation |E|

Frame El
Regions El

0K

Cancel
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SPC

Elercicio en Minitab — Grafica NP

NP Chart for Number

Sample Number

UCL=9.870

NP=4.040

LCL=0.000
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SPC

Ejercicio en Minitab — Grafica C

m Graph Editor  Window Help

v Fit [ntercept

[z P1¥) |

=1

B azic Statistics »
Beareszzion »
AMNONVA 3
DOE 3
| Cortrol Chatts ¥
Huality Tool: »
Fieliability/Survival ¥
tultircanate »
Time Sernies »
Tables »
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