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INTRODUCCION

Minitab 17 presenta las opciones y herramientas utilizadas con mayor frecuencia en Minitab.

La mayoria de los analisis estadisticos requiere que siga una serie de pasos que suelen venir
determinados por los conocimientos previos o por el area tematica que esté investigando.

¢ Explorar datos con graficos
¢ Realizar analisis estadisticos
e Evaluar la calidad

¢ Diseflar un experimento

HISTORIA

Una tienda de libros por Internet tiene tres centros de envio regionales que distribuyen los pedidos
a los clientes. Cada uno de los centros de envio usa un sistema informatico distinto para introducir
y procesar la informacién de los pedidos. La tienda quiere identificar qué sistema informatico es el
mas eficiente para usarlo en los tres centros de envio.

A lo largo de Introduccién a Minitab 17, analizard los datos procedentes de los centros de envio al
tiempo que aprende a usar Minitab. Hara gréficos y realizara andlisis estadisticos para identificar
cual de los centros de envio tiene el sistema informatico mas eficiente. A continuacion, se centrara
en los datos de ese centro. En primer lugar, creara graficos de control para probar si el proceso de
envio del centro estd bajo control. A continuacién, realizara un analisis de capacidad para ver si el
proceso esta dentro de los limites de las especificaciones. Por ultimo, llevara a cabo un experimento
para determinar de qué modo pueden mejorarse esos procesos.

También aprenderd los comandos de sesién y cdmo generar informes, preparar una hoja de trabajo
y personalizar Minitab.
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INTERFAZ DE USUARIO DE MINITAB

Antes de iniciar el analisis, abra Minitab y examine la interfaz de usuario de Minitab. En la barra de

tareas de Windows, seleccione:

Inicio > Todos los programas > Minitab > Minitab 17 Statistical Software.

De forma predeterminada, Minitab se abre con dos ventanas visibles y una minimizada.

e Ventana de sesion
La ventana de sesidon muestra los resultados de los andlisis en formato de texto. En esta
ventana también puede introducir comandos de sesién en lugar de usar los menus de
Minitab.

e Hoja de trabajo
La hoja de trabajo, que es similar a una hoja de calculo, es donde introduce y organiza los
datos. Puede abrir multiples hojas de trabajo.

e Project Manager
La tercera ventana, Project Manager, estan minimizada bajo la hoja de trabajo.

Il Minih_bimilhd
i Fle Edit Data Calc Stat Graph Egitor Jools Window Help Assistapt SigSigma
‘ol & 14441000 SBTOANEERLIG|AIH: 2|
I I %1 m— (TN J
Ventana de sesion {sesion bl &
\ 9/19/2012 11:21:15 AM
Welcome to Minitab, press F1 for help.
" Worksheet 1 "™ o (&=
Hoia dE trabaio | (=] =] ca [ ] c c8 ] 10 (=t c12 c13 4 s 16 i
- Columnas :
- Filas 2
3
- Celdas =
5
6
7
8
9
10
Project Manager =
12
‘ *
o[ & (@] =
Current Worksheet: Worksheet 1 Editable
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PROYECTOS Y HOJAS DE TRABAJO

En un proyecto, puede manipular datos, realizar analisis y generar graficas. Los proyectos
contienen una o mas hojas de trabajo.

Los archivos de proyecto (.MPJ) almacenan los siguientes elementos:
¢ Hojas de trabajo

e Graficos

* Resultados de la ventana de sesidn

e Historial de los comandos de la sesion

¢ Configuracion de los cuadros de didlogo

e Composicion de la ventana

e Opciones
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LA MEDIANA

La mediana en Estadistica es el nUmero que estd a la mitad de los
datos tomados, ordenados en forma ascendente.

Encontrar la mediana involucra ordenar los datos de menor a
mayor y luego localizar el nimero del centro.

Esta puede ser una tarea que consume tiempo para bases de
datos muy extensas pero se puede encontrar la mediana en
Minitab con un par de clicks.

EJEMPLO:
Encontrar la media en Minitab para la siguiente serie de datos:
123, 125, 126, 127, 127, 128, 129, 159, 214, 237, 238, 254, 256,
258, 259, 321, 325, 357, 451, 452, 452, 453, 456, 456, 457.

Paso 1
Escribir los datos en una hoja de trabajo de Minitab de abajo
hacia arriba.

+ C1l c2
il 123
2 125
3 126
4 127
5 127
6 128
7 129
&8 159
9 214
10 237
11 238
12 254
13 256
14 258
15 259
16 321
17 325
18 357
19 451
20 452
21 452
22 453
23 456
24 456
25 457

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Dato de Interés

En el ambito de

la estadistica,

la mediana (del

latin medianus 'del medio)
representa el valor de la
variable de posicidn central
en un conjunto de datos
ordenados.

La mediana es parte de las
“Estadisticas Descriptivas”
en Probabilidad y
Estadistica descriptiva
establece el como la media,
moda y mediana te dan
informacion basica sobre
tamano y alcance de una
serie de datos.

Mediana

Mediana
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Pasé 2
H 4 2 4 “ H H H ” " H H H
En la barra de tareas seleccionar “Stat”, después “Basic Statistics,” y luego “Display Descriptive
H H ”n
Statistics.
] Minitab - Untitled - Worksheet 1 ***] ™
“:I Eile Edit Data Calc §j 5tat| Graph Editor Tools Window Help Assistant
i H &% Ty Basic Statistics +||[©% Display Descriptive Statistics... |
T ™ R ClOTC DeceTpTvE StoTetC
ANOVA v | 22 Graphical Summary...
Doe " If 1-Sample Z...
gont.rolcharts 3 ull 1samptet.. L
5 c1 | c2 Qu.allt?,r.Too\s . 3 Bl 2 samplet. K=
| Relisbility/Sundval — + |y oo |
1 123 Multivariate >
5 125 Time Series v| & 1Proportion...
= 196 Tables v| 4 2Proportions...
. 127 Monparametrics v | & 1-Sample Poisson Rate...
5 127 Equivalence Tests v | 2o 2-Sample Pojsson Rate...
= 128 Power and Sample Size# | 52 1 Variance...
5 129 =¥, 2 Variances...
8 159 [11] Correlation...
S 214 [0 Covariance...
10 3237
- 238 A MNormality Test...
= 254 |=  Outlier Test...
12 256 T Goodness-of-Eit Test for Poisson...
1A 258
P
Pasé 3

Seleccione en la ventana de variables la requerida para encontrar la media, puede ser por medio de
un doble click o mediante el botdn de “Select” para mover el nombre de la variable a la ventana de

la derecha.
' "
Display Descriptive Statistics P
] C1 \ Eariables:
1 mPC1 -

By variables (optional):

Statistics... I Graphs... I

oK I Cancel I
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Pasé 4
Dar Click en icono de “Statistics.”

Help | Ok I Cancel I Help | oK Cancel

Display Descriptive Statistics = Display Descriptive Statistics: Statistics | & |
c1 Variables:
Cc1 - v Mean [~ Trimmed mean 2 N nonmissing
v sE of mean r Sum VN migsing
= [V 5tandard deviation [¥ Minimum ™ Ntotal
By variables (optional): [~ Variance [V Magimum [~ cumulative N
- [" Coefficient of variation [V Range [~ percent
[™ Cumulative percent
[V First quartile [~ 5um of squares Check statistics
[V Median I™ skewness % Default
[w Third quartie [™ Kurtosis " None
r Interguartile range r MS5D Al
[~ Mode

Pasé 5
Seleccionar la casilla de “Median” y oprimir “OK” 2 veces. La mediana sera desplegada en una nueva

ventana.

-
Display Descriptive Statistics: Statistics |£| L
v Mean [~ Trimmed mean v M nonmissing
[¥ SE of mean [~ sum [¥ N missing
[V Standard deviation [V Minimum [ Ntotal
|- Variance |7 Maximum |- Cumulative N
[~ Coefficent of variation V¥ Range [~ Percent

[~ Cumulative percent

v First quartile ™ sum of squares Check statistics
I™ skewness ¥ Default

hird quartile [™ Kurtosis " Nane
r Interguartile range r MS5D Al
[~ Mode

Help | oK Cancel

La mediana para este ejercicio en particular sera: 256

Descriptive Statistics: C1

Variable N N* Mean SE Mean StDev Minimum Ql | Median Q3 Maximum Range
Cl 25 0 277.%8 26.2 130.9 123.0 128.5 256.0 |451.5 457.0 334.0

En este estudio se puede observar que hay mucha dispersion entre los datos, ya que la desviacidn
estandar es muy grande y el rango lo confirma, 334.
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GRAFICO DE DISPERSION

Un grafico de dispersion te da una idea visual de que estd
pasando con tus datos. Los graficos de dispersién son
similares a gréficos de lineas. La Unica diferencia es que el
grafico de lineas tiene una linea continua, mientras que el
grafico de dispersion tiene una serie de puntos.

Los graficos de dispersion en Estadistica crean la base para
la regresion lineal simple, donde tomamos los graficos de
dispersidny tratamos de crear un modelo utilizable usando
funciones. En realidad, lo que toda regresidon hace es tratar
de dibujar una linea a través de todos esos puntos.

EJEMPLO:

Una pizzeria desea saber de qué forma afecta a su
producto el tiempo de horneado, ya que han observado
porciones defectuosas dependiendo dichos tiempos, para
ello se tomd una muestra de 7 piezas con diferentes
tiempos de horneado (variable X) y asi revisar el resultados
de las porciones defectuosas (variable Y).

Paso 1

Introduzca la informaciéon en 2 columnas. Una columna
debe ser la variable X (la variable independiente) y la
segunda columna deberad ser la variable Y (la variable
dependiente). Aseglrese de colocar un encabezado a sus
datos en el primer rengldn de cada columna — esto creara
el grafico de dispersion.

+ 1 c2

Tiempo de Horneado | Porciones Defectuosas
1 10 1
2 45 8
3 30 5
4 75 20
5 &0 14
& 20
7 25 5]

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Dato de Interés

Un diagrama de
dispersion o grafica de
dispersion o grafico de

dispersion es un tipo de
diagrama matematico que
utiliza las coordenadas
cartesianas para mostrar
los valores de dos variables
para un conjunto de datos.
Los datos se muestran
como un conjunto de
puntos, cada uno con el
valor de una variable que
determina la posicion en el
eje horizontal (x) y el valor
de la otra variable
determinado por la
posicion en el eje vertical

(y)-

Gréfica de dispersion de MPG ciudad vs. MPG carretera
50
'

g%
20

10
2 E 30 35

MPG carretera
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Paso 2
Seleccione “Graph” en la barra de herramientas y después seleccione “Scatter plot.”

] Minitab - Untitled - [Worksheet 1 ***] - 1 -
1 Eile Edit Data Calc Stat|| Graph| Editor Tools Window Hdlp
=3 H ﬂjl éﬂ 0y ill iy “_ Scatterplot... |
£ | 3= S J]E_uﬁ il_. Matrix Plot... q
|#  Bubble Plot... o
| J D Marginal Plot... "
| |y Histogram... :
+ c1 . Dotplot... 4
Tiempo de Horneado | Pol 27 Stem-and-Leaf...
1 10 L Probability Plot...
2 45 |/~ Empirical CDF...
3 30 ™. Probability Distribution Plot...
4 75 ijf Boxplot..
> co #§ Interval Plot...
o = i} Individual Value Plot...
T = [><  LinePlot..

Paso 3

Seleccionar la opcién de “Simple”. En la mayoria de los casos, esta es la opcidn que se debe utilizar
para graficos de dispersion en estadisticas basicas. Se puede elegir cualquiera de las otras (tales
como grafico de dispersidn con lineas), pero raramente se usaran.

i B’

Scatterplots &

With Regression
Simple With Groups ~ With Regression  and Groups

With Connect  With Connect

Line and Groups
Help | oK Cancel
L™ ~
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Pas6 4

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Seleccione el nombre asignado a la variable “y” en la ventana izquierda, luego seleccione “Select”

para mover esa variable “y” en la caja de dicha variable o con doble “click”.

Paso 5

Scatterplot: Simple

C1 Tiempo de Horneado ¥ vaﬁab|.5| x uaﬁab|.5| -~

C2  Porcones Defectuos: T | Forciones De |:|
2
3
4
5
L
? -

Scale... | Labels. .. | Data View...
Multiple Graphs. .. | Data Options. .. |
Help | oK | Cancel

Seleccione el nombre de la variable x en la ventana de la izquierda, luego seleccione “Select” para
mover esa variable en la caja de la variable “x” o con doble “click”.

-

Scatterplot: Simple

C1 Tiempo de Horneado L _,,_-:iahlgﬂ]( vaﬁahlﬁl -

C2  Pordones Defectuos: 1 |'PordonesDe TiempodeH | |
2
3
a
5
(]
? -

Scale. .. | Labels... | Data View...
Multiple Graphs... | Data Options... |
Help | oK | Cancel

10
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Paso 6
Seleccione “OK” para crear el grafico de dispersién en Minitab. El grafico aparecera en una ventana
por separado.

Scatterplot of Porciones Defectuosas vs Tiempo de Horneado

20 .

=
(%]

Porciones Defectuosas
=
o

10 20 30 40 50 60 70 80
Tiempo de Horneado

Como se puede observar en el grafico, cuando el tiempo de horneado aumenta, también aumentan
las porciones defectuosas, esto nos indica una fuerte correlacion positiva entre la variable X y la
variable Y, lo que debe hacer la pizzeria es encontrar el tiempo optimo, donde la pizza estara
debidamente cocida en el menor tiempo de horneado.

Después de determinar que un proceso esta bajo control estadistico, usted desea saber si ese
proceso es capaz. Un proceso es capaz si cumple con las especificaciones y produce partes o
resultados aceptables. Para evaluar la capacidad del proceso, compare la dispersion de la variacion
del proceso con el ancho de los limites de especificacion.

NOTA IMPORTANTE

No evalle la capacidad de un proceso que no esté bajo control, porque las estimaciones de la
capacidad del proceso podrian ser incorrectas.

11
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PPK

Los indices, o estadisticos, de capacidad son una forma
simple de evaluar la capacidad del proceso. Dado que los
indices de capacidad reducen la informacion del proceso a
numeros de un solo digito, es facil comparar un proceso con
otro.

Se recomienda antes de evaluar la capacidad del proceso de
los datos, hacer un andlisis de normalidad, los resultados de
la prueba indican si se debe rechazar o no se puede rechazar
la hipdtesis nula de que los datos provienen de una
poblacién distribuida normalmente. Puede realizar una
prueba de normalidad y producir una grafica de
probabilidad normal en el mismo andlisis. La prueba de
normalidad y la grafica de probabilidad suelen ser las
mejores herramientas para juzgar la normalidad,
especialmente cuando se trata de muestras pequefias.

Paso 1

Escribir los datos en una hoja de trabajo de Minitab de abajo
hacia arriba (Para este EJEMPLO usaremos datos tomados
de una medicién de resistencia de un fusible).

= wWorksheet 1 ™™™

-+ L & L
Resistencia
ks 0000326
2 O.O0O00332
= [sNalelek= =t
<3 0000329
=3 0000331
L= D003 28
7 OOO0S2E
k=] O.O0003 26
= 0000325
A0 0.000330
A OOO0S2E
iz 0000329
i1z 0000329
A2 0.000335
A5 OO0 S5942
16 Q000333
E 0000326
i1s 0.000332
A (s Nalelak=bel=]
20 O.O0003 26
21 0000326
22 0.000327
23 OO0O00S25
24 0000320
25 0000327
26 0.000321
27 (s Nale etk
28 Q000321
29 0000331
30 0.000329
22 [sNale ekt k=]
£

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Dato de Interés

Al igual que en Cpk, Ppk es
un indice de capacidad que
indica si un proceso es
capaz de satisfacer a dos
caras limites de
especificacion. Sin
embargo, Ppk utiliza la
desviacion estandar actual
para el calculo de la
variacion del proceso,
mientras que Cpk utiliza
una desviacion estandar
estimada. El valor objetivo
se tiene en cuenta con Ppk,
por lo que el sistema no
tiene que centrarse en el
valor objetivo para ser util.
A mayor Ppk a 1 indica que
el proceso pueda cumplir
con las especificaciones.

12
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Paso 2

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Seleccionamos “Stat” en la barra de herramientas, luego seleccionamos “Basic Statistics” y por

ultimo “Normality Test”

_r——-— B
-
Stat | Graph Editer Tgols Window Help Assistant
! Basic Statistics \' “= Display Descriptive Statistics...
n Regression .m Store Descriptive Statistics...
1 AMNOVA =2  Graphical Summary...
1 DOE 3
= = If_ 1-5ample £...
Control Charts 3
i 1-5ample t... |
lity Tool 4
1 Quality Toals 2-S5amplet..
= Reliability,Survival 4 ) —
eliability,/Surviva (e i
Multivariate 4 —
Time Series 4 1 Proportion... —
Tables N ij 2 Proportions...
Nonparametrics y | &_\1-Sample Poisson Rate...
Equivalence Tests N A_ \2-sample Pojsson Rate...
Power and Sample Size ¥ | 2 WVariance...
5 UOUUSSL . .
“zr 2Wariances...
6 0.000328 .
7 U.DUUE;: [11] Correlation...
8 0.000375 o4 —Covariancer
9 0.000325 I& Mormality Test...
10 0.000330 |=- Outlier Test.,
11 0.000326 3 75 J ] MNormality Test
[ | QoaneEs=Ol  Determine whether your dat
12 0.00032 normal distributinn. Lse wh

Y aparecera el siguiente recuadro:

Mormality Test

L | 57 .|1

C1 Resistenda

Seleck |
Help |

Variable: I

Percentile Lines
¢ Mone

 AtY values: I

" At data values: I

Tests for Mormality
{* Anderson-Darling
" Ryan-Joiner (Similar to Shapiro-wilk)

{~ Kolmogorov-Smirnoy

Title: I

Ok Cancel

13
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Paso 3

Damos doble “click” en la variable C1 Resistencia en la ventana de la izquierda para moverla a la
caja de la derecha en variable.

-

Mormality Test &

Cl Resistenda — Variable: | |Resistenca

Percentile Lines
(* Mone

" AtY values: |

(" At data values: |

Tests for Normality

{* Anderson-Darling

| A (" Ryan-Joiner (Similar to Shapiro-Wilk)
(" Kolmogorowv-Smirnoy

Title: |
Help oK Cancel

Paso 4
Seleccionamos “OK” y nos muestra en una ventana por separado el grafico de Normal de
Probabilidad.
Probability Plot of Resistencia
Normal
929
Mean 0.0003278
. StDev  0.000004940
N 31
95 AD 0.528
P-Value 0.164
90
80
70
c 60
S so
D 40-

0.000315  0.000320  0.000325  0.000330  0.000335  0.000340 0.000345
Resistencia

Para determinar si los datos son normales, el valor P debe ser > a 0.05, en este caso, los datos son
normales, ya que el valor P es mayor a 0.05.

14
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Paso 5

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Damos un “click” en la barra de herramientas, en la ventana de “Show worksheets folder” parair de

nuevo a los datos tomados

*

gRaopa Nn S=E &

Paso 6

Y s

En la barra de herramientas, seleccionamos “Stat”, “Quality Tools”, Capability Analysis y Normal de

la siguiente forma:

-l . e -——
| §tat| Graph  Editer Teols Window Help Assistant
Basic Statistics e Q@ = gﬁ@aﬂﬁ |SD|E]
f Regression k
g ANOVA 4
i DOE » j | x | % |
v  Control Charts 4
:| Duality Tools 4 lvi Run Chart...
= Reliability/Survival ~ »| |[L. Pareto Chart..
Multivariate H| = Cause-and-Effect... < = B =
Tirme Seri 4
e 2eres £ Individual Distribution Identification...
Tabl 4
AL "ﬁ lohnson Transformation...
N etri 3
Renparametrics |[|_ Capability Analysis Ll Normal.. 1
Equivalence Tests 4 E——— .
Capability Sixpack » |kl Between/Within...
Power and Sample Size ¥ N | Norma
5 UOOUS5 Y ﬁ Tolerance Intervals... il Nonnormal.. Deterr
6 0.000328 Gage Study 5 A Multiple Variables (Normal)... :::115;1“:
7 0.000326 fl  Multiple Variables (Nonnormal)| -
8 0.000326 1.3 Create Attribute Agreement Analysis Worksheet.., dl & .
9 0.000325 ¥3  Attribute Agreement Analysis.. _|r1.om|a
i|| Poiszon...
10 0.000330 3 Acceptance Sampling by Attributes...
il 0.000326 Acceptance Sampling by Variables »
12 0.000329
== Multi-Vari Chart...
13 0.000329 - o
mmet| ot...
14 0.00033 L [ v

15
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Y aparecera la siguiente ventana:

-
Capability Analysis (Normal Distribution) 2

C1 Resistenda Data are arranged as Transform... |

% Single column:
Estimate...

Subgroup size:
Options. ..
(u=e a constant or an ID column)

Storage...
" Subgroups across rows of: —g

Lower spec: I— [T Boundary
Upper spec: I— [~ Boundary
Historical mean: I— (optional)
ﬂl Historical standard deviation: I— (optional)
QK

Help | Cancel

Paso 7

Automadticamente el cursor se posiciona en el primer recuadro de la derecha “Single Column”, dar
doble “click” en la ventana lzquierda en C1 Resistencia y automaticamente se movera al recuadro
de la derecha, en seguida colocar 1 05, en la casilla de “Subgroup size” dependiendo de cdmo fueron
tomadas las lecturas, si fue un solo lote de 30 piezas, o fueron 6 lotes de 5 piezas, y se colocan los
limites de la especificacion, minimo en “lower spec” y maximo en “Upper Spec” y se le oprime el

icono de OK.

T 1
Capability Analysis (Normal Distribution) o & |
Data are arranged as Transfarm... | I
* Single columnn: I Resistenda L

Estimate...
Subgroup size: I 1 _— L

Options...
{use a constant or an ID column) — L

Storage...
"~ Subgroups across rows of: —g L
e -
Lower spec: I 000325 [~ Boundary |
Upper spec: I 000393 [~ Boundary I
Histaorical mean: I (optional) L

Select |

Historical standard deviation: I (optional) I
0K I
Help | Cancel I
L J-

16
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Una vez obtenida la gréfica, podemos revisar los valores de la capacidad del proceso, en este caso

nos interesa el Ppk.

Process Capability Report for Resistencia

Process Data i

LSL 0.000325 \
Target * £y
usL 0.000398 |
Sample Mean ~ 0.000327839 \
Sample N 31 I’ 1
StDev(Overall) 4.94029e-006 1 :
StDev(Within)  3.57565e-006 i
l
[
4 |
Al el
!
1
|
1
f !
-—/ N
A I A . S
F & F F P
F&HF&HFHSHS
°® o o S
Performance
Observed Expected Overall Expected Within
PPM < LSL 161290.32 282779.57 213626.74
PPM > USL 0.00 0.00 0.00
PPM Total 161290.32 282779.57 213626.74

usL

Overall
— — —- Within

Overall Capability
Pp 246
PPL 0.19

P 4

Ppk 0.19
Cpm *
Potential (Within) Capability
Cp 340
CPL 026
CPU 654
cpk 026

Se recomienda un valor minimo de Ppk de 1.67, para considerar que el proceso es capaz, en este
caso, el resultado es de 0.19, quiere decir que nuestro proceso no es capaz, sin embargo, nuestro
Cp (Capacidad Potencial) es de 3.40, y nuestra desviacidén estandar es muy pequenia, esto indica que
tal vez los limites se establecieron erréneamente y solo se necesitaria un ajuste de limites, si el

patrdn siguiera siendo el mismo en las siguientes corridas.
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GRAFICA DE VALORES INDIVIDUALES

La gréfica de valores individuales, al igual que una grafica de
caja, le ayuda a identificar valores atipicos y forma de la Dato de Interés
distribucidn, pero es Unica en el sentido de que grafica cada
valor separadamente. Esto es especialmente util cuando
usted tiene relativamente pocas observaciones.

Una grafica de valores
individuales es una grafica
que puede utilizar para

Paso 1 examinar los valores

Para crear una grafica de valores individuales simple, debe individuales en cada

utilizar una hoja de trabajo que contenga una columna de muestra y evaluar las

datos de medicién distribuciones de muestras,

con agrupacion opcional

segun variables categdricas.

* <1 Una grafica de valores
H“ . o e Ve

1 6 10000 individuales también le
2 8 80000 ayuda a detectar errores
3 800000 obvios de ingreso de datos
4 G._70000

5 370000 fica de valores individuales de Semana 1, Semana 2, Sema
B F_10000

T F.a0000

a 870000

9 F.40000

10 810000

11 F.a0000

12 5.90000

13 S 70000

14 840000

15 F.40000

16 590000

17 F.roooo

18 5.90000

19 810000
20 740000
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Paso 2

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

En la barra de herramientas seleccione: “Stat”, “Control Charts”, “Variables Chart for Individuals” e

“Individuals”.

E Minitab - Untitled - [individ MTW ***]

°:| File Edit Data Calc §5tatf Graph Editor Tools Window Help Assistant
H Basic Statistics [
= & &
SEI& & DB . 00
Ef | - = f‘| " Regression »
o Foe 4 4
i - ANOVA »
I 'l DOE b '|| X | \J
b Control Charts ?‘EI} Box-Cox Transformation...
lity Tool
+ C1 c2 LI L Variables Charts for Subgroups» | c3 | €10 | c
iabili i ¥
x1 Reliability/Sunvival Variables Charts for IndividualsH| & 1-MR... |
vari 3
1 | 6.10000 Multivariate Attributes Charts 3 7 MR
) i 5 Z-MR...
2 | 850000 Time Series Time Weighted Charts Y.
3 —
3 8.00000 Tables _ Multivariate Charts v L _Individuals.. |
4 | 670000 Nonparametrics 3 Rare Event Charts , E Moving Range... -
5 | 8.70000 Equivalence Tests 3 Indivi¢
6 | 7.10000 Power and Sample Size ¥ M;”it'
7 | 7.80000 e
Y aparecera la siguiente ventana:
| u
Individuals Chart =
C1  «x1 Variables: 1
i 1
Scale. .. | Labels... |
Multiple Graphs... | Data Options... | ICharthﬁons...l I
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Paso 3
En la ventana de la izquierda dar doble “click” a la variable X1 x1 y automaticamente se transfiere a
la ventana de la derecha de variables.

Individuals Chart (S
cl1 xl Variables:
xl -
Scale... | Labels. .. |
Multiple Graphs... | Data Options... | I Chart Options... | i
Help | oK | Cancel | L

Paso 4
Oprimir OK y se genera el grafico de valores individuales.

I Chart of x1

11

UCL=10.526

NoAA /\/\ /\
TNV

10 |

Individual Value
e

LCL=5.234

1 3 5 7 9 11 13 15 17 19
Observation
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En el cual se puede observar que todos los valores estan dentro de control, con los limites
proporcionamos por Minitab equivalentes a 3 sigmas.

Si se desea incluir en la grafica todas las pruebas para determinar si el proceso es estable, en la barra
de herramientas se selecciona la opcién de “Edit Last Dialog”

7] Minitab - Untitled - [T Chart of x1]

i+, File Edit Data Calc Stat Graph Editor Tools Window Help Assistant

HHI& DB cBEesan o

P | T = | "% A 2|
w | R | L | Reopen the most recently used dialog | |\l
I J to rerun the command or modify Q

TOON = A4 [:II settings. (Ctrl+E)

Edit Last Dialog

Y en “I-Chart Options” en “Tests” elegir “Perform all tests for special causes” y oprimir OK

-
Individuals Chart: Options ﬁ

Parameters I Estimate I Limits ~ Tests |S1ages I Box-Cox I Display I Storage I

Perform all tests for 'al causes I

Perform no tests
K points in a row on same side of center line

L
al &

RIEIR IR RN

K points in a row, all increasing or all decreasing

s

K points in a row, alternating up and down

K out of K+1 points > 2 standard deviations from center line (same side)
K out of K+1 pointz > 1 standard deviation from center line (same side)
K points in a row within 1 standard deviation of center line (sither side)

K points in a row > 1 standard deviation from center line (either side)

Help | oK Cancel

_——————— e’

En este caso en particular la grafica nos queda de la misma forma, ya que los datos no hay
inestabilidad en los procesos.
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GRAFICO C

En general, las graficas C se utilizan para graficar el
numero total de defectos en una muestra cuando el
tamafio de la muestra es constante. Puede inspeccionar
un tipo de defecto, por ejemplo pixeles muertos.
También puede inspeccionar para determinar varios
defectos juntos, tales como pixeles muertos, pixeles
trabados, rayas y puntos borrosos. Una pantalla LCD
puede tener 2 6 3 pixeles muertos y aun asi seguir siendo
aceptable.

Ejemplo: Un fabricante de pantallas LCD desea monitorear
los defectos en las pantallas LCD de 17 pulgadas. Los
técnicos registran el nimero de pixeles muertos por cada
subgrupo de 10 pantallas por hora. Utilizan una grafica C
para monitorear el nimero de pixeles muertos.

Paso 1
Cargar los datos en cada una de las caldas de Minitab,
usando la primera columna.

+ 1
number
1 9
2 15
3 11
4 a8
5 17
6 11
T 5
a8 11
9 13
10 T
11 10
12 12
13 4
14 3
15 T
16 2
17 3
18 3
19 51
20 2
21 T
22 9
23 1
24 5
25 8

MANUAL - MINITAB | EQUIPO #4

Dato de Interés

Se llama defecto a la
carencia o falta de

las cualidades propias y
naturales de una cosao a
cualquier imperfeccién
natural o moral.

No es la sola carencia de
una cualidad o perfeccion o
el grado limitado de
poseerla, sino estas mismas
negaciones cuando afectan
a un sujeto, cuya
naturaleza concreta
requeria la dicha cualidad o
perfeccion o un grado
superior en ella

La grafica U también grafica
los defectos. Sin embargo,
la grafica U grafica el
numero de defectos por
unidad. La grafica U es util
cuando el tamaiio del
subgrupo no es constante.
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Paso 2
En barra de herramientas elegir “Stat”, “Control Charts”, “Attribute Charts”, “C”

—_—

_|H Minitab - Untitled - [cchart. MTW ***] V -
it {71 File Edit Data Calq| Stat| Graph Editor Tools Window Help Assistant
EBIS S DB st 'O@E SBRmOOT
£ | E' E" ﬂ!ﬂ | g Begression 3
A ANQVA ’
d % poe » EIRIRY
|:| ] |__Control Charts H| Uik Box-Cox Transformation...
9 C1 C2 Quality Tools ' & Variables Charts for Subgroups ¥ c9 C10 o
number Reliability/Survival ' Variables Charts for Individuals ¥
L i e ' I Aftributes Charts r P Chart Diagnostic...
E 1 Time Jeries "| Wl TimeWeighted Charts W e P
3 11 L= ] ’ Multivariate Charts + Laney P'...
4 8 Nonparametrics » Rare Event Charts R NP
5 17 Equivalence Tests » -
6 i Power and Sample Size U Chart Diagngstic...
T 5 i
8 " Laney U'...
9 13 Ez C. |
10 7 IT

Y aparecera el siguiente recuadro:

-
C Chart L= |
C1  number Varizbles: I
" L
Scale... | Labels... |
Multiple Graphs... | Data Options... | C Chart Options... | I
oK | Cancel | L
L A

Paso 3
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Dar doble “click” en la ventana de la izquierda en c1 number y automdticamente se movera la
informacion a la ventana de la derecha de “variables”

r
C Chart %
C1  number Variables:
rumber -
Scale... Labels... |
Multiple Graphs...

Data Options... |

C Chart Options. .. ‘

[ = |

Help

Cancel ‘

Y elegir OK.

Sample Count

C Chart of number

18-

16 il

.
14 i\ | \

12 : \ / |

UCL=15.81

.

C=7.56

LCL=0

1 3 5 7 9 1 13
Sample

19 21 23

25

En promedio, los técnicos encuentran 7.56 pixeles muertos en cada muestra. La muestra 5 esta
fuera de control. Los técnicos deberian tratar de identificar cualquier causa especial que pudiera

haber contribuido con el nimero inusualmente alto de pixeles muertos.
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