El Diagrama R: Un Diagrama de Control

para Dispersion

Antes de obtener los limites de control para 1a media, necesitamos desarrollar un diagrama
de control para el alcance. Esto nos permitird determinar si la variabilidad de un proceso
estd bajo control o si se estan presentando corrimientos en el tiempo. Si el alcance del
proceso estd bajo control, entonces se le puede utilizar para desarrollar los limites de
control para el promedio.

De la ecuacion:
Promedio de proceso = + 3 desviaciones estandar

Observamos que para obtener los limites de control correspondientes al alcance
necesitamos obtener una estimacion del alcance promedio y de su desviacidon estandar.

Como se ve en la ecuacion:

_ d,
R +3R=2
d,

Estos limites de control no solamente son funcion del factor d,, que representa la relacion
entre la desviacidén estandar y el alcance para tamafos de muestra variables, sino que
también dependen del factor d;, que representa la relacion entre la desviacion estandar y el
alcance para tamanos de muestra variables.
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de modo que:

_ _d;
LCL= R —3R—
d,
y

_ _d;
UCL= R +3R—
d,

en las que

E — i'c=1 Ri
k

Refiriéendonos a las ecuaciones LCL y UCL anteriormente mostradas, podemos simplificar
los calculos mediante el uso del factor Ds, igual a 1 - 3(d;/d,), y del factor D,, igual a 1 +
3(ds/d,), para obtener los indices de control como se muestra en las siguientes ecuaciones:

LCL=D,R

UCL=D,R

Para ilustrar la aplicacion del diagrama R, refiramonos al siguiente ejemplo. Un
administrador de hotel desea estudiar el proceso de registro de huéspedes. En particular,
desea estudiar la cantidad de tiempo que lleva la entrega de equipaje (medido desde el
momento en que el huésped termina de registrarse y el momento en que el equipaje es
depositado en su cuarto). Se registraron los datos durante un periodo de cuatro semanas
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(de domingo a sabado) y se seleccionaron para andlisis subgrupos de cinco entregas (en un
turno) en cada dia. Los resultados sumarios (en minutos) se presentan en la siguiente

imagen:

Promedio de Alcance de Promedio de Alcance de

7 subgrupo, X; subgrupo R; subgrupo, X; subgrupo &

Dia (en minutos) (en minutos) Dia (en minutos) (en minutos
1 .32 3.85 15 S 3.26
2 6.59 4.27 16 4.68 2.92
3 4.88 3.28 17 D52, 3.34%
4 5.70 2.99 18 4.90 3.55
5 4.07 3.61 19 4.44 3:73
6 7.34 5.04 20 5.80 3.86
7 6.79 4.22 21 5.61 3.65
8 493 3.69 22, 4.77 3.38
9 5.01 3.33 23 4.37 3.02
10 3.92 2.96 24 4.79 3.80
11 5.66 377 25 5.03 4.11
12 498 3.09 26 S 3.73
13 6.83 5.21 2 6.94 4.57
14 .27 3.84 28 Q74 4.29

Para estos datos

K=28 y K \R; =104.41

Por 1o tanto

104.41
28

=
Il

= 3.729
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De la imagen de tabla para n=5, obtenemos d, = 2.326 y d; = .846. Utilizando las

Ecuaciones:
_ _d,
R +3R—
d,
Obtenemos
(.864)(3.729)
729 £43—————
3.729 £3 2.326
3.729 + 4.155

De modo que

UCL = 3.729 + 4.155 = 7.884

LCL = 3.729 — 4.155 de manera que el LCL no existe.

Alternativamente, utilizando la ecuacion

LCL=D,R

UCL=D,R
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donde D;=0 y D, = 2.114. Por consiguiente,

UCL = (2.114) (3.729) = 7.883

LCL no existe.

Observamos que el limite de control inferior (LCL) para R no existe puesto que es imposible
tener un alcance negativo. El diagrama R se muestra en la siguiente figura:

T ucL

Minutos
o
T
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