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Abstract:  Metodología desarrollada con el objetivo de lograr transitar del modelo 
convencional de Control Continuo de los procesos mediante la utilización de 
herramientas y axiomas matemático estadísticos que no son aptos para 
modelizar los complejos procesos Multivariantes los cuales pueden ser 
dominados mediante la detección del grupo de combinaciones de sus 
respectivos valores. 

 
Los sistemas tecnológicos aplicados en la actualidad, aseguran que cada una 
de las características garantizan que cada una de las características y 
parámetros que configuran los procesos se mantengan de de sus valores pre 
seteados, en tanto el permanente desplazamientos de los mismos dentro de 
sus límites establecido, generan centenas y miles de diferentes 
combinaciones, las cuales en sus interacciones funcionales generan diferentes 
patrones de comportamiento funcional en el producto. 
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DOMINIO SISTÉMICO DE PROCESOS  ( DSPM ) 

 
     

 
1. INTRODUCCION : 

 
Ante los crecientes requerimientos de las exigencias de incremento de los niveles competitivos 
de Calidad exigidos por los mercados internacionales y debido a haber realizado en análisis 
exhaustivo de las metodologías y herramientas estadísticas convencionales que incluso figuran 
en los manuales estadísticos de referencias de normas ISO y QS (normas internacionales de 
aseguramiento de la calidad), hemos considerado imprescindible la publicación del presente 
trabajo por las siguientes razones: 
 
� Prácticamente todas las herramientas estadísticas aconsejadas en dichas normas, así como en 

claustros universitarios, son aplicables únicamente a características que sean funcionalmente 
independientes unas de otras, lo cual no es aplicable a los procesos continuos y tipo batch. 

  
� Es entendible que por razones de simplificación en los sistema educativos y formativos, en 

dichas normas se incluyen herramientas estadísticas que tienen validez, solamente cuando se 
cumplen algunas premisas estadístico matemáticas que no suelen estar presentes en la 
realidad dela mayoría de los complejos fenómenos industriales. 

 
 
Por todo lo anterior nos hemos propuesto con este trabajo el fin de esclarecer el tema y lograr los 
siguientes objetivos: 

 
 

a. Aclarar a los responsables de  las empresas, a sus profesionales y técnicos de organizaciones 
industriales y de servicios qué tipo de herramientas y metodologías estadísticas son aptas para 
cada uno de las diferentes familias de procesos. 

 
b. Cuales son las limitaciones que poseen las herramientas estadísticas convencionales que 

figuran en las normas antes citadas y en la bibliografía más difundida. 
 
c.  Mostrar como, para procesos continuos o tipo batch, las herramientas estadísticas 

aconsejadas, no solo no son las adecuadas sino que en algunos casos, su aplicación puede 
inhibir el mejoramiento de los procesos que se desean optimizar. 

 
 
2.  DESAROLLO 
 

La metodología DSPM- Dominio Sistémico de Procesos Multivariantes que expondremos ha 
sido aplicada a más de 70 complejos procesos de Blending, Refinerias,  Siderurgia,  
fabricación de productos Alimenticios, Curtiembres, fabricación de Papel y Plástico, 
Fundiciones de metales no ferrosos, logrando con la conjunción de los conocimientos 
tecnológicos de los profesionales de las empresas y la aplicación del DSPM el Dominio 
completo de dichos procesos. 
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Entrando en materia veamos el siguiente cuadro de clasificación de los diferentes tipos de 
características existentes en el campo de los fenómenos naturales de procesos industriales. 

 
Figura N°   1. 
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Toda característica física conocida puede clasificarse en una de las dos categorías: dependiente o 
independiente y de acuerdo a ello quedan determinadas que tipo de modelización matemático 

estadística requiere cada uno de los dos grupos para ser analizado y comprendidas sus leyes de 
funcionamiento natural. 

 
 
2.1. Diferentes tipos de procesos: 

 
Las muestras pueden provenir de diferentes tipos de procesos que requieren de las siguientes 
consideraciones: 
 
Los diferentes tipos de procesos industriales a los cuales puede aplicarse el método DSPM 
son los siguientes: 

 
 

Procesos discretos,      Procesos continuos,       Procesos tipo batch 
 
Procesos discretos:  

 
Son todos aquellos  que fabrican  o transforman piezas, partes, porciones separadas unas de 
otras.  En estos procesos la característica a evaluar puede variar de pieza a pieza en forma 
significativa.      
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Procesos continuos:  
 
Son aquellos en los cuales no se producen piezas o partes separadas, como en los procesos 
que denominamos discretos, sino que se produce un continuo, el cual suele estar en las fases: 
sólida, pastosa, líquida o gaseosa. 

 
Procesos tipo batch:  
 

En este tipo de procesos toda la masa es tratada o transformada simultáneamente en las 
mismas condiciones físico-químicas. 

 
Denominaremos Procesos Multivariantes a aquellos en los cuales los valores de las  
Características de salida dependen de la interacción  funcional, simultáneamente o 
secuencial, de varios Parámetros de Control  y de Entrada al proceso.  
 
La optimización de procesos industriales por medio del dominio de los mismos requiere de la 
utilización de metodologías racionales por la simple razón que nos enfrentamos con 
fenómenos pertenecientes al mundo físico, el cual hasta donde conocemos, está gobernado 
por leyes más o menos inmutables dentro del entorno de los procesos industriales. 
 

 
2.2.  MODELOS MATEMÁTICOS Y EMPIRICOS: 
 

Fundamentalmente existen dos tipos de modelos matemáticos en cuanto a las aplicaciones 
prácticas se refiere: 

 
a. Teóricos:  Cuando están presentes leyes naturales que relacionan a los fenómenos físicos 

entre sí y las mismas son conocidas. 
 
b. Empíricos: Cuando el conocimiento de los fenómenos que se están estudiando no es 

completo o exacto como para lograr conocer a priori el complejo algoritmo  multivariante 
que realmente gobierna al fenómeno. La mayoría de situaciones industriales corresponde a 
este segundo modelo fenomenológico, tanto en biología, química, física. 

 
Las mayoría de las metodologías estadísticas convencionales difundidas, como veremos un 
poco más adelante, relativas al Diseño de Experimentos implican que se conoce 
suficientemente el fenómeno como para poder elegir las pocas características que los 
tecnólogos consideran que influyen de manera significativa tanto individualmente como en 
forma conjunta, por medio de sus interacciones funcionales. . .  y esto no suele ser verdad en 
la mayoría de casos de estudio. 
 
 

2.3  ESQUEMA BASICO DEL DIAGRAMA SISTEMICO DE FLUJO FUNCIONAL: 
  

En todo proceso, ya sea en organizaciones de servicios o industriales, se encuentra un 
esquema funcional general de leyes naturales que, mediante su interacción funcional 
gobiernan el desarrollo y características de los mismos.  
   
 
Este concepto se desarrolla en varias etapas sistémicas como puede representarse  
gráficamente del siguiente modo: 
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Etapa  Preliminar de análisis del proceso: 
 

Figura N°   2. 
 

PR O VE ED O R C LIEN TE
PR O C ESO  TR A NSFO R M AD O R

DIFER EN TES  E TA PA S  D E L  P R O C ESO

 
Esquema básico de todo proceso que utilizaremos para el desarrollo de nuestro sistema de diagnóstico 

para la optimización de los procesos. 

 
 
 
2.4. Confección del diagrama de flujo productivo completo: 

 
La aplicación de esta metodología (DSPM), ha permitido la identificación y clasificación 
ordenada de los diferentes tipos de causas que ocasionan efectos no deseables, retrabajos, 
reinspecciones y declasaje de material en su fase de producto terminado.  
 
En esta etapa se debe realizar la representación completa en bloques de todas las etapas o 
pasos del proceso real, incluyendo al Cliente, interno o externo,  y al Proveedor del sector a 
analizar. 

Figura No.  3. 
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51 3 N

PROVEEDOR

2 4 6

Desarrollar el diagrama de flujo productivo completo

���������������������
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Diagrama en bloque  que permite describir paso a paso y operación por operación el proceso 

real completo, el cual sirve de base para confeccionar los diagramas de niveles de detalle  
 
 
2.5.  Descripción de las características de Salida: (Requerimientos del Cliente) 

 
La primer acción estratégica aconsejada, cuando se está ante situaciones de no conformidades, 
evidentemente consiste en detectar todas las características de Salida que llegan hasta el 
cliente (interno o externo) e instalar un plan intensivo, costoso e ineficiente de inspección y 
selección a fin de impedir que pase a la etapa siguiente dejando en el interior de la empresa 
dichas No conformidades: 
 
Esta metodología, como es obvio, resulta irracionalmente antieconómica dado que está basada 
en hacer las cosas mal . .  y luego realizar una inspección intensiva (no siempre efectiva 
100%) sobre el producto terminado, por dicho motivo esto corresponde a una etapa de 
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coyuntura que debe ser eliminada lo antes posible mediante la aplicación de las siguientes 
etapas de Mejoramiento y Dominio Sistémico Rentable del proceso 

 
 
 

2.6.  Descripción de las características de Entrada y  Control. 
 
Del mismo modo que se realizó con las Características de Salida, debemos completar el 
diagrama describiendo la totalidad de las Características de Entrada(CE) y Control del 
Proceso (CCP) de transformación, tal como se indica en la siguiente figura, de manera de 
tener completo el diagrama y poder realizar el diseño del experimento que deberá llevarse a 
cabo para determinar las correlaciones funcionales, naturales, resultantes de  dichas 
características. 

 
 

Figura No.  4. 
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Registrar todas las caracteristicas de cada etapa del proceso que intervienen en la Característica de Salida  
 

Esquema mostrando la forma en que deben ser descriptas las características de Entrada y Control. 
 

 
 
En la parte superior de cada uno de los bloques del diagrama se deben ir enumerando aquellas 
características del proceso que pueden originar cambios en las Características de Salida que se 
han elegido para ser optimizadas mediante el dominio racional del proceso. 

 
 
2.7 .  Descripción de los medios de control de las características del proceso. 

Una vez cumplida la etapa anterior se está en condiciones de describir cada uno de los medios y 
elementos de control con que contamos para controlar, regular o medir  los valores de cada una 
de las características que hemos detectado como existentes en la realidad de nuestro proceso, sin 
importar por ahora si son o no significativas pues la metodología DSPM· determinará esta 
característica por sí misma. 

 
Figura  N° 5 
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Descripción de todos los instrumentos y medios de control utilizados 

 
 

En la parte inferior de cada uno de los recuadros deben registrarse los  instrumentos métodos  de  regulación y/o 
control con que se cuenta para cada una de las características de Entrada, Control y Salida del proceso. 

 
 

Para mayor claridad veamos ampliado uno de los bloques que representan cada uno de los 
pasos del  proceso completo. 
 

Figura N°   6. 
 

PARÁMETROS DE CONTROL 
 
 

 Velocidad        Presión        Tiempo             Temperatura     Corriente 
                                                                                                                                                                          
 
 
 
 
 
                                              PROCESO                                  Características 
                                        TRANSFORMADOR                       de Salida 
 
 
                Tacómetro 
                mecánico                  Manómetro            Reloj digital                                    Termómetro           Amperímetro 
                                             digital                     Regist.automát.                               Registro                 discrimina 1 Amp 
                Sin registro              registrador                                                                                            
                                                                                 Planilla control 
                                                                                  estadístico 

 

 
Instrumental de verificación de los Parámetros de Control 

 
Puede apreciarse la real situación del proceso en cuanto se refiere a las  Características de 

Control y el Instrumental que sirve de base para determinar los valores de las Características . 
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Figura  N° 5 



Una vez volcadas todas las características en el Diagrama sistémico de Flujo deberá realizarse 
una sesión, entre quines dicen conocerlo, esta información será tomada solamente como: La 
mejore hipótesis con que cuentan quienes, por su formación o función consideran que 
conocen el profundamente el proceso que no pueden dominar . . . . . 
 
Se insiste en volcar todas las características existentes, ya que la metodología de DSPM a 
través de sus modelos físico matemáticos determinará el grado de significación, no solo de las 
características individuales sino también la de sus interacciones funcionales. 

 
 
2.9.  Evaluación dela Aptitud (R & R) de los sistemas de medición utilizados:   

 
Aquí debe aplicarse, antes de asumir como verdaderos los datos numéricos que representan a 
las características medidas la metodología R&R (Aptitud de los medios de contros) o MSA 
(Measurement Sistem Asurance)   aconsejadas por los manuales de referencia estadística de 
las normas QS 9000. 
 
 

2.10.  Confección de la base de datos computarizada: 
La base de datos debe contener los siguientes cuatro campos principales de información: 

• Datos de identificación y rastreabilidad 
• Características de Entrada 
• Características de Control 
• Características de Salida 
 

Esto permitirá realizar el reordenamiento de la base de datos por cualquiera de dichos campos 
existentes, proporcionando respuestas a las diferentes preguntas que sea necesario formular 
para comprender la dinámica física interna de cada complejo proceso s características 
relacional  multivariable. 
 

Figura N°   7. 
 

Nº de Batch Identificación Caract.Entrada C. Control Proceso Carct.Salidad 
     
     
     
     

 
En la mayoría de los casos  analizados en los últimos diez años hemos podido comprobar 
que las características pertenecen a los siguientes dos grupos: 
 

a. Variables continuas o discretas 
 

   b.   Características atributivas (Que la Naturaleza no existen) 
 
 
 
 
Por lo expuesto, esta segunda categoría (la atributiva), debe ser transformada en una escala 
de pseudovariables, que permiten su evaluación estadística,  como por ejemplo: 
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2.8.   Detección de las características significativas de Control del Proceso: 



 
La calificación visual de una soldadura, originalmente definida como Ok ó Nok, deberá ser 
clasificada en cinco niveles, o al menos en tres: 
 

     Optima =  5,      Buena =  4,  Regular =  3,       Mala =  2,       Muy mala =  1 
 
 
2.11.   Definir las relaciones funcionales entre Características: 

 
Una vez registradas todas las características  que intervienen en el proceso, verificada su 
representatividad de característica física real, posteriormente el grado de aptitud R&R del 
sistema de medición y habiendo sido volcados los datos en la Base Relacional 
correspondiente en  tiempo real , debemos  pasar  a  la  siguiente  fase  del método  DSPM. 
 
Esta consta de la ardua tarea de determinar cuales características ve realmente el producto, 
ya que los valores que se miden: tiempos, temperaturas, presiones, viscosidades, etc. y   
registran en la base de datos corresponden a características simples y fáciles de medir, pero la 
tarea consiste en determinar si al producto le afecta, por ejemplo, la cantidad de calor o la 
temperatura y el tiempo de permanencia por separado, tal como se han registrado los valores 
de estas características simples. 
 
El producto suele reaccionar naturalmente a un conjunto de influencias funcionalmente 
interactuantes que no suelen tener  en el área tecnológica ni un nombre que las identifique, y 
ahí reside uno de los principales problemas para entender a los complejos procesos químicos, 
térmicos, biológicos y similares, función que cumple a la perfección la metodología 
desarrollada por el autor denominada Dominio Sistémico de Procesos Multivariantes 
Dinámicos 

 
 
2.12.  Recopilación de los valores especificados: 

 
En esta etapa se debe requerir toda la información respecto a valores especificados, en pautas, 
planos, estándares, etc., dado que la metodología DSPM determinará el grado de Aptitud de 
máquinas y procesos a fin de identificar cuales grupos de combinaciones de características, 
mediante el Dominio Sistémico del Proceso, permitirán obtener los valores deseados de media 
y dispersión de las Características de salida del mismo.  
 

2.13.  Verificación del grado de aptitud de las características     
  

Determinados los niveles debemos ahora realizar un cálculo de la probabilidad que las 
Características de Entrada y Control  puedan cumplir con las tolerancias naturales que el 
proceso exige para entregarnos los valores deseados de la Característica de Salida.  
 
A esta altura la metodología DSPM genera las Hipótesis de Base  para la etapa de 
verificación, en la cual deberá comprobar la eficacia consistente del conjunto de 
combinaciones que el proceso aceptará para entregarnos los resultados por nosotros 
esperados. 
 

2.14.  AREAS DE APLICACION Y ALCANCE DE LA METODOLOGIA  DSP3 
 
A partir de la década del 70, cuando iniciamos la aplicación de los métodos de Diseño de 

Experimentos advertimos rápidamente que los requerimientos de las organizaciones 
industriales se dividía en dos grandes grupos: 
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En estos caso el aspecto negativo suele asociarse a que las modificaciones que se propongan 
implican un costo y el margen de error permitido en la elección de la nueva propuesta debe 
ser puesta a prueba mediante la etapa de verificación estadística y confirmación de los 
resultados positivos obtenidos en el reducido plan de experimentación.  

 
 
 

2.15 .  En busca de la metodología eficaz requerida para Procesos Dinámicos: 
 

Al analizar el porqué de  esos resultados circunstanciales, poco consistentes, se llega a la 
conclusión que dichos procesos pertenecían a la categoría de Procesos Dinámicos en los 
cuales algunas características significativas, en especial las de Entrada al sistema, 
correspondiente a las materias primas, no eran totalmente dominables, con lo cual los modelos 
matemáticos no eran los adecuados para resolver este tipo de procesos con interfuncionalidad 
física entre sus variables. 
 
Como se menciona  en la página web de Taguchi (Buscador Altavista Octubre 2000):  “There 
are some situations which OA (Ortogonal Arrays)  techniques can not be applied, such as 
process involving influencing factors that vary in time and cannot be quantified exactly such 
as process involving influencing factors that vary in time and cannot be quantified exactly)  
 

Lo cual nos llevó a la siguiente clasificación de tipos de procesos: 
 
 

                Figura Nº  3 
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                                Conocidas y dominables                       Caract. de Salida         Metodología 
                                      adecuada 
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Los axiomas comprobados han sido los siguientes: 
 

a. En dichos procesos el  80 al 95 % de lo producido suele cumplir con los requisitos 
establecidos por las especificaciones internas o externas. 

b. Alrededor del 10% suele estar en zonas marginales entre ok y nok. y 
c. Entre el  2 y 6%  el producto suele estar fuera de los límites requeridos. 

 
 
Esto dio origen al  siguiente axioma:  
 

Con esas mismas materias primas, máquinas, procesos y personal se 
pueden fabricarse  tres tipos de Calidad:  Buena, Regular y Mala 

 
Lo que corresponde hacer es encontrar cuales han sido las diferentes formas de 

actuar y los valores utilizados en características de Entrada y Control del proceso 
que se han utilizado en cada caso. 

 
 
A esta altura siempre hemos recibido la misma respuesta: 
 
 
 
  No se preocupe . . . . Siempre  hacemos  lo  mismo . con el proceso que está certificado 
 
 
Lo que no se toma en cuenta que un proceso que dependa de nada más que de diez variables, 
que poseen correlación funcional entre ellas, a tres niveles cada una de ellas (mínimo, centro y 
máximo especificado) 
 

Generan  59049 combinaciones diferentes de proceso 
 
 
Lo cual está en consonancia con el funcionamiento natural de las leyes físicas que están en 
funcionamiento en la mayoría de los proceso Continuos y tipo batch, por lo cualñ la 
aseveración habitual de los tecnólogos:  
 

Siempre  hacemos  lo  mismo . con el proceso que está certificado 
 
Está en contra de las leyes naturales que implica que: 
 

Si  hacemos lo Mismo. . .  obtendremos lo mismo. 
 
 
 
La metodología empleada DSPM consta de los siguientes pasos fundamentales, si bien al final 
del presente material figura el Check List completo que orienta para la aplicación exitosa del 
modelo estadístico mutivariable que estamos presentando DSPM. 
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n de la corrección de las mediciones realizadas a fin de asegurar que 
en a valores reales de las características bajo análisis. 

 de una Base de Datos Relacional  (BDR) que contenga valores reales de 
aracterísticas que actúan en el proceso, así como los de los parámetros de 
 proceso real y las características de Salida. 

ión de todos los valores de las características registradas, en tres niveles de 
ificado: 1,2 y 3, con el objetivo de poder representar gráficamente varias 
as simultáneamente para visualizar sus interacciones físico funcionales.  

nto de la Base de datos Relacional respecto de las variables de Salida. 

epresentación gráfica de las respuestas y de las interacciones. 

limitado de la exposición, presentamos a continuación las transparencias que 
as  durante la misma, con la utilización del Demostrador DSP3, que será 
e los presentes puedan comprobar: 

e pasarse de un estado de incertidumbre  respecto de cómo dominar al 
no de dominio completo del mismo. 

 modelo DSP3 permite utilizar especificaciones dinámicas, flexibles, para 
s variaciones de aquellas características, especialmente de Entrada, que no 
bles por la empresa. 

sible adaptar un proceso para que absorba inteligentemente la variabilidad de 
us características por grado de dificultad o costo. 

e: 

r verificado los valores registrados en cada producción o lote, se registran en 
tos Relacional y decodificado los valores  reales de las características, nos 
con una imagen semejante a la siguiente: 

 
 
 
 

Figura Nº 4 
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DISEÑO DEL EXPERIMENTO 

Parámetros de       Control del proceso  SALIDA 
CARACTERISTI 3 4 5 6 7 

       Mat.activa Azufre Fosforo Acidez Cromo Resultad
1 1 1 3 3 3 6,0 
2 1 2 2 3 2 7,2 
3 1 3 1 2 3 8,0 
4 1 1 3 2 2 8,5 
5 2 2 2 2 3 9,2 
6 2 3 1 3 2 10,0 
7 2 1 3 1 1 12,8 
8 2 2 2 3 1 10,0 
9 3 3 1 1 3 12,8 
10 3 1 3 1 2 13,0 
11 3 2 2 2 1 12,2 
12 3 3 1 1 1 16,0 

 
 
 
2.18.  Segunda fase:  

 
Partiendo de los registros de la anterior tabla de registro de datos de lotes o batchs producidos  
se procesa dicha información obteniendo la siguiente Tabla de Respuesta la que representa la 
síntesis de las leyes estadísticas del comportamiento natural de un proceso, y como a partir de 
ellas resulta posible el Dominio Sistémico del mismo, demostrando la operativa para obtener 
finalmente, pero fijados a priori, los deseados valores de la Característica de Salida, lo cual 
prueba como transitar de la etapa convencional de  Control y Corrección ante la presencia de 
anormalidades, a la etapa de prevención de las mismas por medio del Dominio del proceso. 
 

Figura Nº  5 

          TABLA  DE  RESPUESTA 

CARACTERIST. 3 4 5 6 7 
Niveles Mat.activa Azufre Fosforo Acidez Cromo Promedios 

1 7,42 10 11,7 13,7 12,8 11,12 
2 10,5 9,7 9,7 9,5 9,7 9,82 
3 13,5 11,7 10,1 8,3 9 10,52 

Media = 10,47 10,47 10,5 10,5 10,5 10,488 

Rango = 6,1 2 2 5,4 3,8 3,86 

Cv     = 0,58 0,19 0,19 0,51 O,36 0,37 

Nueva Espec. 1,5 -  2,0 1,0  -  2,5 1,5 -  3,0 2,2 - 2,5 1,5  - 2,0 
 
2.19.  Tercera fase:  
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Análisis gráfico de las respuestas analíticas de la Tabla anterior donde se visualizan las 
correlaciones funcionales múltiples ente las características del proceso y de Salida. 
 

Figura Nº 

 

Figura Nº  6 
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Todo esto se podrá comprobar durante la presentación mediante la utilización del 
Demostrador de DSPM, diseñado por el autor,  para verificar la eficacia de esta metodología, 
especialmente diseñada para procesos multivariantes dinámicos con características cuya 
variación no suele ser controlable por la empresa cliente.  

 
 

2.20. Cuarta fase: 
 

La siguiente representación gráfica, basada en los datos analíticos de la tabla de registro de los 
valores de los ensayos o lotes producidos permite visualizar claramente como ésta 
metodología DSPM permite detectar y aplicar las denominadas  Especificaciones Naturales 
Flexibles y Dinámicas que actúan permanentemente en nuestros procesos  en los cuales 
existen interacciones funcionales entre las características intervinientes en el mismo. 
 
Esto permite al tecnólogo identificar y elegir aquel grupo de  combinaciones  de valores de 
las características significativas que son admitidas naturalmente por las propias leyes 
naturales que gobiernan al proceso que se desea  Dominar, lo cual se aprecia claramente en la 
siguiente gráfica.. 

Figura Nº  7 
  

Figura No.            Promedios de los 5 parámetros 
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2.21.  Quinta fase:  

 
Esta última fase permite demostrar lo incorrecta de  aplicar las axiomas de las estadística 
aplicada habitualmente al control de los procesos, cuando estas han sido diseñadas para ser 
aplicadas a características  o parámetros independientes entre sí, que no guardan relación 
funcional con ninguna otra. 
 
En tanto que en los proceso reales industriales, la mayoría de ellos mantiene correlación  
funcional que ocasiona que los resultados finales de la característica de Salida No dependa de 
los valores individuales de cada una de las características de Entrada y/o de Control del 
proceso sino del patrón de las Combinaciones que las mismas configuran. 
 
A menos que se apliquen estos conceptos no es posible lograr el dominio consistente de los 
procesos. La siguiente figura ilustra claramente esta situación: 
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Figura Nº  8 
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3.0.  CONCLUSIONES: 

Sintetizando podemos decir que esta metodología DSPM, Dominio Sistémico de Procesos 
Multivariantes Dinámicos,  ha mostrado su eficacia al cubrir un enorme espacio vacío  dentro 
de la tarea de optimizar, a ese porcentaje mayoritario de Empresas con procesos dinámicos 
existentes que, dependiendo de la variablidad natural de las material primas utilizadas y sin 
posibilidad de dominar su variación, deben aceptar consistentemente, un costoso porcentaje 
de retrabajos, detenciones, scrap, etc. que van en perjuicio directo de su competitividad y 
rentabilidad. 
 
Las principales características del modelo DSPM presentado se sintetiza en: 
a. Intervienen gran cantidad de variables de Entrada y Control del Proceso, las  que 

presentan interacciones funcionales entre ellas y sus valores individuales pueden presentar 
variabilidad, insensibilizando  al proceso, dinámicamente flexible, con lo cual en vez de 
obtener una única combinación ideal de valores  

 
b. Para dominar el proceso, la metodología DSPM, desarrollada por el. autor, ofrece 

múltiples combinaciones inmediatas cuando alguna de las características presentan 
valores diferentes a los niveles especificados o a los obtenidos como resultado de los 
estudios de Diseño Estadístico de experimentos Convencional. 

 
b.  Pese a que los profesionales consideran conocerlo a fondo, en realidad suelen quedar 

muchas lagunas o los conocimientos suelen ser de tipo genérico y cualitativo, pero nunca 
se verificaron científicamente, por lo cual, en realidad se desconocen las relaciones 
cuantitativas de dichas interacciones funcionales. 

 
c. Las características tecnológicas de procesos continuos o tipo batch suelen ser difíciles de 

modificar para que se adapten a las exigencias de los diseños de experimentos con base 
puramente matemática.  

 
 
22.  Check List para aplicación de la metodología DSP3 
 
  ©  Gonzalo Rubio Longás  1997-2003          email: iditec@sinectis.com.ar                                  Hoja   16  de 17



La siguiente puede servir de  guía para instrumentar  y aplicar la metodología de Dominio 
Sistémico Rentable de Procesos, si bien la realización de cada una de sus fases requiere de la 
aplicación de nuevas herramientas, metodologías de análisis, la aplicación de la Estadística 
Fenomenológica y una buena dosis de experiencia en la observación, análisis e interpretación 
de fenómenos multivariantes. 

. 
 

1 . In tro d u cc ió n  y  o b je tivo s  d e l D S P  3  (D om in io  S is tém ico  de  P rocesos)

2 . E s tad ís tica  In d u s tria l C u a lita tiva

3 .  C las ificac ió n  d e  las  ca rac te rís ticas : M ayo r, C en tro  o  M ín im o  = M e jo r

4 .  D escrip c ió n  d e  m ed io s  d e  co n tro l  p /C . d e  E n trad a ,C o n tro l, S a lid a

•  C on fecc ión  m é todos  de  m ed ic ión  C a rac t. D e  E n trada , C on tro l y  S a lida

• C on fecc ión  de l d iag ram a  de  F lu jo

• D e tecc ión  de  las  C a rac te rís ticas  de :  E n trada , C on tro l y  S a lida

• D esc ripc ión  de  m ed ios  de  con tro l  p /C . de  E n trada ,C on tro l, S a lida

• C on fecc ión  m é todos  de  m ed ic ión  C a rac t.de  E n trada , C on tro l y  S a lida

• C á lcu lo  de l R & R  de  las  ca rac te rís ticas  s ign ifica tivas

• R e levam ien to  en  T iem po  R ea l y  V e rificac ión  de  rea lidad  fís ica .

•  C on fecc ión  de  la  base  de  da tos

• D e fin ir la s  in te rre lac iones  func iona les  po r m ed io  de  p lan illa  Q F D

• R ecop ilac ión  de  espec ificac iones  y  a lgo ritm os  espec ia les

5 .  R eco lecc ió n  d e  d a to s

6 .  A n á lis is  d e  lo s  p a tro n es  d e   F o rm a   y   d e   S ecu en c ia

7 .  A n á lis is  tecn o ló g ico  d e  la  in fo rm ac ió n

8 .  D e tecc ió n  y  e lecc ió n  d e   las  co m b in ac io n es  ó p tim as

9 .  D e te rm in ac ió n  d e l g rad o  d e  ap titu d  d e  las  ca rac t. s ig n ifica tivas

10 . G en erac ió n  d e  h ip ó tes is . D iseñ o  y  rea lizac ió n  d e  E xp erim en to s

11 . T es ts  d e  co n tras te  d e  lo s  d ife ren tes   resu ltad o s  o b ten id o s .

12 .  N u evo s  va lo res  esp ec ificad o s . T es ts  d e  co n firm ac ió n

13 . C o n tro l técn ico  - es tad ís tico  d e  ca rac te rís ticas  s ig n ifica tivas

14 . A u d ito ría  d e l s is tem a   d e   C o n tro l d e l  p ro ceso .

15 . B en ch m ark in g  y  p lan  d e  M e jo ra  C o n tín u a

C alifica c ió n : S in  rea liza r , In ic ia d o , en  P ro ceso , T erm in ad o

F ech a  d e
cu m p lim ien to

   S        I        P       T

C h eck  list d e  p a so s req u er id o s p a ra  e l  D S P  3

C :\B ib lio g \M u ltiva \c h ek lis t..p p t            ID IT E C  -In stitu to  de  In vestig a c io n es  tecn o ló g icas          E m ail:  id itec@ sin ec tis .co m .a r
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DOMINIO TECNOLOGICO DE LOS PROCESOS  ( DSP III )DOMINIO TECNOLOGICO DE LOS PROCESOS  ( DSP III )

La metodología DSPIII, estructurada en base al conocimiento profundo de las leyes
físicas que actúan,  con correlación funcional  múltiple, en los procesos industriales
contínuos y tipo batch, permite la captación de  información  y  el procesamiento  

adecuado  para  lograr el necesario conocimiento para poder gobernarlos.

La aplicación de herramientas  estadísticas  especialmente  diseñadas para conocer
las interacciones funcionales, las relaciones funcionales de las características de

Entrada, Salida y  de Control interno del  proceso,  permiten acceder al conocimiento
necesario para lograr  el dominio de los complejos procesos continuos y tipo batch.

PARAMETROS  DE  CONTROL DEL PROCESOPARAMETROS  DE  CONTROL DEL PROCESO

Velocidad Presión      Tiempo     Temp. Corriente

PARAMETROS
de Entrada

Tubo
Tapón
Tensión de entrada

Instrumental de verificación de los Parámetros de Control

PROCESO
TRANSFORMADOR

Parámetros
de Salida

Estudios de  R&R, Aptitud y Patrón de Secuencia

Tacómetro sin
registro

Manómetro
digital
registrado

Reloj 
registrador

Termómetro
electrónico
registrador

Tester
digital
manual

OPTIMIZACION Y DOMINIO TECNOLOGICO-ESTADISTICO 
DE PROCESOS CONTINUOS Y TIPO BATCH   (DSP III) 

OPTIMIZACION Y DOMINIO TECNOLOGICOOPTIMIZACION Y DOMINIO TECNOLOGICO--ESTADISTICO ESTADISTICO 
DE PROCESOS CONTINUOS Y TIPO BATCH   (DSP III) DE PROCESOS CONTINUOS Y TIPO BATCH   (DSP III) 

D/Bibliog/Multivar/Folleto.ppm
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ETAPAS  DE LA  IMPLEMENTACION

DETERMINAR NECESIDAD DE
IMPLEMENTACION

ELEGIR SECTOR PILOTO

DETERMINAR INDICES
DE CONTROL GESTION

LIDER DEL PROYECTO Y 
GRUPO-IMPLEMENTACION

ANALISIS SISTEMICO DEL PROCESO

DETERMINACION DE LOS PARAMETROS

DE ENTRADA DE CONTROL DE SALIDA

ESTUDIOS R&R

DETERMINACION DE APTITUD

ESTUDIOS DE CORRELACION MULTIVARIABLE

DISEÑO DE EXPERIMENTOS (Taguchi-Dsp3)

VERIFICACION DE RESULTADOS 
(Costo-beneficio- ROI )

STANDARIZACION DE NUEVOS VALORES

PRESENTACIONES A DIRECCION

Optimización y Dominio de Procesos (DSP III) Optimización y Dominio de Procesos (DSP III) 
AREASAREAS

INDUSTRIALESINDUSTRIALES
DE APLICACION  DE APLICACION  

DEL  DSP IIIDEL  DSP III

Procesos batch
y continuos :

Alimentación
Automotriz
Bebidas
Caucho-Plásticos
Electrónica 
Electrodomésticos 
Farmacéutica
Papelera 
Petrolera
Petroquímica
Siderurgia
Etc..

Procesos batch
y continuos :

Alimentación
Automotriz
Bebidas
Caucho-Plásticos
Electrónica 
Electrodomésticos 
Farmacéutica
Papelera 
Petrolera
Petroquímica
Siderurgia
Etc..

A quién va dirigido ? A quién va dirigido ? 

A profesionales y técnicos  responsables de la  optimización de sus diseños,
procesos,  productos  y servicios que requierean  alcanzar  dichos objetivos 
por medio de una metodología tecnológico estadística  desarrollada para este
tipo de  proceso y que permite el  dominio de estos  procesos  multivariantes.

Qué cabe esperar de la aplicación del DSP III ?Qué cabe esperar de la aplicación del DSP III ?
Aprender y poder aplicar  ésta moderna  metodología en su  empresa con
resultados tangibles y evaluables en forma objetiva, permitiendo modificar
la manera de encarar las tareas de optimización desde un  enfoque físico
con asistencia de  modelización matemática y experimentación  industrial.
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