Economia de la Produccion, Control de Calidad

PRACTICA DE GRAFICAS DE CONTROL

1.-(IVUNIV) Los valores de x observados en muestras de n=4 items estan en la tabla
siguiente. Construya un grafico de la media x, empleando una amplitud R para €
calculo de los limites de control (Ila norma es desconocida).

Valores observades en
muestras de 4 items
Muestra | X; | X, |[X3 | X4
1 40144139 |45
2 49 |46 |48 | 44
3 39 |41 [39 |44
4 41]42]43]36
5 47 |45 | 46 | 46
6 48 |43 |44 | 36
7 45 |42 |37 | 40
g 42 (4236 |37 @9
9 40 | 42 36,137
10 42 | 39 | 4 3‘/\§
11 35 | 45 13938
12 39 |40 [ 41 [ 38
13 44 454 42 | 46 @
14 40 38 | 380D
15  /7140\\30| 3%, 39
16— \}39//41 [ &2 M0
1wl )) 4646 | 45
18\ |44 L4531 | 43
19 N5 | 41 |42
( .188°[44 |38 |42
27 V20 (3939 |40
0& 22, N |45 |44 |48 | 46
\ 23" 4040 [35 [ 42
24 42 |36 |39 |37
25 42 |39 |40 | 42

2.- Con los vaores de la tabla anterior construya el grafico de amplitud (norma

desconocida).

3.- Fueron examinadas muestras de 5 items y se calcularon los valores de x y R de
cada muestra, con relacion a una variable x. Para las 25 primeras muestras fueron

encontrados |os siguientes valores:

3 x=35850 vy SR=9.80
a) Caculeloslimitesde control delos gréficos de mediay de amplitud o rango
b) Si los limites de especificacion fueron dados por 14.40 £ 0.45, ¢Qué conclusion
podra obtenerse al comparar la especificacion con los limites del grafico?
c) ¢Qué porcentgje del total de items caera fuerade los limites de especificaciéon?
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4.- De la inspeccion de 30 muestras de n=4, se tiene 3 x =12660 y 3s = 945,
Suponiendo que & proceso este bajo control:

a) Cualessonloslimites para€e grafico delamedia?

b) Cuaesson loslimites parad grafico de ladesviacion estandar?

c) Estimeéd valor deladesviacion estandar del proceso.

d) Si la especificacion o valor minimo de ia media fuera 400, Que porcentaje de
muestras no contendré ese valor?

5.- Se han usado gréficos de control de fabricacion de ciertas piezas de metal. El control
ha sido hecho por medio de muestras de 4 items; p y o han sido calculados después de
una serie larga de observaciones, y son 7.3 y 1.1, respectivamente. Calcule los limites
de control paralos gréficos de lamedia y de la desviacion estandar.

6.- Se han usado graficos recontrol en una fébrica de resistencias eléctricas. Los valores
x Y R se han calculado en base a muestras de n=3. Para 20 muestras inspeccionadas
fueron encontrados los valores3, v =8620y SR =910 o
a) Calcule los limites con 3-sigmaparalos graficos de x y

b) Estime € valor dec suponiendo que e proceso est o'controb estadistico.

c) Si la especificacion fuera 430 £ 30, Que prob ti el proceso de producir
items dentro de especificacion?

7.- La amplitud de una muestra de 2 items ¢ Cual valor de la desviacion

estandar s? Esiime o usando R y s. desg& estandar de las medias
mueéstrelos O . @ ¢
8.-Se desea obtener las graficas s; corr %t&e a la dimensién de una parte,
<

expresada en mm. Los datg reuntero bgrupos de 4 cada uno; son los que
aparecen en latabla sigui ule lalinea’central de ensayo y los limites de control.
Supongase que las ¢
los limites. K

.

%ipo asignable o modifique la linea central y
<
QX

Q‘Va@as/\ae X v R de la dimension de una parte de mm.
umero de | X R Numero de | X R
sibgrupo subgrupo

1 20.35 | 0.34 14 20.41 | 0.36
2 20.40 | 0.36 15 20.45 | 0.34
3 20.36 | 0.32 16 20.34 | 0.36
4 20.65 | 0.36 17 20.36 | 0.37
5 20.20 | 0.36 18 20.42 | 0.73
6 20.40 | 0.35 19 20.50 | 0.38
7 20.43 1 0.31 20 20.31 | 0.35
8 20.37 | 0.34 21 20.39 | 0.38
9 20.48 | 0.30 22 20.39 | 0.33
10 20.42 | 0.37 23 20.40 | 0.32
11 20.39 | 0.29 24 2041 | 0.34
12 20.38 | 0.30 25 20.40 | 0.30
13 20.40 | 0.33

Lic. Johnny Mercado Rossell -2-



Economia de la Produccion, Control de Calidad

9.- En la tabla siguiente se encontrara el promedio y € rarigo, en kilogramos, de la
resistenciaal esfuerzo obtenido a someter a prueba un nuevo tipo de cuerda de pléstico.
El tamafio del subgrupo es de 4. Calcule la linea central de ensayo y los limites de
control. En caso de que algunos puntos resulten estar fuera de control, supdngase que se
trata por causas atribuibles y calcule los limites revisados y ialinea central.

Valores de X y R de la resistencia al esfuerzo
en Kg.
Subgrupo | X | R | Subgrupo | X |R
1 476 | 32 14 482 | 22
2 466 | 24 15 506 | 23
3 484 | 32 16 496 | 23
4 466 | 26 17 478 | 25
5 470 | 24 18 484 | 24
6 494 | 24 19 506 | 23
7 486 | 28 20 476 | 25 \
8 496 | 23 21 485 | 29 @9
9 485 | 24 22 490 | 25\
10 482 | 26 23 AB3 N2 %
11 498 | 25 24 288 21
12 464 | 24 25 , | 47422
13 484 | 24 /N PN

pog@@maﬁo n=4 para un periodo
<
O

de 10 dias:
/)
Valores de X y R parasdbgrupos @ tamaiio 4

10.- Dado & siguiente resumen de datos @

Dia | Promedio Ran}o\ Dia. medio | Rango

1 |136 /T8 6 L012.9 4.8

2 143 ,0\\Naa §o\’ 17.3 45

3 452\ [5.0 13.9 2.9

4 126\, | 2. 9 [126 3.8
N8BS ¥ |10 [152 46

a) Establezcalos limites de control para e rango

b) ¢Existe evidenciade alguna causa especial de variacion?
c) Establezcalos limites de control parael promedio

d) ¢Existe evidenciade alguna causa especial de variacion?

11.- Un fabricante de plastico lo moldea en forma de discos y estos son utilizados en la
fabricacion de anteojos graduados. Los datos de las medias y los rangos de 20 muestras,
cada una conformada por 5 discos, en las que se midieron el espesor de los discos en
pulgada, son los siguientes:

Valores de X y R para el espesor de discos en plg.

Muestra | Promedio | Rango | Muestra | Promedio | Rango
1 0.152 0004 11 0.149 0.003
2 0.147 0.006 |12 0.153 0.004
3 0.153 0.004 |13 0.150 0.005
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4 0.153 0.002 |14 0.152 0.001
5 0.151 0.003 |15 0.149 0.003
6 0.148 0.002 |16 0.146 0.002
7 0.149 0.006 | 17 0.154 0.004
8 0.144 0.001 |18 0.152 0.005
9 0.149 0.003 |19 0.151 0.002
10 0.152 0.005 |20 10149 0.004

Calcule los diagramas de control para € prormiedio y € rango del espesor de los discos
de pléstico.

12.- Una compariia fabrica cojinetes de bolas para ges de llantas; ademas de frenos,
asientos y pedales. El responsable del control de calidad de la empresa, ha estado
verificando la produccion de cojinetes de 5 mm. Que se utilizan en los gjes de las llantas
delanteras.

Durante cada una de las ultimas 18 horas, ha muestreado 5 cojine los siguientes
resultados. O
AN
| Valores observados de cojinetesxgﬁ S\am.
iHora | Diametro del coiinete{(ﬁﬁn.) N
5.03 | 5.06 | 4.86 | 4.90 }4.95
497 | 494 | 500 |.4.78 %%
5.02 | 498 | 4941 4.95 | &
4.92 | 4,93 1490 4.92 ({496
5.01 | 499 | 493 | 586, 5.01
5.0071 4.95\M510 JA485 | 4.91
494N 491 | 5.05)507 | 4.88
5.00 [N4,98 505 | 4.96 | 4.97
7499 | 5014493 | 510 | 4.98

03 | 4 492 | 5.01 | 4.93
02 5.00 | 4.98 | 5.09
5, 01 | 513 | 489 | 5.02

o
% )

N3 | 4 493 | 497 | 498 | 5.12
%314 504 | 496 | 5.15 | 5.04 | 5.02
15 | 5.09 | 490 | 504 | 519 | 5.03

16 | 510 | 501 | 5.04 | 5.05 | 5.02
17 | 497 | 510 | 512 | 492 | 5.04
18 | 5.01 | 499 | 5.06 | 5.04 | 5.12

;gmm\lmmhwwl—\

Construya un diagrama de promedio y otro para € rango para determinar s la
produccion de los cojinetes de 5 mm. estabajo control.

13.- (1AUNIV) De la produccion de tornillos, en una maguina automatica, se ha
tomado una muestra de 50 piezas. Cada item fue examinado por € criterio “pasa no
pasa’ y € nimero de piezas defectuosas encontradas en 25 muestras sucesivas fueron
(deizquierda a derecha en cada linea):

125635211001 01021001100110
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a) El proceso puede ser considerado bajo control ?
b) S & consumidor acepta partidas de piezas con un maximo de 2.5% de
defectuosos, €l proceso actual permite atender a esa exigencia?

14.- (2AUNIV) Los datos que siguen se refieren al niUmero de transmisores defectuosos,
en la produccién diaria de 2800 piezas:

Dia 1 2 |3 4 5 8 7 |8

Defectuosos | 110 | 117 | 112 | 105 | 130 | 120 | 119 | 113

Construya el grafico apropiado para este tipo de informacion.
15.- (3AUNIV) Suponga gque un proceso esta bajo control; con P=0.04 y n=100.

a) Caculeloslimites 3-sigma para un grafico de defectuosos
b) ¢Cud eslaprobabilidad de un punto que cae fuera del limi erior de control?
c) S e proceso esta bgjo control (P=0.04), cuantgs ones, N, son

necesarias de modo que P este dentro del interval ‘x con probabilidad

mayor del 0.95?
16.- (4AUNIV) Un graiico de control, para un_numer faIIas en 10.000 medidas

sucesivas de goma para recubrimiento de frio ara i u r6.2

\@l}@y caculeloslimites.

enci . SC?

a) Supongague el proceso este b'
b) Cual eslaprobabilidad de un

o

17.-(6AUNIV) De la produccié adeun ca de tornillo fueron retiradas 25

muestras de 25 items cada una. in ion fue adoptado e criterio perfecto-
defectuoso ( con relacion a defectos%k na lista). Los resultados obtenidos estan
presentados en la TabI Co wya un grafico de control de la fraccion de
defectuosos.
Nuz\e@}“/rmllo ctuosos en 25 muestras (de n= 25
\Muestra d p=d/n Muestra d | p=d/n
N 2 1008 14 0 | 0.00
2 3 0.12 15 1 |0.04
3 2 0.08 16 0 | 0.00
4 5 0.20 17 0 | 0.00
5 7 0.28 18 0 | 0.00
6 2 0.08 19 1 |0.04
7 0 0.00 20 0 | 0.00
8 1 0.04 21 1 |0.04
9 0 0.00 22 1 |0.04
10 1 0.04 23 0 | 0.00
11 0 0.00 24 0 | 0.00
12 0 0.00 25 10.04
13 2 0.08
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18.- (TAUNIV) Suponga que los siguientes datos de no conformidades se recopilaron
durante 10 dias

Numero de no conformidades en 10 muestras
Dia | Tamaio No Dia | Tamafo de No
de la conformidades la muestra | conformidades
muestra
1 111 12 6 88 14
2 93 14 7 117 15
3 105 10 8 7 13
4 92 18 9 119 14
5 117 22 10 | 107 16

a) En quediaes mayor laproporcién de no conformidades? En que dia es menor?
b) Realice un diagrama de controi
c) Existen causas especiales de variacion?

19.- (BAUNIV) Una embotelladora de refresco de cola sinyaz tiene registros
diarios de la ocurrencia de !atas no conformes que salen Q%ed ina de llenado y
sellado. Se registran las no conformidades como cantj a&g}E}cjo a de liquido, latas
entadas y latas mas seliadas. Los siguientes son | S a produccion de 1 mes
( con 5 dias hébiles ala semana). /

Numiero de latas no conformes en\Z\Z,d%s /(\\
Dia | Latas Latasno | Dia m N La a@v
llenadas | conformes nad co mes
1 |5043 47 3 | 1\
2 |4852 51 13 /B0977 ¥
3 4906 43 1414932, 59
4 | 4756 37 /N5 50237 | 75
5 14901 78 o\ |16 A
6 |4892 6600 N\ 117 68
7 |5354 NN 345 78
8 |5321 8B\ 5456 88
9 |5045 “SF61 20 | 5554 83
10 |5113 72 21 |5421 82
11 | 5247 63 22 | 5555 87

a) Establezca unagrafica parala proporcién de latas no aceptables durante ese mes.
¢Proporciona el proceso alguna sefia de estar fuera de control ?

b) Si la administracion desea desarrollar un proceso para reducir la proporcion de
latas no aceptables ¢Coémo debe proceder?

20.- (9AUNIV) Calcule la linea central de control de una grafica p, basandose en lo
datos de la tabla siguiente, tomados de las solicitudes de pago de seguro de gastos
meédicos dentales. Diga si €l proceso es estable. Si hubiera algunos puntos fuera de
control, suponga que se deben a una causa atribuible y calcule la linea central y los
limites de control corregidos.
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Numero de no conformidades de solicitudes de page de seguro de gastos médicos

dentales
N° de N° de N° de no N° de N° de N° de no
Subgrupo | inspecciones | conformidades | subgrupo | inspecciones | conformidades

1 300 3 14 300 6
2 300 6 15 300 7
3 300 4 16 300 4
4 300 6 17 300 5
5 300 20 18 300 7
6 300 2 19 300 5
7 300 6 20 300 0
8 300 7 21 300 2
9 300 3 22 300 3
10 300 0 23 300, 6
11 300 6 24 o (300" 1
12 300 9 25 | \8/ 8
13 300 5 N

20.- (L0AUN!V) En base alainformacion del/groblema 18, ¢
limites de conirol corregidos de una grafica

21.- (11AUNIV) En base alainformacic

limites de control corregidos de
para el personal operativo?
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