CONTROL DE CALIDAD

Ejercicios

1) En un aserradero se hizo un estudio para determinar cuáles son los principales defectos que presentan las trozas de una determinada especie.  Se examinaron 300 trozas y se observaron los siguientes defectos:

	Tipo de Defecto
	No. de ocurrencias
	Tipo de defecto
	No. de ocurrencias

	A   Abolladura
	2
	E    Arqueadura
	40

	B   Astillamiento
	4
	F    Nudos
	63

	C   Conicidad
	31
	G    Pudrición
	2

	D    Grietas
	5
	H    Excentricidad
	11


Elabore un diagrama de Pareto para mostrar en forma gráfica estos resultados.  Interprete el gráfico obtenido.
2) Para el problema visto en clase sobre la fábrica de cajas de cartón corrugado, se estudió el problema “Embarrado / Arrastre de tinta” y se hizo un listado de las causas que lo originan:

- La tinta no seca debido  a que el grosor de la película de la tinta está húmedo (aplicación excesiva de tinta)

- La tinta no seca debido a una elevada retención del substrato

- Poca capacidad de secado de la tinta

- Fórmula de la tinta

- Aplicación dispareja de la tinta sobre el substrato (halos, color disparejo)

- Placas de impresión sucias

- Los collares de tracción están colocados en línea con la copia de impresión

- Las bandas dobladoras están desgastadas o se deslizan

-  Las conexiones de la máquina manchan de tinta

Operaciones de suajado o doblado:

· Cubiertas del yunque ásperas o desgastadas

· Hay demasiada presión en el cuajado

· Uno o más rodillos o cilindros no tienen dimensiones adecuadas en la prensa de impresión, ocasionando una relación de velocidad circunferencial inadecuada entre los cilindros y el cartón corrugado

· Las placas de impresión recogen demasiada tinta antes de que las cajas entren a la sección de impresión

· Demasiada pegajosidad o glutinosidad en el primer color en un trabajo de dos colores o más

· La tinta sale a gran velocidad sobre el cilindro impresor

Realizar un diagrama de causa – efecto.

(Tomado de: Guillén Iris, Medición de muestras en el proceso de impresión entre dos colores en cajas de cartón corrugado para la propuesta de la metodología seis sigma en la empresa Smurfit Cartón de Venezuela S.A. División Corrugadota de cartón, ubicada en Maracay, Estado Aragua. Trabajo Especial de Grado. Escuela de Ingeniería Forestal, FCFA, ULA. 2004.)

3) Se midió la resistencia a la compresión de 58 muestras de cierto material utilizado en la construcción. Los resultados obtenidos se encuentran en la siguiente tabla.

	66.4
	67.7
	68.0
	68.0
	68.3
	68.4
	68.6
	68.9
	68.9
	69.0

	69.2
	69.3
	69.3
	69.5
	69.5
	69.6
	69.7
	69.8
	69.8
	69.9

	70.0
	70.1
	70.2
	70.3
	70.3
	70.4
	70.5
	70.6
	70.6
	70.8

	71.0
	71.1
	71.2
	71.3
	71.3
	71.5
	71.6
	71.6
	71.7
	71.8

	71.9
	72.1
	72.2
	72.3
	72.4
	72.6
	72.7
	72.9
	73.1
	73.3

	74.2
	74.5
	75.3
	69.1
	70.0
	70.9
	71.8
	73.5
	
	


Elaborar un histograma. ¿Qué opina ud. de la distribución de los datos, si el valor deseado para la resistencia a la compresión es 71?
4) Considere los datos mostrados a continuación.  Elabore los gráficos de control 
[image: image1.wmf]X

 y R para tales datos. ¿Parece estar bajo control estadístico el proceso?
	Número de muestra
	x1
	x2
	x3
	x4
	Número de muestra
	x1
	x2
	x3
	x4

	1
	6
	9
	10
	15
	11
	8
	12
	14
	16

	2
	10
	4
	6
	11
	12
	6
	13
	9
	11

	3
	7
	8
	10
	5
	13
	16
	9
	13
	15

	4
	8
	9
	6
	13
	14
	7
	13
	10
	12

	5
	9
	10
	7
	13
	15
	11
	7
	10
	16

	6
	12
	11
	10
	10
	16
	15
	10
	11
	14

	7
	16
	10
	8
	9
	17
	9
	8
	12
	10

	8
	7
	5
	10
	4
	18
	15
	7
	10
	11

	9
	9
	7
	8
	12
	19
	8
	6
	9
	12

	10
	15
	16
	10
	13
	20
	14
	15
	12
	16


5)  Los datos que siguen son los valores de 
[image: image2.wmf]X

  y R para 24 muestras de tamaño n=5, obtenidas en un proceso de fabricación de cierta pieza circular.  Las mediciones se realizan para el diámetro de la pieza. Elabore los gráficos de control 
[image: image3.wmf]X

 y R para este proceso.  Interpretar.
	Número de muestra
	
[image: image4.wmf]X


	R
	Número de muestra
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	R

	1
	34.5
	3
	13
	35.4
	8

	2
	34.2
	4
	14
	34.0
	6

	3
	31.6
	4
	15
	37.1
	5

	4
	31.5
	4
	16
	34.9
	7

	5
	35.0
	5
	17
	33.5
	4

	6
	34.1
	6
	18
	31.7
	3

	7
	32.6
	4
	19
	34.0
	8

	8
	33.8
	3
	20
	35.1
	4

	9
	34.8
	7
	21
	33.7
	2

	10
	33.6
	8
	22
	32.8
	1

	11
	31.9
	3
	23
	33.5
	3

	12
	38.6
	9
	24
	34.2
	2


6) Los datos expuestos a continuación al número de piezas disconformes obtenidas de cierto proceso de producción.  Se tomaron 20 muestras de tamaño 150. Elabore un gráfico de control de la proporción de disconformes para estos datos. Si algunos puntos caen fueran de control, suponga que pueden encontrarse causas atribuibles y determine los límites de control revisados.
	Número de 

muestra
	Número de piezas disconformes
	Número de 

muestra
	Número de piezas disconformes

	1
	7
	11
	6

	2
	4
	12
	15

	3
	1
	13
	0

	4
	3
	14
	9

	5
	6
	15
	5

	6
	8
	16
	1

	7
	10
	17
	4

	8
	5
	18
	5

	9
	2
	19
	7

	10
	7
	20
	12


7) Un proceso produce determinado producto en lotes de tamaño 2300. Los registros de inspección de los últimos 20 lotes proporcionan los siguientes datos:

	Número de 

muestra
	Número de productos disconformes
	Número de 

muestra
	Número de productos disconformes

	1
	230
	11
	456

	2
	435
	12
	394

	3
	221
	13
	285

	4
	346
	14
	331

	5
	230
	15
	198

	6
	327
	16
	414

	7
	285
	17
	131

	8
	311
	18
	269

	9
	342
	19
	221

	10
	308
	20
	407


a) Elabore un gráfico de control para la proporción de disconformes.  Interprete el gráfico obtenido.

b) Si quisiera trazar un gráfico de control para controlar la producción futura, ¿cómo utilizaría los datos anteriores para obtener la línea central y los límites de control?
8) Considere los siguientes datos. 
	Día
	Número de

unidades disconformes

	1
	5

	2
	4

	3
	3

	4
	2

	5
	6

	6
	18

	7
	5

	8
	8

	9
	2

	10
	2


a) Elabore un gráfico de control para el número de unidades disconformes. Asuma que n=500.

b) ¿Qué límites de control utilizaría  para evaluar la producción futura?

9) Se contaron los defectos en la superficie de 25 tablas de madera aserrada. Establezca un gráfico de control para el número de defectos por tabla usando estos datos. ¿Parece estar bajo control estadístico el proceso?
	Número de tabla
	Número de defectos
	Número de tabla
	Número de defectos

	1
	1
	14
	0

	2
	0
	15
	2

	3
	4
	16
	1

	4
	3
	17
	3

	5
	1
	18
	5

	6
	2
	19
	4

	7
	5
	20
	6

	8
	0
	21
	3

	9
	2
	22
	1

	10
	1
	23
	0

	11
	1
	24
	2

	12
	0
	25
	4

	13
	8
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