Estadistica
Ejercicios TEMA 7. Curso 2011/2012
Grado de Ingenieria Quimica

7.1 Indicar si las siguientes frases son verdaderas o falsas:

a) La mejora de la calidad de conformidad reduce la productividad y aumenta los costes.

b) La regién de aceptacién de un grafico de control de Shewhart se corresponde con una confianza del

99 %.

¢) Un grafico de control en el que se representa el niimero de defectos por unidad de longitud o tiempo

se denomina Gréfico ¢

d) Las causas especiales de la variabilidad se observan cuando se superponen un gran nimero de pe-

quenas variaciones a lo largo del proceso de produccion.

e) La calidad de diseno se elige, mientras que la calidad de conformidad es una componente aleatoria.

/) En las caracteristicas de calidad de tipo continuo es necesario monitorizar el valor medio y la varia-

bilidad, ya que estos parametros pueden variar independientemente.

7.2 (Calidad y productividad) Una empresa produce vigas de acero y comprueba si son conformes a las
especificaciones. Diariamente se producen una media de 120 vigas, de las cuales 30 tienen algin tipo de
defecto. De las vigas defectuosas, en promedio, el 40 % deben ser desechadas y el 60 % se pueden reparar.
Suponiendo que el coste de fabricacién de cada viga es de 200 EUR y que repararla le cuesta a la empresa

70 EUR

a) Calcular el nimero medio de vigas conformes que realmente produce la empresa y el coste que le

supone a la empresa cada viga producida.

b) La empresa implanta un nuevo sistema de control de la calidad y consigue reducir el numero medio de
vigas defectuosas a 10. ;Cual es ahora el coste real de cada viga producida? ; Cuantas vigas conformes

se producen en promedio?

7.3 Una fabrica de productos mecanizados lleva la cuenta del nimero de piezas defectuosas que producen cada

dia. Los datos recogidos en el tltimo mes son los siguientes:
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a) Representar los datos en un grafico Shewhart adecuado.

b) iSe puede considerar que el proceso ha estado bajo control en el dltimo mes?

¢) De su recuento histérico saben que el nimero medio de piezas defectuosas es 14 y que los defectos
diarios siguen una distribuciéon de Poisson. Representar de nuevo los datos teniendo en cuenta este

valor.

d) ;Se puede ahora considerar que el proceso ha estado bajo control en el ltimo mes?

7.4 Una fabrica de productos de acero produce barras y controla peridédicamente su resistencia tomando 4
barras al azar y sometiéndolas a una prueba destructiva de resistencia. Los resultados de las ultimas 18

pruebas son los siguientes:

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
T14 786 8.5 787 8.9 79.5 882 787 798 91.2 782 8.2 827 79.0 834 681 8.7 709 786
T2 88.8 756 814 834 804 79.7 792 802 706 785 84.6 803 748 822 740 80.5 889 784
T34 71.8 80.0 79.5 8.5 735 8.7 776 786 794 816 748 79.0 789 772 76.7 821 81.3 81.0
T44 80.2 819 755 814 765 845 754 874 813 776 793 823 8.8 759 66.1 81.2 774 79.1

a) Representar los datos en un grafico X.
b) ;Se puede considerar que el proceso esta bajo control?
c

d

)
)
) Representar la variabilidad del proceso en un gréfico R.

) Se puede considerar que la variabilidad esta bajo control?

7.5 Indicar todas las posibles alarmas que se puedan considerar en los siguientes graficos de control:






