TALLER 2.- Capítulo 6 Libro “Statistical Process Control” de L. Alwan 
6.1.- ¿Cuál es el significado de “subgrupo racional”?

Se entiende por subgrupo racional a aquellos subgrupos que son elegidos de tal forma que las observaciones dentro de la muestra hayan sido medidas bajo las mismas condiciones del proceso.

6.2.- ¿Cuáles son los dos supuestos fundamentales bajo los cuales es aconsejable utilizar cartas de control estándar basado en subgrupos?

Pendiente

6.3.- Explique la diferencia en la interpretación cuando un punto cae sobre el límite superior de control en una carta X-barra y cuando un punto cae sobre el límite superior de control en una carta R.

En una carta X-barra, el punto que cae sobre el límite superior está indicando que existe un cambio en la media del proceso que se debe a una causa asignable.
En una carta R, en cambio, indica un cambio en la variabilidad del proceso que es debida a una causa asignable.

6.4.-¿Cuál es el significado de límites de control de fase 1 y fase 2?

Los límites de control en fase 2 están previamente definidos, lo que pueden haber sido obtenidos a partir de experiencia previa al utilizar cartas de control en procesos en control o a partir de valores estándares. 

En cambio, los límites de control en fase 1 no están fijados. 

6.5.- ¿Cuál es el efecto del tamaño del subgrupo sobre la posición de los límites en la carta R y s?
Tamaños de subgrupos demasiado grandes, mayores que 10 afectan el rango promedio, por lo que es aconsejable utilizar desviación estándar. Y al revés tamaño de subgrupos demasiado pequeños, no son convenientes para cartas de control basados en la desviación estándar.
6.6.- Suponga que una carta X-barra estándar con un tamaño de subgrupo igual a n está siendo utilizado para detectar cambios en media en un proceso de manufactura. Sin embargo, se percibe que el esquema corriente de carta no está detectando los cambios particulares en forma demasiado rápida. Dado que se desea implementar una detección rápida. ¿Cuáles son las alternativas de esquemas de cartas que se conocen?
Pendiente
6.7.-En este capítulo se había mencionado que el estadístico “rango móvil” es un caso especial del estadístico “rango” para n = 2. Este hecho se había señalado en relación a la discusión acerca de las cartas de control constantes.
En relación a esto. ¿En qué aspecto difieren el estadístico “rango móvil” y el estadístico “rango” para n = 2?.
Nota.- Las reglas de rachas no son aconsejables para los rangos móviles, pero pueden ser aplicadas para los rangos de los subgrupos. Explique porqué.

Pendiente

6.8.- Suponga que en un estado de control estadístico, una característica de calidad particular se sabe que tiene una media y una desviación estándar real de 100 y 7 respectivamente. Para una carta x-barra con n = 6. Encuentre lo siguiente:

a.- Los límites 3 (.

b.- Los límites de probabilidad 0,005

Lo que se está diciendo es que el proceso tiene una desviación estándar de 7, o sea la desviación estándar promedio es 7. Por lo tanto:

a.- 
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       A3 para n = 6 es 1,287
LSC = 100 + 1,287 x 7 = 100,009
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LIC  = 100 - 1,287 x 7  =   90,991

b.- Recordar que las cartas X-barra utilizan z(/2 como múltiplo en el diseño de los límites. Por lo tanto, los límites de probabilidad de 0,005 se refieren al ( = 0,005.
Como (/2 = 0,005/2 = 0,0025 y que corresponde al área de una cola y que nos sirve para encontrar el percentil asociado en el lado derecho de la distribución normal, entonces usando la calculadora 880 por ejemplo; 6410 LIB p = 0.0025 exe, da que z = 2,807. Por lo tanto, los límites de control son:
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           donde c4 = 0,9515       
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6.9.- La tensión es una característica crítica para los tornillos de los puentes. A causa de que las pruebas indican que la tensión destruye los tornillos y cada tornillo tiene un costo elevado, se decidió considerar una muestra de tamaño 3. 
Supongamos que se consideraron 20 subgrupos y que las mediciones (miles de libras por pulgada cuadrada) fueron hechas sobre dos tornillos por subgrupo. Considerar además el siguiente resumen estadístico:
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Asuma que la característica de calidad está distribuida aproximadamente normal.
a.- Calcule los límites de control para las cartas X-barra y R

b.- Asume que ambas cartas exhiben una conducta estable, estime la media y la desviación estándar del proceso que genera las mediciones individuales.
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a.- Para la carta X-barra, tenemos:
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       donde A2 = 0,180 para n =20  (según tabla)

LSC  =  75,43 + (0,180 x 74,326) = 88,81

LIC = 75,43 – (0,180 x 74,326) = 62,05

Para la carta R, tenemos:


[image: image14.wmf]807

,

117

326

,

74

585

,

1

4

=

*

=

=

R

D

LSC

  donde D4 = 1,585 para n = 20

[image: image15.wmf]845

,

30

326

,

74

415

,

0

3

=

*

=

=

R

D

LIC

     donde D3 =0,415 para n = 20.
Nota.- Para subgrupos de tamaño n < 7 D3 = 0 . Pero para tamaños ( 7 D3 ( 0
b.- Pendiente
6.10.- Refiérase a la parte a del ejercicio 6.9, utilice cartas X-barra y R con un ( =0,002
(/2 = 0,002/2 = 0,001
z0,001 = 3,09;  d2 = 1,128 (para orden 2). Por lo tanto:
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6.11.- Enumere las problemas que uno podría tener con la implementación de una carta R estándar con n = 2.
Pendiente

6.12 Un fabricante de baterías periódicamente toma muestras aleatorias de tamaño 7 desde la línea de producción que produce baterías de 1,5 Volt (V). Las baterías muestreadas son probadas con un voltímetro. A continuación se entrega un resumen estadístico basado sobre 35 muestras.
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Asuma que la característica de calidad está distribuida normalmente.

a.- Calcule los límites de control para las cartas X-barra y s

b.- Asume que ambas cartas exhiben una conducta estable, estime la media y la desviación estándar del proceso que genera las mediciones individuales.

Pendiente

6.13.- Para continuar con el ejercicio 6.12, basado en los subgrupos, estime la desviación estándar del proceso, estime la proporción de baterías que tienen una capacidad de voltaje baja con un límite de especificación inferior de 1,425 volts.

 Pendiente

_1178651301.unknown

_1178652177.unknown

_1178652939.unknown

_1178653077.unknown

_1178653483.unknown

_1178652490.unknown

_1178652687.unknown

_1178652857.unknown

_1178652211.unknown

_1178652001.unknown

_1178652092.unknown

_1178652034.unknown

_1178651826.unknown

_1178651199.unknown

_1178651277.unknown

_1178563529.unknown

_1178564199.unknown

_1178565494.unknown

_1178564173.unknown

_1178563451.unknown

