Ejercicios del libro de Montgomery
1. Un proceso produce bandas de hule en lotes de tamaño 2300. Los registros de la inspección de los últimos 20 lotes revelan los datos siguientes. 
	Lote
	Número de bandas no conformes
	Lote
	Número de bandas no conformes

	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) Determine los límites de control para una gráfica de control de producto no conforme.
b) Si quisiera trazar un gráfica de control para controlar la producción futura, ¿como  utilizaría los datos anteriores para obtener la línea central y los límites de control?  Cual es la capacidad del proceso?
Contestar las mismas preguntas del problema anterior, pero aplicadas a una gráfica de control de fracción no conforme.
2. Los datos expuestos a continuación se refieren al número de montajes no conformes de cojinetes y sellos, en muestras de tamaño 150. Hacer una gráfica de control de la fracción no conforme para estos datos. Si algunos puntos caen fuera de control, suponga que pueden encontrarse causas especiales y determine los nuevos límites de control. Calcular la capacidad del proceso.

	Número de

muestra
	Número de montajes no conformes
	Número de 

muestras 
	Número de montajes No conformes

	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
	78

	10
	7
	20
	12


3. Una empresa de la localidad que produce placas de poliestireno expansible controla su producción por medio de una gráfica de control tipo p. La producción diaria depende de los pedidos de clientes establecidos y de clientes eventuales, por lo que se ve en la necesidad de tener un programa de producción variable. Los resultados de las inspecciones son:
	Muestra
	968
	1216
	804
	1401
	1376
	995
	1202
	1184
	542
	1325
	1066

	No Con.
	8
	13
	13
	16
	14
	15
	13
	10
	24
	18
	16

	Muestra
	1721
	1305
	1190
	2306
	1365
	973
	1058
	1244
	392
	1433
	1225

	No Con.
	19
	9
	14
	9
	13
	5
	15
	19
	10
	17
	13


Hacer la gráfica de control, detectar causas especiales de variación y de ser necesario calcular nuevos límites. Cual es la capacidad del proceso?

4. Se contaron los defectos en la superficie de una placa de acero (n=1). Se tiene la información de 25 (k) placas rectangulares de acero. Establezca un gráfica de control de defectos usando estos datos ¿parece estar bajo control estadístico el proceso de fabricación de las placas?
	Número de

placa
	Número de defectos
	Número de

placa
	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
	
	


5. Una empresa ensambladora de computadoras desea establecer una gráfica de control de defectos por unidad al final de la línea de ensamble. El tamaño de la muestra es de 5 computadoras. Los datos del número de defectos se muestran en la siguiente tabla. Pudiera pensarse que existen causas especiales de variación en el proceso? Que opina respecto a la cantidad de defectos por computadora.
	Muestra
	Número total de defectos
	Muestra
	Número total de defectos

	1
	10
	11
	9

	2
	12
	12
	5

	3
	8
	13
	7

	4
	14
	14
	11

	5
	10
	15
	12

	6
	16
	16
	6

	7
	11
	17
	8

	8
	7
	18
	10

	9
	10
	19
	7

	10
	15
	20
	5


6. Una fábrica de papel utiliza un gráfica de control para vigilar los defectos en rollo de papel terminados. Se inspecciona la salida de la producción durante 20 días. Los datos resultantes se muestran a continuación. Use estos datos para establecer un gráfica de control de defectos por unidad de inspección de papel. Aplicar el método aproximado de la muestra promedio y el estandarizado. Defina la unidad de inspección de 4 rollos. ¿Parece estar bajo control estadístico el proceso? ¿Que línea central y que límites recomendaría para controlar el proceso actual? Determinar la capacidad del proceso.
	Día
	Número de rollos
	Número total de defectos
	Día
	Número de rollos producidos
	Número total de defectos

	1
	18
	120
	11
	18
	80

	2
	18
	140
	12
	18
	140

	3
	24
	200
	13
	18
	90

	4
	22
	180
	14
	20
	100

	5
	22
	150
	15
	20
	140

	6
	22
	120
	16
	20
	130

	7
	20
	110
	17
	24
	160

	8
	20
	150
	18
	24
	180

	9
	20
	120
	19
	22
	200

	10
	20
	100
	20
	21
	170


7. Enseguida se presenta el número de defectos encontrados en la inspección final de una grabadora de casetes. ¿Puede concluir que el proceso esta bajo control estadístico? ¿Qué línea central y que límites recomendaría para controlar la producción futura?
	Número de

aparato
	Número de defectos
	Número de

aparato
	Números de defectos

	2412
	0
	2421
	1

	2413
	1
	2422
	0

	2414
	1
	2423
	3

	2415
	0
	2424
	2

	2416
	2
	2425
	5

	2417
	1
	2426
	1

	2418
	1
	2427
	2

	2419
	3
	2428
	1

	2420
	2
	2429
	1


8. Los datos que  siguen representan el número de defectos en 1000 metros de cable telefónico. ¿Concluiría, a partir del análisis de estos datos, que el proceso esta bajo control estadístico? ¿Que procedimiento de control recomendaría para la producción futura?

	Número de

muestras
	Número de montajes no conformes
	Número de 

muestras 
	Número de montajes No conformes

	1
	1
	12
	6

	2
	1
	13
	9

	3
	3
	14
	11

	4
	7
	15
	15

	5
	8
	16
	8

	6
	10
	17
	3

	7
	5
	18
	6

	8
	13
	19
	7

	9
	0
	20
	4

	10
	19
	21
	9

	11
	24
	22
	20


