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PLAN DE TRABAJO DE AUXILIATURA DE GESTION DE CALIDAD

1. PLANESDE MUESTREO POR VARIABLES
a Formal
b. FormaZ2

Planes Normalizados por variables:
c. NormaASQC Z1.9 Formal

d. NormaASQC Z1.9 Forma?2

2. PLANESDE MUESTREO POR ATRIBUTOS
a. NormaDIN 40080
b. NormaJIS 9002
c. Planes Secuenciales
d. Plan de Muestreo Continuo PMC1

Planes Normalizados por atributos:
e. NormaANSI ASQC Z 1.4 Plan Simple

f. Norma ANSI ASQC Z 1.4 Plan doble
g. NormaANSI ASQC Z 1.4 Plan Mdltiple

3. GRAFICOS DE CONTROL POR VARIABLES
a Gréfico X-R Normal
b. Gréfico X-R con especificacionesde o y'X
c. Gréfico X-SNormal
d. Grafico X-S con especificacionesde o y'X

Casos especiales:

e. Gréafico X-R Muestra Individua
f. Grafico X-R MuestraMltiple

4. GRAFICOS DE CONTROL POR ATRIBUTOS
a. Gréfico np Unidades Defectuosas
b. Gréfico d Defectos por Pieza
c. Gréfico ¢ Defectos por Muestra o muestra especial)
d. Gréficop
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PRACTICA#1

PLAN DE MUESTREO POR VARIABLES
FORMA 1

1. Una empresa Metalmecanica “ACER” ha determinado por conveniente efectuar un plan de
muestreo por variables para controlar la longitud del eje que compra.
La empresa ha determinado aceptar los ejes de acero que tengan como promedio 10 000
micrones con una Probabilidad del 95 % y al mismo tiempo ha visto por conveniente que se
rechacen las barras de acero que tengan 9950 micrones o menos del 90 % de las veces. De
acuerdo con un analisis se ha determinado una desviacion Estandar poblacional de estas
barras es de 100 micrones. Determinar el plan de muestreo caracteristico.

CoNnClUSION: ..o

2. Enunaempresa se aplica un plan de muestreo por variables y se ha establecido un riesgo
del proveedor del 3 %y un riesgo del comprador del 12 %.La caracteristica que se controla es
el diametro externo de ejes para rotores. Si el valor promedio de los ejes fuera 12.5 mm, la
probabilidad de aceptacion debera ser la establecida en funcion al riesgo del proveedor
establecido en un 3 %. En cambio si fuera de 12.35 mm o menos se debera aceptar solo con
un probabilidad del 12 %. De analisis realizados, se sabe que la desviacién estandar
poblacional es de 0.1 mm. Determine el plan de muestreo respectivo y el criterio de
Aceptacion o Rechazo.

CoNCIUSION: ....eeeeeee e

3. Una empresa en un plan de muestreo por variables, esta dispuesta a aceptar una pieza con
una longitud promedio de 800 mm con una probabilidad del 95%, pero rechazara las piezas
que tengan un promedio de 700 mm con una probabilidad del 90%, se sabe la =10 mm.
Durante el muestreo se extrajo de un lote una muestra al azar del tamafio establecido por el
plan y se determino que su promedio fue de 750 mm. Determine si se acepta o rechaza el lote
analizado.

CoNCIUSION: ..o,

4. Enunaempresa se aplica un plan de muestreo por variables y se ha establecido un riesgo del
proveedor del 3% y un riesgo del comprador del 12%.La caracteristica que se controla es el
didmetro externo de ejes para rotores. Si el Valor Promedio de los ejes fuera de 12.5 mm, la
probabilidad de Aceptacion deberad ser la establecida en funcion al riesgo del proveedor
establecido en un 3%.En cambio si fuera de 12.35 mm 0 menos, se debera aceptar solo con
una probabilidad del 12%.De analisis realizados, se sabe que la Desviacion Estandar

- . = T thi : hase th
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poblacional es de 0.1 mm. Determine el Plan de muestreo respectivo y establezca si se acepta

0 Rechaza el lote de donde se saco la Siguiente muestra.

12.41 12.42 12.45 12.44

5. Enunaempresa en un plan de muestreo por variables, esta dispuesta aceptar una pieza con
una longitud promedio de 800 mm con una probabilidad del 95%, pero rechazara las piezas
que tengan un promedio de 700 mm con una Probabilidad del 90%, se sabe que su desviacion
Estandar es de 10 mm. Durante el muestreo se extrajo de un lote una muestra al azar del
tamafio establecido por el plan y se determino que su promedio fue de 750 mm. Determinar i
se acepta 0 Rechaza el lote analizado:

FORMA 2

6. Enunaempresa se hace un control de calidad de la rugosidad de los ejes. Se ha establecido
un limite especificado inferior LEI=170 , la empresa ha determinado un NAC=1% y un
NTC=10%.Establezca el plan de muestreo respectivo silao=10py X=175 p.

CoNCIUSION: ...,

7. Enuna empresa se aplica un plan de muestreo por variables para NAC del 2% (0=0.05) y un
NTC del 13 % (p=0.1), un proveedor tiene lotes con un promedio de 980 mm con una
desviacion Estandar de 8 mm. SegUn especificaciones para la caracteristica que se analiza,
se tiene un limite superior de 1000 mm.

Efectle los calculos respectivos, determine el tamafio de la muestra que requiere el plan 'y
determine si se aceptan los lotes del proveedor.

CONCIUSION: et e et e e e e e e et e e
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PRACTICA#2
MUESTREO POR VARIABLES NORMA ANSI ASQC/Z1.9

1. En una empresa se debe controlar el espesor de un producto que llega en lotes de 800 unidades
mediante un plan de muestreo por variables segun la norma ANSI/ASQC Z1.9 considerando un NAC
del 4% y sabiendo que el limite inferior es de 100 mm. Y NO se sabe de su desviacion Estandar. El
inspector saco una muestra de 35 unidades al azar de un lote y determino que su promedio fue de 108
mm y la desviacion estandar calculada fue de 4 mm. Determine usted si un lote debe ser Aceptado o
Rechazado. (Use Formal)

2. En una fabrica de generadores para controlar el diametro externo de ejes para rotores se aplica un
plan de muestreo por variables segin la Forma 2 de la Norma ANSI/ASQC Z1.9.De acuerdo con las
especificaciones el diametro tiene un limite maximo de 12.45 mmy in minimo de 12.37 mm. Se tiene
lotes de 500 ejes. Se tiene determinado un NAC del 1% para limite Superior y un NAC del 2.5% para el
limite inferior. Durante la utilizacion del plan el encargado entro a realizar una inspeccion reducida y
para lo cual extrajo al azar un lote de 10 unidades cuyas mediciones se muestran en el siguiente

cuadro:
12.37 12.36
12.48 12.45
12.42 12.44
12.40 12.38
12.45 12.37
Determine si se acepta o rechaza el lote de donde se extrajo la muestra:
T MS=..iiiiiiiiiee Mi=.es
Porcentaje de disconformidad Superior:......... Porcentaje de Disconformidad Inferior:.......
CONCIUSION:... .ot et et et e et e e e s

3. En una fabrica de motores para controlar el diametro externo de ejes para rotores se aplica un plan
de muestreo por variables segun la Forma 2 de la Norma ANSI/ASQC Z 1.9.De acuerdo con las
especificaciones el didmetro tiene un limite M&ximo de 12.5 mm y un minimo de 12.35 mm. Se tiene
lotes de 500 ejes.SE tiene determinado un NAC del 1 % para Limite Superior y un NAC de 2.5% para
el limite inferior. Durante la Utilizacion del plan el encargado extrajo de un lote la siguiente muestra al
azar de 25 unidades.

Determine usted si se Acepta 0 Rechaza el lote de donde se extrajo la Muestra:

12,37]12,36 12,41 | 12,4 12,41
12,48112,45(12,43|12,39|12,38
12,42 12,44 12,42 |12,38 12,37
12,4 112,38 /12,41 (12,46 12,36
12,45|12,37| 12,4 |12,45]12,45
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PRACTICA#3

PLANES DE MUESTREO POR ATRIBUTOS
NORMA DIN 40080

Datos Previos: N: Tamario de Lote
NAC: Nivel Aceptable de Calidad
1. Laoperacion de Extraccion de jugo de Naranja de una linea de Produccién para la obtencién
de jugos naturales recibe frutas en lotes de 2000 unidades para lo cual la direccién de dicha
linea de produccién ha decidido aceptar lotes con un porcentaje de defectuosidad de 1%, el
inspector de esta operacion encontrd 4 frutas defectuosas y procedié a rechazar el lote.
Indique si el inspector obro correctamente, ademas se quiere observar el comportamiento de

la Probabilidad de Aceptacion en funcidn al nimero de frutas defectuosas.

2. Un proveedor de DVD sabe que su proceso de Produccion tiene un porcentaje de
defectuosidad de 0.25, realiza la entrega de lotes de 200 DVD a vendedores mayoristas que
aceptan un porcentaje de defectuosidad de 6.5%.El proveedor desea saber cual es la Pa
que tienen sus lotes y observar el comportamiento de estos mediante un grafico
comparativo, ademas el proveedor ha recurrido a su persona para que le ayude ha mejorar

sus lotes y le pide determinar el LCMR.

3. En una empresa se controla lotes de 5000 unidades de Materia Prima, con un plan por
atributos, con un NAC del 1%.EI proveedor tiene lotes con un porcentaje de defectuosidad
del 4%.En primer lugar determine el plan de muestreo correspondiente considerando
muestreo simple y luego determine la probabilidad que tiene el proveedor de que se acepten
sus lotes y finalmente determine cual seria el Limite de la Calidad Media Resultante si se
emplea la técnica de sustituir defectuosos después de inspeccionar al 100% lotes
rechazados.
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PRACTICA#4

NORMA JIS 9002
Datos Previos: NAC: Nivel Aceptable de Calidad
NTC: Nivel Tolerable de Calidad

1. Un proceso esta siendo controlado mediante un plan de muestreo por Atributos, para lo cual
se ha determinado aceptar lotes que tengan un porcentaje de defectuosidad de 0.3% y
rechazar los que tengan 7% de porcentaje de defectuosidad, durante el control el encargado
encontré 3 unidades defectuosas y procedié a rechazar el Lote. Determine si el encargado
obro correctamente.

2. Enla seccion de Corte de un joyeria se desea controlar lotes de 2000 unidades, por datos
historicos se sabe que dicha seccion produce 8% de unidades defectuosas, por tal motivo la
gerencia de produccion ha decidido implementar el método de solucion de problemas QC
Story. La gerencia le ha designado a usted como el ingeniero de planta para bajar en los
proximos 3 meses dicho porcentaje a la mitad. Elabore un plan de muestreo que acepte el
95% de las veces lotes que cumplan con la meta, y que rechace el 90% de las veces lotes que
tengan el porcentaje de defectuosidad inicial.

3. En una seccién de una empresa se desea controlar lotes de 2000 unidades del producto
elaborado. Por datos anteriores se sabe que dicha seccion produce un 8% de unidades
defectuosas, por este motivo se han tomado acciones de mejoramiento con la intencion de
bajar en los proximos 3 meses dicho porcentaje de defectuosidad a la cuarta parte. Elabore
usted un plan de muestreo que acepte el 95% de las veces lotes con este nuevo porcentaje de
defectuosidad y rechace el 90% de las veces lotes que tengan el porcentaje anterior.

4. Se desea efectuar un control de calidad en la recepcion de paneles melaminicos en una
empresa de muebles, se desea un plan de muestreo que acepte en un 95% los lotes que
tengan un promedio de disconformidad del 2% y que rechace, con una Probabilidad del 90%

lotes que tengan 13%.Determine el plan requerido.

5. Un fabricante sabe que 1.6% de su produccion es defectuosa. Cual es la Probabilidad de que
un cliente acepte la produccion si ha considerado aceptar 2 unidades defectuosas de cada
1000, pero rechazara la produccion si se extraen dichas unidades defectuosas de cada 100

unidades.
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PRACTICA#5

PLANES DE MUESTREO POR ATRIBUTOS NORMA NORMA ISO 2859

Datos Previos: N: Tamafio del Lote
NAC: Nivel Aceptable de Calidad

1. En una empresa se controla la calidad de un producto que llega en lotes de 2000 unidades
mediante un plan de muestreo por atributos segun la norma NORMA 1SO 2859 considerando
un NAC del 4%. El proveedor del producto sabe que sus lotes tienen una fraccion de
defectuosidad del 12% y como se sabe que se saca una muestra al azar y que sus lotes
pueden ser aceptados, desea que se determine el tamafio de la muestra que se extraera, el
numero de Aceptacion y la Probabilidad de que sus lotes sean aceptados.

2. Una Cia. desea realizar el analisis de lotes de materia prima para iniciar su proceso de
produccion, para fines de exportacion la gerencia decidi6 llevar a cabo un plan de muestreo
segun la NORMA ISO 2859.Los lotes que ingresan a los almacenes tienen una fraccion de
defectuosidad del 4%, se sabe que cada lote contiene 1000 unidades y el Ing. de produccion
determino un NAC del 3%. Establezca el plan de muestreo correspondiente, ademas el
proveedor desea saber cudl es la Probabilidad de que su lote sea aceptado. Si se reemplazan
los defectuosos por unidades buenas ¢ Cuél serd el LCMR?

3. La direccion de compras de una empresa decidio llevar a cabo un plan de muestreo por
atributos segun la NORMA ISO 2859 (Plan doble).Se le solicita a su persona el Ing. De Planta
que formule un plan de muestreo que contemple el control de calidad para lotes de 1200
unidades, deben aceptarse lotes con un porcentaje de defectuosidad del 2.5%, determine si
se acepta o rechaza el lote. Se sabe que se tiene una fraccion de defectuosidad del 8%.

4. Una Cia. quiere realizar un plan de muestreo para sus lotes que contienen 1100 unidades,
para el plan de muestreo la gerencia de produccion ha determinado adoptar la norma
Americana NORMA 1SO 2859 para lo cual se ha determinado un p1=4% para lo cual debe
realizarse una inspeccion multiple. Segun el criterio de aceptacion o rechazo el operario
encontrd en las siguientes observaciones:

K 1 2 3 4 5 6 7
ND |2 1 3 3 2 1 1

¢ Cuéntas observaciones deben realizarse antes de aceptar el lote?
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PRACTICA#6
GRAFICO DE CONTROL POR VARIABLES

1. De acuerdo a la Norma Internacional una pieza de un enchufe eléctrico debe tener como
promedio 815 mm con una desviacion Estandar de 5 mm. La empresa que fabrica estas
piezas desea saber si su proceso productivo esta cumpliendo la Norma, para esto ha visto
por conveniente utilizar un gréafico de control X-R, y durante 15 dias se sacaron 15
muestras al azar cada una de 7 enchufes y se midio la variable de calidad en cuestion, se
calculo su promedio y el rango de cada muestra de 7.El valor medio y el Rango de cada
muestra de 7 unidades que se muestran en el siguiente cuadro.

Determine limites de Control, Grafique y determine si el proceso puede producir segun la

Norma.
Muestra | Media | Rango | Muestra| Media |Rango | Muestra | Media | Rango
1 813 35 6 824 37 11 828 27
2 821 21 7 827 28 12 811 24
3 816 38 8 808 32 13 817 25
4 810 16 9 824 37 14 822 16
5 822 28 10 816 24 15 809 19

2. Enla norma de Calidad de un Producto se establece que la caracteristica de calidad
debera tener como valor méximo 129 mm y como minimo 117 mm, un promedio de 123
mm, lo que implica una desviacion poblacional de 2 mm. Elabore usted un sistema de
control del Proceso y analice las siguientes 3 muestras de 11 unidades cada una.

Muestra|x1 [x2 [x3 [x4 |[x5 [x6 |x7 |[x8 |x9 |[x10|x11
1 1211151121114 (123 (119|119|120|119|123|115
2 1221130120122 (119(129|121|124|121|126|130
3 120(115(119(115|120(120|118 116|121 |124|132

GRAFICO DE LAS X GRAFICO DE .....
Limite Superior de Intervencion LSI= Limite Superior de Control=
Limite Superior de Advertencia LSA= Limite Inferior de Control=

Limite Inferior de Advertencia LIA=
Limite Inferior de Intervencién LlI=

ey L SOLID CONVERTER PDF ) bt nesse urciaste



Departamento de Industrias Ta
Gabinete de Gestion de Produccion y Calidad l\&—J""f)
Aux. Zaret Karen Borda Moreno
Semestre: | / 2010

PRACTICA#7

GRAFICOS DE CONTROL POR ATRIBUTOS
1. En un proceso de fabricacion de ejes, el item de control establecido es de 6.5% de
defectuosos. Para controlar la Calidad se toma de la linea de produccion muestras al azar de
50 unidades y se verifican si estan buenos o malos (Fallados).El gerente de produccion exige
que se controle mediante un gréfico de control por atributos para lo cual se saco 22 muestras
de 50 unidades que se muestran en el siguiente cuadro con el numero de unidades
defectuosas. Determine limites de Control, Grafique y saque Conclusiones.

Muestra | Fallados | Muestra | Fallados | Muestra | Fallados
1 2 11 2 21 3
12 22 2
13
14
15
16
17
18
19
20

Oo|No|OBw N

WO IR IFPINW KA EFPIW
RPIO|I0OINWWIN NP>~

[EEN
o

Limite Superior de Control:
Limite Inferior de Control:
Conclusion

2. Enuna fabrica de cuadernos escolares, se debe realizar un control de defectos por cuaderno
y aplicar un gréfico de control por atributos, para establecer los limites se vio por conveniente
analizar 30 muestras correspondientes a 30 dias de produccion y el numero de defectos
encontrados en cada muestra de 20 cuadernos se muestran en la tabla Siguiente: Determine
limites de Control, grafique y saque conclusiones.

Muestra | Fallados | Muestra | Fallados | Muestra | Fallados
1 15 11 22 21 9
2 30 12 14 22 16
3 15 13 17 23 18
4 14 14 21 24 22
5 23 15 15 25 9
6 14 16 13 26 15
7 23 17 21 27 16
8 19 18 8 28 17
9 20 19 13 29 19
10 13 20 10 30 23
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3. En una fabrica de engranajes, el nivel de Produccion es de 1200 unidades por dia. Para
controlar la Calidad se toma de la linea de produccion muestras al azar de 100 unidades y se
verifican si estan buenos o malos (Fallados).El gerente de produccion exige que se controle
mediante un grafico de control por atributos para lo cual se saco 25 muestras de 100 unidades
que se muestran en el siguiente cuadro con el nimero de unidades defectuosas. Determine
limite de Control, grafique y saque conclusiones.

Muestra | Fallados | Muestra | Fallados | Muestra | Fallados
1 2 11 2 21 3
2 3 12 4 22 2
3 1 13 7 23 2
4 4 14 2 24 4
5 3 15 3 25 3
6 2 16 3
7 1 17 2
8 1 18 8
9 0 19 0
10 3 20 1

4. En una fabrica de papel periodico que viene en bobinas de 2000 metros por rollo, se debe
realizar un control de calidad del papel en la linea de produccion, para esto se vio por
conveniente establecer como unidad de muestreo un metro cuadrado de papel y sobre el cual
se determinan el numero de defectos posibles. Para poder aplicar un grafico de control por
atributos, se analizaron 25 muestras correspondientes a 25 dias de produccion y el numero de
defectos encontrados en cada muestra se observan en el siguiente cuadro:

Muestra | Valor | Muestra | Valor [ Muestra | Valor | Muestra | Valor | Muestra | Valor
1 5 6 2 11 3 16 2 21 3

2 3 7 4 12 2 17 4 22 2
3 1 8 7 13 4 18 7 23 4
4 4 9 2 14 2 19 2 24 2
5 3 10 5 15 7 20 5 25 7

LSCiurriiiiiiiii e,

LG

LIC i,

(010 1 [0/ 1110 RO

ey L SOLID CONVERTER PDF ) bt nesse urciaste



