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KARTY SPECJALNE

Cel zajec¢

Ocena stabilnoSci procesow zlozonych =z krotkich serii  produkcyjnych, wykorzystanie Kkarty
zmodyfikowanej i karty akceptacji do oceny zdolnos$ci procesu.

Materiafy do przygotowania

Materialy umieszczone na stronie przedmiotu:
e Wyktad 07

Zadania

Zad. 1.

W udostgpnionym na stronie skoroszycie ,,1ab08.stw” w arkuszu danel zapisano dane zebrane dla potrzeb
kontroli procesu produkcji ztozonego z krotkich serii, w ktorych produkowane sg detale typu A, B i C.
Zmienna ,.kontrola” zawiera kolejny numer probki, w ktorej do kontroli pobierane byty po 4 detale tego
samego typu. Informacja o typie detalu jest przechowywana w zmiennej ,,detal”. Wynik pomiaru dtugosci
detalu jest zapamictywany w zmiennej ,,dtugo$¢”. Zgodnie ze specyfikacjag nominalne dtugosci detali
wynosza: T, = 100, Ty = 200, T, = 2000. Sprawdz stabilnos¢ tego procesu wykorzystujac karte DNOM
lub karte standaryzowang (karta standaryzowana powinna by¢ uzyta w przypadku gdy nie mozna
wykorzysta¢ karty DNOM).

Zad. 2.
W arkuszu dane2, podobnie jak w zadaniu 1., zapisano wyniki pomiarow dhugosci detali typu A, B, C i D.

Zgodnie ze specyfikacja nominalne dlugosci detali wynosza: T, = 100, Tz = 60, T = 75 i Tp = 50.
Sprawdz stabilno$¢ tego procesu wykorzystujac karte DNOM lub karte standaryzowang (karta
standaryzowana powinna by¢ uzyta w przypadku gdy nie mozna wykorzysta¢ karty DNOM).

Zad. 3.
W arkuszu dane3 zapisano wyniki 25 kontroli 4-elementowych probek. Dla kazdej probki zapisano wartosé¢

srednig 1 rozstep kontrolowanego parametru procesu. Zaktadajac, ze zgodnie ze specytikacja kontrolowany

parametr procesu powinien miescic si¢ w przedziale [18, 35] zaprojektuj (o ile to mozliwe):

e zmodyfikowana karte X, ktora umozliwi sprawdzenie czy wadliwo$é procesu nie przekracza
dopuszczalnej p; = 1,5%,

e karte akceptacji, ktora umozliwi sprawdzenie czy wadliwo$¢ procesu nie przekracza niedopuszczalnej
p2 = 4%, przekroczenie niedopuszczalnej wadliwosci powinno by¢ sygnalizowane przez karte z
prawdopodobienstwem (1 — ) = 0,9.

W celu wyznaczenia granic kontrolnych obydwu kart nalezy wpisa¢é odpowiednie wyrazenia w

przygotowanych do tego celu arkuszach: karta_zmodyf. i karta_akceptaciji.

= Sterowanie jakoscig



